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С Т А Н Д А Р ТО Т Р А С Л Е  В  О

СОСУДЫ И АППАРАТЫ 

ВОДОПОДГОТОВИТЕЛЬНЫХ 
УСТАНОВОК

ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ОСТ 24.030.10

Распоряж ением М инистерства тяж елого, эн ер гети ч еско го  и т р ан с­
портного машиностроения от 3 0  января 1970 г. №  В К -3 6 /1 2 9 9  срок  
введен и я установлен с  1 января 1971 г.; в части п.п. 1 .3 .5  и 2 ,2 —с  
1 июля 1971 г.

Н есоблю дение ст ан д ар т а  преследуется по зако н у

Настоящий стандарт распространяется на изготовление и по­
ставку сосудов и аппаратов водоподготовительных установок, под­
лежащих и не подлежащих регистрации и контролю Госгортехнад­
зора, и является обязательным для всех заводов Министерства 
тяжелого, энергетического и транспортного машиностроения СССР, 
выпускающих это оборудование.

1. Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я  К И З Г О Т О В Л Е Н И Ю

1.1. МАТЕРИАЛЫ

1.1.1. Материалы деталей и узлов сосудов и аппаратов в зави­
симости от их рабочих параметров должны отвечать всем требова­
ниям чертежей, МН 72— 62, ОТУ 50— 1— 59* для тропиков и требо­
ваниям настоящего стандарта.

1.1.2. Основные детали сосудов и аппаратов (обечайки корпу­
сов, днища и т. п.) должны быть изготовлены из листовой стали 
следующих марок:

а) углеродистой стали обыкновенного качества мартеновской 
плавки, кипящей, спокойной, поставляемой по группам «А» и «Б», 
стали марки Ст.Зкп ГОСТ 380 — 60* с требованиями на по­
ставку по ГОСТ 500— 5 8 ** ; допускается применение конверторной 
стали спокойной и полуспокойной плавок. Сосуды и аппараты, под­
ведомственные Госгортехнадзору, должны быть изготовлены из 
стали группы «А»;

И зд ан и е официальное П ерепечатка во сп рещ ен а
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б) низколегированной стали марки 1 6 Г С (З Н ) ГО С Т  5520— 69;
в) легированной стали марки Х 18Н 9Т  группы «А» ГО С Т  

7350— 66 и ГО СТ 5582— 61*,
1.1.3. Ж елобки для дренаж ны х устройств должны быть изго­

товлены из ленты легированной стали марки Х 18Н 10Т  ГО С Т  
4986— 70.

1.1.4. Трубчатые элементы изделий долж ны бы ть изготовлены 
из следующих* труб;

а) бесш овных горячекатаны х из углеродистой стали марок 
С т.10 и Ст.20 ГО С Т 1050— 6 0 *  по Ч М ТУ — 3 — 90— 69 и ГО С Т  
8731— 66;

б) бесш овных из легированной стали марки Х 18Н 10Т  ГО С Т  
5632— 61 по ГО С Т 9940—62 и ГО С Т  9941— 6 2 ;

в) электросварных из стали ВМ Ст.З ГО С Т  380— 6 0 *, 
Ст.Ю  и Ст.20 ГО С Т 1050— 6 0 * по ГО С Т  10705— 6 3 * , Х 18Н 10Т  
ГО С Т  5632— 61* по ГО С Т 11068— 64;

г) углеродистых водогазопроводны х по ГО С Т  3262— 62.
1.1.5. При сварке сосудов  и аппаратов должны применяться 

электроды по ГО С Т 9466— 60, ГО С Т  9467— 60 и ГО С Т 10052— 6 2 *; 
сварочная проволока — по ГО С Т  2246— 70; флюсы в зависимости 
от свариваемой стали —  по техпроцессам, утверж денным  в устан о в­
ленном порядке.

1.1.6. В качестве прокладок должны использоваться кислото- 
щелочестойкая резина по ГО С Т  7338— 65, паронит по ГО С Т  
481— 58 *.

1.1.7. Литые фасонные детали должны изготавливаться из чу­
гун а.

1.1.8. М атериал крепежа должен быть из стали марок: 
ВМ Ст.Зсп, ВМ Ст.4сп и ВМ Ст.бсп ГО С Т  7380— 6 8 ; Ст.10, Ст.20, 
С т.35 ГО С Т 1050— 60* и ГО С Т  1051— 5 9 *; 35Х , ЗОХМА 
ГО С Т  4543— 61*; Х 18Н 10Т ГО С Т 5632— 61 и 16ГС ГО С Т  5520— 69.

1.1.9. Верхние распределительные устройства должны изготов­
ляться из полиэтилена высокой плотности (низкого давл ени я). 
Д опускается, применение полиэтилена низкой плотности.

1.1.10. Нижние распределительные устройства типа «ложное 
дно» должны изготовляться из прессматериала А Г-4с, по ГО С Т 
10087— 62*. Д ля щ елевых колпачков должен применяться сопо­
лимер стирола СНП-2 по С Т У З О — 12514—63. По специальному 
согласованию  с Главатом котлом аш ем  допускается изготовлять 
распределительные устройства как  верхние (тр уб чаты е), так и, 
нижние (трубчато-щ елевые и трубчато-колпачковы е), а такж е 
плиты «ложного дна» из легированной и углеродистой сталей.

1.1.11. До запуска в производство материалы, поступившие на 
склады  завода, должны быть проверены на соответствие государ ­
ственным и отраслевым стандартам  по сертификатам завода-по-
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ставщ и ка, при их отсутствии —  по результатам  испытаний цент­
ральной заводской  лаборатории.

1.2. И ЗГО Т О В Л ЕН И Е

1.2.1. А ппараты и сосуды , их узлы и детали долж ны  бы ть изго­
товлены  по рабочим чертеж ам , утверж денным в соответствую щ ем  
порядке, а такж е по М Н  72— 62 и отвечать требованиям  н асто я ­
щ его стан дар та.

1.2.2. И зготовлени е деталей, узлов, а такж е изделий в целом 
из м атериала, указан н ого  в рабочих чертеж ах, долж но произво­
диться по утверж денном у в установленном порядке, оснащ енном у 
и контролируемому заводом -изготовителем  технологическом у про­
цессу.

1.2.3. Разм еры , не оговоренные допусками, деталей , об р аб аты ­
ваем ы х м еханическим способом на металлореж ущ их ста н к а х , 
долж ны вы полняться с допускам и по 7-му классу точности, а д е т а ­
лей, полученных пе механическим способом, —  по 8-му к л ассу  точ­
ности по ГО С Т  1010 и ГО С Т  2689— 54*, огневой резкой —  по 
Г О С Т  12169— 66.

Отливки деталей долж ны быть изготовлены по 3-м у к л а ссу  точ­
ности по ГО С Т  1855— 55 и долж ны отвечать требованиям  Г О С Т  
5 5 2 5 — 6 1 *.

1.2.4. О сновны е детали корпуса (обечайки, д н и щ а), поступаю ­
щие на сборку, долж ны  иметь маркировку стали заво д а-п о етав- 
щ ика или завода-и зготови тел я.

