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П Р Е Д И С Л О В И Е

Н астоящ ие правила р азр аботали  н аучно-исследова
тельские и проектные институты: Гнпрокаучук, Гипро- 
газтоппром, ГИ А П , Гипрохлор, П гпропласт, Гипроорхим 
и Гипрохим м онтаж  Г л авхи м м он таж а с учетом за м еч а 
ний и предложений М инистерств химической промыш 
ленности С С С Р , неф теперерабаты ваю щ ей и нефтехими
ческой промыш ленности С С С Р , медицинской промыш 
ленности С С С Р, пищевой промыш ленности С С С Р , Г л а в 
ного управления микробиологической промыш ленности 
при С овете М инистров С С С Р , ГУ  ПО М В Д  С С С Р , Гос- 
гортехнадзоров сою зны х республик, управлений округов 
Госгортехн адзора С С С Р , располож енны х на территории 
Р С Ф С Р , В ор он еж ского ф илиала Гипрокаучука, С евер о
донецкого ф илиала ГИ А П , И ркутского ф илиала 
Н И И Х И М М А Ш , А нгарского неф техимического комби
ната, Грозненского химического ком бината, Д непро
дзерж инского химического комбината, Куйбы ш евского 
заво да синтетического каучука, Н евинномысского, Н о
вом осковского и Северодонецкого химических комбина
тов, С алаватск ого  неф техимического ком бината, Уфим
ского заво д а  синтетического спирта и других предприя
тий.

П р ави ла у стан авли ваю т общие положения и основ
ные технические требования к газоп р оводам : условия 
выбора и применения труб, деталей трубопроводов, тру
бопроводной арм атуры  и основных м атериалов для их 
изготовления, а т а к ж е  требования к свар ке газоп р ово
дов, их размещ ению  и условиям  нормальной эксп луа
тации, соблю дение которых обязательн о для всех  о тр ас
лей промыш ленности, имеющ их подконтрольные Госгор 
технадзору С С С Р  химические производства.

С момента введения настоящ их правил действие 
«Норм и технических условий « а  проектирование, мон
таж  и эксплуатацию  стальны х внутризаводских и цехо-
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вых газопроводов для горючих газо в  в пож аро- и взр ы 
воопасны х производствах химической промыш ленности 
(Н иТУ  Х П -6 2 )» , утверж денны х б. Госхим ком итетом , 
прекращ ается.

В се  действую щ ие отр аслевы е инструктивные у к а за 
ния, касаю щ и еся проектирования, м он таж а и эксп лу а
тации стальны х внутризаводских и цеховы х газоп р ово
дов для горючих, токсичных и сж иж енны х га зо в  на 
предприятиях химической, неф теперерабаты ваю щ ей, 
нефтехимической, пищевой, целлю лозно-бум аж ной, м е
дицинской и микробиологической отраслей промыш лен
ности, долж ны  бы ть приведены в соответствие с н а 
стоящ ими правилами.



Г л а в а  1

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.01. Н астоящ ие П равила распространяю тся на про
ектирование, монтаж и эксплуатацию  всех постоянно 
действующих стальных газопроводов, предназначенных 
для транспортирования нейтральных и м алоагресспзны х 
горючих газо в  со скоростью коррозии по отношению к 
углеродистой стали до 0,1 мм в год, а такж е средне
агрессивных сред со скоростью коррозии не более 
0,5 мм в год, в пределах рабочих давлений от 
0,01 кГ/см2 абсолютных (вакуум ) до 2500 кГ/см2 избы
точных включительно и рабочих температур от — 150°С 
до + 700°С , в том числе природных, нефтяных и сж иж ен
ных газов с различными физико-химическими свойства
ми, прокладываемых в пожаро- и взрывоопасных про
изводствах в границах предприятия как внутри произ
водственных зданий и сооружений, так  и снаружи для 
осуществления меж цеховых связей.

1.02. Н аряду с настоящими Правилами при проекти
ровании, строительстве и эксплуатации газопроводов 
надлежит руководствоваться такж е соответствующими 
разделами Строительных Норм и Правил (С Н и П ), со 
ответствующими правилами Госгортехнадзора и други
ми обязательными нормами и правилами.

1.03. Н астоящ ие П равила не распространяются на 
проектирование, м онтаж  и эксплуатацию :

а) магистральных газопроводов независимо от вида 
транспортируемого по ним газа , расположенных вне 
территории промышленного предприятия и предназна
ченных для подачи газа  к промышленному предприятию 
или е предприятия;

'б) газопроводов и газовы х сетей городов и населен
ных пунктов, а та к ж е газопроводов промышленных 
предприятий, использующих в качестве топлива газ из
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магистральных и городских газопроводов или сж иж ен
ный газ;

в) трубопроводов для транспортирования ацетилена;
г) трубопроводов для транспортирования газов, со 

держ ащ их высокоагрессивные примеси, имеющие ско
рость коррозии по отношению к углеродистой стали бо
лее 0,5 мм в год и вызываю щ ие необходимость приме
нения труб и арматуры из специальных материалов, не 
предусмотренных настоящими П равилами;

д ) трубопроводов для транспортирования инертных 
газов, воздуха и кислорода;

е) трубопроводов для транспортирования газов, со
держ ащ их горючие пыль и волокно;

ж ) временных газопроводов, сооружаемых на пе
риод строительства, монтаж а или реконструкции пред
приятия или цеха со сроком эксплуатации не более 
одного года;

з )  газопроводов, работающ их при абсолютном д а в 
лении ниже 0,01 кГ/см2 и избыточном выше 2500 кГ(см2> 
а такж е при температуре среды выше + 700°С .

1.04. Д опускается разработка отраслевы х указаний, 
регламентирующих специальные условия и требования, 
специфичные для каж дой отрасли промышленности, в 
пределах основных положений и требований, излож ен
ных в настоящих П равилах.

Общие положения

1.05. В  зависимости от условного давления транспор
тируемых газов все газопроводы, на которые распрост
раняется действие настоящ их Правил, подразделяю тся 
на газопроводы низкого давления (с условным д авл е
нием до 100. кГ/см2 включительно и температурой до 
+ 7 0 0 °С ) и газопроводы высокого давления (с услов
ным давлением 101— 2500 кГ/сж2 и температурой до 
+  510°С ).

Г  06. Д ля  труб, арматуры и соединительных частей 
газопроводов условные и соответствую щ ие им пробные 
и рабочие давления устанавливаю тся по ГО С Т 356— 68, 
учитывающему изменения физико-механических свойств 
и прочностных характеристик м еталла в зависимости от 
рабочей температуры транспортируемой среды и от м а
териала трубопровода.
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Н азначаемые при проектировании газопроводов м а
териалы (марки стали) по своим техническим п оказа
телям должны соответствовать рабочим условиям 
транспортируемой среды.

Углеродистую сталь, предназначенную для труб и 
деталей газопроводов районов с низкими температура
ми (ниже — 40°С ), необходимо испытывать на ударную 
вязкость при температуре, соответствующ ей средней 
температуре наиболее холодной пятидневки (СНиП 
П-А. 6-62, табл. 1, графа 19).

Значения ударной вязкости в этих случаях должны 
составлять не менее 2 кГ  • м/см2.

1.07. За рабочее (расчетное) давление в газопрово
де принимается:

а) максимальное разрешенное давление для аппа
рата, с которым соединен газопровод, указанное в 
техническом паспорте аппарата;

б) для напорных газопроводов от центробежных 
газодувок —■ максимальное давление, развиваемое 
газодувкой при закрытой задвиж ке на стороне нагне
тания;

в) для -напорных газопроводов компрессоров с  уста
новленными на них предохранительными клапанами —  
давление, исходя из которого осущ ествлена защ ита 
компрессора.

1.08. Толщину стенки газопроводов необходимо при
нимать при проектировании по расчету в зависимости 
от рабочих параметров и коррозионных свойств среды 
применительно к действующ ему сортаменту труб, вы 
пускаемых промышленностью.

Толщину стенок труб газопроводов низкого д авл е
ния следует рассчиты вать, руководствуясь «У казани я
ми по расчету стальных трубопроводов различного н аз
начения» —  СН 373— 67, а газопроводов высокого д а в 
л ен и я —  по М Р Т У -2 6 -0 1-10-67.

1.09. Качество и техническая характеристика м ате
риалов и готовых изделий, применяемых для изготов
ления газопроводов, должны быть подтверждены заво- 
дами-изготовителями соответствующ ими паспортами 
или сертификатами. М атериалы и изделия, не имеющие 
паспортов или сертиф икатов, допускается применять 
только для газопроводов низкого давления I I  и ниже 
категорий (см. п. 2 .0 1 ), и только после их проверки и
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испытания в соответствии со стандартам и, технически
ми условиям и, норм алям и и настоящ ими П равилам и.

1.10. З а  выбор схемы газоп р овода, правильность и 
ц елесообразность его конструкции, правильность р а с
чета на прочность, гидравлического расчета, расчета на 
компенсацию  тепловых деф ормаций газопровода, за 
выбор м атериалов, способов прокладки, др ен аж а, а т а к 
ж е за  проект в целом и за  соответстви е его настоящ им 
П р авилам  и другим действую щ им общ есою зным или 
ведомственным правилам  и нормам отвечает ор ган и за
ция, р азр аб аты ваю щ ая проект.

1.11. М он таж н ая организация несет ответственность 
за  изготовление, м он таж  и испытание газопроводов в 
соответствии с проектом, за  применение при соор уж е
нии газопроводов труб, деталей газопроводов, ар м ату
ры и других изделий, подтверж денны х соответствую щ и
ми паспортами или сертиф икатами, за  соответствие по
следних требованиям проекта настоящ их П равил и 
СН иП  Ш .Г 9 -6 2 , за  соблюдение всех  требований, 
предъявляем ы х к м онтаж у газопроводов в соответствии 
с их категориям и, указанны м и в  проекте. С ам овольное 
изменение категорий газопроводов, указанн ы х в проек
те, без согласован и я с проектной организацией —  не 
доп ускается.

1.12. В се  изменения проекта, которые могут возник
нуть в процессе изготовления и м онтаж а газоп р овода, 
в том числе зам ен а м арок и' м атер и ала труб, фасонных 
деталей , арматуры , ф ланцев и других элем ентов трубо
проводов, долж ны  быть в обязательн ом  порядке со гл а 
сованы  с ответственными представителям и за в о д а -за - 
казчика и оформлены через проектную организацию  
за во д а  соответствую щ ей документацией.



Г л а в а  2

ГАЗОПРОВОДЫ НИЗКОГО ДАВЛЕНИЯ 

А. Классификация газопроводов

2.01. В се  газопроводы низкого давления, работаю 
щие при температурах от — 150°С до +  700°С, в зави 
симости от характера транспортируемой среды подраз
деляю тся на две основные группы (А и Б ) ,  а в зави си 
мости от рабочих параметров среды (давления и тем
пературы) —  на четыре категории ( I— IV ).

Категории устанавливаю тся проектом для каж дого 
газопровода и определяют собой совокупность техни
ческих требований, предъявляемых к монтаж у трубо
проводов каж дой категории в соответствии с указан и я
ми СНиП Ш -Г . 9-62.

Классификация газопроводов низкого давления в з а 
висимости от свойств и рабочих параметров среды при
ведена в табл. 1.

Б. Требования к трубам и деталям трубопроводов

2.02. Применяемые для газопроводов низкого д а в
ления элементы (трубы, фасонные соединительные д ета
ли, фланцы, прокладочные материалы и крепежные и з
делия) по своему качеству и технической характери
стике материала должны отвечать требованиям настоя
щих Правил, соответствую щ их ГО СТ, действующ их 
нормалей машиностроения или специальных техниче
ских условий.

Различные элементы газопроводов в зависимости от 
рабочих параметров среды необходимо выбирать в со 
ответствии с указаниями, приведенными в настоящей 
главе.

U
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Классификация газопроводов низкого давления
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А Горючие газы с токсичес
кими свойствами: 

а) сильнодействующие ядо Независимо От—150
витые газы и сжиженные га
зы с токсическими свойствами 

б) прочие газы с токсичес Свыше 16

до+700

От+350 От 0,8 до 16 От— 150

Б

кими свойствами

Горючие газы, не обладаю
щие токсическими свойствами: 

а) сжиженные газы с упру

кГ/см2 и ни
же 0 , 8  

кГ/см2 (абс.)
до 0,01 

кГ/см2 (абс.)

Свыше 25

до+700

Свыше

кГ /  см * ( абс.) 

До 25

до+350 

От—150
гостью паров при + 2 0  °С бо- 
лее 6 кГ/см2 (абс.)

б) сжиженные газы с уп 25

+250

Свыше От 16 до 25

до+250

От+120 До 16 От—150
ругостью паров при + 2 0  °С 
менее 6 кГ/см2 (абс).

+250 до+250 до+120
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Продолжение табл \

Среда

в) прочие газы, не обла
дающие токсическими свойст
вами

К атегории газопроводов

I II III IV
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Независимо О т+350 От 25 до G4 От + 2 5 0 От От + 1 2 0 До 16 От— 150
до+700 до+ 3 5 0 1бдо25 д о + 2 5 0 до+120

Ниже 0 ,8  до Незави Ниже 0,95 Незави
0,01 кГ/см2 симо до 0 ,8 симо

(абс.) кГ/см2
(абс.)

П р и м е ч а н и я :
1. Н астоящ ая таблица составлена на основании табл. 1 СНиП Ш -Г . 9-62 применительно к газопроводам  для горючих газов.
2. Буквенный индекс группы сред в проекте не указы вается, указы вается только категория газопровода.

3. В случае отсутствия в настоящ ей таблице необходим ого сочетания параметров сл едует руководствоваться тем пара 
'метром, который тр ебует отнесения газопровода к более в ы с о к о й  категории.

4. Категории газопроводов дл я  различны х см есей, состоящ их из нескольких основных компонентов, устанавливаются по 
компоненту, требую щ ем у отнесения газопровода к более высокой категории.

5 О тнесение газопроводов к группе сред  дол ж н о  осущ ествляться проектными организациями.
6. Здесь  и дал ее  давление дан о в к Г (с м 2 избыточных, кроме специально оговоренных случаев.



Трубы, применяемые для изготовления

№
пп.

I

Среда

Горючие газы гр. А/б II 
категории и гр. Б/в, кро
ме указанных в п. 2 нас
тоящей таблицы

Допустимые предель
ные параметры среды

Условные

р у > f, °с проходы, мм  
от—до

к Г / с м г от 1 до

16 — 30 + 3 0 0 10— 500

— 30 + 3 0 0 10— 500
:

— 30 + 3 0 0 4 0 0 — 1600

25 — 40 + 4 5 0 10— 40

— 40 + 4 5 0 2 5 — 400

25 — 30 + 3 0 0 2 5 — 400

— 40 + 4 0 0 4 0 0 — 1600

64 — 70 + 4 5 0 10— 40

— 70 + 4 5 0 2 5 — 300

100 - 4 0
1

+ 4 5 0 10— 40

- 4 0 + 4 5 0 2 5 — 400

100 — 40 + 5 о 0 5 0 — 200
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газопроводов низкого давления

Т а б л и ц а  2 

(к п. 2 .05)

Трубы Материал труб

наименование? J г о с т марка стали ГОСТ

Электросварные 10704-63 и 10, 15 и 1050-60
гр. А 10705-63 20 гр. I

То же То же ВМСт.Зсп, 
ВМ Ст.4еп— 

по гр. В

380-60

» » 10704-63 и 
10706-63

То ж е 380-60

Бесшовные хо- 8733-66 и 10 и 20 1050-60
лоднотянутые и 8734-58 гр. I.
холоднокатаные 

гр. А
Бесшовные го 8731-66 и 10 и 20 1050-60

рячекатаные 8732-58 гр- I
гр. А

Бесшовные го 8731-66 и ВМ Ст. 4сп— 380-60
рячекатаные 8732-58 по гр. В

гр. А
Электросварные 10704-63 и 17ГС, 5058-65

гр. А 10706-63 14ХГС, 19Г
Бесшовные хо

лоднотянутые и
8733-66 и 

8734-58
ЮГ2 4543-61

холоднокатай
ные гр. А

Бесшовные го
рячекатаные 

гр. А

8731-66 и 
8732-58

10Г2 4543-61

Бесшовные хо 8733-66 и 10 и 20 1050-60
лоднотянутые 8734-58 гр. 1
и холодноката

ные гр. А
Бесшовные го

рячекатаные
8731-66 и 

8732-58
10 и 20 гр. 1 1050-60

гр. А
Бесшовные кре 550-58 Х5М 5632-61
кинговые ком

муникационные

15



№
пп. Среда

Допустимые предельные 
параметры среды Условные

Ру. ! <• сс
проходы,

мм
от—док Г-/см2 ;

]
!

01 до

Горючие газы гр. А/б II 
категории и гр. Б/в, кро
ме указанных в п. 2 нас
тоящей таблицы

- 4 0

— 253

+ 5 7 0

+ 6 0 0

10—400

10—40

i
— 253 + 6 0 0 50—300

—253 + 7 0 0 10—40

— 253 + 7 0 0 50—300

Горючие газы гр. А и Б 
под вакуумом в пределах 
абсолютного давления 0 ,95—  
0,01 кГ/с-м2

— 40

— 40

— 30

+ 4 5 0

+ 4 5 0

+ 3 0 0

10— 40

2 5 —400

450— 1400

Сжиженные горючие газы 64 — 70 + 4 5 0 Ю—4 0
гр. А и Б, сильно действую-
щие ядовитые газы гр. А/а,
я также газы с токсически
ми свойствами гр. А/б I ка — 70 + 4 5 0 2 5—300
тегории

100 — 40 + 4 5 0 10—40

— 40 + 4 5 0

Оо*ф1&

— 40 -Г-550 50— 200
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Продолжение табл. 2
t

Трубы Материал труб

наименование? ГОСТ марка стали ГОСТ

Бесш овные кре
кинговые ком
муникационные

М Р Т У 14-4-21  -67 12ХМ Ф ,
12Х1М Ф

М РТ У -14-4-21-67

Бесшовные х о 
лоднотянутые и 

холоднокатаные

99 4 1 -6 2 ! X 1 8 H I0 T 5632-61

Бесшовные го 
рячекатаные

9940-62 Х 18Н 10Т 5632-61

Б е с ш о в й е  хо
лоднотянутые и 
холоднокатаные

9 9 4 1 -6 2 Х17Н 13М 2Т 5632-61

Бесшовные
горячекатаные

99 4 0 -6 2 Х17Н 13М 2Т 5632-61

Бесшовные хо
лодают янутые 

■ холоднокатаные 
гр. А

8 7 3 3 - 66 и
8 7 3 4 -  58

10 и 20 
гр. 1

1

1050-60

Бесшовные го
рячекатаные 

гр. А

8 7 3 1 - 66 и
8 7 3 2 -  58

То ж е 1050-60

Электросварные 
; гр. А
1

10704-63 и 
10706-63

ВМ Ст. Зсп, 
ВМ Ст, 4сп— 

по гр. В

3 8 0 -6 0

Бесшовные хо  8733 66 и
]

10Г2 j 4543-61
лоднотянутые и 
холоднокатаные

8 7 3 4 -5 8 ]
1
j

гр. А
Бесшовные го 8731 -6 6  и 10Г2 4543-61

рячекатаные 8732 -5 8
гр. А

Бесшовные хо 8733 -6 6  и 10 и 20 —  по 1050-60
лоднотянутые и 
холоднокатаные

8 734-58 гр. I

гр- А
Бесшовные го  8731 -6 6  и 10 и 2 0 — по 1050-60

рячекатаные 8 7 3 2 -5 8 гр. 1
гр- А

Бесшовные кре
кинговые ком
муникационные

5 5 0 -5 8 Х5М 5632-61

2— 1727 17



Допустимые предельные
1

№
Среда

параметры среды Условные 
проходы,

ни. t >СС мм
от—до

кГ/см2 от ДО

Сжиженные горючие газы - 4 0 + 5 7 0 10—400
гр. А и Б , с иль но действую
щи е ядовитые газы гр. А /а,
а также газы с токсически —253 + 6 0 0 10—40

\

ми свойствами гр. А /б I ка- | 
тетории |

11
—253 + 6 0 0 50— 300

11
—253 + 7 0 0 10—40

—253 + 7 0 0 50— 300

Примечания: 1. В графе 3 указаны предельные допустимые условные давле

2 Допускается применение других, не включенных в настоящую таб
лицу, труб при техническом обосновании и соответствии их требованиям на
стоящих Правил

3. Толщина стенки труб определяется в соответствии с указаниями пп.
1,08 и 2 03 настоящих Правил.

4 При применении труб, изготовляемых из углеродистой стали по ГОСТ 
380-60, обязательно соблюдение пункта 2.5 2 технических требований ука
занного стандарта.

Для условий, при которых в соответствии с настоящей таблицей раз
решено применение труб из стали марки ВМСт.Зсп, допускается применение 
также труб из стали марки ВКСтЗсп (с толщиной стенки не более 10 мм).

5. Применение бесшовных труб для газопроводов в тех случаях, когда 
настоящей таблицей предусмотрено применение сварных труб, должно быть 
обосновано в проекте

6 Электросварные прямошовные трубы больших диаметров (ГОСТ 
10704-03) в случае необходимости могут быть заменены по мере освоения их 
выпуска промышленностью электросварными трубами со спиральным швом 
(ГОСТ 8696-62), изготовленными из материалов л рассчитанные на условия, 
указанные в настоящей таблице

7. Для строительства подземных или теплоизолированных наземных га
зопроводов допускается' применение труб, изготовленных из полуспокойной 
или кипящей стали с диаметром условного прохода до 500 мм включительно 
и толщиной стенки не более 8 мм, по ГОСТ и в расчете на давления, ука
занные в настоящей таблице, при условиях:

18



Продолжение табл. 2

Трубы Материалы труб

наименование гост марка стали гост

Бесшовные кре
кинговые ком
муникационные

МРТУ-14-4-12-67 12ХМФ
12Х1МФ

МРТУ-14-4-21-67

Бесшовные хо
лоднотянутые и 
холоднокатаные

9941-62 Х18Н10Т 5632-61

Бесшовные го
рячекатаные

9940-62 Х18Н10Т 5632-61

Бесшовные хо
лоднотянутые и 
холоднокатаные

9941-62 X17HI3M2T 5632-61

Бесшовные го
рячекатаные

9940-62 XI7H13M2T

1

5632-61

ния в кГ[см? (не более).

а) строительства газопроводов в районах с расчетной зимней темпера
турой воздуха не ниже — 30°С (за расчетную зимнюю температуру воздуха 
принимается средняя температура наиболее холодной пятидневки по табл. 1 
СНнП П-А.6-62 «Строительная климатология и геофизика. Основные положе
ния проектированиям);

б) применения труб, изготовленных из полуспокойной стали марок 
ВМСг.2лс, ВМСт.Зпс, ВКСт.Зпе, кипящей стали марок ВМСт 2кп и ВМСг Зкп 
по ГОСТ 380-60 группы « В *, а также из полуспокойной стал и марок 08пс, 
Юпс и 15пс и кипящей стали марок 08кп, Юкп и 15кп по ГОСТ 1050-60 с 
обеспечением химического состава по табл, 1 и механических свойств по 
табл. 3 указанного ГОСТ и нри обосновании проектной организацией целе
сообразности применения таких труб;

в) выполнения предусматриваемых проектом мероприятий но обеспече
нию при эксплуатации температуры стенки газопровода из полуспокойной 
стали не ниже — 20°С, а из кипящей стали — не ниже — Ю°С;

г) сварки, монтажа и засыпки или теплоизоляции газопровода при 
температуре наружного воздуха не ниже — 20°С для полуспокойной стали и 
не ниже — HFC для кипящей стали. При этом сварка при температуре ниже 
0°С должна производиться по технологической инструкции, разработанной 
организацией, выполняющей сварочные работы, и утвержденной вышестоя
щей организацией;

д) изготовления переходов, компенсаторов, тройников, отводов, а также 
кривых вставок, выполненных методом холодного гнутья, только из спокойной 
стали.

2 * 19



2.03. При определении толщины стенки газоп р ово
дов, работаю щ их в условиях низкого давления (до 
100 кГ/см 2) у наряду с излож енным в п. 1.08 необходимо 
руководствоваться  М С Н  186— 68 «С ортам ент труб тех
нологических трубопроводов на Р у до 100 кГ/см 2 из 
углеродистой стали и стали марки 10Г2», а т а к ж е  нор
м алью  маш иностроения М Н  4 705— 63 «Сортам ент труб 
технологических трубопроводов из легированной стали 
Ру до 100 кГ/см 2».

Толщ ины стенок труб и деталей  газопроводов из 
углеродистой стали необходимо принимать:

а ) для сред со скоростью  коррозии до 0,1 мм в год—  
как для  неагресси вны х и м алоагресси вн ы х сред;

б) для сред со скоростью  коррозии 0,1 мм —  
0,5 мм в год —  как для среднеагрессивны х сред.

Толщ ины стенок труб и деталей газопроводов из 
легированной стали, применяемой в зависим ости  от 
температурных условий, необходимо принимать как  для 
неагрессивны х сред (см. п. 2 .0 6 ).

2 .04. М атери ал газопроводов, а т а к ж е  м атери ал 
антикоррозионного покрытия газопроводов для вы соко
агрессивны х сред вы бираю т в  соответствии с реком ен
дациями научно-исследовательских и сп ециализирован
ных организаций или по им ею щ им ся опытным данным.

2.05. В  зависим ости от давления и температуры 
транспортируемой среды для газопроводов низкого 
давления необходимо применять трубы и марки стали 
для их изготовления, указан н ы е, в табл , 2 . Степень 
агрессивности среды в таблице не учиты вается.

Трубопроводы для сж иж енны х горючих газо в  д о л ж 
ны быть выполнены только из бесш овных труб.

2.06. Трубы из легированной стали при скорости кор 
розии по отношению к углеродистой стали до 0,5 мм 
в год долж ны  применяться для сред, не допускаю щ их 
присутствия соединений ж е л е за , если .невозможно при
менение труб из углеродистой стали с защ итным анти
коррозийным покрытием.

2.07. Д оп ускается  применение гнутых, сварных, л и 
тых и кованы х отводов для газопроводов, а т ак ж е и зго 
товленных из труб методом ш тамповки и протяж ки. 
При этом сварны е отводы в соответствии, с нормалями 
маш иностроения р азр еш ается  применять до
=  64 кГ/см2 вклю чительно.
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Р адиусы  гиба и конструктивные разм еры  отводов 
всех типов долж ны  соо тветство вать  Г О С Т  9842— 61, 
11681— 65 и -приниматься по норм алям  маш инострое
ния.

2.08. Д л я  ответвлений от газопроводов м ожно при
менять лю бые конструкции, приведенные в норм алях 
маш иностроения, в том  числе: ввар ку штуцера в осн ов
ную трубу, тройники сварны е, цельнош тампованны е 
равнопроходные и переходные из бесш овных труб, ко
ваные ш там посварны е и др. П ределы  применения р а з 
личных типов ответвлений от газопроводов должны 
соответствовать нормалям маш иностроения и прилож е
нию к ним.

2.09. Сварны е крестовины и развилки в случае не
обходимости их применения на газоп р оводах из у гл е
родистой стали доп ускается  и зготовлять только из 
усиленных труб и применять: из сварны х труб при 
условном давлении не более 16 кГ/см 2 и рабочей тем п е
ратуре не более + 2 5 0 °  С и из бесш овных труб при 
условном давлении не более 25 кГ/см 2 и рабочей тем 
пературе не более + 2 5 0 °  С.

2.10. При проектировании и м он таж е газопроводов 
необходимо применять преимущ ественно фасонные д е 
тали заводского  изготовления, обеспечиваю щ ие более 
вы сокое качество м он таж а и больш ую  н адеж н ость и 
безопасность работы  газопровода.

При выборе фасонных деталей  из углеродистой ст а 
ли необходимо руководствоваться  нормалями маш ино
строения с учетом «Н ом енклатуры  деталей  трубопро
водов из углеродистой стали на Рг до 100 кГ)см2, вы 
пускаем ы х и о сваи ваем ы х предприятиями М инм онтаж - 
спецстроя С С С Р».

2.11. Тем пературны е пределы применения деталей 
газопроводов, в том числе заводского  изготовления, 
должны соответство вать  условиям  применения тех труб, 
из которых изготовлены  детали газопроводов, в соот
ветствии с табл . 2 и ГО С Т  356— 68.

2.12. О тдельны е части газопроводов м ожно соеди
нять с помощ ью сварки или на ф ланцах.

Газопроводы , в том числе для сж иж енны х газо в  и 
вакуум ны е, как  правило, долж н ы  собираться на св а р 
ке. Ф ланцевы е соединения на газоп р оводах д оп уска
ю тся для присоединения к фланцевой арм атуре, к шту-
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Фланцы для газопроводов

Не
ПП* Группы сред (по табл. 1)

Температура 
среды, СС

Флан

РУ.кГ/см2
тип уплот
нительной 

поверхностиот ДО

1 В се среды-, кроме группы 
A/а, при условных дав
лениях до 25 к Г /см 2 
включительно, а также 
среды группы А/а при 
условных давлениях до 
2,5 кГ /см 2 включительно

—253

—  70

—  40
—  30

+ 300
+ 450

+ 530
+ 600

—  70

—  40

—  30 
+ 300

+ 450
+ 530

+ 600
+ 700

10,1625 Гладкая

2 Среды группы А/а при 
условных давлениях от 
>2,5до25/сГ/сж2 вклю
чительно

- 2 5 3

—  70
—  40
—  30

+ 300
+ 450

+ 530
+ 6 0 0

—70

—40
—30
+ 300

+ 450
+ 530

+ 600
+ 700

10,16,25 Вы ступ—  
впадина

3 В се среды при условных 
давлениях 40 и 64 кГ /см 2

— 253 
—70
— 40
+ 450
+ 530

—70
—40

+ 450
+ 530
+ 600

40,64 Выступ—
впадина

4 В се среды при условных 
давлениях 64 и 

100 кГ[см 2

—40
+ 450
+ 530
+ 600

+ 450
+ 530
+ 6 0 0
+ 700

64,100 Гладкая и 
под метал
лическую 
прокладку 
овального 
сечения
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низкого давления

Т а б л и ц а  3 
(к п . 2. 16)

цы

тип фланца г о с т марка стали ГОСТ на 
сталь

Плоские приварные 12827-67
1255-67

[
Х 18Н 10Т

10Г2
5632-61
4543-61

Плоские приварные и привар
ные встык

12827-67
1255-67

12829- 67
12830- 67

20 и 25

ВМ Ст. 3 сп 
ВК С т. 3 сп

1050-60

380 -6 0

Приварные встык 12829- 67
12830- 67

20 и 25 
15 Х М  и 
15 ХМ А

X  18Н  Ю Т 
Х 1 7 Н 1 3 М 2 Т

1050-60

4543-61
5632-61
5632-61

Плоские приварные
1 |

12828-67 | X  1 8 Н Ю Т | 5632-61 
10 Г  2 4543-61

Плоские приварные и привар
ные встык

12828-67 I 20 и 25 
12831-67 i ВМСг. 3 сп

\ ВКСт. 3 сп 1
1 ■ 
С

1050-60
380-60

Приварные встык 12831-67

i
i
1

20 и 25 ] 1050-60 
15 ХМ и ! 4543-61 
15 ХМА |

X 18 Н 10 Т 1 5632-61 
X 17Н13М2Т] 5632-61

Приварные встык 12831-67

!
Х Т 8 Н Л 0 Т  

10 Г 2

20 и 25 
15ХМ  и 
15ХМ А 

I X  1 8 Н Ю Т

5632-57
4543-61

1050-60
4543-61

5632-61

Приварные всты к 12830-67
12833-67

2о и 25 
15 Х М —
15 ХМ А 

X  18Н 10Т 
X  17Н 13М 2Т

1050-60
4543-61
5632-61

5632-61
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№
лл. Группы сред (по табл. 1)

Температура 
среды, ®С

Флан

кГ/см2
тип уплот
нительной 

поверхностиот ДО

5 Все среды при рабочих 
давлениях от 0,95  до 
0 ,5  кГ/см? (абс.)

— 40
— 30
+ 3 0 0

—30
+ 3 0 0
+ 4 5 0

10 Гладкая

6 Все среди при рабочих 
давлениях от 0 ,5  до 
0,01 кГ /cjm2 (абс.)

О
О

О
^

 со со
1 

1 
1 +

1
- 3 0
+ 3 0 0
+ 4 5 0

10 Шип-паз

Примечания:
I. Изготовление фланцев из с галей, указанных в настоящей таблице, 

но отсутствующих в ГОСТах на фланцы, должно производиться по отрасле
вым нормалям машиностроения, утвержденным в установленном порядке, или 
по специальным чертежам, разрабатываемым в составе проекта газопровода.

церам оборудования и для оборки газопроводов 
высокого давления. В закрытых помещениях взрыво
опасных цехов эти трубопроводы можно монтировать с 
частичным 'Применением фланцевых соединений для воз
можности разборки газопроводов и выноса их из поме
щения в условиях действующего цеха или для обеспе
чения беспрепятственной разборки трубопроводов, пе
речисленных в п. 2.13:

Резьбовые соединения на газопроводах разрешаются 
лишь для присоединения резьбовой стальной газопро
водной арматуры и контрольно-измерительных прибо
ров.

2.13. Газопроводы, требующие периодической раз
борки для чистки отложений от транспортируемых про
дуктов или замены участков из-за повышенной корро
зии, а также в других специальных случаях, необхо
димо монтировать на фланцевых соединениях. При этом 
участки периодически демонтируемых газопроводов по
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Продолжение табл. 3

ГОСТ на
тип фланца сталь

Плоские приварные и при
варные встык

12827-67 20 и 25 1050-60
1255*67 ВМ Ст. З сп  3 8 0 -6 0

12829- 67 ВК С т. З с п
12830- 67

Приварные встык 12829- 67 20 и 25 1050-60
12830- 67

Приварные встык 12832-67 20  и 25 1050-60
ВМ Ст. З сп  3 8 0 -6 0  
ВК С т. З сп

20 и 25 1050-60

2. Фланцы, указанные в п 3 настоящей таблицы, применяются с мяг
кими или металлическими с мягкой набивкой прокладками, а фланцы, ука
занные в п. 4, — с металлическими прокладками (зубчатыми или овального 

сечения). При давлениях до Ру  “ 40 кГ/см2 во фланцах с гладкой уплотни
тельной поверхностью допускается применение асбометаллических прокладок.

своим габаритным размерам и массе должны быть удоб
ными для проведения ремонтных работ.

2.14. Плоские приварные фланцы разрешается при
менять для всех газопроводов, работающих при услов
ном давлении не более 25 кГ/см2 в температуре среды 
не выше 4-300°С Для газопроводов, работающих при 
условных давлениях свыше 25 кГ1см2 независимо от 
температуры среды или работающих при температуре 
среды выше +300°С независимо от условного давления, 
необходимо применять только фланцы приварные встык.

На газопроводах из легированной стали, работаю
щих при температуре среды ниже —40°С и условных 
давлениях до 25 кГ/см2 включительно, допускается при
менение плоских приварных фланцев, изготовленных 
также из легированной стали.

2.15. С целью обеспечения надежной и безопасной 
работы газопроводов при применении плоских привар
ных фланцев следует выполнять следующие условия:
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а) при Ру t£lO кГ/см2 применять фланцы, рассчи
танные на условное давление не ниже 10 кГ/см2;

б) при Р у>10 кГ/см2 применять фланцы, рассчитан
ные на условное давление, соответствующее рабочим 
параметрам трубопровода;

в) фланцы с плоской привалочной поверхностью при 
применении мягких прокладок должны иметь уплотни
тельные канавки.

