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Приложение 9. Расчет класса опасности отходов 



Расчёт класса опасности отходов от Установки SC-100000.T 
Расчет проведен программой ’Расчет класса опасности отходов’ (Версия 4.0)    (c) ИНТЕГРАЛ 2001-2016 

в соответствии с "Критерии отнесения отходов к I - V классу опасности по степени негативного воздействия на 
окружающую среду", Утверждены приказом № 536 МПР России от 04 декабря 2014 года. 

Организация: ЗАО "Безопасные технологии"_   Регистрационный номер: 01-01-2962 

Код отхода: 4 05 910 00 00 0 
Название отхода: Отходы упаковочных материалов из бумаги и картона 
загрязненные (мешки бумажные от растаривания реагентов - кальцинированной 
соды) 

Состав отхода: 
N Название компонента Ci [мг/кг] Wi [мг/кг] Ki 

1. Бумага (в соответствии с п.11 Приказа МПР №536) 990000.000 1000000.0000
0 

0.99000 

2. Динатрий карбонат (Карбонат натрия, Натрия
карбонат, Сода кальцинированная)

10000.000 1930.69800 5.17947 

ИТОГО: 1000000.000 6.16947 
Состав отхода определен полностью. 

Примечание: 
1. Ci - концентрация i-го компонента в отходе.
2. Wi - коэффициент степени опасности i-го компонента опасного отхода для ОПС.
3. Ki = Ci/Wi - показатель степени опасности i-го компонента опасного отхода для ОПС.
4. Информация о свойствах компонентов отходов относится к исходным данным
пользователя. Ответственность за их полноту и актуальность несет пользователь 
программы. 

ΣKi = 6.169. 
ΣKi <= 10. 

Класс опасности отхода: 5. 

Расчёт коэффициентов степени опасности для окружающей 
природной среды (Wi). 

1. Бумага (в соответствии с п.11 Приказа МПР №536)  (W =
1000000.00000). 

Информация о расчете W отсутствует. 

2. Динатрий карбонат (Карбонат натрия, Натрия карбонат, Сода
кальцинированная)   (W = 1930.69800). 

Уровни экологической опасности для различных природных сред: 
1. ПДКр.х. (ОБУВ) [мг/л]: >0.1 (4 балла) ([90])
2. Класс опасности в воде рыбохозяйственного использования: 3 (3 балла) ([90])
3. ПДКс.с. (ПДКм.р., ОБУВ) [мг/м3]: 0.01-0.1 (2 балла) ([10])
4. Класс опасности в атмосферном воздухе: 3 (3 балла) ([10])
5. LD50 [мг/кг]: 151-5000 (3 балла) ([47] pg. 8)
6. LC50 [мг/м3]: 500-5000 (2 балла) ([61] vol. 31, pg. 138, 1983)
7. Показатель информационного обеспечения: 2 балла

Относительный параметр опасности компонента для ОПС (X). 
X = (Сумма баллов)/7 = 2.714 
Lg(W) = Z = 3.286         , где Z=4*X/3-1/3=3.286 

Коэффициент степени опасности для окружающей природной среды (W). 
W = 10**Lg(W) = 1930.698 



Литература: 
10. ГН 2.1.6.1338-03 Предельно-допустимые концентрации (ПДК) загрязняющих веществ в
атмосферном воздухе населенных мест с учетом дополнения №1 ГН 2.1.6.1765-03 и дополнения 
№2 ГН 2.1.6.1983-05 
47. "Sbornik Vysledku Toxixologickeho Vysetreni Latek A Pripravku," Marhold, J.V.,
Institut Pro Vychovu Vedoucicn Pracovniku Chemickeho Prumyclu Praha, Czechoslovakia, 
1972Vol. , 1972  (http://www.nlm.nih.gov) 
61. Environmental Research (http://www.nlm.nih.gov)
90. Приказ от 18.01.10г. №20. Об утверждении нормативов качества воды водных объектов
р/х назначения, в т.ч. нормативов ПДК вредных веществ в водах водных объектов р/х 
назначения. 
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исх. № 1065/2-15 от  14.05.2015 
Директору  

ООО «Сосновоборский  
машиностроительный завод» 

Афанасьеву А.В. Касательно апробации оборудования для 
газоочистки 

Уважаемый Андрей Владимирович! 

Настоящим сообщаем, что газоочистное оборудование на базе ключевых узлов: 
- термического окисления (дожигания) загрязненных газов, 
- адсорбции, 
- реагентной нейтрализации газов (включая методы «сухой», «полусухой» и 

«мокрой» химической очистки), 
- механической очистки газов,  
изготавливаемое Вами в настоящее время аналогично в соответствии с ТУ 3614-

001-31104561-2015 (в составе установок комплексной обработки газов SC) было 
успешно апробировано на территории РФ ЗАО «Безопасные Технологии» в период с 
2005 по 2016 гг. в составе комплексов термического обезвреживания различных 
промышленных отходов.  

По Вашему запросу направляем имеющиеся результаты инструментальных 
исследований отходов от газоочистки с различных объектов апробации, включая 
качественный химический анализ и определение класса опасности биотестированием.  

Генеральный директор Ладыгин К.В. 
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исх. № 1065/1-15 от  14.05.2015 
Директору  

ООО «Сосновоборский  
машиностроительный завод» 

Афанасьеву А.В. Касательно апробации оборудования 
каталитического окисления

Уважаемый Андрей Владимирович! 

Настоящим сообщаем, что оборудование для каталитического окисления, 
изготавливаемое Вами в настоящее время аналогично в соответствии с ТУ 3614-001-
31104561-2015 (установки комплексной обработки газов SC) было успешно 
апробировано с 2005 по 2016 гг. ЗАО «Безопасные Технологии» в целях доокисления 
абгазов на технологических линиях по производству карбамидоформальдегидного 
концентрата в рамках комплексных поставок установок производства КФК на 
территории РФ и СНГ.  

Указанные линии с узлами каталитического окисления различной 
производительности были поставлены и успешно эксплуатируются в 
ОАО «Щекиноазот» (Тульская обл.), ФКП «Завод им. Я.М. Свердлова» (г. Дзержинск, 
Нижегородская обл.), ОАО «Речицадрев» (Беларусь), ОАО «Концерн СТИРОЛ» 
(Украина), ООО «Сибметахим» (Томская обл.) и др.  

В подтверждение вышеизложенного направляем имеющиеся результаты 
инструментальных исследований промышленных выбросов на указанных линиях с 
объектов апробации (ОАО «Щекиноазот», ООО «Сибметахим»), включая исследования 
эффективности окисления различных органических соединений.  

Генеральный директор Ладыгин К.В. 
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Ярославский р-н, Кузнечихинский с/о 

Санкт-Петербург 

2016 год 



2 

Объект исследования: Комплекс термического обезвреживания отходов, схематично 
изображен на рис.1. 

Рисунок 1. Принципиальная схема установки Комплекса термического обезвреживания отходов 
1-автоматическое загрузочное устройство; 2-камера сжигания; 3-камера дожигания; 4-блок 

рекуперации; 5-испарительный скруббер; 6-эжекция сорбирующего агента; 7-рукавный фильтр; 8-
дымосос . 

*система изготовлена ООО «Сосновоборский машиностроительный завод» с применением
оборудования, соответствующего ТУ 3614-001-31104561-2015 

Согласно проектной и технической документации Комплекс предназначен для обезвреживания 
твердых и жидких отходов III-V классов опасности. 

Цели исследования: Подтверждение эффективности используемого газоочистного 
оборудования по очистке промышленных выбросов по маркерным загрязняющим веществам. 

Маркерные загрязняющие вещества, образуемые при сжигании твердых бытовых и 
промышленных отходов и содержащиеся в промышленных выбросах Комплекса определены согласно 
«Методических указаний по расчету выбросов загрязняющих веществ атмосферу от установок малой 
производительности по термической переработке твердых бытовых отходов и промотходов» 
(Российское акционерное общество «Газпром», ВНИИГАЗ, Москва, 1998 г.), с учетом состава 
сжигаемых отходов:  

-взвешенные вещества; 
-оксид азота; 

1 

2 

3 

4 

5 

8 

7 

6 

Система газоочистки  
(обработки газовых выбросов)* 
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-диоксид азота; 
-диоксид серы; 
-оксид углерода; 
-водород хлористый. 

Основными элементами очистки от вышеуказанных загрязняющих веществ в промышленных 
выбросах Комплекса являются: 

1) узел термического окисления газов, который применяется для полного разложения
органических и окисляемых неорганических продуктов недожога путем выдержки их в камере 
дожигания при температуре 1150-1200 оС в условиях избытка кислорода воздуха до конечных 
продуктов окисления; 

2) узел реагентной нейтрализации, который применяется для очистки дымовых газов от
«кислых» компонентов в скруббере с использованием раствора кальцинированной соды; 

3) узел адсорбции, который применяется для финишной сорбции «кислых» компонентов
дымовых газов активированным углем, эжектируемым в газоход; 

4) узел механической очистки газов, который выполнен на базе рукавного фильтра и
применяется для пылеулавливания взвешенных веществ, представляющих собой 
недифференцируемую смесь летучей золы, продуктов нейтрализации и сорбции, образованных в ходе 
предшествующего стадий очистки, а также прореагировавших остатков реагента и сорбента. 

В связи с тем, что в Комплексе обеспечена конструктивная возможность измерения 
концентраций загрязняющих веществ и аэродинамических характеристик газового потока на входе и 
выходе из узлов 2-4 по вышеуказанному списку, именно указанные узлы рассматриваются для 
дальнейших исследований эффективности очистки. 

Номенклатура отходов, подаваемых одновременно на термическое обезвреживание в Комплекс 
в период проведения исследований эффективности газоочистного оборудования с целью достижения 
показателей по маркерным загрязняющим веществам включает твердые и жидкие отходы: 

1) с содержанием серы (нефтесодержащие отходы – нефтешламы, отходы мазута, остатки
дизельного топлива, отходы нефтяных эмульсий);

2) с содержанием хлорорганических соединений (отходы галогенированных растворителей);
3) формирующие мелкодисперсные примеси с дальнейшим золоуносом (обтирочный материал,

фильтры бумажные, загрязненные маслами).

Программа производства работ в период проведения исследований эффективности 
газоочистного оборудования Комплекса: 

1. Подготовка Комплекса к испытаниям:
- Очистка инсинератора от золы; 
- Очистка узлов системы газоочистки от продуктов газоочистки; 
- Проверка работоспособности оборудования в холостом режиме. 
2. Запуск Комплекса:
- Пуск Комплекса, первичный разогрев; 
- Подача указанной номенклатуры отходов на обезвреживание;  
- Выход Комплекса на режим согласно Руководства по эксплуатации; 
3. Проведение исследований промышленных выбросов:
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Замеры производятся с установленной периодичностью, согласно утвержденным и 
аттестованными МВИ, на использование которых аккредитована лаборатория, производящая 
исследования.  

Замеры соответствующих маркерных загрязняющих веществ производятся в установленных 
точках согласно табл.1. 

Таблица 1 
Точка отбора Исследуемые параметры, 

загрязняющие вещества в каждой 
точке 

Перед скруббером, после 
камеры дожигания  

Азота окислы 
Углерод оксид 
Серы диоксид 
Хлористый водород 
Взвешенные вещества 
 
Параметры газовоздушной смеси 
(температура, объемный 
расход/скорость) 

После скруббера, перед 
эжекцией активированного 
угля  
После эжекции 
активированного угля, перед 
рукавным фильтром 
После эжекции 
активированного угля и 
рукавного фильтра - перед 
дымососом  

 
4. Завершение работы Комплекса и его охлаждение.  
Все работы обеспечить в строгом соответствии с руководством по эксплуатации. 

Загрузку отходов обеспечить в строгом соответствии с представленной номенклатурой 
(см.выше) 

5. Дополнительно, после окончания работы осуществляется отбор проб продуктов 
газоочистки, выгружаемых из рукавного фильтра, с последующей передачей в аккредитованную 
лабораторию на качественный химический анализ в соответствии с аттестованными МВИ, а также на 
определение класса опасности методом биотестирования в соответствии с «Критериями отнесения 
отходов к I - V классам опасности по степени негативного воздействия на окружающую среду» (утв. 
Приказом МПР РФ от 04.12.2014 №536).  

 
Результаты всех исследований оформляются в виде протоколов, оформляемых по форме 

аккредитованной лаборатории. 
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Наименование объекта, на котором осуществляется контроль: Комплекс 
утилизации попутного нефтяного газа (ПНГ) (далее Комплекс). 

Циклонный дожигатель ПНГ в составе Комплекса изготовлен ООО 
«Сосновоборский машиностроительный завод» на базе оборудования, 
соответствующего ТУ 3614-001-31104561-2015 (узел термического окисления 
установки комплексной обработки газов SC). 

Цель контроля: Производственный контроль осуществляется в целях оценки 
качества обеспечения выполнения в процессе утилизации ПНГ в Комплексе 
мероприятий по охране окружающей среды и, в частности, мероприятий по охране 
атмосферного воздуха. 

В связи с тем, что значимым экологическим аспектом воздействия Комплекса 
на окружающую среду являются именно выбросы загрязняющих веществ в 
атмосферный воздух, контроль проводится на территории Комплекса на основном 
источнике выбросов с целью установления уровня указанного воздействия. 

Дополнительными объектами контроля являются уровень вибрации и отходы, 
образующиеся от основного технологического процесса. 

Производственный контроль будет проведен силами ЗАО «Безопасные 
Технологии» по согласованию с ТПП «РИТЭКБелоярскнефть» в период пуско-
наладочных работ технологического оборудования и системы автоматизации 
Комплекса. 
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1. Общее описание объекта
Участок, отведенный под Комплекс,  находится на территории Сергинского 

месторождения ОАО «РИТЭК», расположенного в Октябрьском районе, ХМАО-
Югры Тюменской области,. Ближайшие населенные пункты расположены 
соответственно в 2,0 км. 

Граница нормативной СЗЗ объекта в соответствии с СанПиН 2.2.1/2.1.1.1200-
03 «Санитарно-защитные зоны и санитарная классификация предприятий, 
сооружений и иных объектов» (новая редакция), раздел 7.1.1 - 1000 метров. С 
учетом того, что Комплекс находится в границах действующего месторождения, в 
дальнейшем предполагается объединение его санитарно-защитной зоны с СЗЗ всей 
площадки действующего нефтегазодобывающего предприятия на данной 
площадке. 

Комплекс представляет собой блочно-модульное здание максимальной 
заводской сборки. Все технологическое оборудование Комплекса расположено в 
здании. В шкафном газорегуляторном пункте (ГРПШ) уличного исполнения 
происходит снижение давления ПНГ до рабочего. 

Комплекс предназначен для утилизации ПНГ не менее 95%. Комплекс 
обеспечивает полностью автоматизированное сжигание ПНГ в диапазоне от 0 до 
120% расхода с подачей технической воды от 0 до 120%. 

Объем утилизируемого ПНГ - 17000 нм3/сут. (предельное значение), объем 
подаваемой технической воды не более 70 м3/сут. 

Состав поступающих на утилизацию ПНГ и воды согласно проектной 
документации Комплекса приведены в таблицах 1.1 - 1.2. 

