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ОСТ 26-01-1512-76 Стр. 2

I .  ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

I . I .  Тиш и параметра компенсаторов должны соответствовать 
ОСТ 26-01-1504-76.

1*2* Компенсаторы различных типов по конструкции и разме
рам должна соответствовать ОСТ 26-01- 1505-76 , 0СТ 26-01-1506-76, 
ОСТ 26-01- 1507-76 * ОСТ 26-01-1508-76 , ОСТ 26-01-1509-76,
ОСТ 26-01-1510-76 * ОСТ 26-01-1511-76 #

1*3. Компенсаторы должна изготовляться в соответствии с 
требованиями настоящего стандарта и по чертежам, утверждениям 
в установленном порядке.

1*4. В стандарте учтены необходимые требования "Правил 
устройства и безопасной эксплуатации сосудоз, работающих под 
давлением", ОСТ 26-291-71, "Правил устройства и без опасной 
эксплуатации требопроаодов для горячих, токсичных и сниженных 
газов (ПУГ-69)" ."Правил устройства и безопасной эксплуатация 
трубопроводов пара и горячей вода"*

1.5. Допускаемая температура среды компенсаторов опреде
ляется технологией изготовления я свойствами материала.

При изготовлении гибкого элемента из обечайки любым спо
собом (накаткой, формованием жидкостью и т.д*) допускаемая 
температура определяется только свойствами материала и приве
дена в табл. 3.

При других способах изготовления гибкой оболочки, при 
которых она изготавливается из отдельных линз, полулинз путем 
соединения отдельных частей с помощью кольцевых шш продольных 
сварных швов, допускаемая температура должна соответствовать;

от минус 20 до плюс 350°С д а  компенсаторов из углеродис
той и низколегированной стали;

от минус 40 до плюс 400°С для компенсаторов из высоколе
гированной коррозионностойкой стали,

1.6. Допускаемая температура среды компенсаторов,работа
ющих под вакуумом, определяется требованиями, предъявляемые к 
вакуумной системе и назначается проектной организацией.

Х.7. Компенсаторы на Ру 2,5 ЫПа (25 кгс/сгГ) должны изго
товляться только о использованием гибкого элемента, получаемого 
из обечайки (накаткой, формованием жидкостью и др.способами).
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OCT 26-0I-I5I2-76 Стр.З

1 .8 . Допускаемая температура среда для компенсаторов с 
фланцами зависит от конструкции и материала фланцев и определя
ется требованиями ОСТ 26-843-73.

1 .9 . Назначение ментальной температуры среда, материала 
для компенсаторов устанавливаемых на открытом воздухе или в 
неотапливаемых помещениях производится как и для сварных аппа
ратов по ОСТ 28-291-71.

1.10. Допускаемые рабочие давления компенсаторов в зависи
мости температуры среда для трубопроводов определяется по 
ГОСТ 356-88.

Допускаемые рабочие давления компенсаторов для сосудов и 
аппаратов определяются по табл. I .

Б случае сочетания гибкой оболочки и патрубка из разных 
материалов следует назначить меньшее рабочее давление, опреде
ленное для указанных материалов.

1.11. При назначении технологии изготовления гибкой обо
лочки, производстве сварочных работ и контроле сварных соедине
ний необходимо учитывать назначение (грушу) компенсатора. 
Группа компенсатора совпадает с группой сосуда ;г определяется' 
по ОСТ 26-291-71.

ШиЛЕЧШЕ. Расчетная температура стенки определяется 
по ГОСТ 14249-69.

1.12. Пуск, остановка и испытания трубопроводов с компен
саторами доданы проводиться в соответствии с БУГ-69, а  сосудов 
или аппаратов с компенсаторами -"Регламентом проведения в зим
нее время пуска, остановки и испытаний на плотность аппаратуры 
химических, нефтеперерабатывающих п нефтехимических заводов, а  
такие газовых промыслов и газобензлновых заводов", Кпнхи1.Е.ам!, 
IS72.

2. М А Т Е Р И А Л Ы

2 .1 . Материал деталей компенсатора забирается из условий 
эксплуатации по табл.2 .Качество к характеристики материалов 
долины быть подтверждены заводом-поставщшсом соответствующими 
сертификатами.
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Таблица I

Давление 
условное 
т> ндаХу»
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ЛИИ2Ы, ГИО'КО-
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Продолжение табл, Г

Давление j лш?12(полу̂  Давление рабочее Рра(5 ^Ша (кго/сг/')>при температуре среды в°С ие более 
условное | лтизадибЦ.
I,- J -рЛ о1трпрт1фп_____ _______________________________________________ ______ ■_________
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ОСТ 26-01- 1512-76 Стр. 6 
Таблица 2

Наименование
детали

ЛинзаСполулин- 
за, гибкий эле
мент)

Лист, трубя, сорт

Наименование

Сталь листовая угле
родистая качествен
ная и обыкновенного 
качества общего наз
начения

Сталь толотоллсто- 
вая и широкополос
ная (универсальная) 
углеродистая обыкно 
венного качества
Сталь горяченатай
ная толстолистовая 
качественная угле
родистая и легиро
ванная конструкци-

Листы и рулона из 
конструкционной 
низколегированной 
стали

ГОСТ

16523-70 
категория 
4 ,группа 
отделки 
поверхЕос 
тп не ня
не И 
14637-69

1577-70

17066-71 
группа от 
дедки по
верхности 
не ниве Ш

Сталь листовая уг
леродистая и низко
легированная для кот- 
лостроения и сосудов 
работавших под дав
лением
Сталь тонколистовая 
коррозионностойкая 
и жаростойкая

5520-69

Материал

Марка

ВСтЗсп
20

ВСтЗспЗ

20

I6IC
09Г2С

16ГС,
09Г2С
20К

03Х22Н6Т

ГОСТ

IC5CM7

330-71

1050-74

19282-73

19232-73

5520-69

5582-61
гоупла от-08.(2Ш6^Т 

0Sa I8ILC0T i

5632-72

дел1Ш по
верхности 
не нииеШ

iUUJ.1
I?J(I8HI0Tl 
I0XI7HI3r,I2T
ш ш ш
06ХН28:ШТ|
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ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 1 2 -7 6  С тр . ?

Продолжение табл. 2

Наименование Лист, труби, сорт Материал
детали

Наименование ГОСТ Ыар^ ГОСТ

ЛинзаСпо.  ̂линза, 
гибка! злзмент)

Сталь толстолпс- 
товая. внеоколзги-

7350-66 
' группа А

03Х22Е6Т
3SX2IHSM2T

5632-72

рованннн коррози-i 
онксстсйкая и жа-

OSXI8HIOT
I2XI8HI0T

ростойкая I0XI7Hia*&T 
IQXI7HI3M3T 

' 08XI7HI5T.I3T 
06ХН28МДТ

Патрубок Трубы стальные 3731-74 20 1050-74
бесшовные горя- 
чекаташше

группа А

Т р у б ы  бесшовные 9940-72 08Х22П6Т 5632-72
горячедеформзро- 08XI8HI0T
вашшэ из кор ! I2XI8HI0T
розионностойкой I0XI7HI3M2T
стали 08XI7HI5M3T
Трубы бесшовные 9941-72 08Х22П6Т 5632-72
холодно- и теп- 08XI8HI0T
лодефорщруеыае I2XI8HI0T
КЗ коррозионно- IQXI7HI3M2T!
стойкой стали озхг/ягемзт.
Трубы стальные 
эледтросварные

10706-63 БСтЗсп5 380-71
группа А

пряилсшовные 
Сталь толстолко- 14637-69 БСтЗепб 380-71
тоеэя и широко
полосная (уни
версальная) обык-
новенного качест-
ва



ОСТ 26-01-1512-76 Стр* 8

Продолжение табл* 2
Наименование

детали
Лист, трубы, сорт Материал

Наименование ГОСТ Марка гост

Патрубок Сталь листовая угле- 5520-69 161С,09Г2С 19282-73
родистая и низколеги
рованная для котло- 
строения и сосудов, 
работящих под дав
лением

20К 5520-69

Сталь толстолисто- 7350-66 03Х22Н6Т 5632-72
вая высоколегирован- группа А 0SX2IKSM2T
ная и жаростойкая 03XI8HI0?