2.16. Материалы фланцев для -газопроводов низкого 
давления и применяемых во фланцевых соединениях 
крепежных деталей, а также тип уплотнительной по
верхности фланцев в зависимости от параметров транс
портируемой среды необходимо выбирать в соответст
вии с табл. 3. Фланцы и крепежные детали, изготов
ленные из легированной стали, должны быть терми
чески обработаны в соответствии с ТУ на их изготов
ление.

2.17. В зависимости от рабочей температуры и услов
ного давления среды для фланцевых соединений газо
проводов низкого давления следует применять болты 
или шпильки, гайки и шайбы в соответствии с табл. 4.

-При изготовлении шпилек или болтов и гаек из ста
ли одной марки твердость шпилек или болтов должна 
быть выше твердости гаек не менее чем на 30 единиц 
по Бринелю.

2.18. Материал и конструкцию прокладок для флан
цевых соединений газопроводов низкого давления в за
висимости от параметров среды следует выбирать в 
соответствии с табл. 5, При выборе материала прокла
док необходимо учитывать химические свойства сре
ды, воздействующей на прокладку.



Т а б л и ц а  4 
(к п. 2.17)

Крепежные детали дл я  ф ланц евы х соединений газопроводов низкого давления

/ у
кг/смг

Температура 
среды, °С Болты или шпильки Гайки Шайбы

от До наименование ГОСТ марка стали. гост марка стали гост марка
стали

До —253 —70 Шпильки 9066-69 Х18Н10Т 9064-69 Х18Н10Т ___
г ь —70 —40 » 9066-69 10Г2 9064-69 10Г2 — *__

- 4 0 +350 Болты или шпильки 7798-62 20 и 25 5915-62 10 и 20 — _

+350 +425 То же 7798-62 25 и 35 5915-62 20 и 25 — __

+425 +450 » » 7798-62 ЗОХМА 5915-62 20 и 25 — —

40, —253 —70 Шпильки 9066-69 Х18Н10Т 9064-69 Х18Н10Т 11371-68 Х18Н10Т
64,
100 —70 —40 » 9066-69 10Г2 9064-69 10Г2 11371-68 20

—40 +425 » 9066-69 35 9064-69 25 11371-68 10 ц 20
+425 +450 )> 9066-69 ЗОХМА, 35ХМА 9064-69 25 11371-68 10 и 20
+450 +530 » 9066-69 25X1МФ 9064-69 ЗОХМА, 35ХМА 11371-68 15ХМ
+530 +600 » 9066-69 Х18Н10Т 9064-69 4Х14Н14В2М 11371-68 15ХМ
+600 +700 » 9066-69 Х17Н13М2Т 9064-69 Х17Н13М2Т 11371-68

*
0Х17Т

0

Примечание. В  случае необходимости болты из, сталей марок 20 и 25 могут быть заменены шпильками по ГОСТ 11769-66, 
-о а болты из стали марки ЗОХМА — шпильками по ГОСТ 9066-59, изготовленными из сталей тех же марок.



*s5
ОС Т а б л и ц а  5 

(к п. 2.18)
Прокладочные материалы для фланцевых соединений газопроводов низкого давления

и пределы их применения

Материалы и конструкция прокладки Предельные параметры среды

t,
рабочее давление, кг/смй>* при

°С различных типах уплотнитель
ной поверхности фланцев

ГОСТ, 1У, ( <иi  gнаименование нормаль §н £ Щ
в

№
1

В>>
со«9С 5 та «С со Я

Ьй о яв ЧСЗ 5 ж3 S Ся
(DЧей ЕРЛ  Л  м 1

t о Ч « ч а W <и в п о

1 Резина масло-бензостойкая (МБ) ГОСТ 7338-65 -3 0 +50 10
2 Резина теплостойкая (Т) То же -3 5 +90 10 — — —

3 Резина морозостойкая (М) » » —45 +50 10 — — —

4 Картон асбестовый хризогиловый ГОСТ 2850-58 —15 +450 3 — — —

5 Паронит ГОСТ 481-58 —50 +200 25 70 —

+200 
— 150

+450
50

25
25

40
40

5
*

-^ 
£

9

—

6 Дивинис прокладочный ТУ 1394-56р -1 5 +80 10 16 —

7 Фибра листовая техническая ГОСТ 6910-54 —15 +80 10 16 — .

8 Алюминий отожженный марки АМЦ ГОСТ 1946-50 -196 +250 16 40 —

9 Медь листовая мягкая марки М2 ГОСТ 495-50 —196 +250 25 100 —

Ю Гофрированные асбоалюминиевые Нормаль — 100 +300 25 100 — —

, б. МНП Н 448-55
11 Гофрированные асбосталыше в обо

лочке из малоуглеродистой стали То же
— 15 +450 25 100 --- —



Продолжение габл. 5

Материалы и конструкция прокладки Предельные параметры среды

°С
рабочее давление, кГ/ см2, при 

различных типах уплотнитель
ной поверхности фланцев

вс

«

наименование
ГОСТ, Т У , 

нормаль

о
ок гл

ад
ка

я

вы
ст

уп
-в

п
а-

ди
на

ш
и

п-
па

з

по
д 

ко
ль

ц
е

во
е 

ов
ал

ьн
ое

 
се

че
ни

е
i

12 Гофрированные асбостальные в оболоч
ке из стали ОХ18НЮТ

Нормаль
б. МНИ Н 448-55

—15 +475 100 100 — —

13 Зубчатые из малоуглеродистой стали По специальным 
чертежам

—40 +470 100 100 — —

14 Зубчатые из стали ОХ18НЮТ То же — 196 +700 100 100 — —

15 Кольцевые овального сечения из мало
углеродистой стали

Нормаль
б.МНП Н 408-55

—40 +550 — — — 100

16 Кольцевые овального сечения из стали 
ОХ18НЮТ

То же —196 +700 — — — 100

ю  Примечание. Допускается применение других, не включенных в настоящую таблицу прокладочных материалов, при тех-
°  ническом обосновании и соответствии их требованиям настоящих Правил.



Г л а в а  3

ГАЗОПРОВОДЫ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ 

А. Требования к трубам

3.01. Все газопроводы высокого давления, предназ
наченные для транспортирования горючих газов и их 
смесей при температурах от —50°С до +510°С, отно
сятся к I категории по классификации СНиП Ш-Г. 9-62 
и должны выполняться из бесшовных холоднотянутых, 
холоднокатаных и горячекатаных стальных труб:

а) при давлениях 101—1000 кГ1см2 по ЧМТУ/Укр- 
НИТИ 518-63 и ЧМТУ/УкрНИТИ 3-248-69;

б) при давлениях 1001—2500 кГ/см2 по специальным 
техническим условиям.

3.02. Трубы высокого давления необходимо изготов
лять из качественной и высококачественной стали, вы
плавляемой в мартеновских или электрических печах, 
с обязательным осуществлением плавочного контроля.

В зависимости от рабочих параметров среды (дав
ления и температуры) трубы для газопроводов высо
кого давления необходимо изготовлять из сталей, при
веденных в табл. 6, с химическим составом (табл. 7), 
соответствующим следующим государственным стан
дартам:

Марка стали ГОСТ на сталь

2 0 .................................................................. 1050-60
18Х Г ; 15ХФ ; 3 0 Х М А ........................ 4543-61
Х 25Н 20С 2; Х 23Н 18; Х17Н 13М 2Т; 

Х17Н 13М 31: Х18Н 10Т; 
О Х 1 7 Н 1 6 М З Т ...................................... 5632-61

1 4 Х Г С ......................................................... 5058-65
18ХЗМ В; 2 0 Х З М В Ф ............................ 10500-63
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Та блица  6 
(к п, 3.02)

Марки стали длй газопроводов высокого давления
Рабочие параметры среды

Марки сталейf y
к Г / с м 2

и  сс

от ДО

101-320 — 50 + 2 0 0 20; Х17Н13М2Т; X17H13M3T; 
0Х17Н16МЗТ; Х18Н10Т

+201 + 4 0 0 ЗОХМА; 15ХФ; 18ХЗМВ; Х23Н18; 
Х25Н20С2; 20ХЗМВФ; Х18Н10Т

+ 4 0 1 +510 20ХЗМВФ; Х23Н18; Х25Н20С2 
Х18Н10Т

32) -г 500 —50 + 2 0 0 14ХГС; 15ХФ; ЗОХМА; 18ХГ

+201
1

+400 ЗОХМА; 15ХФ; 18ХЗМВ; Х23Н18; 
Х25Н20С2; 20ХЗМВФ; Х18НЮТ

+401 +510 20ХЗМВФ; Х23Н18; Х25Н20С2; 
Х18Н10Т

ООГ'-■]оЬО - 5 0 +  200 14ХГС; 15ХФ; 18ХГ; ЗОХМА

+ 201 + 4 0 0 ЗОХМА; 18ХЗМВ; 15ХФ; Х23М18; 
Х25Н20С2; 20ХЗМВФ; Х18Н10Т

+ 4 0 1 +510 20ХЗМВФ; Х23Н18; Х25Н20С2; 
Х18Н10Т

701-1000 - 5 0 +200 ЗОХМА

+ 2 0 1 + 4 0 0 18ХЗМВ; 20ХЗМВФ; Х23Н18; 
Х25Н20С2; Х18Н10Т

+ 4 0 1 +510 20ХЗМВФ; Х23Н18; Х25Н20С2; 
Х18Н10Т

Примечание. Р азр еш ается  применять тр>бы
1) при наличии водородной коррозии — из стали ЗОХМА до 250°С и из 

стали 15ХФ до 225°С,
2) при наличии ам м иака в га зе  — из сталей марок 20ХЗМ ВФ  и 18ХЗМ В 

до ЗОО'С;
3) при наличии ам м иака в га зе  — из сталей марок Х18Н Ю Т, Х23Н18 и 

Х25Н20С2 от температуры выш е 300°С до 5Ю°С по специальным техническим 
условиям;

4) для  агрессивны х сред при производстве мочевины — из сталей марок 
Х1ХН13М2Т, X I7H 13M 3T и ОХ17Н16М ЗТ;

5) для  давлений 1001—2500 кГ/см* — из сталей по специальным техниче
ским условиям.
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Т а б л и ц а  7 
(к п. 3 .02 )

Химический состав сталей для ?руб еысокого давления, %

Элементы

М а р к и  с т а л е й

20 1 4ХГС 18ХГ ЗОХМА j 18ХЗМВ 20ХЗМВФ

Углерод . . . . . . 0 ,1 7 — 0 ,2 4 0 .1 1 — 0 ,1 6 j 0 ,1 5 — 0 ,2 1 0 , 2 6 - 0 , 3 3 0 ,1 5 — 0 ,2 0 0 ,1 6 — 0 ,2 4

М а р га н ец ........................ 0 ,3 5 — 0 ,6 5 0 ,9 0 — 1 ,3 0 0 , 9 0 - 1 , 2 0 0 , 4 0 - 0 , 7 0 0 ,2 5 — 0 ,5 0 0 ,2 5 — 0 ,5 0

Кремний ........................ 0 ,1 6 — 0 ,3 7 0 ,4 0 — 0 ,7 0 0 , 1 7 - 0 , 3 7 0 ,1 7 — 0 ,3 7 0 ■̂1 1 О со -V» о ( о

Сера (не более) . . . 0 ,0 4 0 0 ,0 4 0 ,0 3 5 0 ,0 2 5 0 ,0 2 5 0 ,0 2 5

Х р о м .................................. 0 ,2 5 0 ,5 0 — 0 ,8 0 0 ,9 0 — 1 ,2 0 0 ,8 0 — 1 ,1 0 2 ,5 0 — 3 ,0 0 2 ,8 0 — 3 ,3 0

М олибден......................... — — — 0 , 1 5 - 0 , 2 5 [ 0 , 5 0 - 0 , 7 0 0 ,3 5 — 0 ,5 5

В ольф р ам ........................ — — — — 0 ,5 0 — 0 ,8 0 0 , 3 0 - 0 , 5 0

Ванадий . . . . . . — — — — 0 ,0 5 — 0 ,1 5 0 ,6 0 — 0 ,8 5

Фосфор (не более) . . 0 ,0 4 0 0 ,0 4 0 ,0 3 5 0 ,0 3 5 0 ,0 3 0 0 ,3 0

Никель (не более) . . 0 ,2 5 0 ,3 0 — — — —

Медь (не более) . . . — 0 ,3 0 — — — —

Т и т а н .................................. — .
'

— — —



3-1727

Продолжение табл. 7

Марки стале й
Элементы Х18НЮТ 0Х17Н16МЗТ 1 5ХФ Х17Н13М2Т Х17ЖЗМЗТ Х23Н18 Х25Н20С2

Углерод .................. До 0,12 До 0,08 0,12-0,18 До 0,10 До 0,10 Не более 
0,20

Не более 
0,20

Марганец.................. 1,00—2,00 1,00—2,00 0,40—0,70 1,00—2,00 1,00—2,00 Не более 2,0 Не более 
1,5

Кремний .................. До 0,80 До 0,80 0,17—0,37 До 0,80 До 0,80 » » 1,0 2,0—3,0
Сера (не болёе) . . . 0,020 0,020 — 0,020 0,020 0,020 0,020
Хром......................... 17,0—19,0 16,0—18,0 0,80—1,10 16,0—18,0 16,0—18,0 22,0—25,0 24,0—27,0
Молибден.................. — 3,00—3,50 — 1,80—2,50 3,00—4,00 — —
Вольфрам.................. — — — — — — —
Ванадий .................. — — 0,10-0,20 — — — —-
Фосфор (не брдее) , . 0,035 0,035 — 0,035 0,035 0,035 0,035
Никель (не более) . . 9,00—11,0 15,0—17,0 — 12,0-14,0 12,0—14,0 17,0-20,0 f18,0—21,0
Медь (не более) . . . — — — — — —
Т и т а н ...................... 5 (0,02% С) 

До 0,70
0,30—0,60 0,30—0,60 0,30—0,60

Примечание. Для труб, поставляемых ийостраннцми фирмами, химический состав должен соответствовать ТУ фирм с учет©»* 
агрессивности среды.



3.03. Трубы для газопроводов высокого давления 
перед поставкой необходимо подвергать термической 
обработке. Режим обработки, устанавливаемый заво- 
дом-изготовителем, должен обеспечить указанные в 
Табл. 8 механические свойства металла труб и снятие 
остаточных напряжений.

3.04. Состояние поверхности труб высокого давле
ния, размеры и допуски по наружному диаметру, тол
щине стенки, овальности, разностенности и кривизне 
должны быть выдержаны в соответствии, с действующи
ми техническими условиями (ЧМТУ/УкрНИТИ 518-63 
и ЧМТУ/УкрНИТИ 3-248-69).

3.05. Все трубы высокого давления необходимо под
вергать <на заводе-изготовителе следующим испыта
ниям:

а. В случае возникновения сомнений в отношении 
соответствия химического состава металла труб ука
занному в сертификате завода-поставщика, контроль
ному. химическому анализу образцов, взятых от 2% 
труб сдаваемой партии, трубы, изготовленные из леги
рованных сталей, должны быть проверены на содержа
ние молибдена и хрома при помощи стиллоскопа или 
капельной пробы.

б. На растяжение, предел текучести, удлинение, от
носительное сужение площади поперечного сечения, 
ударную вязкость при температуре +20°С и твердость 
по Бринеллю.

На растяжение трубы испытывают по ГОСТ 1497-61 
на продольных пропорциональных образцах, вырезан
ных из стенок труб, на целых отрезках труб или же 
на нормальных образцах, если это допускает толщина 
стенки (более 25 мм). Только в последнем случае опре
деляют величину сужения площади поперечного сече
ния.

Испытание на ударную вязкость по ГОСТ 9454-60. 
проводят только в тех случаях, когда толщина стенки 
трубы позволяет вырезать ударные образцы (не менее 
12 мм).

В проверке макроструктуры травлением пробных от
резков труб длиной не менее 300 мм по специальной 
инструкции завода-изготовителя. На товерхности от
резка трубы после травления не должно быть трещин, 
плен и закатов.
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со

Механические свойства сталей для труб высокого давления (не менее)

Т а б л и ц а  В 
(к п. 3.03)

Марки сталей

Показатели
20

* 14
ХГ

С UXСО

! З
ОХ

М
А д

<.СОX00 2 0
X3

 М
ВФ

Х1
8Н

Ю
Т

1

нго
£<£>
X

§ 1 15
ХФ

Х1
7Н

13
М

2Т
! 

i
1 

i
: X

I7
H1

3M
3T

1 
1

Х2
3Н

18

Х2
5Н

20
С2

Предел прочности при
растяжении, кГ/мма 40 50 55 60 65 80 56 54 45 52 52 55 60

Предел текучести, кГ/мм2 24 34 35 40 45 50 20 20 25 26 26 30 30
Удлинение на 5-кратном

образце, % ................ 23 20 1 20 15 18 14 35 40 20 35 35 35 3S
Сужение площади попе

40речного сечения, % . . 1 55 — 40 50 — 55 — 50 — — 50 50
Ударная вязкость при

+20°С, кГ'М/см2 . , . 5 10 12 8 12 6 10 — 8 — — — —

То же, при —50°С .4  . 
Т вердость по Бринелю

2 2 2 2 2 2 — — 2 — — — —

И В ............................... 111 137 179 169 197 241 150 150 <187

^  Примечание, Механические свойства труб, поставляемых иностранными фирмами, должны быть на ниже приведенных
ел в настоящей таблице. *



Микроструктуру, в частности размер зерна, опре
деляют на продольных шлифах, вырезанных из гото
вых труб (после термообработки). Результаты провер
ки микроструктуры являются факультативными, но учи
тываются при обсуждении результатов всех прочих 
испытаний.

г. На сплющивание по ГОСТ 8695—58 испытания про
водят на кольцах, отрезанных от готовых труб Кром
ки пробных колец закругляют напильником. Кольца 
для труб из углеродистой стали марки 20 сплющивают 
до получения просвета, равного 50% внутреннего но
минального диаметра. Испытанию на сплющивание 
■подлежат лишь те трубы, у которых наружный диаметр 
превышает 35 мм.

Для труб из легированных сталей пробные кольца 
сплШщивают до появления первой трещины. Величину 
сближения стенок при этом фиксируют и заносят в 
протокол испытания и сертификат. Результаты испы
таний на сплющивание труб из легированных сталей 
являются факультативными
Примечание. Кольца для испытаний на сплющивание 

можно не отделять от тела трубы, а над
резать и сплющивать на самой трубе.

д. На загиб по ГОСТ 3728—66. Испытанию на загиб 
подвергают трубы, имеющие внешний диаметр не более

Т а б л и ц а  9
Пробное давление в зависимости от рабочих параметров для труб 

и фасонных Деталей

Рабочее давление, 
KtfCM2

Пробное давление, кГ/см \ при рабочих 
температурах, °С

от —50 
до +200

от +201 
до +400

от +401 
до +510

320 450 560 650
700 875 1000 1250
800 1000 1250 —

1500 2100 — —
2500 3750 —

Примечание Указанные в таблице пробные давления не распространят 
ются на испытание арматуры и 'трубопроводов, собранных для сдачи в экс
плуатацию
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50 мм. Радиус загиба не должен превышать двойной 
величины наружного диаметра изгибаемой трубы.

е. Проверке на отсутствие дефектов на наружной 
стороне (проверяют каждую трубу) методом магнитной 
дефектоскопии (магнофлокс). Внутреннюю сторону 
каждой трубы проверяют с помощью прибора РВП.

ж. Гидравлическим испытаниям по ГОСТ 3845—65, 
которым подвергают каждую трубу и фасонную деталь 
при пробном давлении, указанном в табл. 9.

з. 06. Для приемочных испытаний (на заводе-изго- 
товителе) трубы делят на партии, в каждую из кото
рой должны входить трубы одной плавки и одной сад
ки Число труб в партии должно составлять (не более):

Условный диаметр, мм . до 60 70—125 150—200
Число труб.......................  200 100 50

3.07. Каждую трубу необходимо подвергать наруж
ному осмотру и обмеру, после чего все трубы, прошед
шие приемку по наружному осмотру и допускам, испы
тывать «а твердость. Твердость определяют на обоих 
концах грубы в соответствии с требованиями ГОСТ 
9012—59.

3.08. Для проведения механических испытаний от 
каждой партии отбирается 4% труб, но не менее двух 
труб, обладающих минимальной и максимальной твер
достью; эти данные заносятся в сертификат.

3.09. Заготовку для изготовления образцов разре
шается отрезать от трубы огневым способом (.ацетиле- 
новым резаком или бензорезом) с припуском не менее 
50 мм во избежание изменения механических свойств 
металла образцу от нагрева.

3.10 Образцы для механических испытаний необ
ходимо вырезать только холодным способом; тепловая 
обработка металла образцов не допускается.

3.11. От каждой отобранной трубы должно быть вы
резано 9 образцов для испытаний- 2 образца для испы
тания на растяжение, 2 образца — ,на ударную вяз
кость, 1 образец — на макроструктуру, 2 образца — на 
микроструктуру, 1 образец — на сплющивание и 1 об
разец — на загиб.

Для макро- и 'микроисследований разрешается ис
пользовать разрушенные образцы после определения 
ударной вязкости.
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3.12. Партия труб считается годной, если результа
ты испытания всех образцов оказались удовлетвори
тельными.

При неудовлетворительных результатах испытания 
хотя бы одного образца партия труб должна подверг
нуться повторному испытанию на удвоенном количе
стве образцов. В этом случае образцы берут лишь для 
тех видов испытаний, которые дали неудовлетворитель
ные результаты.

3.13. Если при повторных испытаниях опять полу
чаются неудовлетворительные результаты, партия труб 
подлежит возврату для термической переработки или 
же пересортировке. При вторичном предъявлении пар
тии все испытания производятся вновь и в том же по
рядке, как и в первый раз.

3.14. Если при вторичном предъявлении результаты 
испытаний окажутся неудовлетворительными, партия 
труб бракуется. Заводу-поставщику предоставляется 
право неотбр а кованные трубы после 100%-tHoro их ис
пытания вновь сдавать заказчику.

3.15. На конце каждой трубы с наружным диамет
ром 35 мм и более должны быть выбиты клейма со 
следующими данными: номер плавки, марки стали, 
клеймо завода:изготовителя и его ОТК и номер партии. 
Клейма выбираются на расстоянии 300—400 мм от кон
ца трубы. Глубина их не должна превышать 1 мм.

3.16. Трубы с наружным диаметром менее 35 мм 
связываются проволокой в пучки и снабжаются двумя 
металлическими бирками, привешиваемыми на оцинко
ванной проволоке с двух сторон к пучку, на которых 
выбиваются номер плавки, марка стали, клеймо заво- 
да-изготовителя и его ОТК, а также размер труб. Но
мер партии и марка стали выбиваются на расстоянии 
300—400 мм от конца труб.

3.17. Концы труб-должны быть окрашены краской 
присвоенного марке стали цвета. Все принятые трубы 
с наружной и внутренней стороны должны быть покры
ты нейтральной смазкой и храниться под навесом.

3.18. Размеры поставляемых груб для коммуника
ций высокого давления должны соответствовать ука
занный в табл. 10, составленной на основании «Техни- 
чееких условий на трубы стальные бесшовные для уста
новок высокого давления химических и нефтехимиче-
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Т а б ли ц а  10 
(к л, 3.38)

Размеры труб для газопроводов высокого давления

Обозначение

Условные давления Р у , к Г /е м 3, 
труб из сталей групп

для

к а га  ̂х „
труб

У
сл

ов
н

пр
ох

од
м

м С хг хм ХФ хн
*  £ а?
СХ То га а * X kQ То

лщ
и

ст
ен

ки

А. Трубы под резьбовые фланцы (по МН 4969-63)
A-IV-6/1 6

320 640 800 1000 320

15 | 4,5

A-IV-10/1 10 25 7

A-IV-15/1 15

320

— 35 9

А-11-25/1 

А-П1-25/1
25

_

1
— 320 43 10

400 500

--  :
45

9

320

500 640 800 10

A-IV-25/1 640 800 1000 50 12

А-11-32/1 

А-Ш-32/1
32

" “ “ —
— 320 51 10

400 500

320

50 9

—

500 J 640 800 57 12

A-IV-32/1 640- 800 1000

68

16

АЛ 1-40/1
40 —

— — 13

320 400 500 12

А-111-40/1
40 —

500 640 800
—

— 14

A-IV-40/1 640 800 1000
83

19

А 11-60/1

60

320 ~г 400 500 320 14

А-П 1-60/1
—

500 640 800
102

20

A-1V-60/1 640 800 1000 22
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Продолжение табл. 10

Обозначение
труб

Ус
ло

вн
ы

й 
пр

ох
од

 
Dj

., 
мм

Условные давления кГ/ см2f 
для труб из сталей групп 1

N £ as
ПЗ В* .
я —

—
,—

---
---

---
■

То
лщ

ин
а 

ст
ен

ки
 > 

мм

с ! х г х м ХФ ХН

А-II-70/1

70

320 — 400 500 320 102 16

А -П 1-70/1

i

500 640
1

800
—

114 22

A-1V-70/1 640 800 1000 127 28

А-1-90/1

90

200
—

250 320 200 114 14

А-11-90/1 320 400 500 320 127 18

А-Ш-90/1
—

500 640 800
—

140 25

A-IV-90/1 640 800 1000 159 36

А-1-100/1

100

200 250 320 200 127 14

A-II-100/1 320 400 500 320 140 20

А-Ш-100/1
—

500 640 800
—

159 28

A-IV-100/1 640 800 1000 180 40

A-I-125/1

125

200
—

250 320 200 159 18

A-IM25/1 320 400 500 320 180 28

А-111-125/1
—

500 640 800
—

194 36

A-IV-125/1 640 800 1000 219 48

А-Ы50/1

150

200
—

250 320 200 | 194 20

A-11-150/1 320 400 500 320 219 32

А-ПМ50/1 — 500 640 800 J — 245 45

A-IV 150/1 — 640 800 1000 — 273 60
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Продолжение табл. 10

Обозначение ад
3 «

Условные давления Ру, кГ /см2 
для труб из сталей групп 3

3 в*
3$

ВС _
труб

У
сл

ов
н 

пр
ох

од
 

D
 ,

 м
л

С х г ХМ ХФ х н 0.(0 <ч а »

То
лщ

и:
ст

ен
ки

,

А -1-200/1 200 250 320 200 245 25

А -11-200/1 200 320 400 500 273 38

А -111-200/1 5 00  I 640 800
1 2 9 9 1

50

Б- Трубы под сварные соединения (по МН 4997— 63)

П -6
— 320 | 11 1 2,5

6 320 400 500 12 Ii 3

IV -6 640 800 1000 15 4,5

11-10 — — 320 18 3,5

10 320 400 500 20 4,5

IV -10 640 800 1000 7

I M 5 15
— — 320 25 4,5т

320 400 500 — 5

IV -15 15 — 640 8 0 0 |ю о о
S 35

9

1-25 200 250 I 320 5

11-25
— — — — 320 38 6

25 320 400 500
45

9

111-25 500 640 800 10

IV -25 — 640 800 1000 50 12

1-32 32
— — — 200

45
6

2 0 0
1
1

250 320 — 6,5
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Продолжение табл. 10

Обозначение
труб

У
 сл

ов
ны

й 
П

ро
хо

д 
, D

y,
 м

м

Условные давления Ру, кГ /см 2, 
для труб из сталей групп

Н
ар

уж
ны

й 
ди

ам
ет

р 
D

, 
мм

То
лщ

ин
а 

ст
ен

ки
, 

мм

С ХГ ХМ ХФ х н

11-32
32

— — — 320 48 7,5

320 400
1

500
i

—

50 9

III-32
—

500 640 800 57 12

IV-32 640 800 1000 68 j 16

1-40

40

—

— — 200 56
7

200 250 320 — 57

11-40
—

i
— 320 60 8,5

320 400 500

1

■

68
12

I I I -40
—

500 | 640 | 800 14

IV-40 640 800 1000 83 19

1-60 60 200 — 250 320 200 j Тб j 9

11-60 320 — 400 500 320 83 14

Ш -6 0 60 500 640 800
102

20

IV-60 640 800 1000 22

1-70 200 250 |1 320 200 89 |1 11
П -70

70
320 400 500 320 102 16

Ш -7 0 500 640 jI 800 114 22

IV-70 640 800 1000 ! 127 28

I 90
90

200 250 320 200 114 14

11-90 320 400 500 320 127 18
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Продолжение табл. 10

Обозначение
труб

У
сл

ов
ны

й 
пр

ох
од

 
D

y,
 м

м

Условные давления Ру, кГ/См2, 
для труб из сталей групп

Н
ар

уж
ны

й 
ди

ам
ет

р 
D,

 м
м

То
лщ

ин
а 

ст
ен

ки
, 

мм

С хг хм ХФ х н

I I 1-90
90 —

500 640 800
—

140 25

IV-90 640 800 1000 159 36

ЫОО

100

200
—

250 320 200 127 14

1Ы00 320 400 500 320  ̂ 140 20

Ш-100
—

500 640 800
—

159 28

1V-100 640 | 800 1000 180 | 40

1-125

125

200
—

250 320 200 159 18

П-125 320 400 500 320 180 28

I I 1-125
—

500 640 800
—

194 36

IV-125 640 800 1000 219 48

1-150

150

200
—

250 320 200 194 20

11-150 320 400 500 320 219 32

I I 1-150
—

500 640 800
—

245 45

IV -150 640 800 1000 273 60

1-200

200

200
—

250 320 200 245 25

11-200 320 400 500
—

273 38

И 1-200 — 500 640 800 299 50
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ских производств» ЧМТУ/УкрНИТИ 518—63 и
ЧМТУ/УкрНИТИ 3-248—69

3.19. Поступающие на площадку строительства или 
действующий завод трубы высокого давления должны 
иметь в обязательном порядке составленные поставщи
ком паспорта и сертификаты, скрепленные подписями 
ответственных лиц.

3.20. В сертификате указываются: марка стали, ее 
химический состав, номер плавки, результаты всех 
испытаний труб и их заготовок, .результаты плавочного 
контроля, размеры, число труб в партии и номер тех
нических условий, а также оценка макро- и микрошли
фов и присвоенный цвет окраски стали данной марки

3.21. В паспорте на трубы высокого давления долж
ны быть указаны: материал, из которого изготовлены 
трубы, режим термической обработки, которой подверга
ли трубы, номер и дата сертификата, результаты и дата 
контрольного .и основного испытаний и заключение 
ОТК завода-изготовителя о годности для эксплуата
ции.

3.22. Трубы, не снабженные сертификатом или пас
портом, не могут быть допущены для установки.

Б. Требования к деталям газопроводов

3.23. Все детали газопроводов высокого давления в 
зависимости от состава и параметров среды, а также 
требований, предъявляемых к материалу этих деталей, 
должны быть изготовлены из сталей, приведенных в 
табл. 11.

Вбе детали газопроводов, работающих под давлени
ем 1000—2500 кГ/см2, должны быть изготовлены по 
специальным техническим условиям.

3.24. Все фасонные детали и фланцы, изготовляемые 
из стальных поковок, должны подвергаться термической 
обработке для снятия внутренних напряжений и полу
чения необходимых механических и вязких свойств, 
предусмотренных табл 12.

Термообработка деталей, работающих при давлении 
101—1000 и от 1001—2500 /сГ[см2, должна проводиться 
по специальным техническим условиям.

Для газопроводов с рабочим давлением выше 
350 кГ/см2 применение литых фасонных деталей не до
пускается
44



Т а б л и ц а  U  
(к п. 3. 23)

Материалы для деталей газопроводов высокого давления

Температура, СС Наименование деталей

ргКГ /см? от ДО фасонные фланцы переход
ные и заглушки

фланцы
резьбовые линзы Ш П И Л ЬК И гайки

100— 
320

—50 +200 20
Х18Н10Т

ОХ17Н16МЗТ
Х17Н16М2Т
Х17Н13М2Т
X17H13M3T

25
ЗОХ

ОХ17Н16МЗТ
Х17Н13М2Т

Х18Н10Т

35
ЗОХ

20
18ХГ

ОХ17Н16МЗТ
Х18Н10Т

35ХГ2
40Х

ЗОХ

+201 +400 30ХМА
18ХГ

18ХЗМВ
15ХФ

Х23Н18
Х25Н20С2
20ХЗМВФ

Х18Н10Т

30ХМА
18ХЗМВ

38ХА
40Х

18ХЗМВ
Х23Н18

Х25Н20С2
38ХА

40ХФА* 35Х

100— 
320

+401 +510 20ХЗМВФ
Х23Н18

Х25Н20С2
Х18Н10Т

20ХЗМВФ 25Х2МФА
18ХЗМВ
Х23Н18

Х25Н20С2

25X1МФ 
25Х2МФА ЗОХМА



Продолжение табл. 11

яу*
кПсм*

Температура, °С Наименование деталей

от До фасонные фланцы переход- 
^ные и заглушки

фланцы
резьбовые линзы шпильки гайки

321— 
500

—50 +200 18ХГ
14ХГС
15ХФ

ЗОХМА

зох 35
зох

18ХГ 35ХГ2 
4 0Х

ЗОХ

+201 +400 ЗОХМА
18ХЗМВ

15ХФ
Х23Н18

Х25Н20С2
20ХЗМВФ
Х18Н10Т

ЗОХМА
18ХЗМВ

38ХА
40Х

18ХЗМВ
Х23Н18

Х25Н20С2
38ХА

40ХФА

35

321— 
500

+401 +510 20ХЗМВФ
Х23Н18

Х25Н20С2
Х18Н10Т

20ХЗМВФ 25X2 МФ А
18ХЗМВ

•Х23Н18
Х25Н20С2

25X1 МФ 

25Х2МФА
ЗОХМА

501— 
700

—50 +200 18ХГ
ЗОХМА
14ХГС
15ХФ

ЗОХ зох
35

18ХГ 35ХГ2
40Х ЗОХ.



Продолжение табл И

Температура, °С 1 Наименование деталей
РУ’кГ/смг от ДО фасонные фланцы переход

ные и^заг лушки
фланцы

резьбовые
'

ЛИНЗЫ шпильки гайки

^
 С

П
о

 о
 

о
1 +201 +400 ЗОХМА

18ХЗМВ
15ХФ

Х23Н18
Х25Н20С2
20ХЗМВФ
Х18Н10Т

ЗОХМА
18ХЗМВ

38ХА
40Х

18ХЗМВ
Х23Н18

Х25Н20С2
38ХА

40ХФА 35Х

+ 4 0 1 +510 20ХЗМВФ
Х23Н18

Х25Н20С2
Х18Н10Т

20ХЗМВФ 25Х2МФА
18ХЗМВ
Х23Н18

Х25Н20С2
25Х1МФ

25Х2МФА
ЗОХМА

701— 
1000

—50 +200 ЗОХМА ЗОХМА з о х 18ХЗМВ 35ХГ2
40Х

ЗОХ

701— 
1000

+201 +400 ЗОХМА
18ХЗМВ

20ХЗМВФ
Х23Н18

Х25Н20С2
Х18Н10Т

ЗОХМА
I8X3MB

25Х2МФА
18ХЗМВ
Х23Н18

Х25Н20С2
38ХА

40ХФА

35 X

9



ft Продолжение табл. 11

Температура, °С Наименование деталей

Ру,
кг/см2

от до фасонные фланцы переход
ные и заглушки

фланцы
резьбовые линзы ШПИЛЬКИ гайки

701— 
1000

+401 +510' 20ХЗМВФ 18ХЗМВ 25X1МФ

Х23Н18 20ХЗМВФ 25Х2МФА Х23Н18 ЗОХМА.