С осуды  и аппараты, подведом ственные Го сго р техн ад зо р у, 
долж ны  иметь м аркировку всех  деталей, работаю щ их под д а в л е ­
нием.

1.2.5. К свар к е  узлов и деталей сосудов и аппаратов, подведом ­
ственны х Госгор техн адзор у, долж ны допускаться сварщ ики, с д а в ­
шие испытания в соответствии с требованиями «П равил испытания 
сварщ и ков», утвер ж денн ы х Госгортехнадзором .

1.2.6. П одготовка кромок под сварку, сборка элем ентов под 
свар к у , свар к а  деталей  и узлов долж ны во всем со о тветство вать  
чертеж ам , утверж денны м  в соответствую щ ем порядке, тр еб о ва­
ниям раздела I I I  М Н  7 2 — 62, инструкции завода-и зготови теля я  
настоящ ем у стан дар ту.

1.2.7. О бр аботка кромок может быть произведена огневой р ез­
кой (с  чистотой обработки кромок V  2 ) , механическим и другими 
способами.

1.2.8. С таль аустенитного класса марок Х 18Н 9Т  и Х 1 8 Н 1 0 Т  по 
ГО С Т  563 2 — 6 1 * доп ускается  резать механическим и кислородно­
флю совым или в обоснованны х сл учаях электродуговым  способам и 
с обязательны м  удалением  зоны термического влияния.

1.2.9. П одготовленны е кромки не должны иметь заусен ц ев, тре­
щин, за ва л о в .
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1.2.10. Конструкция и расположение сварных соединений: сосу­
дов и аппаратов должны обеспечить возможность их беспрепятствен­
ного выполнения и контроля в процессе изготовления и монтажа.

1.2.11. В процессе сборки элементов под сварку не допускается 
применять принудительную подгонку, вызывающую остаточные де­
формации и наклеп, если не проводится последующая термообра­
ботка для снятия напряжения.

1.2.12. При сборке элементов под сварку прихватка должна 
быть произведена электродами той же марки (типа), что и сварка, 
и выполнена сварщиком или сборщиком, имеющими право на про­
изводство сварочных работ. Перед сваркой кромки и поверхность 
металла на ширине не менее 10 мм от кромок должны быть очи­
щены от грязи, масла, окалины.

1.2.13. Способы сварки деталей и узлов должны приниматься 
в зависимости от требований, указанных в чертеже. Режимы 
сварки должны быть указаны в технической документации (в тех­
нологических инструкциях) завода-изготовителя.

1.2.14. Сварщик должен приступать к сварке после проверки 
контролером ОТК правильности сборки деталей и подготовки их 
под сварку.

1.2.15. Все сварные швы на корпусах сосудов и аппаратов, под­
ведомственных Госгортехнадзору, должны клеймиться клеймом 
сварщика, выполнившего эту работу, на расстоянии от 35 до 50 мм 
от шва.

1.2.16. Допускаемые отклонения размеров воротниковых флан­
цев и отбортованных колец, указанных соответственно на 
черт. 1 и 2, устаналиваются следующими:

По наружному диаметру D Ht мм 
По внутреннему диаметру £>в , мм 
По высоте Л, м м ................................

± 2 .5
±1,5
± 2 .5

А (ро плоскости)
' d _______________________________  г

1
!

^Эопцскаемыи 
, Нуклон  /• 20

/7УЛ -К I

S ' зе

Черт. 1

н ----------------------------------------А ; /по плоскости) \ _  
± ___________ 1______________

4 ^ —  'допускаемой уклон f-20

м

Черт. 2



i ,2-17- У то н ен и е и разнотолщ инность стенок отбо р тованн ой  ч а ­
сти вор о тн и ко вого  ф ланц а и отбор тованного ко л ьц а дол ж н ы  со ­
ст а в л я т ь  н е бо л ее 2 5 %  ном и нальны х значений.

1.2.18. Ш ирина уп лотнительной поверхности «А » ('черт. 1 и 2 ) 
ф ланц а после о бр аб отки  или без нее долж н а со ст а в л я т ь  не м енее 
10 м м .

1.2.19. У п л о тн и тел ьн ы е п оверхности ф ланца и ко л ьц а до л ж н ы  
б ы ть гл адки м и , без р акови н , трещ ин, за у се н ц ев , н еконц ентр и че­
ск и х  рисок, вы хо д я щ и х за  пределы  зе р к а л а  ф л ан ц а, и д р у ги х  д е ­
ф екто в .

У гл уб л ен и я на при валочной поверхности этих д етал ей  н е о б хо ­
дим о и сп р авл ять путем  проточки, при этом толщ ина не д о л ж н а 
вы х о д и ть  з а  п р еделы  расчетной.

1 .2.20. П р и вар к у  о тб о р то ван н ы х колец и во р о тн и ко вы х ф л ан ц ев 
к трубам  при несовм ещ ени и их внутренних д и ам етр о в до 2 м м  
сл ед у ет  п р о и зводи ть сн ар уж и  и с частичной (в  м еста х  см ещ ения 
кр ом ок) п одвар ко й  изнутр и; при несовм ещ ении кром ок по вн у тр е н ­
ним ди ам етр ам  от 2 до  4 мм  сл едует производить п р и вар ку с н а ­
руж и и внутр енню ю  п о д ва р к у  сты ков полностью  с зачи стко й  в с е х  
п о д вар и ваем ы х (части чной  и полностью ) сты ко в внутри  тр уб ы  с 
ц елью  уд ал ен и я н ап л ы во в  и создани я п лавного п ер ехо да от при­
вар енной  д етал и  к тр у б е.

П р и м е ч а н и е .  Внутренняя подварка сварных стыков отбортованных ко­
лец и воротниковых фланцев к трубам с условным диаметром до 150 мм не 
производится.

1.2 .21 . П ер еко с уплотнительной поверхности ф л ан ц ев д о п у­
ск а е т ся  в поперечном и продольном  взаи м но п ер п енди кул яр ны х 
н ап р авл ен и я х  не б ол ее 1 м м  на  100 м м  н ар уж н о го  д и ам етр а  
ф л ан ц а, но не бол ее 3  м м  по всей  длине.

1 .2 .22 . Д о п у ск а е м ы е отклонения р азм ер ов для н а к и д н ы х  ф л а н ­
цев (черт. 3 ) у с т а н а в л и в а ю т ся  следую щ ие:

По наружному диаметру £>н, м м ................................................... ± 3
По внутреннему диаметру £>в, мм .................................................... I f

Поверхности

1.2 .23 . Д о п у ск а е м ы е отклонения на н еп лоскостн ость уп л отн и ­
те л ьн ы х  п овер хн о стей  ф л ан ц ев в зави си м ости от у сл о вн о го  д и а ­
метра проходй д о л ж н ы  со о тве тств о ва ть  указан н ы м  в таб л . 1.
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D y
прохода фланца

Д о п уск
на н еп л о ск о стн о сть

Д о 50 0 ,2 5

.  100 0 ,5 0

„ 125 0 ,6 0

„ 150 0 ,7 0

• 200 1 ,0 0

.  250 1 ,2 0

С вы ш е 250 1 ,5 0

1.2.24, Смещ ение осей б о л то вы х отвер сти й  ф л ан ц евы х со ед и н е­
ний от ном инального располож ения дол ж но со о т в е т ст в о в а т ь  тр еб о ­
вани ям  Г О С Т  1234— 6 7 * .