Таблица 1.1 – Компонентный состав попутного нефтяного газа 

№ 
п/п 

Наименование 
компонента 

Результат испытаний 
(зима) 

Результат испытаний 
(лето) 

Объемные 
доли, % 

Массовые 
доли, % 

Объемные 
доли, % 

Массовые 
доли, % 

1. Метан СН4 84,59 59,79 84,31 64,92 
2. Этан С2Н6 3,331 4,608 3,065 4,451 
3. Пропан С3Н8 5,851 11,90 4,75 10,2 
4. Изо-бутан С4Н10 2,833 7,735 2,293 6,573 
5. H-бутан С4Н10 1,862 3,101 1,49 4,286 
6. Изо-пентан С5Н12 0,6524 2,254 0,5162 1,872 
7. Н-пентан С5Н12 0,4422 1,541 0,3454 1,263 
8. Гексан С6Н14 0,3154 1,349 0,2328 1,046 
9. Гептан С7Н16 0,1161 0,606 0,0722 0,3956 
10. Октан С8Н18 0,02803 0,1289 0,01449 0,09706 
11. Кислород 0,02885 0,04316 0,001023 0,00157 
12. Азот 1,755 2,244 1,63 2,188 
13. Двуокись углерода 1,227 4,578 1,278 2,708 

Основные параметры 
14. Молярная масса 21,79 20,778 
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15. Плотность, кг/м 30,9093 30,867 
16. Объемная высшая 

теплота сгорания, 
МДж/м 

346,25 344,33 

17. Объемная низшая 
теплота сгорания, 
МДж/м 

342,0 340,2 

18. Число Воббе, 
МДж/м3 

53,24 52,26 

Таблица 1.2 – Состав технической воды 
№ 
п/п 

Наименование показателя, 
единица измерения 

Величина  
показателя 

1. Водородный показатель, ед. рН 7,74 
2. Жесткость общая, моль/дм3 17,26 
3. Кальций, мг/дм3 251,47 
4. Хлориды, мг/дм3 7381,84 
5. Гидрокарбонаты, мг/дм3 1760,09 
6. Натрий, мг/дм3 5496,21 
7. Сухой остаток, мг/дм3 14946,64 
8. Плотность, мг/дм3 1,005 
9. Тип воды по Сулину гидрокарбонатно-

натриевый 
Соответствующие протоколы лабораторных исследований представлены в 

Приложении 1. 

2. Основные технологические решения
Попутный нефтяной газ поступает в здание Комплекса от существующего 

газопровода УПН Сергенского месторождения. Предусмотрена теплоизоляция и 
электрообогрев газопровода для поддержания температуры не ниже +8°С во 
избежание образования конденсата. Максимальное рабочее давление газа 0,6 МПа. 

Узел редуцирования ПНГ представляет собой шкафной газорегуляторный 
пункт (ГРПШ) с устройством коммерческого учета газа, предназначенного для 
редуцирования газа с давления 0,6 МПа до 20 кПа, необходимого для подачи на 
основные и запальные горелки дожигателя. 

Подача газа на горелки регулируется газовой заслонкой в зависимости от 
входного давления в ГРПШ. Предусмотрена блокировка подачи газа на горелки при 
минимальных/максимальных значениях уставок давления перед горелками, а также 
при погасании факела пламени. 

Техническая вода поступает в здание Комплекса из трубопровода УПН 
Сергинского месторождения. В узел термического окисления вода поступает с 
помощью центробежных насосов, подается в распыленном виде на форсунки 
циклонного дожигателя. Перед форсунками установлены фильтры для улавливания 
твердых механических примесей.  
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Дожигатель представляет собой горизонтальный циклонный аппарат, 
оборудованный горелками и форсунками. В рубашку дожигателя подается воздух 
для охлаждения с помощью дутьевого вентилятора. 

Утилизация ПНГ происходит в дожигателе при температуре 1000-1100 ºС. 
Температура поддерживается автоматически при помощи кранов на линии подачи 
воды к форсункам. Для обеспечения процесса горения в дожигатель подается воздух 
дутьевыми вентиляторами. 

Конструкция дожигателя и регулирование процесса обеспечивают 
бессажевое сжигание ПНГ с максимальным разложением органических 
соединений. 

Дымовые газы с температурой до 1100 ºС охлаждаются до температуры 500 ºС 
при помощи воздуха, подаваемого вентилятором. 

Охлажденные дымовые газы выбрасываются в атмосферу через дымовую 
трубу Высота трубы 16,3 м обеспечивает необходимое рассеивание загрязняющих 
веществ, образующихся при сжигании ПНГ. 

3. Основные аспекты воздействия Комплекса на атмосферный воздух

Основным источником загрязняющих и вредных выбросов в атмосферу 
являются дымовые газы от Комплекса. Дымовые газы отводятся от установки в 
дымовую трубу и далее выбрасываются в атмосферу. 

Параметры источника выброса согласно проектной документации Комплекса: 
- Объем дымовых газов от дымовой трубы - 48160 нм3/ч (118720 м3/ч) 
- Температура выбрасываемых газов: 400 °C 
- Высота трубы – 16,3 м  
- Диаметр – 1,2 м 
- Периодичность работы – постоянно, 8400 ч/год 
От основного источника выбросов в окружающую среду поступают азота оксид, 

азота диоксид, углерод оксид, бенз(а)пирен, взвешенные вещества. 

4. План-график производственного контроля промышленных выбросов
Комплекса в рамках ПНР

В период комплексного опробования (май-июнь 2016 г) согласно программе 
пуско-наладочных работ с учетом необходимости полностью автоматизированной 
работы Комплекса в условиях часто меняющейся производительности попутного 
газа были произведены: 

- освидетельствование состояния оборудования;  
- оптимизация технологической схемы с учетом опытной наработки;  
- корректировка программного обеспечения и технической документации на 

Комплекс. 
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В частности, в период комплексного опробования оборудования ЗАО 
«Безопасные Технологии» для внутренних технологических нужд выполнялись 
автоматические измерения концентраций загрязняющих веществ (окислы азота по 
NO, СO) и кислорода в дымовых газах Комплекса с целью оптимизации тепловых 
режимов утилизации (25 режимных контрольных точек).  

По результатам проведенных работ, установлено, что для периодического 
контроля промышленных выбросов посредствам инструментальных измерений с 
привлечением аккредитованной лаборатории в рамках производственного 
экологического контроля согласно настоящей программе целесообразным является 
контроль максимально-разовых выбросов загрязняющих веществ от Комплекса в 4 
представительных режимных контрольных точках с последующим принятием за 
основу наихудшего варианта для нормирования максимально-разовых выбросов от 
Комплекса при его работе на максимальной производительности (технологическая 
контрольная точка №24). 

Кроме того, в качестве значимого фактора физических воздействия в 
указанных режимах подлежит контролю уровень общей вибрации на рабочем месте 
оператора Комплекса (категория 3а). 

Дополнительно, после окончания работы Комплекса осуществляется отбор 
проб продуктов газоочистки (золоунос), выгружаемых из циклонного дожигателя, 
с последующей передачей в аккредитованную лабораторию на качественный 
химический анализ в соответствии с аттестованными МВИ, а также на определение 
класса опасности методом биотестирования в соответствии с «Критериями 
отнесения отходов к I - V классам опасности по степени негативного воздействия 
на окружающую среду» (утв. Приказом МПР РФ от 04.12.2014 №536). 

Разработанный план-график лабораторного контроля в рамках ПНР 
представлен в таблице 4.1 
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Таблица 4.1 - План-график лабораторного контроля в рамках ПНР 
Объект 

контроля 
Место отбора 

проб 
Контролируемые 

параметры 
Обозначение НД, 

устанавливающих 
требования  

к отбору и подготовке проб 
Промышленны

е выбросы 
на источнике 

выброса 
(дымовая 

труба) 
(технологическ
ая контрольная 

точка №0) 

Азота диоксид 
Азота оксид 
Углерод оксид 
Взвешенные вещества 
Бенз(а)пирен 
Метан* 

ГОСТ Р ИСО 8756-2005 
ГОСТ Р ИСО 9096-2006 

ГОСТ Р 51945-2002  
ПНД Ф 12.1.1-99  
ПНД Ф 12.1.2-99 

на источнике 
выброса 
(дымовая 

труба) 
(технологическ
ая контрольная 

точка №8) 

Азота диоксид 
Азота оксид 
Углерод оксид 
Взвешенные вещества 
Бенз(а)пирен 
Метан* 

на источнике 
выброса 
(дымовая 

труба) 
(технологическ
ая контрольная 

точка №15) 

Азота диоксид 
Азота оксид 
Углерод оксид 
Взвешенные вещества 
Бенз(а)пирен 
Метан* 

на источнике 
выброса 
(дымовая 

труба) 
(технологическ
ая контрольная 

точка №24) 

Азота диоксид 
Азота оксид 
Углерод оксид 
Взвешенные вещества 
Бенз(а)пирен 
Метан* 

Вибрация 
общая 

на рабочем 
месте 

оператора 

Уровни 
корректирован- 
ного значения 
виброускорения в 
частотном диапазоне 
(0,8-80) Гц 

ГОСТ 31319-2006 
ГОСТ 31191.1, 2-2004 
ГОСТ 31192.1-2004 

Отходы 
газоочистки 
(золоунос) 

выгрузка узла 
термического 

окисления 

Качественный 
химический анализ 
Биотестирование на 
гидробионтах из двух 
разных 
систематических 
групп 

ФР.1.39.2007.03222 
ПНД Ф Т 16.1:2.3:3.7-04 
ПНД Ф 16.1:2:2.2:2.3:3.64-10 
М-МВИ-80-2008 
ПНД Ф 16.3.24-2000 и др. 

*дополнительно, в целях контроля эффективности термического окисления
компонентов ПНГ для внутренних технологических нужд целесообразным 
является определение содержания метана в дымовых газах (как наиболее 
представительного компонента) на разовых замерах в рамках производственного 
контроля согласно настоящей программе. 
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Все лабораторные исследования производятся в соответствии с 
действующими МВИ независимой лабораторией, аккредитованной в 
установленном порядке.  

Протоколы указанных лабораторных исследований представляются в виде 
результатов производственного контроля промышленных выбросов Комплекса, 
предусмотренных настоящим документом. 





























ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
о результатах проведения производственного экологического контроля 

в период пуско-наладочных работ ЗАО «Безопасные Технологии на Комплексе 
утилизации попутного нефтяного газа (ПНГ) 

на территории Сергинского месторождения ОАО «РИТЭК» 
Пуско-наладочные работы Комплекса проведены под руководством ЗАО 

«Безопасные Технологии» на месте объекте эксплуатации технологического 
оборудования Комплекса и автоматической системы управления. 

Ключевые элементом Комплекса является циклонный дожигатель, изготовленный 
ООО «Сосновоборский машиностроительный завод» на базе оборудования, 
соответствующего ТУ 3614-001-31104561-2015 (узел термического окисления установки 
комплексной обработки газов SC). 

При проведении комплексных испытаний в рамках ПНР испытательная среда 
(попутный нефтяной газ и техническая вода) представлена Заказчиком (ТПП 
«РИТЭКБелоярскнефть») в соответствии с заявленными параметрами по техническому 
заданию. 

Комплексные испытания в автоматическом режиме работы Комплекса проведены 
в четырех контрольных технологических режимах (№0, №8, №15, №24) в период 12-
13.07.2016 г. 

В период указанных испытаний произведен лабораторный контроль в 
соответствии с планом-графиком контроля в рамках ПНР. 

В объеме указанного лабораторного контроля произведены исследования 
промышленных выбросов Комплекса, оформлен соответствующий протокол №0359-
впв/16 от 27.07.2016. Указанные результаты целесообразно использовать в дальнейшем 
в рамках разработки нормативов ПДВ объекта.   

Необходимо отметить, что содержание метана, как наиболее представительного 
компонента в составе окисляемых компонентов ПНГ (до 65% масс.), по результатам 
замеров во всех контрольных режимах работы циклонного дожигателя составило <1 
мг/м3, что свидетельствует о высокой эффективности примененного оборудования по 
ТУ 3614-001-31104561-2015 для термического окисления ПНГ.  

Кроме того, произведен контроль уровня общей вибрации на рабочем месте 
оператора Комплекса как наиболее значимого фактора физических воздействий. В 
соответствии с протоколом №185 от 27.07.2016 с учетом продолжительности 
воздействия вибрации корректированные и эквивалентные значения виброускорений по 
осям Z, X,Y не превышают допустимых значений для всех исследованных режимов 
работы Комплекса. 



Дополнительно произведен отбор проб продуктов газоочистки (уловленный 
золоунос), выгружаемых из циклонного дожигателя, их качественный химический 
анализ в соответствии с аттестованными МВИ, а также определение класса опасности 
методом биотестирования в соответствии с «Критериями отнесения отходов к I - V 
классам опасности по степени негативного воздействия на окружающую среду», утв. 
Приказом МПР РФ от 04.12.2014 №536 (в соответствии с протоколом №489-1 от 
28.07.2016 определен IV класс опасности) Указанные результаты целесообразно 
использовать в дальнейшем в рамках разработки эксплуатационной документации 
объекта. 

Генеральный директор Ладыгин К.В. 
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1 Идентификация химической продукции и сведения о производителе и/или 
поставщике 

1.1 Идентификация химической продукции 
1.1.1 Техническое наименование  Катализатор глубокого окисления углеводородов и 

органических соединений ИК-12-С102 [1]. 
1.1.2 Краткие рекомендации по 
применению 
(в т.ч. ограничения по применению) 

 Катализатор ИК-12-С102 предназначен для очистки от 
промышленных органических газообразных отходов 
[1].  

1.2 Сведения о производителе и/или поставщике 
1.2.1 Полное официальное название 
организации 

 Закрытое акционерное общество «Безопасные 
Технологии» (ЗАО «Безопасные Технологии») 

1.2.2 Адрес 
(почтовый и юридический) 

 Юридический адрес: 197342, г. Санкт-Петербург, 
Красногвардейский пер., д. 15 лит. Д 
Почтовый адрес: 197342, г. Санкт-Петербург, а/я 58 

1.2.3 Телефон, в т.ч. для экстренных 
консультаций и ограничения по 
времени 

 (812) 339-04-58 

1.2.4 Факс  (812) 339-04-59 
1.2.5 Е-mail  office@zaobt.ru 

2 Идентификация опасности (опасностей) 
2.1 Степень опасности химической 
продукции в целом 
(сведения о классификации опасности в 
соответствии с законодательством РФ (ГОСТ 
12.1.007-76) и СГС (ГОСТ 32419-2013, ГОСТ 
32423-2013, ГОСТ 32424-2013, ГОСТ 32425-
2013) 

 По степени воздействия на организм катализатор ИК-
12-С102 относится к 3 классу опасности. Катализатор 
химически устойчив и не образует в присутствии 
других веществ или факторов производственной среды 
токсичных соединений.  [1, 9]. 

2.2 Сведения о предупредительной маркировке по ГОСТ 31340-2013 
2.2.1 Сигнальное слово  Отсутствует  
2.2.2 Символы (знаки) опасности   Не требуется. По критериям не попадает под действие 

ГОСТ 31340 [1, 20]. 
2.2.3 Краткая характеристика 
опасности 
(Н-фразы) 

 Не требуется. По критериям не попадает под действие 
ГОСТ 31340 [1, 20]. 

3 Состав (информация о компонентах) 
3.1 Сведения о продукции в целом 
3.1.1 Химическое наименование 
(по IUPAC) 

 Не имеет [1]. 

