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ГОСТ Р 50599-93

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

СОСУДЫ И АППАРАТЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ

Контроль нераэрушающий при изготовлении и эксплуатации

Welded steel vessels and apparatus under high pressure. 
Non-destructive control while the manufacturing and operating

Дата введения 1994—07—01

1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт распространяется на стальные сварные 
сосуды и аппараты (далее — сосуды и аппараты), предназначен­
ные для эксплуатации под внутренним избыточным давлением 
свыше 10 до 130 МПа при температуре стенки не ниже минус 40 и 
не выше 525 °С, и устанавливает:

1) методы неразрушающего контроля (визуальный, цветной, 
магнитопорошковый, ультразвуковой, радиографический) сосудов 
и аппаратов в процессе их изготовления и эксплуатации;

2) основные требования к проведению контроля;
3) оценку качества сосудов и аппаратов по результатам нераз­

рушающего контроля.
Обязательные требования к контролю сосудов и аппаратов, обе­

спечивающие их безопасность для жизни, здоровья и имущества 
населения, окружающей среды, изложены в разделах 1, 3, 4, 5 
(5.1—5.3; 5*5; 5.6), 6 (6.1—6.8), 7 (7.1—7.3), 8.

Классификация сосудов и аппаратов по способу изготовления 
приведена в приложении А,

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие 
стандарты.

ГОСТ 12.1.001—89 ССБТ. Ультразвук. Общие требования безо­
пасности

ГОСТ 12.1.003—83 ССБТ. Шум, Общие требования безопас­
ности

Издание официальное
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ГОСТ Р 50500—93

ГОСТ 12 1 004—91 ССБТ Пожарная безопасность Общие трс 
бования

ГОСТ 12 ! 005—88 ССБТ Общие санитарно гигиенические тре­
бования к воздуху рабочей зоны

ГОСТ 12 I 007—76 ССБТ Вредные вещества Классификация и 
общие фебоваиия безопасности

ГОСТ 12 1 009—76 ССБТ Электробезопасность Термины и оп­
ределения

ГОСТ 12 1 010—76 ССБТ Взрывобезопасность Общие требова
иия

ГОСТ 12 2 002—91 ССБТ Техника сельскохозяйственная Мето­
ды оценки безопасности

ГОСТ 12 2 003—91 ССБТ Оборудование производственное Об 
щне требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 0—75 ССБТ Изделия электротехнические Общие 
требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 1—75 ССБТ Машины электрические вращающие­
ся Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 2—75 ССБТ Трансформаторы силовые и реак­
торы электрические Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 3—75 ССБТ Электрические устройства на на- 
пряжение свыше 1000 В Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 4—75 ССБТ Шкафы комплектных распредели­
тельных устройств и комплектных трансформаторных подстанций 
Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 5—75 ССБТ Конденсаторы силовые Установки 
конденсаторные Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 6—75 ССБТ Аппараты коммутационные низко 
во штные Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 7—83 ССБТ Уаройства комплектные низко 
вольтные Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 8—75 ССБТ Устроиства электросварочные и для 
плазменной обработки Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 9—88 ССБТ Оборудование электротермическое 
Требования беопасности

ГОСТ 12 2 007 10—87 ССБТ Остановки, генераторы и нагрева 
тел и индукционные для злеклролермии, установки и генераторы 
ультразвуковые Требования безопасности

ГОСТ 12 2 007 11—75 ССБТ Преобразователи электроэнергии 
полупроводниковые Требования безопасности

ГОСТ 12° 007 12—88 ССБТ Источники тока химические Тре­
бования безопасности
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ГОСТ Р 50599-93

ГОСТ 12.2 007.13—88 ССБТ. Лампы электрические. Требования 
безопасности

ГОСТ 12.2.007.14—75 ССБТ. Кабели и кабельная арматура. Тре­
бования безопасности

ГОСТ 12.3 002—75 ССБТ. Процессы производственные. Общие 
требования безопасности

ГОСТ 12.4.011—89 ССБТ. Средства защиты работающих. Об­
щие требования и классификация

ГОСТ 12.4.016—83 ССБТ. Одежда специальная защитная. Но­
менклатура показателей качества