1.2 .25. Д о п ускаем ы е отклонения разм ер ов опор со су д о в и ап п а­
р атов в с е х  типоразмеров у ст а н а в л и в а ю т ся  следую щ и е:

О т вертикального положения, м м .............................................................. ± 1 0
По вы соте, мм  . . ..........................................................................................± 1 5
По вы соте м еж ду опорами (одного со су д а  или ап п ар ата), м м  ± 5

1.2 .26. К оллектор, др ен аж н ы е тр убы  и лучи вер хн и х  р асп р ед е­
л и тел ьн ы х устрой ств долж ны  и зго та в л и ва ть ся  с соблю дением  д о ­
п уско в, обеспечиваю щ их взаи м о зам ен я ем о сть одноти пны х элем ен ­
тов.

1.2 .27. Д р ен аж н ы е трубы  долж ны  б ы ть у стан о вл ен ы  п ар ал ­
л ел ьн о  др у г д р угу  и перпендикулярно колл ектор у.

Д о п ускаем ы е отклонения по п ар ал л ельн ости  д р ен аж н ы х тр уб  
и перпендикулярности их ко лл екто р у долж ны  со о т в е т ст в о в а т ь  ука-* 
зан н ы м  в таб л . 2.

Р азм ер ы  в  м м
Т а б л и ц а  2

Диаметры

аппаратов

Д о п у ск аем ы е отклонени я

по п араллельн ости  
тр уб

по п ерпенди кулярности 
тр у б  кол лектор у

Д о 1000 1 ,0 Д о 0 С3 0 '

„ 1500 1 ,5 ‘ - 1 0 0
,  2000 2 ,0 ,  1 30

„ 2600 3 , 0 „ 2  00

* 3000 3 ,5 .  2 '3 0

.  3400 4 ,0 ,  3 0 0
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1.2.28. О си отвер сти й  в к о л л ек то р ах  долж ны  л е ж а т ь  н а  одной 
образую щ ей  тр убы .

О бщ ее д о п у ск аем о е отклонение конических отвер стий по ве р т и ­
кали не д о л ж н о  бы ть более ± 2  мм (черт. 4 ) .

Отклонения 
по Вертикали

Коллектор

Черт. 4

1.2.29. З азор  м еж ду отверстием  в коллекторе и н ар уж ной  с т е н ­
кой сбор нЬ -р асп р едели тельной  (др енаж ной ) трубы  дол ж ен  с о с т а в ­
л я т ь  не более 0 ,2 5  мм  на сторону.

1 .2.30. Д о п у ск а ем ы е отклонения линейны х р азм ер ов и к о л и че­
ст в а  неп росеченны х щ елей др ен аж н ы х труб (черт. 5 ) у с т а н а в л и ­
ваю тся  сл едую щ и е:

По длине трубы  Д  мм  .   ± 6
По длине кон уса  k , м м ........................................................................... ± 3
По расстоянию  от кромки ж елоба до конца трубы  а , м м  ± 3
П о ш агу насечки щелей вдол ь оси трубы  /, мм  . . . ± 1 , 0
То ж е (в  о тдел ьн ы х м е с т а х ) .................................................................- 3 ^ 5
По кол и честву непросеченны х щелей в одном месте или по­

рознь на 1 пог. м  (не б о л ее), ш т..............................................................30

1.2 .31. Д о п у ск а ю тся  вм яти ны  на ж ел обке глубиной до 3 мм  при 
усл ови и , что они не и зм еняю т разм ер ов щелей.

1.2 .32. П ри изготовлени и  дре- f
н аж н ы х у стр о й ств из эл ек тр о свар - — |К -_____________ ~
н ы х труб шов н а кони ческой части 4---------- —СЗПГППП I—
долж ен б ы ть тщ ател ьн о  з а ч и щ е н ----------------------- -----------------------------
заподлицо с  телом  тр уб ы . *— ______________________

1.2 .33. При ш туцерном  соедине- , к
нии д р ен а ж н ы х  тр уб  с коллектором  —_____________ L_______________.j
см ещ ение осей ш туц еров относи­
тельн о осей тр уб не дол ж но бы ть Черт. 5
более ± 1 , 5  мм.

1.2 .34. С м ещ ение оси ш туц ера относительно оси о твер сти я  на 
м еталли ческом  лож ном  днищ е при устан о вк е  и п р и вар ке ш туц ер ов 
не дол ж но б ы ть бол ее 0 ,8  мм.

Ш туц ер д о л ж ен  бы ть перпендикулярен плоскости  л о ж н о го  
дн и щ а; н еп ер п енди кул яр н ость до п у ск ается  не более ± 1 °  (чер т. 6 ) .

1 .2 .35. О бечай ки , днищ а и корпуса сосудов и ап п ар ато в д о л ж н ы  
бы ть и зготовл ен ы  в соответстви и  с тр ебовани ям и и д о п у ск а ем ы -
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мй откл онен и ям и  н а р азм ер ы  и ф ор м у, у к а з а н н ы м и  в М Н  7 2 — 6 2  
(р а зд е л ы  I I I  —  V I )  и в н а сто я щ ем  с т а н д а р т е .

1 .2 .36 . О сн о вн ы е р азм ер ы  э л л и п ти ч еск и х  д н и щ  д о л ж н ы  со о т ­
в е т с т в о в а т ь  Г О С Т  6 5 3 3 — 68. Д о п у с к а е т с я  и з г о т а в л и в а т ь  д н и щ а

с  п ониж енной в ы с о т о й  (h  =  Q ,2 D B) элли п- 
— jfc -  ти ческо й  части  ( Г О С Т  6 5 3 3 — 6 8 ) .

^ ^ с /к ещ ен и е  1 .2 .3 7 . Д л и н а  о б е ч а е к  н а з н а ч а е т с я  и с­
х о д я  из н а и л у ч ш е го  и сп о л ьзо ва н и я  и м ею ­
щ и хся  в н али чи и  л и сто в , при этом  д о л ж н ы  
б ы ть  у ч т ен ы  р а сп о л о ж ен и е  к о л ь ц е в ы х  
ш во в на к о р п у се  с о с у д а  или а п п а р а та  и 
н е о б х о д и м о ст ь  у с т а н о в к и  ш туц ер о в , л ю ­
к о в, в н у т р е н н и х  у ст р о й ст в , опор и т. п. 
Д л и н а  за м ы к а ю щ е й  о б еч ай к и  д о л ж н а  
б ы ть  не м ен ее 4 0 0  мм, з а  и ск л ю чен и ем  

с л у ч а е в , о го во р ен н ы х в ч е р т е ж а х .
1 .2 .38 . Д о п у с к а е т ся  и зго то в л е н и е  о б е ч а е к  путем  в а л ь ц о в к и  

к а р т , св а р е н н ы х  из н е ск о л ь к и х  л и сто в . В с е  ш вы  о б е ч а е к  д о л ж н ы  
б ы ть  сва р е н ы  в с т ы к .