3.1.2 Химическая формула  Отсутствует [1]. 
3.1.3 Общая характеристика состава 
(с учетом марочного ассортимента; способ 
получения) 

 Катализатор ИК-12-С102 получают методом пропитки 
гибкого носителя из стекловолокнистой сетки 
раствором соединения платины с последующими 
стадиями сушки и термообработки [1]. 

3.2 Компоненты 

mailto:office@zaobt.ru
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(наименование, номера CAS и ЕС, массовая доля (в сумме должно быть 100%), ПДК р.з. или ОБУВ р.з., классы 
опасности, ссылки на источники данных) 

Таблица 1 [1, 28] 
Компоненты 

(наименование) 
Массовая 
 доля, % 

Гигиенические нормативы  
в воздухе рабочей зоны № CAS № ЕС ПДК р.з., 

 мг/м3 
Класс  

опасности 
Полотно:      

Оксид натрия 0,5 Не 
установлена Нет  1313-59-3 215-208-9 

Оксид алюминия 1,13 -/6 4(Ф) 1344-28-1 215-691-6 
Диоксид кремния 81,7-82,4 -/4 3(Ф) 14808-60-7 238-878-4 
Оксид циркония (IV)  15,9-16,6 -/6 4(Ф) 1314-23-4 215-227-2 
Пропитка:      
Раствор соединения 
платины 0,01 - 0,03 Не 

установлена Нет  7440-06-4 231-116-1 

Примечание: Ф - аэрозоли, преимущественно фиброгенного действия 

4 Меры первой помощи 
4.1 Наблюдаемые симптомы 
4.1.1 При отравлении ингаляционным 
путем (при вдыхании) 

 При отравлении возникает ощущение нехватки воздуха, 
особенно при физической нагрузке, боль в груди 
неопределённого характера, редкий сухой кашель, а 
также усталость, потеря аппетита, выделение мокроты. 

4.1.2 При воздействии на кожу  Преимущественно сенсибилизирующее действие, 
вызывая аллергический дерматит, экзему, крапивницу 
или их сочетания. 

4.1.3 При попадании в глаза  Механическое раздражение, конъюнктивы. 
4.1.4 При отравлении пероральным  
путем (при проглатывании) 

 Случаи не описаны [33, 39]. 

4.2 Меры по оказанию первой помощи пострадавшим 
4.2.1 При отравлении ингаляционным 
путем 

 При появлении аллергических симптомов от 
длительного нахождения вблизи катализатора 
необходимо обратиться к врачу и сократить время 
контакта с продуктом. 

4.2.2 При воздействии на кожу  Промыть большим количеством проточной воды без 
использования мылящих средств. Рекомендуется не 
обтирать вымытые участки кожи для предупреждения 
появления раздражения. 

4.2.3 При попадании в глаза  Немедленно промыть большим количеством проточной 
воды. Обратиться к врачу. 

4.2.4 При отравлении пероральным 
путем 

 Сведения отсутствуют [1]. 

4.2.5 Противопоказания  Сведения отсутствуют [1]. 

5 Меры и средства обеспечения пожаровзрывобезопасности 

http://www.chemnet.com/cas/supplier.cgi?exact=dict&terms=1344-28-1
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5.1 Общая характеристика 
пожаровзрывоопасности 
(по ГОСТ 12.1.044-89) 

 Негорючее вещество. Катализатор ИК-12-С102 пожаро- 
и взрывобезопасен. [1, 34, 35]. 

5.2 Показатели 
пожаровзрывоопасности 
(номенклатура показателей по ГОСТ 12.1.044-
89 и ГОСТ 30852.0-2002) 

 Негорючее вещество. Взрыво- и пожаробезопасно [1]. 

5.3 Продукты горения и/или 
термодеструкции и вызываемая ими 
опасность 

 Продуктов горения или термодеструкции не выделяет 
[1]. 

5.4 Рекомендуемые средства тушения 
пожаров 

 Применять средства пожаротушения, подходящие для 
окружающих материалов [35, 36]. 

5.5 Запрещенные средства тушения 
пожаров 

 Нет  

5.6 Средства индивидуальной защиты 
при тушении пожаров 
(СИЗ пожарных) 

 При пожаре необходимо надевать автономный 
дыхательный аппарат и полный комплект защитной 
одежды. Выбор средств защиты органов дыхания при 
борьбе с огнем: следовать общим противопожарным 
мерам, указанным на рабочем месте. [21, 22, 23, 24, 25].    

5.7 Специфика при тушении  В зону аварии входить в защитной одежде и 
дыхательном аппарате. Убрать из зоны пожара, если это 
не сопряжено с риском. 

6 Меры по предотвращению и ликвидации аварийных и чрезвычайных ситуаций 
 и их последствий 

6.1 Меры по предотвращению вредного воздействия на людей, окружающую среду, здания, 
сооружения и др. при аварийных и чрезвычайных ситуациях 
6.1.1 Необходимые действия общего 
характера при аварийных и 
чрезвычайных ситуациях 

 Изолировать опасную зону, удалить посторонних. 
Соблюдать меры пожарной безопасности. Не курить. 
Устранить источники огня и искр. Пострадавшим 
оказать первую помощь [37]. 

6.1.2 Средства индивидуальной 
защиты в аварийных ситуациях 
(СИЗ аварийных бригад) 

 Аварийные бригады должны быть оснащены защитной 
одеждой, защитными очками и перчатками. 

6.2 Порядок действий при ликвидации аварийных и чрезвычайных ситуаций 
6.2.1 Действия при утечке, разливе, 
россыпи 
(в т.ч. меры по их ликвидации и меры 
предосторожности, обеспечивающие защиту 
окружающей среды) 

 Испорченный катализатор собрать и вывезти для 
переработки или утилизации. Не допускать попадания 
продукта в водоемы. 

6.2.2 Действия при пожаре  Тушить с максимального расстояния. Убрать продукт 
из зоны пожара, если это не представляет опасности и 
охладить [1, 34, 35].  

7 Правила хранения химической продукции и обращения с ней при погрузочно-
разгрузочных работах 

7.1 Меры безопасности при обращении с химической продукцией 
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7.1.1 Системы инженерных мер 
безопасности 

 Помещение для работы с катализатором должно иметь 
приточно-вытяжную вентиляцию, обеспечивающую 
концентрацию вредных веществ в воздухе в пределах, 
не превышающих значения ПДК в соответствии с 
ГОСТ 12.1.005 [1, 8]. 

7.1.2 Меры по защите окружающей 
среды 

 Защита окружающей среды обеспечивается 
сохранностью упаковки с продукцией, герметизацией 
технологического оборудования.  

7.1.3 Рекомендации по безопасному 
перемещению и перевозке 

 Катализатор ИК-12-С102, упакованный согласно 
требованиям технических условий, транспортируют 
любым видом транспорта в соответствии с 
требованиями и правилами перевозок грузов, 
действующими на соответствующем виде транспорта. 
Катализатор ИК-12-С102 по ГОСТ 19433 не 
классифицируется, так как груз при транспортировании 
опасности не представляет [1]. 

7.2 Правила хранения химической продукции 
7.2.1 Условия и сроки безопасного 
хранения 
(в т.ч. гарантийный срок хранения, срок 
годности; несовместимые при хранении 
вещества и материалы) 

 Катализатор ИК-12-С102 необходимо хранить в сухом, 
чистом, отапливаемом помещении, не содержащем 
паров кислот и органических соединений, в 
упакованном виде. При хранении не допускается 
попадания на катализатор ИК-12-С102 капельной влаги. 
Гарантийный срок хранения 12 месяцев со дня 
изготовления. Срок службы катализатора ИК-12-С102 
при соблюдении условий эксплуатации – не менее 4 лет 
[1]. 

7.2.2 Тара и упаковка 
(в т.ч. материалы, из которых они 
изготовлены) 

 Рулоны катализатора ИК-12-С102 упаковывают в 
мешки полиэтиленовые по ГОСТ 17811 и заваривают. 
На каждую единицу тары наклеивают бумажную 
этикетку с нанесенной машинописным способом 
надписью, содержащей все данные маркировки. Такую 
же этикетку вкладывают внутрь тары. Допускается 
упаковка катализатора ИК-12-С102 в другую тару, 
согласованную с потребителем и обеспечивающую его 
сохранность [1, 15]. 

7.3 Меры безопасности и правила 
хранения в быту 

 Катализатор ИК-12-С102 в быту не применяется [1]. 

8 Средства контроля за опасным воздействием и средства индивидуальной защиты 
8.1 Параметры рабочей зоны, 
подлежащие обязательному контролю  
(ПДК р.з или ОБУВ р.з.) 

 Предельно допустимая концентрация 
силикатсодержащей пыли в воздухе рабочей зоны 
производственных помещений - -/4 мг/м3 по ГН 
2.2.5.1313 [1, 28]. 
 

8.2 Меры обеспечения содержания 
вредных веществ в допустимых 
концентрациях 

 Помещение для работы с катализатором ИК-12-С102 
должно иметь приточно-вытяжную вентиляцию, 
обеспечивающую концентрацию вредных веществ в 
воздухе в пределах, не превышающих значения ПДК в 
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соответствии с ГОСТ 12.1.005 Уборка рабочих 
помещений от пыли должна производиться влажным 
или пневматическим способом. Периодичность 
контроля воздуха рабочей зоны производственных 
помещений на содержание силикатсодержащей пыли 
устанавливается согласно ГОСТ 12.1.005 и ГОСТ 
12.1.007 [1]. 

8.3 Средства индивидуальной защиты персонала 
8.3.1 Общие рекомендации  Каждый работник должен пройти обучение в 

соответствии с ГОСТ 12.0.004 Каждый работник 
должен проходить медицинский осмотр в соответствии 
с Основами законодательства РФ об охране труда 
(ст.13) и приказом МЗ и социального развития № 83 от 
16.08.2004 г (Приложение №1. А. Вредные и (или) 
опасные производственные факторы). Соблюдение 
инструкций и правил техники безопасности, 
производственной санитарии и пожарной безопасности. 
Не хранить и не принимать пищу на рабочем месте, не 
пить и не курить во время работы, перед едой 
тщательно мыть руки с мылом, после работы принимать 
теплый душ. [1, 18, 19].  

8.3.2 Защита органов дыхания (типы 
СИЗОД) 

 Для защиты органов дыхания должны применяться 
респираторы ШБ-1 "Лепесток" по ГОСТ 12.4.028 [1, 21]. 

8.3.3 Средства защиты (материал, тип) 
(спецодежда, спецобувь, защита рук, защита 
глаз) 

 Лица, работающие с катализатором ИК-12-С102, 
должны быть обеспечены специальной одеждой в 
соответствии с ГОСТ 27574, ГОСТ 27575, халатами по 
ГОСТ 12.4.131, ГОСТ 12.4.132, обувью по ГОСТ 
12.4.137. Для защиты лица и глаз - защитные очки, для 
кожи рук - резиновые перчатки по ГОСТ 20010 [11, 12, 
13, 17]. 

8.3.4 Средства индивидуальной 
защиты при использовании в быту 

 Катализатор ИК-12-С102 в быту не применяется [1]. 

9 Физико-химические свойства 
9.1 Физическое состояние 
(агрегатное состояние, цвет, запах) 

 Рулон из полотна стекловолокнистой сетки 
однородного серого цвета [1]. 

9.2 Параметры, характеризующие ос-
новные свойства продукции 
(температурные показатели, рН, 
растворимость, коэффициент н-октанол/вода и 
др. параметры, характерные для данного вида 
продукции) 

 Максимальная температура эксплуатации катализатора 
ИК-12-С102 составляет 550 °С. Удельная поверхность 
катализатора – 0,3-150 м2/г [1]. 
Каталитические свойства [1]: 
-степень превращения пропана при объемной доле 0,2% 
при температуре (275±5) °С – не менее 20,0 %; 
-степень превращения пропана при объемной доле 0,2% 
при температуре (325±5) °С – не менее 60,0 %; 

10 Стабильность и реакционная способность 
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10.1 Химическая стабильность 
(для нестабильной продукции указать 
продукты разложения) 

 Стабилен при соблюдении условий хранения и 
использования [1]. 

10.2 Реакционная способность  Катализатор ИК-12-С102 химически устойчив и не 
образует в присутствии других веществ или факторов 
производственной среды токсичных соединений. [1]. 
Реакционная способность катализатора ИК-12-С102 
характеризуется его каталитическими свойствами, 
описанными в п.9.2 настоящего документа. 

10.3 Условия, которых следует 
избегать 
(в т.ч. опасные проявления при контакте с 
несовместимыми веществами и материалами) 

 Воздействие температур свыше 550 °С, открытое пламя, 
длительное воздействие прямых солнечных лучей, при 
хранении избегать контакта с парами кислот и 
органических соединений, не допускать попадания 
капельной влаги [1]. 

11 Информация о токсичности 
11.1 Общая характеристика 
воздействия 
(оценка степени опасности (токсичности) 
воздействия на организм и наиболее 
характерные проявления опасности) 

 Умеренно опасная продукция по степени воздействия 
на организм. Токсичность обусловлена содержанием в 
составе катализатора платины, стекловолокна и 
возможным образованием силикатсодержащей пыли 
стекловолокна при работе с ним. Наиболее 
характерным проявлением опасности при работе с 
катализатором является длительный контакт без 
надлежащей защиты органов дыхания, глаз или кожи. 
[1, 9]. 

11.2 Пути воздействия 
(ингаляционный, пероральный, при попадании 
на кожу и в глаза) 

 Ингаляционный: при вдыхании силикатсодержащей 
пыли возникают пневмокониозы, связанные с 
отложением пыли в легких и реакцией ткани на ее 
присутствие [1]. 
При попадании на кожу: при длительном контакте 
способен вызывать аллергические реакции – жжение, 
зуд, покраснение, высыпания. 
При попадании в глаза: вызывает жжение, покраснение, 
зуд, конъюнктивит. 
Пероральный: случаи не описаны [33, 39]. 

11.3 Поражаемые органы, ткани и  
системы человека 

 Органы дыхания, кожные покровы, слизистые оболочки 
глаз.  

11.4 Сведения об опасных для 
здоровья воздействиях при 
непосредственном контакте с 
продукцией, а также последствия этих 
воздействий 
(раздражающее действие на верхние 
дыхательные пути, глаза, кожу; кожно-
резорбтивное и сенсибилизирующее действия) 

 Опасное воздействие катализатора ИК-12-С102 на 
здоровье при несоблюдении мер защиты 
(использование СИЗ) воздействует на органы дыхания, 
слизистые оболочки, глаз или кожи. 
Платина и её соединения при длительном контакте 
вызывают аллергическое воздействие на кожу (вызывая 
аллергический дерматит, экзему, крапивницу или их 
сочетания). 
Острые отравления сопровождаются рядом 
респираторных синдромов, среди которых основные: 



Катализатор ИК-12-С102 по ТУ 2175-048-03533913-2008 РПБ № 52185836-21-
42241 
Действителен до 
03.06.2021 г. 