ГОСТ 12.4.021—75 ССБТ. Системы вентиляционные. Общие 
требования

ГОСТ 2601—84 Сварка металлов. Термины и определения ос­
новных понятий

ГОСТ 2789—73 Шероховатость поверхности. Параметры и ха­
рактеристики

ГОСТ 3242—79 Соединения сварные. Методы контроля качества
ГОСТ 7512—82 Контроль неразрушающий. Соединения свар­

ные. Радиографический метод
ГОСТ 10885—85 Сталь листовая горячекатаная двухслойная 

коррозионностойкая. Технические условия
ГОСТ 14782—86 Контроль неразрушающин. Соединения свар­

ные. Методы ультразвуковые
ГОСТ 18442—80 Контроль неразрушающий. Капиллярные ме­

тоды. Общие требования
ГОСТ 21105—87 Контроль неразрушающий. Магнитопорошко­

вый метод
ГОСТ 22727—88 Прокат листовой. Методы ультразвукового 

контроля
ГОСТ 23055—78 Контроль неразрушающий. Сварка металлов 

плавлением. Классификация сварных соединений по результатам 
радиографического контроля

ГОСТ 23764—79 Гамма-дефектоскопы. Общие технические ус­
ловия

ГОСТ 24507—80 Контроль неразрушающий. Поковки из черных 
и цветных металлов. Методы ультразвуковой дефектоскопии

3 ОБЪЕКТЫ КОНТРОЛЯ

3.1 Объектами контроля сосудов и аппаратов являются матери­
алы, элементы корпуса, сварные соединения.

3.2 К материалам, из которых изгоювляки сосуды и аппараты, 
относятся листовая сталь, в том числе двухслойная, сортовой про­
кат, кованые и штампованные заготовки.
3 Зак, 2556 3
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33  К элементам корпуса сосуда, аппарата относятся фланцы, 
крышки, обечаики, днища, штуцера (патрубки), горловины.

3 4 Различным способам исполнения сосудов и аппаратов соот* 
ветствуют следующие типы сварных соединений:

1) стыковые и угловые, соединяющие монолитные однослойные 
элементы,

2) стыковые и угловые, соединяющие многослойные элементы;
3) стыковые и угловые, соединяющие однослойные элементы с 

многослойными.
3 5 По расположению в сосуде, аппарате в соответствии с ри* 

сунком 1 должны быть установлены следующие категории сварных 
соединении:

А — продольные сварные соединения в обечайках, в сфериче­
ских и эллиптических днищах и их заготовках,

В — кольцевые сварные соединения в обечайках, кольцевые 
сварные швы, соединяющие кованые, штампованные, многослой­
ные (рулонированные) обечайки между собой и с днищами, флан­
цами, горловинами,

С — сварные швы, соединяющие фланцы, трубные доски с обе­
чайками, а также фланцы с патрубками;

D — сварные соединения вварки (приварки) штуцеров (патруб­
ков), горловин в обечайки, днища,

Е — сварные соединения приварных элементов к корпусу;
Т — соединения приварки труб к трубной решетке.

4
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4 Н А З Н А Ч Е Н И Е  М Г Т О Д О В  К О Н Т Р О Л Я  

П Р И  И З Г О Т О В Л Е Н И И  С О С У Д О В  И А П П А Р А Т О В

4.1 Выбор MCI ода коп i роля он редел я с к  я коне т р\ к т и п ы  ч и 
особенностями изделия, физическими свойствами копi ролнрусмого 
материала, юхническими требованиями к изготовлению сосуда.