Х&5Н20С2 Х25Н20С2 25Х2МФА

X1SH10T

Примечание Разрешается применять фасонные детали

1 При наличии водородной коррозии — из стали ЗОХМА до 250°С н из стали 15ХФ до 225°С

2 При наличии аммиака в газе — из сталей марок 20ХЗМВФ и 18ХЗМВ до 300°С

3. При наличии аммиака в газе — из сталей марок Х18Н10Т, Х23Н18 и 25ХН20С2 от температ>ры выше ЗООвС,

4. Для агрессивных сред в производстве мочевины — из сталей марок Х17Н13М2Т, Х17ШЗМЗТ и ОХ17Н16МЗТ 

б Для давлений 1001—2500 кГ/с и2 — из сталей по специальным техническим условиям



3.25. Поковки для деталей газопроводов высокого 
давления являются особо ответственными и по объему 
обязательных механических испытаний должны быть 
отнесены к группе IV согласно ГОСТ 8479—57 на по
ковки нз углеродистой н легированной стали.

Поковки для деталей газопроводов на условное 
давление до 1000 кГ/см2 должны изготовляться в соот
ветствии с техническими требованиями нормали маши
ностроения МН 5010—63, а при давлении от 
1001 кГ!см2 и выше — по особым техническим усло
виям.

3 26. Приемка поковок для деталей газопроводов 
высокого давления производится партиями. Партия 
должна состоять из поковок одной плавки и одной 
садки. Масса партии не должна превышать 1000 кг.

Если изделие изготовляется непосредственно из про
ката, то вся партия изделий должна быть изготовлена 
из проката одной плавки и одной садки.

3.27. Образцы для механических испытаний от поко
вок массой более 500 кг, прошедших термообработку, 
отбирают по 2 шт. с обоих концов. Если партия общей 
массой 1000 кг состоит из нескольких поковок одной 
плавки, термически обработанных при одном и том же 
режиме, то образцы отбирают только от двух поковок 
данной партии — с одного конца по два образца. При 
этом твердость определяют с обоих концов. Разность 
пределов текучести не должна превышать 7 кГ/мм2.

3 28. При неудовлетворительных результатах испы
тания хотя бы одного образца необходимо подвергнуть 
испытанию удвоенное число образцов. При неудовлет
ворительных результатах повторного испытания вся 
партия бракуется или направляется на повторную тер
мическую обработку, после чего все испытания повто
ряются в указанном выше порядке.

При неудовлетворительных результатах повторного 
испытания после вторичной термообработки хотя бы 
одного образца вся партия бракуется или подвергается 
стопроцентной индивидуальной приемке.

3 29 Химический состав металла поковок или про
ката проверяется по сертификатам. Кроме того, произ
водится контрольный анализ, для которого стружку 
металла следует отбирать на глубине 6—7 мм от по
верхности заготовки.

4-1727 49



g Т а б л и ц а  12
(к п 3.24)

Механические свойства сталей, применяемых для деталей газопроводов высокого давления

М а р к и с т а л е й

н н
Показатели

< Г . С4t,
о
*г* 1X

во
£

■осо
£

<N СО
g sСО со
5 £

<
е
£ §

о ю X X X X и—*X/Л X Xл
ИМсо со

X
СО
X

(N
X X

04 со со Л СО со Осо X О-** 00 осм й х юсм юсм

Предел прочности 
при растяжении, 
к Г /м м 2 (не менее) . . 40 i 46 65 75 75 80 70 70 60 52 80 65 80 52 95 85.

Предел текучести, 
к Г /м м 2 (не менее) . . 24 23 45 57 56 60 50 50 40 20 65 45 50 22 80

Удлинение на 5-крат
ном образце, % (не 
менее) ......................... 23 16 14 15 14 14 16 18 15 40 18 18 1.4 40 14 13,

Сужение площади 
поперечного сечения 
(не менее) . . . . . 55 32 45 45 42 55 45 45 45 55 40 55 38*

Ударная вязкость, 
кГ *м /см 2 . . . . . . 5

1

6

1

6 6 6 8 8 8 8 10 6 12 6 — 8 6

пРиМ? чание Механические свойства сталей, применяемых для изготовления деталей газопроводов на давление 1000—► 
2500 кГ/см\ должны соответствовать приведенным в специальных технических условиях.



Химический состав с+али, применяемой для изготов
ления фасонных деталей трубопроводов, должен соот
ветствовать указанному в табл. 13.

3.30. К металлу, идущему на изготовление деталей 
газопроводов высокого давления, должны предъявлять
ся требования, как к особо ответственным поковкам 
При обнаружении флокенов на одной из поковок бра
куется вся партия

3.31. Детали газопроводов высокого давления, не 
снабженные сертификатом или паспортом, не допуска
ются для установки

3.32. Все размеры деталей газопроводов высокого 
давления должны быть выдержаны в точном соответ
ствии с чертежами этих деталей и нормалями машино
строения МН-4969-63-ьМН-50-10-63 на условные давле
ния 200—1000 кГ/см2 и по специальным техническим 
условиями для условных давлений 1000—2500 кГ/см2.

3.36. Резьба на деталях газопроводов высокого дав
ления должна выполняться в соответствии с п. 6.29.

3 34. все детали газопроводов высокого давления 
должны иметь клейма в соответствии с техническими 
условиями на изготовление и рабочими Чертежами.

3.35. Объем поставки деталей газопроводов высо
кого давления, приемка, техническая документация и 
упаковка определяются нормалью машиностроения 
МН 5010-63, а для давления 1001—2500 кГ/см2 — спе
циальными техническими условиями.

3 36. Для соединения фланцев, фасонных деталей, 
арматуры и других деталей высокого давления долж
ны применяться шпильки и гайки, рассчитанные на 
соответствующее рабочее давление и температуру и из
готовленные из материалов, указанных в табл. 11. Ме
ханические свойства металла готовых шпилек и гаек 
должны быть не ниже указанных в табл. 12.

3.37. Шпильки для газопроводов высокого давления 
делятся на два типа: двусторонние для фланцевых со
единений с линзовым уплотнением (ГОСТ 10494-63) и 
упорные для присоединения газопроводов по нормали 
машиностроения (ГОСТ 11447-65).

3.38. Резьба на крепежных изделиях должна вы
полняться по второму классу точности (ГОСТ 9253-59) 
и проверяться калибрами.
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(к  п 3 2 9 )

Химический состав сталей для деталей газопроводов высокого давления, 96

М а р к и с т а л е й

Составные элементы
20 35 зох 35Х 40Х 38ХА 18ХГ 35ХГ2

Углерод ............................. 0 ,17— 0,24 0,32— 0,40 0,25— 0,33 0,31— 0,39 0,36— 0,44 0,35— 0,42 0,15— 0,21 0,32— 0,40

М а р г а н е ц ......................... 0,35— 0,65 0,50— 0,80 0,50— 0,80 0,50— 0,80 0,50— 0,80 0,50— 0,80 0 ,9 0 - 1 ,2 0 1,60— 1,90

Кремний . . . 0 ,17— 0,37 0 ,17— 0,37 0 ,17 — 0,37 0,17— 0,37 0,17— 0,3 7 0 ,17— 0,37 0,17— 0,37 0,17— 0,37

Сера (не более) . . . 0,04 0,04 0,035 0,025 0,035 0,025 0,035 0,025

Х р о м .................................. Не I 
0,25

ленее 
0,25 1

0,80— 1,10 0,80— 1,10 0,80— 1,10 0,80— 1,10 0,90— 1,20 0,40— 0,70

М о л и б д е н ......................... — — — — — — —■ —

В о л ь ф р а м ......................... — — — — — — — —

Ванадий .............................. — — — — — — —

Фосфор (не более) . . . 0,04 0,04 0,035 0,025 0,035 0,025 0,035 0,025.

Н и к е л ь ............................. Не 1 

0,25
менее

0,25
— — — — — —

Т и т а н ..................................



Продолжение табл* 13

М а р к и с т а л е й

Составные элементы
30 ХМ А Х18Н10Т 18ХЗМБФ 20ХЗМВФ X17H13M3T 25Х2МФА 25Х1МФ 4 ОХ ФА

Углерод . . . . . 0,26— 0,33 До 0,12 0,15— 0,20 0,16— 0,24 До 0,10 0,22— 0,29 0,22— 0,29 0,37— 0,44

М а р га н е ц ..................... 0,40— 0,70 1 ,0 - 2 ,0 0,25— 0,50 0,25— 0,50

оIоо

0,40— 0,70 0,40— 0,70 0,50— 0,80

Кремний ............................. 0,17— 0,37 До 0,80 0,17— 0,37 0,17— 0,37 До 0,80 0,17— 0,37 0,17— 0,37 0,17— 0,37

Сера (не более) 0,025 0,020 0,025 0,025 0,020 0,025 0,025 0,025

Хром . , . 0,80— 1,10 17,0— 19,0 2 ,5 0 -3 ,0 0 2,80— 3,30 16,0— 18,0 2,00— 2,60 1 ,5 0 -1 ,8 0 0 ,8 0 -1 ,1 0

Молибден 0,15— 0,25 — 0,50— 0,70 0,35— 0,55

О1осо 0 ,30— 1,10 0,25— 0,35 —

В ольф рам ................ — — 0,50— 0,80 0,30— 0,50 — — — —

Ванадий . , — — 0,05— 0,15 0,60— 0,85 — 0,30— 0,50 0,15— 0,30 0,10— 0,20

Фосфор (не более) 0,025 0,035 0,03 0,30 0,035 0,03 0,03 0,025

Н и к е л ь ............................. — 9 ,0— 11,0 — — 12,0— 14,0 — — —

Титан . . . . . . . . . 5 (С— 0,02) 
До 0,7

0,30— 0,60



Сл Таблица 14 
(к п 3 36)

Механические свойства металла готовых шпилек и гаек для газопроводов высокого давления

Показатели

Шпильки из сталей Гайки из сталей

35ХГ2 40ХФА 25Х2МФА 35Х зох 30ХМА

Предел прочности при растяже
нии, кГ]мм2 ..................................... 70 80 85 75 65 80

Предел текучести, кГ/мм2 . , . 50 65 70 57 45 65

Удлинение на 5-кратном образце, 
' % ......................................................... 18 18 15 15 15 15

Ударная вязкость, кГ•м/см2 . , 8 6 В 6 6 6

Твердость по Бринелю ИВ . , 197—255 235—285 255—302 217—263 183-234 229-277

П рим ечание  М ехан и чески е св о й ст ва  м ет а л л а  го то вы х  ш п илек и га е к  на д авл ен и е 1000—2500 кГ}см 2 д о л ж н ы  соответсТ ' 
,ао вать  сп ец и ал ьн ы м  техн и чески м  усл ови ям



3 39. При установке деталей газопроводов ifa горя
чих линиях (с рабочей температурой выше 4-400°С) 
определяется сопротивление ползучести металла, при
чем величина его не должна быть менее указанной в 
табл. 15.

Та б л и ца  15 
(к п 339)

Предельные значения ползучести стали для деталей газопроводов 
высокого давления

Оо Сопротивление ползучести, к г/см *,, При скорости, М М / М М ' Ч

К
ЯЯЯ о

1 
1 

*4 1 .Ю - 6 1.10 6 1 Л Г 7 1 . \ ( Г 7
5яо марки сталей
я
яа
няа,<D
§<и
Н 30

 Х
М

 А

i

25
Х

2М
Ф

А

1 I
18

Х
ЗМ

В
|

0
§со
Xо(N 1 Х

18
Н

10
Т

f Х
25

Н
20

С
2

со
£60сн
X

450
475
500
520
538
550
593
600

0,5
7,7
5,0

22.5
14.5 
8,8
5.5

ЗП

22,0

11,0

Т,Ь

27.0

17.0
15.0

1М>
12,6

9 Д
13.5

11.5

9,10
6,09

Примечание Характеристика ползучести стали для деталей газопро
водов, применяемых в условиях давлений 1001—2500 кГ}см\ должна соответ
ствовать специальным техническим условиям

Детали газопроводов (труб, фасонных частей и кре
пежа) необходимо рассчитывать с учетом длительной 
прочности и релаксации принимаемых металлов для 
предельных температур.

3.40. Детали газопроводов высокого давления не
обходимо подвергать пробному гидравлическому испы
танию согласно табл. 9.
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Г л а в а  4

ПРИМЕНЕНИЕ ТРУБОПРОВОДНОЙ АРМАТУРЫ  

А. Общие требования

4 01 Выбор арматуры в зависимости от -рабочих п а
раметров и агрессивности транспортируемой среды дол
жен производиться в соответствии с ГО С Т 356-68 ло 
действующим каталогам , справочникам, норМ!алям з а 
вод ов-изготовителей, указаниям Госгортехнадзора ССС Р 
и других руководящих органов.

П оскольку транспортируемые газы  взрывоопасны и 
токсичны, вы бираемая арматура долж на удовлетворять 
требованиям повышенной герметичности запорных и 
сальниковых устройств, т. е. долж на применяться ар м а
тура, специально предназначенная для работы в  зад ан 
ных рабочих условиях и для данных газов

Арматура, применяемая для всех газопроводов, на 
которые распространяю тся настоящ ие П равила, д ол ж 
на соответствовать первому классу  герметичности затво 
ра по ГО С Т 9544-60.

4.02. Д опускается применение для горючих газов 
арматуры общего назначения, поставляемой по М РТ У  
26-07-02— 66, при условии соответствия конструкции и 
материалов, из которых она изготовлена, требованиям 
надежной и безопасной ее работы в условиях транспор
тирования газа

В  этом случае перед установкой -арматуры на место 
необходимо проводить дополнительные испытания ее 
на прочность и плотность корпусов и крышек, а так ж е 
на герметичность уплотнительных поверхностей и саль? 
ников.

Запрещ ается принимать в проектах арматуру типа 
выпускаемой промышленностью, но с изменением 
условного давления, материала корпуса, типа уплот
нения и т п.
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4 03. Стальная арматура из углеродистых и легиро
ванных сталей разреш ается к применению на газопро
водах для лю бых сред, не агрессивных по отношению 
к этим материалам, /в пределах параметров, указанны х 
в каталогах, с учетом условий, изложенных в пунк
те 4 07.

4.04. Арматура из ковкого чугуна марки не ниже 
КЧ 30— 6 по ГО СТ 1215— 59 допускается к установке 
на газопроводах для горючих газов в пределах рабо
чих температур среды не ниже — 30°С и не выше 
+  150°С при давлении среды не выше 16 кГ/см2. При 
этом для рабочих давлений среды до 10 кГ/см2 должна 
применяться арматура, рассчитанная на условное д а в 
ление не менее 16 кГ/см2, а для рабочих давлений сре
ды до 16 кГ/см2 —  арм атура, рассчитанная на условное 
давление не менее 25  кГ/см2.

4 05. Арматура из серого чугуна марки не ниже 
СЧ 4 5 — 32 по ГО С Т 1412— 54 допускается к установке 
на газопроводах для горючих газов в  пределах рабо
чих температур среды не ниже — 10°С и не выш е 
+  100°С при давлении среды не выше 6 кГ/см2. При 
этом условное давление для арматуры должно быть 
не менее 10 кГ/см2.

4 06 Чугунная арматура из серого и ковкого чугуна 
не допускается к применению независимо от среды, р а
бочего давления и температуры в следующ их случаях:

а) на газопроводах для сильно действующих ядови
тых газо в группы A/а, а такж е сжиженных газо в груп
пы Б/а и Б/б, кроме жидкого и газообразного ам м иака;

б) на газопроводах, подверженных вибрации;
в) на газопроводах, работаю щ их при резко пере

менном температурном реж им е среды;
г) при возможности значительного охлаж дения 

арматуры в результате дроссель-эф ф екта, вы зы ваем о
го прохождением большого количества га за  через узкие 
■проходы с последующим снижением его давления, если 
арматура охлаж дается  до температуры ниже — 30°С 
для ковкого и до — 10°С для серого чугунов;

д) при транспортировании газов, содерж ащ их воду 
и другие зам ерзаю щ ие жидкости при температуре стен
ки трубопровода ниже 0°С,

е) на газопроводах, работаю щ их « а  растяж ение;
ж )  при установке отсекающ ей арматуры, если в га-

57



зопроводе в результате не предусмотренного при экс
плуатации повышения температуры давление мож ет 
возрасти свыше пределов, указанных в пп. 4 .04 и 4.05 
настоящ их Правил

При наружной установке на открытом воздухе арм а
туру из серого чугуна можно применять при расчетной 
температуре воздуха не ниже — 10°С, а арматуру из 
ковкого чугуна —  не ниже — 30°С.

Д л я  жидкого и газообразного аммиака допускается 
применение специальной аммиачной арматуры из ков
кого чугуна в пределах параметров и условий, изло
женных в п. 4.04.

4.07. Н а газопроводах, работаю щ их при температу
ре ниже — 40°С, необходимо применять арматуру, изго
товленную из легированных сталей , специальных сп ла
вов или цветных м еталлов, имеющих при наинизшей 
возможной температуре корпуса арматуры ударную 
вязкость м еталла не ниже 2 кГ-м1смг.

Арматуру общ его назначения, изготовленную из хро
моникелевых сталей , как правило, применяют при тем
пературе среды не «и ж е — 70°С.

Д ля  сред с температурой ниже — 70°С необходимо 
применять арматуру специальных конструкций, учиты
вающ их условия эксплуатации при низких температу
рах.

4.08 Арматуру из цветных м еталлов и их сплавов 
допускается к применению лишь в тех случаях, когда 
по условиям физико-химических свойств среды или дру
гим причинам не может быть применена стальн ая или 
чугунная арматура.

4.09. Д ля  присоединения к газопроводу разреш ает
ся  применение арматуры всех видов: фланцевой, муф
товой, цапковой и приварной.

Ф ланцевая арматура допускается к применению для 
всех газопроводов и рекомендуется в случаях необходи
мости ее частой замены или ремонта.

Уплотняю щ ая поверхность фланцев арматуры для 
газопроводов низкого давления в зависимости от сре
ды и условного давления долж на приниматься в соот
ветствии с рекомендациями, приведенными в п. 2.16.

Муфтовые и цапковы е соединения на газопроводах 
для горючих га зо в  допускаю тся только на стальной 
арматуре условного прохода це более 40 мм.



Приварную стальную арматуру рекомендуется при
менять на газопроводах, к которым предъявляю тся по
вышенные требования в части плотности соединения по 
условиям свойств и параметров среды.

Л и тая и кованая арматура из легированной стали, 
предназначенная для вварки в трубопровод, долж на 
иметь приваренные к ней в  заводских условиях с соот
ветствующей термообработкой патрубки длиной не ме
нее 100 мм при Dy до  150 мм и не менее 200 мм при 
Dy свыше 150 мм или другой длины, обеспечивающей 
возм ож ность термообработки сварных ш вов, выполняе
мых на м есте м он таж а с помощью переносных печей. 
Д ля  обеспечения прочности сварных ш вов м арка стали 
арматуры и приваренных к ней патрубков долж на со
ответствовать марке стали всего газопровода.

При использовании арматуры и газопроводов из 
сталей разных м арок при сварке следует руководство
ваться действующими техническими условиями на свар 
ку (утвержденными в установленном порядке).

4.10. Запорная арматура с условным проходом бо
лее 400 мм долж на применяться с механическим при
водом (ш естеренчатым, червячным, электрическим, 
пневматическим, гидравлическим и д р .). Выбор типа 
механического привода обусловливается соответствую 
щими нормативными требованиями или требованиями 
технологического процесса.

Запорная арматура с электрическим приводом 
долж на иметь ручное управление на случай его полом
ки, ремонта или наладки после установки.

В  целях автоматизации управления процессом ар м а
тура с механическим приводом м ож ет применяться так
ж е и при условных проходах менее 400 мм.

4.11. Электроприводы к арматуре должны применять
ся в соответствии с  «П равилам и устройства электро
установок» (П У Э ).

При установке на открытом воздухе арматуру с 
электроприводом разреш ается применять в пределах 
расчетных температур наружного воздуха, указы ваем ы х 
в технических паспортах на электроприводы. .При этом 
электроприводы арматуры, устанавливаемой на откры
том воздухе, должны иметь соответствую щ ее этим уело-' 
виям исполнение или брть цащищецы от атмосферных 
осадке» ц.
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Смазочные м асла электроприводов, редуктора и 
других деталей необходимо выбирать с учетом мини
мальной расчетной зимней температуры окружаю щ его 
воздуха для данной местности.

Примечание. З а  минимальную расчетную температуру 
наружного воздуха принимается средняя 
температура наиболее холодной пятиднев
ки в соответствии со СНиП П-А 6.62 
(табл 1, гр 19)

4.12. Арматура с гидроприводом долж на приводить
ся в действие гидроприводной жидкостью , физические 
свойства которой должны обеспечивать нормальную 
работу привода при данной наружной температуре в 
зависимости от места ее установки.

Применение в гидроприводах легковоспламеняю щ их
ся жидкостей не разреш ается.

4 13. Д ля пневмоприводов может быть использован 
воздух ил» инертный газ, осушенный с целью исклю 
чения возм ож ности выпадения конденсата в пневмо
приводах в зимнее время Применение в пневмоприво
дах  взрывоопасных газов запрещ ается

4 14. При ручном приводе арматуры можно приме
нять ручное дистанционное управление. При примене
нии рычагов, цепных колес, кулачков или шарнирных 
соединений долж на бы ть исключена возм ож ность 
искрообразования, например в результате применения 
некоторых сопрягающ ихся д етал ей -и з цветных м етал 
лов или пластм асс.

4.15. Запорная арматура с условным проходом свы 
ше 500 мм при условном давлении до 16 кГ/см2 вклю 
чительно и с условным проходом свыше 350 мм при 
условном давлении свыш е 16 кГ/см2 для снижения уси
лий при открывании должна иметь обводные линии 
(байпасы) для выравнивания давления по обеим сто
ронам запорного органа.

4.16. И спользовать регулирующие вентили в качест
ве запорн&х запрещ ается

4 17. П редохранительные клапаны и разрывные м ем 
браны должны устанавливаться на газопроводах в с о 
ответствии с требованиями «П равил устройства и безо
пасной эксплуатации сосудов, работаю щ их под давле* 
нием».
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Б. Дополнительные требования к арматуре газопроводов 
высокого давления

4.18. А рм атура, у стан авли ваем ая  на газоп р оводах 
вы сокого давлен и я, долж н а и зготовляться  в со о тветст
вии с  .рабочими чертеж ам и  и техническими условиям и 
на эту  арм атуру М атери алы  назн ачаю тся в со о тветст
вии со спецификацией рабочих чертеж ей.

П ривод арм атуры  м ож ет быть ручной, электриче
ский, гидравлический или пневматический, обеспечи
ваю щ ий нормальное выполнение функций технологиче
ского процесса.

При применении линзовы х или овальны х прокладок 
уплотняю щ ая поверхность ф ланцев арм атуры  при у сл ов
ных давлен и ях до 200  кГ/см 2 долж н а бы ть вы полнена 
в соответствии с Г О С Т  12824-67 и 12825-67, а при у сл ов
ных давлениях 2 0 1 — 1000 кГ/см 2 — в соответстви и  с 
ГО С Т  9400-63.

4  19. В с е  детали арм атуры  долж ны  бы ть свободны 
от пороков, влияю щ их на прочность и плотность при 
ее эксплуатации Н е доп ускаю тся срывы резьбы  шпин
деля, втулки и наружной резьбы  патрубков корпуса и 
ф ланцев.

Р езь б а  на корпусе патрубков и ф ланцах долж н а 
быть и зготовлена по кл ассу  точности 2а Ф орм а вп а 
дины резьбы  дол ж н а бы ть закругленной Уплотняю щ ие 
поверхности долж ны  бы ть тщ ательно притерты. Ш три
хи, вм ятин ы  и т. п. деф екты  недопустимы.

Эксцентриситет осей фонаря и корпуса не долж ен  
превы ш ать половины доп уска на диам етр ш пинделя.

4.20. С борка арм атуры , испытание ее и приемка 
долж ны  производиться по техническим условиям  с  с о 
блюдением инструкций по сборке, испытанию и уходу 
за данным видом арм атуры  заво да-и зго тови теля .

4 .21 . К аж ды й  вентиль при отп равке потребителю  
долж ен соп р овож даться  документом (сер тиф икатом ), 
удостоверяю щ им соответстви е вентиля требованиям  
ГО С Т  10640— 6 3  и техническим условиям  заводов-п о- 
ставщ иков. Д окум ен т долж ен  со д ер ж а ть '

а ) наименование организации, в систем у которой 
входит предприятие-доставщ ик;

б) наименование предприятия-поставщ ика, его ме
стонахож дение (город или условный а д р ес );
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наименование и обозначение изделия и efo ра
бочие параметры;

>г) материал основных деталей;
д) результаты испытаний механических характери

стик материалов, для которых установлены требования 
по механическим свойствам;

е) данные испытаний на прочность и плотность;
ж) тип привода и данные по настройке муфты кру

тящего момента;
з) номер стандарта.



Г л а в а  5

УСТРОЙСТВО ГАЗОПРОВОДОВ

А. Размещение газопроводов

а. Общие требования

5.01. Разм ещ ение и способы прокладки газопрово
дов должны обеспечивать: возм ож ность непосредствен
ного наблюдения за  техническим состоянием трубопро
вода, безопасность его эксплуатации, производство мон
тажных и ремонтных работ с применением средств 
механизации.

5.02. В се  опорные строительные конструкции для га 
зопроводов должны выполняться из несгораемых м ате
риалов.

5.03. Н а случаи возмож ного повышения давления 
против допустимого на газопроводах сж иженных газов 
должны устанавли ваться предохранительные клапаны 
для сброса газа  или предусматриваться другие меры 
защ иты трубопроводов.

5.04. На газопроводах, подающ их сж иженные газы  
в емкости, должны устанавли ваться обратные клапаны. 
Р азр еш ается  установка одного клапана на каж дой об
щей линии, по которой сж иженный га з подается на 
группу емкостей. Если один и тот ж е  газопровод сл у 
ж ит и для .подачи, и для отбора сжиженного га за , о б 
ратный клапан не устанавливается. Обратные клапаны 
должны устанавли ваться м еж ду источником давления 
и запорной арматурой.

Н а всех газопроводах для перекачки сж иженных г а 
зов, помимо арматуры, устанавливаем ой на емкостях, 
перед входом в парк емкостей должны быть установ
лены задвиж ки для отключения парка от внутризавод-
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ской сети в случае аварии или каких-либо неисправно
стей.

Задвижка устанавливается за обвалованием на рас
стоянии не менее 10 м от наружной стенки ближайшего 
резервуара.

5.05. Для надежного отключения от коллектора 
агрегатов, работающих под давлением 40 кГ/см2 и вы
ше, должны устанавливаться два запорных органа, 
между которыми необходимо предусматривать дренаж
ное устройство с условным проходом не менее 25 мм, 
имеющее прямое соединение с атмосферой.

Допускается при давлениях в .газопроводе не выше 
40 кГ/см2 предусматривать установку одного запорного 
вентиля (или задвижки) на ответвлении от газового 
коллектора. В этом случае рядом с ним должно быть 
фланцевое соединение для установки заглушки. Необ
ходимо предусмотреть возможность монтажа и демон
тажа этой заглушки, а также установку 'пробного вен
тиля для контроля плотности между вентилем и за 
глушкой.

5 06. Для отключения от коллектора газопроводов 
высокого давления условный диаметр пробного вентиля 
дренажного устройства (см. л. 5 05) должен составлять 
6— 10 мм Дренажное устройство должно иметь прямое 
соединение с атмосферой.

5.07. На нагнетательных линиях газовых компрессо
ров, работающих на общий коллектор, должна преду
сматриваться установка обратных клапанов между 
компрессором и запорной арматурой.

5.08. Допускается прокладка всасывающих трубо
проводов к насосам для сжиженных горючих газов, кро
ме сильноядовитых, в  непроходных каналах, засыпае
мых сухим песком и перекрываемых железобетонными 
'плитами. Бесканальная прокладка всасывающих тру
бопроводов для сжиженных газов в конструкции пола 
не допускается.

5.09. Не допускается прокладка газопроводов для 
горючих газов и для сжиженных горючих газов через 
бытовые, подсобные, административно-хозяйственные, 
складские помещения, электромашинные, электрорас
пределительные, трансформаторные помещения, венти
ляционные камеры, помещения КИП, лестничные клет
ки и т. п., а также производственные помещения, не
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отнесенные ^ к а т его р и я м  «А» и « Б »  по пожарной оп ас
ности согласно СН иП  П -М 2-62.

5 10 Газоп р оводы  можно п р оклады вать совместно 
с  другими технологическими трубопроводами.

При п р окладке газопроводов совм естно с паропрово
дами в проходных и непроходных кан ал ах  необходи
мо руководствоваться  «П р авилам и устройства и б езо 
пасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей 
воды» Госгор техн адзор а С С С Р.

В  целях использования несущей способности г а зо 
проводов низкого давления доп ускается  закрепление к 
ним трубопроводов меньш их диам етров с обязательной 
проверкой расчетом труб на допустимый прогиб.

Н е р азр еш ается  закрепление трубопроводов к га зо 
п роводам , транспортирую щ им'

а) горючие газы  с токсическими свой ствам и ;
б) сж и ж ен н ы е горючие газы ,
в) горючие газы  под давлением  выш е 64 кГ/см 2;
г) горючие газы  с температурой выш е + 3 0 0 °С .
5 11. Р асстоян и я м еж ду параллельно п р оклады вае

мыми газопроводам и, а так ж е м еж ду газопроводам и и 
строительными конструкциями как  по горизонтали, так  
и по вертикали долж ны  вы бираться с учетом во зм о ж 
ности сборки, осм отра, нанесения тепловой изоляции и 
ремонта трубопроводов, а т а к ж е  величины смещ ения 
трубопроводов при температурной деф ормации

П р окладка неизолированных газопроводов для сж и 
женных горючих газо в в непосредственной близости от 
горячих трубопроводов или других источников тепла 
долж н а осущ ествляться  на расстояниях, обесп ечиваю 
щих безопасную  эксплуатацию  газопровода (в соответ
ствии со СН иП  П -Г 1-62)

5 12 С овм естная прокладка газопроводов силовы х, 
осветительны х и других кабелей м ож ет осущ ествляться  
только при соблюдении требований пп V II-3  82 П У Э  и 
4 22 С Н и П П -М  1-62

5 13. Газопроводы , проходящ ие через стены или пе
рекрытия зданий, необходимо заклю ч ать в специальные 
гильзы или футляры Не допускается размещ ение 
сварны х стыков газопроводов внутри ф утляров или 
гильз.

5.14. Расп олож ен и е внутрицеховых газопроводов и 
арм атуры  долж но обесп ечивать наличие необходимых
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проходов в соответствии с действующими нормами тех
ники безопасности. Газопроводы, прокладываемые по 
стенам внутри зданий, не должны пересекать оконные 
и дверные проемы

5.15. Расположение и крепление газопроводов внутри 
зданий должно производиться с учетом возможности 
свободного перемещения подъемно-транспортных уст
ройств.

5.16. В компрессорных станциях всасывающие и на
гнетательные коллекторы для горючих газов должны 
располагаться вне машинных залов и зданий компрес
сорных установок.

Указанное требование не распространяется на пред
приятия, проектирование которых закончено до утверж
дения настоящих правил.

При установке поршневых компрессоров должен 
производиться акустический расчет систем трубопрово
дов и в случае необходимости предусматривается уста
новка специальных гасителей вибрации. Акустические 
расчеты должны учитывать также условия обкатки 
компрессоров на воздухе.

5.17. На вводах в производственные цехи и установ
ки газопроводов для горючих газов, в том числе сжи
женных, должна быть установлена (вне здания на рас
стоянии не менее 3 м и не более 50 м от стены здания 
или ближайшего аппарата, стоящего на улице) отклю
чающая запорная арматура с дистанционным управле
нием.

Дистанционное управление отключающей арматурой 
следует располагать в диспетчерской, операторской и 
в других безопасных местах Управление арматурой 
разрешается располагать в производственных помеще
ниях при условии дублирования его из безопасного 
места.

5.18. Количество и размещение запорной арматуры 
на внутрицеховых газопроводах должны обеспечивать 
возможность надежного отключения как отдельных уча
стков или отдельных агрегатов, так и всего газопро
вода.

5.19. Регулирующие клапаны должны устанавливать
ся только на горизонтальных участках газопроводов, 
причем шпиндель клапана должен располагаться вер
тикально (мембранной головко'й вверх).
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В  случае необходимости регулирующие клапаны 
-снабжаются обводной (байпасной) линией" с соответ
ствующими запорными устройствами. Байпасные узлы 
должны быть ж естко закреплены на опорах,

5 20. На всех запорных устройствах газопроводов и 
аппаратов с горючими газам и  должны быть указатели, 
показываю щ ие их состояние, «открыто», «закрыто»

5 21 Трубопроводная арматура долж на разм ещ аться 
в местах, доступных для удобного и безопасного ее об
служивания и ремонта Ручной привод арматуры дол
жен располагаться на высоте не более 1,8 м от уровня 
пола помещения или обслуживаю щ ей площ адки. При 
частом использований арматуры привод рекомендуется 
располагать на высоте -не более 1,6 м.

5.22. В  м естах установки арматуры и сложных тру
бопроводных узлов, требующих периодической разбор
ки, массой более 50 кг проектом должны бы ть преду
смотрены переносные или стационарные средства м е
ханизации для монтаж а и дем онтаж а арматуры.

5.23. Арматура газопроводов не долж на разм ещ аться 
над дверными проемами или над проходами для обслу
живания оборудования.

5.?4. При установке привода к арматуре маховики 
для ручного управления должны открывать арматуру 
движением против часовой стрелки и закры вать —  по 
часовой стрелке.

Н аправление осей ш турвалов должно быть опреде
лено проектом.

5.25. Д ля  определения правильного расположения 
арматуры на газопроводе необходимо в каж дом от
дельном случае руководствоваться указаниями, имею
щимися в каталогах, технических условиях, заводских 
нормалях или рабочих чертеж ах арматуры.

5.26. Арматура, устанавливаем ая -на газопроводах, 
должна быть закреплена так, чтобы в результате тем 
пературных деформаций трубопроводов в ней не со зд а 
вались изгибающие напряжения. Особое внимание на 
это должно быть обращено при применении чугунной 
арматуры.

5.27. Выхлопные стояки от предохранителш ых к л а
панов должны не менее чем на 3 м выступать над са 
мой высокой точкой здания или самой высокой -рабо
чей площадкой открытой установки (считая в радиусе
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15 м  от выхлопных стояков). Высота стояков должна 
составлять не менее б ж от уровня земли.

Выхлопные стояки предохранительных клапанов в 
тех случаях, когда в них возможно скапливание влаги 
или жидкости, должны иметь дренажные устройства.

Объединение выхлопных стояков в общую «свечу» 
допустимо в случае совместимости физико-химических 
характеристик выбросов и при условии, что объедине
ние линий не повлечет за собой изменения требуемых 
давлений открывания предохранительных клапанов, что 
должно быть подтверждено расчетом.

5.28. Для защиты от воздействия вторичных прояв
лений молний и разрядов статического электричества 
все трубопроводы, предназначенные для транспортиро
вания горючих газов, подлежат обязательному зазем
лению в соответствии с «Временными руководящими 
указаниями по грозозащите и защите от (проявлений 
статического электричества производственных устано
вок и сооружений нефтяной промышленности» и «Пра
вилами защиты от статического электричества в про
изводствах химической промышленности».

б. Дополнительные требования 
к межцеховым газопроводам

5.29. Газопроводы для горючих газов в пределах 
завода должны прокладываться преимущественно над 
поверхностью земли, на стойках и эстакадах.

Подземная бесканальная прокладка газопроводов 
для горючих газов и их смесей, в том числе для сжи
женных горючих газов, а также прокладка их в под
земных непроходных каналах, на территории промыш
ленных площадок не разрешается.