стр. 9 
из 13 

 
острый ларингит и трахеобронхит, отек лёгких, острая 
диффузная интерстициальная пневмония, острая 
дыхательная недостаточность. Последствиями 
воздействий, а также результатом длительного контакта 
могут стать: длительно текущие воспалительные 
процессы дыхательных путей (риниты, синуситы, 
трахеобронхиты, бронхоэктатическая болезнь), 
эмфизема, облитерация верхних дыхательных путей, 
гиперреактивные состояния дыхательных путей, в том 
числе бронхиальная астма, хронические аллергические 
альвеолиты, интерстициальный фиброз, пневмокониоз, 
новообразования и др. 

11.5 Сведения об опасных отдаленных 
последствиях воздействия продукции 
на организм  
(влияние на функцию воспроизводства, 
канцерогенность, мутагенность,  
кумулятивность и другие хронические 
воздействия) 

 Продукция обладает умеренными кумулятивными 
свойствами. 
В доступных источниках информации отсутствуют 
данные о негативном влиянии на репродуктивную 
функцию, тератогенном, мутагенном и канцерогенном 
действии продукта. 

11.6 Показатели острой токсичности 
(DL50 (ЛД50), путь поступления (в/ж, н/к), вид 
животного; CL50 (ЛК50), время экспозиции (ч), 
вид животного)  

 Сведения отсутствуют. 

12 Информация о воздействии на окружающую среду 
12.1 Общая характеристика 
воздействия на объекты окружающей 
среды 
(атмосферный воздух, водоемы, почвы, 
включая наблюдаемые признаки воздействия) 

 Продукт стабилен и не трансформируется в 
окружающей среде. Может загрязнять водоемы, 
оказывать токсическое действие на обитателей 
водоемов и почвы при нарушении правил обращения и 
хранения [1]. 
 

12.2 Пути воздействия на 
окружающую среду 

 При нарушении правил обращения, транспортирования, 
хранения, авариях и чрезвычайных ситуациях, при 
неорганизованном размещении, захоронении и 
сжигании отходов. 

12.3 Наиболее важные характеристики воздействия на окружающую среду 
12.3.1 Гигиенические нормативы 
(допустимые концентрации в атмосферном воздухе, воде, в т.ч. рыбохозяйственных водоемов, почвах) 

Таблица 2 [26, 27, 29, 31]   
Компоненты ПДК атм.в. или 

ОБУВ атм.в., 
мг/м3 (ЛПВ1, 

класс опасности) 

ПДК вода2 или ОДУ вода, мг/л, 
(ЛПВ, класс опасности) 

ПДК рыб.хоз.3 или 
ОБУВ рыб.хоз., мг/л 

(ЛПВ, класс опасности) 

ПДК почвы или 
ОДК почвы, мг/кг 

(ЛПВ) 

                                                 
1 ЛПВ – лимитирующий показатель вредности (токс. – токсикологический; с.-т. (сан.-токс.) – санитарно-

токсикологический; орг. – органолептический с расшифровкой характера изменения органолептических свойств 

воды (зап. – изменяет запах воды, мутн. – увеличивает мутность воды, окр. – придает воде окраску, пена – вызывает 

образование пены, пл. – образует пленку на поверхности воды, привк. – придает воде привкус, оп. – вызывает 

опалесценцию); рефл. – рефлекторный; рез. – резорбтивный; рефл.-рез. – рефлекторно-резорбтивный; рыбхоз. – 

рыбохозяйственный (изменение товарных качеств промысловых водных организмов); общ. – общесанитарный). 
2 Вода водных объектов хозяйственно-питьевого и культурно-бытового водопользования 
3 Вода водных объектов, имеющих рыбохозяйственное значение (в том числе и морских) 
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Диоксид кремния Не установлено 
ПДК - 10,0 мг/л  

ЛПВ - с.-т. 
Класс опасности - 2 

Не установлено Не установлено 

Раствор 
соединения 

платины 
Не установлено Не установлено Не установлено Не установлено 

Оксид натрия Не установлено 
ПДК - 200,0 мг/л  

ЛПВ - с.-т. 
Класс опасности - 2 

ПДК - 120,0 мг/дм3 

ЛПВ - с.-т. 
Класс опасности – 

4эколог. 
ПДК - 7100* мг/дм3 при 

13-18% 
ЛПВ - токс. 

Класс опасности – 4 
эколог. 

Не установлено 

Оксид алюминия Не установлено 
ПДК -0,2 (0,5**) мг/л  

ЛПВ – орг.мутн. 
Класс опасности - 3 

ПДК - 0,04 мг/ дм3  
ЛПВ – токс. 

Класс опасности - 4 
Не установлено 

Оксид циркония 
(IV) 

ПДК- 0,02 мг/л 
ЛПВ-рез. 

Класс опасности- 
3 

Не установлено 
ПДК - 0,07 мг/ дм3 

ЛПВ – сан. 
Класс опасности - нет 

Не установлено 

Примечание: * ПДК установлены для морей или их отдельных частей 
                       ** Величина, указанная в скобках, может быть установлена Главным государственным санитарным 
                       врачом по соответствующей территории для конкретной системы водоснабжения 
 
12.3.2 Показатели экотоксичности 
(СL, ЕС, NOEC и др. для рыб (96 ч.), дафний 
(48 ч.), водорослей (72 или 96 ч.) и др.) 

 Отсутствуют 

12.3.3 Миграция и трансформация в 
окружающей среде за счет 
биоразложения и других процессов 
(окисление, гидролиз и т.п.) 

 Продукция не трансформируется в окружающей среде. 
Не проникает в воздух и не взаимодействует с ним, не 
распространяется в воде. [1]. 

13 Рекомендации по удалению отходов (остатков) 
13.1 Меры безопасности при 
обращении с отходами, 
образующимися при применении, 
хранении, транспортировании 

 Обращение с отходами, образующимися после 
окончания эксплуатации катализатора ИК-12-С102, 
осуществляется в соответствии с требованиями 
Федерального закона «Об отходах производства и 
потребления» от 24.06.1998 №89-ФЗ [4]. 

13.2 Сведения о местах и способах 
обезвреживания, утилизации или 
ликвидации отходов продукции, 
включая тару (упаковку) 

 Захоронение на специальных полигонах для 
обезвреживания и захоронения промышленных отходов 
[30]. 

13.3 Рекомендации по удалению 
отходов, образующихся при 
применении продукции в быту 

 Катализатор ИК-12-С102 в быту не применяется [1]. 

14 Информация при перевозках (транспортировании) 
14.1 Номер ООН (UN) 
(в соответствии с Рекомендациями ООН по 
перевозке опасных грузов) 

 Отсутствует [32]. 
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14.2 Надлежащее отгрузочное и 
транспортное наименования 

 Катализатор глубокого окисления углеводородов и 
органических соединений ИК-12-С102 по ТУ 2175-048-
03533913-2008 [1]. 

14.3 Применяемые виды транспорта  Транспортируют любым видом транспорта [1]. 
14.4 Классификация опасности груза 
по ГОСТ 19433-88 

 Катализатор ИК-12-С102 по ГОСТ 19433 не 
классифицируется, так как груз при транспортировании 
опасности не представляет [1, 16]. 

14.5 Классификация опасности груза 
по Рекомендациям ООН по перевозке 
опасных грузов 

 Не классифицируется [32]. 

14.6 Транспортная маркировка 
(манипуляционные знаки по ГОСТ 14192-96) 

 Транспортная маркировка должна быть выполнена по 
ГОСТ 14192 с указанием основных, информационных 
надписей и с нанесением манипуляционного знака 
«Беречь от влаги» [1, 14]. 

14.7 Аварийные карточки 
(при железнодорожных, морских и др. 
перевозках) 

 Не применяются [38]. 

15 Информация о национальном и международном законодательствах 
15.1 Национальное законодательство 
15.1.1 Законы РФ  Федеральный закон от 27 декабря 2002 года N 184-ФЗ 

«О техническом регулировании» (с изменениями на 28 
ноября 2015 года) 
Федеральный закон от 30 марта 1999 года N 52-ФЗ «О 
санитарно-эпидемиологическом благополучии 
населения» (с изменениями на 28 ноября 2015 года) 
Федеральный закон от 10.01.2002 N 7-ФЗ «Об охране 
окружающей среды» (с изменениями на 29 декабря 2015 
года) 
Федеральный закон от 24 июня 1998 года N 89-ФЗ «Об 
отходах производства и потребления» (с изменениями 
на 29 декабря 2015 года) [2, 3, 4, 5]. 
 

15.1.2 Сведения о документации, 
регламентирующей требования по 
защите человека и окружающей среды  

 Сведения отсутствуют. 

15.2 Международные конвенции и 
соглашения 
(регулируется ли продукция Монреальским 
протоколом, Стокгольмской конвенцией и др.) 

 Не попадает под действие Монреальского протокола, 
Стокгольмской конвекции [6, 7].  

16 Дополнительная информация 
16.1 Сведения о пересмотре 
(переиздании) ПБ 
 

 Паспорт безопасности разрабатывается впервые в 
соответствии с требованиями ГОСТ 30333-2007. 
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16.2 Перечень источников данных, использованных при составлении Паспорта 
безопасности4 
 
1   «Катализатор глубокого окисления углеводородов и органических соединений (ИК-12-

С102)» Технические условия ТУ 2175-048-03533913-2008, Изменение № 1 «Катализатор 
глубокого окисления углеводородов и органических соединений (ИК-12-С102)» 
Технические условия ТУ 2175-048-03533913-2008, Изменение № 2 «Катализатор 
глубокого окисления углеводородов и органических соединений (ИК-12-С102)» 
Технические условия ТУ 2175-048-03533913-2008 

2  Федеральный закон от 10.01.2002 № 7-ФЗ «Об охране окружающей среды» (с изменениями 
на 29 декабря 2015 года) 

3  Федеральный закон от 30 марта 1999 года № 52-ФЗ «О санитарно-эпидемиологическом 
благополучии населения» (с изменениями на 28 ноября 2015 года) 

4  Федеральный закон от 24 июня 1998 года № 89-ФЗ «Об отходах производства и 
потребления» (с изменениями на 29 декабря 2015 года) 

5  Федеральный закон от 27 декабря 2002 года № 184-ФЗ «О техническом регулировании» (с 
изменениями на 28 ноября 2015 года) 

6  Монреальский протокол по веществам, разрушающим озоновый слой (Принят 
Правительством СССР в ноябре 1988 года) 

7  Стокгольмская конвекция о стойких органических загрязнителях (Ратифицирована 
Федеральным законом от 27.06.2011 № 164-ФЗ) 

8  ГОСТ 12.1.005-88 «Система стандартов безопасности труда. Общие санитарно-
гигиенические требования к воздуху рабочей зоны» 

9  ГОСТ 12.1.007-76 «Система стандартов безопасности труда. Вредные вещества. 
Классификация и общие требования безопасности 

10  ГОСТ 12.4.028-76 Система стандартов безопасности труда. Респираторы ШБ-1 
"Лепесток". Технические условия» 

11  ГОСТ 12.4.131-83 «Халаты женские. Технические условия» 
12  ГОСТ 12.4.132-83 «Халаты мужские. Технические условия» 
13  ГОСТ 12.4.137-2001 «Обувь специальная с верхом из кожи для защиты от нефти, 

нефтепродуктов, кислот, щелочей, нетоксичной и взрывоопасной пыли. Технические 
условия» 

14  ГОСТ 14192-96 «Маркировка грузов» 
15  ГОСТ 17811-78 «Мешки полиэтиленовые для химической продукции. Технические 

условия» 
16  ГОСТ 19433-88 «Грузы опасные. Классификация и маркировка» 
17  ГОСТ 20010-93 «Перчатки резиновые технические. Технические условия» 
18  ГОСТ 27574-87 «Костюмы женские для защиты от общих производственных загрязнений 

и механических воздействий. Технические условия» 
19  ГОСТ 27575-87 «Костюмы мужские для защиты от общих производственных загрязнений 

и механических воздействий. Технические условия» 
20  ГОСТ 31340-2013 «Предупредительная маркировка химической продукции. Общие 

требования» 
21  ГОСТ Р 53255-2009 «Техника пожарная. Аппараты дыхательные со сжатым воздухом с 

открытым циклом дыхания. Общие технические требования. Методы испытаний»  
22  ГОСТ Р 53264-2009 «Техника пожарная. Специальная защитная одежда пожарного. Общие 

технические требования. Методы испытаний» 
                                                 
4 4Порядковые номера источников данных приведены в каждом пункте ПБ в виде ссылок 

http://docs.cntd.ru/document/902285927
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23  ГОСТ Р 53265-2009 «Техника пожарная. Средства индивидуальной защиты ног 

пожарного. Общие технические требования. Методы испытаний» 
24  ГОСТ Р 53268-2009 «Техника пожарная. Пояса пожарные спасательные. Общие 

технические требования. Методы испытаний» 
25  ГОСТ Р 53269-2009 «Техника пожарная. Каски пожарные. Общие технические требования. 

Методы испытаний» 
26  ГН 2.1.6.1338-03 «Предельно допустимые концентрации (ПДК) загрязняющих веществ в 

атмосферном воздухе населенных мест» 
27  ГН 2.1.7.2041-06 «Предельно допустимые концентрации (ПДК) химических веществ в 

почве» 
28  ГН 2.2.5.1313-03 «Предельно допустимые концентрации (ПДК) вредных веществ в воздухе 

рабочей зоны» 
29  ГН 2.1.5.1315-03 «Предельно допустимые концентрации (ПДК) химических веществ в 

воде водных объектов хозяйственно-питьевого и культурно-бытового водопользования» 
30  СанПиН 2.1.7.1322-03 «Гигиенические требования к размещению и обезвреживанию 

отходов производства и потребления»  
31  Приказ Росрыболовства от 18 января 2010 года № 20 «Об утверждении нормативов 

качества воды водных объектов рыбохозяйственного значения, в том числе нормативов 
предельно допустимых концентраций вредных веществ в водах водных объектов 
рыбохозяйственного значения» 

32  Рекомендации по перевозке опасных грузов (Типовые правила) 
33  Васильева Е.В. Платина, ее сплавы и композиционные материалы / Е.В. Васильева, Р.М. 

Волкова, М.И. Захарова,и др. – М: металлургия, 1980 – 296 с. 
34  Леонов В.В. Материаловедение и технология композиционных материалов / В.В. Леонов, 

О.А. Артемьева, Е.Д. Кравцова – Красноярск: из-во Института цвет.мет. и золота, 2007 – 
241 с. 

35  Баратов А.Н. Пожаровзрывоопасность веществ и материалов, и средства их тушения: 
Справочное издание: в 2-х книгах / А. Н. Баратов, А. Я. Корольченко, Г. Н. Кравчук и др. 
- М.: Химия, 1990. - Книга 1 - 496 с. 

36  Баратов А.Н. Пожаровзрывоопасность веществ и материалов, и средства их тушения: 
Справочное издание: в 2-х книгах / А. Н. Баратов, А. Я. Корольченко, Г. Н. Кравчук и др. 
- М.: Химия, 1990. - Книга 2 - 384 с. 

37  Справочник спасателя: Книга 6: Спасательные работы по ликвидации последствий 
химического заражения – М: ВНИИ ГОЧС, 2006. – 112 с. 

