
С С С Р

О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

СОСУДЫ И АППАРАТЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ ДЛЯ НИЗКОТЕМПЕРАТУРНОГО 
ГАЗОРАЗДЕЛЕНЙЯ

Технические тр&боваИия, правила приемки ж 
методы испытаний

ОСТ 26-01- 151 -82

Издание официальное

женские воротники

http://www.kruzhevo-len.ru/kruzhevnoj-vorotnik.html


удк

УТВЕРЖДЕНО
Министерством химического 
и нефтяного машиностроения 

СССР
шеетитель Министра

иД.Григорьев

'Зг'.
Группа Г47

О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

СОСУДЫ И АППАРАТЫ СТАЛЬНЫЕ ОСТ 2 6 - 0 1 - 1 5 1 - 8 2
СВАРНЫЕ ДЛЯ НИЗКОТЕМПЕРАТУРНОГО
ГАЗОРАЗДЕЛЕНИЯ

Технические требования, правила
приемки и методы испытаний Введен впервые
ОКП 36 1500 , 36 1200

Письмом Министерства химического и нефтяного машиностро
ения СССР от %  ИЮНЯ 1982 г .  № 1И С М  fSlO срок
действия установлен

С O i , Q J >  1983 г,
ДО ~ Я Т 7 Ш  , 1988 Г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на сосуды и аппара
ты стальные сварные из однослойного листового материала, под
ведомственные и не подведомственные Госгортехнадзору СССР, 
предназначенные для работы в нефтехимической, нефтеперерабаты
вающей, газовой и других отраслях промышленности, находящиеся 
в условиях рабочих температур от минус 2Ю до плюс 300 °С, ра
ботающие под избыточным давлением от ДО до 25 МПа (о т  ДОО до 
250 к гс/см ^ ) со взрывоопасными, агрессивными и нейтральными
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средами в  процессах низкотемпературного газоразделения.
Конструкция, материальное оформление, изготовление и ме

тоды контроля к а ч е ства  изготовления сосудов и аппаратов должны 
со о тветство ва ть  требованиям настоящего стандарта и ’’Правил 
устр о й ства  и безопасной эксплуатации со суд о в, работающих под 
давлением” , утвержденных Госгортехнадзором СССР.

К сосудам и аппаратам дож ей  прилагаться паспорт по 
ОТ СЭВ 289-76.

Стандарт не распространяется на сосуды , предназначенные 
для транспортирования нефтяных и химических продуктов.

I .  ТЕШИЧЕСКЙЕ ТРЕБОВАНИЯ

1 .1 .  Требования к  материалам

1 . 1 .1 .  .Идя изготовления сосудов и аппаратов должна приме
н яться  ста л ь , выплавленная в  мартеновских и электрических пе
ч а х , а  также углер одистая, низколегированная, марганцовистая, 
марганцевокремнистая стали кислородно-конверторных производств; 
а  также стали и сплавы, выплавленные электрошлаковым, вакуум
но-дуговым, индукционным или другим специальным способом.

По химическому со ст а в у  и механическим свойствам  материа
лы должны удовлетворять требованиям государственны х стандартов, 
технических условий и настоящего стандарта.

Качество и характеристики материалов должны подтверждаться 
предприятием-поставщиком в  соответствующих сертификатах.

1 .1 .  2 .  При выборе материалов для изготовления сосудов и 
аппаратов учитываются: расчетное давление, температура стенки 
(минимальная отрицательная и максимальная р а сч етн а я ), химичес
кий со став  и характер среды (коррозионно-активный, взрывоопас
ный, токсичный и т .п . )  и технологические сво й ства  материалов.

Расчетная температура стенки определяется в  соответствии 
о требованиями ГОСТ 1 4 2 4 9 -8 0 .

Минимальная (отрицательная) и максимальная (плюсовая) тем
пературы среды с  учетом особенностей эксплуатации оборудования 
устанавливаю тся проектной организацией. Эти значения температу
ры указывают в  чертежах и в  паспорте аппарата.
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Если температура стенок сосудов или аппаратов может с т а т ь  
отрицательной от воздей ствия окружающего воздуха в  усл ови ях, 
когда они находятся под давлением или вакуумом, то при определе
нии температуры среды проектные организации должны учитывать 
абсолютную минимальную зимнюю температуру наружного воздуха 
для данного района.

Примечания. I .  Температура стенки принимается разной аб
солютной минимальной зимней температуре в о зд у х а , ко гда  темпера
тура среды, содержащейся в  аппарате, находящемся под давлением, 
или поступающей в н е го , может понизиться до указанного зн ачен и я.

2 .  Пуск, остановку и испытание аппарата сл ед ует произво
дить в соответствии с "Регламентом проведения в  зимнее время 
п уска , остановки и испытаний на плотность аппаратуры химических, 
нефтеперерабатывающих и нефтехимических за во д о в , а также га зо 
вых, промыслов и газобензиновых за в о д о в ".

I . I . B .  Требования к материалам, виды их испытаний, предела 
применения, назначение и условия применения должны у д о гл е тво - 
рять требованиям настоящего стандарта и обязательных приложе
ний 1 * 4 .

Кроме то го , в тех  сл учая х, когда сосуды и аппараты у ст а 
навливаются на открытом во зд ухе  или в  неотапливаемых помещениях, 
следует проверять, чтобы качество  выбранного по т а б л .1  и обяза
тельным приложениям 1 * 4  материала было не ниже требований 
т а б л .1 .

1 . 1 . 4 .  Материалы опорных частей сосудов и аппаратов выби
раются в соответствии  с т а б л .Х .

Материалы для элементов привариваемых непосредственно к 
корпусу изнутри и снаружи (например, лап, цилиндрических опор, 
подкладок под фирменные пластинки и д р .)  должны обладать хоро
шей свариваемостью с материалами этих частей  и иметь близкие 
значения коэффициента линейного расширения, т . е .  должны приме
н яться  стали одного к л а с с а . Для цилиндрических опор приварным 
элементом должна быть обечайка высотой, определенной теплотех
ническим расчетом .

1 . 1 . 5 .  Применение материалов, не предусмотренных стандар
том, допускается в установленном порядке Министерством на о с
новании заключения головного института подотрас/ш . Копия реше
ния Министерства вклады вается в  паспорт со су д а .
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Таблица I

Марки сталей для сварных аппаратов, находящихся б ез  
давления, в  зависимости от средней температуры самой 

холодной пятидневки

Емкость аппа
ратуры, м3

Средняя темпера
тура самой холод
ной пятидневки,

°с

Марка стали и 
- обозначение 

стандарта

Дополнительные 
требования к 

стали

Не более 100 От минус 31 
до минус 40

20К -3 по 
ГОСТ 5 5 2 0 -7 9 ; 
20 по
ГОСТ 1 0 5 0 -7 4 ; 
Ю Г2 по 
ГОСТ 4 5 4 3 -7 1

От минус 4-1
до минус 60

09Г2С по 
ГОСТ 5 5 2 0 -7 9

В нормализован
ном состояни и. 
Ударная вязко сть  
при минус 7-0 °С

Более 100

Не Ниже минус 30 20К по
ГОСТ 552 0 -7 9

От минус 31 
до минус 40

20К -5 по 
ГОСТ 5 5 2 0 -7 9 ; 
20 по
ГОСТ 1 0 5 0 -7 4

Ударная вязко сть  
при минус 20 °С

От-минус 31 
до минус 40

09Г2С по 
ГОСТ 552 0 -7 9

Ударная вязко сть  
при минус 40 °С

От минус 41 
до минус 60

09Г2С по 
ГОСТ 5 5 2 0 -7 9

В нормализован
ном состояниив 
Ударная вязко сть  
при минус 70 °С

Примечания: I *  Трубы из углеродистых сталей марок Ю , 20 
допускается применять при температуре не ниже минус 40 °С с тех
ническими требованиями по ГОСТ 8 7 3 1 -7 4 *



2 .  Для анкерных болтов могут применяться стали, рекомендо
ванные для аппаратов емкостью более 100 м3 .

3 .  Допускаетея испытание сталей при средней температуре 
самой холодной пятидневки.

4 .  Для материалов, не приведенных в настоящей таблице, 
нижний температурный продел применения определяется по обяза
тельным приложениям 1 * 4 ,

1 . 1 .6 .  Материалы, указанные в табл.1 и обязательных прило
жениях 1 * 4  могут быть приняты по другим стандартам и техничес
ким условиям, если качество материала не ниже устанавливаемого 
настоящим стандартом, что должно быть согласовано с автором тех
нического проекта и головным институтом подотрасли.

1 . 1 .7 .  Если в стандарте или технических условиях на мате
риал предусмотрены испытания по требованию заказчика, то эти 
требования должны быть обязательно указаны в технической доку*- 
ментации•

1 .1 .8 ,  Коррозионностойкие стали (ли ст, трубы, сварочные 
материалы) при наличии требований в техническом проекте до за
пуска в производство независимо от наличия сертификата, должны 
быть проворены на склонность к мвжкриотнялитнои коррозии но 
Г0СТ6082-75.

1 . 1 .9 ,  Коррозионностойкая, жаростойкая и жаропрочная тол- 
столибтйвая оталь по ГОСТ 7350-77 должна быть заказана горяче- 
катаиной, термически обработанной, травленной, с обрезной кром
кой, о качеством поверхности по группе М2б и требованием по 
стойкости к межкристаллитной коррозии. При необходимости должно 
быть оговорено требование по оС-фазе.

1 .1 .Ю . Листы из стали марки 09Г2С толщиной 10 мм и более 
должны быть заказаны по ГОСТ 5520-79 в термически обработанном 
состоянии и с полистными испытаниями механических свойств. При 
заказе необходимо оговорить проведение испытания по определению 
ударной вязкости в соответствии с категориями стали, указанными 
в обязательной приложении X.

1 ,1 ,1 1 ,  При заказе листов из стали марки 09Г2С и 20К по 
ГОСТ 5520-79 толщиной 50 мм и более на предприятия-поставщике 
должно быть оговорено обязательное проведение ультразвукового 
контроля. Методы контроля -  по ГОСТ 22727-77 , Нормы допускаемых
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дефектов -  в  соответствии с классом листа I  по ГОСТ 22727-77»
1 . 1 .1 2 .  Условия применения, виды испытаний и механические 

свой ства труб» применяемых для изготовления трубных пучков и 
змеевиков должны быть приняты в соответствии с обязательным при
ложением Z*

1 . 1 . 1 3 .  При зак азе  теплообменных труб из стали в се х  марок 
должна быть оговорена поставка труб мерной длины.

1 * 1 .1 4 .  Тепдообменные трубы из стали марки I2XI8H I0T должны 
быть испытаны на сплющивание и раздачу согласно ГОСТ 9 9 4 1 -7 2 .

1 . 1 .1 5 .  Каждая теплообменная труба из стали любой марки 
как  имеющая, так и не имеющая сварных сты ков, псюле гибки должна 
быть подвергнута гидравлическому испытанию на прочность и плот
ность пробным давлением 30 МПа (3 0 0 к гс /см 2 ) ,

1 . 1 . 1 6 .  При зак азе  труб из коррозионностойких сталей по 
ГОСТ 9940—72 необходимо потребовать очистку от окалины, а также 
потребовать указание химического со ста ва  стали в сертификате.

1 Д Д 7 .  Трубы из углеродистой и низколегированной стали по 
ГОСТ 8 7 3 1 -7 4 , применяемые для изготовления штуцеров и патрубков, 
должны быть заказаны по группе В в термически обработанном со с
тоянии. При за к а зе  необходимо оговорить проведение испытания на 
растяжение (для труб диаметром 100 мм и более) с определением 
предела т е к у ч е сти .

I . I . I 8 .  Поковки должны быть заказаны по группе 1У по 
ГОСТ 8 4 7 9 -7 0 ; 1У или Ш  цо ГОСТ 2 5 0 5 4 -8 1 .

Условия применения, виды испытаний и механические свой ства 
поковок должны быть приняты в соответствии  с обязательным прило
жением 3 .

I .X .X 9 .  Поковки из углеродистой и низколегированной стал и , 
имеющие один из габаритных размеров более 200 мм и при толщине 
более 50 мм, должны подвергаться контролю на отсутствие в  них 
внутренних деф ектов. Поковки из аустенитной и аустенитно-феррит
ной высоколегированной стали должны п одвергаться такому контролю 
при наличии требования в  конструкторской документации.

Дефектоскопии должны подвергаться не менее 50 % объема конт
ролируемых поковок. Такой контроль сл едует осущ ествлять по ин
струкциям, утвержденным в установленном порядке.

I . I . 2 0 .  По результатам  ультразвуковой дефектоскопии поков
к и , прошедшие окончательную термообработку, должны удовлетворять



следующим требованиям;
фиксации подлежат одиночные непротяженные дефекты экви

валентной площадью более 5 ш 2 ;
не допускаются одиночные непротяженные дефекты эквивалент

ной площадью более 15 мм2 ;
не допускаются одиночные непротяженкые дефекты эквивалент

ной площадью от 5 до Ю мм2 , если их число превышает 10 на любом 
квадратном участке контролируемой поверхности цлощадью 0 ,0 9 ' м2 
(О ,В  м х  0 ,3  м) и превышает 20 на участке площадью I  м2 ;

не допускаются одиночные непротяженные дефекты эквивалент
ной площадью от Ю до 15 мм2 ,  если расстояние.между ними менее 
50  мм или если их число превышает 2 на участке площадью 0 ,0 9  м2 
и 3 на участке площадью 1 м 2 ,

1 ,1 ,2 1 *  Поковки из стали марок Ю Г2 по ГОСТ 4 5 4 3 -7 1  и 
09Г2С по ГОСТ 1 9 2 8 2 -7 3 , предназначенные для изготовления деталей 
аппаратуры с температурой стенок ниже минус 30 °С должны быть 
проверены на ударную вязко сть  при минимальной рабочей темпера
туре* Значение ударной вязкости  при этом должно быть принято в 
соответствии  о обязательным приложением 3 ,

1 ,1 * 2 2 *  Режимы ковки , штамповки и термообработки поковок 
должны со ответство вать  установленным в  действующей технологичес
кой документации.

1 ,1 * 2 8 *  Размеры поковки должны со о тветство ва ть  чертежу 
го то во го  изделия о припусками на механическую обработку, техно
логическими напуоками и допусками на точность изготовления в . 
соответствии  с ГОСТ 7 0 6 2 -7 9 , ГОСТ 782 9 -7 0  и ГОСТ 7 5 0 5 -7 4 *  Ка
ч ество  поверхности, механические свой ства поковок, допускаемые 
дефекты и методы устранения дефектов должны со о тветство вать  тре
бованиям ГОСТ 8 4 7 9 -7 0  и ГОСТ 2 5 0 5 4 -8 1 ,

1 *1 *2 4 »  Поковки, штамповки из коррозионноетойких сталей при 
наличии трёбования в чертежах должны быть стойки против меж- 
криотаялитной коррозии при испытании по ГОСТ 6032-75•

I . I . 2 5 ,  Пределы применения и механические свой ства сортовой 
стал и , идущей на изготовление крепежных деталей , должны быть 
приняты в  соответствии о обязательным приложением 4 *

1 *1 * 2 6 *  И зготовление, приемку и поставку крепежных д ета
лей производить в соответствии о техническими требованиями 
ОСТ 2 6 -2 0 4 3 -7 7 *



1 *1 *2 7 »  Материалы кренем ы х деталей должны выбираться с 
коэффициентом линейного расширения близким по значению с коэф
фициентом линейного расширения материала фланцев, т . е .  стали 
одного к л асса*

1 .1 * 2 8 .  Гайки и шпильки (болты) должны изготовляться из 
сталей, разных марок, а при изготовлении шпилек (болтов) и гаек  
из стали одной марки их твердости должны быть различными* Твер
дость по Бринеллю за го то во к , используемых для изготовления шпи
лек и болтов должна на 1 0 *2 5  единиц превышать твердость заго то во к, 
используемых для изготовления г а е к *

1 *1 *2 9 »  Допускается применять крепежные детали из стам ! ма
рки БОХМА до минус 60 °С при условии проведения испытаний на 
ударную вя зко сть  при рабочих температурах образцов с острым над
резом (тип 1У по ГОСТ 9 4 5 4 - 7 8 ) .  При этом ни на одном из образ
цов ударная вязко сть  не должна быть меньше 3 к гс .м /с м ^ . Объем 
испытаний по ГОСТ 2 0 7 0 0 -7 5 .

1 .1 .3 0 »  Виды покрытий бо л то в, шпилек и га е к  должны выби
раться в  соответствии с ОСТ 2 6 -2 0 4 3 -7 7 .

1 Д . 3 1 .  С целью устранения заедания в резьбовом соединении 
крепежных д еталей , выполненных из стали марок I2X I8H I0T , их по
верхности должны быть обработаны. Эту обработку следует произ
водить методом травления с последующим пассивированием и покры
тием лаком на клеевой о сн о ве, например БФ-2 или БФ-4 по 
ГОСТ 1 2 1 7 2 -7 4 .

1 * 1 .8 2 .  Сварочные материалы в зависимости от условий приме
нения рекомендуется выбирать из обязательного приложения 5 * 8  
с учетом требований обязательных приложений I  *  4 и т а б л .К  Сва
рочные материалы, не указанные в обязательных прилбжениях могут 
применяться по согласованию с головными отраслевыми институтами 
соответствующей специализации»

1 .1 * 3 3 .  Сварочные материалы, применяемые при. изготовлении 
апп ар атов,-сосудов и их элементов должны удовлетворять требова
ниям соответствующих стандартов или технических условий и иметь 
сертификаты*

При отсутстви и  сертификатов сварочные материалы должны 
проверяться на со ответстви е требованиям стандартов или техничес
ких условий на предприятии-изготовителе аппарата или со су д а .
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Х Д .8 4 .  Сварочные материалы по химическому со ставу  (э л е к т 
роды ̂ покрытием -  по химическому со ст а в у  наплавленного метал
ла) должны удовлетворять требованиям действующих стандартов и 
технических условий.

1 . 1 . 3 5 .  Электроды покрытые металлические для ручной дуговой 
сварки типов, предусмотренных ГОСТ 9 4 6 7 -7 5 , ГОСТ 1 0 0 5 2 -7 5 , дол
жны обеспечивать механические свойсив^а металла шва и наплавлен
ного металла в  соответствии с требованиями этих стан д ар тов.

Механические свой ства металла шва или наплавленного метал
л а , выполненные другими сварочными материалами или другими спо
собами свар ки , должны отвечать требованиям т а б л .2 .

1 . 1 . 3 6 .  Механические испытания металла шва или наплавлен
ного металла должны производиться на растяжение и на ударный 
изгиб на образцах по ГОСТ 6 9 9 6 -6 6 .

1 . 1 . 3 7 .  Каждая партия электродов независимо от наличии 
сертификата подвергается контрольным испытаниям для, определе
ния технологических сво й ств , а также склонности к образованию 
трещин по ГОСТ 9 4 6 6 -7 5 .

1 . 1 . 3 8 .  В м еталле, наплавленном электродами, предназначен
ными для ручной сварки стали аустенитного класса,содержание фер
ритной фазы должно со ответство вать  ГОСТ 1 0 0 5 2 -7 5  или ТУ (п а с 
порта) на электроды.

При необходимости содержание с^С-фазы в металле швов, вы
полненных другими способами сварки , для сталей аустенитного 
к л асса  должно быть оговорено в техническом проекте.

Содержание ферритной фазы в металле шва или наплавленном 
металле определяется по требованиям технических условий на 
изделие или чертежа с указанием метода испытания.

I . X . 3 9 .  При получении неудовлетворительных результатов 
по какому-либо виду испытаний разрешается проведение повторных 
испытаний на удвоенном количестве образцов по виду испытаний, 
давшему неудовлетворительные р езул ьтаты .

I . I . 4 0 .  в  паспорт изделия или в  его приложение должны быть 
занесены номера партий и плавок электродов и сварочной проволо
ки , применяемых для данного изделия. Сертификаты и результаты  
испытаний сварочных материалов, если такие проводились, должны 
храниться на предприятии-изготовителе не менее 10 л е т .
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Таблица 2

Наименование сталей Предел проч
ности (Ь в , 

МПа
(кгс/м м ^)

Относительное 
удлинение 
;Т>, не менее

Ударная в я з 
ко CTbf а ы , 
МДж/м2  ̂
(к г с .м /с м * ') , 
не менее

Углеродистые, мар
ган ц о ви сты е и 
кремнемарганцовис
тые Не ниже ниж

него предела
18 0 ,5  (5 )

Высоколегированные прочности ос По стандарту 0 ,7  (7 )
с особыми свой ст новного ме или техничес
вами талла, ука

занного в 
обязательных 
приложениях 
I  и 2 , для 
со о тветст
вующей мар
ки

ким условиям 
на сварочный 
материал или 
не менее 18 
при отсутствии 
в стандарте 
данной харак
теристики

Примечания; X . В таблице приведены нормы механических 
свой ств металла шва или наплавленного металла при нормальной 

температуре. В случае применения присадочных материалов при 
сварке со су д о в , предназначенных для работы при температурах 
ниже минус 20 °С , ударная вя зк о сть  наплавленного металла долж
на удовлетворять требованиям таб л . 13,

2 .  Допускается снижение предела прочности на одном из 
д вух  испытанных образцов не более чем на 7 %.
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1 . 1 . 4 1 .  Для ручной электро дуговой сварки изделий из с т а 
лей марок 09Г2С, Ю Г2, предназначенных для работы при темпера
туре до минус 70 °С рекомендуется применять электроды ВП-4 без 
последующей нормализации,

1 . 1 .4 2 .  Для сварки изделий из сталей марок I0XI-7EI3M2T, 
I0XI7HI3M3T и 08XI7HISM2T, работающих при темпф-ащуре, до 350 °С , 
при наличии требований по стойкости против межкристаллитной кор™ 
розии кроме электродов, указанных в т а б л .2 обязательного при
ложения 5 ,  рекомендуется применять электроды марки ЭА-400/Х0У
по ОСТ 5 .9 2 4 4 -7 5 ,  ТУ 9 6 5 - I I I 7 - 6 5  и ТУ 5 .9 6 5 -4 0 2 7 - 7 2 .

1 . 1 . 4 3 .  Сварочные материалы для выполнения соединений из 
разнородных сталей должны приниматься по нормативног-технич.ес- 
кой документации на сварку разнородных стал ей , утвержденной в 
установленном порядке.

Сварные соединения перлитных сталей со сталями аустенитно
го  класса допускается применять в технически обоснованных слу
чаях при следующих условиях:

а) толщина металла в месте сварного соединения не должна 
превышать 36 мм для углеродистой стали и 30 мм для марганцовис
тых сталей (Ю Г 2 и 0 9Г 2С );

б ) среда не должна вызывать коррозионное растрескивание.
Сварные соединения перлитных сталей со сталями аустенит

ного кл асса должны п одвергаться контролю просвечиванием или 
ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 %.

1 . 1 .4 4 .  Сварочные материалы, предназначенные для выполне
ния сварных соединений, к которым предъявляются требования по 
стойкости к межкристаллитной коррозии, перед зап усков в произ
водство должны подвергаться испытаниям на склонность к меж
кристаллитной коррозии по ГОСТ 6 0 3 2 -7 5 .

Примечание. Сварочная проволока должна испытываться на стой
к о сть  против межкристаллитной коррозии так же, как электроды 
по ГОСТ 6 0 3 2 -7 5 .

1 . 2 .  Требования к конструкции

I . 2 . I .  Конструкция сосудов и аппаратов должна быть техно
логичной, надежной в  течение предусмотренного технической доку
ментацией срока службы, обеспечивать безоп асность при ‘эксплуа-



ОСТ 2 6 - 0 1 - Ш  - 8 2 .c n » д а

тации и предусматривать возможность осмотра, очистки, промывки, 
продувки и ремонта, а также обеспечивать возможность термооб
работки, предусмотренной чертежом,

1 , 2 , 2 .  Расчет на прочность сосудов, аппаратов и их элемен
тов должен производиться в соответствии с ГОСТ 14249-80 и дру
гой действующей нормативно-технической документацией на сосуды 
и аппараты, утвержденной в установленном порядке.

1 , 2 , 8 ,  Конструкция сосудов и аппаратов должна предусмат
ривать плавные переходы в местах сопряжения деталей посредством 
введения фасок иди округлений, сводящих до минимума концентра
цию напряжений в  местах сопряжений деталей между собой и со сбо
рочными единицами.

1 , 2 . 4 ,  В конструкции сосудов и аппаратов должны быть пре- 
дуомотроньк

щтуцера для заполнения аппаратов водой и выпуска воздуха 
при проведении гидравлических испытаний, а также для полного 
слива воды после указанных испытаний;

опоры по ОСТ 2 6 -6 6 5 -7 9 , ОСТ 2 6 -1 2 6 5 -7 5 , ОСТ 2 6 -1267-75  и 
ОСТ 2 6 -4 6 7 -7 8 ;

регулировочные винты о контргайками и опорными пластинами 
для выверки положения на фундаментах (основаниях) горизонталь
ных сосудов и аппаратов, а также вертикальных сосудов и аппара
то в, устанавливаемых на лапах (сто й к а х);

устройства для выверки сосудов и аппаратов в проектном по
ложении; площадки для установки уровня (или базовые поверхности 
для выверки горизонтальных аппаратов);

приспособления по ОСТ 3 6 -1 8 -7 7  для выверки вертикальных 
сосудов и аппаратов на фундаменте (в  случае выполнения аппаратов 
о тепловой изоляцией) или соответствующие риски;

фундаментные болты по ГОСТ 24379Л -8 0  с преимущественным 
применением конических болтов с распорной втулкой или цилиндри
ческих, устанавливаемые в отверстия, высверленные в забетониро
ванных фундаментах (для вертикальных аппаратов массой более 
50 т -  составные фундаментные болты );

комплект деталей, обеспечивающих возможность герметизации 
теплообменного аппарата в период испытания и перед транспор
тированием, т . е .  заглушки, крепежные изделия, уплотнительные
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прокладки для сосудов и аппаратов с фланцами на штуцерах или 
специальные приварные заглушки для аппаратов с бесфланцевыми 
штуцерами (в этом случае патрубки должны иметь припуск на об
резку) ;

детали для крепления тепловой изоляции в соответствии с 
ГОСТ I73I4-8I (для сосудов и аппаратов, подлежащих покрытию 
тепловой изоляцией), привариваемые к сосуду или аппарату на 
предприятии-изготовителе;

ребра или косынки к штуцерам, требующим предохранения от 
повреждений при транспортировании и монтаже;

приспособление в соответствии с рекомендуемым приложени
ем 9 для заполнения теплообменных аппаратов азотом, устанавлива
емое на одном из штуцеров (для аппаратов из углеродистой или 
низколегированной стали).

1.2.5. В сосудах и аппаратах допускаются днища: эллипти
ческие, полушаровые, сферические отбортованные, конические 
отбортованные, конические неотбортованные, плоские.

1.2.6. При расположении отверстий в выпуклых днищах долж
ны соблюдаться следующие условия (черт.1):

при 3 <  10 мм I  >  0,1 D H ?
при S >  10 мм t  >  0,09 Dft + 5 ,

где £ - размер по проекции образующей по наружной поверх
ности днища,

Dh,Db - соответственно наружный и внутренний диаметры днища,
$ - толщина днища.

Черт.1



1 .2 * 7 *  Эллиптические днища должны со ответство вать  требова
ниям ГОСТ. 6 5 8 3 -7 8 *  Заготовки днищ доп ускается  и зготовлять свар 

ными из частей  с расположением сварных швов в соответствии  с 
указаниями проектной или технической документации*

1 * 2 * 8 *  При сварке днищ из нескольких листов с расположением 
сварных швов по хорде расстояние от оси сварного шва до центра 
днища должно быть не более 0 , 2  диаметра днища. Круговые швы 
на днищах, за исключением днищ шаровой формы, должны находить
ся  на расстоянии от центра днища не более 0 ,2 5  диаметра днища* 

1 . 2 * 9 .  В днищах полушаровой формы, изготавливаемых свар 
ными из леп естков и шарового сегм ен та , сварные швы должны р ас
п ол агаться  по круговым и меридиональным сечениям; при этом ме
ридиональные сварные швы смежных поясов должны быть смещены от
носительно друг друга т а к , чтобы расстояние между геями превы
шало трехкратную толщину днища, но было не менее 100 мм.

1 * 2 . 1 0 .  В со суд ах и аппаратах с толщиной стенки 40 мм 
доп ускается  применение составны х сферических днищ по ч е р т .2  
с  учетом требований п .1 * 5 * 9 .

I . 2 . I I .  Конические днища должны со о т в е т ст в о ва т ь  требова
ниям ГОСТ 1 2 6 1 9 -7 8 .  Допускается применять конические неотборто- 
ванные днища или переходы в случаях , не предусмотренных в у к а 
занных ста н д а р та х , при выполнении следующих требований:

а ) центральный у го л  при вершине ко нуса  для сосудов и аппа
р а то в , подведомственных Госгор техн адзор у СССР, должен быть не 

более 4 5 ° ;
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б ) в  сосудах и аппаратах переменного диаметра /допускается 
использовать в местах перехода конические вставки  без отбортовки, 
при атом необходимо провести соответствующие р асчета  на проч
ность и соблюдать- требования " а "  настоящего пункта в части ве
личины центральных угл о в*

Плоские днища по черт,8 а ,  б изготавливаются, из докозок. У 
плоских днищ, привариваемых всты к, в случае, показанном на 
чер т«З а, радиус закругления 1 р 2 ,5  $ , а в случае, показан
ном на ч е р т .3 6 ,  кольцевая выточка должна выполняться с  радиу
сом 1 >  0 ,2 5  5  ,  при этом *2 >  8 ш .  Наименьшая толщина
днища в  месте кольцевой выточки $ . , > 0 , 8  5 ,  ,  но $ г >  $
При этом расстояние от начала закругления до оси сварного шва 
должно быть не менее 0 ,  гд е  Ъ  «  внутренний диа
метр сосуда (тр у б ы )*

1 , 2 . 1 2 .  Для отбортованных и переходных элементов сосудов 
и аппаратов за  исключением штуцеров, компенсаторов и выпуклых 
днищ, расстояние от начала закругления отбортованного элемента 
(ч е р т .4 )  до окончательно обработанной кромки в зависимости от 
толщины стенка отбортованного элемента приведено в  т а б л .З .

Радиус отбортовки элементов # > 2 , 5  $  ( ч е р т .4 ) .