Применение низких опорных конструкций для про
кладки межцеховых газопроводов рекомендуется в тех 
случаях, когда это не препятствует движению заводско
го транспорта, и должно производиться в соответствии 
с СНиП П-Г. 14-62.
П р и м е ч а н и е .  На территории промышленных пред

приятий допускается совместная про
кладка не более трех водоропроводов не
посредственно в грунте, за исключением 
предприятий металлургической, хими
ческой и нефтехимической промышлен
ности.
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5.30. Д оп ускается  в исклю чительных случаях, пре* 
дусмотренных проектом, прокладка газопроводов вы 
сокого давления в надеж но вентилируемых проходных 
туннелях, имеющих проход шириной (считая м еж ду 
выступаю щ ими деталям и трубопроводов) не менее 
800 мм и высотой не менее 2,0  м Ч ерез каж д ы е 100 м 
туннель долж ен иметь вход, оборудованный лестницей. 
При длине менее 100 м туннель долж ен иметь д в а  вхо 
д а , располож енны х в противополож ны х концах. Д ля  
освещ ения туннеля долж ны  применяться электрические 
лампы  напряжением не более 36 в во взры вобезопасн ом  
исполнении. При ремонтных р аботах  в туннелях р а з 
реш ается п ользоваться  переносными аккумуляторными 
лам п ам и.

5.31. П р окладка газопроводов, в том числе транзит
ных, по наружным стенам производственной части з д а 
ний не доп ускается .

Р азр еш ается  (iB виде исклю чения) прокладка от
дельных газопроводов низкого давления диам етром  до 
100 мм по глухому участку стены на расстоянии от 
оконных и дверны х проемов не менее 0,5 м.

5 32. Н е доп ускается  прокладка газопроводов над 
зданиями и сооружениями, за  исключением тех частей 
зданий и сооружений, в которых разм ещ ены  производ
ства, связанны е с  газопроводам и

5 33. При транспортировании по газопроводу в л а ж 
ных или конденсирую щ ихся газо в  долж ны  предусм атри
ваться  меры, предупреж даю щ ие образован и е ледяных, 
гидратных или иных пробок. Н еобходи м ость устройства 
обогрева и изоляции газоп р оводов для вл аж н ы х га зо в  
определяется расчетом .

5.34 В  м естах  пересечения надземными газоп р ово
дами ж елезн ы х и автом обильны х дорог -не доп ускает
ся устан овка ф ланцевых соединений, арм атуры , водо
сборников и других м онтаж ны х узлов.

В  случае необходимости применения ф ланцевых со
единений (например при прокладке гуммированных 
труб и наличии конденсата) под газопроводам и на всю  
ширину полотна дороги долж ны  устр аи ваться  сплошные 
поддоны с соответствую щ ими уклонами для отвода ж и д
кости (при течи ф ланцевых соединений) за  пределы по
лотна дороги.
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5.35, Расстояние от поверхности газопровода иля 
края эстакады до стены здания, границы наружной 
установки или, другого сооружения, до железнодорож
ных, автомобильных и пешеходных путей должно опре
деляться в соответствии со СНиП П-М1-62, а также 
противопожарными нормами, действующими в данной 
отрасли промышленности, а для газопроводов топлив
ного газа — по «Правилам безопасности в газовом 
хозяйстве» Госгортехнадзора СССР.

Пересечение эстакад с воздушными линиями элек
тропередач должно выполняться в соответствии с ПУЭ.

Б. Компенсация температурных деформаций 
газопроводов

5 36. Для компенсации температурных Деформаций 
газопроводов должна быть использована самокомпен- 
сация за счет поворотов я изгибов его трассы

При невозможности ограничиться самокомпенсацией 
необходимо предусматривать установку на газопрово
дах специальных компенсирующих устройств (П-образ- 
ных, линзовых, волнистых компенсаторов). Применение 
сальниковых компенсаторов не допускается.

5.37. П-образные компенсаторы в зависимости от 
условного давления можно изготовлять гнутыми из 
цельных труб или с применением нормализованных при
варных гнутых, крутоизогнутых или сварных отводов, 
изготовляемых по нормалям машиностроения.

5.38. Для газопроводов, требующих периодической 
разборки для очистки, П-образные компенсаторы долж
ны присоединяться к трубопроводу на фланцевых сое
динениях.

5.39. При необходимости продувки газопровода па
ром или горячим воздухом компенсирующая способ
ность компенсаторов должна обеспечивать нормальную 
работу газопровода в период его горячей продувки.

5.40 f l -образные компенсаторы должны устанавли
ваться в горизонтальном положении с соблюдением не
обходимого общего уклона газопровода.

При ограниченной площади компенсаторы в виде 
исключения могут быть установлены в вертикальном 
или наклонном положении петлей вверх или вниз. 
В этом случае они должны быть снабжены соответ-
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ствующими дренажными устройствами и воздушни
ками.

5 41 При применении линзовых или волнистых ком
пенсаторов на трубопроводах со строго осевым переме
щением должны применяться компенсаторы с внутрен
ними направляющими стаканами На трубопроводах с 
возможным отклонением от строго осевого перемещения 
следует применять линзовые компенсаторы со стяжка
ми без внутреннего стакана или универсальные волни
стые компенсаторы.

5 42 При установке линзовых и волнистых компен
саторов на горизонтальных газопроводах с конденси
рующимися газами из каждой линзы должен преду
сматриваться дренаж конденсата

Линзовые или волнистые компенсаторы с внутрен
ним стаканом при их установке на горизонтальных га
зопроводах должны иметь направляющие опоры с каж 
дой стороны.

5.43 При монтаже газопроводов каждый комленса- 
тор любого типа (П-образный, линзовый, волнистый) 
должен быть предварительно растянут (или сжат) на 
половину расчетного удлинения (или укорочения) ком
пенсируемого участка трубопровода

Величина предварительной растяжки или сжатия 
компенсаторов указывается в проекте.

В. Д ренаж  и продувка газопроводов
5.44. Газопроводы должны имёть штуцеры с запор

ными устройствами для удаления воздуха при продув
ках инертным газом или при гидравлическом испыта
нии. Газопроводы, транспортирующие конденсирующие
ся газы или газы с содержанием паров воды, должны 
иметь дренажные устройства. Диаметр дренажных 
труб определяется расчетом

5.45. Дренажные устройства предназначаются для 
отвода образующегося в газопроводах конденсата и 
слива воды после гидравлических испытаний трубопро
вода и должны предусматриваться во всех низших точ
ках трубопровода, образующих так называемый «гид* 
равлический мешок».

Газопроводы независимо от места и способа их про
кладки должны иметь уклоны (не -менее) 0,002 по ходу 
газа и 0,003 против хода газа.
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В  отдельны х обоснованных расчетом  случаях допус
кается  прокладка газоп р оводов без уклона,

5,46 Если дренаж ны е устройства использую тся толь
ко во врем я остановок трубопроводов на осви детельст
вование или ремонт, в качестве дренаж ного устройства 
на трубопроводах, кроме трубопроводов для ядовитых 
и сж иж енны х газо в, следует предусм атривать штуцер 
с заглуш кой, рассчитанный на соответствую щ ее у сл о в
ное давление

5 47. В се  устройства для отвода и сбор а конденсата 
долж ны  быть защ ищ ены от зам ерзания и обеспечивать 
полную безопасность обслуж ивания

5 48 Н а газоп р оводах, которые в процессе эксп лу а
тации или перед ремонтом подвергаю тся продувке, пре
дусм атриваю тся штуцеры для подключения инертного 
га за  или пара и продувочные свечи для вы пуска про
дувочных газо в в атмосф еру Ш туцеры долж ны  иметь 
запорную  арматуру.

Инертный га з  или пар подклю чается к продувочно
му штуцеру газоп р овода посредством  съем ны х патруб
ков и гибких ш лангов По окончании продувки со ед и 
нительные патрубки или ш ланги долж н ы  быть сняты, 
а на вентилях ш туцеров установлены  заглуш ки.

6.49: Н а газоп р оводах со сж иж енны ми газам и  пре
д усм атр и вается  штуцер с  заглуш кой для слива ©оды 
после гидравлических испытаний и штуцер с вентилем 
и заглуш кой для подключения инертного га за

О порожнение газоп р оводов от сж иж енного га за  осу
щ ествляется  продувкой и х инертным газом  в цеховы е 
емкости, с  которыми связан ы  зги  газопроводы .

Г. Опоры и подвески газопроводов

5 50. В се  газопроводы  долж ны  монтироваться на 
специальны х опорах или п одвесках, предусмотренных 
ГО С Т ам и  или нормалями маш иностроения

5 51. Опоры и подвески долж ны  быть рассчитаны  на 
собственную  м ассу газоп ровода, м ассу  воды (при гид
равлическом  испы тании), тепловой изоляции и ледяной 
корки (для наружных трубопроводов) с коэффициен
том 1,2, а т ак ж е на горизонтальны е усилия от тем пе
ратурных деформаций

5 52 Опоры и подвески газоп роводов долж ны  рас-
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п олагаться  на расстояний не менее 50 мм от сварны х 
сты ков газопроводов

5 53 Р асп олож ен и е опор и расстояние м еж ду -ними 
определяю тся проектом

5 54, В  проекте долж ны  быть указан ы  величины не
обходимого предварительного смещ ения подвиж ны х 
опор и тяг подвесок для обесценения тепловы х переме
щений трубопроводов во врем я эксплуатации Величи
ны предварительного смещ ения долж ны  приниматься в 
соответствии с  указани ям и, приведенными в п. 6.13.

5 55. Д ля  уменьшения трения м еж ду опорами и не
сущими конструкциями на газоп р оводах диам етром  от 
300 мм и более при прокладке их на отдельно стоящ их 
опарах реком ендуется применять катковы е опоры.

5 56 Д ля  обеспечения проектного уклона газо п р о во 
дов р азр еш ается  установка под подош вы опор м еталли 
ческих прокладок, привариваем ы х к закладн ы м  частям  
опорных строительных конструкций.

У стан овка м еталлических подкладок м еж ду опорами 
и трубопроводами не р азр еш ается .

Д. Тепловая изоляция, обогрев, 
защита от коррозии и окраска газопроводов

5 57. Тепловой изоляции газопроводы  п од леж ат в 
следую щ их случаях*

а) при необходимости предупреж дения и уменьш е
ния теплопотерь (для сохранения тем пературы , пре
дотвращ ения конденсации, образован ия ледяных, гид- 
рагны х пли иных пробок и т п ) ,

б) во избеж ани е ож огов —  при тем пературе стенки 
трубопровода выш е + 6 0 ° С , а на рабочих м естах и в 
проходах при тем пературе выш е +  45°С ;

в) при необходимости обеспечения нормальных тем 
пературных условий в помещении

Примечание. В  особы х случаях теплоизоляция от о ж о 
гов м ож ет быть зам ен ен а ограж дением  
горячих трубопроводов.

5 58. В  случае необходимости теп ловая  изоляция г а 
зопроводов м ож ет быть осущ ествлена совместно с  об о 
греваю щ им спутником

Н еобходим ость обогрева, выбор теплоносителя, д и а
метр обогреваю щ его спутника и толщ ина теплоизоляции
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определяются проектом на основании соответствующих 
расчетов,

5 59. Теплоизоляционные материалы должны быть 
несогреваемыми В качестве основного изоляционного 
материала допускается использование минерального 
войлока с содержанием до 5% битума для теплоизо
ляции газопроводов с температурой среды не более 
60°С и минеральной пробки с содержанием до 20% 
битума для газопроводов с отрицательной температу
рой при условии защиты их асбоцементной штукатур
кой толщиной 10—15 мм.

5.60. Тепловая изоляция газопроводов осуществляет
ся после испытания их на прочность и плотность и 
устранения всех обнаруженных при этом дефектов.

Обогревающие спутники также должны быть испы
таны и приняты комиссией по акту до нанесения теп
ловой изоляции.

При монтаже обогревающих спутников особое вни
мание должно быть обращено на отсутствие гидравли
ческих «мешков» и правильное осуществление дренажа 
во всех низших точках.

561 Теплоизоляционные работы и техническая при
емка этих работ должны осуществляться в соответст
вии со СНиП III-B. 10-62 «Теплоизоляция. Правила 
производства и приемки работ».

5.62. Газопроводы защищают от внешней коррозии 
путем покрытия их различными эмалями и лаками 
(перхлорвиниловыми, эпоксидными и др.) способом ме
таллизаций алюминием, цинком и другими защитными 
средствами в зависимости от условий, в которых рабо
тают газопроводы.

5.63. Газопроводы в тепловой изоляции и окожухо- 
ванные листами алюминия или оцинкованным железом 
не окрашиваются.

5 64. Окраска газопроводов производится в соответ
ствии с принятой в данной отрасли промышленности 
системой опознавательной окраски трубопроводов.



Г л а в а  6

МОНТАЖ И СВАРКА ГАЗОПРОВОДОВ

А. Общие требования

6.01. Монтаж газопроводов должен производиться 
узлами, составленными из элементов, изготовляемых с 
максимальной степенью механизации процессов размет
ки, резки и сварки металла ,на специализированных 
предприятиях или приобъектных мастерских.

Прямолинейные участки стальных газопроводов 
должны монтироваться плетями Перед началом мон
тажа узлы по возможности должны укрупняться в бло
ки на месте монтажа.

Детали и узлы газопроводов изготовляют на заво
дах или производственных базах по нормалям машино
строения та детали и деталировочным чертежам.

Монтаж газопроводов необходимо выполнять с мак
симальной механизацией работ. Применяемое монтаж
ное оборудование, механизмы и приспособления долж
ны отвечать проекту производства работ.

6.02 Подготовительные работы к монтажу газопро
водов должны быть выполнены до начала монтажа. 
К числу этих работ относятся:

а) приемка монтируемых узлов и деталей газопро
водов, арматуры, опор и конструкций, а также провер
ка их соответствия требованиям глав 2 и 3 настоящих 
Правил!

б) приемка зданий, строительных сооружений и -кон
струкций под монтаж газопроводов;

-в) проверка соответствия чертежам расположения, 
типа и размеров присоединительных штуцеров на обо
рудовании;

г) комплектование газопроводов узлами, деталями, 
арматурой и материалами;
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д) доставка к месту монтажа узлов, секций, конст
рукций и деталей газопроводов;

е) устройство и подготовка рабочих подмостей, при
способлений, инструмента, монтажного оборудования и 
рабочих мест.

Узлы, секции, арматура и отдельные детали газо
проводов перед началом монтажа должны быть осмот
рены, пробки удалены, внутренняя поверхность в слу
чае необходимости очищена. Внутренняя чистота газо
проводов должна подтверждаться актом, составляемым 
по форме приложения 1.

Перед сборкой блоков газопроводов должна быть 
проверена возможность их установки в проектное по
ложение с учетом местных условий, имеющихся грузо- 
подъемных средств и принятой последовательности 
монтажа.

Фланцевые соединения блоков газопроводов долж
ны быть полностью затянуты, а сварные стыки заваре
ны до монтажа блоков

6 03. Обвязочные газопроводы оборудования, уста
навливаемого на высоте или в вертикальном положе
нии, и максимальном количестве должны быть смон
тированы на оборудовании и изолированы до установ
ки его в проектное положение.

6 04 При сборке стыков газопроводов должно быть 
обеспечено правильное фиксированное взаимное рас
положение стыкуемых элементов. Сварные стыки газо
проводов должны находиться на расстоянии не менее 
50 мм от опор.

Не допускается размещение ввариваемых в газопро
воды штуцеров, бобышек, муфт и других деталей в ме
стах расположения поперечных и продольных сварных 
швов газопровода.

Расстояние от поперечного сварного шва газопрово
да до начала гнутого закругления должно быть равно 
наружному диаметру трубы, но не менее 100 мм Дли
на прямого участка между сварными швами двух со
седних гибов должна составлять не менее 100 мм при 
условном диаметре менее 150 мм и 200 мм при услов
ном диаметре от 150 мм и выше.

Расстояние между кольцевыми сварными швами при 
вварке вставок в газопровод должно быть не менее
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100 мм, а для газопроводов IV  и V  категорий —  йе ме
нее 50 мм независимо от диаметра газопровода.

Примечание. К крутоизопнутым отводам изложенное -в 
настоящ ем пункте не относится.

6.05. Устранение зазор ов меж ду торцами труб, на- 
хлестов или несовпадения осей труб, возникших при 
укладке газопроводов, путем нагрева или натяжения 
труб или искривления осей трубопроводов категори
чески запрещ ается.

6.06. Сборка фланцевых соединений газопроводов 
должна осущ ествляться с соблюдением следующ их тре
бований:

а) резьба болтов (или шпилек) газопроводов, ра
ботающих при температуре свыше + 3 0 0 °С , долж на 
быть перед установкой програф ичена;

б) внутренний диаметр прокладки долж ен соответ
ствовать внутреннему диаметру уплотнительной по
верхности фланца и ни в коем случае не долж ен быть 
менее внутреннего диаметра трубы;

в) паронитовые прокладки перед установкой д ол ж 
ны натираться с обеих сторон сухим графитом;

г) гайки болтов должны быть расположены <на одной 
стороне фланцевого соединения;

д ) затя ж ка болтов (или гаек) долж на производить
ся равномерно с поочередным заверты ванием  гаек 
крест-накрест и соблюдением параллельности фланцев. 
Выравнивание перекоса фланцев путем неравномерно
го натяжения болтов (шпилек) и устранение зазо р а 
меж ду фланцами при помощи клиновых прокладок или 
шайб категорически запрещ ается.

6.07. А рматура, применяемая для газопроводов, на 
которые распространяю тся настоящ ие П равила, долж на 
быть снабж ена сертиф икатами или паспортами заво- 
дов-изготовителей, содержащ ими указани я о пределах 
допустимых давления и температуры при эксплуатации, 
а так ж е сведения о материалах основных деталей.

Д опускается наличие одного  сертификата или п ас
порта на партию или часть партии арматуры одного 
типа и размера.

Арматура, не имеющ ая паспортов, но имеющая м ар
кировку, м ож ет быть принята в монтаж только для
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газопроводов IV категории после проведения ее реви
зии и испытания.

6.08. Арматура газопроводов перед выдачей ее со 
склада в монтаж должна подвергаться испытаниям в 
соответствии с указаниями пп. 1.19 и 1.20 СНиП 
Ш-Г.9-62.

6 09. Арматура, имеющая механический привод, по
мимо изложенного в пп. 6 07—6 08, независимо от сро
ка хранения перед выдачей ее в монтаж должна про
ходить обязательную контрольную проверку и регули
ровку на стенде с последующим составлением акта 
(по форме приложения 2), подтверждающего работо
способность привода и соответствие его паспортным 
данным и техническим условиям завода-изготовителя. 
Без предварительной проверки и регулировки установ
ка арматуры с механическим приводом на газопровод 
не допускается.

При обнаружении во время проверки недопустимых 
дефектов и заводского брака заводу-поставщику долж
на быть направлена рекламация, оформленная соот
ветствующим актом.

6.10. При установке арматуры на газопроводах 
должно быть соблюдено правильное направление дви
жения потока газа, которое должно совпадать с на
правлением стрелки, отлитой на корпусе арматуры.

Соблюдение этого требования особенно важно при 
установке вентилей, обратных клапанов, линзовых и 
волнистых компенсаторов, измерительных диафрагм.

6.11. В местах расположения измерительных диа
фрагм вместо 1?их при монтаже должны временно уста
навливаться специальные монтажные кольца по норма
ли машиностроения МН 2869—62.

6.12. Бесфланцевая арматура перед ее приваркой 
должна быть открыта до отказа. Если приварка произ
водится без подкладных колец, арматуру по окончании 
приварки можно закрывать только после ее внутренней 
очистки.

6.13. Опоры под. газопроводы должны устанавли
ваться с соблюдением' следующих правил:

а) они должны плотно прилегать к строительным 
конструкциям;

б) отклонение их от проектного положения не долж
но превышать в плане ± 5  мм для трубопроводов внут*
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рн помещений и ±  10 мм для наружных трубопроводов; 
отклонение по уклону не должно превышать +0,001;

в) для обеспечения проектного уклона газопровода 
допускается установка под подошвы опор металличе
ских прокладок с приваркой их к закладным частям 
или стальным конструкциям. Уклон газопровода про
веряется приборами или специальными приспособле
ниями (нивелиром, гидростатическим уровнем, резьбо
выми шаблонами и др.);

г) подвижные опоры и их детали (верхние части 
опор, ролики, шарики) должны устанавливаться с уче
том теплового удлинения каждого участка трубопрово
да, для чего опоры и их детали необходимо смещать 
от оси опорной поверхности в сторону, противополож
ную удлинению, «а величину, равную половине этого 
удлинения;

д) тяги подвесок газопроводов, не имеющих тепло
вых удлинений, должны быть установлены отвесно; тя
ги подвесок газопроводов, имеющих тепловые удлине
ния, должны устанавливаться с наклоном в сторону, 
обратную удлинению, на величину половины этого удли
нения;

е) пружины опор и подвесок должны быть затянуты 
в соответствии с указаниями в проекте; па время мон
тажа и гидравлического испытания газопроводов пру
жины должны быть разгружены распорными приспособ
лениями;

ж) опоры, устанавливаемые на дне лотков и кана
лов, не должны препятствовать свободному стоку воды 
по дну лотка или канала.

6.14. Тали, блоки и другие грузоподъемные средства, 
применяемые при монтаже газопроводов, следует кре
пить к узлам и элементам строительных конструкций, 
обладающим необходимой прочностью. Возможность 
крепления (в случае отсутствия указаний в проекте) 
должна быть согласована с заказчиком или проверена 
расчетом. Арматуру следует стропить только за корпус.

6.15. П-образные компенсаторы перед монтажом 
должны быть растянуты «а величину, указанную в 
проекте, и установлены на трубопроводах вместе с рас
порными приспособлениями, которые удаляются после 
закрепления трубопроводов на неподвижных опорах.
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Примечание. При м он таж е газопроводов, работаю щ их 
при отрицательных температурах, долж н о 
быть произведено предварительное .сжатие 
ком пенсаторов

6.16. Н атяж ен и е газоп р оводов в холодном состоянии 
в р азм ер ах , указанн ы х в проектах, долж но осущ ест
вляться  п осле окончательной установки газоп роводов 
на опорах, закрепления всех  опор, сварки й тер м ообр а
ботки (если она необходим а) всех  сты ков и за тя ж к и  
ф ланцевых соединений, кроме сты ков или соединений, 
используем ы х для натяж ения

6 17 Газопроводы , проходящ ие через стены, пере
крытия и другие элементы зданий или строительных 
сооруж ений, долж ны  заклю ч аться  в стальны е футляры 
(п атр он ы ). У частки газопроводов, заклю ченны е в п а т 
роны, не долж ны  иметь сварн ы х сты ков Зазор ы  м еж ду 
газопроводам и и патронами на обоих концах п ослед
них долж ны  зап олн яться  асбестом  или другим негорю 
чим м атериалом

Газоп р оводы , проклады ваем ы е в патронах иод строи
тельными сооружениями, предварительно должны бы ть 
испытаны гидравлическим методом* а сварны е сты ки —  
проверены  физическими м етодам и контроля

У клад ка патронов под ж елезнодорож ны м и путями, 
шоссейными дорогами и другими ответственными соору
ж ениями дол ж н а оф ормляться актом но форме прило
ж ения 3.

6 18 П роизводство работ на вы соте при м онтаж е 
газопроводов доп ускается только с  лесов, подмостей, т е
лескопических выш ек или стремянок, предусмотренных 
проектом организации работ

П одъем  и спуск людей по конструкциям эстак ад  и 
других строительных сооружений запрещ аю тся.

Рабочи е, ведущ ие верхолазн ы е работы  при м он таж е 
газопроводов, долж ны  предварительно проходить спе
циальный инструктаж  и сн абж аться  специальными пре
дохранительными поясами и обувью  с  н ескользящ ей по
дош вой Н а время работы на вы соте следует п р и вязы 
вать себя предохранительными поясами к прочно за к 
репленным конструкциям

6.19. К л асть  инструменты, м атериалы , спецодеж ду и 
другие предметы в монтируемый газопровод категор и
чески зап р ещ ается
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На время 'перерывов в работе свободные концы мон
тируемых газопроводов необходимо закрывать заглуш
ками или пробками.

6 20. При сборке сварных труб большого диаметра 
в секции и соединении секций между собой продольные 
швы труб должны быть смещены относительно друг дру
га в шахматном порядке не менее чем на 100 мм, Укла
дывать секции следует так, чтобы продольные швы бы
ли доступны для осмотра

6 21. Окончательное закрепление газопроводов в 
каждом температурном блоке при их укладке на эста
кадах, в каналах или лотках должно производиться н а
чиная от неподвижных опор.

6 22. Трубы при их монтаже в траншеях в зимнее 
время года должны быть уложены немедленно после 
подчистки дна траншеи и затем засыпаны талым грун
том на высоту не менее 0,3—0,5 м над (верхом трубо
провода.

При наличии опасности затопления траншей газо 
проводы должны быть предохранены от всплывания.

Б. Дополнительные требования к монтажу газопроводов 
высокого давления

6.23. Трубы высокого давления должны храниться 
под навесом отдельно от других труб уложенными пар
тиями одинакового размера и одинакового материала. 
Сортировать трубы на складе следует по данным сер
тификатов и указаниям, приведенным в ш . 3 06, 3 15,
3.16, 3 17 и 3 20.

Трубы высокого давления малых диаметров, посту
пающие партиями, снабжаются бирками, сохранность 
которых и прочность крепления к трубам «необходимо 
обеспечить.

6 24 Трубы высокого давления, поступившие на 
склад, подлежат проверке для определения возможно
сти выдачи их к установке; при этом проверяется на
личие и качество необходимой документации и соответ
ствие ее требованиям технических условий на изготов
ление труб.

Трубы каждой партии подвергают контрольной про
верке, на основании которой устанавливают соответ
ствие ее химическому составу и механическим сбой-
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ствам, приведенным в сертификате. Проверку следует 
проводить в таком порядке:

а. Каждую трубу с обоих кондов испытывают на 
твердость во Бринеллю

•б От каждой партии отбирают две трубы — с наи
большей и наименьшей твердостью. С одного конца 
каждой из них отрезают образцы для контрольных ис
пытаний на механические свойства металла Количество 
образцов и способ отбора принимают в соответствии с 
указаниями, (приведенными в пп 3 09, 3 10 и 3 11

в. Проверяют химический состав металла, для чего 
образцы берут от тех же труб, которые были отобраны 
для механических испытаний; 'результаты испытаний 
должны соответствовать требованиям п. 3.05.

При неудовлетворительных результатах испытания 
механических свойств проводят повторное испытание 
на удвоенном количестве образцов

При неудовлетворительных результатах повторного 
испытания вся партия труб бракуется или подвергается 
100%-ной проверке механических свойств При незначи
тельных отклонениях от предельных значений вопрос 
об использовании труб этой -партии решается главным 
механиком завода

г. Каждую трубу из легированной стали подвергают 
проверке на содержание в ней легирующих добавок 
(хрома, молибдена и др ).

6 25. Для допуска партии труб к монтажу после ме
ханически х испытаний необходимо проводить тщатель
ный внешний осмотр каждой трубы.

Перед'внешним осмотром каждую трубу подвергают 
следующей проверке

а. Для удаления окалины производится протравка 
всех труб 10%-ным раствором соляной или серной кис
лоты, затем промывка водой и 15%-ным раствором ще
лочи (каустика), после чего опять горячей водой и про
тирка поверхностей насухо. Если после протравки на
ружная поверхность труб получается темней, необхо
димо ее очистить Внутренние поверхности труб долж
ны быть очищены и проверены.

Результаты внешнего осмотра наружных и внутрен
них поверхностей каждой трубы являются основным по
казателем годности труб. Поэтому осмотр должен быть 
особенно тщательным, с использованием всех доступ-
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ных средств. О бнаруженные дефекты —  трещины, сви
щи, раковины, глубокие риски, закаты , плены и т п. —  
должны быть тщ ательно зачищены и осмотрены с  по
мощью лупы. Указанные пороки необходимо ликвиди
ровать всеми доступными способами. Глубина зачистки 
при этом не долж на выводить толщину стенки трубы 
за пределы допусков.

б  Д ля определения дефектов на наружной поверх
ности каж дая  труба долж на быть подвергнута проверке 
методом магнитной дефектоскопии (м агноф локсу), а для 
определения деф ектов на внутренней поверхности (кро
ме труб с наружным диаметром 14 мм) —  осмотру при 
помощи оптических приборов, лампочкой или другими 
методами Если каж дую  трубу проверяли методом м аг
нитной дефектоскопии на заводе-изготовителе и на это 
имеется соответствую щ ая Документация, то проверку 
при выдаче труб в монтаж производят выборочно, но не 
менее чем 10% от партии

Если результаты выборочной проверки оказы ваю тся 
неудовлетворительными, количество проверяемых труб 
удваиваю т.

Если при повторном испытании результаты окаж ут
ся такж е неудовлетворительными, долж на быть .прове
рена к а ж д а я  труба.

fB. Одновременно с  наружным осмотром зам еряется 
толщина стенок торцов трубы и наружный диаметр, 
проверяется соответствие допускам, указанным в ТУ  на 
трубы, присваивается порядковый номер каж дой трубе 
и все данные заносятся в специальную шнуровую кни
гу Номер трубе присваивается только в том случае, 
если она по всем показателям  ТУ  признана годной.

г. Заполняю тся формы по приложениям 4 и 5, к ко
торым прикладываю тся копии сертификатов завода-и з- 
готовителя, акты контрольной проверки механических 
свойств и химического со става  и акт проверки магно- 
флокоом.

Трубы, поступившие в производство, должны быть 
снабжены клеймами согласно ТУ на изготовление труб 
и документацией, перечисленной в настоящ ем пункте

6.26. Если труба в процессе монтажа разрезается на 
две части, то на обоих вновь образовавш ихся концах 
на расстоянии 300— 400 мм наносят номер партии р а з
резанной трубы, материал трубы, присвоенный трубе
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номер е д о б авл ен и ем  со о т вет ст ву ю щ его  и н д екса  и кл ей 
мо ор ган и зац и и , п р ои зводи вш ей  за го т о в к у  труб.

П о сл е  р а зр е зк и  п р овер яю т р азм ер ы  вн овь о б р а зо в а в 
ш и хся тор ц ов и оп р еделяю т пр и годн ость д ля  р езьб ы  под 
ф ланцы .

6  27. Концы  труб о б р а б а т ы в а ю т ся  по Г О С Т  9 3 9 9 — 63 
и 9 4 0 0 — 63 Р е з ь б а  на т р у б а х  для  ф лан ц евы х со ед и н е
ний. на ф асонны х ч а ст я х  и ар м ату р е д о л ж н а  вы п о л н я ть
с я  по Г О С Т  9 4 0 0 — 6 3  по к л а ссу  точности. « 2 а »  —  Г О С Т  
9 2 5 3 — 59.

П р ави л ьн о сть  р а зм ер о в  р езьб ы  д о л ж н а  п р о вер я ться  
р езь б о вы м и  кал и б р ам и  В с е  нитки р езьб ы  д о л ж н ы  б ы ть  
полны м и, чи сты м и , б е з  ср ы во в. К он у сн ость  н ар езки  д о 
п у ск а е т ся  от ОД до 0 ,2  мм  на 100 мм длины  р езьб ы .

К а ж д ы й  н ар езан н ы й  кон ец  тр убы  в м е с т е  с  п о д о б 
ранны м  к нему ф ланцем  сд а е т ся  О Т К  предп риятия, и з 
го т о вл я вш его  р езьб у .

Л ю ф т в р езьб е  ф лан ц а и трубы  д ол ж н ы  п р о в е р я т ь 
ся с  п ом ощ ью  и н ди катор а в д в у х  п о л о ж ен и я х : при н а 
винчивании ф ланца на всю  длину р езьб ы  и н а  п ол ови н у 
длины  р езьб ы . Д о п у сти м ы е величины  лю ф тов д о л ж н ы

Т аб л и ц а  16 
(к п. 6.27)

Наибольшие допустимые величины люфта в резьбе фланцев 
трубопроводов высокого давления

Обозна
чение

резьбы

Радиальный люфт, мм

Обозначение
резьбы

Радиальный люфт, мм

фланец
навернут
полностью

фланец навер
н у т  на поло
вину длины  

резьбы

фланец
навернут

полностью

фланец навер
нут на поло
вину длины 

резьбы

М14х1,5 0,155 0,22 М140Х4 0,31 0,47
М24х2 0,195 0,28 MI55X4 0,31 0,47
МЗЗХ2 0,21 0,31 М165Х4 0,31 0,47
М42Х2 0,21 0,32 М175Х6 0,345 0,51
7448x2 0,21 0,32 М180Х6 0,345 0,52
М56ХЗ 0,25 0,37 М190Х6 0,37 0,55
М64хЗ 0,25 0,38 М200Х6 0,37 0,55
М80ХЗ 0,25 0,38 М215Х6 0,37 0,55
M10GX3 0,27 0,40 М230Х6 0,37 0,56
МИОХЗ 0,27 0,41 М240Х6 0,37 0,56
Ml 15x3 0,27 0,41 74250x6 0,37 0,56
М125х4 0,31 0.46 М265Х6 0,39 0,58
Ml 30x4 0,31 0,46 М280Х6 0,39 0,59
М 135x4 0,31 0,46 М295Х6 | 0,39 0,59
U



быть не более указанн ы х в таб л . 16. Лю ф т проверяется 
если не (Проводилась проверка калибром

Д а т а  приемки, номер трубы и ее разм еры , а та к ж е 
правильность ее укоплектоваиия фланцами зан осятся  
в ш нуровую книгу с заполнением формы прилож ения 6 
О Т К  п р оставляет на трубе и на фланце свое клеймо.

Го товая  труба долж на транспортироваться на место 
м он таж а с  навернутыми ф ланцами и резьбой, п р едва
рительно покрытой специальной см азкой.

6  28. К а ж д а я  готовая труба, поступаю щ ая в м онтаж , 
долж н а проходить гидравлическое испытание 
(см. п. 3 .0 5 ,ж ) .  Р езультаты  испытаний фиксируются в 
специальном акте.

6 29 Гнутье труб вы сокого давления долж но осу
щ ествляться  по инструкции М С Н  111— 66 М инм онтаж - 
спецстроя С С С Р .

П осле гнутья м еста изгибов долж н ы  п роверяться  
магноф локсом или м етодом  цветной деф ектоскопии При 
обнаруж ении надры вов, м елких трещ ин, расслоений и 
других пороков трубы бракую тся Р езу л ьтаты  осм отр а 
ф иксируются в специальной ведом ости по форме, приве
денной в приложениях 7 и 8.

6 30 П оступаю щ ие на ск л а д  фасонные части, ф лан
цы и крепеж ны е изделия газоп роводов вы сокого д а в л е 
ния подлеж ат проверке в следую щ ем  порядке*

а) проверяется п р и л агаем ая  к каж дом у изделию  тех
ническая докум ентация (сертиф икаты, паспорта, а к 
ты и д р .) ;

б) устан авли вается  соответстви е данных этой д оку 
ментации спецификациям рабочих чертеж ей и техниче
ским условиям  на изготовление данных изделий;

в) проверяется маркировка каж дого  и здели я;
г) производится наружный осмотр каж дого  изделия 

(нет ли повреждений при транспортировке и р азгр узке, 
коррозии и т. п ) ;

д ) поверяется резьба при помощи калибров и со о т
ветствие ее:

для труб, арм атуры , фасонных деталей  и ф ланцев —  
к л ассу  точности « 2 а» ;

д л я  крепеж ны х деталей  (ш пилек и гаек ) —  кл ассу  
точности « 2 » ;
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е) проверяется соответствие чертежам всех геомет
рических размеров, 'Присоединительных размеров и ка
чество уплотняющих поверхностей;

ж) экспресс-пробой или стиллоскопом проверяется 
химический состав металла деталей, изготовленных из 
легированных сталей (хромом, молибденом, вольфра
мом, ванадием);

з) проверяется калибрами резьба шпилек, болтов и 
гаек, после чего производится сортировка их на партии 
согласно нормалям, чертежам и орнаментовке.