38  Аварийные карточки на опасные грузы, перевозимые по железным дорогам СНГ, 
Латвийской Республики, Литовской Республики, Эстонской Республики 

39  Измеров Н.Ф. Гигиена труда / Н.Ф. Измеров — М: Гэотар-медиа, 2010 - 592 с. 
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ПРОТОКОЛ № 8588М-LAB 08/16 от 29.08.2016 
 сертификационных испытаний 

Вид изделия:  Установка комплексной обработки газов, SC-100000.Т 
Тип/модель: — 
Код ТН ВЭД: 8421 39 800 7 

Изготовитель: Общество с ограниченной ответственностью «Сосновобор-
ский машиностроительный завод» 

Адрес:  188544, Ленинградская обл. г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1 

Заявитель: Общество с ограниченной ответственностью «Сосновобор-
ский машиностроительный завод» 

Адрес: 188544, Ленинградская обл. г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1 
Дата отбора образца: 15.08.2016 г. 
Рег.№ изделия / Зав. № 8588СК-16 / 105 
Дата окончания  испытаний: 29.08.2016 г. 

Проверка соответствия требованиям: 
ГОСТ 12.1.003-83 Раздел 2-4 ССБТ. Шум. Общие требования безопасности 

ГОСТ 12.1.012-2004 Раздел 4 и 5 Система стандартов безопасности труда Вибрационная без-
опасность Общие требования 

ГОСТ 12.2.003-91Раздел 2 Система стандартов безопасности труда Оборудование произ-
водственное Общие требования безопасности 

ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007  Безопасность машин. Электрооборудование машин и меха-
низмов. Часть 1. Общие требования 

ГОСТ Р 52630-2012 (р.4,5,6,8, 10.1) Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические 
условия 
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ОБОЗНАЧЕНИЯ РЕЗУЛЬТАТА ИСПЫТАНИЙ 

Требования (испытания) не применяются к испытываемому образцу: НП 
Требования (испытания) применяются к испытываемому образцу С Образец соответствует требованиям (выдержал испытания): 
Образец не соответствует требованиям (не выдержал испытания): НС 

 
ОСНОВНЫЕ ПРИМЕЧАНИЯ 

«См. табл. #» — указывает на номер таблицы протокола; 
«См. #» - указывает на номер раздела стандарта; 
«См. прил. фото» — указывает на фотографии, прилагаемые к протоколу; 
В данном протоколе для отделения десятичных разрядов используется запятая; 
 

УСЛОВИЯ ПРОВЕДЕНИЯ ИСПЫТАНИЙ 
Температура окружающей среды (°С) 21,0 
Атмосферное давление (кПа) 98 
Относительная влажность (%) 60 

Место проведения испытаний: 188544, Ленинградская обл. г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1 
 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ИЗДЕЛИЯ 
Номинальная производительность по объему обрабатыва-
емой в узле окисления газовоздушной смеси, приведенной 
к нормальным условиям, нм3/ч 

100 000 

Фактическая производительность Установки по объему 
входящего потока газов при фактической калорийности, 
нм3/час 

4730 (при 40,2 МДж/нм3) 

Давление обрабатываемой газовой среды на входе в 
ГРПШ, МПа 0,6 

Давление обрабатываемой газовой среды на выходе из 
ГРПШ, кПа 20 

Объем подачи дополнительного воздуха на окисление, 
нм3/час 24000 

Расход 10%-ного раствора соды, м3/час  3,2 
Общий расход технической воды, м3/час 50,5 
Рабочая температура в узле окисления, °С  1000 
Температура отходящих дымовых газов (на выходе из ды-
мовой трубы), °С 160... 180 

Род тока, частота и напряжение переменного тока Трехфазный, 50Гц, 380 В 
Общая потребляемая мощность, кВт 500 
Занимаемая площадь, м2, не менее 1845 
Климатическое исполнение по ГОСТ 15150-69 УХЛ 1 
Объем дымовых газов на выходе (из 2 дымовых труб), 
м3/час 285589 

Содержание загрязняющих веществ в дымовых газах на 
выходе, не более, мг/м3: 
- окислы азота 
- оксид углерода 
- оксид серы 
- взвешенные вещества 

 
 

70 
50 
10 
10 
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Таблица 1 

Продолжение таблицы 1 
ГОСТ 12.2.003-91 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключе-
ние 

2 ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ — 
2.1. Требования к конструкции и ее отдельным частям  — 
2.1.1. Материалы конструкции производственного обо-

рудования не должны оказывать опасное и вред-
ное воздействие на организм человека на всех 
заданных режимах работы и предусмотренных 
условиях эксплуатации, а также создавать пожа-
ровзрывоопасные ситуации.. 

Материалы конструкции произ-
водственного оборудования не 
оказывают опасное и вредное 

воздействие на организм челове-
ка 

С 

2.1.2. Конструкция производственного оборудования 
должна исключать на всех предусмотренных ре-
жимах работы нагрузки на детали и сборочные 
единицы, способные вызвать разрушения, пред-
ставляющие опасность для работающих. 

Конструкция производственного 
оборудования исключет на всех 

предусмотренных режимах рабо-
ты нагрузки на детали и сбороч-

ные единицы, 

С 

2.1.3. Конструкция производственного оборудования и 
его отдельных частей должна исключать возмож-
ность их падения, опрокидывания и самопроиз-
вольного смещения при всех предусмотренных 
условиях эксплуатации и монтажа 

Конструкция производственного 
оборудования и его отдельных 

частей исключет возможность их 
падения, опрокидывания и само-

произвольного смещения 

С 

2.1.4. Конструкция производственного оборудования 
должна исключать падение или выбрасывание 
предметов (например инструмента, заготовок, 
обработанных деталей, стружки), представляю-
щих опасность для работающих, а также выбро-
сов смазывающих, охлаждающих и других рабо-
чих жидкостей. 

Конструкция производственного 
оборудования исключет падение 

или выбрасывание предметов 
С 

2.1.5 Движущиеся части производственного оборудо-
вания, являющиеся возможным источником 
травмоопасности, должны быть ограждены или 
расположены так, чтобы исключалась возмож-
ность прикасания к ним работающего или исполь-
зованы другие средства (например двуручное 
управление), предотвращающие травмирование 

Движущиеся части производ-
ственного оборудования, являю-
щиеся возможным источником 
травмоопасности, ограждены и 
расположены так, чтобы исклю-

чалась возможность прикасания к 
ним 

С 

2.1.6. Конструкция зажимных, захватывающих, подъем-
ных и загрузочных устройств или их приводов 
должна исключать возможность возникновения 
опасности при полном или частичном самопроиз-
вольном прекращении подачи энергии, а также 
исключать самопроизвольное изменение состоя-
ния этих устройств при восстановлении подачи 
энергии. 

 С 

2.1.7 Элементы конструкции производственного обо-
рудования не должны иметь острых углов, кро-
мок, заусенцев и поверхностей с неровностями, 
представляющих опасность травмирования рабо-
тающих, если их наличие не определяется функ-
циональным назначением этих элементов. 

Элементы конструкции производ-
ственного оборудования не име-

ют острых углов 
С 

2.1.8. Части производственного оборудования (в том 
числе трубопроводы гидро-, паро-, пневмосистем, 
предохранительные клапаны, кабели и др.), ме-
ханическое повреждение которых может вызвать 
возникновение опасности, должны быть защище-
ны ограждениями или расположены так, чтобы 
предотвратить их случайное повреждение рабо-
тающими или средствами технического обслужи-
вания. 

Части производственного обору-
дования защищены ограждения-

ми и расположены так, чтобы 
предотвратить их случайное по-

вреждение 

С 
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2.1.9. Конструкция производственного оборудования 
должна исключать самопроизвольное ослабление 
или разъединение креплений сборочных единиц 
и деталей, а также исключать перемещение по-
движных частей за пределы, предусмотренные 
конструкцией, если это может повлечь за собой 
создание опасной ситуации 

Конструкция производственного 
оборудования исключает само-
произвольное ослабление или 

разъединение креплений сбороч-
ных единиц 

С 

2.1.10. Производственное оборудование должно быть 
пожаровзрывобезопасным в предусмотренных 
условиях эксплуатации. 

 С 

2.1.11 Конструкция производственного оборудования, 
приводимого в действие электрической энергией, 
должна включать устройства (средства) для 
обеспечения электробезопасности. 

Устройства (средства) для обес-
печения электробезопасности-

предусмотрены 
С 

2.1.11.1
. 

. Производственное оборудование должно быть 
выполнено так, чтобы исключить накопление за-
рядов статического электричества в количестве, 
представляющем опасность для работающего, и 
исключить возможность пожара и взрыва. 

 С 

2.1.13 Производственное оборудование, являющееся 
источником шума, ультразвука и вибрации, долж-
но быть выполнено так, чтобы шум, ультразвук и 
вибрация в предусмотренных условиях и режи-
мах эксплуатации не превышали установленные 
стандартами допустимые уровни. 

 С 

2.1.14 Производственное оборудование, работа которо-
го сопровождается выделением вредных веществ 
(в том числе пожаровзрывоопасных), и (или) 
вредных микроорганизмов, должно включать 
встроенные устройства для их удаления или 
обеспечивать возможность присоединения к про-
изводственному оборудованию удаляющих 
устройств, не входящих в конструкцию. 

 С 

2.1.15. Производственное оборудование должно быть 
выполнено так, чтобы воздействие на работаю-
щих вредных излучений было исключено или 
ограничено безопасными уровнями. При исполь-
зовании лазерных устройств необходимо: 

 — 

исключить непреднамеренное излучение;  НП 
экранировать лазерные устройства так, чтобы 
была исключена опасность для здоровья работа-
ющих. 

 НП 

2.1.16 Конструкция производственного оборудования и 
(или) его размещение должны исключать контакт 
его горючих частей с пожаровзрывоопасными 
веществами, если такой контакт может явиться 
причиной пожара или взрыва, а также исключать 
возможность соприкасания работающего с горя-
чими или переохлажденными частями или 
нахождение в непосредственной близости от та-
ких частей, если это может повлечь за собой 
травмирование, перегрев или переохлаждение 
работающего 

 НП 

2.1.17 Конструкция производственного оборудования 
должна исключать опасность, вызываемую раз-
брызгиванием горячих обрабатываемых и (или) 
используемых при эксплуатации материалов и 
веществ. 

 С 
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2.1.18 Производственное оборудование должно быть 
оснащено местным освещением, если его отсут-
ствие может явиться причиной перенапряжения 
органа зрения или повлечь за собой другие виды 
опасности. 

 НП 

2.1.19 Конструкция производственного оборудования 
должна исключать ошибки при монтаже, которые 
могут явиться источником опасности. 

 С 

2.1.19.1 Трубопроводы, шланги, провода, кабели и другие 
соединяющие детали и сборочные единицы 
должны иметь маркировку в соответствии с мон-
тажными схемами. 

 С 

2.2. Требования к рабочим местам  — 
2.2.1 Конструкция рабочего места, его размеры и вза-

имное расположение элементов (органов управ-
ления, средств отображения информации, вспо-
могательного оборудования и др.) должны обес-
печивать безопасность при использовании произ-
водственного оборудования по назначению, тех-
ническом обслуживании, ремонте и уборке, а так-
же соответствовать эргономическим требовани-
ям. 

Обеспечена безопасность при 
использовании производственно-
го оборудования по назначению, 

С 

2.2.2 Размеры рабочего места и размещение его эле-
ментов должны обеспечивать выполнение рабо-
чих операций в удобных рабочих позах и не за-
труднять движений работающего. 

Обеспечено выполнение рабочих 
операций С 

2.2.3. При проектировании рабочего места следует 
предусматривать возможность выполнения рабо-
чих операций в положении сидя или при чередо-
вании положений сидя и стоя, если выполнение 
операций не требует постоянного передвижения 
работающего. 

 С 

2.3. Требования к системе управления  — 
2.3.1. Система управления должна обеспечивать 

надежное и безопасное ее функционирование на 
всех предусмотренных режимах работы произ-
водственного оборудования и при всех внешних 
воздействиях, предусмотренных условиями экс-
плуатации. 

Система управления обеспечивет 
надежное и безопасное ее функ-

ционирование 
С 

2.3.2 Система управления производственным обору-
дованием должна включать средства экстренного 
торможения и аварийного останова (выключе-
ния), если их использование может уменьшить 
или предотвратить опасность. 

 С 

2.3.3 В зависимости от сложности управления и кон-
троля за режимом работы производственного 
оборудования система управления должна вклю-
чать средства автоматической нормализации ре-
жима работы или средства автоматического 
останова, если нарушение режима работы может 
явиться причиной создания опасной ситуации. 

 С 

Система управления должна включать средства 
сигнализации и другие средства информации, 
предупреждающие о нарушениях функциониро-
вания производственного оборудования, приво-
дящих к возникновению опасных ситуаций. 

 С 
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Конструкция и расположение средств, предупре-
ждающих о возникновении опасных ситуаций, 
должны обеспечивать безошибочное, достовер-
ное и быстрое восприятие информации. 

 С 

2.3.4 Система управления технологическим комплек-
сом должна исключать возникновение опасности 
в результате совместного функционирования 
всех единиц производственного оборудования, 
входящих в технологический комплекс, а также в 
случае выхода из строя какой-либо его единицы. 

 С 

2.3.5. Система управления отдельной единицей произ-
водственного оборудования, входящей в техноло-
гический комплекс, должна иметь устройства, с 
помощью которых можно было бы в необходимых 
случаях (например до окончания работ по техни-
ческому обслуживанию) заблокировать пуск в ход 
технологического комплекса, а также осуществить 
его останов. 

 С 

2.3.6 Центральный пульт управления технологическим 
комплексом должен быть оборудован сигнализа-
цией, мнемосхемой или другими средствами 
отображения информации о нарушениях нор-
мального функционирования всех единиц произ-
водственного оборудования, составляющих тех-
нологический комплекс, средствами аварийного 
останова (выключения) всего технологического 
комплекса, а также отдельных его единиц, если 
аварийный останов отдельных единиц не приве-
дет к усугублению аварийной ситуации. 

 С 

2.3.7. Центральный пульт управления должен быть 
расположен или оборудован так, чтобы оператор 
имел возможность контролировать отсутствие 
людей в опасных зонах технологического ком-
плекса либо система управления должна быть 
выполнена так, чтобы нахождение людей в опас-
ной зоне исключало функционирование техноло-
гического комплекса, и каждому пуску предше-
ствовал предупреждающий сигнал, продолжи-
тельность действия которого позволяла бы лицу, 
находящемуся в опасной зоне, покинуть ее или 
предотвратить функционирование технологиче-
ского комплекса. 

 С 

2.3.8. Командные устройства системы управления (да-
лее — органы управления) должны быть:  — 

1) легко доступны и свободно различимы, в необ-
ходимых случаях обозначены надписями, симво-
лами или другими способами 

 С 

2) сконструированы и размещены так, чтобы ис-
ключалось непроизвольное их перемещение и 
обеспечивалось надежное, уверенное и одно-
значное манипулирование, в том числе при ис-
пользовании работающим средств индивидуаль-
ной защиты; 

 С 

3) размещены с учетом требуемых усилий для 
перемещения, последовательности и частоты 
использования, а также значимости функций; 

 С 
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4) выполнены так, чтобы их форма, размеры и 
поверхности контакта с работающим соответ-
ствовали способу захвата (пальцами, кистью) или 
нажатия (пальцем, ладонью, стопой ноги); 

 С 

5) расположены вне опасной зоны, за исключени-
ем органов управления, функциональное назна-
чение которых (например органов управления 
движением робота в процессе его наладки) тре-
бует нахождения работающего в опасной зоне; 
при этом должны быть приняты дополнительные 
меры по обеспечению безопасности (например 
снижение скорости движущихся частей робота). 