а 5
Черт.З
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Таблица 3

Толщина станет отбортованного 
злемента* S

Длина борта £  » но менее

До 4вкд« 15

От 5 до 9 вкл* г  5 + 5-
От 10 до 20 вкл» £ * 15

св»го S/c? + 25

Черт.4

I*2«13* Сосуды и аппарата должны быть снабжены дюками или 
смотровыми лючками* обеспечивающими осмотр* очистку» монтаж 
и демонтаж разборных внутренних устройств* ремонт сосудов и 
аппаратов, контроль и расположенными в местах, доступных для 
обслуживания»

1*2*14» Сосуды ж аппараты о внутренним диаметром более 
800 мм должны иметь лазы й люки• Внутренний диаметр круглых ла- 
нов у сосудов и аппаратов* устанавливйамых на открытом воздухе» 
должен быть не менее 450 мм* а у оосудов и аппаратов* распола
гаемых в помещении - не менее 400 мм» Размеры лазов овальной 
формы по наименьшей и наибольшей осям должны быть не менее 
825 х 400 ш »

1*2«15* Если для открывания (закрывания) крышек* в том чис
ле крышек теплообменников* требуется усилие более 2 0 0  Н (20 кто) 
крышки должны быть снабжены приспособлениями* продуемотронными 
Техническим проектом* для облегчения их открывания и закрывания»



Х ,2»16» Сосуды и аппарата о внутренним диаметром 800 мм и 
менее должны иметь круглые или овальные шочки размером по наи
меньшей оси не менее 80 ши

Если конструкция сосуда не позволяет установить такие люч
ки, должны Сыть применены лючки меньшего размера шга выполнены 
отверстия» закрываемые резьбовыми пробками или заглушками в

1 .2 Д 7 »  Сосуды» предназначенные для работы с I  и 2 класса
ми вредных веществ» не вызывающими коррозии и накипи, независимо 
от их диаметра» допускается» по согласованию с заказчиком, проек
тировать без лазов« При этом сосуды должны иметь ^метровые люч
ки»

Х»2»Х8, При наличии съемных днищ или крышек, а также гор» 
ловия или штуцеров, обеспечивающих возможность проведения внут
реннего осмотра, специальные лазы или смотровые лючки допуска
ется  не устанавливать.

Разрешается изготавливать без лазов и люков, независимо 
от диаметра аппарата, теплообменные аппараты и сосуды о рубаш
ками»

1 *2 # 1 9 * Штуцеры и пробки на вертикальных аппаратах должны 
быть расположены о учетом возможности проведения гидравлическо
го испытания как в  вертикальном, так и в  горизонтальном положе
ниях»

1 .2 ,2 0 ,  При разработке рабочей конструкторской документа
ции раскрой обечаек днищ следует назначать» и сходя из наиболее 
экономичного использования поставляемых листов, при этом необ
ходимо учитывать расположение люков, штуцеров, внутренних 
устр ой ств, опор и прочих приварных элементов»

В корпусе сосуда или аппарата допускается нисколько обе
чаек длиной не менее 400 мм» В технически обоснованных случаях 
при согласовании о автором технического проекта разрешается 
уменьшать длину обечайки» Когда к обечайке приваривается фла
нец» трубная решетка или конический переход, то длина ее уста
навливается чертежом.

1 .2 ,2 1 »  Цилиндрические и конические опоры вертикальных 
аппаратов должны изготовляться в соответствии с ОСТ 26-4 6 7 -7 8 »

При толщине S ^ O t 5 S мм допускается присоединение опора 
т а к , как указано на черт «56»



Черт*5

Катет приварки нижнего кольца к опорной обечайка должен 
быть не менее толщины листа обечайки.

Допускается применение опор из углеродистых сталей для 
аппаратов из коррозионностойких сталей при условии, что к кор
пусу- аппарата приваривается переходная обечайка из коррозионно- 
стойких сталей длиной не менее 400 мм*

1 * 2 .2 2 .  Внутренние устройства в сосудах (змеевики, пере
городки и д р .) ,  препятствующие осмотру и ремонту, доцжша быть 
съемными* В обоснованных случаях допускается установка несъем
ных внутренних устройств.

Рубашки, применяемые для наружного обогрева илй охлажде
ния сосудов, могут быть съемными и приварными.

1 .2 * 2 3 .  Все глухие части сборочных единиц и др* элементов 
внутренних устройств, Как правило, должны иметь дренажные отвер
сти я, расположенные в  самых низких местах этих сборочных единиц 
я элементов, для обеспечения полного слива жижости в случае, 
остановки аппарата.

Все глухие полости аппаратов и их частей должны иметь от
верстия для удаления воздуха.

1 .2 .2 4 .  Внутренние (приварные) устройства необходимо кон
струировать так , чтобы было обеспечено удаление воздуха и полное 
опорожнение аппарата при гидравлическом испытании а горизон
тальном и вертикальном положениях.

Кольца жесткости, подкрепляющие обечайку, могут быть распо
ложены с  внутренней или ниружной сторон и должны охватывать вою 
окружное» сбечайкц. Соединение колец жесткости о обечайкой дол»-
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ю  обеспечивать ИХ ООВМООТН̂ Ш работу.
1 .2 *2 5 *  В технических проектах должны быть предусмотрены 

устройства д м  строповки аппарата и порееода в вертикальное по
ложение; даны схемы строповки с указанном координат центра 
тяжести сосуда иди аппарата относительно мост строповки*

При поставка нетранспортабельных аппаратов максимально ук
рупненными блоками устройства для строповки должны быть предус
мотрены на всех  транспортных частях* и на чертежах всех блоков 
должны быть даны схемы строповки* Аппарату

Х*2*26* При поставке нетранспортабельных всртикидьтоГ' 
укрупненными блоками на поставочных частях должны быть предус
мотрены обработанные кромки под сварку* приспособления для сбор
ки* центровки и стяжки стыкуемых блоков перед их сваркой*

1 *2 *2 7 . Для защиты от разрядов статического электричества 
должно быть предусмотрено, в случае необходимости* устройство 
для заземления сосудов и аппаратов в соответствии с "Правилами 
защиты от статического электричества в химической, нефтехими
ческой и нефтеперерабатывающей промышленности"* утвержденными 
йинхимпромом и Миннефтехимпромом СССР 8 1 ,0 1 *7 2 *

1 *3 *  Требования к изготовлению

1 * 3 .1 *  Сварные сосуды и аппараты низкотемпературного га з о - 
раздедения должны изготавливаться в соответствии о требованиями 
настоящего стандарта* "Правил устройства и безопасной эксплуа
тации сосудов* работающих под давлением", утвержденных Гос
гортехнадзором CCGP* технической и нормативно-технической до
кументациями* утвержденными в установленном порядке.

1*3*2* На предхприятии-изготовителе оооудов и аппаратов ма
териалы до запуска в производство должны приниматься, отделом 
технического контроля* При этом провернется соответствие мате
риалов требованиям чертежа* настоящего стандарта* стандартов 
или технических условий. Данные сертификатов или результаты,ис
пытаний материалов* нагруженных давлением деталей \сосудов и аппа
ратов* подведомственных Госгортехнадзору СССР* должны заноситься 
а паопорт изделия или в приложение к нему*
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1.3.3. Во время хранения и транспортирования материалов
на предприятиях-изготовителях должны быть исключены повреждения 
их и обеспечена возможность сличения нанесенной маркировки с 
данными сопроводительной документации.

1.3.4. Предельные отклонения размеров механически обраба
тываемых поверхностей, если они не указаны в чертежах: отвер
стий HI4, валов Pi 14, остальных ±  3TI4 по СТ СЭВ 144-75 ,

Предельные отклонения размеров поверхностей без механичес
кой обработки, если в чертежах или нормативно-технической до
кументации нет других указаний: отверстий HI6, валов f t 16, 
остальных ± J TI6 по СТ СЭВ 144-75.

Оси резьбовых отверстий деталей внутренних устройств 
должны быть перпендикулярны к опорным поверхностям; неперпен- 
дикулярность - не более 0,8 мм на 100 мм длины, если не предъ
являются более строгие требования.

1.3.5. Методы разметки заготовок деталей из стали аусте
нитного класса марок I2XI8HI0T, I0XI7HI3M3T и т.п. не должны 
допускать повреждения рабочей поверхности деталей.

Кернение допускается только по линии реза.
1.3.6. Все листы, трубы, готовые детали перед сборкой 

должны быть обезжирены, очищены от загрязнений, ржавчины и 
т.п. в соответствии с принятой на предприятии-изготовителе 
технологией.

1.3.7. На поверхности обечаек и днищ не допускаются рис
ки, забоины, царапины и другие дефекты, если их глубина 
превышает минусовые предельные отклонения, предусмотренные 
соответствующими стандартами или техническими условиями
или если после зачистки их толщина стенки будет менее допус
каемой по расчету.

1.3.8. На поверхностях деталей не допускаются брызги 
металла в результате огневой резки и сварки.

1.3.9. Заусенцы на готовых деталях, оставшиеся после об
работки любого вида, должны быть удалены и острые кромки 
деталей и узлов должны быть притуплены.

1.3.10. Методы сборки элементов под сварку должны обеспе
чивать правильное взаимное расположение сопрягаемых элементов 
и свободный доступ к выполнению сварочных работ в последова



тельности, предусмотренной технологическим процессом.
1.3.11. Разделка кромок и зазор между кромками деталей, 

подлежащих сварке, должны соответствовать требованиям чертежей 
и действующих стандартов на сварку.

1.3.12. Сварщик может приступить к сварке после установ
ления контролером ОТК правильности сборки и зачистки всех по
верхностей металла, подлежащих сварке.

1.3.13. На листах, принятых для изготовления обечаек, 
должна быть сохранена маркировка предприятия-поставщика 
металла. В случаях, когда лист разрезается на части, до раз
резки на каждой из них должна быть нанесена маркировка, за
веренная клеймом ОТК. На листах из коррозионностойкой стали 
маркировку и другие обозначения разрешается наносить электро
графом, химическим методом или несмываемыми красками на сто
роне листа, не соприкасающейся с рабочей средой.

Маркировка должна содержать следующие данные:
марку стали;
номер партии - плавки;
номер листа (на листах при полистных испытаниях).
На всех обечайках, составляющих изделие, должна быть 

маркировка, состоящая из порядкового номера обечайки и 
обозначения изделия.

Место маркировки должно быть расположено в углу рас
кроенного листа на расстоянии 300 мм от кромок.

1.3.14. Обечайки диаметром до 1000 мм должны изготов
ляться не более чем с двумя продольными швами. Обечайки диа
метром свыше 1000 мм допускается изготовлять из нескольких 
листов максимально возможной длины. Не допускается вставка 
шириной менее 400 мм.

1.3.15. Допускается изготовление обечаек путем вальцов
ки карт, сваренных в плоском состоянии из нескольких листов.

В обечайках, свальцованных из карт, сварные швы должны 
быть параллельны образующим; ширина листов между швами долж
на быть не менее 800 мм, а ширина замыкающей вставки - не 
менее 400 мм. В смежных листах допускается наличие поперечных 
швов (черт.6), смещение которых должно соответствовать тре
бованиям подраздела 1.5.



L - длина развертки окружности 
Черт.6

1.3.16. ' Отклонения в длине развертки окружности в задало- 
стыкуемых обечаек должны обеспечивать выполнение п.1.5.10.

Замер длины развертки производится с двух концов заготов
ки обечайки.

1.3.17. Отклонения (вследствие любых причин) по толщи
не стенки обечайки должны быть такими, чтобы толщина была не 
ниже расчетной.

1.3.18. После сборки и сварки корпуса сосудов и аппара
тов должны удовлетворять следующим требованиям:

а) отклонение по длине не должны превышать ± 0,3 % от 
номинальной длины корпуса (без днищ), но не более 75 мл;

б) отклонение от прямолинейности не должно превышать 2 мм 
на длине 1м, но не более 20 мм при длине изделия до 10 м и
30 мм при длине изделия более 10 м без учета допускаемой 
местной непрямолинейности в местах сварных швов;

в) у аппаратов с внутренними устройствами, устанавливае
мыми в аппарат в собранном виде, отклонение от прямолиней
ности корпуса не должно превышать величину номинального зазора 
между внутренним диаметром корпуса и наружным диаметром уст
ройства.
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У этих аппаратов усиления кольцевых и продольных -зов 
на внутренней поверхности корпуса сварных швов должны быть 
зачищены в тех местах, где они мешают установке внутренних 
устройств.

1.3.19'. Отклонение наружного диаметра корпуса цилиндри
ческих сосудов и аппаратов, за исключением теплообменной 
аппаратуры, не должно превышать ± I % номинального диаметра.

При этом отношение в % разности наибольшего и наимень
шего наружного диаметра к среднему диаметру

(2 _ 2 (D max - Dmtn. ) jQQ °J 
Dmax + DmUl

должно быть не более I %.
В местах установки штуцеров и люков, за исключением колон

ной и теплообменной аппаратуры, разность наибольшего и наи
меньшего НаруЖНЫХ Диаметров BmrdmLn )+0t02 d 9
( d  -  внутренний диаметр штуцера или люка).

1.3.20. Внутренняя поверхность аппаратов, изготовленных 
из коррозионностойких сталей, должна быть очищена от окалины 
по технологии предприятия-изготовителя.

1.3.21. Обечайки вертикальных аппаратов с фланцами, 
имеющими уплотнительные поверхности "шип-паз", для удобства 
установки прокладки рекомендуется выполнять так, чтобы фланец 
с пазом был нижним.

1.3.22. На каждой заготовке днища или его частях должна 
быть нанесена маркировка, содержащая:

марку стали;
номер партии - плавки;
номер листа (для листов с полистными испытаниями);
номер днища;
размер днища (диаметр и толщина).
Правильность перенесения маркировки с листа на заготовку 

заверяется клеймом ОТК. Маркировка и клейма должны находить
ся на наружной выпуклой поверхности днища.

1.3.23. К сборке сварного днища допускаются его части, 
принятые ОТК. Сварные швы днищ должны быть стыковыми с пол
ным проваром.
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При поставке днищ по кооперации контроль качества свар
ных соединений производится предприятием, выполнявшим эти 
швы.

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

1.3.24. На поверхности днищ не допускаются забоины, 
вмятины, уменьшающие расчетную толщину днища, а также ракови
ны, плены, надрывы, расслоения и другие дефекты. Исправление 
дефектов производится с разрешения ОТК.

1.3.25. Днища, изготовленные из коррозионностойкой 
стали аустенитного класса методом горячей штамповки или флан- 
жировання, а также днища, прошедшие термообработку или горячую 
правку, должны быть протравлены, если это требование указано
в чертеже или технических условиях. Пассивирование рабочей по
верхности днища производится, если есть требование в чертеже.

1.3.26. Готовые и принятые ОТК днища должны иметь следую
щую маркировку:

номер днища;
размер (диаметр и толщина);
номер чертежа или заказа:
номер партии - плавки;
марку стали;
номер листа ; (для листов с полистными испытаниями);
клеймо ОТК.
Маркировка обводится шсляной светлой краской (в рамку).
1.3.27. Отклонение основных размеров отбортованных эллип

тических днищ по ГОСТ 6533-78 не должны выходить за пределы 
допусков, указанных в табл.4*7 и на черт.7.

Таблица 4
мм

Толщина стенки 5 Допускаемая конусность т  
(черт.7а)

До 20 4
Свыше 20 до 26 5
Свыше 26 до 34 6
36 и более 8



ОСТ £ 6 -0 1 -1 5 1  -8 2  CTB^JaL

Таблица 5

ш

Диаметр
днища

Д

Т олщине
стенки
днищ

Д

Предольше
отклонения
(черт.
7 б-д)

Векрут-
лость 
в любом 
диамет
ральном 
сечении

Вогну -  
тюсТь и 
выпук
лость С 
(черт. 
7 , *.в)

Торцовое
биение/
(черт.
7 6-Д)

диа
метра

АД

ВЫСОТЫ
сферы
Ah

239-720 ДО 22 
болееРР

± 2  
$. 3

t 4

В пре
делах 
допус
ка на 
диа
метр

2- 2

800-1300 До 22

более
22

X  3  

±  4
4 в 3 3

1400*3700 ДО 22

болев
22

±  4 

&  б
t  8 4 4

1800*2600 ДО 22

более
82 * 6

* » 4 5

2600*8000 ДО 22

более
22

± в

£
* И 4 8

Таблица в

мм

Диаметр днища
д

Предельные отклонения диаметра АД
при холодном 
фланкировании

при горяцем 
фланкировании

ДО 720 X I «*

800-1600 ± 1.5
1600-2300 ±7
2400*3000 ± 3 * з
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гм
Таблица 7

Диаметр днища 
D

| Зазор между шаблоном и поверхностью 
дншца в любом диаметральном сечении 

А  R (черт.Уж, 7з)

219 - 529 + 2 
- 5

550 - 1400 + 4 
- 10

1600 - 2200 + 8 
- 18

2400 - 2800 + 10 
- 28

3000 и более + 14 
- 38

Примечание. Для днищ, изготовляемых на фланжировочном 
прессе, значение л R может быть увеличено 
на мм

1.3.28. На цилиндрической части отштампованного днища 
не допускаются продольные риски и забоины, выводящие толщину 
цилиндрической части за пределы толщины листа с минусовым 
предельным отклонением, при этом толщина стенки дншца должна 
быть не менее расчетной. На цилиндрической части днища не до
пускаются гофры высотой более 2 мм (черт.7е).

1.3.29. В днищах, изготовляемых штамповкой и фланжирова- 
нием, не допускается утонение более 15 % от исходной толщины 
заготовки и утолщение борта днища более 15 %. В техническом 
проекте должна быть указана минимально допустимая толщина 
днища S , обусловленная расчетом на прочность, с учетом 
запаса на коррозию и эрозию и 1Ъ% -й прибавки к толщине на 
утонение при штамповке.

1.3.30. Отклонение внутреннего диаметра цилиндри
ческой части отбортованных днищ и полушарового дншца
(черт.8а) определяется, исходя из условий допускаемого сме
шения кромок при сборке днища с корпусом. Значение "а”, опре
деляемое по п.1.3.19, не должно превышать I %.
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Ж 5

Черт. 7

Для днищ о наружными базовыми размерами разрежается 
контроль производить наружным шаблоном.
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б~Б А - Д

I ,  -  шаблон

2 - днище

Черт, 8
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1.3.31. При изготовлении полупаровых днищ совместный 
увод кромок допускается 0,15 + 3 ш, но не более 5 мм.

Угловатость должна измеряться шаблоном длиной по .цуге, 
равной 1/3 радиуса днища.

Контроль формы готового днища производится шаблоном 
длиной не менее 1/3 радиуса.

Зазор "с" (черт .8 б,в) между шаблоном и сферической 
поверхностью не должен быть более 5 мм.

Для цельноштампованных полушаровых днищ зазор "с" не 
должен превышать значений, приведенных в табл.5. Допускается 
конусность "/77 " до 15 мм.

1.3.32. При изготовлении конического днища из сварной 
заготовки (карты) продольные замыкающие швы должны распола
гаться по образующей конуса, кольцевые швы1- - параллельно 
основанию конуса. Продольные швы смежных поясков должны быть 
смещены относительно друг друта на величину не менее 100 мм 
(черт.9а).

Отклонение Т продольного шва (черт.96) от образующей 
конуса допускается не более 15 мм на I м высоты днища.

1.3.33. Совместный увод кромок конических днищ (углова
тость f  ) в кольцевых и продольных швах или отклонение от 
прямолинейности образующей в местах соединения конусов отдель
ных поясков не должны превышать 0,1 3 + 3 мм, но не более
5 мм для днищ диаметром до 2000 мм; 0,1 S + 3 мм, но не более 
7 мм для днищ диаметром свыше 2000 мм (черт.96)

а 6

1 - образующая;
2 - продольный шов.

Черт.9
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I „8,34® Технические требования на изготовление фланцев 
должны соответствовать требованиям нормативно-технической 
документации на эти фланцы.

1 .8 .35 , Фланцы приварные встык должны изготовляться из 
поковок или бандажных заготовок.

1 .3 .36 , Отклонение от плоскости уплотнительных поверхнос
тей под прокладку у фланцев и трубных решеток в готовом изделии

не должно превышать 0 ,4  мм на I  м диаметра D&  , но не более 
0,8 мм (чертДО) по всей длине•

1 .3 ,37 , При приварке фланцев к патрубкам (обечайкам) не
обходимо обеспечивать перпендикулярность оси патрубка к торцовой 
поверхности фланца.

Отклонение от перпендикулярности торца А допускается I  мм 
на ЮО мм наружного диаметра фланца, но не более 3 мм (ч е р т .П ) , 
Внутреннее смещение кромок из-за неточности сборки и разнотолщин- 
ности элементов (ч е р т ,Н а , б) не должно превышать 2 мм.

Ч ерт,!!
6
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1 ,3 ,8 8 ®  Патрубки с условным диаметром 80 мм и более до
п у скается  и зготавл и вать из листовой стали путем вал ьц ева
ния или штамповкой из д вух половин,

1 . 3 . 3 9 ,  Испытание фланцев (ш туцеров) на герметичность про
изводится совместно с изйеЛием в  соответствии  о указаниями чер

тежей •
1 . 8 . 4 0 ,  Не доп ускается  расп олагать отверстия на сварных 

швах сосудов и аппаратов.
1 . 3 . 4 1 ,  При приварке к корпусу или днищу укрепляющих ко

лец , муфт, штуцеров и люков расстояние между краем Шва сосуда 
и краем приварки детали принимается в соответствии  с п , 1 , 5 , 7 .  
При этом измерение расстояния производится в соответствии  с 
черт д а .

1 . 3 , 4 2 .  При устан овке штуцеров и люков:
а ) отклонения осей штуцеров и люков от номинальньк разме

ров не должны превышать + Ю мм, перекос оси штуцера от номи
нального положения це должен выходить за пределы + 1 ° ;

б ) отклонения диаметров отверстий под штуцеры и дюки долж
ны быть в пределах за зо р о в , допускаемых для сварных соединений 
по государственным стандартам ;

в )  оси отверстий для болтов и шпилек фланцев не должны сов-» 
падать с  главными осями сосудов и аппаратов и должны распола
г а т ь с я  симметрично относительно этих осей (отклонение в преде
л ах +  5 ° ) ;

г )  отклонение по выооте (вы л ету ) штуцеров ± 5 мм;
д ) после приварки штуцеров, люков, бобышек отклонение от 

плоскостности уплотнительной поверхности фланца штуцера (лю ка, 
бобышки) должно быть не более I  мм на 100 мм наружного диаметра 
фланца (бобышки)•
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I «8*4 3 , При изготовлении змеевиков по чер т,15 должны вы
полняться следующие требования;

а) расстояние между сварными стыками в змеевиках спирально
го ! винтового и других типов устанавливается чертежом и должно 
быть не менее 4 м; длина замыкающей трубы должна быть во менее 
500 мм*

Допускается при горячей гибке труб о наполнителем не бо
лее одного сварного стыка на каждом витке при условии, что 
расстояние между сварными стыками будет не менее 2 м;

б) в змеевиках о приварными двойниками (колона двойные)
на прямых участках труб длиной до б м сварные стыки не. допуска
ются, за исключением швов приварки двойников, а для прямых 
учаотков длиной свыше б м допускается один сдарной стык, если 
это предусмотрено в чертежах*

1 *3 *4 4 * В цельносварных аппаратах теплообменные трубы наруж
ным диаметром 2 5 ; 2 0 ; 16 и 8 мм длиной до 7 м включительно не 
должен иметь сварных стыков,

1 *3 *4 5 * При изготовлении теплообменных аппаратов о витыми 
или V  -образными трубами наружным диаметром 16 мм допускается 
применение теплообменных труб длиною более 7 м со сварными 
кольцевыми швами, при этом непровары шва не допускаются. Для 
гарантии надежности таких швов должен быть осуществлен операцион
ный контроль в следующем объеме;

каждую трубу после навивки или гибки испытать пробным 
гидравлическим давлением Рпр = 80 МПа (300кгс/см 2 ) ;

сварные швы труб подвергнуть сплошному рентгеновскому 
контролю*

Сварные швы труб испытать на сплющивание* Сплющивание про
изводить на контрольных сварных соединениях, число которых 
должно составлять I  % от числа стыков труб в каждом аппарате.

Высота просвета между сжимающими дисками должна быть приня
та в соответствии с указанной в табл.1 3 .

При получении неудовлетворительных результатов при испыта
нии на сплющивание должна производиться проверка на удвоенном 
числе стыков• В случае получения неудовлетворительных резуль
татов при повторной проверке воя партия стыков труб должна 
быть забракована*
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1 . 8 .4 6 .  Для сварки стыков труб могут применяться виды 
сварки, указанные в л Л . 4 , 2 . при соблюдении требований подраз
делов 1 ,5  ♦  1 ,8 »

1 . 3 .4 7 .  На каждый крайний сварной стык наносится клеймо, 
позволяющее установить фамилию сварщика, выполнявшего эту ра
б о ту .

Место клеймения должно располагаться на основном металле 
на расстоянии не более 100 мм от сты ка.

1 . 3 . 4 8 .  Неперпендикуляркость торца трубы относительно оси 
трубы диаметром d & ЮО мм не должна превышать 0 ,6  мм для 
электродуговой свар ки . Для труб диаметром с/>Ю О  мм величина 
допустимой неперпендикулярности торцев труб принимается по нор
мам предприятия-изготовителя,

1 . 3 .4 9 .  Разность толщин стенок стыкуемых труб не должна 
превышать 15 % толщины стенки более тонкой трубы.

1 . 3 .5 0 .  Овальность в  местах гиба труб и сужение внутренне
го  диаметра трубы в м естах сварных швов должны проверяться про
пусканием контрольного шара и не должны превышать величин, 
указанных в т а б л ,8 .

Диаметр контрольного шара для проверки прохода внутри сты
к а  трубы должен быть равен 0 ,7 5  < 4  для труб с приварными коле
нами и 0 ,8  с/$ для других видов гнутых сварных труб ( c / g -  но
минальный внутренний диаметр трубы).

В трубах без гибов сужение внутреннегодааметра в м естах 
сварных стыков должно проверяться контрольным шаром диаметром 
0 ,9 < 4  . Это требование не распространяется на стыки труб с 
подкладными остающимися кольцами.

При гибке труб в горячем состоянии по кондуктору оваль
ность в  м естах гиба допускается проверять контрольным шаром 
диаметром 0 ,8 6  <4> 1  независимо от радиуса гиба и диаметра 
трубы*
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Таблица 8

На- t>вальносиэ (Ннта, ‘ dHmia ) пои оалиусах гйба R
руж-
ный
диа
метр

Зв.
25
ТО
35

Св*
35
ДО
50

Св.
50
до
74

75 Св • 
75 
до 
95

100 Св.
100
До
150

Св,
150
ДО
195

200 Св.
200
ДО
295

300 Св.
8С0
ДО
4Q0.

Св,
400 
ДО , 
500

Св.
500
ДО
600

8 0,6 (ft 0,4 о,ь 43 - - ** — — —

16 ft lb Ц J L . OJ 0,5 - -
20 - J A 1,6 1,5 1,5 1J о,9 0,8 - ««

' 25
—

2,8 2,0 2,0 1,8 1,8 1,3 1,2 1,2 1,0 ~ — — Г
82 - - - .3,0 2 ?6 2,6 2,2 2,0 1,6 - - -

"*38 - - 8,5 - 3 ,2 3,0 3,5 2,2 2,0 1,6 -
45 - - - - - 4 ,0 3,5 3 ,2 3 ,0 2 ,а 2,5'

60 - - - - - 5,0 -» .5 4 ,0 4 ,0 3,8 3 ,6 8 ,0
76 - - - - - - 6,0 6 ,0 5,8 5,5 4,5

—

89 - - - - - - - 6,0 6 ,0 5,5 5,5 5,0 4,0 3 ,6 '
т - 7 ,0 ' 6,5 6,0
159 7 ,0 6,5

1 *8*51 , Смещение кромок труб в стыковых швах (чер т.18) 
должно определяться шаблоном и не должно превышать норм, при- 
веденных в табл.9*

Таблица 9

Номинальная толщина стенки 
трубы $

Наружное смещение 8

До В о,г s
От 8 до 6 0 ,1 $  + 0 , 3
От 6 до 10 0 ,1 5  s
От 10 до 20 0 ,0 5  5 + 1
Свыйе 20 0 ,1  $ , но не 

более 3 ш
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Ч ер т .IB

Н в прямо лине й н о с ть трубы не должна превышать I  ш
на расстоянии 200 мм от сварного стыка ( ч е р т Д 4 ) .

Ч ер тД 4

1 . 3 . 5 2 .  При изготовлении гнуты х змеевиков предельные 
отклонения размеров должны быть следующие ( ч е р т .1 5 ) :

± б ММ -  ДЛЯ L  I 

± 5 ММ - ДЛЯ L, И t 2 \
±  4  мм « д л я  1  

+  Ю мм -  для J) .
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6
Ч ерт.15

Предельные отклонения радиуса R  , диаметра d  и шага t 
(ч е р т .1 5 б , в )  устанавливаются в  рабочих чертежах#

Примечание# При длине L или /,< больше б м допуск уве
личивается на X мм на каждый метр длины, но не более 10 мм на 
всю длину,

1 . 3 . 5 3 .  До установки на место змеевики должны подвергаться 
гидравлическому испытанию пробным давлением, указанным в рабо
чих чертеж ах. При испытании не должно обнаруживаться признаков 
течи или потения.

1 . 3 .5 4 .  Термообработка змеевиков и их гнутых элем ентов, 
еоли она не оговорена в  техническом проекте, назначается в  соот
ветстви и , с  технологией, принятой на предприятии-изготовителе.

1 . 8 .5 5 .  Высота неровностей профиля поверхности отверстий 
в  трубных решетках под теплообменные трубы по десяти точкам 
на базовой длине 8 мм не должна быть более 80 мкм. Диаметры и 
предельные отклонения отверотий должны со ответство вать  значениям, 
приведенным в т а б л .1 0 .



В случае получения труб о наружным диаметром по верхнему 
пределу допуска, предусмотренного сГайдартом, разрешается уве

личить номинальный диаметр отверстия на Ot I  *  0 ,8  мм в зависи
мости от действительного диаметра применяемых- труб.

Номинальный наружный 
диаметр труб

Диаметр отверстия в трубной решетке
Ном. Пред, откл.

8 8 ,1 0 ± 0 ,0 9
16 16^20 + 0 ,1 1
20 2 0 ,8 0 + 0 ,1 3
25 2 5 ,40 ± ° » 13

1 .3 .5 6 ,  Отверстия в перегородках аппаратов с прямыми и
U-образными трубами должны быть выполнены о номинальным диа

метром на 5 % больше наружного диаметра труб.
Допуск соосности соответствующих отверстий во в се х  пере

городках:
0 ,1 5  мм -  при номинальном наружном диаметре трубы.8 мм;
0 ,1 8  мм -  при номинальном наружном диаметре трубы 16 мм;
0 ,2 1  мм -  при номинальном наружном диаметре трубы 20 

и 25 мм,
1 .3 .5 7 ,  Крепление труб в трубных решетках должно произво

диться сваркой с последующей развальцовкой на всю толщину решет
ки с последовательностью операций, указанной на ч ер т .1 6 .