1 .2 .3 9 . Д о п у ск а е м ы е  о тк л о н ен и я  н а  и зго то в л е н и е  о б еч ай к и  из 
л и сто в  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  у к а з а н н ы м  на чер т. 7 и в  т а б л . 3 .

осей

Черт. 6

Диаметры
обечаек

Допускаемое от­
клонение на длину 

обечайки
Овальность * Непараллельность 

и неперпенднкуляр- 
ность /

От 219 до 3400 5 1% от 
ного 
но не

номиналь-
диаметра, 
более 20

/  <  0,6 на 1 м  диа­
метра обечайки, но 
не более 2 на весь 

диаметр
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Д о п у ск а е м ы е  отклонен и я по длине окруж ности обечай ки  (rid)
у ст а н а в л и в а ю т ся  сл ед ую щ и е:

При толщ ине стенки д о  14 м м .................................... ± 3  мм
При толщ ине стенки 16 и 18 м м ..................................................... ± 5  мм
При толщ ине стенки 20, 22, 24 м м ............................................± 7  мм

1.2 .40. П ри и зготовлении со суд о в и аппаратов из л и сто вы х  м а ­
тер и ал о в оди наковой  ном инальной толщ ины н есо вп ад ен и е (см е ­
щ ение) кром ок в  сты к о вы х  соединениях не долж но б ы ть бол ее:

При продольны х, хо р д о вы х и к р у ­
го вы х  ш в а х ............................... ..... . . 0 ,1 s , но не бол ее 3  м м

При поперечных и кол ьц евы х ш вах 0 ,1 5 + 0 ,5  м м, но не бо л ее 5  м м

З д е сь  5 —  н ом и нал ьная  толщ ина ли ста.
Д о п у ск а е т ся  увел и чен и е смещ ения кромок д л я  п р од ольны х, 

хо р д о вы х  и к р у го вы х  ш вов до  0,1 5 + 0 , 5  мм , но не более 5 м м , при 
усл ови и , что величи на принятого расчетного коэф ф ициента проч­
ности м енее 1.

Со стороны  корня ш ва в  сл у ч ае  односторонней р азд ел ки  кр о ­
м ок м акси м ал ьн о е д о п у ск аем о е см ещ ение кром ок у м ен ьш ается  
до 2  мм  для в с е х  ви дов ш вов.

1.2.41. В  сты к о вы х  соеди н ени ях элем ентов с различной ф акти ­
ческой толщ иной стен о к  долж ен бы ть обеспечен п лавны й  п ер еход  
от больш его  сечения к м еньш ем у путем односторонней или д в у ­
сторонней м ехани ческой  обр аботки  более тол стостен ного  э л ем ен та .

П ри .р азни ц е в ф акти ческой  толщ ине стенок до 3 0 % , но не 
более 5  мм, д о п у ск а ется  вы полнение плавного п ер ехода за  счет 
н акл он н ого  расп олж ения поверхности ш ва. Угол н акл о н а п о вер х­
ностей л ю бы х п ер еходов не долж ен бы ть более 15°.

1 .2.42. С овм естны й  у в о д  кром ок в продольны х с т ы к а х  л и стов 
о б еч а ек  (у гл о в а т о с т ь ) , определяем ы й ш аблоном длиной (по д у г е ) ,  
равной 0 ,3  р ад и уса  обечай ки , до п у ск ается  не более 3 ,5  мм  (чер т. 8 ) .

1 .2 .43. В  к о л ьц евы х св а р н ы х  сты к а х  совм естны й у в о д  кром ок 
д о п у ск ается  не более 3 ,5  мм; у гл о ва то сть  долж на п р о вер яться  ли ­
нейкой длиной не м енее 2 0 0  мм.
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1.2 .44. З аготовки  для ш там п о ван н ы х днищ  дол ж ны  и зго та вл и ­
в а т ь с я  цельными (без свар н о го  ш ва) или свар н ы м и  из частей  с 
располож ением  свар н ы х ш вов со гл а сн о  М Н  72 — >62.

1 .2 .45 . Д о п ускаем ы е отклонени я на р азм ер ы  днищ а дол ж ны  
с о о тве тст во ва ть  указан н ы м  на черт. 9 , 10, 11 и в таб л . 4 ; на 
черт. 12, 13, 14 и в  таб л . 5.

а

Черт. 11

Т а б л и ц а  4

м м

Д и ам етр  днищ

Д о п ускаем ы е откл онени я
О в а л ь ­
н о с т ь

А и— В н

В о гн у ­
то сть  

и в ы п у к ­
л о сть  

С

Т о р ц ево е  
биение ± /  
(н еп ер п ен - 
ди куляр - 

н о сть )

на 
диа­
м етр 
± Д  D

на в ы с о ­
ту  сф еры  

±  Д/г

на ст р ел у  
сф ер ы  ди ска

± А / г

О т  219  д о  720 2 4 —

В  п р ед е­

л ах д о ­

п у ск а  на 

диам етр

2 2

О т  8 0 0  до  1200
3

6

5

3 3

О т 1400 до  1600 8

4

4

О т  1800 д о  2400 5 12 5

О т 260 0  до 3000
6

16 7 8

О т  320 0  до 3400 20 9 10

1.2.46. К онусность цилиндрической части  днищ а при с о х р а н е ­
нии доп усков на ди ам етр м ож ет б ы ть в п р ед ел ах 4 мм  при то л ­
щ ине стенки днищ а до 20  мм (чер т. 15 и 1 6 ).

1.2.47. У тонение толщ ины стен ки  отш там п о ван н о го  дни щ а на 
у ч а ст к е  перехода цилиндрической части  днищ а в  элли п ти ческую  
д о п у ск ается  в п р еделах 10%  от толщ ины , но не более 2 ,5  мм.
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1.2 .48. П ри сбор ке корп уса со суд а , п о дведо м ствен н о го  Г о сго р ­
те х н а д зо р у , п родольны е сты ки см еж ны х обечаек, а т а к ж е  мери- 
д и ал ьн ы е или хо р д о вы е ш вы  днищ , примыкаю щ ие к о б ечай к ам , 
д о л ж н ы  б ы ть см ещ ены  по отнош ению  др уг к д р у гу  н а  величи ну 
тр ехк р атн о й  толщ ины  наи бол ее тол стого  ли ста, но не м енее чем 
на 100 мм  (м еж д у о ся м и ).

м м
Т а б л и ц а  5

Д и ам етр  днищ З азо р  м еж ду шаблоном и эллипсоидной 
п овер хностью  днищ а

О т 200  до 5 2 9
+ ? + 5
— 5 0

О т 5 50  до 1400 + 4 + 8
— 10 —3

О т 1600  до 2200 — 8 +  10
— 18 — 5

О т 240 0  до 2800 +  10 +  15
— 28 —  7

О т 3 0 0 0  и б о л ее + 1 4 + 2 0
— 38 - 1 0
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1.2.49. Продольные свар ны е ш вы в гор и зонтальны х со су д а х  
долж н ы  расп олагаться за  пределам и у гл а  в  140° к нижней о б р а­
зую щ ей части корпуса (черт. 17 ).