 С 

2.3.9. Пуск производственного оборудования в работу, 
а также повторный пуск после останова незави-
симо от его причины должен быть возможен 
только путем манипулирования органом управле-
ния пуском. 

 С 

Данное требование не относится к повторному 
пуску производственного оборудования, работа-
ющего в автоматическом режиме, если повтор-
ный пуск после останова предусмотрен этим ре-
жимом. 

 НП 

Если система управления имеет несколько орга-
нов управления, осуществляющих пуск производ-
ственного оборудования или его отдельных ча-
стей и нарушение последовательности их ис-
пользования может привести к созданию опасных 
ситуаций, то система управления должна вклю-
чать устройства, исключающие создание таких 
ситуаций. 

 НП 

2.3.10 Орган управления аварийным остановом после 
включения должен оставаться в положении, со-
ответствующем останову, до тех пор, пока он не 
будет возвращен работающим в исходное поло-
жение; его возвращение в исходное положение 
не должно приводить к пуску производственного 
оборудования. 

Орган управления аварийным 
остановом после включения 
остается в положении, со-
ответствующем останову 

С 

Орган управления аварийным остановом должен 
быть красного цвета, отличаться формой и раз-
мерами от других органов управления. 

Орган управления аварийным 
остановом красного цвета и от-

личаться формой и размерами от 
других органов управления. 

С 

2.3.11 При наличии в системе управления переключате-
ля режимов функционирования производственно-
го оборудования каждое положение переключа-
теля должно соответствовать только одному ре-
жиму (например режиму регулирования, контроля 
и т. п.) и надежно фиксироваться в каждом из по-
ложений, если отсутствие фиксации может при-
вести к созданию опасной ситуации. 

 С 

Если на некоторых режимах функционирования 
требуется повышенная защита работающих, то 
переключатель в таких положениях должен: 

 — 

блокировать возможность автоматического 
управления;  С 

движение элементов конструкции осуществлять 
только при постоянном приложении усилия рабо-
тающего к органу управления движением; 

 С 
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прекращать работу сопряженного оборудования, 
если его работа может вызвать дополнительную 
опасность; 

 С 

исключать функционирование частей производ-
ственного оборудования, не участвующих в осу-
ществлении выбранного режима; 

 С 

снижать скорости движущихся частей производ-
ственного оборудования, участвующих в осу-
ществлении выбранного режима. 

 С 

2.3.12 Полное или частичное прекращение энергоснаб-
жения и последующее его восстановление, а так-
же повреждение цепи управления энергоснабже-
нием не должны приводить к возникновению 
опасных ситуаций, в том числе: 

 С 

самопроизвольному пуску при восстановлении  С 
невыполнению уже выданной команды на оста-
нов  С 

падению и выбрасыванию подвижных частей 
производственного оборудования и закрепленных 
на нем предметов (например заготовок, инстру-
мента и т. д.); 

 С 

снижению эффективности защитных устройств.  С 
2.4 Требования к средствам защиты, входящим в 

конструкцию, и сигнальным устройствам  — 

2.4.1 Конструкция средств защиты должна обеспечи-
вать возможность контроля выполнения ими сво-
его назначения до начала и (или) в процессе 
функционирования производственного оборудо-
вания. 

Средства защиты обеспечивают 
возможность контроля выполне-

ния ими своего назначения 
С 

2.4.2 Средства защиты должны выполнять свое назна-
чение непрерывно в процессе функционирования 
производственного оборудования или при воз-
никновении опасной ситуации. 

Непрерывно С 

2.4.3 Действие средств защиты не должно прекра-
щаться раньше, чем закончится действие соот-
ветствующего опасного или вредного производ-
ственного фактора. 

Соответствует С 

2.4.4 Отказ одного из средств защиты или его элемен-
та не должен приводить к прекращению нормаль-
ного функционирования других средств защиты. 

 С 

2.4.5 Производственное оборудование, в состав кото-
рого входят средства защиты, требующие их 
включения до начала функционирования произ-
водственного оборудования и (или) выключения 
после окончания его функционирования, должно 
иметь устройства, обеспечивающие такую после-
довательность. 

 С 

2.4.6. Конструкция и расположение средств защиты не 
должны ограничивать технологические возмож-
ности производственного оборудования и должны 
обеспечивать удобство эксплуатации и техниче-
ского обслуживания. 

Не должны ограничивают техно-
логические возможности произ-

водственного оборудования 
С 

Если конструкция средств защиты не может 
обеспечить все технологические возможности 
производственного оборудования, то приоритет-
ным является требование обеспечения защиты 
работающего. 

 С 
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2.4.7 Форма, размеры, прочность и жесткость защитно-
го ограждения, его расположение относительно 
ограждаемых частей производственного обору-
дования должны исключать воздействие на рабо-
тающего ограждаемых частей и возможных вы-
бросов (например инструмента, обрабатываемых 
деталей). 

Прочность и жесткость защитного 
ограждения исключает воздей-

ствие на работающего 
С 

2.4.8 Конструкция защитного ограждения должна:  — 
1) исключать возможность самопроизвольного 
перемещения из положения, обеспечивающего 
защиту работающего; 

Соответствует С 

2) допускать возможность его перемещения из 
положения, обеспечивающего защиту работаю-
щего только с помощью инструмента, или блоки-
ровать функционирование производственного 
оборудования, если защитное ограждение нахо-
дится в положении, не обеспечивающем выпол-
нение своих защитных функций; 

Соответствует С 

3) обеспечивать возможность выполнения рабо-
тающим предусмотренных действий, включая 
наблюдение за работой ограждаемых частей 
производственного оборудования, если это необ-
ходимо; 

Соответствует С 

4) не создавать дополнительные опасные ситуа-
ции; Соответствует С 

5) не снижать производительность труда. Соответствует С 
2.4.9 Сигнальные устройства, предупреждающие об 

опасности, должны быть выполнены и располо-
жены так, чтобы их сигналы были хорошо разли-
чимы и слышны в производственной обстановке 
всеми лицами, которым угрожает опасность. 

Соответствует С 

2.4.10 Части производственного оборудования, пред-
ставляющие опасность, должны быть окрашены в 
сигнальные цвета и обозначены соответствую-
щим знаком безопасности в соответствии с дей-
ствующими стандартами. 

Соответствует С 

2.5 Требования к конструкции, способствующие 
безопасности при монтаже, транспортирова-
нии, хранении и ремонте 

 — 

2.5.1 При необходимости использования грузоподъем-
ных средств в процессе монтажа, транспортиро-
вания, хранения и ремонта на производственном 
оборудовании и его отдельных частях должны 
быть обозначены места для подсоединения гру-
зоподъемных средств и поднимаемая масса. 

Обозначены места для подсо-
единения грузоподъемных 

средств и поднимаемая масса. 
С 

2.5.2 Места подсоединения подъемных средств долж-
ны быть выбраны с учетом центра тяжести обо-
рудования (его частей) так, чтобы исключить воз-
можность повреждения оборудования при подъ-
еме и перемещении и обеспечить удобный и без-
опасный подход к ним. 

Исключает возможность повре-
ждения оборудования С 

2.5.3 Конструкция производственного оборудования и 
его частей должна обеспечивать возможность 
надежного их закрепления на транспортном сред-
стве или в упаковочной таре. 

Закрепление на транспортном 
средстве или в упаковочной таре 

обеспечено  
С 
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2.5.4. Сборочные единицы производственного оборудо-
вания, которые при загрузке (разгрузке), транс-
портировании и хранении могут самопроизвольно 
перемещаться, должны иметь устройства для их 
фиксации в определенном положении. 

 НП 

2.5.5. Производственное оборудование и его части, пе-
ремещение которых предусмотрено вручную, 
должно быть снабжено устройствами (например 
ручками) для перемещения или иметь форму, 
удобную для захвата рукой. 

 НП 

 
Таблица 2 

Продолжение Таблицы 2 
ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
5 ПОДКЛЮЧЕНИЕ ПИТАЮЩИХ ПРОВОДОВ, ВЫКЛЮЧАЕМЫХ УСТРОЙСТВА — 
5.1 Подключение питающих проводов — 

Подключение к одному источнику питания  С 
Для машинных комплексов, работающих совместно в со-
гласованном режиме, различные источники питания 

 НП 

Провода от источника питания, подсоединены непосред-
ственно к входным зажимам выключающих устройств 

 С 

Указания по подключению нейтрали. Маркировка зажима .  С 
Внутри электрооборудования не допускаются соединения 
между нейтральным приводом и цепью защитного зазем-
ления и использование для соединения комбинированного 
зажима РЕN. 

 

С 

Исключение — В TN-C системе питающей сети  TN-S НП 
Идентификация зажимов по МЭК 60445 и 16.1 настоящего 
стандарта 

 С 

5.2 Зажимы внешней защитной заземляющей системы — 
Зажим для заземления располагается вблизи от зажимов 
фазных проводов 

 С 

Размер зажима в соответствии с таблицей 1  С 
Маркировка зажима по МЭК 60445 или PE  С 

5.3 Устройства отключения питания (изолирующие разъединители) — 
5.3.1 Общие положения  С 

Устройство отключения питания для каждого провода пи-
тания и бортового питания машины 

 С 

Устройство обеспечивает отключение (изоляцию) электро-
оборудования машины от сети питания 

 С 

Блокировка для двух и более отключающих устройств  НП 
5.3.2 Тип устройства для отключения питания — 

а) выключатель-разъединитель по МЭК 60947-3,  НП 
b) разъединитель с предохранителем или без него по МЭК 
60947-3 оснащенный вспомогательным контактом 

 НП 

c) выключатель для отключения по МЭК 60947-2;  С 
d) другие устройства отвечающие требованиям стандарта 
МЭК на такое устройство и требованиям МЭК 60947-1 

 НП 

e) розетка с вилкой или разъем  НП 
5.3.3 Технические требования — 

Устройства отключения должны:  — 
- изолировать электрооборудование от цепей питания, 
иметь только одно положение и четкую маркировку  Символы «О» и «I» С 

- иметь видимое разъединение или индикатор положения  С 
- иметь снаружи ручной привод  С 
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- обладать средствами для запирания в положении ОТКЛ  НП 
- отключать питание всех токоподводящих проводов  С 
- иметь достаточную отключающую способность  С 

5.3.4 Органы управления — 
Орган управления устройством отключения легкодоступен 
и находиться на высоте от 0,6 до 1,9 м. 

 С 

5.3.5 Цепи, на которые не распространяются общие правила по 
подключению к источнику питания 

 — 

- линии цепей освещения  НП 
- цепи питания соединителей (розетки), используемые ис-
ключительно для подключения рабочих инструментов 

 НП 

- низковольтные цепи защиты  НП 
- цепи питания оборудования, которые должны оставаться 
под напряжением для обеспечения работы машины 

 НП 

- цепи блокировки  НП 
5.4 Выключающие устройства для предотвращения непредусмотренных повторных пусков — 

Такие выключающие устройства должны входить в ком-
плект поставки 

 НП 

Должны быть удобны для целенаправленного использова-
ния и размещены в легкодоступном месте, имеют марки-
ровку в соответствии с п.16.1 

 
НП 

Изолирующие функции могут выполнять  НП 
- устройства п.5.3.2  НП 
- разъединители, съемные предохранители или съемные 
перемычки 

 НП 

Применение устройств, не выполняющих изолирующую 
функцию 

 НП 

5.5 Устройства для отключения электрооборудования — 
Устройство должно быть пригодно для отключения (изоля-
ции) электрооборудования. Такие устройства должны: 

 — 

- быть подходящими и удобными для вышеуказанных це-
лей; 

 С 

- быть пригодными для соответствующего размещения  С 
- легко определять, какую часть машины или цепи обслу-
живают 

 С 

Эти функции может выполнять устройство для отключения 
(см. 5.3), или 

 С 

Разъединители, съемные предохранители-вставки или пе-
ремычки только тогда, когда они установлены в закрытой 
зоне управления 

 
НП 

5.6 Защита против несанкционированных, непреднамеренных и/или ошибочных соедине-
ний — 

Устройства, описанные в 5.4 и 5.5, расположенные снаружи 
зоны управления оснащаются с целью фиксации их в пози-
ции ОТКЛЮЧЕНО 

 
С 

Другие меры защиты там, где незапираемые разъедините-
ли установлены в отдельном электрошкафу 

 НП 

При использовании розетки с вилкой согласно 5.3.2 нет 
необходимости в средствах блокировки 

 НП 

6 ЗАЩИТА ОТ ПОРАЖЕНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ — 
6.1 Общие положения С 
 Электрооборудование должно обеспечивать защиту людей 

от поражений электрическим током при прямом и непрямом 
контакте 

 
С 

6.2 Защита от прямого прикосновения — 
6.2.1 Общие требования  С 

Для каждой цепи или узла оборудования должны быть 
приняты меры, указанные в 6.2.2, 6.2.3 или 6.2.4. 

 С 
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Другие средства защиты от прямого прикосновения как 
описано в ИСО 60364-4-41,в 6.2.5 и 6.2.6 

 НП 

Если оборудование размещено в местах, доступных всем 
необходимо использовать средства, описанные в 6.2.2 

Оборудование с ограни-
ченным доступом НП 

6.2.2 Защита с помощью оболочек  — 
Токоведущие части следует помещать внутри кожухов, 
степень защиты от прямого прикосновения не менее IP2X 
или IPXXB 

 
С 

Если верхняя часть оболочки является легкодоступной, то 
минимальная степень защиты от прямого прикосновения 
для них должна быть IP4X или IPXXD 

 
НП 

Открывание оболочки может обычно производиться, если  — 
a)для доступа используют специальный ключ или инстру-
мент. Расположенные на внутренней поверхности дверей 
токоведущие части имеют  степень защиты IP1X или IPXXA 
и выше 

 

С 

b) отключены все токоведущие части, расположенные 
внутри кожуха, перед его возможным открытием. 

 С 

c) открытие кожуха без использования ключа или инстру-
мента или без отключения токоведущих частей возможно 
только тогда, когда все токоведущие части имеют мини-
мальную степень защиты IP2X или IPXXB 

 

НП 

6.2.3 Защита путем изоляции токоведущих частей  — 
Токоведущие части должны быть полностью покрыты изо-
ляцией, снять которую не представляется возможным без 
ее разрушения 

 
С 

Эта изоляция должна выдерживать механические, элек-
трические и термические нагрузки, химические воздей-
ствия, которым она может подвергаться в обычных услови-
ях эксплуатации. 

 

С 

6.2.4 Защита от остаточных напряжений  — 
Остаточное напряжение на токоведущих частях, не превы-
шает 60 В, по истечении 5 с после отключения напряжения 
питания 

 
С 

Это требование не распространяется на компоненты, име-
ющие остаточный заряд не более чем 60 мкКл 

 НП 

6.2.5 Защита с помощью барьеров соответствии с МЭК 60364-4-
41 (пункт 412.2). 

 НП 

6.2.6 Защита размещением вне зоны досягаемости  — 
Защита для оборудования, — по МЭК 60364-4-41  НП 
Защита с помощью размещения по 12.3  С 
Панели и стойки предназначенные для коммутации про-
водников, должны иметь степень защиты не ниже IP2X 

 С 

6.3 Защита от косвенного прикосновения — 
6.3.1 Общие положения  — 

Защита от косвенного прикосновения в результате дефекта 
изоляции между токоведущими частями и внешними неза-
щищенными токопроводящими частями 

 
С 

Применение средств, препятствующих контакту с деталя-
ми, находящимися под опасным напряжением (см. 6.3.2); 

 НП 

Автоматическое отключение питания до наступления кон-
такта с напряжением прикосновения (см. 6.3.3). 