Раздачу труб вальцовкой следует начинать на расстоянии 
от 5 до 8 мм от сварного шва приварки труб к решетке,

1 .3 .5 8 ,  Степень развальцевания должна сыть в пределах от 
0 ,8  до 1 ,8  %* Определять степень развальцевания следует по 
формуле:

£ (Ubh'CLsh) (domS " d-Hap) 
domS

100,

где £ -  степень развальцевания трубы, %\
<ifH-  внутренний диаметр трубы после развальцевания, мм;



Схема технологической пооледотта ыюоти креплении 
труб в трубных решетках

а) Обрезка трубы

т

I
€\J

/

N

ib t
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \
N \
О
\

\
\
\
\

ч

б) Уплотненно ^раздача) конца 
трубы в районе приварки

Плотное ори него ни?



ОСТ 26-OX-T5I-82 Стр.39

ctfa- внутренний диаметр трубы до развальцевания, мм;
4>w“  Диаметр отверстия в трубной решетке, мм; 
c£wa/r  наружный диаметр трубы до развальцевания, мм,

1 ,8 „ 5 9 ,  Крепление труб диаметром 8x1 мм к трубным решет
кам должно производиться сваркой с последующей раздачей труб 
электроимпульсным или электровзрывным методом.

1 ,8 * 6 0 ,  Предельные отклонения расстояний между центрами 
д вух соседних отверстий в трубных решетках не должны выходить 
за пределы + 0 ,5  мм, а для любой суммы шагов + 1 ,0  мм,

1 * 8 ,6 1 ,  Допуск прямолинейности образующей поверхности 
кожуха аппаратов должен быть не более 2 мм на длине I  м.

1 . 3 . 6 2 .  Конструктивные элементы трубных решеток в районе 
приварки обечаек трубного и межтрубного пространств', а также 
разделку под сварку для цельносварных аппаратов следует выпол
нять по одному из вариантов, показанных на ч е р т .1 7 ,

Варианты конструктивных элементов трубных решеток, для 
аппаратов, имеющих фланцевый разъем, должны быть выполнены в 
соответствии с требованиями технической документации.

Примечание, (радиус галтели R равен толщине лис
та 5 ) для стали марок 09Г2С по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  при рабочей 
температуре ниже минус 30 °С .

Я = 0 ,6  $  для стали марки I2XI8H I0T по ГОСТ 5 6 3 2 -7 2  
и для стали марки 09Г2С по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  при рабочей темпера
туре минус 30 °С и выше• Здесь $  -  толщина привариваемой

к трубной решетке обечайки.
Для в с е х  случаев 6  мм <  R <  18 мм.
1 . 8 . 6 3 .  Околошовная кольцевая зона шириной 75 мм трубных 

решетйк, изготовленных из листа стали марки 09Г2С по
ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  толщиной 50 мм и более и имеющих разделку под 
сварку с корпусом по в а р . I  и 2 ч е р т .1 7 , должна быть подверг^* 
нута сплошному сканированию. В околошовной зоне не допускаются 
дефекты суммарной площадью более 20 мм2 по всей  толщине листа 
на поверхности листа площадью 0 ,0 1  м2 .

При необходимости определения характера неметаллических 
включений после ультразвукового контроля может производиться 
проба Баумана (серный о тп ечато к).

1 . 3 .6 4 .  ГалтеЛИ и меота соединения трубных решеток о обе
чайками должны быть обработаны и проверены на отсутствие д а -
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фактов металлургического характера (расслоении, волосовины, 
«омоталдичоокно включении) путем травления л соответствии о 
инструкцией предприятия-изготовителя, утвержденной в установлен- 
ном порядке« Отклонение профиля обработанной поверхности на ба
зовой длине 0 ,8  мм не должны быть более 1 ,2 5  мкм,

1 ,8 *6 5 *  Сварные соединения трубных решеток о обечайками 
из низколегированной стали, .выполненные в соответствии с 
ч е р т ,1 7 , по дар* 3 и 4 ,  должны быть подвергнуты термической об
работке и рентгеновскому контролю,

1 ,3 .6 6 ,  Зазор между состыкованными кромками обечаек, ко
нусов или полуобечаек, овариваемых между собою или привари
ваемых к выступам трубных решеток, должен быть в пределах
1 .5  + 3 ,5  мм при толщине листов менее 4 мм и в пределах
2 .5  *  4 ,5  мм при толщине листов более 4 мм. Кромки свариваемых 
листов'должны быть притуплены в пределах 1 ,5  *  2 ,5  мм*

1 *3 * 6 7 . Качество крепления труб к трубным решеткам должно 
быть проверено до приварки днищ к обечайкам следующими, контроль
ными операциями:

гидравлическими испытаниями на прочность и плотность проб
ным давлением в межтрубном пространстве* Испытания следует про
водить в соответствии о подразделом 2 .2  настоящего стандарта, 
’’Правилами по технике безопасности при работе на стендах для 
гидравлических испытаний оборудования, выпускаемого заводами 
химического и нефтяного машиностроения", утвержденными. Техни
ческим управлением Минхиммаша 25 сентября 1978 г * ;

пневматическими испытаниями на плотность давлением, рав
ным условному давлению в межтрубном пространстве с погружением 
аппарата в  ванну с водой или обмыливанием сварных швов. Испыта
ния следует производить в соответствии с ’’Указаниями о порядке 
проведения пневматических испытаний на плотность (герметичность) 
сосудов, работающих под давлением” и в соответствии с Действую
щей отраслевой инструкцией "Контроль герметичности сварной ап
паратуры пневматическим методом” , утвержденными в установленном 
порядке;

пропариванием межтрубного пространства перегретым паром, 
имеющим температуру 220 *  250 °С , с окончанием этой операции 
при1 температуре пара на выходе из аппарата 1X5 + 140 °С .
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Допускается замена пропаривания осушкой воздухом с температу
рой на входе в  аппарат 150 *  200 °С . Длительность осушки не 
менее 15 мин после достижения температуры воздуха на выходе из 
аппарата не ниже 115  °С ;

контролем на плотность гелиевым течеискателем  с заполне
нием межтрубного пространства гелием до избыточного давления 

смеси, его  с воздухом , равного 0 ,2  МПа ( 2  к г с /с м 2 ) ;  в щупе те 
чей ска те ля при этом со зд а е тся  остаточное давление не выше. 
9 .1 0 ""^  щ|а ( 9 0 ,10*"^ к г с /с м 2 ) .  Разреш ается вм есто гели евого  т е -  
чейскателя применять галоидный теч еи ск а тел ь , при этом межтруб
ное пространство должно заполняться хладоном 12 (дифтордихлор- 
метаном, CFг С£г) или хладоном 22 (диФторхлорыетаном, £НЕД) 
при избыточном давлениис смеси с воздухом 0 , 4  МПа ( 4  к ге /см 2 ) .

1 . 3 . 6 8 ,  Д опускается замена операций, перечисленных в
п . 1 .3 . 6 7 ,  контролем гидравлическим методом с люминесцентным ин
дикаторным покрытием. Испытания сл едует проводить в соответствии 
с отраслевой инструкцией по испытанию аппаратуры на прочность 
и герм етичность гидравлическим методом с люминесцентным .инди
каторным покрытием, утвержденной в установленном порядке,

В аппаратах с витыми трубами, имеющими поперечные сварные 
соединения, необходимо дополнительно контролировать плотность 
трубного пучка гелиевым течеискателем  б ез подготовки поверх
н о сти . Избыточное давление смеси гелия с воздухом в межтрубном 
пространстве должно быть 0 , 2  *  0 , 4  МПа ( 2 * 4  к гс /с м 2) .

1 . 3 . 6 9 ,  Дефектные трубки, выявленные в процессе испытаний 
аппаратов, у  которых возможность исправления дефектов исключена, 
должны быть заменены или заглушены с обоих конц ов. Число за гл у 
шенных трубок в аппарате не должно превышать:

I  % от общего числа трубок -  для витых теплообменников;
0 ,5  % от общего числа трубок -  для прямотрубных тОплооб- 

менных аппаратов и аппаратов с U -образными трубами.
Глушение трубок должно проводиться в  соответствии  с т е х 

нологией, принятой на предприятии-изготовителе.
1.3.70, В теплообменных аппаратах, предназначенных для 

работы со средой "водород” в межтрубном пространстве, глушение 
трубок, имеющих дефекты, не допуокается.

Трубки, имеющие дефекты, должны быть высверлены из труб
ных реш еток. Отверстия в  решетках должны быть заглуш ены.



ОСТ 26*01-151  -8 2  Стр«43

1 .4 #  Требования к сварке

1 . 4 Д .  Сварка сосудов и аппаратов, внутренних устройств, 
работающих под давлением, а также приварка деталей к корпусам, 
должны производиться сварщиками, сдавшими экзамены в соответ
ствии с "Правилами аттестации сварщиков", утвержденными Госгор
технадзором СССрв

1 , 4 ,2 .  При изготовлении сосудов и аппаратов может быть 
применена сварка следующих видов:

ручная дуговая сварка покрытыми электродами;
автоматическая сварка под слоем флюса;
электрошлаковдя сварка;
комбинированная сварка ( с  подваркой корня шва в среде 

аргона);
сварка непдавящимся электродом в среде аргона;
любые другие способы сварки, обеспечивающие получение сое** 

динений, равноценных получаемым при применении перечисленных вы
ше споообов сварки,

1 , 4 .8 ,  Сварка должна производиться в соответствии о тех
нологической документацией, разработанной о учетом требований 

настоящего стандарта, специфики изделий и свариваемых материалов.
Технологическая документация должна содержать указания по 

технологии сварки сталей, принятых для изготовления сосудов и 
аппаратов и их элементов, включая требования к присадочным ма

териалам, предварительному и сопутствующему подогреву, термичес
кой обработке, видам и объему контроля*

1 . 4 .4 .  Для сосудов и аппаратов прихватка свариваемых 
элементов должна производиться о применением сварочных мате
риалов, указанных в обязательных приложениях 5 - 5 - 8 ,  Прихватка 
должна выполняться квалифицированными сварщиками.

1 . 4 .5 .  Все сварочные работы при изготовлении сосудов, ап
паратов и их элементов должны производиться, как правило, при 
положительных температурах в закрытых отапливаемых помещениях.

При монтаже сосудов и аппаратов на открытой площадке свар
щик, а также место сварки, должны быть защищены от непосредствен 
ного воздействия дождя, ветра и с н е га . Температура окружающего 
воздуха должна быть не ниже указанной в т а б л .I I .



Таблица I I

М а т е р и а л ы Температура окружающего воздуха при сварке 
металла толщиной в мм

до 16 включительно свыше 16

Углеродистая сталь 
с содержанием угле
рода менее 0 ,2 4  %

Ниже 0 °С до минус 
20 °С
сварка без подо
гр ева

Ниже 0 °С до минус 
20 °С
сварка с подогревом 
до 100 -2 0 0  °С

Низколегирован
ные марганцовистые 
стали

Ниже 0 иС до минус 
10 °С
сварка без подогрева

Ниже 0*С до минус
Ю °с
сварка с подогревом 
до 100-200  °С

Высоколегированные, 
хромоникельмолибде
новые и хромоникеле- 
вые стали аустенитно
го класса

Ниже 0 °С до минус Ю иС сварка без 
предварительного подогрева.
От минус II до минус 20 °С -  сварка с 
предварительным подогревом до ЮО-2 0 0  °с

1 . 4 . 6 .  Способы подготовки кромок свариваемых детагай  долж
ны исключать механические повреждения кромок и возникновение 
зон термического влияния, снижающих регламентированные свой ст
в а  сварных соединений. Форма подготовки кромок должна еоответство  
в а т ь  требованиям действующих стандартов, нормативно-техничес
кой документации и чертежа.

Кромки подготовленных под сварку элементов сосудов и аппа
ратов должны быть зачищены до чистого металла и обезжирены на 
ширину не менее 20 мм, а для электрошлаковой сварки -  на ширину 
не менее 50 мм и не должны иметь следов ржавчины, масла и про
чих загрязнений.

Подготовленные кромки подвергаются визуальному контролю 
для выявления пороков м еталла. Не допускаются расслоения, зака
ты, трещины.

1 . 4 . 7 .  В се сварные швы подлежат клеймению, позволяющему 
установить сварщика, выполнялвшего эти швы. Клеймо наносится на 
расстояний 2 0 -5 0  мм от кромки сварного шва®
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У продольных швов клеймо должно находиться в начале и в 
конце шва на расстоянии 100 мм от кольцевого шва® Для кольцево
го шва клеймо должно выбиваться в месте пересечения кольцевого 
шва о продольным и далее через каждый 2 м, но при этом должно 
быть не менее трех клейм на каждом шве» Клейма ставятся с на
ружной стороны»

Если шов с наружной и внутренней сторон заваривается раз
ными сварщиками* клейма ставятся только с наружной стороны че
рез дробь: в числителе клеймо сварщика наружной стороны шва; в 
знаменателе -  внутренней стороны.

На обечайке с продольным швом длиной менее 400 мм (напри
мер, -приварка фланца к обечайке или обечайки к трубной решетке) 
допускается ставить одно клеймо.

1 .4 ,8  * Устранение дефектов в сварных швах должно произво
диться в соответствии с инструкцией или стандартом предприятия 
на сварку изделий из данной марки стали.

1 . 4 .9 .  Технология сварки, качество и контроль сварных 
соединений из разнородных сталей должйы соответствовать требова
ниям технологической документации, утвержденной в установленном 
порядке, и чертежей на изделия,

1 * 5 .  Требования к сварным соединениям*

. 1 , 5 , 1 ,  При сварке обечаек и труб, приварке днищ, люков, 
штуцеров к сосудам и аппаратам должны применяться, как правило, 
двухсторонние стыковые швы.

Допускается при приварке штуцеров, люков, труб и трубных 
решеток к сосудам и аппаратам применять тавровые или угловые 

швы.
Швы приварки штуцеров к обечайкам и днищам должны иметь 

конструктивное оформление, обеспечивающее полный провар, и дол
жны проверяться рентгенографией или ультразвуковой дефектоско

пией. Контроль швов приварки к обечайкам и днищам штуцеров диа
метром, менее ЮО т  должен осуществляться по специальной инст
рукций предприятия-изготовителя.

1 . 5 .2 .  Выбор типов электродов должен осуществляться в 
соответствии с ГОСТ 9 4 6 7 -7 5 , ГОСТ 10052-75 и обязательными при
ложениями 5 -8  к настоящему стандарту»



1 .5 .3 *  Металл, наплавленный электродами, применяемыми 
для сварки низколегированной или углеродистой стали, должен 
быть дополнительно испытан с определением предела текучести % 
который не должен быть ниже, чем у основного металла, и удар

ной вязкости при температуре минус 40 или минус 70 °С, в зави
симости от рабочей температуры стейки аппарата.

1 . 5 . 4 .  Продольные и поперечные швы в обечайках, трубах, 
а также швы приварки днищ, штуцеров, люков п т.д.,должны быть 
расположены так, чтобы возможно было проводить визуальный ос
мотр шво,в, контроль их качества (рентгенография, ультразвуковая 
дефектоскопия или иной эффективный метод контроля без разруше
ния изделий) и устранять дефекты.

В сосудах и аппаратах допускается не более одного шва (з а 
мыкающего)* доступного для визуального осмотра при изготовлении 
только о одной стороны; замыкающий шов в сосудах и аппаратах 
должен выполняться способами, обеспечивающими провар по всей 
толщине свариваемого металла, например, с применением аргоно- 
дуговой сварки корня шва, подкладного кольца, замкового соедине
ния и т .п .  Другие решения допускаются после подтверждения го 
ловным институтом отрасли.

Возможность применения подкладного кольца и- замкового сое
динения В аппаратах, работающих с ядовитыми, взрывоопасными и 
пожароопасными средами, должна быть согласована с автором т е х -  

проекта или головной организацией подотрасли,
1 . 5 . 5 .  Продольные сварные швы горизонтально устанавлива

емых сосудов и аппаратов должны быть расположены вне централь
ного угла 140^ нижней части корпуса, если нижйяя- часть недос
тупна для осмотра.

1 . 5 . 6 .  Сварные швы сосудов не должны перекрываться опорами.
В отдельных случаях допускается в сосудах и аппаратах мест

ное перекрытие опорами кольцевых (поперечных) сварных швов на 
общей длине не более 0 ,3 5 ^ Ф  и 0 ,4 ^ &  при наличии подклад
ного кольца при условии, что перекрываемые участки швов по
всей длине проверены рентгенографией или ультразвуковой дефек
тоскопией. Перекрытие мест пересечения швов не допускается.

1 . 5 . 7 .  При приварке к корпусу или днищу сосуда внутренних 
устройств и других деталей расстояние между краем шва корпуса 
должно быть не менее толщину стенки корпуса или днища, во не 
менее 20 мм.



ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 1  -8 2  Отр Л?

Расстояние между швом приварки седловой опоры и продольным 

швом аппарата должно быть не менее V t> S
При приварке к корпусу внутренних и внешних устрой ств» 

например» рубашек, перегородок и т .п .  допускается переречение 
стыковых швов корпуса угловыми швами при условии контроля пе
рекрываемого участка шва корпуса просвечиванием или ул ьтр азвуко
вой дефектоскопией.

При приварке колец жесткости к обечайке обп(ая длина свар 
ного шва с каждой стороны кольца должна быть не менее половины 
длины окружности. Если сварные швы прерывистые, то расстояние 
между концами соседних швов не должно превышать восьми толщин 
стенки обечайки.

1 . 5 . 8 .  Продольные швы смежных обечаек и швы Днищ в сосудах 
и аппаратах должны быть смещены относительно друг друга на вели
чину трехкратной толщины наиболее толстого элемента» но не менее 
чем на ЮО мм между осями швов.

1 . 5 . 9 .  При сварке стыковых соединений элементов "разной 
толщины необходимо предусмотреть плавный переход от одного эле
мента к другому постепенным утонением более толстого  элемента в 
соответстви и  с требованиями ГОСТ 8 7 1 3 -7 0  и ГОСТ 5 2 6 4 -6 9 , а в 
сл у чая х , не предусмотренных стандартами, угол  ско са  элементов 
разной толщины должен быть не более 20° (уклон I  : 3 )
( ч е р т .18 а ,  б ,  в ,  г ) *

Сварка патрубков разной толщины может вы полняться, как ука
зано на ч е р т .1 8 д .

Допускается применять стыковые швы б е з  предварительного 
утонения более толстой стен ки , если разность f  толщинах соединя
емых элементов не превышает 30  % от толщины более тонкого элемен
т а ,  но не более 5 мм#

Форма шва должна обеспечивать плавный переход от толстого 
элемента к тонкому.

Ъ  случае приварки стандартных фланцев к патрубками или обе
чайкам допускается обесп ечивать плавный переход наплавкой более 
тонкого элемента (патрубка или обечайкиН -

1 .5  #Ю . Смещение кромок листов в  стыковых соеди
н ен и ях, определяющих прочность со су д а , не Должно превышать 10 % 
номинальной толщины более тонкого л и ста , но не более 3 мм.
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Смещение кромок в кольцевых швах (за  исключением швов, вы
полняемых электрошлаковой сваркой) не должно превышать величин, 
приведенных в табл.1 2 .

Смещение кромок в кольцевых швах, выполняемых электрошлако
вой сваркой, не должно превышать 5 мм.

Таблица 12

Толщина свариваемых 
листов, £  , мм

Максимальное допустимое смещение 
стыкуемых кромок в 'кольцевых швах

« 2 0 10 % £  + I  мм
20-50 15 $  £  ; по не белое.5 мм
51-100 0 ,0 4  л  + 3 ,5  ммх '

> 1 0 0 0 ,0 2 5  Л  + 5 , 0 ,  но но более Ю цих/

При условии выравнивания кромок наплавкой о уклоном 1 :8  для 
сварных соединений со смещением кромок болое 5 мм.

1 . 5 . I I ,  Угловатость (совместный увод кромок) в продольных 
и кольцевых швах (ч е р т .19) не должна превышать Ю % толщины лис
та плюс 8 мм, но не более 5 мм (кроме случая, когда по условиям 

монтажа внутренних устройств по чертежам требуется меньшая угло
в а т о с т ь ) , Угловатость продольных швов определяется по шаблону, 
длина которого (по хорде) равна 1 /8  радиуса обечайки (ч е р т ,1 9 а , 
б ) ,  а угловатость кольцевых швов -  линейкой длиной 200 мм 
(ч е р т ,19 в ,  г ) .

Черт.19
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Точность стыковки концов обечаек, соединяемых с д р уги м  
обечайками, а также с днищами или фланцами, должна быть обеспе
чена в пределах допусков на смещение кромок в кольцевые швах 
( п Д ,5 .Т О ) .

1 . 5 . 1 2 .  Закрепление элементов корпуса при сборке под 
сварку должно осущ ествляться прихватками или с  помощью ско б , 
планок и т .п . ,  удаляемых после свар к и .

1 . 5 . 1 3 .  Прихватка подкладных планок или колец должна осу
щ ествляться только со стороны разделки под сва р к у . Операция под
лежит приемке техническим контролем.

1 . 5 . 1 4 .  Прихватки, применяемые во время сборки, должны вы
полняться по технологии и материалами, принятыми для основной 
еварюц •

Прихватки, имеющие трещины и другие дефекты, должны быть 
удалены механическим способом ,

1 . 5 . 1 5 .  Удаление временных технологических креплений сле
д ует производить механическим способом , Допускается удалять 
временные крепления газовой  или воздуш но-дуговой резкой с пос
ледующей зачисткой механическим способом.

1 . 5 . 1 6 .  Форма и размеры швов должны со о тве тство ва ть  стан 
дартам и требованиям чертеж а.

1 . 5 . 1 7 .  У сосудов и аппаратов, изготовленных из коррезион- 
ностойких стал ей , снятие усиления сварных швов, соприкасающих
ся при эксплуатации с агрессивной средой, доп ускается  при нали
чии указаний об этом в  техническом пр оекта.

1 . 5 . 1 8 .  Сварку сл едует производить после приемки сборочных 
работ техническим контролем.

1 . 6 .  Требования к к а ч е ст в у  сварных соединений

1 . 6 . 1 .  При наличии специальных требований в технических 
условй ях или в  чертеж ах изделия химический с о ст а в  металла шва 
и метод его  контроля должны со о т в е т ст в о ва т ь  указанным в  этой 
документации.

1 . 6 . 2 .  Механические свой ства сварных соединений должны со
о т ве т ств о в а т ь  указанным в  таб л .У 5.



Таблица 13

Числовое значение свой ства для стали
Наименование свойства углеро

дистой
низколе
гирован
ной, мар
ганцо
вистой и 
м арган- 
цовисто- 
кремнис- 
той

а у с т е -
нитно-
феррит-

ной

ау сте
нитной

Предел прочности на Минимальное значение предела прочности
разрыв при темпера- основного металла по стандарту или
туре плюс 20 °С , техническим условиям для стали данной
(Ьй , МПа (кгс/м м 2) ,

не менее
Ударная в я з к о с т ь . а „ , 
МДж/м2 (к го *м /см 2 ) ,
не м енее:
при температуре плюс
го °с

марки 

0 .5  ( 5 ) 0 ,5  ( 5 ) ОД (.) 0 ,7  ( 7 )
при температуре ниш 
минус 20 °С 0 ,3  ( 3 ) 0 ,3  (3 ) 0 ,3  (3 ) —
Угол за ги б а , не ме
н ее :
при толщине до 20 мм 
включительно 100° 80° 80° 100°
при толщине свыше 
20 мм 100° 60° 60° 100°

Твердость металла 
вша сварных соедине
ний, е д . тв« КЗ, не 
более - - 220 200
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Продолжение тцбл.13

Числовое значение сво й ства  для стали

Наименование сво й ства угл ер о 
дистой

низколе
гирован
ной, мар
ганцо
вистой и 
м арган- 
ц ови сто- 
кремнис

той

а у ст е -
нитно-
феррит-

ной

а у с т е 
нитной

Высота пр освета меж
ду сжимающими повер
хностями при сплющи
вании стыковых соеди
нений тр уб , мм, не 
менее
(  $  -  толщина сте н 

ки трубы)

4 5 6 S 6 5 4 5

Примечания. I .  Показатели м еханических сво й ств сварных 
соединений должны определяться как  среднеарифметическое зн а ч е
ние р езу л ьта то в  испытания отдельных об р азц о в. Общий р езу л ьта т  
испытаний счи тается  неудовлетворительны м , если хотя бы один из 
образцов по любому виду испытаний показал р е зу л ь т а т , отличаю
щийся от установленны х норм временного сопротивления более чем 
на 7 % и угл а  ста ти ч еск о го  заги б а в  сторону снижения более чем 
на №  %*

2 .  Виды испытаний и грантированные нормы м еханических 
сво й ств  по пределу прочности и ударной вязкости  стыковых свар 
ных соединений типа “ лист +  п оковка" и "поковка + поковка" 
должны с о о т в е т ст в о в а т ь  требованиям , предъявляемым к материалу 
с  более низкими показателями м ехан и чески х?сво й ств . Контроль ме
хан и чески х с в о й с т в , а также металлографическое исследовани е или 
испытание на сто й к о сть  против МКК металла образцов эти х соеди не
ний может быть предусмотрен организацией-разработчиком техни
ческой документации в  том с л у ч а е , если конфигурация, и размеры
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поковок позволяю® изготовить из них контрольные пластины по 
ГОСТ 6 9 9 6 -6 6  с сохранением той же степени укова и того же рас
положения волокна, которое имеет металл, образующий соединеннее 

3 *  В отдельных случаях предел прочности сварного соедине
ния может быть ниже нижнего предела прочности основного метал
ла при условии соответствия качества  сварного соединения настоя
щему стандарту и подтверждения прочности сосуда или детали рас
четом®

1 ,6 .3 ®  Коррозионная стойкость сварных соединений должна со
о тветство вать  требованиям чертежей или технических условий на 
изделие®

1 , 6 . 4 .  В сварных соединениях не допускаются следующие на
ружные дефекты:

а) трещины в с е х  видов и направлений;
б) свищи и пористость наружной поверхности шва;
в )  подрезы;
г) наплывы, прожоги и незаплавленные кратеры;
д) смещение и совместный увод кромок свариваемых элемен

тов свыше норм, предусмотренных настоящим стандартом;
е) несоответстви е нормы и размеров швов требованиям стан

дартов, технических условий или чертежей на изделие®.
1 ,6 .5 ®  В сварных соединениях не допускаются следующие внут

ренние дефекты:
а) трещины в с е х  видов и направлений, в том, числе микротре

щины, выявленные при микроисследовании;
б) непровары (н есп лавлен и я), расположенные в сечении свар

ного соединения;
в )  свищи;
г )  поры, шлаковые и вольфрамовые включения, выходящие за  

пределы норм, установленных ГОСТ 23 0 5 5 -7 8  по результатам радио
графического контроля, класса дефектнее™ 3 -  для стыковых 
сварных соединений и 4 -  для угловых и тавровых сварных соедине
ний®

При контроле методом ультразвуковой дефектоскопии или другим 
способом оценку дефектов следует принимать по нормативыо-тех
нической документации, утвержденной в установленном порядке, 
при условии обеспечения требуемого к ачества  сварных швов*
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1 . 7 .  Требования к контролю качества  сварных соединений

1 .7  Д .  Контроль .качества  сварных соединений производится 
следующими методами:-

а) внешним осмотром и измерением;
б ) механическими испытаниями;
в )  испытанием на межкриоталлитную коррозию;
г )  металлографическим исследованием;
д) стилоскопированием;
е ) ультразвуковой дефектоскопией;
ж) просвечиванием (рентгено-или гаммографированием);
а) замером твердости металла шва;
и) гидравлическим испытанием;
к ) пневматическим испытанием;
л) другими методами (магнитографией, цветной дефектоско

пией, определением содержания в металле шва ферритной фазы и 
т . п . ) ,  если таковые предусмотрены чертежом.

Для сосудов и аппаратов, подвергающихся термообработке, 
окончательный контроль к ачества  сварных соединений должен про
изводиться после проведения термообработки изделия.

При проведении для одних и тех же сосудов просвечивания 
и УЗД допустимо проведение просвечивания до термообработки, а 
УЗД после термообработки.

1 . 7 . 2 .  Результаты  контрольных испытаний сварных соединений 
основных деталей сосудов и аппаратов, подведомственных Госгор
технадзору СССР, должны заноситься в  паспорт аппарата или в
его приложения.

1 . 7 . 3 .  В процессе изготовления изделий должны проверяться:
з )  соответстви е состояния и к ач ества  свариваемых деталей

и сварочных материалов требованиям действующих стандартов и тех
нических условий;

б) соответстви е к ачества  подготовки кромок и сборки под 
сварку требованиям действующих стандартов и чертежей;

в )  соблюдение технологического процесса сварки и термичес
кой обработки, разработанного в соответствии с требованиями дей
ствующих стандартов и чертежей.

1 . 7 . 4 .  Внешний осмотр и измерение сварных шв.ов производят
ся побле Очистки сварных швов и прилегающих к ним поверхностей 
основного металла по обе стороны шва от шлака, брызг и других
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загр язнен и й .
1 .7 « 5 .  Внешнему осмотру и измерению подлежат в с е  сварные 

соединения в соответстви и  с ГОСТ 3 2 4 2 -7 9 *  для выявления наруж
ных дефектов* не допустимых настоящим стандартом .

Внешний осмотр сварных соединений и измерение сварных швов 
производят с двух сторон в доступных м естах по. всей  протяженнос
ти ш вов.