1.2.50. Опоры горизонтальны х со судов не долж ны  р асп ола­
га т ь ся  на кольцевы х свар ны х ш вах корпуса. Р ассто ян и е м еж ду 
кр аем  ш ва корпуса и краем ш ва приварки опоры, а такж е д р уги х 
д етал ей , привариваемых к наруж ной поверхности корпуса, долж но 
б ы ть не менее трех катетов ш ва приварки опоры или детали.

— 4 Ь  К о н у с н о с т ь

Черт. 15 Черт. 16

1.2.51. На продольных ш вах корпуса сосудов и аппаратов, под­
ведом ственны х Госгор технадзор у, р азр еш ается у стан о вк а  патруб­
ков диаметром не более 150 м м ; при этом расстояние м еж ду их 
осями долж но быть не менее д ву х  ди ам етров отверстий.

1.2.52. Укрепление отверстий долж но производиться в со о твет­
ствии с расчетом.

У стан о вк а  патрубков и л ю ков на кол ь­
цевы х ш вах разреш ается при условии у к ­
репления для них отверстий в соответствии 
с расчетом.

1.2.53. П родольны е швы приварки вн у­
тренних устрой ств долж ны р асп олагаться  
от продольны х ш вов корпуса на р ассто я­
нии не менее пятикратной толщ ины стенки 
корпуса, а при толщ ине стенки корпуса 
<1 10 мм  расстояние долж но бы ть не м е­
нее 50 мм.

1.2.54. К ольцевы е ш вы приварки в н у ­
тренних устрой ств долж ны  р асп олагаться

от кольцевы х ш вов корпуса на расстоянии не менее 50  мм.
1.2.55. На поверхности деталей , полученных ковкой, ш там пов­

кой или обрезкой на нож ницах, не долж но бы ть трещ ин, за к а то в , 
окалин, раковин и други х деф ектов, сниж аю щ их прочность и у х у д ­
ш аю щ их товарный вид.

1.2.56. Острые кромки деталей  долж ны  бы ть притуплены до 
подачи их на сборку (за  исклю чением разделки кромок под 
с в а р к у ) .

1.2.57. После антикоррозионного покрытия внутренних п оверх­
ностей аппаратов и трубопроводов все работы , связан н ы е с н а гр е­
вом и ударами, запрещ аю тся.

-Конусность



1.2.58. В се  гайки долж ны быть затянуты равном ерно, затяж к а  
не долж на вы зы вать  перекоса соединяемых деталей. З авер ты ван и е 
га е к  производится нормальным ключом без ры чага. Концы болтов 
и ш пилек долж ны  вы ступ ать на одинаковую  вы соту.

1.2.59. С осуды  и аппараты , изготавливаем ы е из углеродистой и 
низколегированной сталей с применением сварки, ш тамповки или 
вальц овки  (о б е ч а е к ), подлеж ат обязательной термообработке» 
когда толщ ина стенки цилиндрической части сосуда, изготавливаем 
мой из листовой стали вальцовкой, превыш ает величину, вы чи слен ­
ную по формуле

А , +  127 
120 СМ,

где D B —  внутренний диаметр в см.
Н еобходим ость термической обработки сосудов из л еги р ован ­

ной стали ук азы вается  в чертеж ах.
1.2.60. При термической обработке в печах долж но бы ть обес­

печено равном ерное распределение температуры по поду печи и 
проведены мероприятия, предохраняющ ие изделие от м естны х пе­
регревов и деформации в результате его неправильной устан овки  
и действия собственного веса .

1.2.61. Сосуды  и аппараты , поставляемые на экспорт, долж ны  
о твечать требованиям  стан дар тов, «Общ их технических условий 
50— 1— 59* на изготовление машин, приборов и оборудования, по­
ставл яем ы х в страны  с тропическим климатом» и настоящ его от­
раслевого  стан дар та.

1.2.62. Крепеж ные изделия из углеродистой стали для со су д о в 
и аппаратов, поставляем ы е в страны с тропическим климатом, 
долж ны подвергаться гальвани ческом у покрытию (кадм ированию  
или цинкованию с хром атным  пассированием ). Толщ ина покры­
тия долж на бы ть от 10 до 20  мк.

1.2.63. Ч истота поверхностей деталей, подлеж ащ их гал ьван и ч е­
ском у покрытию, долж на быть не ниже V  4 по ГО С Т  2 789— 59,

1.2.64. К алибровка резьбы после гальвани ческого покрытия не 
долж на доп ускаться.

1.2.65. На поверхности, имеющей гальвани ческое покрытие, не 
долж ны  доп ускаться  ш ероховатость при крупнокристаллической 
структуре о садка, темный цвет осадка, губчатый осадок, окисление 
или шелушение покрытия, пузыри.

М огут быть допущ ены следы подтеков воды, сл егка н ер авн о­
мерный оттенок покрытия, незначительная ш ероховатость на 
остры х концах или гр ан ях детали, небольшие точки или риски, 
получаем ые в р езул ьтате контакта детали с подвесочными при­
способлениями.

1.2.66. Крепеж ные детали, изготовленные из углеродистой стали 
и поставляем ы е в страны  с умеренно-контитентальным клим атом ,
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не долж ны  подлеж ать гальвани ческом у покрытию. В  этом случае 
они долж ны покрываться одной из см азок: К - 17, К -19, Н Г-203А , 
техническим вазелином по ГО С Т  782— 5 9 * или пушечной см азкой 
(см азка  У Н З ) по ГО С Т  3005— 51 *.

1.2.67. О краска наруж ных поверхностей сосудов и аппаратов 
долж на быть выполнена согласно отраслевом у руководящ ем у м а ­
териалу «Консервация и упаковка изделий котлостроения для э к с­
порта на период транспортировки и хранения», раздел II , или ин­
струкции, разработанной заводом -изготовителем  с учетом этих, 
руководящ их материалов и настоящ его отраслевого  стан дар та.

1.2.68. Фирменные таблички после анодирования долж ны бы ть 
покрыты в четыре слоя лаком  9 -3 2 Т У У Х П — 261— 60 или 
9 -3 2 Ф Т У К У 4 7 3 — 56. Д оп ускается  хром ирование и никелирование 
табличек.

1.2.69. Д етали и узлы сосудов и аппаратов, п оставляем ы х на 
экспорт, должны быть подвергнуты пооперационному контролю. 
С варны е сты ковы е швы сосудов и аппаратов, подведом ственны х 
Госгортехнадзору, должны проходить 100% -ны й контроль просве­
чиванием или ультразвуковы м  способом; неподведом ственны е 
Госгортехнадзору —  25% -ны й  (по протяж енности свар н ы х ш во в). 
О кончательная приемка долж на осущ ествляться О Т К за во д а -и зго - 
товителя в соответствии с требованиям и, изложенными в разделе 
«П рави ла приемки и методы испы тания» настоящ его стан дар та.

1.2.70. У п аковка изделий, п оставляем ы х в страны  с тропиче­
ским климатом, долж на производиться в соответствии с рабочими 
чертеж ами и отвечать требованиям  О Т У  50— 1— 5 9 *.

1.2.71. Д окументация, подлеж ащ ая, передаче с изделиями з а ­
казчи ку, долж на быть подготовлена в соответствии с требованиям и 
заказ-н ар яд а  на их выполнение.