На двух образцах от каждой партии шпилек прове
ряют их механические свойства, на двух образцах от 
каждой партии гаек — их твердость по Бринеллю. Ре
зультаты перечисленных проверок оформляются на каж 
дый вид изделия соответствующим актом, в который 
должны быть занесены все индивидуальные номера при
нятых изделий.

6 31. Если изделие прибыло без документации, то 
проверка должна производиться в полном соответствии 
с п  6 30 со следующими дополнениями:

а) число образцов, отбираемых для определения ме
ханических свойств металла шпилек, должно составлять 
не менее двух от каждой партии, причем эти образцы 
отбирают после 100%-ного испытания металла шпилек 
на твердость по Бринеллю; для определения остальных 
механических свойств отбирают шпильки с самой высо
кой и с самой низкой твердостью,

б) твердость металла гаек проверяется на четырех 
образцах от каждой партии;

в) механические свойства металла фланцев, фасон
ных частей и других деталей проверяются 100%-ным 
испытанием на твердость;

г) химический состав металла устанавливается толь
ко для деталей, изготовленных из легированной стали, 
по основным легирующим элементам

6 32 Соединение труб высокого давления на флан
цах должно производиться в соответствии с нормалями 
машиностроения МН 4969—63 ;по МН 5010—63.

6 33. Во избежание значительных зазоров между 
фланцами замыкающих участков или перекрытия тре
буемых зазоров при сборке газопроводов высокого дав
ления из-за неточностей размеров заготовляемых труб
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замыкающий участок должен изготовляться по замерам 
или шаблону точно по месту. Всяких насильственных 
натягов и перенапряжений при сборке газопроводов не 
должно быть, за исключением случаев, специально ого
воренных в проекте (растяжение стояков, компенсаци
онных узлов и т п )

б 34. Фланцы между собой должны быть параллель
ными Зазоры между фланцами должны проверяться 
щупом по всему периметру фланцев

Устранение нееоосности газопровода путем излома 
оси во фланцевом соединении категорически запре
щается.

Затяжка фланцевых соединений должна произво
диться постепенно, попеременным крест-накрест под
тягиванием гаек с целью исключения перекосов Окон
чательная затяжка фланцевого соединения должна осу
ществляться специальными гаечными ключами (мерные 
ключи или ключи с указателями силы затяга), позво
ляющими контролировать степень затяга При отсут
ствии специальных ключей степень затяга можно конт
ролировать замерами величины удлинения шпилек ме
рительной скобой, снабженной микрометрическим вин
том с конусом

6 35 Вся арматура, устанавливаемая на -газопрово
дах высокого давления, независимо от наличия паспор
тов заводов-изготовителей и срока хранения, помимо 
изложенного в п 6.08, перед монтажом должна прохо
дить тщательную проверку в соответствии с изложен
ным в п 6 30, а также полную ревизию, в процессе ко
торой необходимо:

а) разобрать арматуру и промыть ее в разобранном 
виде керосином;

б) осмотреть запорное устройство и проверить по 
краске притирку его основных деталей (седла и кла
пана);

в) проверить все разбирающиеся резьбовые соедине
ния и глубину гнезд под шпильки;

г) собрать арматуру;
д) подвергнуть корпус арматуры гидравлическому 

испытанию на прочность, а запорное устройство — ис
пытанию на плотность в соответствии с п. 6.08 (указан
ная работа должна выполняться на специальном стенде 
с соблюдением особых мер предосторожности);
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е) по окончании испытаний продуть арматуру и за
консервировать ее в собранном виде;

ж) предохранительные и перепускные клапаны от
регулировать на заданные проектом величины и оплом
бировать.

Проведенная полная проверка, ревизия, испытание 
и регулировка арматуры фиксируется актом по форме 
приложения 2 или записью в шнуровой книге с ука
занием каждого индивидуального номера арматуры.

Проверка арматуры с механическим приводом, по
мимо изложенного в настоящем пункте, должна произ
водиться в соответствии с п. 6 09.

6.36. Порядок и техника ведения монтажа газопро
водов с рабочим давлением 100—1000 кГ/см2 должны 
приниматься по Инструкции МСН 70—66 Минмонтаж- 
опецстроя СССР, а газопроводов с рабочим давлением 
свыше 1000 кГ/см2— по специальным техническим усло
виям.

В. Сварка газопроводов

6.37. Требования настоящего раздела распространя
ются на сварку всех газопроводов, рассматриваемых 
настоящими Правилами

6.38 Сварка газопроводов может осуществляться 
всеми промышленными методами, обеспечивающими 
надлежащее качество сварных соединений.

6.39 Применение газовой сварки допускается (за 
исключением аустенитных сталей) только для газопро
водов условным диаметром до 80 мм с толщиной стен
ки не более 3,5 мм.

6 40. Выбор вида сварки, порядок контроля, режи
мы и способы термической обработки сварных стыков 
(в случае необходимости ее применения) должны уста
навливаться соответствующими производственными ин
струкциями, разработанными заводом-изготовителем 
или монтажной организацией, за исключением случаев, 
оговоренных в рабочих чертежах газопроводов.

При разработке рабочих инструкций и выполнении 
сварочных работ соблюдение требований настоящих 
Правил является обязательным. Сварочные работы дол
жны выполняться под общим руководством лица, имею
щего специальную техническую подготовку.
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6.41 При шроектироьаиии и расчете на прочность 
сварных соединений за расчетное сечение принимается 
толщина стенки трубы При всех расчетах сварных швов 
■на прочность усиление шва не учитывается.

При сварке тру 5 и соединительных частей газопро
водов с различной толщиной стенки в расчет принима
ется наименьшая толщина стенки свариваемых труб 
или соединительных частей

642 При сварке газопроводов и их элементов дол
жны применяться сварочные материалы, соответствую
щие действующим ГОСТ и ТУ: электроды (ГОСТ 
9466-60, 9467-60 и 10052—62); проволока (ГОСТ
2246-60); флюс (ГОСТ 9087-59 и ТУ ,на изготовление 
данной марки флюса); аргон (ГОСТ 10157-62); угле
кислый газ (ГОСТ 8050-64); ацетилен (ГОСТ 5457-60); 
вольфрам (ВТУ № ВЛ-24-5-62 и ТУ МРТП-НИО 
№ 0-021-612).

Все сварочные материалы должны иметь сертифи
каты завода-изготовителя Перед выдачей электродов, 
проволоки и флюса состояние их должно проверяться 
внешним осмотром ответственным лицом из числа ин
женерно-технических работников Электроды и флюсы 
не более чем за сутки до сварки должны быть -просу
шены в соответствии с инструкциями.

6 43 Применяемые при сварке присадочные материа
лы должны обеспечивать временное сопротивление раз
рыву, относительное удлинение и ударную вязкость 
сварного соединения (шва) не ниже показателей, пред
усмотренных соответствующими ГОСТами

6.44. К прихватке и сварке газопроводов могут быть 
допущены только сварщики, имеющие удостоверения в 
соответствии с требованиями правил Госгортехнадзора 
и сдавшие испытания, предусмотренные настоящими 
Правилами.

6.45. Сварщики, имеющие удостоверения, зарегистри
рованные в Госгортехнадзоре, но впервые приступаю
щие к сварке газопроводов на монтаже данного объек
та или имевшие перерыв в работе более 2 месяцев, 
должны быть подвергнуты контрольным квалификаци
онным испытаниям, заключающимся в сварке двух 
пробных стыков труб из каждой марки стали, приме
няемой в производстве. Из этих стыков один должен



быть вертикальным и один горизонтальным. Сварка 
должна производиться в неповоротном положении,

6 46, Материалы, применяемые при сварке пробных 
стыков (основной металл, электроды, сварочная прово
лока), по своим механическим и другим свойствам долж
ны полностью отвечать требованиям настоящих Пра
вил, а подготовка к сварке, методы сборки и сварки 
должны удовлетворять требованиям принятой техно
логии.

6 47 Из пробных стыков, признанных удовлетвори
тельными по внешнему виду, вырезают образцы, которые 
подвергают механическому испытанию (см. пп. 6 73— 
6.76).

6 48, Разделка концов свариваемых труб и деталей 
газопроводов, а также зазоры при озарке для газопро
водов низкого давления должны соответствовать нор
мали машиностроения МН-2892—62, «Инструкции по 
сварке и контролю сварных соединений трубопроводов 
из легированных сталей» МСН163—68, а также нормам 
на смещение кромок свариваемых концов.

Правильная разделка кромок, подготовленных для 
сварки стыков, должна;

а) обеспечить качественный провар корня шва;
б) предохранить от образования «сосулек» и грата 

с внутренней стороны трубы;
в) облегчить возможность доброкачественного вы

полнения сварочных работ при любом положении сты
ка в пространстве.

6 49. При разностенности стыкуемых элементов газо
провода допускается сварка без специальной обработ
ки концов для подготовки при условии, что разница в 
толщине стенок свариваемых деталей и смещение их 
кромок не превышает 10% от толщины стенки, но не 
более 3 мм, Если разница в толщине стенок сваривае
мых элементов газопроводов превышает указанную ве
личину, необходимо обеспечить плавный конический пе
реход путей расточки толстостенной детали под углом 
не более 15°

6 50. Резка труб н обработка кромок под сварку мо
жет производиться механическим или любым огневым 
способом.

При резке огневыми способами места реза на тру
бах из углеродистой стали необходимо обивать от гра-
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та и зачищать абразивным кругом или (напильником, 
места реза на трубах из легированных сталей обраба
тываются .механическим путем на глубину не менее 3 мм 
от максимальной впадины реза.

Перед резкой огневыми способами концы труб, изго
товленных из перлитной стали, подогреваются до 250— 
300° С. После резки кромки медленно охлаждают.

Независимо от способа обработки концов труб по
верхность всех подлежащих сварке элементов должна 
быть зачищена до металлического блеска по скошен
ным кромкам и прилегающей к  ним наружной поверх
ности трубы на ширине не менее 15 мм по обе сторо
ны стыка.

6 51. Сборку сварных труб следует производить так, 
чтобы продольные швы каждой трубы были смещены 
по отношению к швам смежной трубы при диаметре 
труб 100 мм и выше не менее чем на 100 мм, а для ма
лых диаметров — на 7з длины  окружности.

6 52 При сборке стыков должны применяться при
способления, обеспечивающие правильное взаимное рас
положение стыкуемых элементов Для фиксирования 
положения собранных элементов допускается наложе
ние прихваток

6 53. Сварщик может приступить к выполнению при
хваток только при выполнении требований пп 6 48—6.51 
после разрешения мастера или производителя работ.

6.54 Прихватки должны выполняться тем дипломи
рованным сварщиком, который будет сваривать стыки. 
При этом применяются те же электроды или та же сва
рочная проволока, которые предназначены для сварки 
Прихватки в дальнейшем не вырубаются и остаются 
как часть металла шва Наложение шва поверх при
хваток допускается только после их зачистки, причем 
некачественные прихватки должны быть удалены абра
зивным кругом или вырубкой

Технологию наложения прихваток устанавливает 
монтажная организация.

6.55 В монтажных условиях газопроводы разреша
ется сваривать в любом пространственном положении; 
потолочную сварку следует по возможности не при
менять.

6 56. Прихватка и сварка газопроводов должны вы
полняться с учетом указаний, приведенных" в табл. 17.



Т а б л и ц ^  17 
(к п 6 56)

ЬЛгрка стали тр>б

Допускаемая температура окружающего 
воздуха при сварке газопроводов при 

толщине стенки трубы, мм

ДО 20 10—16 свыше 16

Углеродистые стали с со
держанием до 0,2% С

До —20° без по
догрева

До 0° С без по
догрева; ниже 0° С 
до —20° С с подо
гревом стыка до 
100—150° С

Углеродистые стали с со
держанием углерода более 
0,2 до 0,28%

Стали углеродистые с со
держа нием углерода более 
0,28% и стали, закаливаю
щиеся при охлаждении на 
во?духе:

при сумме легирующих 
элементов до 3% и угле
рода до 0,18% (10Г2, 
17ГС, 12МХ, 15ХМ)

при сумме легирующих 
элементов выше “3% и 
углерода 0,15—0,35 %
(12Х1МФ, 12Х5М, Х5, 
ЗОХМ, 20ХЗМФ)

Стали ферритные и полу- 
ферритные (типа 0X13, 
0Х17Т, 1X13, Х25Т)

Стали аустенитные типа 
Х18Н10Т, Х17Н13М2Т

До —10° С без 
подогрева; ниже 
—10° С с подогре
вом до 100—150° С

До 0° С без по
догрева; ниже 0° С 
с подогревом стыка 
до 100—150° С

Не ниже —10° С с подогревом сты
ка до 150—200° С при сварке аусте
нитными электродами и до 200—250° С 
при сварке неаустенитными электрода
ми

Не ниже 0° С с подогревом стыка 
до 200—300° С при сварке аустенит
ными электродами и до 300—350° С 
пря сварке неаустенитными электрода
ми

Не ниже +5° С. Для сталей, содер
жащих более 0,12% углерода, необхо
дим подогрев стыка до 150—200° С при 
сварке аустенитными электродами и до 
200—250° С при сварке неаустенитны
ми электродами

Сварка допускается при температуре 
не ниже —20° С, Необходимость подо
грева определяется в зависимости от 
условий работы газопровода

Примечаниях
1 При температуре окружающего воздуха ниже — 20°С сварка газо

проводов из \глеродистой стали должна выполняться с подогревом до 100— 
150°С по специальной технологии и ТУ, утвержденным соответствующими ми
нистерствами

2, При сварке легированных сталей необходимость подогрева и его тем
пература определяются по специальным ннструкииям

3 Необходимость и режим термической обработки сварных стыков дол-* 
жвы сговариваться * проекте,
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6 57. Подогрев металла труб может осуществляться 
любыми доступными техническими средствами, не нару
шающими технологию сварки стали данной марки и 
обеспечивающими равномерный нагрев до указанной в 
табл. 17 температуры по всей окружности стыка на дли
ну 50— 100 мм, но не менее двух толщин стенки в обе 
стороны от стыка.

6.58. Сварка стыков труб из стали Х5М и ей по
добных должна выполняться без перерыва в -работе до 
полной заварки всего стыка. Не допускается прекра
щения работы по сварке стыка до заполнения хотя бы 
0,5—0,6 его толщины. При вынужденных перерывах в 
работе следует обеспечить медленное равномерное ох
лаждение металла путем обвертывания стыка слоем 
асбеста или применения других средств, предохраняю
щих от резкого охлаждения зоны сварки.

По возобновлении сварки стыка, выполняемого с 
подогревом, следует тщательно очистить его от грязи, 
шлака и брызг, снова разогреть до температуры, ука
занной в табл 17, и поддерживать эту температуру до 
окончания сварки стыка

6 59 Каждый стык, выполненный на монтаже, после 
сварки должен быть отмечен клеймом сварщика, выпол
нявшего сварку Клеймо выбивается на расстоянии 30— 
50 мм от шва со стороны, доступной для осмотра. Н а
плавка клейма не разрешается.

6 60 При необходимости термообработки сварных 
соединений монтажная организация может применять 
любые способы и режимы термической обработки, обес
печивающие получение механических свойств металла 
в соответствии с требованиями настоящих Правил

6 61 Контроль качества сварных соединений дол
жен обеспечивать выполнение требований ГОСТ 3242-54, 
6996-66, 7512-55 и соответствующих инструкций.

В объем работ по контролю должны входить:
а) систематический пооперационный контроль в про

цессе изготовления и монтажа трубопровода,
б) внешний осмотр готовых сваренных швов;
в) проверка физическими методами — просвечива

нием рентгено-лучами и гамма-лучами или ультразвуко
вым методом;

г) механическое испытание образцов, вырезанных из 
контрольных стыков;
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д) проверка твердости сварных стыков газопроводов 
низкого и высокого давления из сталей перлитного 
класса;

е) проверка на межкристаллитную коррозию свар
ных соединений из нержавеющих сталей в соответ
ствии с требованиями чертежей и ТУ;

ж) металлографические исследования сварных со
единений газопроводов высокого давления

6 62 Пооперационный контроль должен состоять из 
следующих операций:

а) проверки состояния и качества подлежащих свар
ке деталей трубопроводов, арматуры и сварочных ма
териалов;

б) контроля качества сборки под сварку;
в) контроля технологии и режима сварки.
6 63. Внешнему осмотру подлежат все сваренные 

стыки после их очистки от шлака, окалины, брызг рас
каленного металла и других загрязнений.

На сварных стыках не допускаются следующие де
фекты.

а) трещины в шве и зоне термического влияния, вы
ходящие на (поверхность металла шва или основного 
металла;

б) большие наплывы в местах перехода сварного 
шва к основному металлу трубы (переход от наплав
ленного металла к основному должен быть плавным),

в) подрезы в местах перехода от шва к основному 
металлу глубиной более 0,1 толщины стенки трубы, но 
не более 1 мм На одном стыке допускается подрез об
щей протяженностью не более 30% длины шва;

г) ноздреватость, скопления пор, бугристость поверх
ности шва, кратеры и прожоги;

д) усиление шва высотой б-олее 2,5 мм при толщине 
стенок груб до 10 мм, более 3 мм при толщине стенок 
труб 10—22 мм и более 4 мм при толщине стенок труб 
более 22 мм\

е) перелом оси трубы в месте сварки, превышающий 
допуск на кривизну, предусмотренный ТУ -на поставку 
труб.

6 64. Стыки, имеющие трещины или перелом оси га
зопровода более допустимых, бракуются; остальные де
фекты исправляются по разработанной монтажной ор
ганизацией технологии.
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6 65. Контролю физическими -методами должны под
вергаться стыки, наихудшие из числа принятых :по 
внешнему осмотру в количестве, .предусмотренном п 2 51 
СНиП Ш-Г.Э—62

6 66 При физических методах контроля сварные 
швы бракуются, если в них обнаруживаются следую
щие дефекты:

а) трещины любых размеров и (направлений, свищи, 
сетка или цепочка пор, шлаковые или другие инород
ные включения, непровары в корне шва, межвдликовые 
несплавления;

б) непровар при одностороннем шве без подкладно
го кольца глубиной более 10% толщины стенки трубы, 
если она не превышает 20 мм, и более 2 мм при тол
щине стенки свыше 20 мм;

в) одиночные поры, включения вольфрама и др раз
мером свыше 10% от толщины стенки, если толщина 
не превышает 20 мм, и более 2 мм, если толщина стен
ки свыше 20 мм, в количестве более 3 на каждые 
100 мм шва;

г) в неповоротных стыках, сваренных в потолочном 
положении, без подкладных колец, допустим мениск (вну
тренняя вогнутость шва) глубиной до 10% от толщины 
стенки, но не более 1,5 мм при толщине стенки свыше 
14 мм.

6 67 Исправление дефектов сварных стыков разре
шается, если протяженность участков с недопустимыми 
дефектами меньше 30% окружности стыка Исправле
ние дефектов подчеканкой запрещается Дефектные ме
ста швов должны быть вырублены и заварены вновь.

В остальных случаях дефектный стык должен быть 
удален из газопровода и на его месте вварен патрубок 
длиной не менее 100 мм. Вырубка негодного шва фикси
руется .в журнале сварочных работ

6 68. При .получении неудовлетворительных резуль
татов контроля физическими методами хотя бы одного 
стыка проверяется удвоенное количество стыков; если 
при этом будут вновь выявлены недопустимые дефекты, 
то проверяются все стыки газопровода, сваренные дан
ным сварщиком Сварщик от работы должен быть от
странен и подвергнут внеочередной переаттестации по 
правилам Госгортехнадзора. Дефектные стыки должны 
быть переварены.
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6 8 9  Все исправленны е стыки или участки долж ны  
быть -проверены физическими методами контроля в со
ответствии с настоящ им и П рави лам и

б 70 О бязательны м и видами механических испы та
ний являю тся испы тания на растяж ение, изгиб (загиб) 
и ударную  вязкость (при толщ ине стенки более 12 мм) 

6 71 Д л я  проведения механических испытаний к а ж 
дый сварщ ик долж ен  сварить контрольны е стыки в к о 
личестве не менее указан ны х (табл  18),

Т а б л и ц а  18

Условный проход трубы, мм 1
Число контрольных 

! стыка» 
i

6, 10, 15 | 4
25, 32, 40, 50, 70, 90 2
100, 125, 150, 200 1

П ри необходимости проведения испытаний на меж- 
кристаллитную  коррозию  долж но быть сварено на два 
сты ка больш е, чем указан о  для условных проходо© 6, 
10, 15, 25 мм, и н а  один стык больш е при условных 
проходах 32, 40, 50 мм

Контрольные стыки при сварке труб условным про
ходом 32 мм  и более изготовляю тся после сварки  не 
более 50 производственны х стыков, а при  сварке труб 
условным проходом 6, 10, 15, 25 м м —* после сварки 
100 производственны х стыков

П ри диам етре труб более 600 мм  р азреш ается  с в а 
ривать  контрольны е пластины.

6 72 И з сваренны х контрольны х -стыков или пластин 
вы резаю тся заготовки для изготовления*

а) двух образцов для  испы тания на статическое р а с 
тяж ение,

б ) двух образцов для испы тания на статический и з
гиб (заги б );

в) одного образц а  для  м еталлограф ического  иссле
дования;

г) трех образцов д л я  испы тания н а  ударную  вя з
кость (при толщ ине стенки трубы более 12 мм);

д) четырех образцов для испы тания на м еж кристал- 
литную  коррозию  (по требованию  проекта)

С варны е стыки труб диам етром  менее 50 мм  и при 
толщ ине стенки до 4 мм  испы ты ваю тся н а  сплющи ва-
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ние, для чего из них 'вырезаются образцы в виде колец 
шириной, равной диаметру

6 73 Вырезку образцов из контрольных -стыков и 
пластин можно 'производить либо газовой резкой с при
пуском 4—б мм  на каждую  сторону реза, либо любым 
механическим способом без припуска.

О кончательная форма и размеры придаю тся образ
цам при их механической обработке без применения 
предварительной правки в холодном и горячем со
стоянии

6.74 М еханические испытания сварных образцов 
должны подтвердить их соответствие -следующим тре
бованиям

а) временное сопротивление «при испытании на ста
тическое растяж ение не долж но быть меньше нижнего 
предела ©ременного сопротивления металла сваривае
мых труб,

б) угол загиба при испытании на статический загиб 
должен быть не менее приведенных ниже в зависимо
сти от марки стали и методов сварки (табл. 19).

Т а б л и ц а  19

Д-угоная сварка

Марка стали стенка 
толщиной 

20 мм 
и менее

стенка 
толщиной 

более 
2 0 мм

Газовая
сварка

Углеродистые стали с содержанием 
углерода менее 0 ,2 3 %  (типа 10Г2) 100 100 1 70

Перлитные стали тина Х 5 М , ЗОХМА, 
Э И 579, 15Х М .................................... 50 40 30

Ферритные стали . 100 50 —
Аустенитные стали 100 100 —

Примечание Отдельные образцы независимо от марки стали, выреза 
вые из стыков, сваренных методом оплавления, мог\т иметь угол загиоа 40°

в) ударная вязкость при испытании на ударный из
гиб долж на быть не менее значений, приведенных в 
п 6 43 настоящих П равил;

г) в образце, -сплющенном до просвета, равного трем 
толщинам стенки трубы, не должно быть трещин

6.75. Результат испытаний металла ш ва определяет
ся как  среднее арифметическое из данных, полученных 
при испытании отдельных образцов, При этом резуль-
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таты считаю тся удовлетворительны м и, если среднее 
ариф метическое значение испытаний не н и ж е норм, при
веденных в п 6 74, а, б, в, и -результаты испытаний от
дельны х образц ов отличаю тся от этих норм Het более 
ч§м на 10%  в сторону уменьш ения, а для ударной в я з 
к о с т и —  не более чем на 2 кГ-м /см 2 н и ж е устан овлен 
ной нормы при нормальной тем пературе ( +  20° С)

б 76 При получений неудовлетворительны х р езу л ьта
тов по каком у-либо виду испытаний контрольного сты 
ка доп ускается  повторное испытание по этому виду на 
удвоенном коли честве образц ов, вы резанны х из данного 
сты ка, причем, если хотя бы одно испытание будет не
удовлетворительны м , следует вы р езать и испы тать два  
производственны х сты ка, сваренны х проверяемым св а р 
щ иком Е сли  и в этом случае получится н еудовлетвори
тельный р езультат по лю бому виду испытания, сварщ и к 
от работы  долж ен быть немедленно отстранен и под
вергнут внеочередной переаттестации в соответствии с  
правилам и Госгор техн адзор а, а все 100%  сваренны х им 
сты ков долж ны  быть проверены физическими м етодам и  
контроля

6 77 Н езави си м о от изготовления контрольных сты 
ков представитель заказчи к а имеет право потр ебовать 
вырезки производственного сты ка. И сследования м еха
нических свойств вы резанного производственного сты ка 
долж ны  производиться в соответствии с ГО С Т  699 6 -6 6 .

К ачество единичных сты ков, свар ен н ы х -во время эк с
плуатации или ремонта, контролируется с соблю дением 
тех ж е  требований, за  исключением требований о вы 
резке образц ов Д л я  выполнения единичных свар ок м о
ж ет быть допуще-н только опытный дипломированный 
сварщ ик

6 78 П осле проведения к а ж д о го  из перечисленных 
выш е контрольных испытаний долж н а быть составлен а 
докум ентация в соответствии с н. 8 01, которая подпи
сы вается  всеми лицами, проводивш ими испытания.

6 79 Ж урнал сварочны х работ долж ен вести сь р е
гулярно по форме, приведенной в прилож ениях 9 и 10, 
для всех газопроводов.

По требованию  заказчи к а ж урналы  сварочны х работ 
предъявляю тся технадзору зак азч и к а .

6 80 П орядок ведения сварочны х работ д ля  г а зо 
проводов с рабочими давлениям и ГО— ЮОО кГ1см2 дол-
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жен приниматься ino техническим условиям на сварку 
трубопроводов высокого давления МРТУ 26-01-9-67, 
разработанным Иркутским филиалом НИИХИММАШа 
и утвержденным Министерством химического машино
строения, а для газопроводов с рабочим давлением свы
ше 1000 кГ/см2 — по специальным техническим усло
виям



Г л а в а  7

ИСПЫТАНИЕ СМОНТИРОВАННЫХ 
ГАЗОПРОВОДОВ

А. Общие требования

7.01. Все газопроводы, на которые распространяется 
действие настоящих Правил, (после 'окончания монтажа 
подвергаются наружному осмотру и испытанию на 
прочность и плотность, за исключением газопроводов 
низкого давления, работающих под давлением от 
0,95 кГ/см2 (абс.) до 1 кГ1см2 (изб.), которые подлежат 
только испытанию на плотность в соответствии е п. 7.38.

7.02. Вид испытания и величины испытательных дав
лений указываются в проекте для каждого газопровода.

В случае отсутствия .в проекте этих указаний вид 
испытания выбирается монтажной организацией и со
гласовывается с технадзором заказчика , а величины  
испытательных давлений принимаются в соответствии 
с указаниями настоящей главы.

7.03. Наружный осмотр ‘газопроводов имеет целью 
проверку их готовности к проведению испытаний. При 
этом проверяется правильность установки арматуры, 
легкость открытия и закрытия запорных устройств, сня
тие всех временных приспособлений, окончание всех 
сварочных работ и (в необходимых случаях) проведе
ние термообработки.

7.04. Испытание газопроводов должно проводиться 
только после того, как  газопровод полностью собран на 
постоянных опорах или подвесках, установлена все 
врезки, штуцеры, бобышки, арматура, дренажные уст
ройства, спускные линии и воздушники.

7.05. Испытанию следует по возможности подвер
гать полностью весь газопровод. Если необходимо про
водить испытание отдельными участками, разбивка на
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участки производится монтажной организацией по со
гласованию с заказчиком.

7.06. При испытании на 'прочность и плотность испы
тываемый участок газопровода должен быть с обеих 
сторон отсоединен от аппаратов и других трубопрово
дов заглушками; использование запорной арматуры для 
отключения испытываемого участка газопровода не раз
решается.

7.07. При проведении испытания вся арматура, уста
новленная на испытываемом участке газопровода, дол
жна быть полностью открыта, сальники уплотнены, все- 
врезки, штуцеры, бобышки для КИП и другие откры
тые врезки надежно заглушены. Перед испытанием га
зопровода необходимо проверить наличие специальных 
монтажных колец в местах расположения камерных из
мерительных диафрагм (см. п. 6.11).

7.08. Места расположения заглушек, люков и т. п. 
на время проведения испытания должны быть отмечены 
предупредительными знаками и пребывание около них 
людей должно быть исключено.

7.09. Манометры, применяемые при испытании газо
проводов, должны быть проверены и опломбированы.

7.10. Разрешается проводить испытание газопрово
дов из бесшовных труб или заранее изготовленных и 
испытанных блоков независимо от вида труб с нане
сенной тепловой или антикоррозийной изоляцией при4 
условии, что сварные монтажные стыки и фланцевые 
соединения остаются неизолированными и доступны дли 
осмотра.

7.11. При неудовлетворительных результатах испы
тания обнаруженные дефекты должны бы^ь устранены,, 
а испытание повторено.

Подчеканка сварных швов запрещается.
Устранение дефектов но время нахождения газопро

вода под давлением не разрешается.
7.12. Испытания газопроводов должны проводиться 

под непосредственным руководством производителя ра
бот или мастера при участии представителя заказчика 
в строгом соответствии с проектом и настоящими П ра
вилами.

7.13. О проведении испытания газопроводов на проч
ность и плотность составляется соответствующий акт 
по форме приложения 11.
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7.14. И спы тание на прочность и плотность газоп р о
во дов, работаю щ их под давлен и ем  Р у<  100 кГ/см 2, м о
ж е т  бы ть ги дравлическим  или -пневматическим.

К а к  правило, эти газопроводы  испы ты ваю т ги др ав
лическим  .методом. П орядок и технику проведения испы
таний принимают © соответстви и  со специальными ин
струкциями.

7.15. И спы тание на прочность и плотность газоп р о
водов, работаю щ их под давлением  более 100 кГ/см 2, 
д ол ж н о  производиться только гидравлическим  методом.

П орядок и техника проведения испытаний газо п р о 
водов, работаю щ их под давлениям и 101— 1000 кГ/см 2, 
долж ны  приниматься по Инструкции М СН  7 0 — 66 Мин- 
м онтаж спецстроя С С С Р , а газопроводов, работаю щ их 
по давлением  более 1000 кГ/см 2, —  по специальным 
техническим условиям .

7.16. И спы тания газоп р оводов на прочность и плот
ность долж н ы  проводиться одновременно незави сим о от 
м етода испытания (гидравлического или пневматиче
ск о г о ).

7.17. З ам ен а ги дравлического испытания газо п р о во 
дов, работаю щ их под давлением  меньш е 100 кГ/см 2, 
пневм атическим  испытанием д оп ускается  -в следую щ их 
сл у ч ая х :

а) если несущ ие строительные конструкции не р а с
считаны  на заполнение этих газоп р оводов водой;

б) при тем пературе окруж аю щ его во зд у х а  н иж е 0° С;
в) если применение вод ы  недопустимо по техниче

ским причинам.

Б . Гидравлическое испытание

7.18. Гидравлическое испытание газоп р оводов д о л ж 
но проводиться преимущ ественно в теплое .врем я года 
при положительной тем пературе окруж аю щ его воздуха.

Е сли  ги дравлическое испытание производится при 
тем пературе окруж аю щ его воздуха ни ж е 0 ° С ,  долж ны  
бы ть приняты меры против зам ер зан и я воды в газо п р о 
воде, особенно в спускных линиях, и обеспечено н ад еж 
ное опорожнение трубопровода.

7.19. Величина испы тательного давления (Р ЙСп) на 
■прочность у стан авли вается  проектом и долж н а со ста в
лять:
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а) 1,5 Рраб, но не менее 2 кГ/см2 для стальных газо
проводов при рабочих давлениях 1—5 кГ/см2, а также 
для газопроводов, работающих при температуре стенки 
выше 4-400 ° С, независимо от давления;

■б) 1,25 Рраб, но не менее Рраб4-3 кГ/см2 для сталь
ных газопроводов при рабочих давлениях свыше 
5 кГ/см2.

7.20. Обвязочные трубопроводы аппаратов до бли
жайшей отключающей арматуры испытываются совме
стно е аппаратами. Величина испытательного давления 
трубопровода должна соответствовать величине испы
тательного давления аппарата.

7.21. Газопроводы, работающие под вакуумом* 
а также отводящие газ на факел для сжигания, испы
тываются на прочность давлением 2 кГ/см2, а на плот
ность— давлением 1 кГ/см2.

7.22. Испытываемый газопровод можно заливать во
дой непосредственно от водопровода или насосом при 
условии, чтобы давление, создаваемое в газопроводе 
насосом, не превышало испытательного давления.

7.23. Требуемое испытательное давление создается 
гидравлическим прессом или насосом, подсоединяемым 
к испытываемому трубопроводу через два запорных 
вентиля.

После достижения испытательного давления газо
провод отключается от пресса или насоса.

Испытательное давление газопроводов низкого дав
ления выдерживают в течение 5 мин  (испытание на 
прочность), после чего его снижают до рабочего давле
ния, при котором проводят тщательный наружный 
осмотр и обстукивание испытываемого трубопровода 
(испытание на плотность).

Испытательное давление газопроводов высокого 
давления выдерживают в течение 10 мин  (испытание 
на прочность), после чего его снижают до рабочего, 
при котором проводят наружный осмотр и обстукива
ние газопровода. По окончании обстукивания давление 
вновь повышают до испытательного и выдерживают 
еще 5 мин , после чего опять снижают до рабочего, при 
котором вторично (окончательно) тщательно осматри
вают трубопровод.

После окончания гидравлических испытаний все 
воздушники на газопроводе должны быть открыты и
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трубопровод долж ен быть полностью освобож ден от 
воды через соответствую щ ие спускникп.

7.24. Р езультаты  гидравлического испы тания на 
прочность и плотность признаю тся удовлетворительны 
ми, если в о ,в р е м я  ис-пыта^ия не произош ло падения 
давл ен и я  по манометру, а в сварны х ш вах труб, кор
пусах арм атуры , во ф ланцевы х соединениях и во всех 
врезках  не обнаруж ено течи и зап отевани я.

7.25. Одноврвхменное (гидравлическое испытание не
скольких газопроводов, смонтированны х на общ их не
сущ их строительны х конструкциях или эстакаде , допу
скается  только в том случае, если это разреш ен о  про
ектом.

В. Пневматическое испытание

7.26. П невм атическое испытание на прочность р а з 
реш ается  только д ля  газопроводов низкого д авлен и я  с 
ограничениям и, излож енны ми в пи. 7.29, 7.30, 7.31 
и 7.32.

7.27. В еличина испы тательного давлен ия  .при пнев
матическом  испытании газопроводов на прочность 
оп ределяется  к а к  указан о  в пн. 7.19, 7.20 и 7.21.

7.28. П невм атическое испытание газопроводов дол
жно производиться воздухом или инертным газом .

7.29. П ри пневматическом испытании обстукивание 
молотком газопроводов, находящ ихся под давлением , 
не разреш ается .

7.30. П ри пневматическом испытании газопровода 
на прочность величина испы тательного давлен и я  и д л и -

't  а б л и ц а 20

Условный проход 
газопровода, мм

Предельное 
испытательное 

давление, кГ !см 2 
(изб.)