4 2 Методы контроля качества материалов, заготовок, сварных 
соединении, элементов сосудов назначают в соответствии с требо­
ваниями таблицы 1.
Т а б л и ц а  1 — ! 1а т а  чей не методов контроля при изготовлении

Объекты Контроля Методы контроля

Листовая сладь ВО + УЗД

Двухслойная сталь ВО + ЦД+УЗД

Кованые и ипампованные ипотовки 
Элементы сосуда 
Сортовой прокат

ВО + М ПД(ЦД)+УЗД

Сварные соединения категорий: 
Л, в , с , п

ВО + МПД(ЦД) + (УЗД, РГ)

ВО + М ПД(ЦД)+УЗД

т во+цд
Наплавка в е н  ЦДЧ УЗД

П ]) и м е ч а  н и я
1 ВО — визуальный осмотр; ЦД — цвет поп моим дефектоскопии; МПД — 

магнит опорошковый метод дефектоскопии; УЗД — ультразвуковой м е тд  дсфск 
тоскопии; РГ — радиография

2 Знак « +  » соответствует слову «и», «запятая» — слову «пли»
3 ЦД или МПД кованых и штампованных ia iотопок, элементов сосудои про­

водят выборочно в местах витального обнаружения дефектов, а для двухслой­
ной стали -  па полосе 200 мм под сварные соединения

4 3 Методы — ультразвуковой или радиографический — выби­
рают исходя из требования обеспечить более полное и точное вы­
явление недопустимых дефектов, а также с учетом эффективности 
данного метода контроля для сварного соединения конкретного 
вида.

Магнитопорошковым методом следует контролировать поверх­
ности из углеродистых, низколегированных и легированных сталей.

5
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Допускается контро тировать опг поверхности цветным меюдом в 
с 1)М ю тюэффек I ивности мат пн гопорошкового метода

Цветным мсмо том следует контролировать поверхности из 
аустенитных статен

4 4 Последоватепыюегь применения методов контроля и их со­
четание oii ре ie I я ю т с я техно потней изготовления сосудов и агтпа 
ртов

4 5 Углеродистая п низко тегированная листовая сталь, двух- 
стопная сталь толшипои свыше 25 мм должны быть подвергнуты 
нотнетпому контролю ультразвуковым методом Объем контроля и 
класс сплошности лпегл должны быть установлены отраслевыми 
нормативными доку мент а ми.

4 6 Поковки, штампованные заготовки, металл штуцеров из уг­
леродистых, ни тколечнроватшых и сретнелет ированных сталей пос­
ле окончи те плюп термической обработки должны быть подвергну- 
Iы пош тучному копгротю ультразвуковым методом в объеме 
100%

4 7 Сварные соединения категорий /1, В, С, D должны быть под­
вергнуты коптро но в объеме 100% длины контролируемых швов.

4 8 Методики контроля и нормы дефектности должны соответ­
ствовать установленным отраслевыми нормативными документами

5 НАЗНАЧЕНИЕ МЕТОДОВ КОНТРОЛЯ 
ПРИ ЭКСПЛУАТАЦИИ СОСУДОВ И АППАРАТОВ

5 1 Контроль иеразрушяющнми методами в процессе эксплуа­
тации осуществляют при техническом освидетельствовании сосудов 
и аппаратов Периодичность и виды технических освидетельствова­
нии устанавливает предприятие в соответствии с требованиями 
Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работаю­
щих под давлением, утвержденных Госгортехнадзором СССР, и от- 
рас товых нормативных документов.

5 2 Требования к назначению методов и объемам контроля со­
судов и аппаратов, их элементов и сварных соединений даны в таб­
лицах 2—4.

В случае невозможности выполнения требований таблиц 2—4 
объем и методы контроля в каждом конкретном случае могут быть 
уточнены программой обследования, разработанной заводом-изго- 
товителем или специализированной научно-исследовательской ор- 
т анизацией.
6



Т а б л и ц а  2 — Методы контроля кованых, кованосварных, вальцованосварных и штампосварных сосудов

К о н т р о л и р у е м ы е  э л е м е н т ы

В и д ы  т е х н и ч е с к о г о  о с в и д е т е л ь с т в о в а н и я '

П о с л е  м о н т а ж а П е р и о д и ч е с к о е
Д о п о л н и т е л ь н о е

в н е о ч е р е д н о е

Корпус

ВО

ВО+УЗТ ВО + ЦД + УЗТ

Сварные соединения корпуса, при 
варки штуцеров (патрубков)

ВО+(МПД, Ц Д)+У ЗД

ВО+МПД (Ц Д )+У ЗД

Крышка

в о + ц д
Уплотнительные поверхности и уп­

лотнительные кольца в о + ц д

П р и м е ч а н и е  — ВО — визуальный осмотр с наружной и внутренней поверхностей; УЗТ — ультразвуковая 
толщинометрия