I2XISHI0T
IGXI7HiaM2T
I0XI7HI3M3T '
08XI7HI5M3T
06ХН28ЦДТ

Направля Сталь листовая уг 16523-70 ВСтЗсп 380-71
ющая обе леродистая качест катего
чайка венная и обыкновен рия 2,

ного качества обще группа
го назначения отделки

поверх
ности и

Сталь толетолистовая 14637-69 ВСтЗсп2 380-71
и пшрокополоснаяСуЕи- 
версальная)углеродле-
тая обыкновенного к а-
чества
Сталь Т0ЛСТ0ЛЗСТ0ЕЗЯ 5582-61 08Х22Н6Т 5632-72
норрозионностойная и 
жаростойкая

группа
отделки

08Х21И6М2Т
08XI8HI0T
I2XI8HI0T

поверх ю:атн1зх2т
X0XI7HIS,i3Tности ХУ ОЗПТНХоШТ
06ХП28ЗД: I



ОСТ 26-01-1512-76 
Продол&еаие табл» 2

Стр, 9

Наименование
детали

Лист, трубы, сорт
Наименование гост

Материал
Марна ГОСТ

Направляют^
обечайка

Фланер

Сталь толстолистовая 
высоколегированная 
коррозионностойкая 
и яаростойвая

Сталь толстолистовая 
и широкополосная 
(универсальная)углеро- 
дистая обыкновенного 
качества
Поковки из конструкци
онной углеродистой и 
легированной стали

Сталь листовая угле
родистая и низколеги
рованная для котло- 
строеиия и сосудов, 
работающих под давле
нием
Сталь тоястолистовая 
высоколегированная, 
коррозаонносгойкая и 
яаростойвая

7350-36 08Х22Ы6Т 
08X2IH6M2T 
08Я8Н10Т 
12П8НМТ 
Ю ПШ ЗЩ  
10ПШ 2Щ  
08XI7HI5M3T 
062Е23аЛТ

14637-63

8479-70
гр.ХУ-
КП20
гр*1У-
КП22
гр.ХУ-
КД25
5520-69

ВСтЗсп4

20

7350-66 
группа Д

20

09Г2С
20К
16ГС,09Г2С

08Х22Н6Т
08ШН6Ы2Т
I2XI8HI0T
I0XI7HI3M2T
юятшзмзт
06ХН2ВДГ

380-71

1.050-74

19282-73
5520-69
19232-73

5632-72
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ОСТ 26-01- 1512-76 Стр. Ю
Продолжение тайл . 2

Наименование Лист, трубы, сорт Материал
довода

Наименование- ГОСТ Марка ГОСТ

Фланец Поковки из коррозионно- 
стойких сталей для хими
ческого и нефтеперераба
тывающего машиностроения

ОСТ 26- 
-704-72 
гр*1У и 
гр .Ш

08Х22Н6Т
03X2IH6M2T
I2XL8HI0T
I0XE7HI3EI2T
ЮПТШЗИЗТ
06ХН28МД1

5632-72

Дрекалная Трубы стальные бесшовные 8733-74 ЕСтЗсп 380-71трубка
1*Трубка

хояоднотяну тые, теплотяну
тые,холодное тайные и 
теплокатанные

группа В 20
16ГС,09Г2С

1050-74
19282-73

Трубы бесшовные хододно- 
и теплодеформированные 
из коррозионкостойной 
стали

9941-72 08X22HST
08XI8HI0T
12Н8ГП0Т

I0XI7HI3LI2T
Q8XI7HI5M3T

5632-72

Сталь сортовая норрози- 
онностойвая и ларостой- 
вая

5949-61 06ХН28ВДГ 5632-72

2*Гвйна ва 
пачноьая

л- Сталь сортовая низколе
гированная и углеродис
тая обыкновенного начес 
тва и повышенного качес 
тва горяченатанная.

535-58 ВСтЗсп4
ВСт4спЗ
£Ст5сп2

380-71

Сталь углеродистая каче
ственная конструкционная

1050-74 20,25 1050-74

3* Проклад: 
s  Кзтериа

Сталь сортовая коррозион 
ностойкая и жаростойкая

на Паронит
л фланцев -  по ОСТ 26-843-7с

5949-61

481-71

12X13
I2XI8HI0T
ПОН

5632-72

2.2.Соответствие материального оформления деталей и допуска
емые температуры среда компенсаторов с гибким элементом»изготовлен
ным из обечайки, доланы соответствовать требованиям тзбл*3
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Таблица 3

Шифр 
мате
риал ь кого 
оформ 
лешш

Ь1арка, ГОСТ материала

Л и н за (п а ч у- 
ли н з а ,ги б 
кий элем ен т )

БСтЗспб
Г0СТ380-71

30

Г0СТ1050-74

20К

Г0СТ5520-69

Ж Х
ГОСТ!9282-73

09Г2С
ГОСТ!9282-73

Патрубок

$аправ-| Фланец 
ляодзя рбечай- 
ка

БСтЗспб

Г0СТ380-71

20
ГОСТ!050-74

20К
Г0СТ552О-69

16ГС 
Г0СТ192132-73

ОсШ ВШ Т
Г0СТ5632-72

09Г2С | БОгЗсп

ГОСТЕ 9282-73Г0СТ
ООП rw*

БСтЗспб
Г0СТ38О-71

20
ГОСТ!050-74

20К 
Г0СТ5520-69

БСтЗсп4

ГОСТ380-71

20
ГОСТ!050-74

20К

Г0СТ5520-69

16ГС
ГОСТ!92 82-73

2 09Г2С 

Г0ОТ.9282-73

BCi’3cn4
Г0СТ380-7Г

20
Г0СТ1050-74

20К
Г0СТ5520-69

Дренанная трубка
Трубка

ВСтЗсп

Г0СТ389-71

20
ГОСТ!050-74

16ГС

Г0СТ5058-65

09Г2С

Г0СТ5058-в5

08Х22Ц6Т

Г0СТ5632-72

Гайка код 
копая

54-

25
ГОСТ!050-74

Про
клад
ка4'

12X13
Г0СТ5632-72

ПОН 

Г0СТ481-:-я

Допускае
мая темде-
Г°РГа0р1) србды, (г<

От минус 30 
До плюс 425
От минус 40 
до ШП0С475

От минус20 

до ШП0С475
От минус40 
до ршос475

5 )

О
С

Т 2
6

-0
1

- 
1

5
1

2
-7

6
 

С
тр

* 
I

I



Продолжение тайл* 3
Шифр 
мате
риал ь 
кого 
оформ 
ления

10

п

12

13

14

15

16

Линза(полу^|Патрубок 
линза* гибкий 
элемент)

08X22II6T
Г0СТ5632-72

16ГС 
Г0СТ19282-73

08X2III6M2T
Г0СТ5632-72

08X22IIGT 
Г0СТ5632-72

Марка, ГОСТ материала
Направляв Фланец 
такая odd- 
чайка

09Г2С I 
Г0СТ19282-73

ВСтЗсп5
Г0СТ380-71

20
Г0СТЮ50-74

20К
Г0СТ5520-69

16ГС 
Г0СТ19202-73

ВСтЗсп2
ГОСТ380-
-71

09Г2С 
Г0СТ19282-73
08Х22Н6Т

Г0СТ5632-72

Дренанная трубка
Трубка Гайко колпач

ковая8'

Х6ГС
ГОСП9282-73 08Х22Н6Т
--------------  Г0СТ5632-72

09Г2С
Г0СТ19282-73

ВСтЗсп4
Г0СТ380-71

20
ГОСП050-74

20К
Г0СТ552О-6Э

16ГС 
ГОСП9282-73

I0XI7III3M2T
1Г0СТ5632-72

09Г2С I 
Г0СП2282-73

08Х22Н6Т 08Х22Н6Т 
Г0СТ5632~Г0СТ5632-72 
72 I

08Х22Н6Т
Г0СТ5632-72

12X13 
Г0СТ5632-72

[{лад-

ПОй
Г0СТ481-71

Допускаемая 
температура 
среды,°С I)

5)

От минус 40 
до плюс 300 
I

ОСТ 26-01- 1512-76 
Стп. 12



Продолжение табл* о

Шифр
мате-— ----- ;-------
риаль- Линза(полу- пого | линза, гиб-, 
ойоры- кий элемент) 
лёшзя

Марна, ГОСТ материала
Патрубок Направляющ йиапец щая обечай

ка
Дрепашюя трубка

Трубка Гайка кол- Про- 
пачковаяз)

Допускаемая 
температура 
среды,°С

кладка4)