1 . 7 . 6 .  Механические испытания контрольных сты ковш гсварны х 
соединений должны быть проведены в объеме, указанном в т а б л .1 4 а

Таблица 14

Вид испытаний
Число 
образцов 
от конт
рольного 
сварного 
соединения

Тип образца Примечание

Растяжение при 
температуре 20 °С

2 ХП; ХШ или 
ХХУ по 
ГОСТ 
6 9 9 6 -6 6

Испытание на растяже
ние отдельных образ
цов из сварных трубных 
стыков можно заменить 
испытанием на р астя
жение целых стыков со 
снятым усилением шва

Изгиб (з а ги б ) 
при температуре 
20 °С

2 Х Ш ;  ХХУШ
поГОСТ
6 9 9 6 -6 6

Для сварных стыков 
труб диаметром мецее 
100 мм испытание на 
изгиб может быть заме
нено испытанием на 
сплющивание

Сплющивание при 
температуре 20 °С

Для сварных стыков 
труб в  объем е,указан
ном в п .1 .3
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Вид испытаний Число 
образцов 
от конт
рольного
сварного
соединения

Тин образца Примечание

Ударная вя зк о сть S У1 с надрезом С обязательным произ

(при толщине ме~ по оси шва ведением испытаний в

таила 12 мы и по ГОСТ зоне термического
более) при тем - 6 9 9 6 -6 6 влияния на сварных
перащуре 20 0С соединениях* выполнен

ных электрошлаковой 
сваркой б ез последую
щей нормализации, а 
также при наличии 
требований в конструк
торской документации

Ударная вя зк о сть Испытание при рабочей

при рабочей тем температуре* С обяза

пературе ниже тельным проведением
минус 20 °С испытания в зоне тер
а ) при толщине. УП с надрезом мического влияния на

металла от по оси шва сварных соединениях,
6 мм до I I  мм по ГОСТ выполненных электро

3 6 9 9 6 -6 6 ; шлаковой сваркой без
б ) при толщине У1 с надрезом последующей нормализа

металла 12 т по o g h  шва ции, а также при нали
и более по ГОСТ чии требований в кон

6 9 9 6 -6 6 структорской докумен
тации



Продолжение табл Д 4

Вид испытаний Число 
образцов 
от конт
рольного 
сварного 
соединения

Тип образца Примечание

Измерение твер  Не м енее. По ГОСТ Определение твер дос

дости металла чем в  пя 9 0 1 2 -5 9 , ти металла шва го т о 

шва при темпера ти точках ГОСТ 9 0 1 3 -5 9 , вых изделий должно

туре плюс 20 °С по длине ГОСТ 1 8 6 6 1 -7 3 , производиться в соот
каждого ГОСТ 6 9 9 6 -6 6 ветствии с инструк

у частка цией, утвержденной

сварного в установленном по

соедине рядке
ния

Примечания, I ,  За длину контролируемого участка принимает
ся длина сварного соединения, выполненного одним сварщиком по 
технологии , предусмотренной технической документацией на данный 
вид и здел и я,

2 ,  В интервале рабочих температур от плюс- 20  °С до минус 
20 °С испытание на ударную вя зк о сть  производится при температу
ре плюс 20 °С ,

3 ,  При испытаниях на загиб образцов толщиной более 50 мм 
доп ускается  доведение толщины образцов до 50 мм строжкой или 
фрезерованием контрольных пласти н,

4 ,  Испытание на растяжение, за ги б , ударную вязко сть  из 
сварного соединения толщиной 50 мм и более должно производиться 
в  соответстви и  с инструкцией, согласованной с головной органи
зацией подотрасли.

1 . 7 , 7 ,  При дуговой сварке стали марки Ю Х 14ГШ 4Т  или 
ее сочетании со сталью марки I2X I8H I0T  механические сво й ства  
сварных соединений не должны быть ниже сво й ств стали марки 
I2 X I8 H I0 T , а ударная вя зко сть  при рабочей температуре не должна 

быть мейее 0 , 3  Щж/м^ ( 3  к т о ,м /с м ^ )•



I ,7  ,8  * При сварке разнородных отелов марок 09Н2С и 
I2X I8H I0T механические свой ства сварного соединения не должны 
быть меноо нижних пределов свариваемых материалов по 
ГОСТ 1 9 2 8 2 -7 8  и ГОСТ 7 8 5 0 -7 7 *  Электроды -  по технологии предприя
тия-изготовителя *

1 . 7 . 9 .  При получении неудовлетворительных результатов но 
какому-либо виду механических испытаний разрешается проведение 
повторных испытаний на образцах, вырезанных из той же контроль

ной пластины или на образцах, вырезанных из сварного соединения
изделия.

1 .7 .1 0 .  Повторные испытания проводится лишь по тому виду 
механических испытаний, которые дали неудовлетворительные резуль
таты* Для проведения повторных испытаний принимается удвоенное 
количество образцов по сравнению с нормами, указанными в табл .14.

1 . 7 .1 1 .  При получении неудовлетворительных результатов при 
повторных испытаниях швы считаются непригодными.

1 .7 .1 2 . ,  Испытание сварного соединения на склонность к меж- 
кристаЛлитной коррозии должно производиться для со су д о в, аппаратов 

и их элем ентов, изготовленных из сталой аустенитного, ферритного, 
ауотенитно-форритиого класоов при наличии соответствующего тре
бования в технических условиях на изделие или в чертеж ах,

1 . 7 Д Б ,  Форма, размеры и количество образцов должны со ответ
ство вать  требованиям ГОСТ 6 0 3 2 -7 5 . Метод испытания должен быть 

указан в техническом проекте или чертеж е.
1 . 7 .1 4 ,  Металл шва и зона термического влияния должны быть 

стойки против межкристаллитной коррозии при испытании по
ГОСТ 6 0 3 2 -7 5  или по соответствующей нормативно-технической доку
ментации,

1 . 7 . 1 5 ,  Металлографическим исследованиям должны подвергать
ся сварные соединения в с е х  сосудов и аппаратов и прилегающие к 
ним участки основного металла с зонами термического влияния.

1 . 7 .1 6 .  Металлографические исследования должны проводиться 
в соответствии  с действующей нормативно-технической документацией

И имеют целью выявление трещин, пор, раковин, непроваров, шлако
вых включений, определение макро-и микроструктуры в со х  зон свар
ного соединения,

1 . 7 . 1 7 .  Металлографические макро- и микроисследования долж
ны производиться в соответствии  с ОСТ 2 6 -1 3 7 9 -7 6 ,



X *18 о К ачество сварного соединения при металлографичес
ких исследованиях должно со ответство вать  требованиям пп.1 , 6 .4  и
1 , 6 , 5 ,

Если при металлографическом исследовании в  контрольном 
сварном соединении, проверенном ультразвуком или просвечиванием 
и признанном годным, будут обнаружены недопустимые внутренние 
дефекты, которые должны быть выявлены данным методом неразруша
ющего контроля, в се  производственные сварные соединения, контро
лируемые данным сварным соединением, подлежат 100%-ной проверке 
тем же методом дефектоскопии. При этом новая проверка качества 
в с е х  производственных стыков должна осущ ествляться другим, бо
лее опытным и квалифицированным дефектоскопистом.

При получении неудовлетворительных результатов м еталлогра- 
фического исследования допускается повторное испытание на удво
енном количестве образцов, вырезанных из сварного соединения 
изделия,

В случае получения неудовлетворительных результатов при 
повторных металлографических исследованиях швы считаются неудов
летворительными.

1 . 7 .1 9 ,  Стилоскопирование свариваемых деталей и сварных 
швов должно производиться для установления соответствия применен
ной стали и сварочных материалов требованиям чертежа и инструк
ций по сварке или настоящего стан дар та.

При стилсюкопировании следует р уководствоваться “Инструкци
ей по о т о ск о п и ч е ск и м  методам контроля химсостава доздей ш 
сварных соединений п (ВНИИПТХимнефтеаппаратуры, Волгоград,
1974 г . ) ,

1 . 7 .2 0 ,  Обязательному стилоскопированию должны подвергать
ся в изготовленном сосуде детали корпуса, находящиеся под давле
нием (обечайки, днища, патрубки, фланцы) из стали марок 
08XI7HI3M2T, I0XI7HI3M 2T, I0XI7HI3M3T и 08X2IH6M2T, соединяющие 
их сварные швы в  объеме 100 % контролируемых соединений от об
щего количества швов, выполненных данным сварщиком, а также ме
талл наплавленного сл оя.

1 . 7 . 2 1 ,  В процессе стилоскопиров-ания аппаратов из стали 
марок, указанных в  п .1 . 7 .2 0 ,  определяют обязательно только нали
чие в  основном металле и металле шва хрома и молибдена.
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1 ,7 .2 2 *  Каждая контролируемая деталь или наплавка проверя
ется минимально в одной точке. Сварные швы должны контролировать
ся не менее чем через 2 м длины каждого шва, по не менее чем 
в одной точке и обязательно все  места исправлений®

1.7 ,23®  Контроль стилоскопированием не производится:
а) при невозможности осуществления контроля вследствие не

доступности сварных швов;
б) при недопустимости выполнения контроля по условиям тех

ники безопасности,
1 .7 .2 4 ,  При получении неудовлетворительных результатов 

контроля должно производиться повторное стилоскопироваяие того 
же сварного соединения или детали на удвоенном количестве точек.

При неудовлетворительных результатах повторного контроля 
должен производиться спектральный пли химический анализ детали 
или сварного соединения, результаты которого считаются оконча
тельными ,

1 .7 .2 5 ,  При выявлении несоответствия марки использованных 
присадочных материалов хотя бы на одном из сварных соединений, 
проверенных в неполном объеме, стилоокопировшшо металла шва 
должно быть произведено на в се х  сварных соединениях, выполненных 
данным сварщиком или данным механизированным способом сварки на 
контролируемом изделии или партии изделий.

При выявлении несоответствия марки используемой стали хотя 
бы на одной доталм стилоскопированшо должны подвергаться все  
однотипные детали аппарата,

1 .7 .2 6 ,  Дефектные сварные швы,внявленные при контроле, дол
жны быть удалены, швы вновь сварены, а дефектные детали заменены,

1 .7 .2 7 ,  При контроле сварных соединений ультразвуковой 
дефектоскопией, рентгене- и гамма просвечиванием должны выяв
ляться внутренние дефекты овцрных соединений.

Ультразвуковой контроль сварных соединений должен произво
диться в соответствии о требованиями ГОСТ 14782-76 ,
ОСТ 2 6 -2 0 4 4 -7 7  и ОСТ 2 6 -2 0 7 8 -8 0 .

Просвечивание сварных соединений должно производиться в 
соответствии с ГОСТ 75X2-75 и ОСТ 2 6 -8 9 6 -8 0 ,

1 .7 .2 8 ,  Метод контроля (ультразвуковая дефектоскопия, про
свечивание или их сочетание) должен выбираться, исходя из возмож
ностей более полного и точного выявления недопустимых дефектов,
с учетом особенностей физических овойотв металла, а также ооо-
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бенностей методики контроля для данного вида сварных соединений 
и изделий,.

При выборе методов контроля качоства стыковых и угловых 
оварных соединений следует руководствоваться РТМ 2 6 -2 2 0 -7 5  и 
РТМ 2 6 -2 3 0 -7 6 в

1 ,7 ,2 9 ®  Объем контроля ультразвуковой Дефектоскопией или 
просвечиванием стыковых, угловых и тавровых сварных соединений 
со су д о в, аппаратов и .и х элементов (днищ, обечаек, штуцеров, лю
к о в , фланцев и д р . ) ,  включая соединения люков и штуцеров с кор
пусом аппарата, должен составл ять 100 % длины р во в•

Ультразвуковая дефектоскопия или просвечивание сварных 
соединений внутренних и наружных устройств должны производиться 
при наличии требований в технических условиях на изделие или 
в  чертеж е.

Контроль вварки штуцеров и муфт внутренним диаметром менее 
100 мм, а также в  других случаях, когда сварные швы вварки шту
церов недоступны для контроля ультразвуковой дефектоскопией 
или просвечиванием, следует выполнять в соответствии g п . 1 , 7 ,3 3 .

Контроль сварных швов штуцеров должен проводиться по спе
циальным инструкциям, утвержденным в установленном порядке.

1 . 7 .3 0 .  Контроль к а чества  замыкающих сварных соединений
в аппаратах с витыми трубами из сталей аустенитного и йустенитно- 

ферритного классов необходимо проводить, применяя слегающие ме
тоды контроля;

визуальный послойный контроль;
цветную дефектоскопию;
гидравлическое испытание с люминисцентным индикаторным по

крытием;
ультразвуковую дефектоскопию в соответствии с '‘Инструкцией 

по ультразвуковому контролю стыковых сварных соединений химичес
кой аппаратуры из сталей аустенитного и аустенитно-ферритного 
классов с толщиной стенки от 8 до 30 мм", утвержденной Минхим- 
машем 1 8 ,1 2 ,8 0 .

1 . 7 .3 1 .  Места сопряжений сварных соединений подлежат обя
зательному контролю просвечиванием или ультразвуковой дефектоско
пией*

1 . 7 .3 2 .  Перед контролем соответствующие участки сдарных 
соединений должны быть замаркированы с таким расчетом , чтобы 
их можно было легко обнаружить на картах контроля или р ентгено- 
и гамма-снимках*
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1 , 7 , 3 3 .  При невозможности осущ ествления просвечивания или 
УЗД и з-за  недоступности отдельных сварных соединений, включая 
места сопряжений, или при неэффективности УЗД и просвечивания 
контроль к а ч ества  этих сварных соединений должен производиться 
другим дефектоскопическим методом в соответствии  с инструкцией, 
утвержденной в  установленном порядке,

1 , 7 ,3 4 *  Замер твердости металла шва должен производиться 
при наличии требования в чертеж ах.

Определение твердости металла шва готовы х изделий должно 
производиться в соответствии  с инструкцией, утвержденной в у с т а 
новленном порядке,

1 . 7 . 3 5 .  Содержание f t -фазы в  металле шва или наплавленном 
металле определяется при наличии указаний в технических условиях 
на изделие или чертеж е.

Определение содержания ферритной фазы в металле, шва или 
в м еталле, наплавленном аустенитными электродами, должно произ

води ться объемным магнитным методом в соответствии  с 
ГОСТ 9 4 6 6 - 7 5 ,  Допускается определять количество- феррита альф а- 
фазометром пондеромоторного действия (магнитоотрывной м ето д ), 
а при содержании его  более 5 % -  металлографическим методом.

1 . 7 . 3 6 .  Для механических и коррозионных испытаний и метал
лографических исследований должна производиться вырезка образ
цов из контрольных сварных соединений, выполненных одновременно 
с изготовлением контролируемых изделий, с применением т е х  же 
исходных материалов, разделки кромок, м етодов, режимов.сварки и

термообработки.
1 . 7 . 3 7 .  Контрольные пластины для контроля к а чества  про

дольных швов изделий должны и зго то вл яться  таким образом, чтобы 
шов являлся продолжением продольного шва свариваемого издели я.

После сварки контрольная пластина должна быть отделана от 
свариваемого изделия любым методом, кроме отламывания.

1 . 7 . 3 8 .  Контрольные пластины для проверки к а чества  попереч
ных (кольцевы х) швов должны и зго тавл и ваться  при обязательном 
соблюдении т е х  же режимов свар ки , с применением тех же присадоч
ных материалов и о максимальным приближением к положению шва 
при с в а р к е .

1 . 7 . 3 9 .  Для металлографического контроля к а ч ества  угловых 
и тавровых сварных соединений штуцеров и люков о корпусом аппа
рата каждый сварщик, выполняющий эти операции, должен сварить
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одно контрольное соединение на изделие или партию однотипных 

изделий (в  посладном случае но роже I  рана в квартал) согласно 
чер т*21» Подготовка кромок под сварку на контрольном соединении 
должна соответствовать подготовке кромок под вварку штуцера или 

люка в корпус•

1 . 7 . 4 0 .  При изготовлении изделий ручной электродуговой 
сваркой испытания к а ч е ст в а  поперечных (кольцевы х) швов не про
и зво д я тся , если продольные ,и поперечные (кольцевы е) швы выпол
нялись одним сварщиком.

1 . 7 . 4 1 .  При ручной стыковой свар ке изделия несколькими 
сварщиками каждый сварщик должен выполнять сварку одной конт
рольной пластины.

1 . 7 . 4 2 .  При изготовлении изделий автом атической, цолуавтома 
тической или электрошлаковой сваркой на каждое изделие должна

свар и ваться  одна контрольная пластина (н а  каждый вид применяемо
го  процесса) при использовании одинаковых присадочных материа
лов и режима термообработки.

1 . 7 . 4 3 .  Если многопроходной шов выполняется несколькими 
сварщиками, на данный шов должно свар и ваться  контрольное соедине 
н и е, причем проходы должны выполняться теми же сварщиками и в 
аналогичном порядке.

1 . 7 . 4 4 .  При серийном изготовлении однотипных сосудов из 
листового Материала допускается на каждый вид сварки сварить по

Ч ер т.21



одной контрольной пластине на всю партию сосудов.-П ри этом 
в одну партию могут быть объединены сосуды одного вида из листо
во го  материала одной марки» имеющие одинаковую форму разделки 
кромок» выполненные по единому технологическому процессу и под
лежащие термообработке по одному режиму, если цикл изготовления 
в с е х  изделий по сборочно-сварочным работам, термообработке и 
контрольным операциям не превышает 3 м есяц ев.

1 . 7 . 4 5 .  Для контроля к а ч ества  сварных соединений в труб
чатых элементах одновременно с изделием должны свар и ваться  конт
рольные соединения.

Контрольные сварные соединения должны быть идентичны кон
тролируемым сварным соединениям по марке ста л и , размерам труб, 
конструкции и виду соединения, а также по форме разделки кромок 
и по технологическому процессу, применяемому при изготовлении 
изделия.

Из контрольных угловых и тавровых сварных соединений долж
ны вы резаться  только шлифы для металлографических исследований.

1 . 7 . 4 6 .  Количество контрольных сварных соединений труб 
должно со ставл ять  I  % от общего числа сваренных каждым сварщиком 
однотипных сварных соединений труб данного сосуда или аппарата, 
но не менее одного контрольного сварного соединения йа сварщи
к а  на каждый тип сварного соединения.

1 . 7 . 4 7 .  При невозможности изготовить плоские образцы из 
сварного стыка трубчатого элемента разреш ается производить ис
пытание образцов, вырезанных из контрольных пластин, сваренных 
по указанию ОТК в  наиболее трудном для сварки положении.

1 . 7 . 4 8 .  Термообработка контрольных сварных соединений 
должна производиться совместно с изделием (при общей термообра
ботке в печи) или отдельно от него (при местной термообработке 
сварных соединений) с применением тех  же методов и режимов 
термообработки.

1 . 7 . 4 9 .  Размеры контрольных соединений должны быть выбра
ны с такий расчетом , чтобы из них можно было вы резать необходи
мое количество образцов для металлографических исследований, 
для в с е х  видов механических испытаний и ж питаний на склоннЬсть 
к  межкристаллитной коррозии, а из оставш ейся части  можно было 
бы дополнительно вы резать удвоенное количество образц ов.

1 . 7 . 5 0 .  Предусмотренный настоящим стандартом объем меха
нических испытаний и металлографического исследования сварных
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соединений может быть изменен по согласованию е местными органа
ми Госгортехнадзора в случае массового изготовления предприятием 
однотипных изделий при неизмененном технологическом процессе, 
специализации сварщиков на определенных видах работ и высоком 
к ач естве  сварных соединений, подтвержденном результатами конт
роля зр период не менее б м есяц ев.

1 * 7 .5 1 »  Контрольные сварные соединения и вырезаемые из 
них образцы должны иметь регистрационный номер согласно учетной 
документации ЦЗЛ, которая должна отражать необходимые сведения 
по изготавливаемому производственному сварному соединению»

1 , 8 .  Требования к термической обработке

1 .8 » X . Сосуды, аппараты и их элементы из углеродистых и 
низколегированных оталой ( з а  исключенном сталей, перечисленных 
в п»Х »8. 2 ) ,  изготовленные с применением сварки, штамповки или 
вальцовки (о б ечаек) подлежат обязательной термообрш о тке , если:

а) толщина стенки цилиндрической или конической ч а сти , 
днища, фланца или патрубка сосуда в месте их сварного соедине

ния более 86 мм для углеродистых сталей и болоо 80 мм для низко
легированных марганцовистых сталей (Ю Г2 и 0 9 Г 2 С )»

После сварки детали толщиной более 86 мм из углеродистых 
сталей и более 30 мм из низколегированных марганцовистых и мар- 
ганцовокремниотых ошалей с деталью толщиной менее 36 мм и 80 мм 
соответствен н о и глубиной проплавления в месте их соединения 
не более 36  мм и 30 мм со о тветствен н о, а также при исправлении 
деф ектов, выявленных после термической обработки, если глубина 
проплавления при заварке не превышает 36 мм и 30 мм со о твет
ственно при отсутствии требования стойкости к коррозионному 
растрескиванию допускается по усмотрению предприятия-изготови
теля термообработку этого сварного соединения не производить*

В этом случае общая протяженность сварных швов, на под
вергавш ихся последующей термообработке, не должна превышать 
5 % от протяженности швов аппарата»

Исправление дефектов должно выполняться ручным эдцктро- 
дуговым способом о предварительным пЬдогревом 100-200  йС;

б ) толщина стенки цилиндрических или конических элементов 
сосуда (корпуса или патр убка), изготовленных из листовой стали 
вальцовкой, превышает величину, вычисленную по формуле
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0 ,0 0 9  х (Д3 + 1 2 0 ) ,  гд е  Дв -  минимальный внутренний диаметр 
со су д а , см;

в )  они предназначены для эксплуатации в ср ед а х , вы зы вав- 
щих коррозионное растрескивание (растворы  едкого натрия и калия, 
азотнокислого натрия, калия, аммония, кальция, этаноламина, 
азотной кислоты и д р . ) ,  при указании об этом проектной органи
зацией в технической документации;

г )  днища сосуда (независим о от их толщины) изготовлены 
холодной штамповкой;

д) необходимость термической обработки обусловлена услови
ями и зготовлени я, эксплуатации аппарата и оговар и вается  в те х 
нической документации,

1 . 8 . 2 ,  Сварные соединения из углеродистых и низколегирован
ных марганцовистых стал ей , выполненные электрошпакевой сваркой , 
подлежат нормализации и высокому отпуску, за исключением сл у ч а е в , 
оговоренных в примечании к обязательному приложению 7 .  При э л ек - 
трошлаковой сварке заго то во к  штампуемых и вальцуемых элементов
из стали марки 09Г2С , предназначенных для работы при температуре 
не ниже минус 40 °С , нормализация может быть совмещена с н агр е
вом под штамповку с окончанием штамповки не ниже 700 °С .

1 . 8 . 3 .  Для днищ и других элементов из углеродистых и низко
легированных марганцевокремнистых стал ей , штампуемых (вал ьц у е
мых) в горячую с окончанием штамповки (вальц овки ) при темпера

туре не ниже 700 °С , для днищ и других элементов из аустенитных
хромоникелевых сталей штампуемых (вальцуемых) при температуре 
не ниже 850 °С термообработка не тр еб у ется , если в обязательном 
приложении I  нет других указани й .

Днища и другие штампуемые (вальцуемые) элементы, и зготовля
емые из стали марки 09Г2С , работающие при температуре от минус 
4-1 до минус 70 °С , должны п одвер гаться  обязательной термообработ
ке -  нормализации.

Технология изготовления днищ и других штампуемых элементов 
должна обеспечивать необходимые механические с во й ств а , указан
ные в  настоящем ста н д а р те , и стой кость против МКК яри наличии 
требований в чер теж ах.

Примечание, В отдельных случаях по согласованию с проектной 
организацией днища, выполненные из коррозионностойкой стали 
аустенитного кл асса  методом холодной штамповки, могут не под
в е р га т ь с я  термической о бр аботке.
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1 ,8  Л *  Сосуды, аппараты и их элементы, изготовленные- из 
стали марки 08XI8H I0T и других стабилизированных марок сталей 
должны п одвергаться по требованию в техническом проекте и по 
согласованию с головным институтом подотрасли стабилизирующему 
отжигу в том сл учае, если они предназначены для работы в ср едах, 
вызывающих.коррозионное растрескивание *

1 . 8 . 5 ,  Термообработка сосуда и аппарата должна производить
ся после окончательной сварки и устранения в се х  дефектов® Режи
мы термической обработки устанавливаю тся предприятцем-изгото- 
вителем, если об этом нет специальных указаний в чертежах.

Примечание, Сварные элементы сосудов и аппаратов, а также 
днища, изготовленные холодной штамповкой, могут подвергаться 
термообработке до их сборки с сосудам и. Б этом случае термооб
работка изделия в сборе может не производиться, если она не тре
буется  по п .1 » 8 Д .

1 . 8 . 6 .  Допускается местная термообработка сварных соедине
ний сосудов и аппаратов, при проведении которой должен обеспе
чиваться равномерный нагрев и охлаждение по всей  длине шва
и прилегающих к нему зон основного металла на ширину, в 3 раза 
превышающую ширину шва по обе стороны от н е го . При этом нагрев 
горелкрми вручную на доп ускается .

При наличии требования по стойкости к коррозионному р ас
трескиванию применение местной термообработки сосуда или аппа
рата должно быть согласовано с головным институтом подотрасли.

1 . 8 . 7 ,  При термообработке в печах должна быть обеспечена 
равномерная температура по всей печи, должны быть проведены ме
роприятия, предохраняющие изделие от местных перегревов и деформа
ций в р езультате неправильной установки и действия собственного 
в е с а .

1 . 8 . 8 .  Свойства металла аппаратов и их элементов после 
в с е х  циклов термической обработки должны со ответство вать  тре
бованиям настоящего стан д ар та.

1 , 9 .  Требования к маркировке

1 .9 * 1 *  Сосуд или аппарат должен иметь прикрепленную ни 
установленном меоте табличку (п л асти н к у), выполненную в соответ
ствии с ГОСТ 1 2 9 7 1 -6 7 ,
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1 .9 « 2 .  На табличке долмы Сы ть нанесены: 
наименование предприятия-изготовителя или товарный зн ак ; 
наименование или обозначение со суд а; 
заводской номер;
рабочее давление, МПа (к г с /с м ^ ) ;
пробное давление, МПа ( к г с /с м ^ ) ;
расчетная температура, °С ;
м асса , к г ;
год  изготовления;
клеймо ОТК*
Примечания. I .  При поставке на экспорт следует пробивать 

"Сделано в  СССР".
2 .  Для стандартизованных аппаратов вместо рабочего давле

ния на табличке указы вается условное давление.

1.9.3. На табличке. для теплообменных аппаратов и аппаратов 
с полостями, имеющими различные давления, следует указы вать 
давление раздельно для каждой полости.

1 . 9 . 4 .  Табличка (пластинка) крепится на приварном подклад
ном л и сте, приварной ско б е , приварных планках или приварном 
кронштейне.

1 . 9 . 5 .  Шрифт, размеры букв и цифр должны со ответство вать  
требованиям чертежей или действующих стан дар тов.

1 . 9 . 6 .  Приварка таблички (пластинки) к корпусу не допуска
е т с я .

1 . 9 . 7 .  Табличка (пластинка) прикрепляется на днищах у 
горизонтальных сосудов и аппаратов и в нижней части корпуса у 
вертикальных сосудов и аппаратов. Д опускается, по указанию в 
чертежах, устанавливать табличку (пластинку) на другом видном 
м е сте .

1 . 9 . 8 .  Под табличкой (пластинкой) на наружной поверхности 
стенки изделия должны быть нанесены:

наименование предприятия-изготовителя или товарный зн ак ; 
заводской номер со суд а;
рабочее давление, МПа (к г с /с м  ) ;  
пробное давление, МПа ( к г с /с м ^ ) ;  
допустимая температура стенок со су д а , 
год  изготовления; 
клеймо ОТК.

>С;



OCT 2 6 -0 1 -1 5 1  -8 2  С то ,69

Глубина маркировки О ,1 - 0 ,3  мм. Место маркировки обводится в 
рамку несмываемой краской и защищается бесцветным лаком или тон
ким слоем смазкив

Примечания. X . В необходимых случаях разрешается наносить 
марйировку глубиной 0 ,3 -0 ,4 -  мм на привариваемую к корпусу под

кладку рядом с табличкой (пластинкой).
2 .  Допускаются другие дополнительные надписи на сосуде или 

аппарате при соответствующих указаниях в технических условиях 
или чертеж ах.

1 . 9 , 9 .  Кроме основной маркировки необходимо:
для неизолируемых, не имеющих специальных приспособлений 

для выверки, вертикальных аппаратов выполнить по две контрольных 
метки ввер ху и внизу корпуса аппарата под углом 9 0 ° ;

нанести монтажные метки (р и ск и ), фиксирующие в плане гл а в 
ные оси сосуда или аппарата и а гр е га т о в , для выверки проектного 
положения оборудования на фундаменте;

нанести на строповые устройства обозначающую окраску;
на оборудовании, поставляемом частями, должна быть монтаж

ная маркировка.
1 Л . 1 0 .  Монтажные метки (риски) должны выполняться клейме

нием, гравировкой или травлением на нерабочих поверхностях 
аппаратов и.должны быть обведены яркой несмываемой краской.

1 . 9 . I X .  На корпусе изготовленного сосуда или аппарата 
должно указы ваться положение центра тяж ести. Отметки располагаются 
на двух противоположных сторонах корпуса сосуда или аппарата.

1 .9 .1 2 *  При наличии в опорной конструкции сосуда иди аппа
рата отверстий Для регулировочных винтов в непосредственной 
близости от одного отверстия несмываемой краской должен быть 
указан его  диаметр,

1 . 9 .1 3 ,  Транспортная маркировка должна производиться в 
соответствии о требованиями ГОСТ 1 4 1 9 2 -7 7 ,

1 . 9 .1 4 .  Монтажная маркировка должна производиться в соответ
ствии о требованиями ГОСТ 2 4 4 4 4 -8 0 .
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1 Д 0 .  Требовании к консервации и окраска

1 * 1 0 ,1 .  Консервации и окраске подлежат со с 5 'Дн и аппараты, 
принятые ОТК,

Консервация металлических неокрашенных поверхностей со су
дов и аппаратов, поставляемых в полностью собранном ви де, а так
же нетранспортабельных по диаметру или длине поставочных блоков 
и комплектующих деталей и сборочных единиц, входящих в объем 
поставки , должна производиться в соответствии с требованиями 
ОСТ 2 6 -0 1 -8 9 0 -8 0  или другой технической документацией и обеспе
чивать защиту от коррозии при транспортировании, хранении и 
монтаже в течение не менее 24 месяцев со дня отгрузки с предприя
ти я-и зготови теля.

Методы консервации и применяемые для этого материалы долж
ны обеспечивать возможность расконсервации оборудования в сборо, 
цельноовариых теплообмошшх аппаратов и поставочных блоков ( у з 
лов) без их разборки.

Марки лакокрасочных и консервационного материалов выбира
ются в каждом отдельном случае в зависимости от условий эксплуа
тации оборудования и должны отвечать требованиям ГОСТ 9 .1 0 4 - 7 9 ,  
ГОСТ 9 .0 8 2 - 7 4 ,  ГОСТ 9 .4 0 2 - 8 0 ,  ГОСТ 1 5 1 5 7 -6 9 , ГОСТ 2 1 5 3 1 -7 6  и 
ОСТ 2 6 - 0 1 -8 9 0 -8 0 .

Примечание. Если по условиям эксплуатации требуется обезжи
ривание, которое невозможно выполнить без разборки сборочных 
единиц, то требование о безразборной расконсервации на данный 
вид оборудования не распространяется.

1 .1 0 * 2 .  Аппараты, осушенные в соответствии с п Д .З . должны 
быть герметизированы. Разъемные соединения на технологических 
штуцерах и штуцерах КИПиА должны быть опломбированы.

1 .Ю .З .  Полости теплообменных аппаратов из углеродистой и 
низколегированной стали должны быть заполнены азотом или проду
ты ингибированным воздухом до появления белого налета на стен ках 
выходного патрубка. Перед заполнением лолбети .аппарата азотом 
каждая полость должна быть продута азотом при кратности обмена 
не менее пяти.