00 Т а б л и ц а  3 — Методы контроля многослойных сосудов

К о н т р о л и р у е м ы е  э л е м е н т ы

В и д ы  т е х н и ч е с к о г о  о с в и д е т е л ь с т в о в а н и я

П о с л е  м о н т а ж а П е р и о д и ч е с к о е
Д о п о л н и т е л ь н о е ,

в н е о ч е р е д н о е

Корпус

ВО

ВО ВО

Сварные соединения корпуса, при­
варки штуцеров (патрубков)

ВО+МПД (ЦД) ВО+МПД (ЦД)

Сварные соединения центральных 
обечаек или футеровки

в о + ц д в о + ц д ВО+ЦД+УЗД

Сварные соединения монолитных 
обечаек и концевых элементов с мно­
гослойными обечайками в о

ВО+ЦД+УЗД ВО+ЦД+УЗД

Уплотнительные поверхности в о + ц д ВО+ЦД

П р и м е ч а н и е  — УЗД сварных соединений центральных 
ВО или ЦД к

обечаек выполняют в случаях обнаружения дефектов

ГОСТ Р 50599—
93



Т а б л и ц а  4 — Объемы контроля сварных соединений, %, магнитопорошковым (цветным) ■ ультразвуковым
методами в зависимости от времени и условий эксплуатации

Время эксплуатации Условия эксплуатации

В период установлен­
ного срока службы заво- 
дом-нзготовителем

После выра­
ботки уста- 
новленного 
срока служ­
бы или после 
20 лет

Переменные на­
грузки за весь пе­
риод эксплуатации

Температура,
°С

Скорость
коррозии,

мм/год
Коррозион­
ное растрес­
кивание 
Водородная 
коррозияДо 1000 

циклов
Св. 1000 
циклов До 450 Св. 450 До 0.1 Св 0,1

В соответствии с техни­
ческими требованиями 
завода-изготовителя 100 25 50 25 50 10 25 100

П р и м е ч а н и я
1 Объем контроля устанавливают максимальным по одному из параметров
2 Периодичность контроля после выработки установленного срока службы или после 20 лет эксплуатации опре­
деляет специализированная организация

ГО
С

Т Р 50599-93



ГОСТ Р 30300-03

5 3 Контро ih аппаратов, \ \я коюрыч невозможно проведение 
полною внутреннею осмотра, должен предусматривать визуальный 
осмотр наружной и внутреннем поверчпос i ей в доступных местах 
н ит осмотр с помощью технических эндоскопов, а также ультразву­
ковой контроль корпуса с нар\жиоп поверхности и толщины сте­
нок основных з темей юв корпуса

Объем контрольных намерении толщины определяется протрам- 
мои обе теаоватшя

5 1 В  случае отсутствия доступа к проведению визуальною ос­
мотра внутренней н наружной поверхностей корпуса допускается 
проведение контроля с применением метода акустической эмиссии 
в процессе мтдрав шчсских или пневматических испытаний.

Методика и результаты контроля методом акустической эмис­
сии до тжиы быть cm ласованы со специализированной научно-ис- 
с тетовате 1ьскои организацией

При обнаружении дефектов по результатам контроля акустико­
миссионным методом должна быть выполнена дефектоскопия уча­
стков, которые яви шсь источниками акустических сигналов.

5 5 При ремонте сосудов и аппаратов с применением сварки 
юлжеп быть иротзе тетт контроль ремонтных мест по технологии, 
принятой при mi отовпении

5 6 После Iидравлическнх испытаний должны быть проведены 
повторпып визуальный осмотр сварных швов корпусов сосудов и 
аппаратов с наружной и впу греппсп поверхностей, а также визуаль­
ным оемтр, цветная [тли магпитоиорошковая дефектоскопия ре­
монтных мест

6 Т Е Х Н И Ч Г С К И Ь  Т Р Е Б ОВ А Н И Я  К ПРОВЕДЕНИЮ 
H L Р А З Р У Ш А Ю Щ Е Г О  КОНТРОЛЯ

6 1 Назначенный коми юкс методов контроля должен обеспечи­
вать выявление ни юв (типов) дефектов соответствующих требова­
ниям ГОСТ 2601, ГОС! 24507, I ОСТ 22727