 НП 

6.3.2 Меры, исключающие случайное появление опасного 
напряжения прикосновения 

 — 

6.3.2.1 Использование оборудования класса II или эквивалентной 
изоляции 

 НП 

Электрическое разделение  НП 
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6.3.2.2 Защита путем использования оборудования класса II или 

эквивалентной изоляции 
 — 

- использованием аппаратуры или электрооборудования 
класса II, изоляция по МЭК 61140; 

 НП 

- использованием аппаратуры с общей изоляцией в соот-
ветствии с МЭК 60439 

 НП 

- использованием дополнительной или усиленной изоляции 
в соответствии с МЭК 60364-4-4-41 

 НП 

6.3.2.3 Защита электрической развязкой (разделением) в соответ-
ствии с  МЭК 60364-4-41 (пункт 413.5). 

 НП 

6.3.3 Защита автоматическим отключением питания  — 
Автоматическое размыкание одного или более линейных 
питающих проводников в случае нарушения изоляции  

 С 

Отключение питания за время которое при нарушении изо-
ляции может предотвратить появления опасного напряже-
ния. 

 
НП 

a) использование защитной аппаратуры для отключения от 
питающей сети при нарушении изоляции в сети TN - систе-
ме 

 
НП 

b) использование систем контроля токов утечки при нару-
шения изоляции между находящимися под напряжением и 
внешними частями или землей в ТТ- системе 

 
НП 

c) использование систем контроля тока утечки или замыка-
ния на землю для отключения в IТ - системе 

 НП 

6.4 Защита путем использования системы безопасного сверхнизкого напряжения — 
6.4.1 Общие требования  — 

Применение БСНН предназначено для защиты людей от 
поражений электрическим током во время непрямого кон-
такта и ограничения воздействия при прямом контакте  

 
НП 

а) Номинальное напряжение цепей БСНН:  НП 
- 25 В переменного или 60 В постоянного тока при эксплуа-
тации оборудования в сухом помещении и наличии боль-
шой площади токоведущих частей, не закрытых от контакта 
с телом человека 

 

НП 

- 6 В переменного и 15 В выпрямленного значения посто-
янного тока во всех других случаях 

 НП 

b) одна из сторон цепи или точка источника питания этой 
цепи должна быть соединена с цепями защиты в отдель-
ных цепях с опасным напряжением 

 
НП 

с) токоведущие части цепей БСНН должны быть изолиро-
ваны от других токоведущих цепей 

 НП 

d) проводники БСНН должны быть электрически отделены 
от других проводников других цепей 

 НП 

е) разъемные контактные соединения в цепях БСНН не 
совместимы с разъемами других цепей 

 НП 

6.4.2 Виды систем БСНН  — 
Система БСНН должна быть одной из следующих:  НП 
- трансформатор с двойной изоляцией (разделительный) 
по МЭК 61558-1 и МЭК 61558-2-6; 

 НП 

- питающее устройство с двойной или эквивалентной изо-
ляцией; 

 НП 

- электрохимический источник или другой вид независимой 
питающей сети (дизель-генератор и т.п.); 

 НП 

- электронные силовые блоки, в случае нарушения изоля-
ции снижающие напряжение на внешних зажимах до зна-
чений, не превышающих указанных в 6.4.1 

 
НП 

7 ЗАЩИТА ОБОРУДОВАНИЯ — 
7.1 Общие положения  С 
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7.2 Защита от сверхтоков (токов короткого замыкания) — 
7.2.1 Общие положения  С 

Защита от сверхтоков должна быть, если ток в цепях ма-
шины может превысить номинальные значения тока или 
максимально допустимую расчетную нагрузку в проводах 

 
НП 

7.2.2 Питающие провода  — 
Если нет особых указаний потребителя, поставщик не дол-
жен отвечать за поставку устройств защиты от сверхтоков 
для проводов, питающих электрооборудование  

 
НП 

Поставщик электрооборудования указывает сведения, не-
обходимые для выбора этого устройства 

 С 

7.2.3 Силовые цепи  — 
Каждый токоведущий провод должен быть защищен 
устройством для обнаружения и прерывания сверхтоков 

 С 

Не следует разъединять нижеуказанные провода:  — 
- нейтральный проводник в силовых цепях переменного 
тока; 

 С 

-- заземленный проводник в силовых цепях постоянного 
тока; 

 НП 

- силовой проводник в цепи постоянного тока, подключен-
ный к внешним проводящим частям подвижных машин 

 НП 

Если в системе питания с заземленной нейтралью, сечение 
нейтрального провода равно сечению фазных проводов, 
средства обнаружения и прерывания сверхтоков в 
нейтральном проводе не  требуются. 

 

НП 

Для нейтральных проводов с поперечным сечением мень-
шим, чем сечение фазных проводов, приняты меры, при-
веденные в МЭК 60364-5-52 

 
НП 

Нейтральный провод в системах типа IT  НП 
7.2.4 Цепи управления  — 

Провода цепей управления, соединенные с силовой цепью 
защищены от сверхтоков в соответствии с 7.2.3 

 С 

Провода цепей управления, питающиеся через трансфор-
матор или от источников постоянного тока, защищены от 
токов короткого замыкания (см. 9.4.3.1) 

 
НП 

7.2.5 3ащита от сверхтоков для цепей питающих разъемные кон-
тактные соединения общего назначения 

 НП 

7.2.6 3ащита от коротких замыканий незаземленных проводов 
цепей освещения 

 НП 

7.2.7 3ащита от сверхтоков трансформаторов  НП 
7.2.8 Устройства защиты от сверхтоков размещаются в месте, 

где происходит снижение поперечного сечения защищае-
мого провода, либо какое иное изменение, снижающее 
нагрузочные характеристики проводов 

 

НП 

7.2.9 Устройства защиты от сверхтоков  — 
Отключающая способность устройства равна, по меньшей 
мере, току короткого замыкания 

 НП 

Допускается более низкая отключающая способность, если 
есть другое устройство защиты 

 НП 

Там, где для защиты от сверхтоков используют предохра-
нители, должны быть использованы плавкие вставки 

 НП 

7.2.10 Номинальное значение тока и регулировка устройств защи-
ты от сверхтоков 

 — 

Номинальные токи плавких вставок и токи других устройств 
защиты от сверхтоков должны быть выбраны как можно 
меньшими по величине 

 
НП 
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Номинальный ток устройств защиты от сверхтоков опреде-
ляются допустимой нагрузкой по току и максимально воз-
можным временем размыкания 

 
НП 

7.3 3ащита двигателей от перегрева — 
7.3.1 Общие положения  — 

Все двигатели, мощность которых превышает 0,5 кВт, 
должны быть защищены от перегрева 

 С 

Если автоматическое отключение двигателя является не-
желательным, защитное устройство должно давать сигнал 
тревоги 

 
НП 

Защита от перегрева производиться посредством:  — 
- защиты от перегрузки (см. 7.3.2).  НП 
- защиты от превышения температуры (см. 7.3.3).  С 
- или защиты ограничением тока (см. 7.3.4).  НП 
Если при повторном автоматическом пуске двигателя мо-
жет возникнуть опасность, то должны быть меры по преду-
преждению 

 
НП 

7.3.2 Защита от перегрузки  — 
Датчики нагрузки установлены в каждом токопроводящем 
проводнике, за исключением нейтрального 

 НП 

Для однофазных или двигателей постоянного тока установ-
ка одного датчика на незаземленный провод 

Двигатель трехфазный НП 

Когда защита от перегрузок производится отключением, 
выключатель должен отключить все токоведущие провода 

 НП 

Для  двигателей, обладающих специальными характери-
стиками, использование устройств защиты, сконструиро-
ванных применительно к данным двигателям 

 
НП 

Двигатели, которые не могут быть перегружены ввиду их 
размеров или имеют механические средства защиты, за-
щита от превышения температуры обмоток не требуется 

 
НП 

7.3.3 Защита от перегрева  — 
Двигатель с температурной защитой  по МЭК 60034-11  С 
Встроенная тепловая защита для двигателей, которые не 
могут быть перегружены, но могут получить перегрев, 
например, из-за потери охлаждения. 

 
НП 

7.3.4 Защита ограничением тока нагрузки  — 
Защита трехфазных двигателей путем ограничения тока 
нагрузки, возможно применение 2 или 3 датчиков 

 НП 

Защита однофазных и  двигателей постоянного тока путем 
применение одного датчика 

 НП 

7.4 Защита от аномальных температур в цепях,  нагреваемых при 
сопротивлении, при помощи использования чувствительного 
элемента, вызывающем реакцию органов управления 

 
НП 

7.5 Защита от прерывания или снижения напряжения питания 
и его последующего восстановления, если это может при-
вести к опасной ситуации 

 
НП 

7.6 Защита двигателей от превышения частоты вращения, ес-
ли это может привести к опасной ситуации 

 НП 

7.7 Защита двигателей с контролем токов утечки на землю, 
см.п.6.3 когда токи короткого замыкания недостаточны для 
срабатывания защиты 

 
НП 

7.8 Защита от нарушения последовательности чередования 
фаз, если это может привести к опасной ситуации 

 НП 

7.9 Защита от перенапряжений, возникающих при разряде 
молнии переключениях осветительных устройств 

 НП 

8 ЭКВИПОТЕНЦИАЛЬНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ — 
8.1 Общие требования  — 
8.2 Цепь защиты — 
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8.2.1 Общие положения  — 
 Цепь защиты включает в себя:  — 

- зажим PE (см. 5.2);  С 
- незащищенные токопроводящие части и проводящие ча-
сти конструкции электрического оборудования машины; 

 НП 

- провода цепи защиты электрооборудования, в том числе 
скользящие контакты, являющиеся частью цепи; 

 НП 

- те внешние проводящие части, которые формируют кон-
струкцию машины 

 НП 

Все части цепи защиты должны выдерживать высокие ме-
ханические и термические напряжения и токами замыкания 
на землю 

 
С 

В системе питания типа IT и конструктивные части машины 
являются частью защитного заземления, должно использо-
вать устройство контроля токов утечки  

 
НП 

Заземление проводящих конструктивных частей оборудо-
вания в соответствии с 6.3.2.2 не требуется 

 НП 

8.2.2 Провода защиты  — 
Маркировка проводов защиты в соответствии с 13.2.2.  С 
Провода с медными проводниками или другими проводни-
ками сечением не менее 16мм2 

 С 

Поперечное сечение проводников по - МЭК 60364-5-54 
(пункт 5.4.3),- МЭК 60439-1 (пункт 7.4.3.1.7). 

 НП 

8.2.3 Непрерывность цепи защиты  — 
Все внешние электропроводящие части соединены с цепью 
защиты в соответствии с 8.2.1., исключение см. 8.2.5 

 С 

Защитная цепь для оставшихся не должна быть прервана.  С 
Гибкие или жесткие металлические каналы и металличе-
ские оболочки кабелей не используются в качестве прово-
дов защиты 

 
С 

8.2.4 Цепь защиты не содержит коммутационных аппаратов   С 
8.2.5 Детали, подсоединение которых к цепи защиты не требуется  — 

- имеют широкие контактные поверхности или не могут 
быть захвачены рукой (менее 50 Х 50 мм) 

 НП 

- установлены таким образом, что контакт с токоведущими 
частями или нарушение изоляции  невозможно 

 С 

8.2.6 Присоединение проводов защиты в соответствии с 13.1.1  НП 
Каждая точка подключения провода защиты обозначена 
символом по [МЭК 60417- 5019 (DB:2002-10)] или РЕ, или 
комбинация цветов желтого и зеленого цвета 

 
С 

8.2.7 Защитное заземление мобильных машин  Прибор другого типа НП 
8.2.8 Дополнительные требования к защитному заземлению для 

электрического оборудования, у которого токи утечки пре-
вышают 10 мA переменного или постоянного тока 

 
НП 

8.3 Функциональное заземление обеспечивается соединением 
обычным проводником в соответствии с 9.4.3.1. Защита от 
электрооборудования от помех по 4.4.2  

 
НП 

8.4 Меры по ограничению эффектов от высоких значений токов 
утечки 

 НП 

9 ФУНКЦИИ И ЦЕПИ УПРАВЛЕНИЯ — 
9.1 Цепи управления — 
9.1.1 Питание цепи управления  — 

Использование трансформаторов с раздельными обмотка-
ми для питания цепей управления 

 НП 
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Когда цепи управления постоянного тока получают питание 
от сети переменного тока, имеющей соединение с цепью 
защиты (см. 8.2.1), они должны питаться через отдельную 
обмотку трансформатора цепи управления переменного 
тока или через другой трансформатор  

 

НП 

При наличии одного пускового устройства или двух прибо-
ров управления трансформаторы не обязательны. 

 НП 

9.1.2 Напряжение в цепях управления не должно превышать 277 
В, когда цепь питается от трансформатора. 

 НП 

9.1.3 Цепи управления должны быть защищены от токов корот-
кого замыкания в соответствии с 7.2.4 и 7.2.10 

 НП 

9.2 Функции управления — 
9.2.1 Функции пуска должны действовать в результате возбуж-

дения соответствующей цепи (см. 9.2.5.2). 
 С 

9.2.2 Функции остановки  — 
0 — остановка немедленным отключением подвода пита-
ния от исполнительных механизмов   С 

1 — контролируемая остановка с сохранением подвода 
питания к исполнительным механизмам до самой останов-
ки машины, с последующим отключением питания 

 НП 

2 — контролируемая остановка с сохранением подвода 
питания к исполнительным механизмам  НП 

9.2.3 Рабочие режимы  — 
Выбор режима, приводящий к опасности, исключен соот-
ветствующим устройством  

 С 

Выбор рабочего режима не должен приводить к срабаты-
ванию машины без действия оператора 

 С 

Индикация выбранного режима  НП 
9.2.4 Обеспечение безопасности при приостановке действия 

средств защиты и/или мер безопасности 
 НП 

9.2.5 Работа — 
9.2.5.1 Общие положения  — 

Для безопасной работы машины предусмотрены все за-
щитные меры и блокировки безопасности (см. 9.3). 

 С 

Меры по ограничению движения машины в неуправляемом 
режиме после остановки любой категории 

 НП 

При наличии нескольких пультов управления приняты ме-
ры по исключению подачи с разных пультов команд приво-
дящих к опасности 

 
НП 

9.2.5.2 Пуск  — 
Рабочий пуск должен быть возможен только тогда, когда 
все меры безопасности предприняты 

 С 

Для обеспечения безопасной и правильной последова-
тельности пуска предусмотрены блокировки 

 НП 

Для некоторых машин управление должно осуществляться 
руками и блокиратора работы с пульта 

 НП 

При применении нескольких пультов управления каждый 
пульт должен быть оборудован пусковым устройством с 
ручным управлением 

 
НП 

9.2.5.3 Остановка  — 
Остановки осуществляются в зависимости от оценки воз-
можного риска и функциональных нарушений в машине 

 С 

Функции остановки должны преобладать над функциями 
пуска (см. 9.2.5.2). 