Наибольшая д.г

трубопроводов 
внутри помеще

ния

[ина участка, м

наружных'
трубопроводов

Д о  2 0 0 2 0 100 2 5 0
2 0 0 — 5 0 0 12 75 2 0 0

С вы ш е 5 0 0
6

50 150

Примечание. В исключительных случаях, обусловленных требованиями 
проекта, разрешается проводить пневматическое испытание газопроводов на 
прочность с отступлением от требований настоящего пункта. При этом ис
пытание должно проводиться в строга** соответствии со специально разра
ботанной (для каждого случая) инструкцией, обеспечивающей надлежащую 
безопасность работ.
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на испытываемого участка газопровода не должны пре« 
вышать следующих величин (табл. 20).

7.31. В случае установки на газопроводе арматуры 
из серого чугуна величина давления при пневматиче
ском испытаний на прочность должна составлять не 
более 4 кГ/см2.
Примечание. Указанные в пп. 7.30 и 7.31 ограничения 

не распространяются на пневматическое 
испытание газопроводов на плотность по
сле предварительно проведенного гидрав
лического испытания на прочность.

7.32. Пневматическое испытание газопроводов на 
прочность не разрешается в действующих цехах, а так
же на эстакадах и в каналах, где уложены газопрово
ды, находящиеся в работе.

7.33. При пневматическом испытании газопроводов 
на прочность давление воздуха должно подниматься 
постепенно с осмотром газопровода на следующих 
этапах:

а) при рабочих давлениях 1—2 кГ1см2 осмотр произ
водится при 0,6 пробного давления и при полном ра
бочем давлении;

б) при рабочем давлении выше 2 кГ/см2 осмотр 
производится при 0,3 и 0,6 пробного давления и при 
полном рабочем давления.

При каждом промежуточном осмотре газопровода 
подъем давления должен временно прекращаться.

7.34. На время проведения .пневматических испыта
ний газопроводов на прочность как внутри помещений, 
так и снаружи должна устанавливаться охраняемая зо
на. Минимальное расстояние зоны должно составлять 
не менее 25 м при надземной прокладке и не менее 
10 м при подземной прокладке. Границы охраняемой 
зоны должны отмечаться флажками.

7.35. ©о время подъема давления в газопроводе и 
при достижении в нем испытательного давления на 
прочность пребывание кого-либо в зоне охраны запре
щается.

Осмотр газопровода разрешается лишь после того, 
как испытательное давление »будет снижено до рабоче
го. Осмотр должен производиться специально выделен
ными для этой цели и проинструктированными лица-
8 -1 7 2 7 105



Ми. Нахождение в зоне охраны кого-либо, кроме этих 
лиц, запрещается.

7.36. KoiMnpeccop и манометры, используемые при 
проведении пневматического испытания газопроводов, 
должны находиться вне зоны охраны. Трубопроводы, 
подводящие сжатый воздух к испытываемому газопро
воду, должны быть предварительно испытаны на проч
ность гидравлическим методом.

7.37. Для наблюдения за зоной охраны устанавли
ваются специальные посты. Число постов для наруж
ных газопроводов определяется из расчета один пост 
на 200 м длины газопровода. В остальных случаях чис
ло постов определяется с учетом местных условий, 
с тем чтобы охрана зоны была надежно обеспечена. 
При проведении испытаний в вечернее или ночное вре
мя охранная зона должна быть хорошо освещена. 
Примечание. Изложенное в пп. 7.34—7.37 не относится

к проведению пневматического испытания 
газопроводов на плотность после предва
рительно проведенного испытания на
прочность.

7.38. Испытание газопроводов с давлением до 
1 кГ/см2 на плотность производится воздухом или 
инертным газом.

Величина испытательного давления в этих случаях 
должна приниматься по табл. 21.

Т а б л и ц а  21

Рабочее давление в газо
проводе, кГ (см2

Испытательное давление, 
кГ (см2

До 0,05 0 ,2
От 0,051 до 0 ,5 Траб +  0,3

Свыше 0,51 до 1,0 Рраб» но не менее 0,85

Для газопроводов низкого давления с рабочим дав
лением выше 1 кГ/см2 величина испытательного давле
ния при испытании на плотность должна приниматься 
равной величине рабочего давления.

Г. Промывка и продувка газопроводов
7.39. Все газопроводы (независимо от диаметра, 

назначения и рабочего давления) должны промывать-

106



ся водой или продуваться сжатым воздухом в eooTBef- 
ствии с указаниями проекта.

П ром ы вка и продувка газоп роводов  долж ны  произ
водиться по специально разработанны м  схем ам , со гл а 
сованным с заказчи ком .

О проведении промывки и продувки газоп роводов 
со ставля ется  акт по форме приложения 12.

7.40. П ром ы вка газоп р оводов водой долж н а бы ть 
интенсивной, со скоростью  воды в трубопроводе 1 —  
1,5 м/сек  и проводиться до появления чистой воды на 
вы ходе из пром ы ваем ого газоп р овода. П о сл е  пром ы в
ки газопровод полностью  опорож няется от воды  и про
дувается  сж аты м  воздухом .

7.41. П родувка газоп роводов дол ж н а производиться 
под давлением  воздуха, равным рабочему, но не более 
40 кГ/см 2. П р одолж ительность продувки, если нет сп е
циальных указаний в проекте, долж н а со ставлять  не 
менее 10 мин.

П родувка газопроводов, работаю щ их при избыточ
ном давлении до 1 кГ/см 2 или вакуум е, д олж н а произ
водиться под давлением  воздуха не более 1 кГ/см 2 
(и зб .).

7.42. В о  время промывки или продувки газо п р о во 
да арм атура, установленная на спускны х линиях, и ту 
пики долж ны  быть полностью  открыты , а п осле окон
чания промывки или продувки тщ ательно осмотрены 
и очищены.

7.43. М онтаж ны е ш айбы , устан авли ваем ы е вместо 
измерительных диаф рагм , могут быть зам енены  р аб о
чими диаф рагм ам и только после промывки или п ро
дувки газоп р овода.

Д . Дополнительное испытание 
газопроводов на плотность

7.44. В се  газопроводы  (за  исключением у казан н ы х 
в и. 7 .3 8 ) , на которые распространяю тся настоящ ие 
П р ави ла, в том числе все вакуумны е трубопроводы, по
мимо обычных обязательн ы х испытаний на прочность 
и плотность, долж ны  подвергаться дополнительному 
испытанию на плотность с определением падения д а в 
ления за  время испытания.
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Цеховые газопроводы должны проходить Дополни
тельное испытание на плотность совместно с оборудо
ванием, которое они обслуживают.

7.45. Дополнительное испытание газопроводов на 
плотность производится воздухом или инертным газом 
после испытания на прочность и плотность, промывки 
или продувки.

7.46. Дополнительное испытание газопроводов на 
плотность должно производиться давлением, равным 
рабочему, а вакуумных трубопроводов и трубопроводов 
стравливания газов на факел (факельных линий) — 
давлением в 1 кГ/см2 избыт.

Продолжительность дополнительного испытания на 
плотность газопроводов, как цеховых, так и межцехо
вых, независимо от рабочего давления должна состав
лять не «менее 24 ч и указываться в проекте для каж 
дого газопровода, подлежащего этому испытанию.

7.47. Порядок проведения дополнительного испыта
ния на плотность для газопроводов низкого давления 
должен приниматься в соответствии с Инструкцией 
МСН 109-66 Минмонтажспецстроя СССР, для газопро
водов, работающих под давлением 101— 1000 кГ1см2, — 
в соответствии с Инструкцией МСН 70-66 Минмонтаж
спецстроя СССР, а для газопроводов, работающих под 
давлением свыше 1000 кГ/см2, — по специальным тех
ническим условиям.

7.48. Результаты дополнительного пневматического 
испытания на -плотность межцеховых газопроводов 
признаются удовлетворительными, если скорость паде
ния давления оказывается не более 0,1 %/ч в газопро
водах для токсичных горючих газов и 0,2 %/ч в газо
проводах для прочих горючих газов.

Указанные нормы относятся к газопроводам услов
ным проходом до 250 мм включительно. При испыта
нии газопроводов условным'диаметром 'более 250 мм 
нормы падения в них определяются умножением приве
денных величин на поправочный коэффициент, опреде
ляемый по формуле

250

где DBH — внутренний диаметр испытываемого газопро
вода, мм.
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Если испытываемый газопровод состоит из участков 
различных диаметров, то средний внутренний диаметр 
газопровода определяется как указано в инструкциях, 
названных в и. 7.47.

7.49. Допустимая скорость падения давления при 
дополнительном испытании на плотность цеховых газо
проводов определяется проектом с учетом специфиче
ских свойств транспортируемой среды (токсичности, те
кучести, степени взрывоопасности и т. п.) и геометри
ческого объема испытываемой системы, но не должна 
составлять более 0,05 %/ч в газопроводах для токсич
ных горючих газов и 0,1 %/ч в газопроводах для про
чих горючих газов.

7.50. Указанные в пп. 7.48 и 7.49 нормы допустимого 
падения давления при дополнительном испытании газо
проводов на плотность относятся к вновь смонтирован
ным газопроводам, а такж е к действующим газопрово
дам, подвергающимся этому виду испытаний в соответ
ствии с п. 9.58.

При промежуточных испытаниях (например, после 
остановки на ремонт или чистку) продолжительность 
дополнительного пневматического испытания на плот
ность как для межцеховых, так и для цеховых газо
проводов может быть сокращена по усмотрению адми
нистрации предприятия, но не менее чем до 4 ч.

7.51. После окончания дополнительного испытания 
на плотность и определения падения давления за вре
мя испытания по каждому газопроводу должен быть 
составлен акт по форме приложения 13.



Г л а в а  8

ПРИЕМКА СМОНТИРОВАННЫХ ГАЗОПРОВОДОВ 
В ЭКСПЛУАТАЦИЮ

8.01. Сдача-приемка смонтированных газопроводов 
в эксплуатацию совместно с промышленными объекта
ми или отдельно (например, межцеховые газопроводы) 
должна осуществляться в соответствии со СНиП 
Ш-А. 10-66.

8.02. -При сдаче законченных монтажом газопрово
дов, работающих под давлением до 100 кГ/см2, монти
рующие организации обязаны представлять заказчику 
следующую техническую документацию в зависимости 
от категории трубопроводов (табл. 22).

8.03. При сдаче законченных монтажом газопрово
дов, работающих под давлением свыше 100 кГ1см2, по
мимо технической документации, перечисленной в 
п. 8.02, монтирующие организации должны представ
лять заказчику следующую дополнительную докумен
тацию:

1) акты приемки в монтаж труб, арматуры, дета
лей газопроводов и деталей соединения трубопроводов 
(приложение 18);

2) ведомости индивидуальной проверки труб высо
кого давления перед выдачей их в монтаж (прило
жение 5);

3) ведомости арматуры высокого давления (прило
жение 19);

4) ведомости деталей (фасонных частей) газопрово
дов высокого давления (приложение 20);

5) ведомости деталей соединения газопроводов вы
сокого давления (приложение 21),

6) ведомости учета принятых труб высокого давле
ния после механической обработки (приложение 6);

7) ведомости учета гнутых труб высокого давления 
(приложение 7);
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Т а б л и ц а  22

в Наименование сдаточной
d>

&§
Категория трубо

проводов
к
g

документации 1 я к 
K e g I II III IV

1 Акты проверки внутренней очистки 
газопроводов'................................................... 1 + + 4 - +

2 Паспорта на арматуру и акты испы
тания трубопроводной арматуры (если 
оно производилось)..................................... 2 + + + +

3 Акты на укладку патронов . . . . 3 + + + • +
4 Журналы сварочных работ . . . . 9 ,1 0 + + — —
5 Акты испытания газопроводов на 

прочность и плот ност ь............................ 11 + + + +
6 Акты промывки и продувки газо

проводов ............................................................. 12 + + + +
7 Акты дополнительного пневматиче

ского испытания газопроводов па плот
ность ......................................... ....................... 13 + + . + +

8 Акты готовности траншей и опорных 
конструкций к укладке газопроводов 15 + + + +

9 Заключение о качестве сварных сое
динений ............................................................. 16 + + + +

10 Протоколы механических испытаний 
сварных о б р а з ц о в ...................................... 17 + +  . + +

11 Сертификаты на трубы и сварочные 
м атери алы ........................................................ __ + + + +

12 Списки сварщиков, участвовавших 
в сварке газопроводов, с указанием 
номера удостоверения и клейма . . . + + + +

13 Исполнительные схемы газопрово
дов ...................................................................... __ + __ __

14 Акты на предварительную растяж
ку (сжатие) ком п ен сатор ов................... — + + , + +

8) акты проверки гнутых труб высокого давления 
магнофлоксом ((Приложение 8);

9) ведомости учета контрольных стыков (прило
жение 22);

10) журналы проверки качества электродов, свароч
ной проволоки, флюса и аргона для проведения свароч
ных работ (приложение 23);

11) акты проверки технологических свойств элек
тродов (приложение 24);

12) журналы режима термообработки сварных сты
ков (приложение 25);

13) акты на предварительную растяжку (сжатие) 
компенсаторов (приложение 26),

Ш



8.04. Смонтированные газопроводы принимаются р а
бочей комиссией, в задачи которой входят:

а) тщательный наружный осмотр смонтированных 
коммуникаций;

б) проверка полноты и качества монтажа, в частно
сти проверка наличия всех шпилек, гаек, линз и их 
соответствия орнаментовке;

в) сравнение смонтированных коммуникаций с их 
исполнительными схемами с одновременной проверкой 
всех клейм;

г) проверка правильности гнутья труб (радиусов ги- 
бов, эллиптичности и т. п.);

д) выборочная разборка одного или двух фланце
вых соединений, проверка резьбы, линз и т. п. (только 
для газопроводов высокого давления);

е) тщательный наружный осмотр сварных соедине
ний трубопроводов;

ж) проверка документации.



Глава 9

Э К С П Л У А Т А Ц И Я  Г А З О П Р О В О Д О В

А* Н адзор и обслуж ивание

9.01. Администрация предприятия, которому при
н ад л еж ат  газопроводы  для горючих газо в, обязан а со 
д ер ж ать их в. соответствии с  требованиями настоящ их 
П равил, а т а к ж е  других действую щ их м еж отр аслевы х 
и ведом ственны х норм и правил, обеспечивая б езо п а с
ность обслуж ивания и н ад еж н ость  их работы .

9.02. Д ля  ведения н ад зор а за состоянием газоп р ово
дов и безопасностью  их обслуж ивания руководство 
предприятия долж но назначить приказом  т о  предприя
тию ответственное лицо, им ею щ ее соответствую щ ую  
техническую  квалиф икацию  и практический опыт.

9.03. На все газопроводы , работаю щ ие под д а в л е 
нием более 100 кГ/см 2, а т а к ж е  на газопроводы , р або
таю щ ие под давлением  менее 100 кГ/см 2 I категории 
условным проходом от 80 мм и более и II ,  I I I ,  IV  к а 
тегории условным проходом от 125 мм и более, адм и
нистрацией предприятия долж ен быть заведен  специ
альный паспорт, составленны й в двух экзем п ляр ах. 
К обоим экзем п лярам  паспорта долж н а б ы ть п р и ло
ж ена исполнительная схем а данного газопровода с 
нанесенными всеми трубопроводными деталям и и у к а 
занием марок установленной на нем запорной, регули
рующей и другой арм атуры , а т а к ж е  всех  -контрольно
измерительных приборов к м ест располож ения ф ланце
вых соединений и поперечных сварны х ш вов. Один 
экзем пляр паспорта долж ен храниться в заво до у п р ав
лении, другой —  у лица, ответственного за эк сп л у ата
цию газоп р овода, назначенного приказом по пред
приятию.
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В с е  записи, дополнительно вносимые в паспорт г а 
зоп р овода, долж ны  одновременно ф иксироваться в 
обоих экзем п ляр ах. Ф орма паспорта газопровода при
ведена в приложении 14.

9.04. Д л я  предотвращ ения аварий и з-за  остаточны х 
деф ормаций, возникаю щ их вследстви е ползучести, 
а та к ж е нестабильности структуры м етал ла, газоп р о
воды для горючих газо в  и их смесей диам етром  выш е 
100 мм долж ны  находиться под тщ ательны м  и си сте
матическим наблю дением. Это относится к газоп р ово
дам , работаю щ им  иод давлениям и:

а) свыш е 100 кГ/см 2 при тем пературе 400° С и вы 
ше;

б) до 100 кГ/см 2 при тем пературе выш е 400° С 
(трубы из углеродной ст а л и );

в) до 100 кГ/см 2 при тем пературе выш е 450° С 
(трубы и з легированной с т а л и ) .

Н аблю дение, контрольные зам еры  и вырезки д о л ж 
ны производиться в соответствии с инструкцией, р а зр а 
ботанной владельцем  газоп р овода на основании «И н
струкции по наблю дению  и контролю за  м еталлом  
паропроводов и пароперегревателей».

9.05. О бслуж ивание газоп р оводов долж но бы ть по
ручено лицам, обученным по программе техм иним ум а, 
знаю щ им схем у трубопровода и сдавш им  экзам ен . З н а 
ния обслуж и ваю щ его персонала долж ны  п роверяться 
в установленном порядке, не реж е одного р аза  в  год.

9.06. В во д  газоп р овода в работу и уход за  ним д ол 
жны о сущ ествляться  по инструкции, утверж денной ру
ководством  предприятия и составленной применитель
но к требованиям  настоящ их П равил.

9.07. Н а рабочих м естах долж ны  быть вывеш ены 
упрощенные схемы газопроводов с нанесением всей н е
обходимой арм атуры  и контрольно-измерительной ап п а
ратуры, обеспечиваю щ ей принятие правильных мер при 
возникновении аварии.

9 .08 Н адеж н ая, безаварийн ая работа газопровода 
и безопасность его обслуж и вания долж ны  обесп ечивать
ся постоянным наблю дением за  состоянием газоп р о
вода и его деталей, своевременным и качественным ре
монтом в объем е, определенном при осмотре и ревизии 
газоп р оводов, поверочными гидравлическим и пневм а
тическим испытаниями в сроки, установленны е инструк-
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дней, и обновлением всех  элем ентов газоп р овода по 
мере износа и структурного изменения м еталла.

9.09. М аксим ально допустимый срок служ бы  к а ж д о 
го газопровода для горючих га зо в  и их смесей, после 
которого долж ны  быть полностью  зам енены  все эл е 
менты газоп р овода, у стан авли вается  администрацией 
предприятия в зависим ости  от условий эксплуатации, 
ф изико-химических свой ств транспортируемы х га зо в  и 
их рабочих парам етров.

Б. Наружный осмотр газопроводов

9.10. В  период эксплуатации газоп р оводов для горю 
чих газо в  независим о от парам етр ов рабочей среды 
постоянное и тщ ательн ое наблю дение за  состоянием н а 
ружной поверхности трубопроводов и их деталей  (св а р 
ных ш вов, ф ланцевых соединений, вклю чая крепеж , 
антикоррозийной защ иты  и изоляции, дренаж ны х у ст
ройств, ком пенсаторов, опорных конструкций и т. п.) 
является  основной обязанностью  обслуж и ваю щ его п ер 
сонала.

О собое вним ание при этом следует об р ащ ать на 
арм атуру, установленную  на газоп р оводах, котор ая 
долж на быть всегда в исправном состоянии. С остояние 
ф ланцевых соединений и сальниковы х уплотнений вну
трицеховой арм атуры , являю щ ихся наиболее опасными 
м естам и утечки га за , долж н о проверяться не р еж е 
одного р аза  в  сутки путем обхода и визуального 
осмотра.

9.11. Кроме указанн ого в п . 9Л 0, все газоп р оводы  
для горючих газо в  долж ны  п одвер гаться  контрольному 
тщ ательном у осмотру специально назначенными л и ц а
ми не реж е одного р аза  в год. В р ем я осм отра следует 
приурочить к одному из очередных ремонтов.

9.12. Н аруж ный осмотр газопроводов, проложенных 
открытым способом , можно проводить без снятия и зо 
ляции. О днако при наличии каких-либо сомнений в со 
стоянии стенок или сварны х ш вов трубопроводов по 
указани ю  ответственного лица предприятия изоляция 
д олж н а быть частично или полностью  удалена.

9 .13 . Н аруж ны й осмотр сущ ествую щ их газоп р ово
дов, уложенных в непроходных кан ал ах  или бескан аль- 
но, долж ен проводиться путем  вскрытия и выемки
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грунта на отдельных участках длиной не менее 2 м 
каждый и снятия с газопровода изоляции преимуще
ственно в местах наличия сварных швов. Число участ
ков в зависимости от характера газопровода н условий 
его эксплуатации устанавливается ответственным ли
цом, назначенным в соответствии с п. 9.02 из расчета 
одного участка на каждые 200—300 м длины газопро
вода, но не менее двух участков на каждый газо
провод.

Примечание. Подземная прокладка (в каналах или 
бесканально) вновь сооружаемых цеховых 
и межцеховых газопроводов для горючих 
газов в соответствии с п. 5.29 настоящих 
Правил не допускается.

9Л4. При наружном осмотре газопровода должно 
быть проверено;

а) состояние сварных швов;
■б) состояние фланцевых соединений, включая кре

пеж;
■в) герметичность всех соединений;
г) правильность работы опор;
д) состояние и работа компенсирующих устройств;
е) состояние дренажных устройств;
ж) состояние уплотнений арматуры;
з) вибрация газопроводов;
и) рост остаточных деформаций горячих газопрово

дов, указанных .в п. 9.04;
к) состояние изоляции и антикоррозийных покры

тий.
9.15. Осмотр опор и креплений газопроводов, под

верженных вибрации, а также фундаментов под опо
ры и эстакад для газопроводов должен производиться 
не реже одного раза в три месяца; замеченные при 
этом дефекты должны быть немедленно устранены.

9.16. Результаты наружного осмотра газопроводов 
и их деталей фиксируются в паспорте газопровода и 
удостоверяются подписью ответственного лица.

9.17. Обнаруженные при наружном осмотре дефек
ты газопроводов должны быть устранены с соблюде
нием необходимых мер по технике безопасности, а ис
полнение отмечено в паспорте газопровода,



В. Ревизий газбпроводбй

9.18. Основным методом контроля за надежной и 
безопасной работой газопровода для горючих газов я в
ляю тся периодические ревизии, при которых проверя
ется состояние трубопроводов, арматуры и других эле
ментов и деталей газопроводов.

Результаты  ревизии должны служ ить основанием 
для суждения о состоянии всего газопровода.

9.19. К ак правило, ревизия газопровода должна 
быть выборочной, совмещаться по времени с наруж 
ным осмотром его и приурочиваться к планово-преду
предительному ремонту отдельных агрегатов, а такж е 
к остановочному ремонту группы цехов или всего з а 
вода.

9.20. Сроки проведения выборочной ревизии га зо 
проводов устанавли вает администрация предприятия с 
учетом специфики производства, коррозионности ср е
ды, результатов наружного осмотра и предыдущей ре
визии, а в отдельных случаях они могут зависеть от 
нарушений или изменений технологического процесса. 
Периодичность ревизии газопроводов долж на быть в 
пределах от 1 до 4 лет.

П ервая выборочная ревизия газопроводов для н е
агрессивных или малоагрессивных -сред на объектах 
вновь осваиваем ы х производств долж на производиться 
не позднее чем -через 2 года после ввода объекта в 
эксплуатацию.

9.21. Объем выборочной ревизии газопроводов для 
горючих газов, работаю щ их при давлениях до 
100 кГ/см2, должен быть:

а) для обвязочных 1Внутрицеховых газопроводов —  
не менее двух участков одного агрегата при тем пера
туре среды от — 70 до + 4 0 0 °  С и не менее одного уча
стка каж дого агрегата при температуре среды выше 
+  400° С;

б) для м еж цеховых газопроводов и внутрицеховых 
коллекторов —  не менее одного участка каж дого кол
лектора или каж дого  меж цехового газопровода н езави 
симо от рабочей температуры среды.
Примечание. Под агрегатом понимается группа аппа

ратов и машин, соединенных обвязочны
ми трубопроводами и предназначенными
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ДМ осуществлений определенной части 
технологического процесса (например, 
агрегат газоразделения, компрессорный 
агрегат и т. п.).
Под коллектором понимается газопровод, 
объединяющий ряд параллельно работаю 
щих агрегатов.

9.22. Объем выборочной ревизии газопроводов для 
горючих газов, работающ их при давлениях от 
100 кГ!см2 и выше, долж ен быть не менее:

а) двух участков одного цеха или установки для 
холодных трубопроводов (например, один отвод от кол
лектора и один отвод из коммуникаций агр егата);

б ) одного участка каж дого агрегата для горячих 
трубопроводов.

9.23. Выбор участков для ревизии газопроводов 
производится ответственным лицом, назначенным адми
нистрацией предприятия в соответствии с п. 9.02 с о 
вместно с руководством цеха. При выборе следует н а 
мечать участки минимальной протяженности, работаю 
щие в наиболее тяж елы х условиях, где вероятнее всего 
происходит максимальный износ трубопроводов вслед
ствие коррозии, эрозии, вибраций и других причин. Кро
ме того, при выборе участков должны учитываться так 
ж е результаты предш ествовавш его наружного осмотра.

9.24. При выборочной ревизии намеченного участка 
газопровода необходимо:

а) провести наружный осмотр согласно техническим 
условиям и требованиям настоящ их П равил;

б) произвести внутренний осмотр газопроводов при 
помощи лупы, лампы Р В П  или других ср едств; внут
ренняя поверхность труб при этом долж на быть очи
щена от грязи и отложений, а .в случае необходимо
с т и —  протравлена; дем онтаж  трубы для внутреннего 
осмотра при наличии ф ланцевых или других разъем ны х 
соединений производится при помощи разборки этих 
соединений; при цельносварном газопроводе произво
дится вы р езка участка газопровода, работаю щ его в 
особо тяж елы х условиях и подверженного эрозии или 
коррозии проницаемостью глубиной до 0,5 мм в год;

в) простучать молотком (при отсутствии изоляции) 
и промерить в нескольких м естах, наиболее подвержен-
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Ш ±  й&йосу, 1голщшу стенки ультразвуковы м толщино
мером или засверловкой с последующей заваркой от
верстий;

г) при обнаружении в процессе осмотра дефектов 
в сварных ш вах или при возникновении сомнений *в их 
качестве произвести вырезку пробок для металлограф и
ческих испытаний; для определения качества сварны х 
швов может быть применен магнитографический метод 
(магноф локс) или метод просвечивания гамма-лучами;

д) проверить механические свойства м еталла, вы 
резав образцы в двух различных местах ревизуемого 
участка трубопровода, наиболее подверженных влия
нию температуры, коррозии, эрозии и т. п., или -путем 
определения твердости м еталла; способ проверки ме
ханических свойств м еталла, т. е. проверка твердости 
или вырезка образцов, определяется главным механи
ком предприятия с учетом результатов визуальной про
верки;

е) проверить состояние фланцевых соединений, при- 
валочных поверхностей, прокладок, крепежа и т. д., 
а такж е фасонных частей и арматуры, если таковые 
имеются на ревизуемом участке;

ж ) на горячих участках произвести зам еры  дефор
маций по состоянию на время производства выборочной 
ревизии и проверить документацию по фиксированию 
наблюдений за ползучестью.

9.25. При выборочной ревизии газопроводов вы со
кого давления, работаю щ их при давлении среды от 
100 кГ/см2 и выше, кроме перечисленного в  п. 9.24, д е
тали демонтированного для ревизии участка (трубы, 
фланцы, линзы, крепежные изделия и т. д.) необходи
мо подвергнуть всестороннему исследованию. Д олж ны  
быть произведены:

а) полный обмер трубы с определением толщины 
стенки как по концам, так и в наиболее утоненной ч а
сти; для зам еров толщин стенок труб и фасонных ча
стей можно применять ультразвуковы е толщиномеры 
или засверловку с последующей заваркой отверстия;

б) ревизия резьбы ф ланцевого соединения;
в) определение твердости на наружной поверхности 

в нескольких точках (для горячих участков);
г) определение химического состава  м еталла на 

внутренней -поверхности;
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Д) определение механических свойств металла труб 
или деталей на продольных образцах, взятых из раз
ных мест по длине трубы или детали, отбракованных 
по толщине стенки или по другим видам дефекто-в;

е) исследование макро- и микроструктуры металла 
на образцах, взятых из разных мест по длине трубы и 
толщине стенки.

Аналогичным исследованиям должны быть подверг
нуты и остальные детали демонтированной трубы 
(фланцы, линзы, шпильки, гайки и т. п.).

9.26. Результаты выборочной ревизии заносят в пас
порт газопровода и сопоставляют с первоначальными 
данными (приемки после монтажа или результатами 
предыдущей ревизии), после чего составляют акт вы
борочной ревизии; для газопроводов высокого давле
ния к акту прикладывают первичные документы иссле
дованных деталей.

9.27. Результаты ревизии считаются удовлетвори
тельными, если обнаруженные отклонения находятся в 
допустимых пределах и не выходят за пределы требо
ваний настоящих Правил.

9.28. При неудовлетворительных результатах реви
зии должны быть проверены еще два аналогичных уча
стка, из которых один должен являться продолжением 
ревизуемого участка, а второй — аналогичным ревизуе
мому участку, но на другом агрегате. При проверке до
полнительных участков -в первую очередь проверяется 
показатель, давший неудовлетворительный результат.

9.29. Если при ревизии газопроводов будет обнару
жено, что первоначальная толщина стенки трубы или 
другой детали под действием коррозии или эрозии 
уменьшилась, возможность дальнейшей работы газо
провода должна быть проверена расчетом: для газо
проводов низкого давления— по СН 373-67, для газо
проводов высокого давления — по МРТУ-26-01-10-67.

9.30. Все участки газопровода, подвергавшиеся в 
процессе выборочной ревизии разборке, резке и свар
ке, после сборки должны быть испытаны на прочность 
и плотность в соответствии с главой 7 настоящих Пра
вил, а результаты испытаний должны быть зафиксиро
ваны в паспорте газопровода (см. приложение 14).

9.31. При получении неудовлетворительных результа
тов ревизии дополнительных участков (см. -п. 9,28)
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должна быть проведена генеральная выборочная реви
зия этого газопровода, а также участков других га
зопроводов, работающих в аналогичных условиях 
с разборкой до 30% каждого из указанных газопро
водов.

Генеральная выборочная ревизия газопроводов дол
ж на так ж е производиться:

а) в производстве ам м иака: трубопроводы, предназ
наченные для транспортирования азотоводородных и 
других водоррдсодержащ их газовы х смесей при темпе
ратуре среды до 200° С, —  через 24 года, .при тем пера
туре среды свыш е 200° С —  через 8 лет;

б) в производстве метанола:
трубопроводы, предназначенные для транспортирова

ния водородных газовы х смесей, содерж ащ их, кроме 
водорода, окись углерода при температуре среды до 
2 0 0 °  С ,—  через 15 лет, при температуре среды свыше 
200° С —  через б лет;

в) в производстве капролактам а:
трубопроводы, предназначенные для транспортиро

вания водородных газовы х см есей при температуре 
среды до 200° С, —  через 10 лет; трубопроводы, пред
назначенные для транспортирования окиси углерода 
при температуре свы ш е 200° С, —  через 8 лет;

г) в производстве синтетических жирных спиртов 
(С Ж С ):

трубопроводы, предназначенные для транспортиро
вания водородных газовы х смесей при температуре ср е
ды до 200° С, —  через 10 лет, при температуре среды 
свыш е 200° С —  через 8 лет;

трубопроводы, предназначенные для транспортиро
вания пасты  (катализатор с метиловыми эфирами) .при 
температуре среды до 200° С, —  через 3 года;

д ) в .производстве мочевины:
трубопроводы, предназначенные для транспортиро

вания п л ава  мочевины от колонны синтеза до дроссе
лирующего вентиля, —  через ’1 год;

трубопроводы, предназначенные для транспортиро
вания ам м иака от подогревателя до смесителя при тем 
пературе среды до 200° С, —  через 18 лет;

трубопроводы, предназначенные для транспортиро
вания углекислого газа  от компрессора до смесителя 
■при температуре среды до 200° С —  через 6 лет;
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tpy6onpoBo5bt, предназначенные для транспортиро* 
вания углеаммонийных солей (кар бам ата) при темпе* 
ратуре среды до 200° С, —  через 4 года.

Генеральная выборочная ревизия газопроводов для 
горючих газо в других химических производств должна 
такж е (производиться:

а) газопроводов для неагрессивных газов, работаю 
щих под давлением до 100 кГ/см2 при температуре 
среды до 200° С, —  через 10 лет;

б) то ж е, при температуре среды 200— 400° С —  
через 8 лет;

в) газопроводов, работающ их под давлением до 
100 кГ/см2 при температуре среды до 400° С, для сред- 
неагрессианых газов со скоростью  коррозии до 0,5 мм 
в год, выполненных из труб углеродистой стали, —  че
рез 6 лет.

При неудовлетворительных результатах генеральной 
выборочной ревизии администрацией предприятия н а з
начается полная ревизия газопровода.

При полной ревизии разбирается весь газопровод 
полностью и проверяется состояние труб и всех дета
лей, а такж е арматуры, установленной на газопроводе. 
М етоды контроля и испытаний при этом должны быть 
аналогичны указанным в пп. 9.13, 9.25 и 9.26.

Сроки и обязательность полной ревизии газопрово
дов настоящими П равилами не регламентируются и 
определяются органами надзора или администрацией 
предприятия, если необходимость в ней подтверж дается 
результатами генеральной выборочной ревизии.

9.32. В се  обнаруженные во время генеральной (вы
борочной или полной ревизии газопровода дефекты 
должны быть устранены, а пришедшие в негодность 
участки и детали трубопровода заменены новыми.

9.33. П осле проверки и последующей сборки газо 
провод долж ен быть подвергнут испытанию на проч
ность и плотность в соответствии с главой 7 настоящ их 
Правил.

9.34. Результаты  генеральной выборочной и полной 
ревизии газопровода, в том числе данные о замене 
труб и их деталей, результаты  гидравлического и пнев
матического испытаний и т. п., заносятся в паспорт 
газопровода и скрепляются подписями ответственных 
лид.
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Г. Обслуживание, ревизия и ремонт арматуры

9.35. А рм атура газоп роводов является  наиболее от
ветственны м элементом коммуникаций, в связи  с чем 
со стороны предприятия долж ны  быть приняты необ
ходимые меры но организации постоянного и тщ а те л ь 
ного надзора за  ее исправным состоянием, за  сво евр е
менным и качественны м проведением ревизии и р е
монтов.

Эксплуатационный персонал м ож ет бы ть допущен 
к обслуж и ванию  электропроводной арм атуры  или а р м а
туры с другими механическими приводами только после 
соответствую щ его обучения и получения специального 
инструктаж а.

9.36. При применении арм атуры  с сальникам и осо
бое внимание следует обращ ать на набивочный м ате
риал (к ак  на его качество, т а к  и на, р азм ер ы ), а т а к 
ж е  на укладку набивки в сальниковую  коробку.

9\37. Н абивка асб естовая  прож иренная и прографн- 
ченная м ож ет бы ть исп ользован а для  рабочих тем п ер а
тур не выш е 200° С, т а к  к а к  при более вы соком  нагре
ве , ж ировы е вещ ества вы текаю т и плотность «набитого 
сальника очень бы стро сн и ж ается .

9.38. Д л я  температур выш е 200° С и давлений до 
250 кГ/см2 можно применять прографиченную асб есто 
вую  набивку. О тдельные, уклады ваем ы е из нее кольц а 
следует пересы пать слоем толщиной до 1 мм сухого, 
чистого, хлопьевидного (чеш уйчатого) граф ита.