6 2 Визуальным осмотр, цветную и магнитопорошковую дефек­
тоскопию следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 
3242, ГОСТ 18412, ГОСТ 21105

6 3 Коти роль пт ювои стати следует проводить в соответствии 
t требованиями ГОСТ 22727, контроль двухслойной стали — по 
ГОСТ 10885

6 4 Котпроть сварных соединении ультразвуковым методом 
следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 14782

6 5 Контроль сварных соединений радиографическим методом 
с тедует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 7512
10
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6 6 Контроль поковок, штампованных заготовок ультразвуковым 
метолом следует проводить в соо 1 ветствии с требованиями ГОСТ 
24507

6 7 Контроль качества сварных соединении, кованых и штампо­
ванных заготовок, подвергнутых термообработке, следует прово­
дить после нес

6 8 Основные технические требования к методам контроля дол­
жны соответствовать приведенным в таблицах 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11

6 9 При назначении требовании к контролю при эксплуатации 
необходимо учитывать состояние металла, коррозионное воздейст­
вие среды, режимы эксплуатации

7 ОЦЕНКА КАЧЕСТВА СОСУДОВ И АППАРАТОВ 
ПО РЕЗУЛЬТАТАМ НЕРАЗРУШАЮЩЕГО КОНТРОЛЯ

7 I Опенку качества сосудов и аппаратов при изготовлении и 
при эксплуатации проводят по отраслевым нормативным докумен­
там

7 2 Требования отраслевых нормативных документов к контролю 
сосудов и аппаратов, находящихся в эксплуатации, должны соот­
ветствовать аналогичным требованиям при изготовлении

7 3 В  случае несоответствия отраслевых норм дефектности на 
период эксплуатации нормам при изготовлении сосуда оценку ка­
чества следует проводить по нормам, согласованным со спениали 
зированнои научно исследовательской организацией по сосудам и 
аппаратам высокою давления

7 4 В  приложении Б даны нормы оценки качества сосудов и ап­
паратов при изготовлении, действующие в отрасли химического ма­
шиностроения

8 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

8 1 При проведении дефектоскопии следует соблюдать требова­
ния электробезопасности по ГОСТ 12 2 007 0 — ГОСТ 12 2 007 14, 
ГОСТ 12 1 009, а также требования Правил устройства электроус­
тановок, Правит техническом эксплуатации электроустановок по 
требнтетен, Правил техники безопасности при эксплуатации эле­
ктроустановок, утвержденных Госгортехнадзором

8 2 При проведении дефектоскопии следует соблюдать требова­
ния к защите от пожаров по ГОСТ 12 1 004, от взрывов — по ГОСТ 
12 1 010

8 3 Уровни звукового давления на рабочем месте дефектоскопи- 
ста не должны превышать допускаемых ГОСТ 12 1 003.

Ц
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Т а б л и ц а  5 — Требования к ии >уалыюму осмотру

Объект
контроля

Обком контротя
Увеличение 

при осмотре a 
сомнительных 

местах

Применение метода в 
составе техноло!ического 

процесс а

Кованые, 
штампован 
ные летали

100 % ноперчнос гн

10 краш ое

После механической 
обработки

После термической об­
работки

1 lepe i сваркой
Кромки ПОД 
сварк\

100 % п от рчшмли, 
включая мри.'н i аюш\ ю 
юн\ шириной не mi нее 
30 мм

До и после м и ра или 
чес к их испытаний

Наплавки J00 % поверх но<л и

3—4-крат­
ноеСварные

соединения
Внутренняя и пар\’ж 

мая поверхности снарно 
ю  соединения с при.'нма 
ющей 0К0 1ОШОВ1ЮИ ю 
нон шириной нс менее 
30 мм

12
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Т а б л и ц а  б — Требования к цветному методу контроля