17

18

19

20

21

23

24

08Х21ШЛ2Т 
Г0СТ5632-72

08Х2Ш6И2Т
Г0СТ5632-72

08X2IH6M2T 08Х21Н6Ы2Т 
Г0СТ5632-92 Г0СТ5632-72

I0XI7HI3M2T
ГССТ5632-72

I2XX3 
Г0СТ563ЗД

От минус 40 
до плюс 300

ВСтЗсп5
Г0СТ380-71

20
Г0СТ1050-74

08XI8HX0T
ГОСТ-5632-72

20К
Г0СТ5520-69

ВСтЗсп2
Г0СТ380-71

20К 
[ГОСТо520-69

igtc
,Г0СТ19282-73

09Г2С
ГОСТ!9282-73

08X181И ОТ 
Г0СТ5632-72

08П81Я0Т
Г0СТ5632-72

08Л8Ш0Т 
Г0СТ5632-72

im sa o T
Г0СТ5632-72

12Д6Ш0Т
Г0СТ5632-72

Х2Я8Н10Т
Г0СТ5632-72

ВСтЗсп4
Г0СТ38О-71

20
Г0СТ1050-74

08И81Я0Т
Г0СТ5632-72

0)

16ГС 
[ГОС'П9282-73

09ЮЗС 
Г0С1Т9282-73
12П8Ш0Т
Г0СТ5632-72

08ХШШ>Т

1Ш0Щ0Т
Г0СТ3633~72

12П0НЮТ ПОН 
Г0СК5632-72 Г0СТ48Т- 

-71

От минус 7( 
ДО ШЕЮСбДО

ОСТ 25-01-15ГЗ-76 
Стр. 13



Продолжение табл, 3

Шифр Марка, ГОСТ материала Допускаемая
матери в ль

.
-  Линза (поду- Патрубок Направяшо- 

щая обе
чайка

Сланец Дрепаяная трубка температура
средыкого

Оформ
лвиия

линза, гиб-» 
-  вий элемещ Трубка Гайка I 

колпачков
вая3'

Проклад-
■»e4>

25 ВСтЗсп5
ГОСТ380-71

ВСтЗсп5
Г0СТ380-71

\

26 20
Г0Ш050-74

20
ГОСП050-74

27 ЮЛШЗШТ
Г0СТ5632-72

20К
Г0СТ5520-69

ВСтЗсп2
Г0СТ380-71

20К
ГОСТ5520-69

I0XI7HI3M2T
Г0СТ5632-72

12Л81110Т
Г0СТ5633-

ПОН
Г0СТ481-7:

5)
[

28 Х6ГС
ГОСТ!9282-7211

IGTC
Г0СН9282-7с

-72 *

29 09Г2С
Г0СК9283-7Э

1i
09Г2С

Г0СТ19282-72
30 10Л7Н13М2Т 

Г0СТ5632-72
ю;атн1ам2т
Г0СТ5632-72

10П7Н12М2Г
Г0СТ5632Ч2

голтнЕзмгт
Г0СТ5632-72

10Л7Н13М2Т
Г0СТ5632-72

От ыинус70 
до плюс700̂ '

31 ЮЛТИЗЙЗТ
Г0СТ5632-72

ю лтнш зт
Г0СТ5632-72

юдтнхазгя
Г0ОТ5333-72

ЮЛ7И13МЗТ
Г0СТ5632-72

08П7Н15МЗТ 
Г0СТ56-32-72

От ШШУС70 
до шдасбОО*'

32 ОЗЛТШЭДЗТ
Г0СТ5632-72

08ХХ71Я5МЗТ
Г0СТ5632-72

08Л7Н15МЗТ
Г0СТ5632-72

м дтксаш
Г0СТ5632-72

08ЛШ5ЫЗТ
Г0СТ5632-72

§•
ы

ОСТ 26-0I-I512-76



Продолжение табл. 3

Шфр мате
риаль
ного 1 
оформ
ления

Марка, ГОСТ материала Допускаемая
температура
среда,°С^• Дш1за(пояу-| Патрубок Направляю

щая обе
чайка

Фланец Дренажная трубка

- кий элемент!\ Трубка Гайка
колпач
ковая3'

Проклад
ка^

33 оеш&щт 
Г0СТ5632-72

06ХП2ШДТ
Г0СТ5632-72

06ШЯВДГ
Г0СТ5632-72

Обж&жг
Г0СТ5633-72

оеж ащ т
Г0СТ5632-72

I2XI8HI0T
Г0СТ5632-
-72

ПОН
Г0СТ481-
-71

От минус 70 
до плюс 400

пгашмшя:
1. Дня компенсаторов сосудов и аппаратов допускаемая температуре среда не долина превышать

предельные теш ер а тури дда обечаек по ОСТ 26-291-71. о
Допускаемая температура среда проведена ддя компенсаторов без фланцев. Допускаемую темпера- 

туру среди для компенсаторов с фланцами брать по ОСТ 26-843-73. ф
2. Стали марок I0XI7HI3LI2T, ЮД7П13МЗТ при температуре свыше плюс 350°С применять только Й

д а  сред по вызывающих ыдариетшшшдоо коррозию. ^
3. Для допускаемой температуры надо- и неагрессивной среда от минус 20 до плюс 360°С, о так- Ц

по в случае использования гайки 'в качестве заглушки врм транспортировании, применять сталь марок ^  
ПСтЗсп4, БСт4спЗ, ВСтЗслЗ ГОСТ 380-71. ш

д а  допускаемой температуры мало- » неагрессивной среда от минус 40 до плюс 425°С приме
нять стиль марок 20,25 ГОСТ 1050-74,

4. Приведенный материал прокладки предназначен для испытания компенсаторов на герметичность^ 
При использовании прокладок в условиях эксплуатации допускаемую температуру эксплуатации пара- ja 
пита принимать по ГОСТ 480-71 для соответствующих условий эксплуатации. В случае невозможности £(л.'го



ОСТ 26-01-1512-76 Сер* 16
использования пароната материал прокладки подбирают в зависи
мости от конкретных условий работы*

5* Допускаемая температура среды определяется для материала 
гибкой ободочки и патрубка по ОСТ 26-291-71 и назначается шепь- 
шая температура для верхнего температурного предзла а большая -
ДЛЯ НК2Н8ГО*

2*3. Применение новых материалов допускается министерством 
(ведомством), в ведении которого находится проектная организация 
ила завод-изготовитель, е з  основании положительных заключений со
ответствующих специализированных научно-исследовательских органи
заций по металловедению, сварке, аппаратостроеняю.

Копия решения министерства вкладывается в паспорт компенса
тора*

2*4. Требования к материалам,виды и объем их испытаний долж
ны соответствовать ОСТ 26-2SI-7X*

2*5. При отсутствии сертификатов на металл все требуемые хи
мические анализы, механические и др.испытания долины быть прове
дены предприятием-изготовитедем компенсаторов и соответствовать 
требованиям стандартов, технических услозай а др.нормативных до
кументов. Результаты испытания вносятся в паспорт изделия*

3 . ИЗГОТОВЛЕНИЕ
• 3 .1 . Технология изготовления гибках элементов устанавливает

ся зазодом-азготовителем* Предпочтительно для любых пзраметрт из
готавливать гибкие элементы аз обечайки (накаткой, формованием 
зядностьэ а др. способами).

Изготовление компенсаторов,предназначенных для установки в 
регистрируемые в органах Госгортехнадзора СССР трубопроводы парз 
и горячей воды или в сосуды,работающие под давлением,допускается 
на предприятиях,имеющих разрешение от местных органов Госгортех
надзора СССР на право изготовления.

3 .2 . Длйнэ секторов-заготовок двнз,свариваемых продольными 
сварными швами,долхна быть не менее 803 мм.

3 .3 . Допускаемое утонеине стенок гибкого элемента при его 
изготовления не долшш превышать 2С£ номинальной толщины листа.

3 .4 . See материалы до запуска в производство должны быть 
проведены отделом технического контроля на соответствие материа
лов требованиям чертека,технических условий а настоящего стандар
та.
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3.5* На поверхностях гибкой оболочки не допускается забо
ина, риски, закати, раковины, плена и др. дефекты, если их глу
бина превышает надо овне продельные отклонения, предускотрспппз 
соотвстствузадаи стандартами и техничеекм условиями.

Допускаются отдельные отпечатки и надави валков* незначи
тельные повреждения технического происгсхдсшш, следи зачист
ки, общая рябизна в пределах допуска на тссщину листа.

3.G. На рабочих поверхностях и на все!;, поверхности гибкой 
оболочки не допускаются брызги металла в результате огниво!:- рез
ки- и сварки.

3.7. Зазор мопду кроисыля детален, подсегздпх сварке должен 
соответствовать требованиям чертехо и дейсхвуацнх стандартов на 
сварку.

3.8. Продольные швы патрубка з линзе (гибкого адехента),
а такие смешных линз долыш быть сгедены друг относительно друга 

па величину трехкратной телдиш наиболее толстого элемента,по so 
кейсе,чей па 100 кгл между осями швов.

3.9. газглеры механически обрабатывает.: деталей с неуказан
ный! б чертежах цредолыааа отклонениями длшны выпот: аттьея по 
7 классу точности ОСТ 1010 и ГОСТ 2089-54. »)си резьбовых отвер
стий долпш быть перлещпилулярны к спорным поверхностях.