После заполнения полостей аппарата азотом приспособление 
для заполнения полостей аппарата азотом должно быть за б ы т о  
и опломбировано.
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На корпусе аппарата должна быть сделана надпись желтой 
краской "Заполнен азотом 0 ,0 2  *  0 ,0 3  МПа" или "Продут инги
бированным воздухом "«

Заглушки на штуцерах таких аппаратов должны обеспечивать 
герметичность аппарата в течение в се го  срока транспортирования 
или хранения*

1 . 1 0 . 4 ,  Поверхности изделий перед окраской должны быть 
очищены от отслаивающейся окалины, ржавчины, грязи и сбезжирены 
в соответствии с инструкцией, утвержденной в установленном по
рядке*

1 . 1 0 .5 ,  По требованию, оговоренному в чертежах, сосуды и 
аппараты (для нетранспортабельных аппаратов -  их части) должны 
быть окрашены на предприятии-изготовителе материалами, со ответ
ствующими ГОСТ 9 ,0 7 4 - 7 7 ,  или защищены ингибиторами коррозии.

При отсутствии особых указаний в техническом проекте вид 
окраски выбирается предприятием-изготовителем, при этом наружная 
поверхность сосудов и аппаратов, требующих теплоизоляции на 
месте эксплуатации, должна быть окрашена фенольным грунтом 
(ГОСТ 9 ,1 0 9 -7 6 )  или другими равноценными материалами,

В целях защиты от коррозии разрешается покрытие сосудов и 
аппаратов изнутри неметаллическими материалами с выполнением 
необходимых требований и соблюдением правил техники -безопасности.

Покрытия под теплоизоляцию должны отвечать требованиям 
ГОСТ 9 . Ю 4 -7 9 , ГОСТ 1 5 1 5 7 -6 9 , ГОСТ 2 1 5 3 1 -7 6 .

Окраска поверхности, если это не предусмотрено договором, 
является эксплуатационной,

1 . 1 0 .6 ,  Сосуды и аппараты, изготовленные из коррозионно- 
стойкий стали марок 08Х18НЮТ, I2X I8H I0T , ЮХ17Н13М2Т и других 
с содержанием хрома не менее 1 8 '# ,  не подлежат окраске с целью 
защиты от атмосферной коррозий. Необходимость консервации меха
нически обработанных поверхностей деталей из перечисленных 
выше сталей  определяется технической документацией.

Для придания товарного вида сосуды и аппараты додускается 
окрашивать краской марки Б Т -177 по ГОСТ 5 631-70  или лаком ПФ-170 
с алюминиевой пудрой по согласованию с заказчиком.

Кромки, подлежащие сварке при монтаже, и прилегающие к ним 
поверхности шириной 5 0 *6 0  мм, не окрашиваются, а защищаются кон
систентными смазками или другими материалами. Допускается ок
лейка кромок специальной пленкой.
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2 .  ПРАВИМ ПРИЕМКИ И МЕТОДЫ ИСШТАШЙ 

2 Л *  Правила приемки
2оХЛ.П риемка сосудов и аппаратов должна производиться 

до покраски и консервации. Места маркировки должны бы ть-обве
дены яркой краской и покрыты бесцветным лаком.

2 Л . 2 .  При приемке сосуда должны пр овер яться: 
состояние наружных и внутренних поверхностей деталей  

со су д а  визуальным осмотром;
прочностные сво й ства  материалов д еталей  и сварных' 

соединений;
детал и , сборочные единицы наружным осмотром и обмером; 
качество  сварки ;
наличие соответствующ их клейм и маркировки на д ета л я х ; 
правильность сборки изделия;
наличие- установленной документации (сертиф икатов, паспор

т о в , акто в и д р . ) ;
со ответстви е изготовлени я, контроля и гидравлического 

испытания сосудов требованиям настоящ его стандарта; 
комплектность со оуд а.
2 . 1 . 3 .  На наружной и внутренней поверхностях изделий не 

должно быть плен, за к а т о в , расслоений, грубых рисок, трещин, а 
на сварных швах также наплывов, подрезов, трещин, пор и других 
деф ектов, снижающих к ач ество  и ухудшающих товарный вид изделий. 
Внутри изделия не д о п ускается  наличие грязи  и посторонних предметов

2 . 1 . 4 .  На предприятия-изготовителе у  сосудов и аппаратов, 
отправляемых заказчику укрупненными поставочными блоками, 
должно проверяться наличие и правильность технологической 
маркировки на ч а с т я х  и д ета л я х , нанесенной при контрольной 
оборке и со о тветстви е её прилагаемой схеме монтажной маркировки.

2 . 2 .  Методы испытаний.
2 . 2 . 1 .  Гидравлическое испытание сосудов и аппаратов, по

ставляемых заказчику в  собранном ви де, производится на пр ед- 
др и яти и -изготови теле, а  гидравлическое испытание сосудов и 
апп аратов, собираемых н а  монтажной площадке, на м есте монтажа.



Целью гидравлического испытания является проверка прочности 
и плотности элементов сосудов и аппаратов.

2.2.2. Теплообменные аппараты в сборе должны быть подвергнуты 
на предприятии-изготовителе следующим испытаниям:

гидравлическим на прочность и плотность пробным давлением;
пневматическим на плотность давлением, равным расчетному;
на отсутствие "перетока"из одной полости в другую.
В случае проведения предприятием-нзготовителем операций 

по контролю качества закрепления труб в решетках в соответствии 
с пп.1.3.67 и 1,3.68 пневматическое испытание аппарата и ирпыта- 
ние на отсутствие "перетока" допускается производить на площадке 
заказчика.

В том случае, когда давление в трубном пространстве больше 
чем в межтрубном, следует совместить пневматические испытания на 
плотность с испытаниями на"переток".

Испытания на плотность и отсутствие "перетока" должны 
производиться очищенным от масла воздухом или азотом.

Гидравлическим и пневматическим испытаниям должна подвер
гаться каждая полость раздельно,

2.2.3. Применяемая для гидравлических испытаний пресная 
техническая вода должна быть чистой, профильтрованной через 
металлическую сетку размером стороны ячеек I мм.

2.2.4. Во избежание коррозии внутренних поверхностей 
теплобменной аппаратуры из углеродистой и низколегированной 
стали в процессе гидравлических испытаний они должны б&ть 
пассивированы путем добавления в виду нитрита натрия или другим 
способом.

Добавление нитрита натрия к воде для гидравлических 
испытаний должно производиться работниками химической лабора
тории с принятием соответствующих мер предосторожности.

2.2.5. Гидравлическое испытание сварных сосудов аппаратов 
должно производиться с крепежом и прокладками, предусмотренными 
в технической документации. Значение пробного гидравлического 
давления Рпр для цилиндрических, конических и других сварных 
сосудов и аппаратов необходимо определять по формуле:
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Pnp = 1,25 P , где

P- расчетное давление , МПа (кгс/см2) 
рго1~ допускаемое напряжение для материала сосуда и его 

элементов при температуре 20°С, МПа (кгс/ом2)
[<н1~ допускаемое напряжение для материала сосуда и его 

элементов при рабочей температуре, МПа (кгс/см2)
Примечание: I. Значение пробного гидравлического давления 

для сосудов и аппаратов, работающих при отрицательных температурах 
должно приниматься таким же, как при t - 20°С.

'2, Отношение должно приниматься для материала,
применяемого в сосуде, аппарате, для которого оно является 
наименьшим (обечайки, днища, аппаратные фланцы, крепежные детали, 
патрубки и т.д.).

3* Гидравлическое испытание еосудов во время периодического 
технического освидетельствования должно проводиться при пробном 
давлении. При этом для сосудов, работающих при температуре стен
ки от 200 до 300°С, величина пробного давления не должна пре
вышать рабочее более чем в 1,5 раза.

4. Значение пробного давления при изготовлении, а также 
значение пробного давления, при котором сосуд должен испытываться 
при периодическом освидетельствовании заносится в паспорт 
аппарата.

2.2.6, Плотность приварки патрубков и штуцеров должна 
проверяться пневматическим испытанием до испытания аппарата 
при давлении 0,4т0,6 МПа (4т6 кто/см2) о обмьштшшем itafon 
внутри и снаружи аппарата.

2.2.7. Когда проведение гидравлического испытания на 
прочность оосуда или аппарата невозможно (большие напряжения от 
массы воды в оооуде или аппарате, трудоемкость удаления воды и 
т.п.), разрешается заменить гидравлическое испытание пневмати
ческим (воздухом ■ или другим нейтральным газом).

Пневматическое испытание должно проводиться с соблюдением 
особых мер предосторожности при положительных результатах 
тщательного внутреннего и наружного осмотра сварных швов и 
проверки технической документации по контролю качества сварных 
соединений.



2.2.8. Температура воды при гидравлическом испытании 
должна быть не ниже 5 и не выше 40 °С, если не имеется других 
указаний в чертежах.

2.2.9. При проверке прочности сосуда под пробным давлением 
время выдержки должно быть не менее:

10 мин. - для сосудов с толщиной стенки до 50 мм,
20 мин. - " 50-100 мм,
30 мин. - " св.100 мм.
Затем пробное давление снижается до рабочего, при котором 

производится осмотр изделия; увеличение давления до дробного 
и снижение его до рабочего производятся постепенно в соответ
ствии с заводской инструкцией.

Давление, равное рабочему, поддерживается в течение всего 
времени, необходимого для осмотра изделия. При пневматическом 
испытании на прочность сварные швы обмыливаются. Обстукивание 
сосуда или аппарата под давлением при пневматическом испытании 
запрещается.

2.2.10. После проведения гидравлического испытания сосудов 
и аппаратов вода из них должна быть удалена, а полости, под
вергнутые гидравлическим испытаниям, тщательно осушены. Метод
и средства осушки - по технологии предприятия-изготовителя.

Примечание: I. Допускается подвергать гидравлическому 
испытанию весь сосуд или аппарат с разъемом его по фланцевым 
соединениям или с разрезкой по монтажным стыкам и подготовкой 
кромок под монтажную сварку.

2. В случае проведения гвдроиспытаний с добавками 
ингибиторов, предупреждающих образование коррозии на внутрен
них поверхностях аппаратов при естественной сушке, допускает
ся не производить подготовку сухим сжатым воздухом.
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2 .2 .  I I ,  Сосуды и аппараты признаются выдержавшими испытания,
если:

а) в процессе испытания не замечается падения давления по 
манометру, течи, капель, потения или пропуска газа через сварные 
швы (пропуск через неплотности арматуры, если не мешает сохра
нению пробного давления, не считается течыо);

б) после испытания не замечается остаточных деформаций;
в) не обнаруживается признаков разрыва,
2 .2 .1 2 .  Пневматические испытания на плотность должны про

изводиться только после гидравлических испытаний,
2 .2 .1 3 ,  При пневматических испытаниях проверяется плотность 

раз'емных и неразъемных соединений изделия по отсутствию 
пузырьков воздуха при покрытии мыльной пеной или при погружении 
изделия в ванну с водой. При наличии нескольких полостей плотность 
изделия проверяется на отсутствие "перетока" из одной полости
в другую.

2 .2 * 1 4 . Выбор метода контроля плотности изделия, если он 
не указан в  технических требованиях на чертеже или в  технологи
ческом .процессе на данное изделие, производится технологической 
службой цеха по согласованию о техническим контролем.

2 .2 .1 5 .  Испытания на "переток" должны проводиться после 
проведения пневматических испытаний аппарата на плотность в 
последовательности, предусмотренной технологическим процессом,

2 .2 .1 6 .  Результаты пробного гидравлического или пневмати
ческого испытания оформляются актом и заносятся в  паспорт 
изделия.
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X. Уоловия применения и механические свойства листовой стали долгам соответствовать таблица

Техни
ческие
требо
вания

По ГОСТ 
9 0 4 5 -7 0

20К по
Т У 14-1-
- I 2 I I - 7 5

Состоя
ние ма
териа

ла

Холодно 
катаная 
термичес
ки обра
ботанная

Темпера
тура
стенки,

°С

Толщина

*5 #

От минус 
40 до 
плюс 475

Св *0 ,5  
до 3 ,0

Пре
дал
теку
чести

(От

Вре
мен
ное
сопро-удли- 
тивле«|нение 
ние
разры-|не ме-

*У <&
Ш1а

(кге/ммг), 
не менее

Отно
ситель
ное

нее

Ударная вязкость на попереч
ном образце CLM t ДДл/м2 

(кто .м/см2)

при тендера^ре,

плюс
20

минус минус
2D

По
ТУ 14-1
-I2X X -75

Горяче
катаная в 
нормали
зованном 
состоянии

От минус 
го до 
плюс 425

Св*60 до
до 160

40

0 ,5 0

минус
7 0

После
меха
ничес
кого
ста
рения

0 ,3 0
( 5 ,0 1  ( 8 ,0 )

Испыта
ние на 
изгиб в 
холодном 
состоя
нии на 
угол 
180° при 
толщине 
листа, 

мм

0 ,2 5
( 2 ,5 )

Виды испыта
ний и требо

вания

По ГОСТ 
9 0 4 5 -7 0

Назначение и 
условия приме

нения

d  ~2а По Т У 1 4 -1 - 
- 1 2 1 1 - 7 5 ,  
испытание
на ударную 
в я зк о сть  при 
температуре 
минус 20

Для прокладок 
овального и в о сь 
миугольного сеч е
ния, плоских прок
ладок и оболочек 
асбостальных про
кл адок. Проклад
ки толщиной 2 мм 
применяются при 
температуре от 
минус 70 °С и 
выие ________

Примеча-

Для корпусов, 
днищ и других 
датадай с уче
том требований 
Д . 1 .8 Л
G C T 2 6 -0 I-I5 I  -8 2
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Продолжение

Варка
стада

20К-3 
ПО ГОСТ 
5520-79

20JK-5 
ПО ГОСТ
5520-79

20К-Ю
ПО ГО С Т  

5520-79

Техни
ческие
требо
вания

Состоя
ние ма
териа
ла

Темпера-
« д а
етежт,

°с

Тоящна
s .
т

по ГОСТ 
5520-79

Боа нор
мализа
ции

Сп«0
ло плюс
200

Os Шшус 
го до о

°т плюс
200 д0

плюс 475

До 20

Св.20 fro
40
Сл#40 до 
60

До го

с л«го до
ад
Сл .ад до
60

До го

3^,20 до
ад

пре
лая
теку*
честя

d r

Врв—
ши
пов
сопро
ТИЛЯ04*

раз

№

ры-»п

гл;1а
(кто/ш2),
не менее

250
(2 5 )
гад
(2 4 )
230
(2 3 )

250
<25}

Отно
ситель
ное
► уда
ление

о но
вее

Ударная вязкость на яош реч- 
нон образце осн , ИЯц/и2

(1СГС*Н/СМ2)

при температуре, С

25

24

240
(2 4 )
230
(23)

230
(2 5 )
240
(2 4 )

410
(41)

23

25

24

23

25

24

ПЛЮС
20

минус
20

0,60
(6 ,0)
0,53
(5 ,5 )1
0 ,5 0
( 5 ,0 )

,30  
К 3 .0 )

0 ,6 0

Ш
0 ,5 5
(5 ,5)

минус
40

минус 
70

После
меха
ничес
кого
ста
рения

0 ,3 0
( 3 ,0 )
0 ,2 5
( 2 ,5 )

Испыта
ние на 
изгиб а 
холодном 
состоя
нии на 
угол 
180° при 
толцине 
аи ста , 

ш

Вида испыта
ний и требо

вания

о (» 1 ,5 а
при
5<ао т
&  « 2 ,5 а  
при

5;>30 мм

По ГОСТ 
5 3 2 0 -7 9 , ис
пытания на 
ударную вяз
кость при 
томпоратуро 
минус 20 °С

Назначение ш 
условия приме** 

нения
Примоча-

ш е

Для корпусов, 
днищ, трубных 
решеток и других 
деталей с  учотец 
ТрёбЬеашШ 
и® 1 .8 *1
0 C T 2 6 -0 I-I5 I  *82
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Марка
ехали

гок-ю
по ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9

гок-п
по ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9

Техни
чески в 
требо
вания

Состоя
ние ма
териа

ла

По ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9 м али за- 

ции

Темпера
тура
стенки»

° 0

Б е з  нор— От плюс

ОСТ 2 6 4 1 1 -1 5 1 -8 2  СИ). 73 

Продолжение

Ударная в я з к о с т ь  на попереч
ном образце й н # Щж /м2 

(к т о .м /с м 2 )

Испыта
ние на 
изгиб в

Виды испыта
ний и требо

вани я

Н азначение ж 
у сл о ви я  нрим е- 

н е я в я

При температуре ° с После холодном 
с о с т о я -  

, нии на 
у го н  
1 8 0 °  при 
толщине 
листа» 
т

;

плюс
го

минус
20

г минус 
40

! минус 
70

м еха
ничес
кого
с т а 
рения

0,50 
( 5 , о ;

- - 0 ,2 5
( 2 , 5 )

0 ,3 0
( 3 , 0 )

dm  i , 5 a
при

5 <  30 т  
d = 2 , 5а 
при

$ >  30 ш

По ГОСТ 
5 5 2 0 - 7 9 ,

Для к о р п у со в , 
ДНИЩ, ТРУДНЫХ

- 0 ,3 0 - - 0 ,2 5
( 2 , 5 )

испытания 
на удар
ную в я з 
к о ст ь  при 
темпера
туре ми
нус 
20 °С

р ея ето к  и дру
г и х  деталей  с 
учетом  требо
вани я п* Ь ^ Л  
0 C T 2 6 - 0 I - I 5 I  - 82

0 ,2 5
( 2 , 5 )

Примеча
ние



Парка Т ехн и - Состояние} Темпера • Толщина Пре Вре
стали ческже м атериа- тура S . дел мен

треб© - ла стен к и , ми теку ное
валяя °С чести сопро

£>т
тивле
ние
раз
рыву

МПа
(кгс/м м 2 ) ,
не менее

09 Г 2 С -3  
по ГОСТ

4 350
(3 5 )

500
(5 0 )

5 5 2 0 -7 9 С в*4 до 350 500
__9___ (3 5 ) (5 0 )

С в .9  до 330 480

От минус
30 до 
плюс 200

__20 J 3 3 ) ( 4 8 )

По ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9

Горячека
С в ,2 0

32
310

. ( 3 1 )
, 470 
(4 7 }___таная 

или т е р -
1ЯТЛТ1А nVM

Св ,3 2
~ДО_60

230

Д ^ 1 _

460
(4 6 )

обрабо
С в .6 0  
До 80

230
(2 8 )

450
(4 5 )танная С в*80

- 1 6 0
270

—V—Г-У
440

f'&VOH с. л (4 4 )IC3JL cl/—о
по ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9

и"  Минус 
40 до 
минус 31

4 350 500
(5 0 )

ОиЛ  до 350
~Л-—
500

(3 5 ) _{50)
Св*9 до

- 2 S L _ _
380
(8 3 )

4 80) 
С 48)

С и .го

- д о г
3X0
( з

(4 7 0 )

460

450

440
(4 4 )

С ч .з г г^О

Он ,6 0

- Д О Ж
280

Х 3 8 } _ _
Он .8 0
ДО 160

270
(2 7 )

О Ш  2 6 - 0 1 - 1 5 1 - 8 2  C tp -Д п  

Продолжение____________

Отно 
сите 
uoq 
удли
нение
5$ • Я
не ме
нее

Ударная в я зк о ст ь  на попереч- 
ом образце йн ,  Щж/)г{*тьфт?)
при температуре, °С

ш и »
2 0

минус
ао

минус
40

минус
70

После
меха
ничен
кого
с т а -
р е -

21

0 ,6 5
( 6 * 5 1
0 ,6 0

С М )
0 ,6 0

1 М 1
0 ,6 0

С М 1
оТш

L M 1
0 ,6 0

L M 1

0 ,4 0

ц м х .
0 ,3 5
( З Ж

1 3 * 5 1
0 ,3 5
( М )
0 ,3 5

£ 3 * 5 ) _

j сз.

Испытание 
на изгиб 
в  -хоп од
ном с о с -  
■ тоянии на 
угол  180° 
при т о л - 
цие лис
т а , мм

Виды ИС‘ 
питаний 
и треб о* 
вания

Назначение и уе«»
ловия применения

Приме*

чание

d=2$ По гост Для корпусов,
5 5 2 0 -7 9 , днищ* трубных
ультра решеток и дру
звуковой ги х деталей с
контроль учетом требо

при тол ваний п* 1 .8*1
щине лис
та более 
50 мм по 
ГОСТ 
2 2 7 2 7 -7 7

ОСТ 2 6 - 0 1 - I 51 - 8 2
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Продолжение

Марка
стали

0 9 Г 2 С -7 ; 
8 ;  9  по
г о с т

5 5 2 0 -7 9

Техни
ческие
требо*-

По ГОСТ 

5 5 2 0 -7 9

Состояние
материа

ла

Термичес

ки обра
ботанная

Темпера
тура 
стен ки9

°С

От минус 
70 до 
минус

Толщина Предел

S, теку
мм чести

e v

09Г2С -17 
по ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9

По ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9

Терми
чески
обрабо
танная

Си Л  
ДО 9
Св*9 
до 20

От минус 
40 до 
плюс 475

Св*20 
ДО 32
Св *32 
до 60
Си .60
до 80
Св .80  
ДО 160

Вре
мен
ное 
>оп- 
р о - 
ти вл е- 
ние 
раз
рыву б .

МПа
(кгс/м м г ) ,  

не менее

350
(3 5 )
350
(3 5 )
330
(3 3 )
310
(3 1 )
290
(2 9 )

С в*4 до 
9

до го

С в .го
до э г

280
(28)

500
(5 0 )

Отно- 

си т е д И  
ное 
удли
нение

не ме 
нее

Ударная в я зк о сть  на попереч
ном образце а и t Ш Ф г(кпфг)

плюс
20

500
(5 0 )
480
(48)
470
(4 7 )
460
(4 6 )

270
(2 7 )

350
(3 5 )
350
(35)
330
(33)

С в,3 2  
до_ 60 
Св *60~ 
До 80
Св *80 
До 160

310
(3 1 )
290
(29)

450
(45)
т
(44)
500
(50)

при температуре9 С

минус 
20

21

500
(50)
480
(48)
470
(47)

280
(28)
270
(27)

460
(46)
450
(4 5 )
440
(44)

21

минус 
40

минус
70

0,40
( 4 * 0 )

0 ,3 5
( 3 ,5 )

После
меха
ничес
кого
ста
ре
ния

Испытание 
на изгиб 
в холод
ном со с 
тоянии 
на угол 
1 8 0 ° при 
толщине 
листа в

9

№

0 ,3 0
( 3 ,0 )
о ,з о
(3,0
0 ,3 0
( 3 ,0 )
0 ,3 0
( 3 ,0
0 ,3 0
( 3 ,0 )

0,35
(3,5)
0 ,3 5
(3,5)
0,35
(3,5)
0,35
( 3 .5 )  
0 ,35
(3.5)

CU 2$

0,30
(3 .0)

Виды ис
пытаний 
и требо
вания

Назначение и у с 
ловия применения

По ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9 , 
ультразву
ковой ко дт 
роль при 
толщине 
листа бо
лее 50 мм 
по ГОСТ 
22727-77

Для корпусов, 
днищ, трубных 
решеток и других 
деталзй с учетом 
требований п ,1.8.1 
ОСТ 2 6 - 0 1 - 1 5 1 - 8 2

Приме
чание

Предел 
текучео - 
ти при 
темпера
туре 
250 °С 
не менее 
230 ш а , 
при тем
перату
ре
300 °С 
не ме
нее
2 0 0  ш а



ОСУ 2б-01>151-82 Ста-Яэ 

Продолжение

Марка
стали

Техни
ческие
требо
вания

Состояние
материа

ла

I0X I7H I3ST  
но ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

08Х18ИЮ 
по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

Группа 
М2б по 
ГОСТ 
7 3 5 0 -7 7

Темпера-
тура
стен ки ,

°С

Термичес
ки обра
ботанная

От минус 
196 до 
плюс 600

По ГОСТ 
5 5 8 2 -7 5  
Группа 2

По ГОСТ 
7 3 5 0 -7 7  
Группа 
М2б

Толщина 
S *

ш

От 4  до 
50

От минус 
253 до 
плюс 600

От 1 ,5  
ДО 3 ,9

От 4 
50

ДО

Пре
дел
теку
чести
(эг

Вре
мен
ное
сопро
тивле
ние
р а з -
р ы зу й

Ш а
(кгс/м м 2 ) ,
не менее

240
(2 4 )

540
(5 4 )

210

( а )

р т н о -
сителЬ'
ное
удли
нение

&s* %,
не ме

нее

37

Ударная .вязкость на попереч
ном образце а ,  МДж/м2/кгс*м/см2

при тем пера^ ре,

плюс
20

минус
20

520
(5 2 )

45

520
(5 2 )

43

минус
40

минус
70

После
м еха-
ничес
кого
ота
ре-
ния

Испытали© 
на изгиб 
в  холод
ном с о с 
тоянии 
на у го л  
1 8 0 °  при 
толщине 
л и ста , 

т

Ви т  ис
пытаний 
и требо
вания

Группа 
М2б по 
ГОСТ 
7 3 5 0 -7 7 , 
испытание 
на стой
к о сть  
против 
межкрис
та ллитной 
коррозии

Группа 2
ГОСТ
5 5 8 2 -7 5

По ГОСТ 
7 3 5 0 - 7 7 ,
испытание 
на стой-

Назначение ж у с 

ловия применения
Приме
чание

Для кор п усов, 
днищ

и других
деталзй с  учетом 
требований 
roi. L7.I *1.7.4, Т.8.3 
ОСТ 2 6 - 0 1 - 1 5 1 - 8 2

Для плоских 
прокладок

Для прокладок 
овального и 
восьмиугольного 
сечения

кость про
тив меж- 
кристая
ли ти ом 
коррозии



Продолжение

Марка
©тали

Техни
ческие

Состояни<
материа-

э Темпера
тура

Толщина
S ,

Пре
дел

Вре
мен-

Отно
сите ЛЬ

Ударная вязкость на попереч- 
■ • ном образце а н » Щж/и̂ лгс-м/см'

Испытание
на изгиб

! Виды ис
пытаний

Назначение и ус
ловия применения

Приме
чание

требо- да стенки, ЁМ теку- ное
сопро
тивле
ние 
р а з -  
рнву б в

ное
удли
нение
й .  %,

па ме
нее

при температуре, °С После в холод- 
, ном сос
тоянии на 

угол 180° 
при тол
щине лис

и требо
вания°С

К
плюс

20
минус

20
5 минус 

40
минус

70

меха-
ничос
кого
ста
ре
ният а  

(кто/ i  
не ив!

ш г),
1вв

та, мм

I2XI8HI0T 
по ГОСТ 
5 632-72

По гост
7350-77
Группа
М2б

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
253 до
плюс 600

От 4
до 50

2И0
(2 *0

540
(5 4 )

38 Группа 
т  по 
гост
7350-77 , 
испытание 
на стой
кость 
против 
меж&рио-
т&шитной
коррозии

Для корпусов, 
днищ

и других 
деталей с учетом 
требований пя.

Ш - Ш Л . 8 . 3
ССТ 26-О Х-1 5 1 -3 2

По ТУ14-3
-3 9 4 -7 2

- От 50 ДО 
75

(2 *0

540
(54)

38 По
ТУ14-1-
-3 9 4 -7 2

Для
трубных 

решеток и других 
деталей с учетом 
требований л. 1.83 
ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 1  -82

21°
(2 -0

520
(52)

43 Группа 
М2б по
гост
7350-77,
испьшшио 
пи СТОЙ
КОСТЬ про
тив UQWr*
кристаллит! пои корроз ,

Для корпусов, 
днищ и других д е- 
талой о учетом 
требований пл*
Ш - Ш ,  1.8.3 
ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 1  -82

Q8ZI8HI0T 
по ГОСТ 
5632-72

Группа ! 
М2J6 по ' 
ГОСТ \ 
7350-77 i

Герми-
чески
обра
ботанная

От минус 
253 до 
плюс в Ю

От 4 Д° 
50

i



PCI 26-01-151-82 Cid. 84 
Продолжение

Марка
стали

Техни
чески®
требо
вания

Состояние
материа

ла

Темпера
тура
стенки,

°С

Толщина Пре
дел
теку
чеоки

Вре
мен
ное
сопро
тивле
ние
раз
р ы ву^

Отно- 
сителв 
ное 
удли
нение
5 .  %>

не ме
нее

Ударная вязкость на лопереч- 
-• ном образце а„ ,  МДж/м2(«гси/с̂

Испытание 
на изгиб 
в  холод
ном СОСТО' 
янии на 
угол 180° 
при тол
щине лис
та , в  мм

Вида ис
пытаний 
и требо
вания

Назначение и ус
ловия применения

Приме
чание

при температуре, °С После

плюс
20

минус
20

минус
40

минус
70

меха
ничес
кого
ста
ре
нияМПа

(кгс/мм2)*  
не менее

08XI8HI0T
ГОСТ
5632-72

По
Ш 4 -1 -
-3 9 4 -7 2

Термичес
ки обра
ботанная

От минус 
253 до 
плюс 610

От 50 
ДО 75

гю
(2 1 )

520
(5 2 )

43 По
ТУ 14—I —
-8 9 4 -7 2

Для трубных ре
шеток и других 
деталей с учетом 
требований 
пп. 1.7.1 ~1.?Л,1.83 
ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 1  -3 2

-

I0XI7HI3M2T
ГОСТ
5632-72

Группа 
М2б по 
ГОСТ 
7350-77

От минус 
253 до 
плюс 700

От 4 
до 50

гад
(2 4 )

540
(54о)

37 Группа
Ш  по
гост
7350-77, 
испытание 
на стой
кость про
тив меж
кристаллит 
но корро
зии

Для корпусов, днищ.
и

других деталей с 
учетом требований 
пп. 1.7.1-1.?л,1.в.3 
ОСТ 2 6 - 0 I - I 5 I  -8 2

08XI7HI3M2T
ГОСТ
5632-72

По
ТУ I 4 - I -
-3 9 4 -7 2

От минус 
253 до 
плюс 700

От 50 
до 75

гоо
(2 0 )

520
(5 2 )

40 По аУ14~1~ 
-3 94-72



QCf 2 6 4 3 1 - 1 5 1 - 8 2  

Продоакение

Марка
стали

ЮХ14Г14Н4Т 
ЮХ14Г14НЗТ 

по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

08Х22Н6Т 
по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

Техни
ческие
требо
вания

Группа
игб
по ГОСТ 
7 3 5 0 -7 7
По
Т У 14-1-
- 6 9 -7 1

Терми
чески
обра
ботан
ная

От минус 
196 до 
плюс 500

Состояние Темпера Толщина Пре Вре
материа тура S « дел мен

ла стен ки ,
®С

мм те
ку
чести

- J

ное 
оси
ро
тив— 
ленив 
раз
рыву бв

По ГОСТ 
7 3 5 0 -7 7  

Группа
м гб

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
260 до 
плюй 300

От минус 
40 до 

плюс 81-Q

МПа
(ВДс/ииг ) ,

Д !_Щ нее 
250 660

(6 6 )

Отно 
сите яв
ное 
удли-

&5* %»
не
менее

40

35

18

Ударная в я зк о ст ь  на допереч- /Испытание 
ном образце ан ,  на т т $

при температуре. °С

плюс
20

1 ,5
(1 5 )

,6
( 6 ,0

минус
20

минус
40

минус
70

После
м еха-

холод
ном с о е -

Виды ис
пытаний 
и требо
вания

Назначение и у с 
ловия применения

иичес-тоянии
кото
ста
ре
ния

на уго л  
180° при 
толщине 
л и ста ,

Группа
Ш
по ГОСТ 
7 3 5 0 -7 7 , 
испытание 
на стой
ко сть  про 
тин м ек- 
кристаллит 
ной корро 
аии

Для ко р п усов, 
днищ и других 
деталей с у ч е 
том требований 

Ш1.Г.7.1-Г.7Л, 1.5.3 
ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 1  -8 2

Приме
чание

При
толщине 
£>25  им 
механи
ческие 
свой ства 
не нор
мируются- 
но про
веряют
ся



Марка

ошггмт
т  ТО GT
шг~7г

08X2IH6M2T 
до ГОСТ 
5632-72

Про д а т е  дне

Техни
ческие
требо^
аания

Состояние 
материа

ла

По
ХУ I 4 - I  
-3 9 4 -7 2

По
ТУ I 4 - I  
-5 2 -7 1

По ГОСТ 
7350-77 
Труппа

По
ТУ 14-Х* 
-3 9 4 -7 2
По
ТУ 14-Х* 
-5 2 -7 1

Торш чоо-
ки обра

ботанная

Темпера-
гура
стенки»

°с

Толшина
S .