Объект
контроля

Объем
контроля

Шероховатость 
контролируемой 
поверхности по 

IOCT 2789 мкм 
не более

К
И А  

ев as 2L
Применение метода в 
составе технологи 

ческого процесса

Ко Rz

Кованые, 
штампован­
ные заготов 
ки

Места, где визу 
ально обнаружены 
дефекты

После механиче­
ской и термической 
обработки

Кромки под 
сварку

100% поверх но 
сти, включая при 
легаюшую зону 
шириной не менее 
30 мм

63 40 2

Перед сваркой

Наплавки 100 % поверхно
сти

До и после гид 
равлических испы 
таний

Сварные
соединения

Внутренняя и на 
р} жная поверхно 
сти сварного сое 
динения с прилега 
ющей околошовной 
зоной шириной нс 
менее 30 мм

До и после гид 
равлических испы 
таний
При изготовлении 
сосудов и аппара 
тов — в доступных 
местах,
при эксплуатации 
— в ремонтных 
местах
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Г а б .1 и ц а

Объект
контроля

Кованые, 
ш тампован­
ные заготов­
ки

( парные 
сое ишемия

7 Требования к магнитопорош ковому методу контроля

Объем
контротя

Шероховатость 
контролируемой 
поверхности по 

ГОСТ 2784, мкм
о£Г 1Л О«К = —

Применение ме­
тодов в составе 
тех нологического

не ботес процесса

Ra Rz

S S в о ,“ dJHSCf- О в и Л (J  ̂ О 35 (Тл У ^  ajO
>> ^  V Р

Выборочно, 
в местах, I дс визу- 
а тьно обнаружены 
дефекты

После механи­
ческой и термиче­
ской обработки

6,3 40 Б

В н \т р и т и я  и на­
руж ная поверхно 
сги сварного соеди 
■ нении с прилегаю 
шеи околошовном 
зоной шириной не 
менее 30 мм

Д о гидравличе­
ских испытаний 
При изготовлении 
сосудов и аппара­
тов — в доступных 
местах,
прн эксплуатации 
- -  в ремонтных ме 
стах

14
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1 а 0 т и п а  Ь -  Требования К ультразвуковому методу контрол кованых и 
штампованных заготовок, элементов сосуда, сортовою проката

Матерка т 
t иотовок

Шеро
ю са,

ТИ p V C M
m р\но 

I ОС I
М К М 1Н

Ra

\ О Н  )
к о т  ро 
ой по

ГИ МО
2780 
бо к О

Rz

Тип преоб 
pa iOBaгетя

1 О Till И II 1 i trot овки п щ  , 
пр и» к пин про mv чин ши я 

диаметр пготопки мм

П р< ] | || ;|
1 \ Mi t l t n  i 1 

HOt  7 b
S( мм2

Сталь фер­ Прямой До 100 включ 5
ритною и С в 100 до 250 включ 7
перлигнш о » 250 » 500 » 10
к ыссов Св 500 20

Наклон До 30 включ 3
ный Св 30 до 100 включ 53,2 20 » 100 » 250 » 10

Ста ть До 30 включ 5
а\стенитно Прямой Св 30 до 250 включ 10
ю  класса » 250 » 500 » 20

С в 500 40

Наклон- До 150 включ 10
ii ын С в 150 до 200 включ 20

С в 200 40

Та б т н ц а  0 — Требования к ультразвуковому методу контроля наплавок

Вид наптавкп

Шероховатость контрол и 
рх смой поверхности по 

I ОСТ 2789 мкм не ботее Предельная 
чунс гните тьност ь 

So мм2
Ra Rz

Наплавка торцов чно 
юслопных обечаек

3,2 20

1 - 2

Наплавка торцов и по 
верхностсн кованых де 
татей

5

П р и м е ч а н и е  — Предельная чувствительность So должна быть уточнена от
раслевыми нормативными документами

15
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Г i б 1  и ца 10 — Требования к ультразвуковому методу контроля сварных со 
единении