1.3. А Н ТИ К О РРО ЗИ О Н Н Ы Е П О КРЫ ТИ Я

1.3.1. О краска наруж ных поверхностей корпусов и трубопро­
водов сосудов и аппаратов производится с целью  предохранения 
их от коррозии на время транспортировки, хранения и м онтаж а и 
придания им товарного вида.

1.3.2. П одготовка и окр аска поверхностей долж ны выпол­
няться согласно инструкции завода-и зготови тел я.

1.3.3. В се наруж ные поверхности подлеж ат грунтовке в один 
слой одним из грунтовочны х м атериалов: ФЛ -О З-К по ГО С Т  
9 109— 59, Г Ф -0 2 0  по ГО С Т  4 056— 63 или окраске лаком  №  177 по 
ГО С Т  5631— 70.

1.3.4. iMecTo клеймения и уплотнительные поверхности ф лан­
цев и приварышей грунтовке и окр аске не подлеж ат.

1.3.5. Внутренние поверхности корпусов аппаратов и нар уж ­
ных трубопроводов, изготавли ваем ы х из углеродистой стали и
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соприкасающихся с агрессивными средами, в том числе и с исход­
ной водой, должны подлежать антикоррозионному покрытию,, 
осущ ествляемому на заводе-изготовителе.

1.3.6. П еред подготовкой внутренних поверхностей корпусов, 
аппаратов и трубопроводов под защитное покрытие последние 
должны удовлетворять следующим требованиям:

а) внутренние поверхности аппаратов, их детали и узлы , под­
лежащие покрытию, должны быть легко доступны для нанесения 
защитного покрытия;

б) длина элементов наружного трубопровода (трубы, тройники 
и т. д .) не долж на превышать двух метров;

в) острые кромки штуцеров, обечаек, лазов, приварышей и др у­
гих деталей должны быть скруглены;

г) сварные швы долж ны быть равномерными, сплошными и 
беспористыми по всей длине; пористые места необходимо удалить,, 
зачистить металл, вновь заварить и гладко заш лифовать;

д) все неровности сварных швов зачищаются, и выполняю тся 
плавные переходы от сварного шва к основному металлу;

е) резкие переходы и подрезы в сварных ш вах не доп уска­
ю тся;

ж ) внутренняя поверхность аппаратов и трубопроводов не 
должна иметь раковин, забоин, нор и других деф ектов глубиной 
не более 1 мм.

1.3.7. Д ля обеспечения качественного коррозионностойкого 
защитного покрытия внутренних поверхностей аппаратов и трубо­
проводов, наносимого механизированным способом на заводе-и зго­
товителе, следует строго соблю дать требования действую щ их руко­
водящих технических материалов М ТЭ и ТМ.

1.4. ПРАВИ ЛА ПРИЕМ КИ И МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ

1.4.1. П равила приемки и методы испытания сосудов и аппара­
тов, их узлов и деталей, а такж е материалов, из которых они изго­
тавливаю тся, должны соответствовать действующим «П равилам  
устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающ их под 
давлением», МН 72-62 и настоящему отраслевому стандарту.

1.4.2. В се детали должны проверяться и приниматься О Т К  за- 
вода-нзготовителя, как правило, пооперационно ц процессе их изго­
товления.

1.4.3. Приемка изделий должна производиться по р езультатам :
а) осмотра наруж ных и внутренних поверхностей;
б) проверки маркировки и клейм сварщ ика;
в) проверки геометрических размеров изделия на соответствие 

чертежам;
г) контроля качества сварных соединений.
1.4.4. Сварные узлы должны контролироваться и приниматься 

дваж ды :

2 Заказ 876
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а )  ко н тр о л и р уется  и п р и н и м ается  п р а в и л ь н о ст ь  сб о р ки  у з л а  
под* с в а р к у ;

б )  ко н тр о л и р уется  и п р и н и м ается  у з е л  п о сл е  св а р к и .
1.4.5. К о н тр о л ь к а ч е с т в а  с в а р н ы х  со еди н ен и й  с о с у д о в  и а п п а ­

р а т о в , п о д ве д о м стве н н ы х  Г о с го р т е х н а д з о р у , д о л ж е н  о с у щ е с т ­
в л я т ь с я  следую щ и м и  м ето дам и :

а )  внеш ним  осм отром  с в а р н ы х  ш во в по Г О С Т  3 2 4 2 — 5 4 ;
б ) м ехан и чески м  и сп ы тан и ем  св а р н о го  со ед и н ен и я ;
в )  м етал л о гр аф и ч ески м  и ссл ед о ва н и ем  (м и к р о и ссл е д о в а н и е м );
г )  и сп ы тан и ем  н а м еж к р и ста л л и тн у ю  ко р р о зи ю ;
д )  р ен тген о - или га м м а -гр а ф и р о в а н и е м ;
е ) ги д р авл и ч ески м  и сп ы тан и ем  с в а р н ы х  ш во в на п р о чн о сть  и 

п л о тн о сть  в  о б ъем е, п р еду см о тр ен н о м  « П р а в и л а м и  у с т р о й ст в а  и 
б е зо п а сн о сти  эксп л у атац и и  со су д о в , р а б о т а ю щ и х под д а в л е н и е м » .

П р и м е ч а н и е. Образцы для механических испытаний, металлографических 
исследований и испытаний на межкристаллитную коррозию металла сварных 
швов необходимо вырезать из контрольных пластин с применением тех же ис­
ходных материалов, вида сварки и сварочных режимов, что и для контролируе­
мых изделий.

1 .4 Д  К о н тр о л ь к а ч е с т в а  с в а р н ы х  ш в о в  со су д о в  и а п п а р а т о в , 
не п о д ве д о м стве н н ы х  Г о сго р т е х н а д з о р у , д о л ж е н  о с у щ е с т в л я т ь с я  
сл ед ую щ и м и  м ето дам и :

а ) внеш ним  осм отром  по Г О С Т  3 2 4 2 — 5 4 ;
б) проверкой прочности и п л о тн о сти  с в а р н ы х  ш во в  ги д р а в л и ч е ­

ск и м  и сп ы тан и ем .
1 .4 .7 . П р о бное ги д р а в л и ч еск о е  и сп ы тан и е со су д о в  и а п п а р а т о в  

и и х эл ем ен то в н еобходи м о п р о и зво д и ть  д о  п о д го то вк и  п о в е р х н о ­
сти  и н ан есен и я  ан ти ко р р о зи о н н о го  п о кр ы ти я.

1 .4 .8 . Г и д р а вл и ч еск о м у  и сп ы тан и ю  с о с у д о в  и а п п а р а т о в  д о л ж ­
ны п р е д ш е ст в о в а т ь  осм отр в н у тр е н н и х  п о ве р хн о сте й , их о ч и ст к а  о т 
п о сто р о н н и х п р едм ето в и гр я зи .

1 .4 .9 . Г и д р а вл и ч е ск о е  и сп ы тан и е д о л ж н о  п р о и зво д и ться  д а в л е ­
ни ем , у к а за н н ы м  в ч ер теж а х .