3.10. Предатьнае отклонения па насуплю диаметры гибкого 
элемента (линзы, псяулинзы) D долины быть не более:

+ 2,5 г.'тл для условных диаметров Dv4<ti0 мы;
+ 3 игл для условных диаметров Ву 450-1 (00 мы;
+ 4 т  для условных диаметров Dy 1200-s 000 ш;
+ 5 шй для условных диаметров Ц. 2200- 3800 нм;
+ 6 мл для условных диаметров Dy>3000 *ае..
3.11. Предельные отклонения па наружны; i диаметр цхлпцдрп- 

ческой части гибкого элемента (линзы, подул:газы) d H долшш сспт- 
встстзовать 7 классу точности ОСТ 1010, ГОСТ? 2689-54.

3.12. Предельные отклонения на парупнш диаметра патрубков, 
пацравлшззых обечаек d , изготавливаемых иг- листа, дсозаы быть 
не белее:

тлл для условных диаметров Dy4 400 in;
+ 1,5 ил для условных диаметров Dy 450-3000 т ;
+ 2 ил для условных даиоктрои Dy 1200- 2000 ш ;
+3 ил для условных диаметров Dy> 2200 им.
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3.13. При сборке компенсатора к е д а  патрубками к направ
ляющей обечайкой доякен быть выдерааы гарантированный зазор 
не менее I  мл* обеспечивающий кх взаимное свободное перемеще
ние.

3.14. Предельные отклонения вылета дренанпой трубки 
д о д ш  быть не более:

+ 2 ш  для условный диаметров Dv< 400 m i;
+ 2*5 до для условных диаметров Dy45G-ICC0 до;
±  3*5 до для условных диаметров Dy 1200-2000 до;
+ 5 до для у слоены х  диаметров Dy> 22СО ш .

3.15. Нелерпендаулярностъ торцев гибкого элемента (лин
зы, полулинзы) патрубка* шправдявдей обечайки допускается в 
пределах I  ш  на 1000 мд диаметра, но не белее 3 mi при диа
метре свыше 3000 до.

3.16. Смещение осей патрубков делано быть не более:
2 до для условных диаметров Dy^ 400 до;
3 до для условных диаметров Dy 450-1000 мл;
4 до для условных диаметров Dy I200-2C0Q мл;
5 до для условных диаметров Ву > 2200 до.

4. СВАРКА.
4.1 . Сварка деталей кошеноатораз кокет осуществляться все- 

ми.пронышленшш методам!* обес дешгоадцига наддешащее качест
во сварных соединений. Сварка элементов линзы* а танке привар
ка линзы к патрубку, фланцу, для компенсаторов всех групп 
должна выполняться способами, обеспеччвзздиаД провар по всей 
толщине свариваемого металла.

4.2. Сварочные материалы, технология подготовки и сварки, 
качество сварных соединений, их контроль дехдоы удовлетворять

требованиям ОСТ 2S-29I-7I и настоящего стандарта.
Сварочные материалы выбираются по ССТ 26-291-71. Свароч

ные материалы не указанные в ОСТ могут применяться по согла
сованию с головными отраслевыми институтами соответствующей 
специализации. Цри этом они додана обеспечивать качество свар
ных соединений в соответствии с указанным стандартов.

4.3. Сварка долкна производиться согласно производственной 
инструкции, разработшшой в соответствии с требованиями 
ОСТ 26-291-71 и настоящего стандарта.
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4 .4 .  Прихватка и сварка компенсаторов делхна производиться свар- 
тазами , сдавними испытания в соответствии с требованиями "Правил 
аттестации сварщиков" утвержденных Госгортехнадзором СССР.

4 .5 .  При сварке и прихватке должны применяться сварочные >- атсри-а 
ли, соответствующие действующим- стандартам и технический уелоеиям. 
Все сварочные материала должка иметь сертификаты завода-изготовител 
Подготовка сварочных материалов производится по заводской инструк
ции.

4 .6 .  Форма подготовки кромок должна соответствовать требованиям 
стандартов на швы сварных соединений. Способы подготовки гренок 
должны исключать механические повреждения кромок и возникновения 
зон термического влияния, снижающих свойства сварных соединения.

Кромки подготовленных деталей компенсаторов под сварку дслжны 
быть зачищена до металлического блеска и обезжирены на стригу , не 
цензе 20 мм.

4 .7 .  Смещение кромок при сварке гибкого элемента допускается
кв белее 0 ,3  мм. В остальных сварных авах величина смещения громок 
должна соответствовать требованиям СОТ 2(5-291-71.

4 .8 .  Сборка отдельных элементов компенсаторов должная соответ
ствовать требованиям табл .4 ,

Размеры 6 мм Таблица 4

Зцдсворного соеди
нения

Конструкция сварного соединения

патрубка с на
правляющей обе
чайкой

Ш 7 7 7 )£J
/ 40*

дренахнои труб
ки с линзои у/ /

/  М
/п ст т -

. / ^ 
г
G9-9G

о
s  Л ля напоавля ютах обечаек DylCC-5C0 мм, Р^О.бМПа (6 к г е / с ^ ) ,  12 

СС7 26-01-1511-78 размер равен 30 мм. “
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4 .9 . Сварка компенсатора монет производиться только пос
ле проверки отделом технического контроля правильности сборки, 
качества прихваток и подготовки нрсзлок под сварку.

4 .10 . Предельные ивы обечаек-заготовок для гибкого эле
мента должны быть раскатаны или зачищены заподлицо с обеих 
сторон. Допускаемое превышение сша над основным металлах не 
более 0,1 ш .  Еонтрлль продольных шзев обечаек-заготовок 
производится до раскатки или зачистки ива.

5. ТЕЕБСВАШ К ШЕСТ27 СШАШХ СОВД'ШЕЗЙ

5.1 . Контроль качества сварных соединений производится 
следуюцики методами:

внешним осмотром и измерением; 
механическими испытаниями;
ультразвуковой дефектоскопией пли рентгеио- пли гакгла- 

Графированием;
испытанием на кешфиотадлитаузэ коррозию; 
металлографическим исследованием; 
стидоскопираванием; 
гидравлическим испытанием; 
пневматическим испытанием; 
малоцикловыми испытаниями ка усталость; 
другими методами (цветной дефектоскопией, определением 

содеркашя в  металле шва ферритной фазы, испытания на гархе- 
тьчшпеть гелиевым иди галоидными течекскателнки и д р .) ,  если 
они предусмотрены требованиями чертена или OGT 26-29I-7X.

Для компенсаторов подвергавшихся термообработке оконча
тельный контроль качества сварных соединений долдон проводить
ся после проведения термообработки когшенсатора.

5 .2 . Вида и объем контроля, методика контроля, требования 
к  качеству сварных соединений по ОСТ 26-231-71 и настоящему 
стандарту*

5 .3 . Сварные швы доданы быть ровными без излишнего на
плавленного металла, иметь плавные перехода к  оепевпепу ме
таллу, кратеры заварены. Особенно качественно додала быть вы
полнена сварка торовых поверхностей линзы. Начале и конец шва 
необходимо размещать на кольцевых пластинах линзы, усиление 
сварного шва додано быть минимальными для выбранного способа 
свархш.
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5.4. Сварные соединения линзы (гибкого элемента) независимо 
от группы компенсатора подлежат 100% контрола просвечиванием.

Сварные соединения линза (гибкого элемента) с пат
рубков» фланцем, патрубка компенсаторов, группа который неиз
вестна» подлежат 100%' контролю просвечивагпем или ультразву
к о в ^  дефектоскопией.

Если известна группа ксмаспсатора,. то длина корродирую
щих швов» за исключением шзоз линзы (гибкого элемента) прини
мается в соответствии с требованиями ОСТ 26-231-71.

5.5. Количество контрольных сварных соединений линзы (гиб
кого элемента) и патрубков компенсаторов д а  вырезки образцов 
для механических и коррозионных испытаний и металлографичес
ких исследований долкно составлять 2% от общего числа сварея- 
ннх каждым сварщиком одпотип-ных стыков, по не менее одного 
коптролыгого сварного соединения на свародлса па ксэдцй тип 
сварного соединения.

5.6. При серийном изготовлении однотипных компенсаторов 
из листового материала в случае 100% контроля стыковых сварных 
соединений просвечиванием или ультразвуковой дефектоскопией 
допускается на каждый вид сварки варить по одной контрольной 
плотине на всю партию компенсаторов. При этом в одну партию 
могут быть объединены компенсаторы одного вида из листового 
материала одной марки» имеющие одинаковую форг.у разделки кро
мок, выполненные по единому технологическому процессу а под
лежащие термообработке по одному р евд у , если цикл изготевле- 
ния всех изделий по сборочно-сварочным работам, термообработ
ке и контрольным операциям не превышает 3 месяцев.