К лего ри я
u t  1 р IIOI о

( о е д ш к  имя

л и с п

I

I lk  | о \о и  1 rot 1 1 
I оигро ш р \ см он
ПОШ р\НОС 1 И ЦП 

Ю С  I 2  8 )  М П )  
не 6 о ice Т О 1 ЩИ II 1 м и р н о го  

ю е л н и и ш я  мм

Мредеаьт* 
1увс ши гельности 

S мм

Р а R z

5 2 20

От 10 Ю 20 вк тюч 2,0
Св 20 \о *0 в к ноч 30

*0 50 5,0
50 ПО > 7,0

» НО » 250 » 10,0

До 50 пк ноч В соответствии с 
требованиями к
сварным сосдине
1 1 1 1 ям

С в 50 ю 100 вк ноч 7 0

Т а б mi ц а 11 Требования к радиографическому методу кошроля сварных со­
единений

Катеюрия сворного Гоинин 1 t В 1 рпот о К 1CL lyilCTHIlTe тьности
соединения (.оедннеНня мм по ЮГТ 7412

л, в
До 50 включ

( в 50

О lit <аппсимо

8 4 При проведении контроля утьтразвуковым методом следует 
соблюдать требования I ОСТ 12 1001, ГОСТ 12 2 002, ГОСТ 
12 2 003, ГОСТ 12 3 002 а также требования Санитарных норм и 
правил при работе с оборудованием, создающим ультразвук, пере­
даваемый контактным путем па руки работающих № 22—82, ут­
вержденных Минздравом СССР

8 5 При проведении контроля радиографическим методом дол 
жна быть обеспечена безопасность работ согласно требованиям

16
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Основных санитарных правил работы с радиоактивными вещества­
ми и другими источниками ионизирующих излучении ОСП-72/80 
№ 2120—80, утвержденных Главным государственным санитарным 
врачом СССР, Норм радиационной безопасности НРБ-76 
№ 141—75, утвержденных Главным государственным санитарным 
врачом СССР, Санитарных правил по радиоизотопной дефектоско­
пии № 1171—74, утвержденных заместителем Главного государев 
венного санитарного врача СССР, а также требованиям ГОСТ 
12.3.002, ГОСТ 23764.

8.6 Требования к защите от вредного воздействия постоянных 
магнитных полей должны соответствовать требованиям документа 
«Предельно допустимые уровни воздействия постоянных магнитных 
полей при работе с магнитными устройствами и магнитными мате­
риалами» № 1742—77, утвержденного Минздравом СССР.

8 7 При проведении контроля цветным методом следует соблю­
дать требования безопасности к содержанию вредных веществ, тем­
пературе, влажности, подвижности воздуха в рабочей зоне по 
ГОСТ 12 1 005 и ГОСТ 12.1.007, требования к вентиляционным сис­
темам — по ГОСТ 12.4.021, требования к применению средств кол­
лективной и индивидуальной защиты работающих — по ГОСТ 
12.4.011, требования к специальной одежде — по ГОСТ 12.4.016.

Приложение А 
(справочное)

КЛАССИФИКАЦИЯ СОСУДОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ 
ПО СПОСОБАМ ИЗГОТОВЛЕНИЯ

В зависимости от исполнения цилиндрической части корпуса установлены 
следующие типы сосудов*

1 Кованые, изготовленные из одной кованой обечайки.
2 Кованосварные, изготовленные из однослойных кованых обечаек, сваренных 

кольцевыми швами между собой и концевыми элементами (днищами, фланцами, 
горловинами)

3 Многослойные рулонированные, изготовленные из нескольких рулонирован- 
ных обечаек, сваренных между собой кольцевыми швами, а также в совокупнос­
ти с однослойными частями (трубными досками, обечайками, патрубками и т. п ) 
и концевыми элементами

4 Вальцоваиосварные, обечайки которых изготовлены методом вальцовки из 
толстолистовон стали с последующей сваркой продольными швами, а затем сое­
динены кольцевыми сварными швами между собой и концевыми элементами.

5 Штампосварные, обечайки которых изготовлены из толстолистовой стали 
методом штамповки полуобечаек с последующей сваркой их продольными шва­
ми, а затем соединены кольцевыми швами между собой и концевыми элементами.