9.39. Д ля  вы соких тем ператур реком ендуется прим е
нять специальные набивки, в частности асбом еталличе- 
ские, пропитанные особыми составам и , стойкими к р а з 
рушению и вытеканию  под влиянием транспортируемых 
сред и высокой тем пературы .

9.40. Д ля  давлений от 3 2 0  кГ/см 2 и выш е и тем п е
ратуры более 200° С применение специальных набивок 
обязательно. Н абивка для сальников вы бирается в  с о 
ответствии с ГО С Т  5152— 66.

Д л я  сальников арм атуры , работаю щ ей при вы соких 
тем пературах и давлен и ях, реком ендуется применять 
специальны е набивки:

а) асбестовы й шнур прорезиненный, вулкан изир о
ванный, .снаруж и граф итизированный и пропитанный 
специальным составом , марки Н В Д Т -1 , поставляем ы й
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По М В Т У  М Х П  № Ш А У -40-64 д л я  давления до 
320 кГ/см 2 и температуры до 200° С ;

б )  асбестовы й шнур с  латунной проволокой, проре
зиненный, вулканизированны й, снаруж и графитизиро- 
ванный и пропитанный специальным составом , .марки 
Н В Д Т -2 , для давления до 600 кГ/см 2 и тем пературы  до 
200° С, поставляем ы й по указанны м  выш е ТУ ;

в) асбестовы й шнур с  латунной проволокой, пр ор е
зиненный, вулканизированный, сн аруж и граф итизиро- 
ваниый, для давления до 650 кГ/см 2 и температуры  
350— 370° С, марки Н В Д Т -2 , поставляем ы й  по у к а за н 
ным вы ш е Т У ;

г) прорезиненная асбом еталли ческая набивка (с м е
таллическим  сердечником ) марки А П ТС  пр ои зводства 
Л енинградского за в о д а  асботехнических изделий для 
давления до 320 кГ/см 2 и тем пературы  до 400° С.

При р аботе с высокими тем пературам и применяется 
специальная арм атура с  охлаж ден и ем  (воздуш ны м и 
водяны м ) сальниковы х коробок.

9.41. С альн и ковая набивка арм атуры  д олж н а быть 
изготовлена из плетеного шнура квадр атн ого сечения 
со  стороной, равной ширине сальн и ковой  кам еры . И з 
такого шнура долж ны  быть на оправке нарезаны 
отдельные кольца со скошенными под углом 45° кон
цами.

О тдельны е кольца набивки долж н ы  уклад ы ваться  в 
сальниковую  кам ер у  вр азб еж ку  линий р азр еза  и с 
уплотнением каж дого специальной деревянной оп р ав
кой, соответствую щ ей р азм ер ам  шпинделя к сальни
ковой кам ере.

С альниковая набивка долж н а иметь такую  вы соту, 
чтобы грундбукса в начальном  положении входила в 
сальниковую  кам еру на глубину не более Ve-r-1/? ее вы 
соты , но не менее чем на 5 мм.

9.42. Сокращ ение толщины набивки р асколачи ва- 
нием ее молотком во и зб еж ан и е р азр ы ва  волокон и р а з 
рушения оплетки не доп ускается .

9.43. Д ля  обеспечения плотности сальн и кового уп
лотнения следует следи ть за  чистотой поверхности 
шпинделя и ш тока, а та к ж е  за  сохранностью  рабочей 
части ш пинделя.

9.44. (Прокладочный м атериал для уплотнения со е д и 
нения крышки с корпусом арм атуры  долж ен применять-
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ся с  учетом химического 'воздействия на него (проходя
щей среды.

9.45. Ход шпинделя © задви ж ках и вентилях дол
жен быть плавным: затвор при открывании или закры- 
вании арматуры должен перемещ аться без заедания.

9.46. В  собранных обратных клапанах тарелка к л а
пана долж на садиться на седло правильно, без пере
косов, и перемещ аться в своем направлении свободно, 
без заедания.

9.47. П редохранительные клапаны пружинного типа 
должны иметь рычаги для контрольной продувки, п е
риодичность которой устанавли вается рабочей инструк
цией. Периодичность ревизии предохранительных к л а 
панов определяется отраслевыми инструкциями в  з а 
висимости от условий и характеристики среды.

9.48. Перед монтаж ом рычажных или пружинных 
предохранительных клапанов их необходимо предвари
тельно отрегулировать на установочное давление. В  пе
риод эксплуатации правильность регулировки клапана 
следует периодически проверять на испытательном 
стенде согласно утвержденной инструкции.

9.49. Пружины для предохранительных клапанов 
следует испытывать на сохранение упругости путем 
трехкратного сж ати я  до полного соприкосновения вит
ков и выдержке в  этом состоянии не (менее 2 мин. П о 
сле такого испытания высота пружины не долж на со к
ращ аться по сравнению с первоначальной.

9.50. Запорная арматура долж на откры ваться вруч
ную полностью до упора, закры ваться  —  с  нормальным 
усилием для создания плотности. Применение добавоч
ных рычагов при открывании или закрывании арм ату
ры не допускается.

9.51. П одтяж ка сальниковых болтов или шпилек во 
избежание перекосов при уплотнении набивки должна 
производиться равномерно.

9.52. Трубопроводная арматура, установленная на 
газопроводах для горючих газов, для проверки исправ
ности ее действия независимо от параметров среды 
долж на еж еквартально опробоваться в рабочих усло
виях.

При опробовании проверяется герметичность са л ь 
никового устройства и исправность действия затворяо-
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го  м еханизм а без проверки герметичности уплотнитель
ных поверхностей.

9.53. Р еви зи я  и ремонт трубопроводной 'ар м ату р ы  
долж н ы  производиться во время выборочной или пол
ной ревизии трубопроводов, а та к ж е во время о стан ов
ки отдельны х агр егатов или цехов на ремонт.

А рм атура, установленная на коллекторах, ревизия 
которой связан а  с остановкой цеха, долж н а р е ви зо в а ть 
ся  во врем я остановочны х ремонтов.

Сроки ревизии арм атуры , работаю щ ей в условиях 
полимеризую щ ейся, кристаллизую щ ейся, коррозионной 
и т. п. среды, долж ны  у стан авли ваться  техническим 
надзором  предприятия с  учетом специф ических условий.

9.54. Р еви зи ю  и ремонт трубопроводной арм атуры  
доп ускается  производить как на м есте ее установки, 
т. е. без дем он таж а ее с линии, так  и со  снятием  ее с 
линии, ремонт и ревизия арм атуры  вы сокого давления 
долж ны  производиться по инструкции, утвержденной в 
установленном  порядке.

9.55. При ревизии арматуры независим о от катего 
рии трубопроводов долж ны  быть .выполнены следую 
щие работы :

а) внешний осмотр арм атуры ;
б) разбор ка ее для осм отра и ремонта уплотнитель

ных деталей ;
в )  тщ ательны й осмотр состояния отдельных д ет а 

лей: ш пинделя, клапана н его крепления, гнезда к л а 
пана и его крепления, ходовой гайки, подшипни
ков и т. д .;

г) тщ ательны й осмотр внутренней поверхности кор 
пуса арм атуры  на предмет обнаруж ения явлений кор 
розии, эррозии и других деф ектов;

д ) сбор ка арм атуры  после устранения деф ектов и 
зам ен ы  изношенных деталей  с проверкой опрессовкой 
плотности клапан —  седло ;

е) опрессовка собранной арм атуры  вм есте с  трубо
проводом, газом  при рабочем давлении;

ж ) перед опрессовкой на герметичность —  регули
ровка предохранительных устройств на специальном  
стенде на заданны е по проекту величины, п осл е чего 
предохранительное устройство пломбируется, а р езуль-. 
таты регулировки зан осятся  в ж урнал или паспорт это
го устройства,
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9.56. При обнаружении (неплотностей © прокладках 
меж ду корпусом и крышкой, а такж е в затворе ар м а
тура должна быть отремонтирована со снятием ее в 
случае необходимости с трубопровода. Деф екты на 
уплотнительных поверхностях затвор а должны быть 
устранены проточкой, шлифовкой или притиркой, про
кладки заменены новыми. По окончании ремонта ар м а
тура долж на быть проверена на исправность действия 
и подвергнута испытаниям (в соответствии с  действую 
щими правилами и ГО СТами.

9.57. При ревизии арматуры, установленной на газо 
проводах, предназначенных для транспортирования 
среднеагрессивных газов (со скоростью  коррозии до 
0,5 мм в го д ), должно быть обеспечено наблюдение 
за  износом корпуса арматуры путем первоначального 
и последующего зам еров его толщины с  помощью спе
циальных приборов.

Д . Периодические испытания газопроводов

9.58. Н адеж ность газопровода для горючих газо в 
проверяется путем периодических гидравлических и 
пневматических испытаний.

Сроки проведения указанных испытаний должны на
значаться:

а) для газопроводов, работающ их под давлением до 
100 кГ/см2 при температуре среды до 200° С, —  один р аз 
в 5 лет;

б) для тех ж е газопроводов, но работаю щ их при 
температуре среды свыше 200° С, —  один раз в 4 года;

в) для газопроводов, работающ их под давлением, 
свыш е 100 кГ/см2 и предназначенных для транспорти
рования азотоводородных газовы х смесей:

горячие участки (с температурой 200— 400° С) —  
один раз © 4 года;

холодные участки (с температурой до 200° С) - -  
один раз в 8 лет;

г) для тех ж е газопроводов, но предназначенных 
для транспортирования газовы х смесей, содерж ащ ие, 
кроме водорода, такж е и окись углерода (метанольные 
см еси ):

горячие участки (с температурой 200— 400° С ) — 
рдин раз в год;



холодные участки (с температурой до 200° С) — 
один раз в 3 года.

9.59. Величина 'испытательного давления и порядок 
проведения гидравлического и пневматического испыта
ний газопроводов должны соответствовать требованиям, 
изложенным в главе 7 настоящих Правил.

Результаты периодических испытаний газопроводов 
должны фиксироваться актом, составленным по форме 
приложения 11, и заноситься в паспорт газопровода.

Е. Основные требования по технике безопасности 
при эксплуатации газопроводов

9.60. При эксплуатации газопроводов для горючих 
газов и их смесей необходимо строго соблюдать на
стоящие правила, специальные нормы и правила по 
технике безопасности, действующие в данной отрасли 
промышленности, и рабочие инструкции по обслужива
нию газопровода.

9.61. Ремонт газопроводов для горючих газов дол
жен выполняться с соблюдением рабочих инструкций, 
составленных управлением завода на основе настоящих 
Правил, с учетом специфичности проводимых техноло
гических процессов, а также пожаро- и взрывоопасно
сти производства, цеха или установки.

9.62. Запрещается производить подтяжку крепеж
ных деталей фланцевых или муфтовых соединений для 
ликвидации пропусков газа, если система находится 
под давлением. Повышать давление и снижать его сле
дует постепенно, по установленному регламенту.

Производство каких-либо ремонтных работ на газо
проводах. находящихся под давлением, не допуска
ется.

9.63. При разборке фланцевых соединений после то
го, как произведен спуск- давления из системы, не сле
дует снимать сразу (все гайки болтового соединения, 
а необходимо ослаблять их постепенно, «крест-на
крест», и, только когда начнет разъединяться соедине
ние привалочных (поверхностей, произвести полную его 
разборку. При этом следует действовать осторожно, 
так как может внезапно произойти истечение газа в 
результате плохо проведенной предварительной его эва*
т



куации ((например,, «сл ед стви е образован ия про
б о к  И Т. 1П.).

9.64. О тдельны е участки газопроводов для горючих 
газо в  перед ремонтом долж ны  быть отключены от кол
лекторов при помощи запорны х устройств с последую 
щей установкой заглуш ек, (после чего продуты инерт
ным газом  (или п ар ом ) до полного удаления горючего 
г а за . З атем  производится анализ, подтверж даю щ ий п ол
ное отсутствие взры воопасны х газон, после чего о твет
ственными лицами вы д ается  разреш ение на проведение 
ремонта.

Ремонтные работы  е применением открытого огня з  
пож аро- и взры воопасны х п р ои зводствах долж ны  про
водиться в соответствии с «Типовы м полож ением по 
организации огневы х работ «в п ож ар о- и взр ы воо п ас
ных п рои зводствах химической промыш ленности», «И н
струкцией о м ерах пожарной безопасности при прове
дении огневы х работ на промыш ленных предприятиях 
й на других объектах народного хо зяй ства» , а т а к ж е  
«Инструкцией по организации и ведению работ в га зо 
опасных м естах».

9.65. Слесарный и такел аж н ы й  инструмент для р а 
боты во взры воопасны х цехах при ревизии и ремонте 
газопроводов долж ен исклю чать искрообразование.

9.66. С одерж ание кислорода в инертном га зе  д о л ж 
но со о тветство вать  требованиям , устан авли ваем ы м  от
раслевы м и нормами или реглам ентом  для данного про
и зводства.

9.67. С травливан ие горючих г а зо в  из газоп р оводов 
долж но осущ ествляться  в закры ты е системы  или на 
ф акел; последую щ ую  продувку газопроводов инертным 
газом  или паром можно осущ ествлять в атмосф еру с 
выбросом продувочных га зо в  через продувочные свечи 
(см. п. 5 .4 8 ).

9 .68. В ы брос продувочных газо в  через продувочные 
свечи долж ен производиться в м естах, исклю чаю щ их 
возм ож н ость попадания их на рабочие м еста. Т р еб о ва
ния к устройству продувочных свечей аналогичны тре
бованиям к устройству выхлопных стояков от предохра
нительных клапанов (см . п. 5 .2 7 ).

9.69. Трубопроводы, предназначенные для отвода 
продувочных га зо в  из сеп ар атор а, м аслоотделителей 
и т. п., установленных нд газоп р оводах вы сокого дав-
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ления, iB которы х горючие газы  дросселирую тся с  вы со 
кого давлен и я, долж ны  вы полняться как  газопроводы  
вы сокого давлен и я.

9.70. Не доп ускается  применение заглуш ек для р а з 
деления д вух  газопроводов для различны х по со ста в у  
газо в, смеш ение которых недопустимо, а т а к ж е  для от
ключения газоп р овода, остановленного на длительное 
время ъ  период эксплуатации, от газоп р овода, н ахо дя 
щ егося под давлением .

В  указан н ы х вы ш е случаях сл ед у ет  п редусм атри вать 
съемны й участок газоп р овода, а н а  концах дей ствую 
щих газоп р оводов установить заглуш ки.

9.71. У стан авли ваем ы е н а газоп р оводе заглуш ки 
долж ны  иметь отчетливо видимые указател и  (хво сты ).

Н а газоп р оводах вы сокого давления применяемые 
в кач естве раздели тельны х загл у ш ек  глухие линзы 
долж ны  иметь специальны е указател и  или хвосты .

9.72. При наличии в здании цеха газоп р оводов для 
горючих га зо в  с установленной на них арматурой и 
контрольно-измерительными приборами в  м естах, где 
наиболее вероятно скопление горючих газо в , у ст а н а в
ли ваю тся автом атические анализаторы , сигнализирую 
щие о появлении в  воздухе горю чих га зо в  и предупреж 
даю щ ие об опасности обр азован и я в цехе взры вной 
концентрации.

9.73. Газоп р оводы , на которых н аблю даю тся жвле- 
ния .вибрации, долж ны  находиться под постоянным н ад
зором обслуж и ваю щ его персонала. О дновременно дол
жны быть приняты необходим ы е (меры по устранению- 
или м аксим альном у снижению  (вибрации газопроводов 
с  привлечением в  необходим ы х случаях квалиф ициро
ванных специалистов из специализированны х органи
заций.

9.74. В  период эксплуатации газоп р оводов, п одвер 
женных вибрации, необходимо:

а) непрерывно н аб лю д ать за  степенью  вибрации, 
особенно при изменении нагрузок агр егатов (порш не
вы х. компрессоров и циркуляционных насосов) в ре
зул ьтате включения их в общую сеть коммуникаций и 
выклю чения;

б) определять и ф иксировать в специальном ж ур 
нале амплитуды и частоты колебаний участков, под
верженных вибрации;

130*



в) наблю дать за опорами газопроводов, установлен
ными на сам остоятельн ы х ф ундаментах, обращ ая (вни
мание ;на анкерные крепления их к  ф ундаментам и на 
осадку последних, не доп уская повисания опор на тр у
бопроводе вследстви е осадки ф ундаментов;

г) н аблю дать за  опорами газопроводов, оценивая 
при этом  достаточн ость защ ем ления на неподвижных 
и тугоп одвиж ны х конструкциях и направление при 
скользящ и х подвижных конструкциях;

д) принимать меры по дополнительному креплению 
импульсных линий вы сокого давлен и я, КИ П  и ар м ату 
ры 'компрессорны х устан овок; на участках газоп р ово
дов с вибрацией более 20 neplcen  с амплитудой более 
0,1 мм не доп ускается  устан овка контрольно-измери
тельных приборов и регулирующ ей арматуры .

9.75. Д ей стви я персонала, обслуж и ваю щ его газоп р о
воды для горючих га зо в  при норм альном  реж им е, при 
пусках и о стан о вках , а т а к ж е  в аварийных случаях 
долж ны  бы ть реглам ентированы  соответствую щ им и р а 
бочими инструкциями.

9.76. При образовании в наруж ны х газо п р о во д ах  
ледяны х или гидратных пробок р азогр ев их р азр еш ает
ся производить только паром  или горячей водой.



Г л а в а  10

БОРЬБА С ВИБРАЦИЕЙ ГАЗОПРОВОДОВ

10.01. При проектировании газопроводов должны 
предусматриваться соответствую щ ие мероприятия, 
исключающие вибрацию или уменьшающие ее до б е з
опасных и допустимых пределов.

10.02. Расстояние м еж ду опорами газопроводов вы 
бирается таким, чтобы частота собственных колебаний 
каж дого пролета была в 1,5— 2,5 р аза больше наивы с
шей возмущ ающ ей частоты работы машины или пуль
сирующего потока.

10.03. Конструкция крепления газопровода к  опо
рам не долж на препятствовать свободному перемещ е
нию трубопровода при температурном расширении.

10.04. Изменение направления оси газопровода дол
жно осущ ествляться при максимально возможном ра
диусе кривизны. В се  повороты присоединенных трубо
проводов и их сопряжения с коллекторами должны 
осущ ествляться только по плавным кривым'.

10.05. Д ля устранения вибрации газопроводов от 
пульсации потока газа  у поршневых машин должна 
предусматриваться установка буферных и акустиче
ских емкостей, обоснованная соответствующ им р а сч е
том. При работе нескольких компрессоров на общий 
коллектор буферные и акустические емкости должны 
устанавливаться для каж дой нагнетательной установки.

10.06. Конструкцию емкостей (буферных и акусти
ческих) для гашения пульсации, а такж е их размеры 
выбирают в зависимости от частоты колебаний, вы зы 
ваемых компрессором?

В качестве буферной емкости для гашения пульса
ции можно использовать такж е аппараты, комплектую
щие компрессор (холодильники, сепараторы, м аслоот
делители и т. <п.), при соответствую щ ей проверке р ас
четом объема и места установки аппарата.
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П р и л о ж е н и е  i

А К Т
ПРОВЕРКИ ВНУТРЕННЕЙ ОЧИСТКИ ГАЗОПРОВОДОВ

Го р о д --------------------------------------------  « ---------- ».--------------------- — ------ 197-------г.

Предприятие (за к а з ч и к )---------------------------------------------------------------------------- -

Ц ех ( о б ъ е к т ) ---------------------------------------------------------------------------------------------

Мы, нижеподписавшиеся, представитель монтирующей органи

зации ----------------------------------------------------------------------------------- -------  -т------------
{наименование организации)

в лице
(должность, фамилия, и. о ) 

и представитель заказчика в лице ---------------------

(должность, фамилия, и о.)

составили настоящий акт в том, что нами произведены осмотр и 
проверка внутренней очистки узлов и секций трубопроводов перед 
монтажом.

П роверены:---------------------------------------------------------------------------------------------
(наименование линий, марки узлов, № прямых

участков и пр.)

Результат проверки:

Разрешается производить монтаж указанных в настоящем акте 
узлов и секций газопроводов.

Представители: монтирующей организации--------------------------------
(ПОДПИСЬ)

йредприягия заказчика --------------------------------
(ПОДПИСЬ)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

А К Т
ИСПЫТАНИЯ АРМАТУРЫ

Город----------------- ------ —------«----------»------------------------ 197------ г.

Предприятие (заказчик) ---------------- -----------------------------------------

Цех (о б ъ е к т )----------------------------------------------------------------------
Мы* нижеподписавшиеся, представитель монтирующей органи

зации ------------------------------------------------- =---------------------------------
(н аи м ен о в а н и е  о р га н и зац и и )

в лице
(должность, фамилия, и, 

и представитель заказчика в лице ------------

о.)

(д о л ж н о сть , ф а м и л и я , и, о.)

составили настоящий акт в том, что были произведены наружный 
осмотр и испытание арматуры, изготовленной заводом-поставщиком

(н аи м ен о в а н и е  п о став щ и к а)

Характеристика и условия испытания арматуры

№
пп.

^Наименование
арматуры

Тип 
и марка

Заводской
номер

Условный
проход,

мм

Испытательное дав
ление, кГ/см* 
(избыточных)

на проч
ность

на плот
ность

При осмотре и испытании арматуры дефектов не обнаружено. 
Арматура считается выдержавшей испытание на прочность и плот
ность и пригодной для монтажа.

Представители: монтирующей организации ------------(подпись)

предприятия заказчика ----------------(подпись)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  3

А К Т
НА У К Л А Д К У  П А ТРО Н О В

Город  ---------— --------- -----------------------------------------  «---------- »-----------197— г.

Предприятие ( з а к а з ч и к ) ------------------------------------------------------------ —-------------

Ц ех ( о б ъ е к т ) ---------------------------------------------------------------------------- ----------------

Мы, нижеподписавш иеся, представитель строительной органи

зации --------------------------------------------------------------------------------------------------------------

(наименование организации)

в лице-
(должность, фамилия, и. о.)

представитель монтирующей организации----------

(наименование организации)

в лице
(должность, фамилия, и. о.)

и представитель заказчика в лице

(должность, фамилия, и. о.)
составили настоящий акт в том, что произведена укладка патронов 

под ------------------------------------------------- дорогой ------------------------------------------- -

(привязка укладки) 

для прокладки газопроводов------------------------

(назначение, * № линии)

Длина патрона (ов)---------------- м, диаметр патрона(ов) ----------------  мм

Патрон (ы) проложен (ы) в соответствии с чертежом №---------------- ,

выполненным--------------------------------------------------------------------------------------------------
(наименование проектной организации)

Засы пка патрона (ов) разреш ается.

Представители: строительной организации---------------------(подпись)

монтирующей организации---------------------  (подпись)

предприятия заказчика (подпись)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  4
с к л а д с к а я  в е д о м о с т ь  т р у б  в ы с о к о г о  д а в л е н и я

Номер
поступаю

щей
партии

Номер, 
присвоенный 

партии 
на заводе- 

изготовителе

Коли
чество
труб 

в партии

Материал
труб

(марка стали)

Рабочее
давление,

кГ /см г

Номинальные 
размеры 

наружного 
диаметра и 

толщины 
стенки, мм

1 2 3 4 5 6

(продолжение)

Документация труб

Длина,
мм дата

поставки 
на склад

завод-изго
товитель

номера
фактуры и наряда 
завода-изготови

теля

Номер и 
дата

сертифи
катов

Заводские
номера
труб

7 8 9 10 И 12

(продолжение)

Испытание механических 
свойств Номера

труб,
признан

ных
годными

Выдача труб

наименование
лаборатории

номер 
и дата 

документа
кому

выдано

номер 
и здата 

требова
ния

Примечания

13 14 15 16 17 18

Примечания:
1. Ведомость заполняется работниками - склада по соответствующей до

кументации.
2. До заполнения граф 13, 14 и 15 работники склада не должны отпу

скать трубы монтажной организации.
3. Данные для заполнения графы 15 сообщаются складу отделом обо

рудования после окончательной индивидуальной приемки труб.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  5
ВЕДОМОСТЬ ИНДИВИДУАЛЬНОЙ ПРОВЕРКИ ТРУБ" 

ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ ПЕРЕД ВЫДАЧЕЙ ИХ В МОНТАЖ
Наименование предприятия_____ ________________________
Цех (объект)— ---------------------- -----------------------------------

№

пп.

Материал
трубы
(марка
стали)

Номинальные 
размеры 

наружного 
диаметра и 

толщины 
стенки трубы, 

мм

Длина
трубы,

м

Завод-
изготови

тель

Заводской 
номер 
трубы 

и номер 
сертифи

ката

Номер и дата 
контрольного 

анализа 
партии (меха

нических
СВОЙСТВ и 

химического 
состава)

1 2 3 4 5
— 6 7--- —------- 4* ...... 11—-—

Продолжение

Результаты промера концов
Капель

ная 
проба 

на молиб
ден

Результат визуаль
ной 'проверки внут
ренней поверхности 

трубы прибором РВП

наружный диаметр 
трубы, мм толщина стенки, мм

I торец II торец I торец II торец

8 9 10 И 12 13

| |
Продол жение

Результат ̂  
проверки 

труб „ 
магно- | 

флоксом

Общая 
оценку 

T p y 6 b lj 
по внеш

нему 
осмотру

Индивидуаль
ный номер, 

присвоенный 
трубе

Отметка 
по год
ности

Фамилии 
лиц. произ
водивших 
приемку 

по внешнему 
осмотру

Примечания

14 15 16 17 18 19

Примечания'.
1, Ведомость составляется после того, как партия труб прошла прове

рочный контроль механических свойств.
2. В графе 16 проставляется индивидуальный номер, присвоенный трубе, 

если данные граф 8, 9, 10 и 11 находятся в пределах допусков и внешний 
осмотр (графы 12 и 15) дает удовлетворительные результаты. При браковке 
трубы индивидуальный номер ей не присваивается (графа 16 не заполняется), 
а в примечании указывается причина брака.

3. Результаты замеров торцов (графы 8, 9, 10 и И) сверяются с дан
ными нормалей на трубы. Если их размеры достаточны для получения необ
ходимого наружного диаметра резьбы, то в графе 17 отмечается: «Годен под 
резьбу». Если торец трубы принимается, но не обеспечивается полная резьба, 
то необходимо указать, что он может быть использован только под сварку.

4. В графе 15 дается общая оценка трубы по результатам наружного 
осмотра: «Годная»,
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6
ВЕДОМОСТЬ УЧЕТА ПРИНЯТЫХ ТРУБ ВЫСОКОГО 
ДАВЛЕНИЯ ПОСЛЕ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ

Наименование предприятия---------------------------------------

Цех (объект)-^--------------------------------------------------

Характеристика труб

№
пп.

номинальные 
размеры 

наружного 
диаметра и 
толщины 

стенки, мм

индивидуаль
ный номер 

трубы
длина
трубы,

м

материал
трубы
(марка
стали)

резьба трубы 
(ГОСТ-, нормаль)

1 2 3 4 5 6

Продолжение
Оценка

качества
резьбы

Номера флан
цев Величина

зацепле
ния,
мм

Величина
люфта,

мм

Резуль
таты гид
равличес

кого
испытания

Фамилия,
имя,

отчество
лица,

принимав
шего
трубы

трубы фланцы 1-й
конец

2-й
конец

7 8 9 10 11 12 13 14
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ПРИЛО ЖЕНИЕ 7

ВЕДОМОСТЬ УЧЕТА ГНУТЫХ ТРУБ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ

Наименование предприятия---------------------------------------------------

Цех (объект)_____________________________________________

№
пп.

Номинальные 
размеры 

наружного 
диаметра и 

толщины 
стенки, мм

Номер
трубы

Длина
трубы,

м

Материал
трубы

(марка
стали)

Режим
гнутья

Радиус 
гнутья, мм

1 2 3 4 б 6 Т

Продолжение
Овальность

трубы
(максимальный 

и минималь
ный наруж

ный диаметр, 
мм) Те

рм
оо

бр
а

бо
тк

а

от
У<иегкчо

Проверка трубы 
магнофлоксом Фамилия лица, 

принимавшего 
трубы

результат фамилия
исполнителя

8 » 10 И 12 13
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  8

А К Т
ПРОВЕРКИ ГНУТЫХ ТРУБ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ 

МАГНОФЛОКСОМ

Г о р о д --------------------------------  с ---------- » -------------------------------- 197— г.

Предприятие (завод-заказчик) --------------------------------------------------------------- -
(наименование)

Мы, нижеподписавшиеся: представитель заказчи ка— ------------------

(должность, фамилия, и , о )

и представитель монтирующей организации------------------------------------------ -

(должность, фамилия, н о )

составили настоящий акт в том, что произведена проверка магно- 

флоксом следующих гнутых труб: -------------------------------------------------------—

(условный проход н NsJVs труб)

Обнаруженные дефекты устранены:

Результаты  проверки: — ------------------------------------------------------------- -

разреш ается производить монтаж вышеперечисленных труб.

Представители: заказчика (подпись)

( п о д п и с ь )

140
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  9

ЖУРНАЛ СВАРОЧНЫХ РАБОТ ДЛЯ ГАЗОПРОВОДОВ НИЗКОГО ДАВЛЕНИЯ

Предприятие (заказчик) ---------------------- -----------------------------------
Цех (объект)------------------------------------ - - ___________________
Монтирующая организация ________ _ _______________________

№
пп.

Д
ат

а 
св

ар
ки

Н
ом

ер
 л

ин
ии

 
и 

уч
ас

тк
а

j Н
ом

ер
 с

ва
р

- 
j 

н
ог

о 
ш

ва Категория
трубопро

вода

Диаметр 
трубы и 
толщина 

стенки, мм

М
ар

ка
 

ст
ал

и
 

1 
тр

уб
ы

П одготовка стыка 
под сварку: нали
чие подкладных 
колец, способ 

подготовки кро
мок, величина 

зазора

П оложение 
сварного шва: 

вертикальный, 
горизонталь

ный, поворот
ный, непово

ротный

У словия свар 
ки: в помещ е

нии, на улице, 
температура 
окруж аю щ е

го воздуха

Вид сварки: 
автоматическая, 
ручная, дуговая, 

газовая, под 
флюсом в среде 
защитных газов

1 2 3 5 6 7 8 9 10 11

•

Продолжение
Марка сварочных 

материалов и номер , 
сертификата

П
од

ог
р

ев
 

св
ар

н
ог

о 
ш

ва
, 

р
еж

и
м

, 
те

м


п
ер

ат
ур

а,
 °

С
Р

еж
и

м
 с

ва
рк

и
: 

чи
сл

о 
сл

ое
в 

и 
п

ор
яд

ок
 и

х 
н

ал
ож

ен
и

я фамилия, 
И*, о. и 
подпись 

сварщ ика

Н
ом

ер
 к

ле
й

м
а}

 
св

ар
щ

и
ка

 
i

Т
ер

м
оо

бр
аб

от


ка
 с

ва
рн

ог
о 

ш
ва

 и
 д

ат
а 

.и
сп

ол
н

ен
и

я
Р

ез
ул

ьт
ат

ы
 

вн
еш

н
ег

о 
ос


м

от
ра

 с
ва

р


н
ог

о 
ш

ва

Фамилия, 
имя, отчество 

и подпись ли
ца, ответст
венного за 
сварочные 

работы

Сведения о 
контрольных 
операциях с 

указанием 
нрмера и даты 

заключений

Фамилия, 
имя, отчество 
и подпись 

лица, ответст
венного за 
контроль

Примеча

нияэлект
родов

приса
дочной
прово
локи

флюса

12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24



П Р И Л О Ж Е Н И Е  10
ЖУРНАЛ СВАРОЧНЫХ РАБОТ ДЛЯ ГАЗОПРОВОДОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ

Предприятие (заказчик) _________________ _________
Цех (объект)___________ _________________________ _ _ _ _
Монтирующая организация ___________________________

вс
%

1

Д
ат

а 
св

ар
ки

Н
ом

ер
 

ли
ни

и 
и 

уч
ас

тк
а

Н
ом

ер
 с

ва
рн

ог
о 

ш
ва

Характ* 
ка труб 

талей: 
видуа 
номер 

метр, 1 

стенки, 
стали, 
сертнс

I

гристи- 
; и де- 

ин А И 
Л Ь Н Ы Й

. диа- 
голщина 

марка 
номер 

^нката

II

Подготовка 
стыка под 

сварку: нали
чие подклад

ных колец, 
способ подго
товки кромок, 

величина 
зазора

Положение 
сварног* шва: 

вертикаль
ный, горизон
тальный, по

воротный, 
неповорот

ный

Условия свар
ки: в поме- 
' щении, на 
улице, тем

пература 
окружающе
го воздуха, 

°С

Вид сварки: 
автоматиче

ская, ручная, 
дуговая, га

зовая под 
флюсом, 

в среде за 
щитных га

зов

Mapf
мате
мер

0
S
а
и<иксг>

са сваро 
риалов 1 

сертиф]

ад
i s

1 §
S g
£ &в  с

чных 
I но- 
аката

«■о

Л

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Продолжение
П о д о гр ев  
свар н о го  
ш ва, р е

ж и м , 
тем п ер а -

Р е ж и м  
св а р к и : 

число с л о 
е в  и п о 

р я д о к  и х  
н а л о ж е 

ния

Ф амилия, 
им я, от
ч е с т в о  и 
п о д п и сь  
св а р щ и 

ка

Н ом ер
клей м а

свар щ и ка

Т ер м о о б 
работка 

свар н о го  
ш ва и д а
та и сп о л 

нения

Р е з у л ь 
таты

внеш него
осм отр а
свар н ого

ш ва

Р е зу л ь т а  - 
ты п р о

вер ки  
трубы  на 
проходи 

м о сть  
ш аром

Ф а м и л и я , 
им я, о тч е ст 

во и ПОДПИСЬ 
лица, о т в е т 
ствен н ого за 
свар н ы е р а

б о т »

Р е з у л ь 
таты  п р о 

с в е ч и в а 
ния с в а р 
ного ш ва

Наименование 
лабор атор и и , 
п р о и зво д и в
ш ей п р о с в е 

чивание 
свар н о го  ш ва, 
дата и номер 

протокола

П р и 
м еч а
ния

14 1 5 16 1 7 18 19 2 0 21 2 2 2 3 2 4



П Р И Л О Ж Е Н И Е  И

АКТ ИСПЫТАНИЯ ГАЗОПРОВОДОВ НД ПРОЧНОСТЬ
и плотность

Г о р о д ---------------------------------------- «----- -— » --------------- 197------ — F.

Предприятие ( з а к а з ч и к ) ----------------------------------------------------------------------------

Ц ех ( о б ъ е к т ) -------- ----------- ---------------------------------------------------------- ------- — —

Мы, нижеподписавшиеся, представитель монтирующей органи
зации ----- — --------------------------------------------------------------------- --------------- --------------

(наименование организации)
в лице

(должность, фамилия, и., о )
и представитель заказчика в лице

(должность, фамилия, и., о ) 
составили настоящий акт в том, что произведено

(вид испытания)
испытание газопроводов:

(№№ и наименование линий и их границы)

Рабочее давление газопроводов ------------------------------------------------ кГ/см*

Испытание произведено

на прочность давлением ___________ ___ кГ/см2 (избыточных)

в течение _________________ мин
на плотность давлением __________________ кГ/см2 (избыточных)

в течение ______________ к__мин
При осмотре газопроводов установлено, ч т о ____________________________

Газопроводы , перечисленные в настоящ ем акте, считать вы д ер ж ав
шими испытание и годными для эксплуатации при рабочем давле* 
н и и _________________ кГ/см2 (избыточных)

Представители: монтирующей
орган и заци и__

предприятия-заказчика

(подпись)

(подпись)

ИЗ



П Р И Л О Ж Е Н И Е  12

АКТ ПРОМЫВКИ И ПРОДУВКИ ГАЗОПРОВОДОВ

Г о р о д _________ ________________________________» _______________ 197____________ г .