5.7. Металлографическим. исследованиям долины подвергаться 
сварные соединения линзы (гибкого элемента)» а такке линзы 
(гибкого элемента) с патрубком или фланцем всех компенсаторов 
независимо от принадлежности к группам. Для изданий, не подпа
дающих под требования ОСТ 26-291-71, для исследования отбира
ется рдпн образец. Образец вырезаются из контрольного сварного 
соединения поперек сварного ива по ГОСТ 3242-69, Количество 
контрольных сварных соединений берется в соответствии с требо
ваниями настающего стандарта.

5.8. Исправление дефектов сварных швов разрешается, если 
протяженность участков с недопустимыми дефектами меньше 30% 
окружности шва. Исправленные участки дслши бить проконтролы-
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рованн методами неразрушащей дефектоскопии.

5.9, Метода исправления дефектов и порядок контроля ис
правленных участков методами неразрушающей дефектоскопии 
устанавливаются специальными инструкциями завода-изготовпте- 
дя. Исправление дефектов сварных швов допускается с разреше
ния отдела технического контроля путем удаления дефектного 
места и его последующей заварки по технологии, принятой на 
заводе. Исправление дефектов подчеканкой или подваркой без 
предварительной вырубки дефектных мет:т не допускается.

6 ,  ТЕЙ300БРАБ0Ш

6.1. Термообработка долина производиться после оконча
тельной сварки и устранения всех дефектов. Реяиц термической 
обработки устанавливается заводом-изготозителем, если об этом 
нет специальных указаний в чертеяах.

6.2. Термическая обработка компенсатора н его элементов 
производится в соответствии с требованиями ОСТ 26-291-71.

6.2. Линзы (гибкие элементы), из.углеродистых и низколе
гированных сталей, изготовленные холодным способом, должны 
подвергаться термической обработке.

6.4. Режимы термической обработки компенсатора и его эле
ментов, изготовленных из сталей марок 08XI8KIOT, I2XISHI0T, 
I0XI7HI3M2T, 10П7Н13ШТ, 08H7HI5M3T, 08Х22Н6Т, 08X2IH6M2T -  
по ГШ 26-01-42-71.

6.5. Гибкие элементы (линзы) после термообработки должны 
быть очищены от окалины механическим способом, принятым на 
заводе, шла протравлены.

7. МЕТОДУ НСПЫ1ШЯ И ПРАВИЛА ПКШ.ЖИ
7.1. Все детали и сборочные единицы компенсатора е соб

ранном, но не окрашенном виде, должны быть приняты отделом 
технического контроля завода-изготовителя в соответствии с 
требованиями чертежа и настоящего стандарта. К сборке допус
каются детали и сборочные единицы, принятые техническим конт
ролем.

7.2. В процессе приемки деталей и сборочных единиц долж
ны проверяться:
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материалы путем проверки сертификата:* ели химических 
анализов и механических, испытаний, проверенных кз-заводе- 
изготовителе;

размеры путем измерения при помощи ^зрительного инстру
мента;

качество выполнения сварных пвов, прскштрсягрссзшет 
различными методами (с:.\ п .5 .1 ). Особое ькиыашге долин о быть 
обращено на качество выполнения сварных гнев гибкой оболочки, 
что резко сказывается на долговечности ксшексатора;

отсутствие внешних дефектов путем визуального осмотра.
На карукной и внутренней поверхности изделия не долито быть 
плен, закатов, расслоений, грубых рисок, трещин,а такие на
плывов, подрезов, пор и других дефектов на сварных стах,сни
жающих качество изделий и ухудшающих товарный вид.

7.3 . Вгдравличебкие испытания долины проводиться после 
термической обработки, контроля сварных с соединений и неправ- 
лешш Есех обнаруженных дефектов. Перед гидравлическим (пнев
матическим и др.) испытанием долгой прово зиться осмотр ком
пенсатора на наличие внешних дефектов.

7.4. Гидравлическое испытание компенсаторов должно произ
водиться заводомг-изготовитеяем. Допускается гидравлическое ис
пытание компенсаторов производить в сборе з сосудом или аппа
ратом.

7 .5 . Во избегание растяаешш давления* компенсатор при ис
пытании должен быть установлен между вест?сами опорами или стан
ками. Допускается предварительное подкатил в пределах компен
сирующей способности компенсатора.

7.6. Величина пробного гидравлического и технология прове
дения испытания компенсатора -  по СОТ 26-4Щ-71.

7.7. Время выдержки кошенсстора под пробным давлением 
должно быть не менее 5 минут, после чего "явление с пинается 
до рабочего , при котором производится осмотр изделия.

7 .8 . Компенсатор считается выдержавшим испытание, если:
в процессе испытания не замечается падения давления по

манометру, течи, капель, потения;
после испытания не замечается видимых остаточных дефор

маций.
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7.9, При обнаружении не&отностей компенсатор бракуется 
и устраняются дефекты в соответствии с пп. 5 .8 , 5.Э,поалс 
чего компенсатор подвергают повторному гидравлического ис
пытанию.

7.10* Результаты пробного гидравлического испытания за
носятся в паспорт кшгеЕсатора.

7. И . МалсциклоЕК»̂  усталсстныг.* испытаниям подвергаются 
ксыпеясаторы DyI00-5C0 ?oi з  катичестве не кекее 3 штук от 
партии в период освоения технологии изготовления, коренного 
изменения технического процесса, а также через каждые 5 лет 
их выпуска. В партию входят когшенсаторы одного класса стали 
(углеродистые и низколегированные или шсокалегированше кор- 
розионностойкне), изготовленные по одному технологическому 
процессу, с одной высотой линзы и с условным диаметрам 
Dy100—500 мм*

Компенсаторы залитые водой при комнатной температуре 
и расчетных параметрах работа долины выдержать не мене о уве
личенных в 5 раз малоцикловых нагружений, требуемых по насто
ящему стандарту*

8. МАРКИРОВКА., ШЮЕИВАЦЯЙ, ОКРАСКА
8.1* Каждый принятый компенсатор должен шеть маркировку, 

нанесенную на видной! месте с указанием следующих данных: 
наименования завода-изготовителя; 
условного обозначения коглпенсатора; 
пробного давления; 
марки материала гибкого элемента; 
заводского номера; 
года изготовления.
На компенсатор, изготовленный совместно с аппаратов на 

одном заводе, маркировка монет ье наноситься,
8.2. Маркировка монет быть выполнена на фирменной табличке, 

нанесена несмываемой светлой краской на патрубке компенсатора 
иди другим способом, обеспечивающим качественное нанесение мар

кировки. Шбивание клейма на линзе или другие механические,теп
ловые повреждения поверхности гибкого элемента в процессе мар
кировки запрещаются.
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8*3* На наружной поверхности патрубка компенсатора с на
правляющей обечайкой должна быть нанесена страгша, указываю
щая направление потока среды*

8.4* Консервация я окраске подлежат компенсаторы* принятые 
отделом технического контроля завода-изготовителя*

8.5. Механически обработанные поверхности, е также кромка 
и прилегающие к ним поверхности шириной 50-60 ш  патрубков, 
линз, подлежащие сварке на монтаже, должны быть защищены кон
систентными смазками ила другими материалами, не требующими 
их удаления перед сваркой.

8.6. Поверхности деталей и узлов компенсаторов, подлежащие 
окраске, должны быть очищены от окалины, ржавчины, грязи и обез
жирены.

8.7 Наружные поверхности деталей компенсаторов, ищготовлен- 
ныз из углеродистых и низколегированных сталей, промо мест под
лежащих консервации, долганы быть окрашеьш на заводе-изготови- 
теле материалами, соответствующими технической документации, 
утвержденной в установленном порядке, или защищены ингибиторами 
коррозии.

8.8. Гибкие элементы, изготовленные из норрозЕОнностойки* 
материалов с содержанием хрома не менее 13£, не подлежат ок
раске с целью защиты от атмосферной коррозии* Для придания то
варного вида допускается окрашивать краской ЕГ-177 Г0СТ5631-7О.

8.9. При изготовлении компенсаторов для аппаратов шш кон
струкций, изготавливаемых на том яз заводе, окраска компенса
торов монет производиться совместно с аппаратом или конструкци
ей одной краской.