От минус 
40 до 
плюс 300

От 5 
ДО 2D

От 20
д о  5 0

От 4
до 50

Про
дел
те
ку
чести

6 Т

Вре
мен*
нов
со д -
р е к »

Тйв-
ленае 
раз
рыву б

Отно- |Ударная вязквоть на подароч
ен те ль«| ном образце ой * Щж/щкгс-н/снг) 
нов

ППа 
Скго/ьш2) ,

менее

удли
нение

не
менее

не

3 5 0

(8 5 )

От 5  
Д О  2 0

От~20~ 
до 50

6 0 0

(6 0 )
18

13

при температуре» WG

плюс
20

0»,6
( 6 ,0 )

20

минус
20

минус 
40

350
(85)

600
(60)

го

18

0 *6
(6,0)

минус
70

После
меха*
ничесч
коро
ста
ре
ния

Испытание 
на изгиб 
а холод
ном СОС
ТОЯНИИ
на угол 
180° при 
толщине 
листа.

Виды ис** 
питаний 
и требо
вания

Группа 
ыгб по 
гост 
7350-77 ,
испытание 
на стой
кость про* 
тип меж
криста л - 
литной 
коррозии

Назначение и ус
ловия применения

Для корпусов, 
днищ

и других 
деталей с учетоь 
требований 
ш ь 1.7J ~1.?М 
ОСТ 2 6 -O I-I5 I

Приме
чание

-8 2

При тол
щине 

S>25 т  
механи
ческие 
свойства 
не нор ми* 
руются, 
но прове

ряются



ОСТ 2б~Щ ~15Г~В2 С тр*а7

5sm относительное удшшоние при разрыло короткого; образца 
(длиной* ровной пята диаметрам), JS; 

d *» диаметр оправки, ш ;
Q -  толщина образца, ш |
В  »  толщина ли ста, ш *

Примечания* I *  Допускаотся применять сталь парки 20 по 
ГОСТ 1577-70 при тех по условиях, что и сталь марки 2GK, при 
этом испытания этой стали на предприятии-и зг о тов и те ла додгош 
быть в  том по объеме, что и для стали марки 20К соответствую
щих категорий*,

2 *  йспытанио на механическое старение производится в том 
случае* если при изготовлении аппаратов или их изделий, эксплуа-- 
тируемых при температуре выше 200 ®С, сталь подвергается холод
ной деформации (вальцовка, гибка, отбортовка и д р * ) .



Марка
стали

10 по
г о с т
1 0 5 0 - 7 4

О С Т  2 6 * 0 1 - 1 5 1  - 8 2  О Т Р »  88

ПРИЛОЖЕНИЕ г  
Обязательное

УСЛОВИИ ПРИМЕНЕНИЯ И МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА СТАЛЬНЫХ ТРУБ 
X* Условия применения и механические свойства стальных труб должны соответствовать таблице

Техничес-■ Состояние
кие тре
бования

материала

По ГОСТ С прокат- С
550-75

3
ного н а- с

группа грева или ii
А, Б термичес

ки обрабо
танная

Термичес
ки обра
ботанная

по гост, :Термичес
8 733-74  jки обра
группа В сботанная

Темпера
тура
стенки,

°с

Пре Вре Отно- Отно
дел менное си - ситель
теку сопро тель- ное
чес тивле ное удли
ти ние суже нение

разры- ние

<9т ВЧ У' <£
МПа %% не менее

(кгс/мм2) ,
не менее

Ударная вяз
кость , 
ИД*/иг 
(кго .м /о «г ) ,
не менее

при 
20 °С

при
ниж
нем
пре
деле
при
мене
ния

Диа
метр
отпе-
чатк
d
мм,
не
ме
нее

Твер
дость
по
8ррИ~

неллю, 
е д .т в *  
НВ, не 
более

Горячедеформированные

220
(22)

360 50 25
(36)

< м
( * ,о )

1 3 7

Ш ш  испытаний 
и требования

По ГОСТ 550-75

210
(21)

Холодиодеформированныв и теплодеформированные

340
(34)

26 137

Холоднодеформировшшые и теллодеформированные
210
(21)

350
(35)

24 5,1 137 По ГОСТ 87 3 3 -7 4 , 
гр*В гидравлическое 
испытание каждой 
трубы, испытание на 
раздачу, сплющива
ние и загиб

Назначение и 
условия при

менения

Для трубных 
пучков, змее
виков, патруб
ков и других 
деталей с уче
том требований 
п . I /8,1 
0C T 26-0I-X 5I

Примечание

Давление среды 
не более 16 МПа 
(160  кгс/см 2)

82

Давление среды 
не более 16 Ша 
(160 кгс/см2) 
Загиб по 
ГОСТ 3728-78



я

ОПТ 76-01-1^ -82 Cip. 89
Продолжение

Марка
стали

Техничес» 
кие тре
бования

* Состояние
материала

Темпера
тура
оценки,

°С

Пре
дел
теку
чес
ти

d r

Вре
менное
сопро
тивле
ние
разры-

s y £ e

Отно
си-
тедь-
ное
суже
ние

У

Отно
ситель
ное
удли
нение

<Г,

Ударная в я з -  
кооть CLн 9 
МДя/м2 
(кто л /о и 2) ,
не менее

Диа
метр
отпе*
чет
ка

Твер
дость 
•по Бри< 
НвЛЛЮ,
ед *т в . 
НВ* не 
более

Виды испытаний и 
требования

Назначение и 
условия при

менения

Примечание

при 
го °с

при 
1 ниж

нем 
пре
деле 
при
мене
ния

d-%
ИМ.
не
ме
нее

МПа
(кгс/м м 2) ,
не менее

не менее

10 по
гост
1050-74

По гост 
8731-74,
группа В

Горяче-
деформи-
рованная

От минус 
30 до 
плюс 475

гго
(гг)

Горячо?
360
(3 6 )

деформи]зова иные 
24 5 .1 137 По ГОСТ 87 3 1 -7 4 , 

гр*В гидравлическое 
испытание каждой 
трубы; испытание на 
раздачу, сплющивание 
и заги б; проверка 
макроструктуры, 
ударная вязкость при 
20 °С при толщине 
стенки 12 мы и более

Для трубных 
пучков, змееви
ко в, патрубков 
и других дета
лей с учетом 
требований п.Ш . 
0С Т26-01-151-82

Загиб по
ГОСТ 3728-78 
Давление среды
не более 16 МПа 
(160  кгс/см 2)

По гост 
1060-76

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
40 до 
плюс 425

гго
(гг)

Холоди

350
(3 5 )

одеформированны

28

е

По ГОСТ IQ60-76 Для змеевиков 
и трубных 
лучков



'ГЧ

ост гб-ох-ш-вг его»90
ПрСДОДЯШШ®

Марка
стали

Техничес 
кие тре
бования

-- Ссстояни
катериа-

на

е Темпера
тура 
стенкиf

Чв

-  Пре
дел 
теку
чес
ти

в,

Вре
менно 
со про* 
тпале
ние 
разры- 
а у б 1,

Отно-
9 СИ-
- тея ь -
- ное 

е у а е -
- ние

У

Отно- 
си тель
ное
удли
нение

*

Удар!
-  К0СТ1

ВДж/1
(жго 4
щ  не 

при
го °с

шя вяз

»р а «,
г
► м/см2)
>нее

ври 
1 нин- 

нем 
пре
деле 
при
мене
ния

t- Диа- 
М0Т| 
ОТИС

, чет
ка

'  d ,
ш ,
не

ме
нее

* Твер- 
> дость
I- -по Бри-
• неллю, 

ед*тн* 
IIB, не 
более

Виды испытаний и 
требования

Назначение и 
условия примо- 

ения

Примечание

Ша
( к г е /ш 2) ,
во менее

%* не менее

юга по
ГОСТ
4543-71

По ГОСТ
5 5 0 -7 5 , 
г р Д ,  В

С прокат
ного на
грела 
или тер
мически 
обрабо
танная

От минус
70 до 
шшус 
31

Г
270
(2 7 )

'орячеде

480
(4 8 )

фориирс

50

шинные

21 1 . г
( х г )

0 ,2 5
( 2 ,5 )
при
темпе
рату
ре
ниже 
минус 
30 °с

197 По ГОСТ 5 5 0 -7 5 ,
ударная вязкость 
при рабочей тем
пературе при тол
щине стенки бо
лее 12 мм

Для корпусов, 
сосудов и aniia- 
ратрв и других 
деталей с уче
том- требований 
п* 1.8.1
0 C T 2 6 -0 I-I5 I  -8 2

Ударная вязкость 
при температуре 
ниже минус 30° 
определяется при 
толщине стенки 
более 12 мм

По ГОСТ 
8 7 3 3 -7 4 ,
группа В

Териичес- 
ки обра
ботанная

Холоди-

250
(2 5 )

одефорш

430
(ад)

Ярованяив И топ, 

22

ЙОДОфО]эмирова1ННЫв

4 ,3 197

По ГОСТ 
8 7 3 1 -7 4 ,
группа В

Горяче- 
деформи
рованная

От минус
80 до
плюс
450

1
270
(2 7 )

^орячеде 

480 . 
(48)

зформир1ов.дшые

21 — — 4,3 197 По ГОСТ 550-75



е с т  2 6 - 0 1 - 1 51 - 8 2  С из. 91

Продолжение
Марна
ста яш

Техничес
кие тре
бования

. Состояние 
материа

ла

Темпера
тура
стен ки ,

° с

Пре
дел
теку
чес
ти

<От

Вре
менное
сопро
тивле
ние
разрыва
6б

Отно
си
те л ь- 
ное 
еуже- 

Г кие
У

Отно
си те ль 
ное
удли
нение

л

Ударн 
- кость
Щж/ы 
(к т о .  
не ие

при
*тп 0 п

1ая вяз' 
a L ,

!2
м/см2)
нее

при
ниж
нем
пре
деле
при
мене
ния

* Диа
метр 
отпе- 

, чет
ка 
d  ,  
мм, 
не 
ме
нее

Твер
дость 

• по Бри- 
неллю, 
ед *тв • 
ИВ, не 
более

Виды испытаний ш 
требования

Назначение и 
условия 

применения

Примечание

мпа
(к гс/м м 2) ,  
не менее

%9 не менее
wW V/

Ю Г2 
по ГОСТ 
4 5 4 3 -7 1

------------------------\

ПО
Т У 1 4 -3 -
- 4 9 2 -7 6

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
70 до 
минус 40

250
( 2 5 )

Холода

430
(а д )

одефорглированн

22

ые
J_______

- - По ТУ1 4 -3 -4 9 2 -7 6 ,
испытание на сплю
щив а ни в и загиб в 
соответствии с 
ГОСТ 8 7 3 3 -7 4

Для змеевиков 
и трубных пуч
ков

Давление среды 
зе более 16 Ш1а 
[1 6 0  к г с /с м 2)

08Х22Н6Т 
по годт 
5 6 3 2 -7 2

По гост 
9940-72

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
40 до 
плюс 300

-

Горяч*

600
(6 0 )

эдефор^(ировинн;

24

ые

- - - По ГОСТ 9 9 4 0 -7 2 , гид
равлическое испытание 
каждой трубы, испы
тание на стойкость 
против ыеикристаллит- 
иой коррозии

Для трубных пуч
к о в , змеевиков 
и других деталей 
с учетом требо
ваний Л П .Ш -17Л  
0CT26-0I-I5I «82 -

По ГОСТ 
9 9 4 1 -7 2

Холодщ
600
(60)

реформированш
20

je  и те П ЛО ДО ф ! Dp MWpOjв и н и л е

]
1

По ГОСТ 9 9 4 1 -7 2 , ги д - 
ралическое испытание 
каждой трубы, испы
тание на стойкость 
против ыежкристаллит- 
IIой коррозии



Йродеюшашв

Марка
стал®

Техничео 
кие «ре-* 
бовавия

• Состояние 
материа

ла

з Темпера-

а д ®
стен ки *

° с

j Пре
дел 
теку
ч е е -

6 V
и

Вре
менное
сопро
тивление
разрыву

<ОЬ
Та

Отно 
с и -  
тал ь 

з нов 
суже
ние 

/

-З т н о - 
зи тель- 

-яов 
удли- 

« пение

Ss

Удар!
КОСТ!
ЩЫ/1 
(кмс< 
не м€

при 
-2 0  °С

шя вяз*

► м/см2 ) ,
|дее

при 
: ниж

нем 
пре
деле 
при
мене
ния

i  Диа
метр
0ТШ*
ч а т -
к а
d.

т ,
не
ме
нее

jf a e p -
(дость
■ -по Бри 
веллю* 
е д .т в #  
йВ* не 
более

|Видиспытаний в 
требования

Назначение в 
условия при

менения

Примечание

(к ге /м н 2 ) 
не менее

1* не менее

08Х22Н6Т 

по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

По
ТУ 1 4 - 3 -  
-5 9 - 7 1

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
40 до 
плюс 300

600.
(6 0 )

го По ТУ I 4 - 3 - 5 9 - 7 I *
гидравлическое ис
пытание каждой тру
бы 9 испытание на 
стойкость против 
нежкристаллитной 
коррозии

Для трубных 
пучков* змее
виков и других 
деталей с  уче
том требований

ОСТ26-ОХ- Ш  - 8 2

Гидравлическое 
испытание по 
ГОСТ 9 9 4 0 -7 2 *  
ГОСТ 9 9 4 1 -7 2

08X2IH6M2T 
по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

По
Т У 1 4 -3 -
-5 9 - 7 1

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
40 до | 
плюс 3CQ j

J
1

1 600
( ® )

т» го

08XI8H I0T 
по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

По ГОСТ 
9 9 4 0 -7 2

Терми
чески
обрабо
танная

*
От минус 
2зЗ до 
плюс 610

5го
( 5 2 )

40

1
- — .................L

По ГОСТ 9 9 4 0 -7 2 | гид
равлическое испытание 
каждой трубы» испы
тание на стой кость 
против иожкристаллит- 
ной коррозии 
По ГОСТ 9 9 4 1 -7 2 *  гид
равлическое ш пита
ние каждой трубы* ис
пытание на стой кость 
про тив мезшристаллияч 
аой коррозии

Для трубных пуч
ко в* зм еевиков* 
деталей в г у т -  
ре нейх устрой ств 
и других деталей 
е учетом требо
ваний ял«

G G T 26-O I-I5I - 8 2

-По ГОСТ 
9 9 4 1 -7 2

ЯШ г 

<

560
:5 6 )

:}? *т _  j .

!
\
i
?• 1 
1 ]

f



Продолжение

Марка
стали

Тохничоа 
кис требо
вания

Состояние
материа
ла

Темпера
тура' 
о тонки,

°С

Пре Вре
дел мен
теку ное
чес сопро
ти тивле

ние

<ЭТ р аз
рыву
6&

МПа
( кгс/мм2 )
не менее

Отно Отио-
с и - сителЬ1
тель яое
ное удли
суже нение
ние

т 4

%i не менее

фарная вяз- 
крсть &н , 
Шх/иг 
(кго .м /о а^) 
ш менее

\щ  при 
2> °С ниж

нем 
пре
деле 
при- 
м ене-

Диа-
метр
отпе
чат
ка
dL %
ш ,
не
ме
нее

Твер
дость 
по Бри 
неллю, 
е д .т в .  
ЙВ, не 
Sozree

Вид испытаний и 
требования

Назначение и Примечание
условия при

менения

I2XI8HX0T 
по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

По ГОСТ 
9 9 4 0 -7 2

Т е р м и 
ч е с к и
о б р а б о 
танная

От/минус 
253 до 
плюс 610

540
(5 4 )

40

НЙЯ

ПО ГОСТ 9 9 4 0 -7 2 , гид
равлическое испытание 
каждой трубы, испыта
ние на стойкость про
тив межкристаллитной

По ГОСТ 
9941-72

560
(5 6 )

35

коррозии_______________

По ГОСТ 9 9 4 1 -7 2 , ги д
равлическое испытание 
каждой трубы, испы
тание на стойкость

I0XI7HI3M2T 
по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

По гост 
9940-72

По гост 
9 9 4 1 -7 2

От минус 
196 до 
плюс 700

540
(5 4 )

540
( 5 4 )

35

35

п р о т и в  ь ш ж к р и с т а д л и т -  
н о й  к о р р о з и и _______
По ГОСТ 9 9 4 0 -7 2 , гид
равлическое испытание 
каждой трубы, испыта
ние на стойкость про
тив межкристаллитной 
коррозии__________ _____

По Г О С Т  9941-72, г и д 
равлическое испытание, 
каждой трубы,:'испыта
ние на стойкость про
тив межкристаллитной 
коррозии

Для трубных 
пучков, зы е е -  
к о в) патрубков 
и других д е та 
лей с  учетом тре*. 
бований пп«
1.7.1 - 1.7.4,1.8А 
ОСТ 96- 01- 151-82
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ПРИЛОЖЕНИЕ 8 
О бязательное

.УСЛОВИЯ ПРИМЕНЕНИЯ И-МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПОКОВОК
I .  Условия применения и механические сво й ства  поковок» определяемые при испытании на продольных образцах» далжны с о о т в е т с т в о в а т ь  т а б л .Г .  
2»  Снижение норм м еханических сво й ств по сравнению с  приведенными в т а б л .1  при определении м еханических сво й ств  поковок на поперечных» 

тангенциальны х или радиальных образц ах должно с о о т в е т ст в о в а т ь  значениям , указанным в т а б л .2 »
Таблица I

Марка
стал и

Т е хн и ч е с- Состоя
ние т р е -  ние ма~

бования тернала

Темпера
тура
с т е н к и » . 

°С

Размер Пре Вре Суже От

поковки дел мен ние носи
( толщи теку ное попе те л ь -
на или чести ;сопро реч ное
диаметр), тивле ного удли
мм

(3>г
ние с е  не
раз чения ние
рыву
<&В г &S

мпа %% не менее
(к гс/м м 2 ) ,
не менее

Ударная в я з к о с т ь  0(и, 
МДж/м2 (к г о .м /с м 2 ) ,  

не менве

при темпера а у р е , °С

плюс
20

»/.инус 
40

минус 
70

при 
ниж
нем 
преде
ла
приме
нения

Диа
метр 
отпе
чат
ка J ,  
мм

Т вер
д о сть  
по Б р и - 
неллю, 
е д .т в .
НВ

Виды и с
пытаний и 
требова

ния

Назначение и Йриме- 
условия приме- |чание 

нения

20 по
ГОСТ
I 0 5 0 ..7 4

По ГОСТ 
8 4 7 9 -7 0  
группа 
1У-КД20

Терми
чески
обрабо
танн ая

По ГОСТ 
8 4 7 9 -7 0  

группа
1У-КН22

От минус 
30 до 
плюс 4-75

До 100 26 55 0 ,6 0

С в .1 0 0  200
до 300  (2 0
Св «300
до 500  
С в .5 0 0  
до 800  
До 100

С в .1 0 0  
до 300  
С в .3 0 0  
до 500  
С в .5 0 0  
до 800

220
С гг)

400
( 4 0 )

т
'4 4 )

23

20

18

24

20

18

16

50

45

38

58

40

35

( M l
0 ,5 5
( 5 * 5 )
0 ,5 0
( 5 ,0
0 ,4 5
( 4 . 5 )  
0 ,5 5

( 5 . 5 )
0 ,5 0

( M l
0 ,4 5

(M i
0 ,4 0
( 4 ,0

По ГОСТ 
8 4 7 9 -7 0 ,  

группа 
ГУ

5 , 6 0 -
4 ,8 0

5 , 3 5 -
4 ,6 5

H I -
156

123'
167

Для фланцев 
приварных 

в с т ы к , трубных 
решеток с  у ч е -

п» I.8.X
0 C T 2 6 - 0 I - I 5 I  - 8 2



Продолжение

Марка
стали

Техничес
кие тра 
бования

ЮГ2 
пЬ ГОСТ. 
4 5 4 3 -7 1

09Г2С 
по ГОСТ 
1 9 2 8 2 -7 3

08Х22Н6Т 
по ГОСТ
5 6 3 2 -7 2

По ГОСТ 
8 4 7 9 -7 0
группа
1У-КП22

Состоя
ние ма
териала

Терми
чески
обрабо
танная

Темпера
тура
стен ки ,

По ГОСТ 
8 4 7 9 -7 0 , 
группа 
ХУ-КП25

Терми
чески
обрабо
танная

Ло ГОСТ
2 Я Ш - 8 1 ,
группа
я г* т

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
■ Л д а  
плюс 475

Размер 
поковки 
( толщи
на или 
диаметр), 

мм

От минус 
70 до 
плюс 475

До 100

СаЛОО
ДО 300

Пре
дел
теку
чести

d>T

Вре
мен
ное 
солро. 
тин ле
нив 
р аз
рыву 
С05

МПа
( к г е / ш 2 ) ,
не менее

С в.300  
до 500
С в.500 
ДО 800

От минус 
40 до 
плюс 300

До 100

Св .100  
до 300
С в .3 0 0  
до 500
Св ,5 0 0
ДО 800

До 800

220
( 22)

Суже
ние
попе
реч
ного
се 
чения

У

О т-
носи
тель-
ное
удли
не
ние

не менее

440
(4 4 )

24

250
(2 5 )

800

(30)

480
(4 8 )

500

(5 0 )

17

15

40

53

Ударная вязкое тьы* 
МДж/м2 (к т о .м /см 2 ) ,  

т  менее

при температуре.

плюс
20

43

40

35

48

4 2

8 5

30

20

0 ,5 5
( 5 ,5 )
0 ,5 0  
(5 2 »

р ,3 5
3 ,5 )

0 ,4 5

( Л М
0 ,4 0
( 4 ,0 )

0 ,6 0

(б ,

0 ,8 0

( 3 , 0 )(

минус
40

минус
70

0)(
0 ,3 5

3 ,5 )

,3 0
8,0)

0 ,3
( 3 , 0 )

0 , 3
( 3 , 0 )

при
ниж
нем
преде
ле
приме
нения

. Диа
метр 
отпе 

ч а т -  
m d  
т

Твер
дость 
по Бри* 
неллю, 
е д .т в .  
ЙВ

5 ,3 5 -
4 ,6 5

5 ,0 -

4 .5

123-
167

1 4 3 -
179

140-
да

Виды и с
пытаний и 
требова

ния

По ГОСТ 
8 4 7 9 -7 0 , 
группа 1У. 
Испытание 
на удар
ную в я з 
к о сть  при 
рабочей 
темпера
туре

Назначение и 
условия приме

нения

Приме*
чание

По ГОСТ 
2 5 0 5 4 - 8 1 ,  
группа ХУ,
1Ук«по
требованию
ч е р т е ®

Для фланцев 
приварных -встык 
трубных решеток 
и других деталей 
(поковки должны 
быть в  состоянии 
нормализации) с  
учетом требова
ний п .  I A I .  
0 C T 2 6 - 0 I - I5 I  - 8 2

Для трубных ре
шеток, фланцев 
приварных всты к
и других д е та 
лей с  учетом 
требований
ш . Ш - т , Ь 8 Л .  
0 C T 2 6 -0 X -I5 I  « 8 2
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Продолжение «авл .1

Марка
стали

Техничоо- 
кие тре
бования

* Состоя
ние ма
териала

Темпера
тура
стенки,

Размер 
поковки 
( толщи—

Про
дел
теку-

Вре
мен
ное

Суже
ние
попе-

От
носи-»
тель-

Ударная вязкость 
. МДж/м2 (кго,м /см 2) ,  

не менее

Диа
метр
отпе-

Твер
дость 

- 1 0  Бри-

Виды ис
пытаний и 
требова

Назначение и 
условия приме

нения

Приме
чание

°С на или 
диаметр 

мм

чести 
) (1

сопро- реч
ного
се
чения

У'

ное
удли
не
ние

S *

при температуре,, °с чат- 
- ка d

иеллю,
, ОД .ТВ*

НВ

ния

ние 
раз
рыву б

плюс
20

I минус 
40

минус
70

) при 
ниж
нем
преде

т

МПа
(кгс/мм2) ,  
не менее

%% не менее ле
приме
нения

08X2IH6M2T 
по ГОСТ 
5632-72

ПО ГОСТ 
25054-81 

группа 
1У, 1Ук

Терми
чески
обрабо
танная

От минус 
40 до 
плюс 800

До 800 800
(3 0 )

550
С55)

40 20 0*80

(Ц,°.
0,80
)(3,0)

140-
200

I2XI8HI0T 
по ГОСТ 
5632-72

От минус 
253 до 
плюс 600

До 800 гоо
(го)

500
(50)

40 25 - 0,50
(5,0)

0,40

( V )

0 ,3 0
(3,0)

- <179

ПО ГОСТ25051
Для Трубных 
решеток, фланцев

08Х18НЮТ 
по ГОСТ 
5632-72

От минус 
253 до 
плюс 600

До 800 гоо
(го)

500
(5 0 )

40 о5 -* 0 ,5 0
( 5 ,0 )

0,40

( V )
0,3
(3,0)

- $179 -81, груп
па 1У, ХУк- 
по требова

приварных встык 
и других дета
лей с  учетом

I0XI7HI3M21 
по ГОСТ 
5632-72

От минус 
253 до 
плюс 600

До 800 гоо
(го)

500
(50)

40 35 - 0,50
(5,0)

0 ,4 0
(4,0)

0,3
(3,0)

$200
нию чер
т а м

требований 
nn.L7.I-LZ 4, L8.4 
0 C T 2 6 -0 I-I5 I  -82

I0XI7HI3M31 
ПО ГОСТ 
5632-72

От минус 
.196 до
m m  6QO

До 800 гоо
(го>

500
(5 0 )

40 35 0,50
( 5 ,0 )

0,40

(4,°)
0,3
(8,0)

$200



ПСТ 26-0.1-Ш -82 Стр.97

Таблица 2

Механические

Допускаемое снижение норм механических 
свойств* *f>

свойства для попе
речных 
образцов

для ра
диальных 
обвавнов

для тангенциальных 
образцов

WV# М Ч М Ц У Й

ПОКОВОК 
диаметром 
до 300 МП

поковок 
диаметром 

св *300 и м

Предел текучести <эт
Ю хо 5 5

Временное сопротив
ление разрыву бъ

Ю 10 5 5

Относительное удли
25 30нение 6̂ 50 85

Относительное су
жение У Ф 85 20 25
Ударная вязкость Он 5 0 4 0 25 3 0



ОСТ 26-0 J-151-82 Сто .9 8
ПРИЛОЖЕНИЕ 4
Обязательное

УСЛОВИЯ ПРИМЕНЕНИЯ И МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА СОРТОВОЙ СТАЛИ 
I* Условия применения и механические свойства стали сортовой должны соответствовать таблице

Марка
стали

Техни
ческие
требо
вания

Состоя
ние ма
териала

Темпера
тура
стенки,

°С

Толщина
проката,

мм

Пре
дел
теку
чес
ти

Вре
менное
сопро
тивле
ние
равры-

ву б .