П р ед п р и я ти е ( з а к а з ч и к ) ___________________________________________ _______ _

Ц е х  ( о б ъ е к т ) ______________________________________________________________

М ы , н и ж еп о д п и са в ш и еся , п р е д с т а в и т е л ь  м он ти р ую щ ей  о р га н и 

зац и и  _______________________________________________________________ - - —....
(наименование организации)

в лице ___ ____________ ______________________________________________________________
(должность, фамилия, и , о )

и п р е д ста в и те л ь  за к а зч и к а  в лице

{должность, фамилия, и , о )

со ста в и л и  н астоящ и й  а к т  в том , что п р о и звед ен а  _______________________
(промывка или про-

______________________________________________________ сл е д у ю щ и х  г а зо п р о в о д о в :
дувка)

(№ и наименование линий и их границы)

П редст авит ели: м он ти р ую щ ей  о р ган и зац и и (п о д п и сь )

п р е д п р и я т и я -за к а зч и к а (п о д п и сь )
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  13

А К Г

Д О П О ЛН И ТЕЛЬН О ГО  ПНЕВМАТИЧЕСКОГО ИСПЫТАНИЯ 
ГА ЗО П РО ВО ДО В НА ПЛОТНОСТЬ С О П РЕД ЕЛ ЕН И ЕМ  

ПАДЕНИЯ Д А ВЛ ЕН И Я ЗА ВРЕМ Я ИСПЫТАНИЯ

Го р о д  ______________________________  « _______ » _______________ '197___________ г .

П редприятие (за к а зч и к ) ______________________________________________ _______

Ц е х  (о б ъ ек т ) __________________________________________________________________ ,

М ы , н и ж еп одп и савш и еся, п р едстави тель зак азч и к а  в лиде 

(должность, фамилия, и., о )

п р едстави тель ген п одр ядчи ка ________ _______________________________________
(наименование организации)

в лице ___________________________________________________________________ _____
(должноеть, фамилия, и , о )

и п р едстави тель монтирую щ ей организации ______________________________

в лице
(наименование организации)

(должность, фамилия, и., оД

со стави ли  настоящ ий акт в том, что прои зведен о доп олн и тельн ое 
пн евм ати ческое испы тание га зо п р о во д о в :

(Л*э и наименование линий, их границы, № чертежей)

Р а б о ч ее  давлен и е в г а зо п р о в о д а х _______________ кГ /см 2 (избы точн ы х)

И спы тание п р ои зведен о с ж а т ы м  _______________ д а в л е н и е м ___________

кГ /см 2 (и збы точн ы х)
Г а зо п р о во д ы  вы д ер ж ан ы  под и сп ы тательн ы м  д а в л е н и е м ___________ч.

П аден и е д авлен и я  со ста в и л о ___________________ %/ч

Д о п у ск а ем а я  величина п адения д авлен и я  д л я  перечисленны х г а 
зо п р о во д о в  _______________ %/ч

Г а зо п р о во д ы , перечисленны е в н астоящ ем  акте, счи тать в ы д е р ж а в 
шими доп олнительное п н евм ати ческое испы тани е на п лотн ость.

Представители: за к а зч и к а  ______________________________  (подпись)

генподр ядчи ка ______________________ (п одп и сь)

монтирую щ ей о р ган и зац и и ___________________ (п одп и сь)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  14

ПАСПОРТ ГАЗОПРОВОДА

Регистрационный № _____________

Наименование предприятия (владельца газопровода)

Ц ех (объект) ______________________________

Наименование и назначение газопроводов

Характеристика газопровода:

Рабочая ср е д а __________ ,_____________ __________________________________

Рабочее давлениеп_____________ кГ/см2. Температура,______________°С

К а т е г о р и я ____________________________________________________________

пп.
Наименование участка 

газопровода
Наружный диаметр 
и толщина стенки 

трубы, мм
Протяженность 

участка, м

Перечень схем, чертежей и других документов, предъявленных 
при сдаче газопровода в эксплуатацию (с указанием места хране
ния документов или с приложением их копий)

Данные о монтаже

Газопровод см онтирован______________________________ __________________
(наименование монтажной организации)

в соответствии с проектом, разработанным ____________________________

(наименование проектной организации)
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Приложение 14 
(продолжение)

по рабочим чертежам
(номера чертежей)

из узлов, изготовленных
(наименование изготовителя-

завода, монтажной организации и др.)

В се  опоры и подвески установлены н отрегулированы в соответст
вии с указаниями в проекте газопровода.

Р од  сварки, применявшейся при м онтаж е газопровода ______________

Д анные о присадочном материале _____________________________ _
(тип, марка, ГОСТ или ТУ)

С варка газопровода произведена в соответствии с требованиями

(наименование норм, инструкций, ТУ и др.)

сварщиками, прошедшими испытания в соответствии с «Правилами 
испытания электросварщ иков и газосварщ иков», утвержденными 
Госгортехнадзором С СС Р.

Данные о материалах, из которых изготовлен газопровод
а. Трубы и сварные фасонные детали

№
пп.

Наименование
элементов

Размеры,
мм Марка стали ГОСТ или ТУ

б. Фланцы и крепежные детали

вв
2

Наименование
Нормаль, 

ГОСТ, ТУ 
на фланцы

У
сл

ов
ны

й 
пр

ох
од

, 
мм У

сл
ов

но
е 

да
вл

е
ни

е,
 к

Г}
см

г

Материал

фланцев шпилек, болтов

1 ма
рк

а
ст

ал
и

ГО
СТ

ма
рк

а
ст

ал
и

го
ст
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Приложение 14 
(продолжение)

в. Арматура, литые и кованые фасонные детали

№
пп

Н аим енова
ние

К а т а л о ж 
ное о б о з

начение

У словны й
проход,

мм

У сл о в н о е 
дарление, 
к Г  /см *

М арка
м атериала

ко р п у са

ГО СТ или 
Т У

Результаты

Газопровод испытан на прочность

испытания

(ги др авли чески м , п н езм ати ч ес-

___________________________________________________ __________ _ кГ/см*
ким, пробным д авлен и ем )

При давлении__________________ кГ/см2 газопровод был осмотрен.

Результаты осмотра. _______________________________________________

Газопровод подвергнут дополнительному пневматическому испыта

нию на плотность с ж а т ы м _________________________________________,
(н аи м ен ован и е г а з а )

давлением _________ _ кГ/см2 и выдержан под этим давлением

_________ ч Падение давления за время испытания, отнесенное к

одному часу, составило____________ %/ч.

Заключение
Газопровод изготовлен и смонтирован в соответствии с дейст

вующими правилами и нормами и признан годным к эксплуатации.

М. П. Подпись владельца 
газопровода __

М. П. Подпись представителя 
монтирующей организации

197 г.
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Приложение 14 
(продолжение)

Лицо, ответственное за безопасную эксплуатацию газопровода

Н ом ер и дата 
п р и каза  о назначе

нии

Д о л ж н о ст ь , ф амилия, имя, 
о тч е ст во  о тветствен н о го  

лица

Р о сп и сь  о тветствен н ого  
лица

Записи о ремонте, ревизии и переустройстве газопровода

Д а т а
зап и си О снование

Зап и сь о  рем онте, 
п ер еу стр о й стве , 

ревизии газоп р овод а 
с  описанием  п р о и зве

денных работ

Р о с п и с ь  о т в ет ст вен 
ных лиц, сд а ю щ и х  и 
принимающих р аб о ту

Записи результатов освидетельствования газопровода

Д ата
зап и си

К акое о с в и д е т е л ь 
ство ван и е пр ои з

веден о и его  
р езу л ь т а т ы

С р ок сл ед у ю щ его  
о св и д е т е л ь с т в о 

вания

П одп и си  ответствен н ы х 
лиц, п р о и зво д и вш и х 
о св и д е те л ь ство в а н и е
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  15

А К X
ГОТОВНОСТИ ТРАНШЕЙ И ОПОРНЫХ КОНСТРУКЦИЙ 

К УКЛАДКЕ ГАЗОПРОВОДОВ

Г о р о д ______________  . ______ *_____________________ 197 г .

Предприятие (заказчик) __ ________________________________ _ _ __________

Ц ех (объект) _______________________________________________________________

Мы, нижеподписавшиеся, представитель строительной органи 
за ц и и ________________________________________________________________ ___  .

(наименование организации)
в лице

(должность, фамилия, и,, о.)
представитель монтирующей организации 

в лице _____________________________________
(наименование организации)

(должность, фамилия, и., о.)
и представитель заказчика в лице

(должность, фамилия, и., о.)

составили настоящий акт в том, что произведен осмотр закончен
ных сооружением траншей, опорных конструкций для укладки га 

зопроводов на у ч а ст к а х :__________________________________________________ _

Указанные траншеи, опорные конструкции выполнены по чер

теж ам  _______________________________________________________________________
(№ чертежей и наименование проектной организации)

в соответствии с действующими строительными нормами и прави
лами.

Разреш ается укладка газопроводов в траншеях, на опорных 
конструкциях, перечисленных в настоящ ем акте.

П рилагаю тся: 1. Исполнительные схемы траншей, опорных кон
струкций.

2. Ведом ость постоянных реперов.

Представители: строительной организации__________________ (подпись)

монтирующей организации __ _______________ (подпись)

предприятие-заказчик (подпись)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  16

(Наименование сварочной 
лаборатории)

ЗАКЛЮ ЧЕНИЕ № _____

о к ач естве  свар н ы х соеди н ен и й _____________________________________________
(указать наименование сооружения)

П р овер ка к ач ества  свар н ы х ш вов произведена просвечиванием  гам *
м а-лучам и ______________________________

(изотоп, его активность)

О ценка по _______________________________________________ ______________________^

П о наруж ном у осм отру ____________________________________________________

При просвечивании установлено:

М
ес

то
 п

ро
св

еч
ив

ан
ия

 
! (

на
им

ен
ов

ан
ие

 у
ча

ст
ка

, 
ди

ам
ет

р 
и 

то
лщ

ин
а 

ст
ен

ки
 т

ру
бы

)

Д
ат

а 
пр

ос
ве

чи
ва

ни
я

Н
ом

ер
 с

ты
ка

а
Sи
О

за
кя
§ 3
# 1 Кл

ей
мо

 с
ва

рщ
ик

а _
_
_
_ Пленка

О
бн

ар
уж

ен
ны

е 
де

фе
кт

ы

За
кл

ю
че

ни
е 

по
 с

ты
ку

2

1
Sя
2 | р

аз
ме

р 
пл

ен
ки

I 2 3 4 5 6 7 8 $

Начальник полевой лаборатории,

Радиографкрование произвел __

Заключение дал —. .

___________197 г*
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  17
(Н аим енование сварочной лаборатории)

ПРОТОКОЛ №

от «___ » ___________  197___ г.
механического испытания сварных образцов, взятых из

(у к а за т ь  наим енование объек та)

Л абора
торный
номер

образца

Ф амилия, 
имя, отчество  

1 сварщ ика 
и его  клеймо

Наружный 
диаметр 
Грубы и 
толщина 
стен ки, 

iMM

М атериал
Д ата

Сварки

В и д 
сварки 

и п о л о ж е 
ние

при свар к е

1

М арка
эл ектр о 

дов

1 2 3 4 1 5 1 6 7

продолжение

М аркировка
образц ов

Р езультаты  испытаний
Х ар актер и с

тика 
м еталла 
в  м есте 

разруш ения

Примечания
предел 

прочности, 
к Г / мм2

угол
заги ба,

град.

ударная
вя зк о ст ь
к Г -м /см *

8 9 10 11 12

!
!

Начальник лаборатории______________________ (подпись)

Испытание п р о и звел _______________________ (подпись)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  18

А К X
ПРИЕМКИ ТРУБ, АРМАТУРЫ, ДЕТАЛЕЙ  ГАЗОПРОВОДОВ, 

ДЕТАЛЕЙ СОЕДИНЕНИЯ ГАЗОПРОВОДОВ В МОНТАЖ
(ненужное зачеркнуть)

Г о р о д ---------------------------------  я-----------“ ---------------------------------197— г.

Предприятие (заказчи к) --------------------------------------------------------------------------------

Ц ех (о б ъ е к т )----------------------------------------------------------------------------------------------------

М ы, нижеподписавш иеся, представитель заказчи ка в лице

(должность, фамилия, и, о,)

представитель монтирующей организации —

(наименование организации)

в л и ц е----------- -------------------------------------------------------------------------------------- ---------- —
(должность, фамилия, и. о )

составили настоящ ий акт, в том, что первый сдал , а второй принял

в м онтаж  -----------------------------------------------------------------------------------------—-------------
(наименование изделий)

перечисленных в прилагаем ы х к настоящ ем у акту ведом остях.

При при ем ке---------------------------------------------------------------------------------------------
(наименование изделий»

по внеш нему осмотру установлено, что номер, характеристика, ко
личество, наличие клейм и другие данные принимаемых изделий со 
ответствую т данным, указанны м в прилагаемы х ведом остях

П риложение: ведом ости ---------------------------------------------------------------------------------

(Л® и наменование форм)

С дал : представитель за к а зч и к а ----------------------------------------- (подпись)

Принял: представитель монтирующей организации

11— 1727

(подпись)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  19

ВЕДОМ ОСТЬ № ---------------

АРМАТУРЫ ВЫСОКОГО ДА ВЛ ЕН И Я

Предприятие (заказчик)--------------------------- -——------

Цех (объект)------------------------------------ -——■—   

кк
%

Наименование 
и обозначе
ние арма

туры

У
сл

ов
ны

й 
пр

ох
од

, 
мм

М
ат

ер
иа

л
ко

рп
ус

а

И
нд

ив
ид

уа
ль

ны
й

но
ме

р

•«>кю

яд « о

I I Н
ом

ер
 к

 д
ат

а 
1 

па
сп

ор
та

! 
1

Номер линии 
к порядковый 

номер 
арматуры 

по деталиро- 
всчным 

чертежам

Приме
чания

I 2 3 4 5 6 8 9

П р и м е ч а н и е .  Ведомость заполняется представителем монтирующей 
организации.

П р ед сед ател ь  монтирую щ ей о р га н и за ц и и ---------------------------------------------— -

(наименование организации, должность, фамилия, и. о.)

•-----------* ----------------------------------- 197— г. ------------------------------(подпись.)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  21*

ВЕДОМОСТЬ № — ---------

ДЕТАЛЕЙ (ФАСОННЫХ ЧАСТЕЙ) ГАЗОПРОВОДОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ

Предприятие ( з а к а з ч и к ) --------------------------------------------------------------------- —

Ц ех ( о б ъ е к т ) --------------------------------------------------------------------------------------------

№
ПП.

Наименование 
и обозначение 

деталей 
трубопровода

Условный
проход,

мм

Марка
стали

Индивидуаль
ный номер 

завода- 
изготовител я

Номер
партии

Условное 
давление, 

кГ /см 2

Номер 
и дата 

паспорт а

Номер линии 
и порядковый 
номер детали 
по деталиР0- 

вочным 
чертежам

Примечания

1 2 3 4 5 б 7 8 9 10

П р и м е ч а н и е .  Ведомость заполняется представителем монтирующей организация.

П р едставитель монтирующей организации

(наименование организации, должность, фамилия, и , о.)

____________________ 197— г. ---------------------------------- - (подпись)



П Р И Л О Ж Е Н И Е  21
8

ВЕДОМОСТЬ №
ДЕТАЛЕЙ СОЕДИНЕНИЯ ГАЗОПРОВОДОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ

Предприятие (заказчик) 

Цех (об ъ ект)---------------

се

Й

Наименование деталей 
соединения газопроводов 
(фланцы, линзы, гайки, 

шпильки, прокладки 
и др.)

У
сл

ов
н

ы
й

 п
ро


хо

д,
 м

м
 (

ф
ла

нц
ы

, 
ли

н
зы

)

М
ар

ка
 с

та
ли

У
сл

ов
н

ое
 д

ав
л

е
н

и
е,

 к
Г

/с
м

г

Н
ой

 ер
 и

 д
ат

а 
па

сп
ор

та

Д
и

ам
ет

р
 р

ез
ьб

ы
 

и 
дл

ин
а 

ш
пи

ле
к,

 
ди

ам
ет

р 
р

ез
ьб

ы
 

га
ек

Н
ом

ер
 д

ет
ал

и
 

за
во

да
-и

зг
от

о-
 

ви
те

ля
 (

дл
я 

п
ер

е
хо

дн
ы

х 
ф

ла
н 

ев
)

Н
ом

ер
 

па
рт

ии

Ч
и

сл
о 

де
та

ле
й

Примечание

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

П р и м е ч а н и е .  Ведомость заполняется представителем монтирующей организации.

Представитель монтирующей организации

(наименование организации, должность, фамилия, и., о.)

197 г (подпись)



ВЕДОМОСТЬ J * _ _________

УЧЕТА КОНТРОЛЬНЫ Х СТЫКОВ
П Р И Л О Ж Е Н И Е  22

Предприятие (заказчик)

Цех (объект)_____________

Монтирующая организация

Наименование 
линий, марка 

стали, наруж
ный диаметр и 
толщина стен
ки газопрово

да, мм

Число сва
ренных 
произ

водствен
ных стыков

За какой 
период 

сварены 
произ

водствен
ные стыки

Вид
сварки

Марка 
электрода 

и номер 
сертифи

ката

Фамилия, 
имя, отче
ство  свар 

щика

Клеймо
сварщика

Дата свар 
ки конт
рольного 

стыка

Наружный 
диаметр 
трубы и 
толщина 

стенки, мм

Дата про
ведения 

термообра
ботки с т ы 

ка

Р езу л ьта
ты вн еш 

него 
осмотра

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Приложение 22 (продолжение)

Результаты испытаний

М еталлогра
фические

исследования

Исследования на 
межкристаллит- 
ную коррозию

I

наименование 
лаборатории, про
изводившей испы
тания. дата и но

мер протокола

механических Заключение о в о з
можности допуска 
сварщика к сварке 

трубопровода

Фамилия, имя, 
отчество, дата к 

подпись лица, о т в ет
ственного за свар ку

предел 
Прочности 
на разрыв, 

кГ/мм*

угол заги - 
ба, град.

ударная 
вязкость, 
КГ -At/CM2

13 14 15 16 17 18 19 2 0



П Р И Л О Ж Е Н И Е  23

ЖУРНАЛ ПРОВЕРКИ КАЧЕСТВА ЭЛЕКТРОДОВ, СВАРОЧНОЙ 
ПРОВОЛОКИ, ФЛЮСА И АРГОНА ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ 

СВАРОЧНЫХ РАБОТ

Монтирующая организация 

Предприятие (заказчик) _

В ес  и 
номер 

партии

Дата
полу
чения

Марка 
электро
дов, про

волоки, 
флюса, 
аргона

Дата и зго
товления

Завод- 
изгото
витель

Номер с е р 
тификата и 
дата испы

тания

Результаты про
верки техноло

гических свой ств 
Электродов, номер 

акта и дата

1 2 3 4 5 6 7

Продолжение

Наименование 
лаборатории, 
производив
шей испы та
ния, дата и 
номер прото

кола испы 
тания

Результаты испытаний эл ек т
родов, предназначенных для 
сварки высоколегированных 

аустенитных сталей
Заключение о 
пригодности 

сварочных м а
териалов к 

производству 
работ

Фамилия, имя, 
отчество, дата 
и подпись л и 

ца, ответст
венного за 
сварочные 

работы

на склонность 
к образованию 

горячих 
трещин

на определе
ние количе
ства феррита 
в наплавлен
ном металле

8 9 10 и 12
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  24

А К Т

ПРОВЕРКИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ СВОЙСТВ ЭЛЕКТРОДОВ

Город ____________________  «______ » _____________ 197___ г.

Монтирующая организация _ _ _______________________________________ .
(наименование организации)

Предприятие (заказчик) _________________________________________________
(наименование)

Мы, нижеподписавшиеся, руководитель сварочных р аб о т______ _

(должность, фамилия, и., о )

и дипломированный сварщик _________________________________________
(фамилия, к. о.)

составили настоящий акт в том, что <а___ » __________  197___г.

произведена проверка технологических свойств электродов марки 

______________  диаметром__________ мм, партия № ______________  серти

фикат № _____________

Технологические свойства электродов проверялись при сварке 

в тавр двух пластинок в соответствии с ГО СТ 9466— 60.

Проверка технологических свойств электродов показала:

Электроды по технологическим свойствам отвечают требованиям 

ГО СТ 9466—60 и признаны годными для производства сварочных 

работ.

PvKOBOflHTertb сварочных работ . ____________(подпись)

Дипломированный сварщик _____  ________________(подпись)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  25

ЖУРНАЛ
РЕЖИМА ТЕРМООБРАБОТКИ СВАРНЫХ ШВОВ

Монтирующая организация---------

Предприятие (заказчик) -----------

Ц ех (объект).

td
Си

ХОоо

ла  и

К  Cl 
«С

*
5>чая
X

о
X

я о 
к 3 
К ^ 
о. я  
CQ Л

о,оеs
Но

Фамилия, и-, 
о., дата и под

пись лица, 
ответственно
го за -термо

обработку 
сварных 
стыков

(
1

te a



П Р И Л О Ж Е Н И Е  26

А К Т

НА ПРЕДВАРИТЕЛЬНУЮ РАСТЯЖКУ (СЖАТИЕ) 
КОМПЕНСАТОРОВ

Город-------------------------------------------  «_______».--------------------------- 197— г.

Предприятие (заказчик) _______________ ___ _____ ___________________________

Цех (объект) —------------------------------------------------------------------------------------------

Мы, нижеподписавшиеся, представитель монтирующей органи

зации --------------------------------------------------------- ----------------------------------------------------
(н а и м е н о в а н и е  о р га н и з а ц и и )

в л и ц е _______________________________________________ .____________________
(д о л ж н о с т ь ,  ф а м и л и я , и ., о .)

и представитель заказчика в лице -----------------------------------------------------------

(д о л ж н о с т ь ,  ф а м и л и я , и ,, о )

составили настоящий акт в том, что произведена предварительная 

растяж ка (сж атие) —-------------------------------------------------------- компенсатора
( т и п  к о м п е н с а т о р а )

за  № — - ------- , установленного на газопроводе № ----------------------

условного прохода — ------------------ мм, в соответствии с указанием

в чертеже № --------------------- , н а -----------------------мм-

Строительная длина компенсатора в свободном состоянии----------мм.

Строительная длина компенсатора после растяж ки (сж ати я) 

----------------  мм.

П редварительная р астяж ка (сж атие) компенсатора произведена

при температуре окружающего воздуха — — — ----------  °С.

Представители: монтирующей организации---------------- (подпись)

предприятия-заказчика --------------- -— — -------- (подпись)
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Справочные материалы.
Рекомендации по электродам для ручной дуговой сварки

Марка
Сва риваемой 

стали

Электроды

гни марка
Примерное назначение 
сварных конструкций

1012, 0912С, 
141

Э-50А УОНИ-13/55 Для работы при тем
пературе от —50 до 
+400°С; термообработ
ке не. подвергаются

1012,
0912С

Э-50А БСН-3 Для работы при тем
пературе от — 70 до 
+400°С , термообработке 
не подвергаются

12М Х,
15ХМ

э-мх ЦЛ-14 Для работы при тем
пературе до +5Ю °С; 
подвергаются термообра
ботке

Э-ХМ ЦУ-2МХ,
ГЛ-14

Нанна яеяяе го же ; 
термообработке подвер
гаются сварные соеди
нения с толщиной стен
ки более 18 мм

ЭА-2 ОЗЛ-6, ОЗЛ-4, 
ЗИО-8, ЦЛ-25

Для работы при тем
пературе до 450°С; при 
толщине стенки до 18 мм 
термообработке не под
вергаются

12X1МФ Э-ХМ ЦЛ-14 Трубопроводы, работа
ющие при температуре 
до 510°С; подвергаются 
термообработке

Э-ХМФ ЦЛ-20А,
ЦЛ-20Б

То же, при температу
ре 510— 540°С подверга
ются термообработке

Э-ХМФ ЦЛ-38 Трубы поверхностей на
грева, работающие при 
температуре до 540°С; 
подвергаются термообра
ботке

Э-ХМФ ЦЛ-30 То же, при температу
ре 540— 570°С; подверга
ются термообработке

ЭА-2 ОЗЛ-в, ОЗЛ-4, 
ЗИО-8, ЦЛ-25

Рекомендуется в по
рядке опытного опробо
вания для трубопрово-
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Продолжение

Марка
свариваемой

стали

Электроды

тип | марка
Примерное назначение 
сварных конструкций

Х5М , Х 5, 
Х5ВФ , 

12Х5М -У

Э-Х5МФ-Ф ЦЛ-17

дов с толщиной стенки 
до 18 мму работающих 
при температуре до 
570°С; термообработке 
не подвергаются

Для работы от — 40

ЭА-2 ОЗЛ-6, ЗИО-8,

до + 550°С  (из стали Х5 
до 425°С ); подвергаются 
термообработке

Назначение то ж е; ре

ЭА-1а
ОЗЛ-4, Ц Л -25, 

ОЗЛ-8, О ЗЛ-12,
комендуется для трубо
проводов с толщиной

ЭА-1
ОЗЛ-14-1
ЭН ТУ-3,

стенки до 18 мм при ди
аметре до 325 мм и с

ЗОХМ э-хм

О ЗЛ -14 '

Ц Л -19ХМ

толщиной стенки до 25 
мм при диаметре до 219 
мм; без последующей 
термообработки

Трубопроводы высоко

18ХЗМВ Э-Х2М ФБ-Ф, ЦЛ-26М

го давления (до 800 
кГ/см2) при температу
ре до 400°С, подвергают
ся термообработке

Трубопроводы высоко
Э-Х5М -Ф ЦЛ-17 го давления (до 800
Э-ХЗМ Ф ВСН-1 кГ/см2) при температуре

20ХЗМ ВФ Э-Х2М ФБ-Ф ЦЛ-26М

250— 400°С и наличии 
водородсодержащих про
дуктов; подвергаются 
термообработке

Трубопроводы высоко
Э-Х5М Ф j ЦЛ-17 го давления (до 1000
Э-ХЗМФ ВСН-2 кГ/см2) при температуре

2X 13 ЭФ -Х13 УОНИ-13/НЖ»

до 510°С и наличии во
дородсодержащих про
дуктов; подвергаются 
тер мообр аботке

Д ля работы при тем
пературе до 450°С либо 
при воздействии жидких 
слабо агрессивных сред 
при комнатной темпера
туре или газовых агрес-

ЛМ З-1, АН В-1, 
ЭНТУ-3/ЭФ13
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Продолжение

Марка
свариваемой

стали

Электроды

тип марка
Примерное назначение 
сварных конструкций

сивных сред при темпе
ратуре до 350°С; подвер
гаются термообработке

1X13 ЭФ-Х13' У 0Н И -13/Н Ж , 
Л М З-1, АН В-1, 
ЭНТУ-3/ЭФ13

Назначение то ж е; 
подвергаются термиче
ской обработке

ЭА-2 ОЗЛ-6, ЗИО-8, 
ОЗЛ-4, Ц Л -25

Назначение то ж е при 
толщине металла до 18 
мм; термической обра
ботке не подвергаются

0 X 1 3 Э Ф -Х13 УОНИ-13/НЖ . 
ЛМ З-1, АВН -1, 
ЗН ТУ-3/ЭФ 13

Аппаратура и трубо
проводы установок пе
реработки сернистой не
фти; подвергаются тер
мообработке

ЭА-2 О ЗЛ-6, ЗИО-8, 
О ЗЛ-4, Ц Л -25

Назначение то ж е; 
толщина металла До 18 
мм; термической обра
ботке не подвергаются

0 X 1 3 ЭА-2Б Ц Л-9 Д ля конструкций с 
требованиями по стойко
сти против межкристал- 
литной коррозии; тол
щина металла до 18 мм; 
термической обработке 
не подвергаются

Х17 ЭФ -Х17 У 0Н И -Х 17,
Х17/ВИ -12-6

Д ля конструкций с 
требованиями по ж аро
стойкости (до 800°С ), по 
стойкости против общей 
и межкристаллитной кор
розии при отсутствии 
требований по пластич
ности; подвергаются тер
мообработке

ЭА-1Б Ц Л -11, АНВ-9, 
АН В-10

Назначение то ж е; 
сварные соединения име
ют более высокую пла
стичность; подвергаются 
термообработке

0 Х 1 7 Т ЭФ -Х17 У0Н И /Х 17
Х17/ВИ -12-6

Д ля конструкций с 
требованиями по стой-
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Продолжение

Марка
свариваемой

стали

Электроды

тип
1

марка
Примерное назначение 
сварных конструкций

кости против общей и 
межкристаллитной кор
розии после сварки при 
отсутствии требований 
по пластичности, ж ар о
стойкость до 800^0; под
вергаются термообработ
ке

ЭА-216 С Л -16, 
Н И И -48Г, 

0 3  Л -9

Д ля конструкций с 
требованиями по корро
зионной стойкости в сл а 
бых агрессивных средах, 
пластичности и ж ар о 
стойкости при темпера
туре до 800°С; термооб
работке не подвергаются

ЭА-1Б Ц Л -11, АН В-9, 
АНВ-Ю , 

ЭН ТУ-ЗБ, 
ЗИО-З, 0 3 Л -7

Д ля конструкций с 
требованиями по стойко
сти против общей и 
межкристаллитной кор
розии и пластичности; 
термообработке не под
вергаю тся

Х 25Т ЭА-2 Ц Л -8, О ЗЛ -6, 
ЗИ О -8, Ц Л -25

Д ля конструкций с 
требованиями по ж ар о 
стойкости до 1100°С и 
коррозионной стойкости 
в газовы х средах; термо
обработке не подверга
ются

ЭА-2Б СЛ -25, Ц Л -9 , 
A H B-U

Д ля конструкций с 
требованиями по- стой
кости против общей и 
межкристаллитной кор
розии в газовы х и ж и д
ких агрессивных средах, 
пластичности ж ар о
стойкости до 1КЮ°С; тер
мообработке не подвер
гаются

Х 23 Э Ф -Х 17 У 0Н И / Х 17,
Х 17/ВИ -12-6

Д ля работы в сре
дах, содержащ их серни
стые газы при темпера-
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Продолжение

Марка
свариваемой

стали

Электроду

ТИП марка
Примернее назначение 
сварных конструкций

О Х18Н Ю , ЭА-1 О ЗЛ -14,

туре до 700°С ; подвер
гаю тся термообработке

Д ля работы при тем 
Х 18Н 10Т , Э Н ТУ-З, пературе от — 180 до 

+ 6 0 0 °С  и отсутствииХ 18Н 9 цл-зз

ЗА -1а О ЗЛ -8, О ЗЛ -12,

требований по коррози
онной стойкости термо
обработке не подверга
ются

Назначение то ж е ; при

О Х18Н Ю ЭА-1Б

О ЗЛ-14-1

Ц Л -11 .

сварке конструкций по
вышенной жесткости 
(больш ая толщина м е
талла, замкнутый контур 
и т. п .) ; термообработке 
не подвергаются

При наличии требова

Х 18Н 10Т , ЭА-1Б

Э Н Т У -ЗБ, 
О ЗЛ -15, О ЗЛ -7, 

ЗИО-З

Ц Л -11,

ний по коррозионной 
стой кости 'и  температуре 
до 350°С; термообработ
ке не подвергаю тся

При наличии требова
О Х 18Н 12Т , Э Н Т У -ЗБ, ний по стойкости против
О Х 18Н 12Б ЗИО-З, О ЗЛ -7, общей и межкристаллит-

ЭА-1Ба

О ЗЛ -15 

Ц Т -15

ной коррозии при тем 
пературе до 450°С; тер
мообработке не подвер
гаются

При наличии требова

О Х23Н 18 ЭА-2 О ЗЛ -6, О ЗЛ -4 ,

ний по стойкости против 
общей и межкристаллит- 
ной коррозии в жидких 
средах при температуре 
до 600°С либо для тру
бопроводов, работающ их 
при 600— 650°С и вы со
ком давлении; подверга
ются термообработке

Д ля работы при 900—

Х23Н 18 ЭА -2Г6
ЗИО-8, Ц Л -25 

О ЗЛ-9
1050°С



Продолжение

Марка
свариваемой

стали

Электроды

тип марка
Примерное назначение 
сварных конструкций

Х 17Н 13М 2Т, ЭА-1-М 2, ЭН ТУ-ЗМ , При наличии сред с
X17H 13M 3T ЭА-1-М2Ф ЭА-400/lO-VI,

КТИ -5
повышенной химической 
активностью, требующих

О Х17Н 16М ЗТ ЭА-1М2Б Н Ж -13, ВСН-5 стойкости против м еж 
криста л литйой коррозии 
при температуре до 
350°С; термообработке 
не подвергаются

ЭА-2М О ЗЛ -2 Д ля работы при 900— 
950°С в условиях газо
вых сред, содержащих 
сернистые соединения; 
термообработке не под
вергаются

О Х23Н28М ЗДЗТ О Э Л -И , 15М, 
О ЗЛ -17У

Д ля работы в услови
ях сильно агрессивных 
°ред (серная кислота); 
температура эксплуата
ции 0— 80°С; термообра
ботке не подвергаются

Х25Н 20С 2 ЭА-2С2 О ЗЛ -5, ГС-1 Д ля работы при 900— 
1100°С или в условиях 
агрессивных сред при 
температуре до 450°С; 
термообработке не под
вергаются

ЭА-2ГС О ЗЛ -9-1,
ОЗЛ-9А

ОЗЛ-16/АНЖ

Д ля работы при тем
пературе до 1000°С с об
лицовкой металла, обра
щенного к рабочей сре
д е электродами О ЗЛ -5 
или Г О !

Д ля работы при 900—  
1000°С, когда к наплав
ленному металлу предъ
являю тся требования по
вышенной длительной 
прочности

СХ20Н 14С2 ЭА 2 О ЗЛ -6, ЗИО-8, 
Ц Л -25, О З Л -4 1

Д ля работы при повы
шенных температурах 
без агрессивных сред; 
термообработке не под
вергаются
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Продолжение

Марка
свариваемой

стали

Электроды

тип
!

марка
Примерное назначение 
сварных конструкций

ОХ2Ш 5Т

ЭА-2С2 О ЗЛ-5, ГС-1 Д ля работы при 900—  
]100°С или при наличии 
агрессивных сред при 
температуре до 350°; тер- 
мообработке не подвер
гаются

ЭА-1 ОЗЛ-14,
Э Н Т У -3, ц л - з з

ЭА-1а О ЗЛ -8, О ЗЛ -12, 
О ЗЛ-14-1

Д ля работы при тем 
пера тур е до 350° С без 
агрессивных сред; тер
мообработке не подвер
гаются

ЭА-1Ба Ц Т -15 Д ля работы при тем 
пературе до 300°С и при 
наличии агрессивных 
сред; термообработке не 
подвергаются

О Х 21116М 2Т ЭА -1М 2Б, Н Ж -12, С Л -28 Д ля работы при тем 
ЭА-1М2Ф Э А -100/10-V I пературе до 300°С и на

личии агрессивных сред 
повышенной активности; 
термообработке не под
вергаю тся

20— Ю Э42А-Ф УРН И 13/45; Термообработке под
ВМ Ст.З—Ст 2 . Э46-Т О Х - 2 :  О Х - 4 ; вергать при толщине

В К С т.З 1 М Р-3

О П ЕЧ А ТК И

стенки трубы выше 35 мм

1 
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тр
а

ни
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