9. УПАКОВКА. К ТРАНШОтРОВАНИЕ
9.1. В зависимости от габаритов отправляемые компенсаторы 

деляны быть упакованы в ящики или собраны в пакеты* закреплен
ные на брусьях* Упаковка должна быть достаточной для сохранения 
компенсаторов от возможных повреждений, попадания в гибкие эле
менты посторонних предметов и сохранения нанесенных защитных 
покрытий. Изделие должно быть надежно закреплено в упаковке в 
не иметь перемещений^
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9.2* Техническая и товаросопроводительная документация 

додана быть влокена в полиэтиленовый плотный конверт и завер
нута во вдагшецроницаеыуа бумагу (ГОСТ 8828-61) ,которий шсяа- 
дквается в каршн около маркировки груза.

9.3. Маркировка груза -  по ОСТ 2S-29I-7I.

10. кшшшшость
ЮЛ. В дошлете? поставки входят:
компенсатор в сборе;
паспорт, удостоверяпций соответствие компенсатора требо

ваниям настоящего стандарта (сзл. приложение I).
10.2. По требованию заказчика компенсатор с фланцами 

поставляется с ответными фланцами, рабочими прокладками,шпиль
ками, болтами и гайками в соответствии с норезааятно^ехничес- 

кой документацией. Ответные фланцы поставляется пржреплешшзих 
к фланцам компенсатора или в отдельной упаковке.

п .шбор тршвлния к устапобкз и э ш т ш т
II.I.Выбор компенсатора с учетом конкретной схемы и усло

вий работы осуществляется проектной организацией и производит
ся в порядке, приведенном в лрплокенни 2.

П .2 . Установка Еомтгепсатсра в технологической схеме тру
бопровода шш сосуда, аппарате доязна производится в соответ
ствии с существудщнми нормами н требованиями к ыоптапу особых 
компенсаторов (например, см.**йнотвукщш по контацу и эксплуа
тации осевых волнистых компенсаторов и трубопроводов", ЕШй~ 
Ш Ш Ш 9 М., 1973).

П .З . Дри контаке компенсатор долзен устанавливаться без 
скруч жвания гибкой оболочки. При установке допускается угло
вой перекос компенсаторов, не превшащпй па диаметре,па лин
зу следующих величин:

Дня компенсаторов 11*100-400 мм Ру0,25;0,6 Ша(2,5;

-  0 , 4  мил;
Ру2,5 Ша(25ете/смГ)-0,Зма.

Б у г б О О -Ю О О м м ^  0 . 2 5 * 0 . 6  Ш э  ( 2 . 5 :
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Ру 2,5 ыПа(25 кго/см^) -  0,5 ш>

свыше Б у Ю О О ш  Ру0,25;0,6Шз(2,5;6 кгс/с?/*)-2 мгл,
РуI; 1,6 МПа (10,16 кгс/см^)—1,2 т

I I .  4. В процессе испытания трубопровода долина быть за
мерена строительная длина компенсатора. В случае ее увеличе
ния, что означает сдвиг неподвижных опор, кспструкщго опор 
необходимо соответствующим образом усилить. Если увеличение 
длины ксыпенсаторов не вышло за предали его допустимой,ком
пенсирующей способности, то компенсатор оставляется, в про
тивном алучае он додаен быть заменен с оформлением соответ
ствующих документов.

I I .  5. При обнаружении иегерметичноети в сварных соеди
нениях допускается ремонт кошенсатора, заключающийся в пол
ном удалении дефектного места механических способом и его 
последующей заварки. Излишнее усиление сварного шва додано 
быть удалено. Место заварки необходимо проконтролировать не- 
разрушаюцими методами контроля (кашишрным методом и др .) ,а 
компенсатор испытать повторно на герметичность.

I I . 6. Компенсатор в процессе эксплуатации не требует 
специального обслуживания, однако в связи о особенностями 
его работы необходим систематический надзор за их состоянием. 
Порядок надзора осуществляется по инструкции предприятия, эксплу
атирующего ксмпенсатрры.

I I . 7. Дзнше по контазу и эксплуатацс.! заносятся в пас
порт компенсатора (см. приложение I ) .

I I .в .  После наработки компенсатором расчетного гарантиро
ванного числа циклов нарруженнй, компенсатор подвергается ос
видетельствование заводской комиссией с ца*св установления его 
пригодности к дальнейшей, эксплуатации. Необходимо учитывать, 
что дальнейшая работа компенсатора может быть разрешена талько 
для конкретных условий эксплуатации, при ассоркх допустимо 
нарушение герметичности сварных соединений компенсатора в ви
де усталостных трещин. Если эти условия отсутствуют, то даль
нейшая работа компенсатора не разрешается.
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12* ТРЕБОВАНИЯ К НАДЕЖНОСТИ. ГАРАНТИЙ
12*1* Надежность работы компенсаторов определяется качест

вом выполнения всех требований настоящего стандарта и в первою 
очередь качеством выполнения сварных соединений.

12.2* Срок службы компенсатора должен соответствовать 
числу гарантированных циклов нагружений, установленных в насто
ящим стандартом (под циклом нагружения понижается перемещение 
компенсатора при изменении температуры конструкции от минималь
ной до максимальной и обратно).

12.3. Коррозионный износ гибкой оболочки компенсатора не 
должен превышать:

0,6 мм для компенсаторов толщиной стенай 5 3 мм;
1,0 мм для компенсаторов о толщиной станки 34 мы.

12.4. Коррозионный износ компенсатора определяется прибо
рами для определения толщины стенки при доступе к контролю с 
одной стороны (например, толщиномером ультразвуковым, импульс
ным переносным "Кварц-б”, ультразвуковым резонансным толщино
мером ТУК-4В, ультразвуковым портативным резонансным толщино
мером ТУК-3 (УРТ-6) и др.) по методике, прилагаемой к приборам.

12.5* Гарантийный срок компенсатора устанавливается не ниже 
срока службы сосуда, аппарата или трубопровода, на которые он 
устанавливается, но не менее 18 месяцев со дня ввода компенса
тора в эксплуатацию, но не более 24 месяцев после отгрузки с 
завода-азготовителя при условии правильного применения, расчета, 
выполнения требований настоящего стандарта, транспортирования, 
хранения, монтажа и эксплуатации компенсатора в соответствии с 
указаниями техдокументации ззвода-изготовитэля.

14. ТЕХНИЧЕСКАЯ ШШЕШЛШк
I4 .I. Основные технические данные компенсаторов приведены 

в табл.5. Значения компенсирующей способности 2А даны в 
табл.5 для общего числа циклов работы компенсатора за период 
эксплуатации, равного 300, из условия выполнения предваритель
ного растяжения (сжатия).
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Таблица 5

УСЛО!
ный

1----------------------------------------
"Кошенсирупцая способность Жесткое

диа- ОДНОЙ ЛИНЗЫ 4 Д ? ш
ть компенсатора С0»кН Распорное усилие 

(кгс) 4 него давления Ср,
внутрен-

штр
Dy, т

100

125

150

200

250

300

350

400

450

0,25
(2,5)

+8

49

0,0
( 6)

4.76

47

Условное давление Р МПа (к гс /сА
--- ,------- --- ------- -̂---------г—----Г

I
(10)

i .6
(IG) 1(25)

0,25
(2 ,5)

0,6
(6)

I
(10)

1.6
(16)

2 .5  6,25 
(25) (2 ,5)

0,6
(6) (10)

1,6
(16)

2 ,5
(25)

43,5. 43

12,51
(1276)

20,23
(2064)

16,10
(1643)

29,45
(3005)

8,51
(868)

20,52
(2094)

1744
(178®

27J75
(2832)

13,33
(1350)

21,32
(2175)

17,33
(1768)

32,71 
(3338)

10,04
(1023)

24,10
(2460)

20,58
(2100)

3293
(336®

14,19
(1448)

22,64
(2310)

18,86
(IS35)

33,31
(3705)

11,52
(1179)

27,64
(2820)

2352
(2400)

3763
(384®

42^

15,99
(1632)

25,28
(2580)

21,86
(2231)

34,10
(3480)

36Д)9
(3775)

14,21
(I45ti)

34,10
(3480)

3Q87
(3150)

4939
(5040)

47?8
(4875)

17,64
(1800)

28,22
(2880)

24,87
(2538)

46,16 
; 47X0)

46,55
(4750)

16,9»
(1725)

40,57
(4X40)

3724
(3800)

5358
(6080)

Щ "
(5В75)

44,5 43,5

22,05
(2250)

36,50 
( 3?20)

35,26^
(-3593)

59,20
(6041)

S347
(5354)

19,50
(199®

46,69 
[4764)

4332
(442ii)

6ф 8
( rmnoiiЧ ( vrvu/

Щ 7
(<А!25)

23,60
(24X0)

38,90
(3970)

38,15
(3893)

63,89|
(6519))

5727
15844)

22,05
(225®

52,92
(5400)

49,03
(БООС)

7840
(800®

77Д8
[7875)