Отно-
ои-
тель-
ное
удли
нение

<С

Отно

си-
тель
ное
суже
ние

У

Ударная вязкость cLH , 
МДж/м2 (кгс,м/см2), 

не менее

при температуре, °С

Диа
метр
отпе-
чатка

d ,
m

Твер
дость 
по Бри- 
неллю, 
ед,тв. 
НВ, 
не
более

Вид ис
пытаний 
•и требо
вания

Назначение и
условия
применения

Приме
чание

плюс
20

минус
20

минус
40

минус
70

МПа
(кгс/мм2), 
не менее

%* не менее

35Х
по ГОСТ 
4543-71

По гост
4543-71,
ГОСТ
10702-78

Терми
чески
обрабо

танное

От минус 
40 до 
плюс 425

До 250 600
(60)

'750 
(75)

13 - 0,6
(6,0)

- - 3,65 277 По тех
нической 
докумен
тации на 
конкрет
ный вид 
изделия

Для крепежных 
деталей

Давление 
среды не 
более 
20 МПа 
(200 кгс/ 

см2)

38ХА 
по ГОСТ 
4543-71

600
(60)

750
(75)

18 0,6
(6,0)

3,65 277

40Х
по ГОСТ 
4543-71

По ГОСТ 
4543-71

Терми
чески
обрабо-
тайное

От минус 
40 до
плюс 425

До 250 650
(65)

680
(68)

800
(80)

800
80)

10 45 0,6
(6,0)

- — — 4,1 207 По ГОСТ 
4543-71

Для крепежных 
деталей

Давление 
среды не 
более 
2 0  ш а 
(200 кгс/ 

см2)

ЗОХМА 
по ГОСТ 
4543-71

По ГОСТ 
4543-71

От минус 
40 до 
плюс 425

До 250
12 50 0,6

(6,0)
- — - 4 ,0 Z29

35ХМ 
по ГОСТ
4543-71

По ГОСТ 
4543-71

От минус 
40 до 
плюс 425

До 250 680
(68)

800
(80)

12 45 0,6
(6,0)

3,9 241



Продолжение

Марка
стали

Техни
ческие
требо
вания

О 9Г20-3 
по ГОСТ 
1 9 2 8 1 -7 3

09Г 2С -6  
по ГОСТ 
1 9 2 8 1 -7 3

По гост
1 9 2 8 1 -7 3

Состоя
ние ма
териала

Горяче
катаное 
или тер
мически 
обрабо
танное

Темпера
тура
стен ки ,

°с

От минус 
30 до
плюс 200

По ГОСТ 
1 9 2 8 1 -7 3

Горяче
катаное 
или тер
мически 
обрабо
танное

От минус 
40 до 
минус 31

Толщина
проката,

т

Пре Вре Отно- Отно
дел менное с и - си -
теку сопро т е л ь - т е д ь -
чес тивле ное ное
ти ние удли суже

разры- нение ние

<ЭГ £ У

МПа %% не менее
(кго/м м 2) ,
не менее

Ударная вязко сть  aHf 
Щж/м2 (к то .м /см 2 ) ,  

не менее

при темпера ауре,

плюс
20

минус
20

0 ,6 5
( 6 * 5 )
0 ,6 0
(6,0)
0,60
(Ml
0,60
(6 ,0 )
Qr60
(6,0)

минус минус
70

Диа
метр
отпе
чатка

d,
ММ

0 ,4 0

( M l
0,85
(3.5) 
0,35
(Ml
0 ,3 5
( 3 .5 )  
0 ,3 5

( M L
0,35
(3.5)

Твер
дость 
по Бри' 
неллю, 
е д .т в .  
НВ, 
не
более

Вид ис
пытаний 
и требо- 

вания

По ГОСТ

1 9 2 8 1 -7 3

Назначение и
у с л о в и я
применения

Для фланцев 

внутренних у с т 
р ой ств, крепеж
ных и других 
деталей с  уче
том требований 
п . Ш
0 C T 2 6 -0 I -1 5 Г -8 2

Приме
чание



ОСТ 2 & -0 Х -Ш  - 8 2  Cm* IOO 
Продолжение

Марка
стали

0 9 Г 2 С -7 , 
8 ,  9 
по ГОСТ 
1 9 2 8 1 -7 3

юга
по ГОСТ 
4 5 4 3 -7 1

Техни
ческие
требо
вания

По ГОСТ 
1928 1 -7 3

Состоя
ние ма
те риала

Терми
чески
обрабо
танное

Темпера
тура
стенки»

По ГОСТ 
4 5 4 3 -7 1

Горяче
катаное
терми
чески
обрабо
танное

От минус 
70 до 
Минус 41

Толщина
проката,

т

От минус 
70 до 
плюс 425

не менее

Про Вре Отно Отно
дел менное с и - си
теку сопро тель те л ь -
чес тивле ное ное
ти ние удли с у к е -

(о г
разры- нение ние

* У<0* & f
Ша

(кге/м м 2) ,
%9 не менее

Ударная вязко сть  ciHf 
МДж/м2 (к го *м /см 2) ,  

но менее

при температуре,

плюс
20

50

минус
20

минус
ЦО

ми ну о 
70

0 ,3 0
( 3 ,0 )

0 ,3 5

0 ,3 0

0 ,3 0
(8 ,0 )

Диа
метр
отпе
чатка

т

Твер
дое ТВ
по Ври
Н 6 ЛЯН
ОД.ТВ
н в ,
не
более

4 ,3  197
ДляЗ?5 юс

Вид ис
пытания
и требо
вания

Назначение
условия
применения

По ГОСТ 
1928 Х-7Б

ПО ГОСТ 
4 5 4 3 -7 1  
и ударная 
в я зк о ст ь  
при рабо
чей тем
пературе 
ниже ми
нус 30 °с

Для фланцев, 
внутренних у с т 
р о й ств , крепеж
ных и других де
талей с  учетом 
требований 
и. L8.I 
0 C T 2 5 - 0 I - I 5 I  -821

Приме
чание



Марка
стали

Техни
ческие
требо-

Состоя
ние ма
териала

Темпера
тура
стенки,

Толщина
проката

мм

Про
дел
теку*

Вре«
MOlIHOi

* сопро

Отно»
В СИ-,
- тель*

- Отно- 
ои-

- ТО ЛЪ-

. Ударная вязкость 
МДж/м2 (к г о вм/ом2) ,

• не менее

Диа
метр
отпе-

Твер
дость 
по Ври-

ванн я °С чес
ти

тивле
ние
ризры*

V

- ное 
удли-

- некие

&

ПО Q
- суже- 
) ние

f

при температуре, °С чатка
- 1

неллю, 
ед *тв« , 
НВ, 
не
более

плюс
20

з минус 
20

з минус 
40

минус
70

LL}
ММ

МПа
(кго/мнг ) ,
не менее

%, не менее

ДОХ14П4Н4Т 
по ГОСТ 
5 632-72

От минус 
196 до 
плюс 500

до 200 250
(2 5 )

650
(6 5 )

35 ,50 - - - -* -

08Х22Н6Т По ГОСТ Горячев
катаное
терми
чески
обрабо
танное

От минус 7Гп опп ~350
(3 5 )ПО ГОСТ 

5632-72
5949-75 40 до 

плюс 300

"бОО
(6 0 )

20 45
]

. ] 
1

OQY ОТИСИЭФ От минус 
40 до
плюс 300

До 200
]

UoAcXXlOMCX
ПО ГОСТ
5632-72 По ГОСТ Горяче-

350
(3 5 )

600
(6 0 )

25 45 - - - - -

08Х18НЮТ 5949-75 катаное От минус 
253 до
плюс 6Ю

До 200
I

по ГОСТ
5632-72

терми
чески
обрабо
танное

200
(2 0 )

500
(5 0 )

40 55 вт
(

1
I
I

12Х18ЙЮТ По ГОСТ Горяче От минус До^оо^~ ЭАгГ
>

по ГОСТ 
5632-72

5949-75 катаное
терми
чески
обрабо
танное

253 до 
плюс 600

сии
(20)

520
(5 2 )

40 55 -  I
г
1

ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 1  -8 2  Стр.Ю !

Продолжение
Вид ис
пытаний 
и требо

вания

По ГОСТ 
5949-75 ,
испытание 
на стой-

таллитной

Назначение
условия
применения

Приме
чание

меж-

Для фланцев, 
внутренних уст 
роМст^, крепежных 
и других деталей 
с  учетом требо
ваний
ш и Ш - 1 . 7 Л , Ш
0С Т 26-01-Ш  -8 2

Для фланцев, 
внутренних уст
ройств, крепеж
ных и других де
талей с учетом

0 С Т 2 6 -0 1 -Ш  -8 2



ОСТ 2 6 -O I~ I5 I  - 8 2  С т о .ГОР 
Продолжение

Марка
стали

Техни
ческие»
требо
вания

Состоя
ние ма
териала

Темпера
тура
стенки»

°С

Толщина
проката,
мм

Пре
дел
теку
чес
ти

S r

Вре
менное
сопро
тивле
ние
разры-

ИУ6е

Отно-
еи -
т е л ь -
нее
удли
нение

£

ОтНО“
СИ-
тель
ное

Ударная в я зк о ст ь  (1н% 
МДа/ i T  (к г е .м /е м 2) ,  

не менее

при температуре# °С

Диа
метр
о т д е -
чатка

ш

Твер
дость 
по Бри- 
неллю» 
е д *т в * . 
HB# 

не
более

Вид ис
пытаний 
и требо

вания

Назначение и
условия
применения

Приме
чание

сук е-
ние

У

плюс
20

минус
20

минус
40

шшус
то

Ш а
(к гс/м м 2 ) ,
не менее

%, не менее

I0XI7HI3M2T 
до ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

I0XI7HI3M3MT 
по ГОСТ 
5 6 3 2 -7 2

По ГОСТ 
5 9 4 9 -7 5

Горяче
катаное
терми
чески
обрабо
танное

От минус 
253 до 
плюс 600

До д а 220
(22)

520
(5 2 )

40 55 — — — — — *■ По гост
5 9 4 9 -7 5 #  
испытание 
на сто й - 
к о ст ь  
против 
ыеккрис- 
ста л л и г- 
ной кор
розии

Для фланцев, 
внутренних у ст 
р о й ств , крепеж

ных и других де
талей с  учетом 
г л Л .7 .1 ~ 1 .7 Л ,Ш  
О С Т 2 6 -0 1 -Ш  -8 2

До д а 200
(20)

3
 S'

1Л 1Л

40 55



ОПТ 26 -0 1 -т а  - 3 2 ,Сур лоз 
ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Обязательное

СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ РУЧНОЙ ДУГОВОЙ СВАРКИ

I #  Сварочные материалы для ручной дуговой сварки углеро
дистой и низколегированной стали -  в соответствии с .табл«I,

2 * Сварочные материалы для ручной и дуговой сварки высо
колегированной коррозиошюстойкой стали -  в соответствии с 
табл *2»

Таблица I

Марка стали Тип элект
рода ПО 
ГОСТ 
9467-75

Допускаемая
температура
эксплуатации,

°С

Вид термообработ
ки

20 по ГОСТ 1050-74 

20К по ГОСТ 5520-79

9 46А 

Э 50А

Не нике 
минус 15

Высокий отпуск 
в соответствии с 
п« 18.1
ОСТ 26-01- 151 -82

Трубы из стали 10 
по ГОСТ 1050-74  
толщиной стенки 
менее 12 т Э 50А

Не ниже 
минус 30

—

09Г2С по ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9 *  ЮГ2 по 
ГОСТ 4543-71

Э 50А Не нике 
минус 60

Высокий отпуск 
в соответствии 
п* 18./
ОСТ 26-01-151 -8 2 .

От минус 61 
до минус 70

Нормализация в 
соответствии 
с п. 18/.
ОСТ 2 6 -0 1 -  15Г -82

Примечание* I*-Необходимость подогрева для предотвраще
ния трещин при сварке углеродистой, низколегированной марган-



OGT 26-01-151 -82 Стр»W4

цовиотой и кремнемарганцовистой стали в зависимости от тол
щины свариваемых элементов, содержания углерода и других факто
ров определяется технологией*

2* При невозможности проведения нормализации сварного 
соединения нижний предел применения стали марш 09Г2С по 
температуре -  минус 60 °С .

Таблица 2

Марка стали по 
ГОСТ 5632-72

Тип электрода по 
ГОСТ 10052-72

Допускаемая темпера
тура эксплуатации, 

°С, не бблее

08Х22Н6Т, I2X I8H I0I, 
08XI8HI0T

Э-08Х20Н9Г2Б
(Э-08Х19НЮГ2Б)

10Ш1ШМ2Т*
ЮХШХЗМЗТ,
08XI7HI3M2T

Э-09Х19Н10Г2М2Б По обязательным при
ложениям 1 -4  к 
ОСТ 2 6 - 0 1 - Ш -8 2

IO X IW IW I 3-10X20 Н9Г6С 
3-03Х15Н9АГ4

Примечания* I *  По требованию в чертежах должна проводить
ся проверка контрольных сварных соединений на межкрротадлит- 
ную коррозию*

2* Сварные соединения деталей из коррозионностойкой стали 
аустенитного класса термической обработке не подвергаются, 
за исключением особых случаев, оговоренных технологическим 
процессом или производственной инструкцией* которая оговаривает 
также и необходимость подогрева*.



ПРЙЖЛШЛЕ 6 
Обязательное

СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ АВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ 
Хя Сварочные материалы для автоматической сварки углеродистой и низколегированной 

стали в  соответствии о та б л Д *
Z* Сварочные материалы для автоматической сварки высоколегированной коррозионно- 

стойкой стали -  в  соответствии с табл*2 *

Таблица I

Марка стали Марка прово
локи по 
ГОСТ 2246-70

Марка флюса 
по
ГОСТ 9087-69

Допускаемая температура 
эксплуатации, ° 0

Вид термообработ
ки

20 по ГОСТ 1050-74 Св-08 
Св-08А

АН-348А,
ОСЦ-45

Не ниже минус 20 Высокий отпуск 
в соответствии 
с  п* 18.1
ОСТ 2 6 - 0 1 - 151 -3 2

20К по
ГОСТ 5520-79

Св-08ГА
Св-ЮГА

АН-348А,
ОСЦ-45

Не ниже минус 30

ЮГ2 по 
ГОСТ 4 5 4 3 -7 1 ,

09Г2С по 
ГОСТ 5520-79

Св-08ГА АН-348А,
АН-22,
ОСЦ-45

Не ниже минус 30 
Не ниже минус 40 при. 
толщине металла не 
более 24 мм

5
0

1
*4

*0
 2

8”
 1

51
-1

0-
92

 
10

0



Продолжение табл Л

Марка стали
Марка прово
локи so 
ГОСТ 2246-70

Марка флюса
по
ГОСТ 9087-65

Допускаемая температура 
авсидуатации* °С

Вид термообработ
ки

09Г2С по 
ГОСТ 5 5 2 0 -7 9 , 
Ю Г2 по
ГОСТ 4 5 43-71

Св-08ГА

1Й-348А,
ОСП-45

Не ниже минус 60 при 
условии выполнения м н о г о 
с л о й н о й  сварки или в  со
четаний с  проволоками 
Са-ЮША; СЗ-ЮШ или 
Св-08МХ

Высокий отпуск в 
соответствии с 
п .1.8.1
ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 1  -8 2

Св-ЮНЮ по 
ТУ I 4 - I -
-2 2 1 9 -7 7

АЙ-348А
ОСЦ-45

Не ниже минус 60

АН-22
Не ниже минус 70 НормализацияСв-08ГА

св-оегс
АН-348А
ОСЦ-45

Примечания® I® Условие выполнения сварных соединений с различным сочетанием сварочных 
проволок определяется технологией, согласованной с головным институтом отрасли®

2® При невозможности про-ведения нормализации сварного соединения нижний предел приме
нения стали марки 09F2C по темпера чу p's — минус 60 °С*

О
РТ 26-0

1
-1

5
1

 -82 С
трЛ

О
б



Таблица Z

Марка стали по 
ГОСТ 5632-72

Марка прозолоки Марка бщоса Допускаемая температура 
эксплуатации,

°С, ее более

08Х22Н6Т Св-06Х21Н7БТ (ЭЯ-500) по 
ТУ I4 -I - I3 8 9 -7 5 ; 
Сл-07Х18Н9ГЮ, 
Св-05Х20Н9ФБС по 
ГОСТ 2246-70; 
СВ-08Х20Н9С25И) по 
ТУ I4 -I - I I4 0 -7 4

1Н-26С до 1X3 СТ 9087—69

48-0Ф-6 по 
ОСТ 5 .9206-75

По обязательным при
ложениям I  и 2 к
ОСТ 26-01-151  -8 208Х21Н6И2Т C3-08XI9HX0M3S, 

СВ-06Х20Н11МЗТБ ; 
по ГОСТ 2246-70

7Х18Н9ТЮ , 
Сз-05Х20Н9Ф5С, 
Св-08Х25Н13БТЮ по 
ГОСТ 2246-70; 
&з-08Х20Н9С2БТЮ по 
ТУ I4 -T -II4 0 -7 4

АЯ-26С по 
ГОСТ 9087-69

12Х18НЮ1,
08Ы8Н10Т

ОСТ 26-01-151-82 С
гр. ю?



Продолжение sadл «2

Марка стали по 
ГОСТ 563 2 -7 2

Марка проволоки Марка флюса Допускаемая температура
эксплуатации*

°Ct  не боде©

ЮХХ7Н13М2Т* С в-04Х В Н Ш З Т , 1H-26C по
I0XI7HI8M3T* Са-06Х20НПМЗТБ, ГОСТ 9 0 8 7 -6 9
08XX7HI3M2T Св-08Х19НЮМЗБ по 

ГОСТ 2246-70 го1Йг°|’."^гС?£-75 По обязательным при-

10Х14Г14Я4Т Св-05Х15Н9ГВАМ 
ТУ X 4 -I -I5 9 5 -7 6

1Й-26С ПО 
ГОСТ 9087-69

лощениям I  и 2  
к ОСТ 2 6 -O I- I5 I  -8 2

Примечания i I *  По требованию в чертежах должна проводиться проверка контрольных 
сварных соединений на ыежкристаллитную коррозию*

2 *  Сварные соединения деталей из коррозионностойкой стали аустенитного класса терми
ческой обработке не подвергаются, за исключением особых сл у чаев, оговоренных технологическим 
процессом или производственной -инструкцией., которая оговаривает такие и необходимость по
д о гр ева ,

ОСТ 26-01-151=8% Стрлоа



т т м ш ш  ?
Обязательное

СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ ЭЛШРШЛАКОВОЙ СВАРКИ

I *  Сварочные материалы для электрошлаковой сварки углеродистых 2  низколегированных с т а -  
леИ долины соответствовать табл*!#

2» Сварочные материалы для электро шлаковой еварки высоколегированных корро зио нжос тоШшх 
сталей должны соответствовать табл«2,

Таблица 1

Марка стали Марка проволоки Марка флюса
Допускаемая темпе
ратура эксплуатации,

°с

В т  термообработ
ки

20 по
ГОСТ 1050-74

Св-08ГА по 
ГОСТ 2246-70

Не ниже минус 30

2QK по
ГОСТ 5520-79

Св-ЮНЮ по 
ТУ I4 - I -2 2 I 9 -7 7 ;  
Св-Ю Г2, Св-08ГС 
по ГОСТ 2246-70

АН-8, АВ-22 
по
ГОСТ 9087-69

По обязательному 
приложение I  ж 
ОСТ 2 6 - 0 I - I 5 I  -82

Нормализация и
высокий отпуск

09Г2С по 
ГОСТ- 5520-79

Са-Ю Гг, СВ-08ГС, 
СВ-08Г2С, СВ-08ГСМТ, 
по ГОСТ 2246-70 ; 
Св-ЮНЮ по 
ТУ 14-1 -2219-77

Не ш ке минус 60

ОСТ 264)1-151 ”82 С
трЛ

О
Э



Приведения; I»  При выполнении' электрошлаковой сварки допускаемся применение пластинчатых 
электродов и других технологических приемов по технической документации, утвержденной в 
уставовленном порядке*

2* Для кольцевых швов аппаратов с  толщиной стенки до 100 и , предназначенных для работы 
при температуре не ниже минус 20 °С для стали марки 20Е и не ниже минус 55 °С для стали марки 
09Г2С, допускается производить только высокий отпуск беа нормализации при условии комбиниро
ванного сдособа-автоматической сварки под флюсом и электрошлаковой сварки с регулированием 
термического цикла»

Применение электрошлаковой сварки только с  регулированным термическим циклом без после
дующей нормализации допускается для кольцевых швов обечаек толщиной не более 60 ш »

Таблица 2

Марка стали по Марка проволоки 
ГОСТ 5632-72

Марка флюса Допускаемая темпера аура
эксплуатации, °С, не более

12И8НЮТ . 
08XI8H-I0T

С з-0 4 Х Ш 9 ,
С в-0Ш 9Н 9,

АН-26С по 
ГОСТ 9 0 8 7 -6 9 ; 
48-0Ф -6 по 
ОСТ 5 .9 2 0 6 -7 5

600 при отсутствии требований 
стойкости металла шва против 
межкристаллитной коррозииC3-06XI9H9T по 

ГОСТ 2246-70

СВ-07Х19НЮБ, 
Св-05Х20Н9ФБр 
по ГОСТ 2246-70

АНФ-14 по 
Ш  1961 г  0 
ЙЭС им.Патона

350 при назшчии требований, стой
кости металла шва против меж
кристаллитной коррозии

О
СТ 2

6
-0

1
-1

5
1

-8
2

 С
тр. Щ



Продолжение табл «2

Марка мала по 
ГОСТ 5632-72

Марка проволоки Марка фиюса Допускаемая температура 
эксплуатации, °С , не более

ЮХ17Й13Н2Т
ЮХХ7Н13ЙЗТ

С в - о к ш х з г х о т
т  ТУ 1 4 -1 -1 8 9 2 -6 3 -7 6 ;

Св-ОбХгШЩМЗТБ, 
Сэ-08ШН10йЗБ по 

: ГОСТ 2 2 4 6 -7 0 1 
С З-Ш Ц 9Й 15Г6М 2Ш  
по ТУ I 4 - I - I 5 9 5 - 7 6

1Н -2 2 , 1 1 - 2 6  
по ГОСТ 9 0 8 7 - 6 9 ;  
1НФ-Х4 по 
т  в е х  р .
ИЭС ш Л а т о н а ;  
М - 4 5  по 
ТУ I 4 - I 4 6 - I 5 - 7 5

350  при условии подтверждения 
стойкости против кеакр и еталли*-
ной коррозий до предварительным 
жепыгалиям

Примечания; I *  По греб сманив л чертежах проводится проверка контрольных сварных соеди
нений на ыезкристаллктную коррозию.

2 .  Спорные соединения деталей из коррозионностойких сталей  аустенитного к л а сса  терми
ческой обработке не подвергаю тся, за  исключением особых сл у ч а е н , оговоренных технологические 
процессом или производственной инструкцией, которая оговар и вает также и необходимость 
предварительного п о д о гр ева .

3 .  При выполнении зяектрож заковой сварки доп ускается  применение пластинчатых электро
дов и других технологических приемов по технической документации, .утвержденной в  установлен
ной порядке*

Ш
*<

&
0 

2
8

-1
5

1
-1

0
-9

3
 1

00



ш т ж ш т  s
Обязательное

СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ ДУГОВОЙ СВАРКИ В  СРЕДЕ ЗАЩИТНЫХ 
ГАЗОВ

I* Сварочные материалы для дуговой сварка в среде защитных газов углеродистых и низколегированных 
сталей должны соответствовать табл*1.

2* Сварочные материалы для дуговой сварки в  среде защитных газо в высоколегированных коррозионно- 
стойких сталей должны соответствовать табл.2*

Таблица I

Парка стали
Марка прово
локи по 
ГОСТ 2246-70

Защитный газ
Допускаемая
температура
эксплуатации,

°с

Вид термообработки

20 по ГОСТ Ю50-74

Св-08Г2С

Двуокись углерода по 
ГОСТ 8 0 50-76  или 
смесь двуокиси угле
рода с кислородом 
по ГОСТ 5583-78  70 % 
со2 + 3 0  % о2

Не ниже 
минус 30

о
3

Высокий отпуск м  
в соответствии g 
с и*18Л ^ 
0 C T 2 6 -0 I-1 51 - 8 2  £

ы .

к
Го
О

09Г2С по ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9 , ЮГ2 по 
ГОСТ 4 5 4 3 -7 1 , 
Трубы из стали Ю  
по ГОСТ 1050-74  
толщиной стенки н.е 
более 12 мм

Не ниже 
минус ф

09Г2С по ГОСТ 
5 5 2 0 -7 9 , 10Г2 по 
ГОСТ 4543-71

от минус 40 
до минус 70

Нормализация ~
ГО

ОСТ 2
6

-0
1

-1
5

1
-8

2
 С

тр
. щ



Продолжение таб л .I

Парка стали
Парка прово
локи по 
ГОСТ 2246-70

Защитный г а з

Допускаемая
температура
эксплуатации,

°с

Вид термообработки

Q9TZG по 
ГОСТ 5 5 2 0 -7 9 ,
Ю Г2 по ГОСТ 4 5 43-71

СВ-08Г2С Смесь аргона с  50 % 
двуокиси углерода, 
смесь аргона с  25 % 
двуокиси углерода и 
5  % кислорода

Не ниже 
минус 70

Нормализация

Примечания; !•  Допускается.применение аргонодуговой сварки неплавящимся электродом 
проволокой 08Г2С стали марок Ю ,0 9 Г 2 С  и Ю Г2.

2 .  При невозможности проведения нормализации сварного шва нижний предел применения 
стали марки 09Г2С по температуре -  минус 60 °С .

О
СТ 26

-0
1

-1
5

1
-3

2
, С

тр
, ГГЗ



Таблица 2

Парка стали по Марка проволоки 
FOCI 5 6 32-72

QBX22BGT Сб ~06Х21К?БТ п о

Защитней газ Допустимая температура 
эксплуатации* у0 5 

не более

ТУ I 4 - I - I 3 8 9 - 7 5 ;  
СП-07Х19Н10Б, 
Св-07Х18Н9ТЮ по 
ГОСТ 2246-70

0B-O4XI9H9* 
СБ-06П9ЙЮТ по 
ГОСТ 2246-70

СВ-08Х20Н9С2БТЮ по 
ТУ I 4 - I - H 4 0 - 7 4

Аргон по 
ГОСТ 10157-73

300* при наличии требований 
стойкости к  иеавристалли®- 
ней коррозии

3 0 0g яри отсутствии требований 
стойкости к пеккриеталлитной

___________________ коррозии_____________________
Углекислый га з  300, дрл наличии требований
ГОСТ 805 0 -7 6  стойкости к мегкрситаллит-

I2XI8HI0T
08XI8HI0T

Св-ОГХЗЗШ, 
СВ-0Ш 9Й9 по Аргон по
ГОСТ 2246-70, 

CB-G6XI9H9T,

ГОСТ 10157-73

Св-07Х19НЮБ, 
Св-05Х20Н9ФБС по 
ГОСТ 2246-70

ной коррозии_________________

При отсутствии требований 
стойкости против пеккристал- 
литной коррозии

3 5 0 * при наличии требований 
стойкости против кежкристал- 
литной коррозии

О
СТ 2

6
-0

1
-1

5
1

-8
2

 C
ap

, m



Яродолшпие табл#2

Карде стали по 

ГОСТ 5632-72

Марка проволоки Защитный га з Допустимая температура 
эксплуатации» °С , 

н© dose©

1Ш 8НЮ Т*
08Х18Н20Т

Св«08Х20©С2БТЮ ПО 
TJ 14 -1-|140*74

Углекислый га з  
ДО ГОСТ 8050-76

850 , при наличии требований 
стойкости прошв нежкристал- 
литной коррозии

08X2IH6M2T
I0XX7HI3M2T
ХОХХТНХЗМЗТ
G8XI7HI3M2T

Св-£4ХХ9ИХШ по 
ГОСТ 2246-70

По обяаат* приложениям 1 -3  
при отсутствии требований 
стойкости против менкрие- 
таялитной коррозии

сы )ш зп ют т, 
Сз-ОВхгИЩНЗТБ, 
Св-0аП9йЮМЗВ по 
ГОСТ 2246-70 ;
Се-0IX I9Н18ГЮАМ4 по 
ТУ 1 4 -1 -1892-76

Дргон до гост
3D 157-73

350» дрш наличии требований 
стойкости против межкристал- 
яитной коррозии

ЮХ14Г14Н4Т Св-G 5ХХ5Й9Г6М 
по ТУ 14—1-1593-76

-

Примечание* По требованию в чертежах проводится проверка контрольных сварных соединений 
деталей из корроэиопностойких старей 'на иоасристаялитную коррозию.

ОСТ 2e-0
X

il5
j-8

2
 С

тр* П
5



ОСТ 26-01-151-82 Стр» 116

ПРИЛОЖЕНИЕ 9 
РЖОМЕНДУЕМОЕ

ПРИСПОСОЕИШМЕ ДЛЯ ЗАПОЛНЕНИЯ ПОЛОСТЕЙ АППАРАТА АЗОТОМ

I. Заполнение полостей аппарата азотом рекомендуется произ
водить с помощью приспособления, представленного на 
чертеже

I - винт; 2 - подпятник; 3- прокладка; 4 - корпус;: 
§  -  гайка накидная
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ГОСТ 9.014-78 
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ГОСТ 9.032-74 
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ГОСТ 9.104-79

ГОСТ 550-75
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ГОСТ 4543-71

ГОСТ 5264-69 

ГОСТ 5520-79 

ГОСТ 5582-75
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Д Е Р Е Ч Е Н
на которые имеется ~ылка в настоящем 

стандарте

Временная противокоррозионная защита изде
лий. Общие технические требования.
Покрытия лакокрасочные. Классификация и 
основные параметры методов окрашивания. 
Покрытия лакокрасочные. Классификации и обо
значения.
Покрытия лакокрасочных изделий, предназна
ченных для эксплуатации в районах с умерен
ным климатом. Общие технические требования. 
Методы ускоренных испытании.
Покрытия лакокрасочные. Группы условий экс
плуатации .
Трубы стальные бесшовные для нефтеперераба
тывающей и нефтехимической промышленности. 
Сталь углеродистая качественная конструк
ционная.
Трубы стальные бесшовные холодно-деформиро
вании е для судостроения. Технические условия. 
Проволока стальная сварная. Технические 
условия.
Соединения сварные. Методы контроля качества. 
Сталь легированная углеродистая низколегиро
ванная и легированная для котлов и сосудов, 
работающих под давлением. Технические ус
ловия.
Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. 
Основные типы, конструктивные элементы и 
размеры.
Сталь листовая углеродистая низколегирован
ная и легированная для котлов и сосудов, 
работающих под давлением. Технические условия. 
Сталь тонколистовая коррозионностойкая жаро
стойкая и жаропрочная.
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ГОСТ 5583-78

ГОСТ 5631-70 
ГОСТ 5632-72

ГОСТ 6032-75

ГОСТ 6533-78 

ГОСТ 6996-66 

ГОСТ 7062-79

ГОСТ 7350-77 

ГОСТ 7512-75 

ГОСТ 7829-70

ГОСТ 8050-76 

ГОСТ 8479-70 

ГОСТ 8713-79

ГОСТ 8731-74 

ГОСТ 8733-74

Кислород газообразны! технический и медицин
ский. Технические условии.
Лак БТ-577. Технические условия 
Стали высоколегированные и сплавы коррозион
ностойкие и жаропрочные. Марки и технические 
требования.
Стали и сплавы. Методы испытания на межкрнс- 
таллитную коррозию ферритных, аустенитно-мар
тенситных, аустенитно-ферритных и аустенитных 
коррозионностойких сталей и сплавов на железно
никелевой основе.
Днища эллиптические отбортованные стальные 
для сосудов и аппаратов. Основные размеры. 
Сварные соединения. Методы определения механи
ческих свойств.
Поковки из углеродистой и легированной стали, 
изготовленные ковкой на прессе. Припуски и 
допуски.
Сталь толстолистовая коррозионностойкая, жаро
стойкая и жаропрочная. Технические условия. 
Контроль неразрушающий. Соединения сварные. 
Радиографический метод.
Поковки из углеродистой и легированной стали, 
изготавливаемые свободной ковкой на молотах. 
Припуски и допуски.
Двуокись углерода газообразная жидкая. Тех
нические условия.
Поковки из конструкционной углеродистой и 
легированной стали. Технические условия .
Сварка под . флюсом. Соединения сварные. 
Основные типы, конструктивные элементы и 
размеры.
Трубы стальные бесшовные горячедеформирован- 
ные. Технические требования.
Трубы стальные бесшовные холоднодеформиро- 
ванные. Технические требования.