1 .4 .10 . С ва р н ы е ш вы  со су д о в  и а п п а р а т о в , р а б о т а ю щ и х при 
а тм о сф ер н о м  д а вл ен и и , п р о в ер я ю тся  н а  п л о тн о сть  н ал и во м  в о д ы  
или п р ом азкой  ш во в кер оси н ом  по Г О С Т  3 2 4 2 — 54.

1 .4 .1 1 . Г и д р а вл и ч еск о е  и сп ы тан и е с о с у д о в  и а п п а р а т о в , не п о д ­
в е д о м с т в е н н ы х  Г о сго р т е х н а д з о р у , д о п у с к а е т с я  з а м е н я т ь  к ер о си н о ­
вой  пробой путем  см а ч и ва н и я  ш во в  кер о си н о м  и вы д е р ж к о й :

а )  д л я  го р и зо н тал ьн о  р а сп о л о ж е н н о го  ш ва  —  4 0  м и н ;
б ) д л я  ве р ти к а л ьн о  р а сп о л о ж е н н о го  ш ва  —  6 0  м и н .
Ш о в  при этом  сч и та е тся  го д н ы м , если  н а  нем  со  сто р о н ы , п о­

кр ы то й  м елом , н е т  к ер о си н о вы х  п ятен .
1 .4 .12 . И сп ы тан и е к а ч е с т в а  к о р р о зи о н н о сто й к о го  п о кр ы ти я п ро­

и з в о д и т с я  м ето дам и , п р ед у см о тр ен н ы м и  р у ко во д я щ и м и  т е х н и ч е ­
ск и м и  м атер и ал ам и  М Т Э  и Т М .

1 .4 .1 3 . Н ар уж н ы й  тр у б о п р о во д  д о  н а н е се н и я  ко р р о зи о н н о сто й ­
к о го  п окры тия д о л ж е н  п о д в е р га т ь с я  на за в о д е -и з го т о в и т е л е  к о н т-
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рольной сб о р к е вы бор очно, не м енее 2 — 5%  от об щ его  чи сл а  
и зго то вл ен н ы х заво до м  со су д о в  и ап п аратов ка ж д о го  ти п о р азм ер а.

1.4.14. К о н тр о л ьн ая  сб о р ка долж н а вкл ю чать в себ я  в с е  о п е р а ­
ции, вы п олн яем ы е зак азч и к о м  при м онтаж е. П р о вед ен и е к о н т р о л ь­
ной сборки ф и кси р уется  в приемочном акте О Т К  з а в о д а -и з го т о в и - 
тел я .

1.4.15. П ри няты е д етал и  и узлы , а так ж е и здели я в целом 
долж н ы  им еть со о тветствую щ и е клейм а О ТК .

1.5. МАРКИРОВКА

1.5.1. П риняты й О Т К  со суд  или аппарат д о л ж ен  им еть ф ир­
м енную  та б л и ч к у  с  у к а за н и е м :

а) наи м ен ован и я за во д а -и зго то ви тел я ;
б) за в о д ск о го  ном ера и ном ера изделия по сп и ску з а в о д а -и з г о ­

то ви тел я ;
в )  го д а  вы п у ск а ;
г )  р аб о чего  д а вл ен и я  в  к г с / с м 2.
М есто  крепления ф ирм енной табли чки  к со су д у  или ап п ар ату  

долж н о б ы ть у к а з а н о  в чер теж е.
1.5.2. П о д  'фирменной табличкой дл я со судов и ап п а р а то в , п од­

вед о м ствен н ы х  Г о сго р т ехн а д зо р у , на наруж ной п овер хн о сти  стенки  
издели я д о л ж н ы  н ан о си ться  следую щ ие клейм а:

а ) наи м ен о ван и е заво д а -и зго то ви тел я ;
б) номер со су д а  по сп и ску за в о д а ;
в )  го д  и зго то вл ен и я ;
г )  р абочее д а вл ен и е  в  к г с / с м 2.
1.5.3. П ри о тгр у зк е  издели я в ящ и ках м ар ки р овку н еобходи м о 

н ан о си ть яркой атм осф еростойкой краской  по тр а ф а р е ту  с у к а ­
зани ем  сл ед ую щ и х д а н н ы х :

а )  ном ера з а к а з а ;
*6) ад р еса  отп р ави тел я ;
в )  ад р еса  п о л учател я .
К ром е то го , на я щ и ках  при вы соте свы ш е 1 м  д о л ж н ы  б ы т ь  

у к а з а н ы  центр тя ж ести  гр у за  и м еста строповки.
1.5.4. У з л ы  и д ета л и , отп р авляем ы е за к а зч и к у  о тд е л ьн о , б ез 

сп ец иальной у п ак о вки , д о л ж н ы  м ар ки р оваться  ном ер ам и  ч ер те­
ж ей  (м есто  м ар ки р овки  у к а з ы в а е т ся  в  ч ер теж е). М а р к и р о в к у  н е ­
обходи м о н ан о си ть атм осф еростойкой краской бел о го  ц ве та .

2 . Т Р Е Б О В А Н И Я  К П О С Т А В К Е

2 .1 . С о суды  и ап п ар аты  д о л ж н ы  п о ставл яться  в  со о тве тств и и  с  
н ом ен клатур ой , утвер ж д ен н о й  д л я  заво д а-и зго то ви тел я . К о н с т р у к ­
ция к а ж д о го  со су д а  и а п п ар ата  и объем  поставки о п р ед ел я ю тся  
у твер ж д ен н ы м и  техни чески м и  хар актер и сти кам и .

2.2 . К ор п ус ап п ар ата  до л ж ен  бы ть отп р авлен з а к а з ч и к у  пол­
н остью  в  со бр анном  ви д е : в с е  внутренни е устр о й ства  д о л ж н ы  б ы т ь

2*
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смонтированы, лазы и отверстия штуцеров на корпусе закрыты 
соответственно крышками, заглуш ками и пробками.

2.3. Наружные трубопроводы сосудов и аппаратов после конт­
рольной сборки должны демонтироваться, маркироваться и от­
правляться заказчику в упакованном виде.

2.4. Покупные изделия: арматура, контрольно-измерительные 
приборы и другие должны удовлетворять требованиям государ­
ственны х стандартов и ведомственных технических условий, по 
которым они поставляются.

2.5. Запорная арматура к сосудам и аппаратам, соприкасаю ­
щ аяся с агрессивными средами, долж на поставляться с коррозион­
ностойкой внутренней поверхностью.

2.6. Трубопроводы для отбора проб и отвода воздуха должны 
поставляться в виде заготовок.

2.7. Крутоизогнутые колена и элементы трубопровода, присое­
диняющегося к арматуре, должны поставляться с накидными 
фланцами.

2.8. Загрузочный материал для аппаратов завод-изготовитель 
не поставляет.

3 . К О Н С Е Р В А Ц И Я  И У П А К О В К А

3.1. Консервация и упаковка сосудов и аппаратов должны вы ­
полняться по инструкции завода-изготовителя, разработанной в  
соответствии с ГО СТ 13168— 69 и действующими общемашино­
строительными руководящими материалами по консервации и упа­
ковке изделий ТЭ и ТМ (О М ТРМ  7312— 011— 68 и д р .), а такж е 
настоящим разделом отраслевого стандарта.