24,80
(2530)

41,15
(4200)

40,80
(4163)

68,60) 61,3824,26 
(7000),(6253)| (2475)

58,21
(5940)

53Р0
(5500)

8624
(£80®

8575 . 
(8550)

25,80
(2630)

43,00
(4390)

43,00
(4388)

72,73 65,542(5,46 
(7420) j, 6688)|42700)

63,03
(6432)1

5^39
;6050)

9486
(9680]

9555
(960)
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Продолжение табл, 5

^Я5ОЗЕ "Компенсирующая способность Пеоткоотьный
диа
метр

Dy , мм

одной линзы + д д а
омпэкоатора
кгс/

кН

?а> ы ( 10) ¥ 5)

Условное давление Ру » МПа (кго/ c t r )

Распорное усилие о1 
него давления Ср,к

ен-

ы (10)
2 ,5 V
(25)

0,25
(2*5) ы ( 10)

1,6
(16)

2 ,5 ч
(25)

500

600

900

1000

1200

1400

30,23
(3085)

51,86
(5292)

4569 77,35 70,17 
(4662)(7893)(7160 )

28,81 68,80 
(2940)(7020)

64,97
(6630)

103,6 104,6 
(10576) (10675)

42,5 33,32
(3400)

57,62
(5880)

51,26
(5231)

36,75
(3750)

63,50
(6480)

57,33
(5850)

39,69
(4050)

68,99
(7040)

63,40
(6469)

42,83
(4375)

74,87 
(7640) (

69,46
7088)

+10 +8 +4,5 +3.5 46,26
(4720)

80,78
(8244)

75,50
(7704)

52,68
(5375)

92,51 
(9440) (

87,65
8944)

58,80
(6000)

104,3
(10640)

99,77
Сюзш)

86,78 | 80,24 
(8855) ( 8X88)

96,90
(9888).
107,7
(1099(1

119,2
(12233)

130,2 
(132 SC)

90,35
(9219)

152,6
(3557$

175,4
ш щ

33,81
(3450)

38,71
(3S50)

43,61
(4450)

48,51
(4950)

53,51
(5460)

62,97
(6425)

80,67
(8232)

76,44
(7800)

122,3
(12480)

92,43 
(9432J

88,20
(9000) (

141,1
14400)

104,1 
0Do2d

99,47 
(ЛИБО) (

159,2
im®

115,8
(П820)

110.,7
emo o)

177,2
(18080)

127,7
(ззозз:

122,7
02520;

197,1
Ж20Л2)

150,2
(3533$

145,0
(14800)

232,1
(23680)

72,52
(7400)

173,2 167,6 268,1
(37670), (Г7Л>9) (2X360)

123,0
(32550)

142,1
(14500)

OCT 26-01-1512-76 
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Продолжение табл* 5

У слов 
Ш1Й 
диа
метр 

Dy ,ш

-Кошснсзрувдая способность 'Жесткость компенсатора CQ ,кИ
' ОДНОЙ ЛШ13Ы + л  ,ш  I (кто)

Распевное усилие от внутрен
него давления Ср,к11 (кге)

Условное давление Р ,Ш а (кгс/сгл2)
0 ,25
(2 ,5 )

0 ,6
(10)

i , 6(io) 2 ,5
(25) 0.25(2,5) 0 ,6

(5) (10)
1 ,6(ie)

2*5
(25)

0,25
(5 .5 )

0 ,6
Ы (10)

1 ,6
(1б)

2 ,5
(2о)

1600

+10 +8 +4 +з

64,93
(6625)

115,6
(П80О)

99,47
(I0I50)

169,5
07295)

82,08
(8375)

196,1
(20010)

190,1
(19400)

304,2
(ЗЮ4Э

—

1800

2000

2200 

2400

71*05
(7250)

127,4
03000)

110,3
(II250)

183,6
09245)

91,63
(9350)

218,9
022338)

211,7
(21600)

338,7
(34560)

77,52
(7910)

138,8
([4164)

277,5
(28320)

208,2
(21240)

101,3
(10340

242,1 
) (24702)

232,4
(23710)

371,5
(37904)

83,30
(8500)

149,9
(15300)

303,2 
1 (30940)

227,4
(2320$

110,4
СП263)

263,4
(26880)

254,8
(26000)

406,1
(41440)

89.43
(9Й5)

161,1
ошо)

32ЕЛГ
(335&0) ш

286,4
(29220)

276,4
(28200)

го о о о 95,55
(9750)

172*,5 
(17(300]

354,8
(36200)

1 2 9 ,1
(C3I75)

303,7
(31500)

297,9
(30400)

2800 100,9
(10300)

183,3
(C87C0)

380,2 
(38600)

138,4
(I4I25)

331,0
(33780)

319,5
(32600)

3000 107,1
(10930),

195,2
aS9IG)

'  406,2 
(41454)

147,5
05055)

353,0
(36018)

340,6
(34750)

ОСТ 2G
-0I-I5I2-76 
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Продолжение табл. 5

Уолов-НЬмпенсирунадяя способность Меткость компенсатора CQ одной линзы + д , ш I (кге) ,кН
тыдиа
метр

Dv, мм

Распорное усилие от внутвен-
______ _____ __________  него давления , кП (кго)
Условное давление Р , МПа(кго/оиг)

0,25
(2,5)

0,6
( 6)

I
( 10) l l )

2*5
(25) ? а > ы (10) Ы ) Ш ) ы (10) h h и

112,7
(II500)

206,2
(21040)

156,7
(15983

374,9
(38250)

118,8
(32X25)

217,6
(22200)

165,6
(1690$

396,3
(40440)

325,0
(12750)

229,3
(23400)

174,9
(1785$

4X8,7
(42720)

130,8
(1335(5

184,0 
(18773

137,2
(14000)

193,1
(1930$

151,9
(15500)

215,8
(22025)

167,0
(17040

239,0
(24388)

3200

3400 +8

3600 +10

3800

4000

4500

5000

НРПМАШШ:,
1. НошзноируЕи?ая способность 2Л ,равняется сушне предварительного и рабочего пере

мещений.
2. Местность компенсатора CQ ,приведена для предварительного или рабочее перемещений

* Д  *

ОСТ 26-0I-I5J2-76 
Стр* 32
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3* Распорное усилие о? внутреннего давления CL приведено 
для условного давления и только от действия на гибкую оболоч
ку, без учета сила давления на сечение трубя,

14.2, Компенсирующая способность комжшсатороз в зависи
мости от общего числа циклов работы за период эксплуатации при
ведена з табл, 6,

Таблица 6

Давле
ние ус
ловное 
Р„, Ша

Диаметр 
условный 
Dy, т

Компенсирующая способность одной линзы + А ,им
Общее число циклов работа компенсатора за пе

риод окоплуатлзаи
кгс/с 1Г 3 0 0 6 0 0 1000 203Э 5000 IOCCO

100-250 +8 & + 5,5 j4.'i +4 + 3

,0,25
(2.5)

300-450 +9 ±8 + 7 +6 +5 +4
500-5000 +10 + 9 + 8 £ +6 +4,5

100-250 +6 J5,5 + 5 +4 +3 +2,5
о,б(е) 300- 4 5 0 +? +6,5 +S +5 + 4 + 3 , 2

500-3600 +8 +7,5 +7 + 6 1 4 , 5 +3,9

100-250 +3,5 +3,0 +2,7 +2*3 + 2 , 0 +1,6

К  хо) 300-1400 +4,5 +4,0 +3,7 +3,0 +2,4 + 2 , 0

1600-3000 +4,0 +3,5 +3,3 +2,!J + 2 , 3 + 1 , 8

100-250 +3,0 +2,8 + 2 , 6 +2,2 + 1 , 7 + 1 , 4

1,6(16) 300-1400 +3,5 +3,3 +2,9 +2,4 + 1 , 9 + 1,5

1600-2200 +3,0 +2,8 + 3,6 ±1,7 + 1,4

2,5(25) 200-700 +2,5 +2,2 +1*9 ♦1*6 +1.2 + 1.0

14*3, Для компенсаторов,не подвергаемых при монтаае пред
варительному растялекшо, коьщеиезфуацая способность назначается 
равной 75# от общей кожонсирупцои способности компенсатора 2А , 
назначенной из условия ■ выполнения предгарз1 ш-льпого растяпсшш 
(снатпя) (см, табл, 5,6)*

14*4, Кошенсируадая способность компенсаторов с дренажыж 
трубками и без них принимается одинаковой.
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14,5* Компенсирующая способность компенсатора из нес
кольких линз определяется по ^орглулэ:

2 Д а =  П - 2 Д

14,6* Если компенсатор применяется- для когшексацпзз пере
мещения Д[ . азеныаего, чем Д , то со ответстзуапгя ему 
жесткость С1а . определяется по формуле:

14*7, Если компенсатор применяется для рабочего давле
ния Рр отличного по величине от условного давления Ру , то 
распорное усилие от действия давления на гибкий элемент оп
ределяется но формуле:
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Приложение I 
Рекомендуемое

ПАСПОРТ ШШСАТОРА

(наименование компенсатора, условное обозначение, чертеж) 
заводской номер__________  , дата изготовления________
изготовлен______________ ;___________________________

(наименование завода-изготовитсля, его адрес)

Основные технические данные

Условный диаметр Dy , ш _______________________
Условное давление Ру, ЫПа (к г с /с Л _______________
Температурные пределы,°С ________________________
Число ВОЛН а _______;_________________________
Строительная дайна L , ш  ...__________________
Масса» кг ____________________ ._______________

Сведения об основных деталях компенсатора

Наименование
детали

Размеры, мм Основной
металл

Данные о сварке 
1 1

g-i
11
р=С к «—• То

лщ
ин

а
ст

ен
ки й

гам
£ го

ст

ио га о »
Цо В

Е
0

1

i i iО В о
§§•§
£ § ©

iS S
= § § а «£0 S3 t=intrioB
g S § '° 8

iS’g& S S

1. Гибкий элемент
2 , Патрубок
3* Нацравлявдая 

обечайка 
А* Фланец 
5, Дренахная 

трубка
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Техническая характеристика

Стр. Зб

Величина хом- 
пексируэдей 
способности,ш

Гарантированное 
число циклов за 
период эксплуа
тации

Кесткость 
компенсато
ра, Са.кК 

(кто)

Распорное уси
лие от рабоче-
кв е т ®  v

ПоНГае-
чаше

Результата испытания

Данные о термообработке гибкой оболочки (линз, полулинз,гиб
кого элемента), патрубка и др. деталей ____________________ __

Гидравлическое испытание

Другие метода испытания (испытание на меякрпсталдптнузо кор
розию, герметичность, цветной контроль и д р . ) ______________ "

Компенсатор изготовлен и испытан в соответствии с 
ОСТ 26-01- и признан годным для работы с указанными в 
настоящем паспорте параметрами.

Главный шсхенер завода ______________________ ____
(подпись)

М .П . ^Начальник ОГК завода ____________________ ______
(подпись)

• • 197 г*
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Акт о ьзоптаае компенсатора

Город _____________ ___________ * ___ * _____________ IS7 г*
Предприятие (заказчик) _______________________________________

Цех (объект) _________________________________________________
Ка, ннхенодписавшюся, представитель монтирующей органи

зации ______________________________________________________
(наименование организации)

в лице _________________________________________________
(должность, <£а?-д:лкя; и .о .)

и представитель заказчика в лице ____________________________

(должность, фамилия, и.о*)
составили настоящий акт о ток, что произведен контак коглпенса-
тора _______________________________________________________

(условное обозначение компенсатора)
изготовленного

изготовления)

(наименование зав ода-изготовителя, дата 
------------------  , заводской & ___________

Конденсатов установлен н а ______________________________
(трубопровод, аппарат

_____________  . с условным проходок ___________  ми,

участке ______________________ __________________________
(место расположения)

Предварительная растяшса (сжатие) согласно инструкция по монта
жу и указанию в чертой© 3 ____________ произведена н а ___  гза.
при температуре окружающего воздуха ___ °С* Строительная длина
компенсатора до растяжки (сжатия)___ юд, после растятся___ш*

Подписи:
Представитель монтирующей Представители предцрият-о

органязацеи заказчика
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Сведения об эксплуатации компенсатора

(условное обозначение компенсатора)

Предприятие ____________________________________ __
Цех, участок__________________________ ___________ _
Место установки ___________________________________

(номер по схеме пли другой докутгептациз

цеха)
Данные об условиях работы

Дата
Рабочее 
давление 
Рр7 МПа
(кгс/см^)

Темпера
тура,^

Рабочая среда и ее 
kopdoзнойные свой
ства Примечание

Данные о количестве циклов работы

Дата
Количество циклов с начала 

эксплуатации Примечание

ДРИШШЕ. Данные о количестве циклоз заносятся в 
периода осмотра, ремонта, остановки объекта или в опреде
ленное время, во не реве одного раза в квартал.

Фамилия; и.о.» должность лица,
ответственного за эксплуатация ______________________

(подпись)
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Дяллонензе 2 
Рекомендуемое

порядок: выбора вшписатора

Считаем заданные иди полученными из расчета конструкции 
о компенсатором следующие величина;

условный диаметр Dy ,ш ;
рабочее давление Рр» Ша (кгс/см^);
температуру, °С;
перемещение конструкции, которое не^Зходиш скомпенсиро

вать Ак , ш ;
требуемая циклическая долговечность .конструкции в циклах;
материал компенсатора.
X, По ГОСТ 356-68 находим величину узлсвного давления в 

зависимости от величина рабочего давления,; температура эксплуа
тации, для выбранного материала патрубка :;!ла гибкой оболочки 
( в случае разных материалов выбирается материал о более низ
кими свойствами).

2. В зависимости от полученного услодчого давления, конст
руктивных особенностей, температура и условий эксплуатации для 
заданного диаметра выбираем по сборнику стандартов требуемый 
компенсатор.

3. В зависимости от условного давления, диаметра, числа 
циклов работы компенсатора за период эксплуатации по табл. 6 
ОСТ 26-0I-I5I2-76 определяем кошгенснрущтэ способность одной 
линзы + А мм*

4. Определяем число линз компенсатора по формуле
п. = 2л

5. Для заданного условного прохода, полученного условного 
давления, числа линз по соответствувощн стандартам находим все 
основные параметра и размеры выбранного компенсатора.

Пример выбора компенсатора.
Дано;
условный проход трубопровода Dy600 ш ;

IS6
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рабочее давление 0,7 ЬШа (7 кгс/сь£); 
температура 350°С;
требуемое дда компенсации перемсдание д к18 нм;
требуешЯ циклическая долговечность 1000 циклов; 
материал патрубка и гибкой оболони БСтспб; 
конструкция-компенсатор с патрубками.

Требуется выбрать компенсатор.

I* По ГОСТ 356-68 для заданного рабочего давления, темпе-  ̂
ратурн, материала определяем условное давление Ру ДШа( 10кгс/сг/ 

2* По ОСТ 26-0I-I5I2-76, табл. 6 для заданного условного про
хода, циклической долговечности и полученного условного давле
ния определяем компенсирующую споообнсоть одно!: линза в случае 
выполнения предварительного растяпе шя + д 3,7 ш , Б случае 
установки компенсатора без предварительного растяжения 
Д =0,75 2 3,7 =5,5 ш«

3. Определяем число линз в компенсаторе для случая выполне
ния предварительного растяяення

а = 18 
2 3,7

2,4

Принимаем а =3 линзы.

Для случая установки компенсатора без предварительного 
растяжения

18 
5,5

Принимаем а =4 линзы,

п = = 3,3,

4, По ОСТ 26-0I-I5G5-76 табл. I , ОСТ 26-0I-I5I2-76 
табл, 5 для заданного условного прохода, полученного условного 
давленая, числа линз находим все основные параметра и размера 
выбранного компенсатора.
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Всесоюзный научно-исследовательский и проектно-технологический 
институт химического машиностроения (ВНИИПТхиммаш)

(>̂ЦИРЕКТ0Р

ЗАВЕДНЩИЙ ОТДЕЛОМ 
СТАНДАРТИЗАЦИИ

Ю.Б.РОХЛОВ

Д/8.К0ЧКУР0В

РУКОВОДИТЕЛЬ ТЕМЫ И 
ИСПОЛНИТЕЛЬ» ЗАВЕДУЮЩИЙ
ОТДЕЛОМ /Т^1^-*-^^-^БЛЛ.АНК11РСШЛ1

СОГЛАСОВАНО:
Всесоюзный научно-исследовательский и конструкторский 
институт химического машиностроения (НИИХИШАШ)

ЗАМДИРЕКТОРА AkX—J15-ИЛЬГИСОНИС

/ начальник БАЗОВОГО 
' НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКОГО 

ОТДЕЛА СТАНДАРТИЗАЦИИ M fo U lW В.З. ДЖИН

Государственный комитет по надзору за безопасным ведением 
работ в промышленности и горному надзору при Совете 
Министров СССР (ГОСГОРТЕХНАДЗОР СССР)

ЗАМ. НАЧАЛЬНИКА 
УПРАВЛЕНИЯ письмо от 

17.02.77г.
№ 13-8аЛ36

А.И.МУРАЧЕВ
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