ОСТ 2 6 - 0 1 - 1 5 1 - 8 2  С то .121

ГОСТ 9 0 1 2 -5 9

ГОСТ 9 0 1 3 -5 9

ГОСТ 9 0 4 5 -8 0

ГОСТ 9 0 8 7 -6 9  
ГОСТ 9 4 5 4 -7 8

ГОСТ 9 1 0 9 -7 6  
ГОСТ 9 4 6 6 -7 5

ГОСТ 9 4 6 7 -7 5

ГОСТ 9 9 4 0 -7 2  

ГОСТ 9 9 4 1 -7 2  

ГОСТ 1 0 0 5 2 -7 5

ГОСТ 1 0 1 5 7 -7 9  

ГОСТ 1 0 7 0 2 -7 8

ГОСТ 1 2 1 7 2 -7 4  
ГОСТ 1 2 6 1 9 -7 8

ГОСТ 1 4 2 4 9 -8 0

ГОСТ 1 4 7 8 2 -7 6

ГОСТ 1 5 1 5 0 -6 9

Металлы. Методы испытаний. Измерение твер 
дости  по Бринеллю.
Металлы. Методы испытании. Измерение твер 
д ости  по Роквеллу.
Сталь тонколистовая холоднокатанная малоугле
родистая к ачествен н ая  для холодной штамповки 
Флюсы сварочные плавленые.
Металлы. Метод испытаний на ударный изгиб при 
пониженной комнатной и повышенной температурах 
Грунтовой ФП-ОЗК и ФП-ОЗж. Технические условия 
Электроды покрытые металлические для ручной 
дуговой  сварки сталей  и наплавки. Классифи
кация, размеры и общие технические требования. 
Электроды, покрытые металлические для ручной 
дуговой  сварки конструкционных и теплоустой
чивых стал ей . Типы.
Трубы бесшовные горячедеформированные из кор
розионностойкой ст а л и .
Трубы бесшовные холодно- и теплодеформирован
ные из коррозионностойкой ста л и .
Электроды покрытые металлические для ручной 
дуговой  сварки высоколегированных сталей  с 
особыми свойствам и. Типы.
Аргон газообразный и жидкий. Технические у с 
ловия.
Сталь качествен н ая  конструкционная углер о
ди стая  и легированная для холодного выдавли
вания и вы садки. Технические условия.
Клей фенолополивинилацетальный .
Днища конические отбортованные с углами при 
вершине 60 и 9 0 ° .  Основные размеры.
Сосуды и аппараты. Нормы и методы р асчета  на 
прочность.
Контроль неразрушающий. Швы сварные. Методы 
у л ьтр азвуко вы е,
Машины, приборы и другие технические изделия. 
Испытания для различных климатических райо
н о в . Категории, условия эксплуатации, хр ане



ОСТ 15157-69

ГОСТ I73I4-8I

ГОСТ 18661-73

ГОСТ 19281-73 
ГОСТ 19282-73

ГОСТ 20700-75

ГОСТ 21531-76

ГОСТ 22727-77 

ГОСТ 23055-78

ГОСТ 24379.1-80 
ГОСТ 24444-80

ГОСТ 25054-81

СТ СЭВ 289-76 

ОСТ 5.9206-75 

ОСТ 26-01-890-80

ния и транспортирования в части воздействия 
климатических факторов внешней среды.
ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные изделий, пред-" 
назначенных для эксплуатации в районах с тро
пическим климатом. Общие технические требова
ния и методы ускоренных испытаний .
Устройства для крепления тепловой изоляции 
стальных сосудов и аппаратов. Конструкция, 
размеры и технические требования.
Сталь. Измерение твердости методом ударного 
отпечатка.
Сталь низколегированная сортовая и фасонная. 
Сталь низколегированная толстостенная и широ
кополосная универсальная .
Болты, шпильки, гайки и шайбы соединительные 
с температурой среды от 0 до 650 °С. Техни
ческие требования.
Покрытия лакокрасочные для изделий, предназ
наченных для эксплуатации в районах с холод
ным климатом. Общие технические требования. 
Сталь толстолистовая. Методы ультразвукового 
контроля сплошности.
Контроль неразрушающий. Сварка металлов плав
лением. Классификация сварных соединений по 
результатам радиографического контроля .
Болты фундаментные. Конструкция и размеры. 
Оборудование технологическое. Общие монтажно
технологические требования.
Поковки из коррозионных сталей для химичес
кого и нефтеперерабатывающего машиностроения. 
Общие технические условия.
Техника безопасности. Сосуды, работающие под 
давлением. Паспорт.
Флюс для сварки и наплавки сварочной проволо
кой и лентой.
Консервация изделий химического машинострое
ния. Общие технические требования .
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ОСТ 26-01-1083-81 Аппараты с витыми трубами и жестким сердечни
ком цельносварные стальные однопоточные. Общие

ОСТ 26-291-79
технические условия.
Сосуды и аппараты стальные сварные. Техничес
кие требования.

ОСТ 267-467-78 ОПОРЫ цилиндрические и конические вертикальных 
аппаратов. Типы и основные размеры.

ОСТ 26-665-79 Опоры (лапы, стойки) вертикальных аппаратов. 
Типы, конструкция и размеры.

ОСТ 26-896-80 Швы сварных соединений сосудов и аппаратов, 
работающих под давлением. Радиографический

ОСТ 26-932-81
метод контроля.
Система разработки и поставки продукции на про
изводство. Продукция химического ж нефтяного 
машиностроения. Основные положения.

ОСТ 26-1265-75 
и
ОСТ 26-1267-75 
ОСТ 26-1379-76

Опоры седловые горизонтальных сосудов и аппа
ратов. Конструкция, размеры и технические тре
бования. Лист опорный. Конструкция и размеры. 
Швы сварных соединений. Металлографический 
метод контроля основного металла и сварных

ОСТ 26-2043-77
соединений химнефтеагшаратуры.
Болты, шпильки, гайки и шайбы для фланцевых 
соединений. Технические требования.

ОСТ 26-2044-77 Швы стыковых сварных соединений сосудов и 
аппаратов, работающих под давлением. Методика

ОСТ 26-2078-80
ультразвукового контроля.
Швы с угловых сварных соединений, сосудов и 
аппаратов, работающих под давлением. Методика 
Ультразвукового контроля..

ОСТ 26-2079-80 Швы сварных соединений сосудов и аппаратов, 
работающих под давлением. Выбор методов нераз

ОСТ 36-18-77
рушающего контроля.
Приспособления для выверки аппаратов колонного 
и башенного типов. Конструкция, размеры, тех
нические требования.

ТУ I4-I-52-7I Сталь толстолистовая коррозионностойкая. Тех
нические условия.
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ТУ 14-1-394-72

ТУ I4-I-II40-74

ТУ I4-I-I2II-75 
ТУ I4-I-I389-75

ТУ I4-I-I595-76

ТУ I4-I-I892-76 

ТУ 14-3-59-77

ТУ 14-3-492-76 

ТУ 965-III7-65

ТИ 253-06-79

И-26-7-74

Сталь толетолистовая высоколегированная кор
розионностойкая .
Проволока стальная сварочная марки 
СВ-08Х20Н9СБТЮ (ЭП-156).
Сталь толстолистовая углеродистая.
Проволока стальная сварочная марки 
СВ-06Х21Н7БТ (ЭП 500).
Проволока высоколегированная сварочная из 
сталей марок Св-03Х19Н15Г6М2АВ2,
Св 05X15Я9Г6АМ.
Проволока стальная сварочная марки 

СВ-01Х19Н18Г10.АМ4 (ЭП 690).
Трубы бесшовные горячекатанные и холоднодефор- 
мированные из коррозионностойкой стали марок 
0Х22Н5Г (ЭП 53), 0Х2Ш6М2Т (ЭП 54) и 
XI4TI4H4T (ЭП 711). Технические условия.
Трубы бесшовные холоднодеформированные из 
стали марки 10Г2.
Технические условия (единые) на приемку 
электродов для электродуговой сварки и наплавки. 
Технологическая инструкция. Контроль герметич
ности сварной аппаратуры пневматическим мето
дом.. ВШЖОТхимнефтеаппаратуры.
Контроль методом цветной дефектоскопии. Утвер
жден 25 декабря 1974 г. Техническим управле
нием Минхиммаша.

"Инструкция по контролю оварных соединений сосудов и ап
паратов, работающих под давлением, не доступных для проведения 
гамма-, рентгено- или ультразвуковой дефектоскопии".
Утверждена 3 ноября 1978 г. техническим управлением Минхиммаша 
и согласована с Госгортехнадзором СССР письмом 
№ 13-8а/387 от 23.04.79.

"Испытания аппаратуры на прочность и герметичность гид
равлическим методом с люминисцентным индикаторным покрытием". 
Утверждено 16 октября 1978 г. техническим управлением Минхим
маша.
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"Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, 
работающих под давлением", утверждены Госгортехнадзором СССР 
19.05.70 (с изменением и дополнением от 25.12.73).

"Правила безопасности во взрывоопасных и взрывопожаро
опасных химических и нефтехимических производствах" (ПЕВХП-74). 
Утверждены Госгортехнадзором СССР 23.12.74 .

"Санитарные правила организации технологических процессов 
и технические требования к производственному оборудованию". 
Утверждены главным санитарным врачом 04.04.73.

"Указания о порядке проведения пневматических испытаний на 
плотность (герметичность) сосудов, работающих под давлением", 
Утверждены Министерством химической промышленности СССР 
23 августа 1966 г,- по согласованию с Госгортехнадзором СССР.

"Правила по технике безопасности при работе на стендах 
для гидравлических испытании оборудования, выпускаемого за
водами химического и нефтяного машиностроения", НИИхиммаш, 1978г.

"Правила защиты от статического электричества в химичес
кой, нефтехимической и нефтеперерабатывающей промышленности". 
Утверждены Министерством нефтеперерабатывающей и нефтехимичес
кой промышленности СССР 31.01.72.

РТМ 6-54-475/36-4-2-74 "Основные монтажно-технические тре
бования, предусматриваемые при проектировании цехов и предпри
ятий химической промышленности и разработке технологии монтажа 
оборудования". Утверждены Главхиммонтажом Минмонтажспецстроя 
СССР в 1975 г.

РТМ 26-44-71 "Термическая обработка нефтехимической ап
паратуры и ее элементов".

РДИ 26-01-128-80 "Инструкция по ультразвуковому контролю 
стыковых сварных соединений химической аппаратуры из сталей 
аустенитного и аустенитно-ферритного классов с толщиной стенки 
от 8 до 30 мм".

"Инструкция по стилоскопическим методам контроля химсоста
ва сталей и сварных соединений". ВНИИПТХимнефтеаппаратуры. 
Волгоград, 1974 г.



’’Регламент проведения в зимнее время пуска, остановки и 
испытаний на плотность аппаратуры химических, нефтеперераба
тывающих и нефтехимических заводов”. Утвержден зам.министра 
химического и нефтяного машиностроения 08.06.72 и согласован 
с Госгортехнадзором СССР.

СНиП Ш-31-78 "Правила производства и приемки работ. 
Технологическое оборудование. Основные положения".
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ПЛАН ОРТТЕОШБРШЩЧТИЙ
по внедрению отраслевого стандарта **0ооуды и аппараты стальные 
сварные для нивкотемпературного гаворавДеления, Технические

требования» правила приемки ж методы испытаний".

Наименование мероприятий Исполнители Срок испол
нения ч Ж ё

1, Ивдание отраслевого 
стандарта

2 . Рассылка отраслевого
стандарта

3. Корректировка конот* 
рукторокой и техно* 
логической документа
ции в соответствии о 
требованиями стан
дарта

4 , Равработка и иагрТор^ 
ленив технологинеоких 
приспособлений

Директор Де 
(Завотделом 
Зав*лабораторией 
Рук«темы

o o v m o m w

\ Главный инженер Оумского 
ШО йм,М,3*Фрунее
Директор ЩИхиммаша

ЛенНИИхиммаш 1982г

ЛенНШхиммаш

(MJ0 ти 
М* В, Фрунзе

ШЛО им» 
М.В.Фрунэе

98^г,

Март 1983 г . 

Март 1983 г .

В.Г,Ушакрв 
Н.И,Бабенко 
О Л.Шньк ОБСКИЙ 
К,В,Жахора

Д«Н.Дьячендо 

,М,Самсонов
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УТВЕРЖДЕН Министерством химического и нефтяного машиностроения 

Заместитель Министра П.Д«Григорьев

ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ ПИСЬМОМ 
от " 7 июн я 498Zr № \ {- \0~к / 8 2 0

ИСПОЛНИТЕЛИ К.ВДахова, ГД.Левкович, Л«.ФеНогина? НэИвТолоконни~ 

кова
СОГЛАСОВАН Министерством нефтеперерабатывающей и нефтехимической 

промышленности CGCP
Заместитель начальника Управления оборудования А.ПЛимонии 

Министерством газовой промышленности СССР 

Главный инженер Технического Управления Э*Л.Вольский 

Управлением по котлонадзору и подъемным сооружениям Государств 

венного комитета по надзору за безопасным ведением работ в 

промышленности и горному надзору при Совете Министров СССР 

Начальник Управления К«КвЕсипов

Государственным инстмтуом по проектированию технологии монтажа 

предприятий химической промышленности 

Главный инженер МД.Дъянов



УТВЕРДРЮ
- .•/Заместитель министра 

химического ж нефтяного 
машЕНратрренжя СССР

Григорьев 

i^ a iz y e m a  1987 г. 

Группа Г47

ИЗМЕНЕНИЕ J& I ОСТ 26-01—151-82

"СОСУДЫ И ЖИРАТЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ ДЛЯ 
ШСТОТНШЕРАТШЮГО ГАЗОРАЗдаЖИЯ 
Технические требования,, правила приемки 
ж -методы испытаний*

Дата введения 01.01,88г.

Стр.1. Cpoi| действия. Дополнить-: "Срок действия продлен 
до 01.01.93”.

Вводная часть. Первый абзац. После слов "предназначенные 
для работы в нефтехимической, нефтеперерабатывающей, газовой 
и других отраслях промышленности... ” текст излоашть в новой 
редакции: "... ж работающие оо взрывоопасными, агрессивными 
и нейтральными средами в процессах низкотемпературного га- 
зораздеяения под избыточным давлением от 10 до 25 МПа (от 100 
до 250 кгс/см2) и температурах от минус 210 до плюс 300 °С, 
а также при давлении до 10 МПа' (100 кгс/сш?) и температурах 
от минус 70 до минус 210 °С; третий абзац. Заменить ссылку:
СТ СЭВ 289-76 на ГОСТ 25773-83.

Пункты 1*1.8, I.I.24, 1,1.44, 1.7.13, 1.7.14. Заменить 
ссылку: ГОСТ 6032-75 на ГОСТ 6032-84.

Пункт I.I.I4* Заменить ссылку: ГОСТ 9941-72 на 9941-81.
Пункт 1.2.4. Заменить ссылку: ОСТ 26-1265-75 и 

ОСТ 26-1267-75 на ОСТ 26-2091-81; ОСТ 26-467-78 на 
ОСТ 26-467-84.

Пункт 1.2.II. Заменить обозначение: " I> g " на "D ”.
Бункт 1.2.12. Таблица 3. Заменить слово "болта" на 

"борта".__________________________ ____________ _ _ _ _ _ _ _
ГР %254G0/oi от  Ой 09,^7
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1 .3 .4 .  Заменить ссшгцу (два р аза): СТ СЭВ 144-75 
на ГОСТ 25347-82 .

1 .3 .1 8 »  Последний абзац, Исключить слова "сварных швов". 
1 .3 Л 9 .  В последнем абзаце в  формуле заменить числовой 

коэффициент: 0,05 на 0,005.
Пункт 1.3.41» Подрисудочный текст заменить новым: 
а >  тал |  20 ш ;  8  J. •

S -  толщина стенки корпуса или днища»
Пункт 1 .4 .5 ,  Таблица I I»  Графа "Материалы". Первую 

строчку дополнить словами: пи сталь аустенитно-ферритного 
кл асса"; графа "Температура окружающего воздуха". Последние 
4 строки изложить в  новой редакции: "Ниже О °С дсГНЗО °С свар
ка без дополнительного подогрева".

Пункт 1.5.9. Первый абзац. Исключить слова: "в соответ
ствии с требованиями ГОСТ 8713-79 и ГОСТ 5264-80, а в  случаях 
не предусмотренных стандартами".

Цуякт I . 5 . I ( J .  Чертеж 18в , Дополнить подрисуночным текс
том: "для зл ектропшаковой сварки

Чертеж 1 8 г . Дополнить подрисуночным текстом: "для сварки 
с подкладным кольцом".

Пункт 1 .5 .1 0 .  Таблица 12» В сноске заменить числовое 
значение 1 :8  на 1 :3 .

Пункт 1 .6 .2 .  Таблица 1 3 . Графа "Наименование свой ства". 
Строка: "Ударная в я зк о ст ь ". Заменить слова: "Ударная вязкость 
на "Минимальное значение ударной вязкости"; "загиб" на "изгиб 
примечание I  изложить в новой редакции:

" I .  Показатели механических свойств сварных соединений 
по пределу прочности и углу изгиба должны определяться, как 
среднее арифметическое значение результатов испытаний отдель
ных образцов. Общий результат считается неудовлетворительным, 
если хотя бы один из образцов показал результат, отличающий
ся  от требований таблицы, в  сторону снижения временного со
противления более чем на 7 % и угла изгиба более чем на 10 %.

При испытании на ударную вязкость результат считается 
неудовлетворительным, если хотя бы один из образцов показал 
результат ниже указанного в  таблице";
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Примечание 3. После слов "при условии0 дополнить: 51 с ог
ласил автора проекта", остальное исключить*

Пункт 1*7.6. Таблица 14. Графа "Тип образца" В строке 
"растяжение при температуре 20 °С" заменить слова "ХШ или Х1У" 
на "ЖП; I 1 J  или ХУ".. Примечания 3 и 4. Заменить слова: "за
гиб" на "изгиб".

Пункт 1.7.17. Дополнить словами: "на одном образце от 
каждого контрольного соединения".

Пункт 1.7.27. Заменить ссылки" ОСТ 26-2044-77 на 
ОСТ 26-2044-83; ОСТ 26-896-80 на ОСТ 26-11-03-84;
ГОСТ 7512-75 на ГОСТ 7512-82; исключить слова "и ОСТ 26-2078-80"

Пункт 1.7.28. Заменить слова "РТМ 26-220-75 и 
РТМ 26-230-76" на "ОСТ 26-2079-80".

Пункт 1.7.30. Исключить.
Пункт 1,7.31, Заменить слово "соединении" на слово "швов".
Пункт 1.7.51. Заменить слова: "ЦЗЕ" на "предприятия-изго

товителя" ,
Пункт I.8.I. После слов "(независимо от их толщины)" до

полнить словами "и их элементы".
Цункт 1.8.3. Второй абзац. После слов "штампуемые (валь

цуемые)" дополнить словами; "в горячую".
Пункт 1.10» 5. Последний абзац изложить в новой редакции: 

"Окраска аппарата является защитной на время транспортирова
ния и хранения".

Пункт I.I0.6. Заменить слова: "краской марки БТ-177 по 
ГОСТ 5631-79 или лаком ПФ-170" на "лаком БТ-577 по 
ГОСТ 5631-79 или лаком ПФ-170 по ГОСТ 15907-70".

Приложение 2. Таблица. Графы:"Технические требования", 
"Виды испытаний и требования". Заменить ссылки: ГОСТ 1060-76 
на ГОСТ 1060-83; ГОСТ 9941-72 на ГОСТ 9941-81.

Перечень документов, на которые имеется ссылка в на
стоящем стандарте* Заменить ссылки: ГОСТ 1060-76 на 
ГОСТ 1060-83, ГОСТ 7512-75 на ГОСТ 7512-82, ГОСТ 9941-72 на 
ГОСТ 9941-81,0СТ’26-467-78 на ОСТ 26-467-84, ОСТ 26-896-80 на 
ОСТ 26-11-03-84, РТМ 26-44-71 на РТМ 26-44-82, ТУ 14-1-1211-75 
на ТУ I4-1—3922-84.
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Исключить ссылки: "ОСТ 26-932-81. Система разработки.. 
“СТ СЭВ 144-75. Единая система допусков...", "СТ СЭВ 289-76. 
Техника безопасности...", ОСТ 26-1265-75 и ОСТ 26-1267-75. 
Опоры седловые...", "СНиП Ш-31-78. Правила производства ра-

Ссылку "ГОСТ 6032-75. Стали и сплавы..." изложить в но
вой редашши: ’ТОСТ 6032-84. Стали и сплавы коррозионно- 
стойкие. Методы определения стойкости против межкристаляит- 
ной коррозии".

Ввести ссылки: "ГОСТ 25347-82. ЕСДП. Поля допусков и 
рекомендуемые посадки", "ГОСТ 25773-83. Сосуды, работающие 
под давлением. Паспорт". ОСТ 26-2091-81. Опоры горизонтальные 
сосудов и аппаратов. Конструкция, размеры и технические тре
бования.", "СНиП 3.05.05-84.Технологическое оборудование ж

Рук.темы, ведущий конструктор _  К.В.Жахова

Зав.лабораторией

Зав.отделом И 4

Вед. конструктор ГТБ Г.Г.Смирнов
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СОГЛАСОВАНО

Заместитель началу ' 
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Миннештехимпрош (Ш ( * J? к 
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СОГЛАСОВАНО * ‘Главный инженер 
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^ рч ); i А.А.Воронко

Е.Р.ХИСШТУЛЕН
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ПОЖНИТЖ! НАЛ ЗАПИСКА
к изменению № I ОСТ 26-0I-I5I-82 "Сосуды ж аппараты стальные 
сварные для низкотемпературного газоразделения. Технические 

требования, правила приемки и методы испытаний"

I. ОСНОВАНИЕ ДДЯ ВНЕСЕНИЯ ИЗМЕРЕНИЙ

План отраслевой стандартизации по Минхиммащу на 1987 г.

2* ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ ВНЕСШАЯ ИЗМЕНЕНИЙ

Продление срока действия стандарта.
Вводная часть. Изменение вносится по просьбе з.авода-из~ 

готовителя для тогог чтобы охватить техническими требования
ми зону давлении ниже 10 МПа (100 игс/см?) для аппаратуры, 
работающей в диапазоне температур от минус 210 до минус 70 °С, 
не отраженную в требованиях других действующих стандартов.

Пункты 1.2.II, 1.2.12 и I.3.I9: исправление опечаток.
Пункт 1.3.41: замена подрисуночйого текста из-за неверно

го написания.
Пункт 1.4,5: уточнение нормативно-технической документа

ции на сварку сталей аустенитного и аустенитно-ферритного 
классов.

Пункт 1.5,10: дополняется подрисуночным текстом для 
более точного толкования рисунка; исправление опечатки в 
тексте.

Пункт 1.6.2: производится более точная формулировка 
текста.

Пункт 1.7.6: расширение типов образцов.
Пункты 1.3.18, 1.5.9, 1.7.17, 1.7,31, 1.7.51, 1*8.1, 

1.8.3, I.I0.5: вносится уточнение в текст.
Пункт 1.7.30: исключается, т.к. он имеет частное значе

ние и касается лишь контроля качества замыкающих сварных 
швов в аппаратах с витыми трубами из сталей аустенитного и 
аустенитно-ферритного классов, что изложено в 
ОСТ 26-01-1083-81 "Аппараты тешгообменяые кожухотрубчатые 
с витыми трубами.. Общие технические условия*1.



Перечень документов, на которые тлеется ссылка в нас
тоящем стандарте: изменение в перечень вносится в связи е 
изменением срока действия, заменой и отменой некоторых 
стандартов, технических условий и инструкций.

По тексту стандарта заменяются ссылки на НТД в связи с 
заменой их новыми*

3. ХАРАКТЕРИСТИКА ОБЪЕКТА СТАНДАРТИЗАЦИИ

Сосуды и аппараты стальные сварные из однослойного лис
тового материала, находящиеся в условиях рабочих температур 
от минус 210 до плюс 300 °С, работающие под избыточным давле
нием от 10 до 25 МПа (100 до 250 кгс/см2), также сосуды и 
аппараты, работающие под избыточным давлением ниже 10 МПа 
(100 кг с/см2) при рабочей теш ера туре среды от минус 210 до 
минус 70 °С.

4. НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ УРОВЕНЬ СТАНДАРТА

Сосуды и аппараты стальные сварные для низкотемператур
ного газоразделения по показателям надежности, удельной ма
териалоемкости, современным требованиям техники безопасности 
отвечают задаче создания установок низкотемпературного газо
разделения в нефтехимической, нефтеперерабатывающей, газо
вой и других отраслях промышленности и соответствуют мировому 
уровню*

5* ТЕХНИКО-ЭКОНОШЕСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ ОТ ВНЕСЕНИЯ 
ИЗМЕНИЛ

При продлении срока действия стандарта ж внесении изме
нения технико-экономическая эффективность остается неизмен
ной.
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1 0 .  ИСТОЧНИКИ ИНФОРМАЦИИ

ОСТ 26-291-79 ж техническая документация на аппаратуру 
низкотемпературного газораздедения* разработанная ЛенНИИхим- 
машем.

/ 7:

Зам.директора по каучнЬ1г ■ 
работе

Зав. отделом стандартизац:

В.Л .С адовски й

Я0КеБабенко

Зав.отделом № 4
Х Н ,  Бессонный

Рук.темы, ведущий конструктор К.В.ЗЕахова
Исподн етель

Н.и.Довганюк



6. ПРЕДПОЛАГАЕМЫЙ СРОК ВВЕДЕНИЯ ИЗМЕНЕНИЙ В 
ДЕЙСТВИЕ

В связи с истечением сроке действия стандарта 01„01„88 
срок введения изменения I предполагается 01,01,88*

7* ВЗАИМОСВЯЗЬ С ДРУГИМИ НОЕШТИШО-ТЕХНИПЕСКИМИ 
ДОКУМЕНТАМ

Пересмотр данного документа связан с изменениями, вне
сенными в ряд стандартов, на которые имеется ссылка в 
ОСТ 26-0I-I5I-82.

8, СВЕДЕНИЯ О РАССЫЛКЕ НА ОТЗЫВ

Проект изменения $ I разостан на отзыв в следующие, орга 
низацииi

Минн ефт езшмпром;
Мингазцром;
Техническое управление Минхишаша;
УкрБИИхиммаш;
Сумское МНПО им.М.М.В.Фрунзе;
ИркутскЖйоммаш „

9. СВЕДЕНИЯ О СОГЛАСОВАНИИ

Проект изменения-№ I  подлежит согласованию с  организа
циями, перечисленными в п.8 настоящей пояснительной записки.
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АКТ ПРОВЕРКИ СТАНДАРТА

Настоящий акт составлен в том,что в соответствии с 
"Планом отраслевой стандартизации по Минхиммащу на 1987г. 
проведена проверка ОСТ 26-OI-I5I-82"Сосуды и аппараты сталь
ные сварные для низкотемпературного газораздедения* Технические 
требования* правила приемки и методы испытаний”.

Установлено,что проверенный стандарт соответствует 
мировому уровню.

По своим параметрам и показателям сосуды и аппараты 
сварные для низкотемпературного газоразделения по указанному 
стандарту соответствуют отечественным и зарубежным образцам. 
Стандарт подлежит дальнейшему применению с внесением изме
нения и продлением срока действия до 01. января 1993г.
При внесении изменения и продлении срока действия стандарта 
технико-экономические показатели аппаратов остаются 
неизменными.

Составлен в 4бЦйзеЩ1црах.
//>979 n-u роиз»

Председатель ко;
З а м д и р е к т о р а  ш 
научной работе

Члены комиссии:

СОГЛАСОВАНО
Главный ивже| 
МНПОим.М.В. 
телеграммой 
от 07.08,87

В.I.Садовский

ТГ. И. Бабенко
А.Н.Бессонный 

—  К.В.Жахова 
Н.П.Довганюк

А.А.Воронко
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ О НАУЧНО^ТЕШШСКШ^ОВНЕ 
ОСТ 26-0I-I5I-82

"Сосуды и аппараты стальные сварные для низкотемпера
турного газораздаяеяия. Технические требования» правила

Стандарт устанавливает полную номенклатуру тоебоваяий к 
материалам, изготовлению» правилам контроля и методам испытании 
сосудов и аппаратов, для низкотемпературного газоразделения* 

Требования стандарта позволяют обеспечить повышение 
уровня качества сосудов и аппаратов для низкотемпературного 
га зораз деления за счет применения более качественных матери
алов» ужесточения требований к входному контролю, изготовле
нию, пооперационному контролю, а также правилам приемки и 
испытаний.

Сосуды и аппараты, изготовленные по требованиям 
ОСТ 26-0I-151-82, соответствуют или превосходят современные 
отечественные и известные зарубежные образцы.

п р и  с ж е  и  м е т о д ы  и с п ы т а н и й "

СОГЛАСОВАНО

Главный инженер Сумского . 'Зам.директора ЛенНИЙхиммаша
е "чнои работе

Г987:,г

В«Л.Садовский

//
1987 г.
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Заместителю директора Лен1Шхи*1Шп 
т*Садовскому B JL
193167 г.Ленинград
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Управление оборудования Миннефтехимпрома СССР,рассмотрев
изменение N6 .1 к отраслевому стандарту 2 6 -0 1 -1 5 Т-82 ^Сосуда 
и аппараты стальные еварные для низкотемпературного гаао- 
разделения. Технические требования, правила приемки и методы 
испытаний” , замечаний не имееет и соЬтасовыает указанное
изменение.

Заместитель начальника Управления А,П*Тимошвд
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СУМ ВЕСНЫ 174141/9112 7/8=
ЛЕНИНГРАД ФАНТ'САДОВСКОМУ*
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ИРКУТСКА 231149/1487 04.08.87= 
ЛЕНИНГРАД ФАНТ САДОВСКОМУ=
ПО.ИЗМЕНЕНИЮ HP 1 К ОТРАСЛЕВОМУ СТАНДАРТУ ОСТ 26^01-151-82 
МСОСУДЫ И АППАРАТЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ ДЛЯ НИЗКОТЕМПЕРАТУРНОГО 
ГА ЗОРАЗДЕ ЛЕНИВ Т4К ТЕХНИ4ЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ ЗПТ ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 
И МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ*’ ЗАМЕ4АНИЙ И ПРЕДЛОЖЕНИЙ НЕ ИМЕЕМ=
СОСУД КУЗНЕЦОВ-

02 231149 СОСУД 
02 1 22605 ФАНТ



{О

3X0126,г.Харьков.ул.Иаршла Конева, 
f 'P  14-04-

Начальотжу Главного технического
управления
т. Захарову 03»,

133833& Москва, Й-ПО,

0 согласовании и утвердаши 
изменения I# I ШГ2&-0Ы5Х-82

Направляю Вам на согласование и представление на 
утверждение Изменение I» I ОСТ 26-0I-X5I-82 ^Оосуда й аппа
рата с-падьнве сварные для низкотемпературного газоразделе
ния. Технические требования, правила приемки и метода 
испытаний*» разработанное в соответствии с планом отрасле
вой стандартизации на £987г*,разработчик ЛенШИхншаш.

Приложение: Изменение В I ОСТ 26-0I-I5I-82 - 3 папки,
в том числе 3 вт * изменения, поясгптаяьная 
записка^
заключение о научно-техническом уровне « 2  e s s . ,  
согласующие письма - 3  с т р . .  
сопроводительное письмо во ВНЙИКИ*

директора по 
научной работе БЛ‘. Пономаренко

Ботика 
23 90 56
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