3.2. Фирменная табличка на время транспортировки, хранения 
и монтажа сосудов и аппаратов покрывается солидолом.

3.3. Уплотняющие поверхности фланцев и приварышей должны 
быть смазаны техническим вазелином ГО С Т 782— 59* или пушеч­
ной смазкой (смазка УН З ГО СТ 3005— 51*). и защищены от повре­
ждений заглушками.

3.4. Обработанные, но не окрашенные резьбовые поверхности 
должны быть смазаны густой смазкой или нитритом натрия по 
ГО С Т  6194— 69 (для защиты от влаги упакованных деталей).

3.5. В се неустановленные прокладки должны быть упакованы.
3.6. Корпус сосудов и аппаратов должен поставляться без 

специальной упаковки, остальные узлы и детали должны быть 
упакованы в деревянные ящики (по ГО С Т 2991— 69 и ГО СТ 
10198— 6 2 *).

3.7! Корпуса сосудов и аппаратов, поставляемых в отдаленные 
районы (Крайний Север, Дальний Восток) смешанным ж елезнодо­
рожно-водным транспортом, необходимо устанавли вать на салазки.

3.8. Ящики для узлов и деталей, транспортируемых в районы 
с условиями, указанными в п. 3.7, при изготовлении должны вы кл а­
ды ваться  изнутри водонепроницаемым материалом.
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Ящ ики, помещ аемые внутрь других ящиков, не сл ед ует в ы к л а ­
д ы ва ть  водонепроницаемым материалом.

3.9. У п ако вка  долж на быть тщ ательной, обеспечиваю щ ей со х­
ранность уп акован н ы х деталей  при транспортировании всем и ви ­
дам и транспорта с учетом  м ногократны х перевалок и дли тельного 
хранения.

ЗЛО. Крепеж ные детали  (болты, шпильки, гайки, ш айбы ) д о л ж ­
ны бы ть очищены от рж авчиньц грязи, струж ек, см азан ы  и уп ако ­
ваны  в деревянны е ящики. В е с  ящика с крепежными деталям и  не 
долж ен бы ть более 80 кг. Д оп ускается  крепежные детали  за ве р ты ­
в а т ь  в  бум агу  и у п ак о вы вать  в общий ящик с деталям и и узлам и .

3.11. М аном етры  долж ны  завер ты ваться  в бум агу , у п а к о вы ­
ваться  в отдельный отсек ящ ика или отдельный ящ ик и засы п аться  
опилками.

3.12. Т ехни ческая и товаросопроводительная докум ентация 
долж на обер ты ваться  водонепроницаемой бум агой, о б вя зы ва ться  
тонкой проволокой или ш пагатом и укл ады ваться  в ящики с д е т а ­
лями.

3.13. П огр узка и крепление изделий на ж елезнодор ож н ы х 
платф орм ах долж ны  производиться на основании и в  полном со о т­
ветствии с требованиям и «Технических условий на п огр узку и 
крепление гр узов и использование грузоподъемности ваго н о в»  
М П С .

ЗЛ4. П огрузка и крепление негабаритны х корпусов долж ны  
производиться согл асн о  «И нструкции по перевозке на ж ел езн ы х 
дорогах негабар итны х грузов» с указанием  степени н егаб ар и т­
ное™ .

3.15. Корпус сосудов и аппаратов, ящики с узлам и и деталям и  
доп ускается  хранить к а к  в закры ты х складски х помещ ениях, т а к  
и на откры ты х п лощ адках. Хранящ иеся на откры ты х п л ощ адках 
корпус изделий, ящики с узлами и деталями долж ны  бы ть пре­
дохранены  от соприкосновения с землей путем устан о вки  их на 
подкладки высотой не менее 100 мм. Осмотр производится не реж е 
одного р аза  в квар тал . О бнаруж енны е на поверхностях изделий 
загрязнени я, повреж дения, рж авчина и другие деф екты , уху д ш аю ­
щие качество  или товарны й вид, долж ны быть п одвергнуты  пере- 
консервации с предварительным  исправлением деф екта. Н а по­
вер хн ость изделий не долж ны  попадать Пары кислоты, ам м иачны х 
соединений и дым котельны х.

4. К О М П Л Е К Т Н О С Т Ь

4.1. В  комплект поставки сосудов и аппаратов вхо д ят:
а) корпус в собранном  виде с приварными косы нкам и дл я  

крепления к  ним детал ей ;
б) распределительны е устрой ства: верхнее, среднее (если оно 

есть) и ниж нее, устан овл енн ы е в корпусе аппарата;
в) наруж ны й трубопровод;
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г )  крепеж ные детали;
д )  трубы для отвода в о зд у ха  и отбора проб;
е) контрольно-изм ерительны е приборы;

ж ) гибкий ш ланг с поплавком ;
з ) цилиндрическая тарелка со щ елями (др енаж ное устрой­

ст во ) ;
и) запорная арм атура;
к) 10%  запасны х др ен аж ны х щ ел евы х колпачков для распре­

дел и тельн ы х устройств;
л) сопроводительная докум ентация:
—  паспорт в одном экзем пляре по форме, установленной  Г о с­

гортехнадзором  для соответствую щ их со судо в и ап п аратов;
—  а к т  о проведенном гидравли ческом  испытании на заво де-и з- 

готови теле —  в одном экзем пляре на каж ды й сосуд или аппарат;
—  инструкция по эксплуатации —  в  одном экзем пляре на 

группу изделий до 10 ш т.;
—  монтажный чертеж  в одном экзем пляре на группу изделий 

до 10 шт.;
—  сдаточно-отгрузочная (ком п лектовочн ая) ве д о м о сть— в тр ех 

экзем п лярах на каж дый тип изделий;
—  акт о контрольной сборке;
—  а к т  о проведенной проверке к а ч е ства  антикоррозионной з а ­

щ иты внутренних поверхностей.

5. ГА РА Н ТИ И  П О С ТА ВЩ И К А

5.1. Сосуды и аппараты долж ны  бы ть приняты отделом техни ­
ческого  контроля заво да-и зготови тел я.

5.2. Завод-изготови тель гар анти р ует соответстви е изготовления 
и поставки сосудов и аппаратов требованиям  настоящ его ст а н ­
д а р та  и бесперебойную р аботу их в течение 18 м есяцев со дня 
п уска в эксплуатацию , но не более 24 м есяцев со дня их отгрузки 
с заво д а .

В течение гарантийного ср ока заво д-и зго то ви тел ь обязан  б е з­
возм ездно устранить все неполадки в работе сосуда или аппарата, 
если таковы е произошли по вине заво д а , что долж но бы ть п од­
тверж дено актом с участием  представи теля заво д а .

В о  всех случаях неполадок из-за транспорта, неправильного, 
хранени я, монтажа, неум елого или невним ательного ухо д а, вн есе­
ния изменений в конструкции или по другим причинам (не по вине 
заво да-и зготови тел я) заво д  никакой ответственности не несет.

5.3. Завод-изготови тель со хр ан я ет за  собой право наблю дения 
за  условиями эксплуатации со суд о в и аппаратов в течение всего  
ср ока служ бы.
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