17
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Приложение Б 
(справочное)

ОЦЕНКА КАЧЕСТВА ИЗДЕЛИЙ ПО РЕЗУЛЬТАТАМ НЕРАЗРУШАЮЩЕГО 
КОНТРОЛЯ В ОТРАСЛИ ХИМИЧЕСКОГО МАШИНОСТРОЕНИЯ

1 По результатам неразрушающего контроля визуальным, цветным или маг- 
ннтопорошковым методами на поверхности поковок, штампованных заготовок, 
элементов сосуда, сортового проката, плакирующего слоя двухслойной стали, 
кромок под сварку не допускаются следующие дефекты:

трещины, заковы, закаты, плены, песочены, раковины, расслоения, рванины.
2 По результатам визуального осмотра на поверхности сварных соединений 

W наплавок нс допускаются следующие дефекты:
трещины всех видов и направлений;
поры, свищи;
подрезы, непровары, несплавления;
наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры.
3 По результатам контроля магнитопорошковым методом на поверхности 

сварных соединений и наплавок не допускаются индикаторные рисунки осажде­
ний магнитною порошка.

4 По результатам контроля цветным методом на поверхности сварных сое­
динений и наплавок не допускаются единичные и групповые индикаторные ри­
сунки округлой или удлиненной форм.

5 По результатам ультразвукового контроля листовой стали не допускаются 
нарушения сплошности металла, превышающие нормы для 1-го класса сплош­
ности листа по ГОСТ 22727.

6 По результатам ультразвукового контроля двухслойной стали не допуска­
ются нарушения сплошности сцепления слоев, превышающие нормы для 1-го 
класса сплошности листа по ГОСТ 10885.

7 По результатам ультразвуковою контроля металла поковок, штампованных 
заготовок не допускаются дефекты, превышающие нормы группы качества 2п по 
ГОСТ 24507.

8 Но результатам ультразвукового контроля сварных соединений и наплавок 
не допускаются следующие дефекты:

отдельные непротяженные свыше норм, установленных таблицами 12 и И;
протяженные;
группы дефектов.
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Т а б л и ц а  12 — Оценка качества сварных соединений* ио результатам контроля 
ультразвуковым методом отдельных непротяжениых дефектов

Категория
сварного

соединения

Толщина
сварного

соединения,
ММ |

Эквивалентная площадь 
дефекта, мм2 Недопустимое 

суммарное число от* 
дельных дефектов на 

300 мм протяжен­
ности шва, шт , 

более
наименьшая
фиксируемая

недопустимая 
5ь более

А, В , С, D

От 10 ДО 
20 ВКЛЮЧ

2,0 5,0

—

С в 20 до 
30 включ

3,0 3,0

Св 30 до 
50 включ

5,0 7,0

Св 50 до 
110 включ

7,0 10,0

Св. ПО до 
250 включ

13,0 20,0 1

Е
До 50 включ 7.0 10,0 3

Св 50 до 
100 включ..

10,0 20,0 1

Т а б л и ц а  13 — Оценка качества наплавок по результатам контроля ультразву* 
новым методом отдельных неп{й>тяженных дефектов

Объект
контроля

Эквивалентная пло 
щадь дефекта, мм2

Недопустимое 
суммарное число 

отдельных дефектов, 
шт на участке 
наплавки, более

Недопустимое ус 
ловное расстояние 
между дефектами, 

мм, менее

наимень 
шая фик 
сируемая 

So
;

недопу 
стимая 

Si, более 100 мм юоох
Х1000
мм2

Наплавка торцов 
многослойных обе­
чаек по слою ме­
таллической крош­
ки

1,0 3,0 2 5 30

Наплавка торцов 
многослойных обе­
чаек проволокой

2,0 3,0 2 4 30

Наплавка торцов 
кованых деталей 5,0 7,0 2 4 30
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9 По результатам контроля сварных соединении корпуса сосуда и его эле­
ментов радиографическим методом не допускаются трещины всех видов и на 
правлений, непровары, несплавления, поры и шлаковые включения свыше норм, 
приведенных в таблице 14

Т а б л и ц а  14

Категория Толщина сварного Класс дефектности
сварного соединения соединения, мм по ГОСТ 23055

До 50 включ. 2
А

Св 50 3

в, D Независимо 3

10 Чувствительность радиографического метода контроля должна соответст­
вовать классу 2 по ГОСТ 7512
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