 С 

Отмена функции остановки не должна создавать опасных 
ситуаций 

 С 

При управлении машиной более чем с одного пульта оста-
нов машины исполнятся при активизации любого 

 НП 
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9.2.5.4 Аварийное управление  — 
9.2.5.4.1 Общие положения  — 

Активация аварийной остановки (см. 10.7) или аварийного 
отключения (см. 10.8) должна прекращать действие следу-
ющей команды и поддерживаться до момента отмены 

 
С 

Отмена должна осуществляться ручным воздействием в 
том месте, где ранее она была активирована 

 С 

Отмена не должна вызывать самопуск машины, а должна 
только разрешать подачу команды на пуск 

 С 

Должен быть исключен пуск машины, пока все команды на 
аварийный останов не будут сняты 

 С 

9.2.5.4.2 Аварийная остановка  — 
Аварийный останов может быть реализован в категории 0, 
или в категории 1 

 С 

В дополнение к требованиям 9.2.5.3, должны удовлетво-
ряться следующие требования 

 — 

- должны отменяться все другие действия и функции во 
всех режимах; 

 НП 

- подвод питания к исполнительным механизмам, который 
может вызвать опасность, должен быть отключен 

 С 

- возврат в первоначальное (исходное) состояние не дол-
жен вызывать самопуска 

 С 

9.2.5.4.3 Аварийное отключение  — 
Аварийное отключение должно обеспечивать:  — 
- защиту от прямого контакта (6.2.6);  С 
- защиту, где это возможно, от других рисков и нарушений  НП 
Аварийное отключение является окончательным приводом 
машины для отключения от сети в категории 0 

 С 

Когда на машине не может быть реализована категория 
останова 0 необходимо применение других видов защиты 

 НП 

9.2.5.5 Контроль действий управления  — 
Любое действие машины, приводящее к опасности, должно 
производиться только при контроле положения 

 С 

9.2.6 Различные функции управления — 
9.2.6.1 Управление, требующее удерживающего действия  НП 
9.2.6.2 Управление двумя руками  НП 

Устройства для управления типа 1:  — 
- наличия двух приборов управления для согласованного 
воздействия двумя руками 

 НП 

- удерживающие воздействия в присутствии опасности  НП 
- прерывания работы, если один из органов отпущен  НП 
Не предназначены для реализации управления опасными 
операциями. 

 НП 

Управление типа 2 — тоже, что - I, требующее освобожде-
ния обоих органов управления перед повторным пуском 

 НП 

Управление типа 3 — тоже, что  2, требующее согласован-
ного действия приборов управления  

 НП 

9.2.6.3 Управление разблокированием  — 
Управление разблокированием (см.10.9) осуществляется 
через ручное управление функцией блокирования 

 НП 

Управление разблокированием должно минимизировать 
возможность его обхода 

 НП 

9.2.6.4 Устройство управление пуском и остановкой, реализован-
ное одной кнопкой, следует использовать для функций, 
которые не могут привести к опасности. 

 
НП 

9.2.7 Дистанционное беспроводное управление  НП 
9.3 Защита взаимной блокировкой — 
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9.3.1 Повторное запирание или возврат в исходное состояние 

взаимно блокированных защитных ограждений не должны 
быть причиной работы машины приводящей к опасности 

 
НП 

9.3.2 Ограничение хода машины необходимо устанавливать, ко-
гда превышение ограничений по управлению приводит к 
опасности 

 
НП 

9.3.3 Вспомогательные функции, если они реализованы, контро-
лировать соответствующими устройствами 

 НП 

9.3.4 Взаимные блокировки между различными операциями и 
противоположными движениями должны реализовываться, 
если при одновременном срабатывании управляющих 
элементов машины может возникнуть опасность 

 

НП 

9.3.5 Торможение двигателя противовключением не должно со-
здавать опасность. Не допускается применение устрой-
ства, действие которого основано только на временных 
уставках. 

 

НП 

9.4 Функции управления при наступлении отказа — 
9.4.1 Общие требования  — 

Если отказы или нарушения в работе электрооборудования 
приводит к опасности, принимаются меры для их миними-
зации 

 
С 

9.4.2 Меры для снижения рисков в случае отказа:  — 
- использование испытанных схем и компонентов  С 
- обеспечение частичного или полного резервирования  НП 
 -применение разнесения  НП 
- функциональные испытания  НП 

9.4.3 Защита от ошибочных коммутационных операций из-за за-
мыканий на землю, прерываний напряжения и потери про-
водимости 

 
— 

9.4.3.1 Замыкания на землю любой цепи управления не должны 
вызывать никаких непреднамеренных пусков, создавать 
потенциально опасных движений или создавать препят-
ствия остановке машины 

 

НП 

9.4.3.2 Прерывания напряжения, требования по 7.5.  НП 
При использовании в системе управления запоминающего 
устройства должна быть обеспечена нормальная работа в 
случае нарушения питания 

 
НП 

9.4.3.3 Если непрерывность в цепи управления зависит от состоя-
ния скользящего контакта и может повлиять и приводит к 
опасности, то следует предпринять защитные меры 

 
НП 

10 ПУЛЬТ УПРАВЛЕНИЯ И УСТРОЙСТВА (ПРИБОРЫ) УПРАВЛЕНИЯ, УСТАНОВЛЕННЫЕ НА МАШИНЕ — 
10.1 Общие положения — 
10.1.1 Общие требования к устройствам управления (приборам)  С 
10.1.2 Размещение и монтаж  — 

Устройства управления (УУ) легкодоступны и смонтирова-
ны так, чтобы свести к минимуму их повреждение 

 С 

Ручные УУ  расположены на высоте не менее 0,6 от рабо-
чей площади, не создают опасности во время управления 

 С 

Ножные УУ легкодоступны для оператора в его обычном 
рабочем положении, не создают опасности во время 
управления 

 
НП 

10.1.3 Защита от внешних воздействий по МЭК 60529 (класс IP), 
минимальная степень защиты IPXXD 

 С 

10.1.4 Датчики положения установлены так, чтобы исключить их 
повреждение в случае перебега рабочих органов машины 

 НП 

Датчики положения, отвечающие за безопасность, должны 
иметь прямое воздействие для размыкания цепи 

 НП 
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10.1.5 Переносные и подвесные пульты управления имеют кон-

струкцию и расположены так, чтобы уменьшить возмож-
ность непредумышленного управления машиной в случае 
поражения электрическим током или вибрации 

 

НП 

10.2 Кнопочные выключатели — 
10.2.1 Цвета кнопок соответствуют цветовому коду, приведенному 

в таблице 2, настоящего стандарта 
 С 

10.2.2 Маркировка кнопок символами в соответствии с таблицей 3 
настоящего стандарта, см. также 16.З. 

 С 

10.3 Световые индикаторы и сигнальные дисплеи — 
10.3.1 Общие положения  — 

Световые индикаторы и дисплеи предоставляют информа-
цию для привлечения внимания оператора, передачи ему 
сигнала о выполнении действия или для подтверждения 
команды, состояния или режима 

 

НП 

Хорошо видны при управлении машиной (МЭК 61310-1)  НП 
Цепи индикации для аварийной сигнализации позволяют 
легко проверять работоспособность сигнализации 

 НП 

10.3.2 Цвета сигнальных индикаторов соответствуют цветовому 
коду, приведенному в таблице 4 настоящего стандарт 

 НП 

10.3.3 Мигающие огни служат для привлечения внимания и - тре-
бования немедленного действия или  указания на рассо-
гласование между командой и действительным состоянием 
или указания происходящего изменения. 

 

НП 

Частота мигания огней по MЭК 60073  НП 
10.4 Кнопочные выключатели с подсветом в соответствии с 

требованиями таблиц 2 и 4 настоящего стандарта  
 НП 

10.5 Поворотные устройства управления воспрепятствуют по-
вороту фиксированной части 

 НП 

10.6 Пусковое устройство. Приводные элементы уменьшают 
опасность несвоевременного срабатывания. 

 НП 

Органы управления с грибовидными толкателями могут 
быть использованы для управления двумя руками 

 НП 

10.7 Устройства аварийной остановки — 
10.7.1 Устройства аварийной остановки легкодоступны и устанав-

ливаются на каждом пульте управления и в местах, откуда 
может инициироваться аварийная остановка 

 
С 

10.7.2 Типы  — 
- кнопочный выключатель с толкателем в форме грибка или 
ладонной клавиши; 

 С 

- выключатель, управляемый вытяжением троса;  НП 
- выключатель, управляемый педалью, без механической 
защиты. 

 НП 

Имеют прямое воздействие на цепь для размыкания  С 
10.7.3 Цвет таких органов управления – красный, непосредствен-

ная поверхность вокруг УУ - желтая 
 С 

10.7.4 Использование устройства отключения питания может ис-
пользоваться для осуществления аварийной остановки 

 — 

Такое УУ легкодоступно для оператора и относится к типу, 
описанному в перечисления а), b), c) или d) 5.3.2.  

 С 

Такое УУ по окраске соответствует 10.7.3  С 
10.8 Устройства аварийного отключения — 
10.8.1 Устройства аварийного отключения размещены так, как 

удобно для каждого конкретного случая 
 С 

Если  функция аварийного останова и функцию аварийного 
выключения реализованы на одном пульте управления, 
пульт управления оснащен средствами, однозначно исклю-
чающими возможную ошибку в понимании их функций 

 

С 
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10.8.2 Типы устройств аварийного отключения  — 

- кнопочный выключатель с толкателем в форме грибка или 
ладонной клавиши; 

 С 

- выключатель, управляемый вытяжением троса  НП 
Имеют прямое воздействие на цепь для размыкания  С 

10.8.3 Цвет таких органов управления – красный, непосредствен-
ная поверхность вокруг УУ - желтая 

 С 

Возникновение ошибки в понимании функций аварийного 
останова и аварийного отключения - исключено 

 С 

10.8.4 При использовании устройства отключения питания для 
осуществления аварийного отключения, окраска по 10.8.3 

 С 

10.9 Устройства управления разблокированием — 
Использование селекторного переключателя, такое, что 
при помощи этого переключателя можно осуществлять 
управление только в одном из его положений 

 
НП 

Установка и конструкция переключателя минимизирует 
возможность его повреждения 

 НП 

Требование к разблокирующим устройствам   НП 
- для двухпозиционного типа, позиция 1  - отключено, пози-
ция 2 - соединение 

 НП 

- для трехпозиционного типа, позиция 1  - отключено, пози-
ция 2 – соединение, позиция 3  - отключение (привод 
управляем) 

 
НП 

11 АППАРАТУРА УПРАВЛЕНИЯ. РАЗМЕЩЕНИЕ, МОНТАЖ И ЗАЩИТНЫЕ ОБОЛОЧКИ. — 
11.1 Общие требования — 
 Все аппараты управления (АУ) обеспечивают доступ и об-

служивание, защиту от внешних воздействий или воздей-
ствий условий работы,  работу и обслуживание машины и 
связанного с ней оборудования. 

 

С 

11.2 Размещение и монтаж — 
11.2.1 Доступ и обслуживание  — 

Все элементы АУ легко идентифицировать без их переме-
щения или снятия проводки 

 С 

Позволяют замену без демонтажа другого оборудования  С 
Обслуживаются с фронтальной стороны, расположены на 
высоте от 0,4 до 2,0 м от площадки обслуживания 

 С 

Не смонтированы на дверцах и съемных крышках, за ис-
ключением УУ, индикации, измерения и охлаждения 

 С 

Коммутируемые в ходе нормальной работы разъемы 
предотвращают неверное подсоединение, доступ к ним 
остается свободным 

 
НП 

Контрольные точки для подключения контрольно-
измерительного оборудования легкодоступны, имеют соот-
ветствующую маркировку, изолированы и удобны для под-
ключения 

 

НП 

11.2.2 Физическое разделение или группирование  — 
Неэлектрические детали и устройства, не относящиеся к 
электрооборудованию, не размещены внутри оболочки 

 С 

УУ связанные только с напряжением питания группируется 
отдельно от УУ, связанных с другими функциями 

 НП 

Зажимы сгруппированы по функциям  НП 
11.2.3 Установка составных элементов вырабатывающих тепло 

не приводит к превышению пределов температуры 
 НП 

11.3 Степени защиты — 
Защита АУ рассчитана на условия, при которых эксплуати-
руется машина 

 С 

Защитные оболочки АУ обеспечивают степень защиты не 
менее чем IP22 по МЭК 60529. 

 С 
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11.4 Оболочки, дверцы и отверстия  — 

Материалы оболочки способны противостоять механиче-
ским, электрическим и термическим напряжениям, воздей-
ствию влажности и другим внешним воздействиям 

 
С 

Запоры предохранительных дверей и крышек встроенного 
типа 

 НП 

Оболочки оснащены дверцами, рекомендуется угол откры-
тия не менее 95° и ширина не более 0,9 м 

 НП 

Отверстия в оболочках обеспечивают требуемую защиту  НП 
Требования к оборудованию, температура поверхности ко-
торого при работе может быть достаточной, чтобы вызвать 
риск возгорания:  

 
— 

- помещено в кожух  НП 
- смонтировано и размещено на достаточном расстоянии  НП 
- тем или иным способом экранировано материалом  НП 

11.5 Доступ к аппаратуре  — 
Дверцы в проходах для доступа шириной не менее 0,7 м и 
высотой не менее 2,1 м, открываются наружу и имеют 
средство для экстренного открытия изнутри без ключа и 
инструмента 

 

НП 

Оболочки, в которых человек может легко разместиться, 
имеют средства для экстренного выхода 

 НП 

Проходы в оболочках шириной не менее 0,7 м и высотой не 
менее 2,1 м. 

 НП 

Проходы шириной не менее 1 м, если оборудование нахо-
дится под напряжением во время доступа и проводящие 
части не защищены. 

 
НП 

Если оборудование размещается на обеих сторонах про-
хода, его ширина должна быть не менее 1,5 м 

 НП 

12 КАБЕЛИ И ПРОВОДА — 
12.1 Общие требования  — 

Кабели и провода выбраны таким образом, чтобы соответ-
ствовать условиям эксплуатации 

 С 

Требования не распространяются на встроенную электро-
проводку узлов, которые изготавливают и испытывают со-
гласно соответствующим стандартам 

 
С 

12.2 Провода  — 
Жила проводов выполнена из меди или алюминия с  попе-
речным сечением жилы не менее 16 мм2. 

Выполнена из меди С 

По механическим нагрузкам поперечные сечения провод-
ников менее приведенных в таблице 5. 

 С 

Применение проводников меньшего сечения или иной кон-
струкции  

 НП 

12.3 Изоляция  — 
Применение изоляционных материалов  С 
Проверка электрической прочности:  — 
- 2000В переменного напряжения в течении 5 мин  С 
- 500В переменного напряжения в течении 5 мин для цепей 
БСНН 

 НП 

12.4 Выбор максимально допустимого тока для проводов и ка-
белей определяется в соответствии с требованиями насто-
ящего раздела и таблицей 6 

 
С 

12.5 Падение напряжения на проводах не должно превышать 5 
% номинального значения 

 С 

12.6 Гибкие кабели — 
12.6.1 Общие положения  — 

Гибкие кабели имеют проводники 5-го или 6-го класса.  С 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
Конструкция кабелей стойких к режущему воздействию 
острых кромок при монтаже, перехлестыванию при работе, 
механическим напряжениям 

 
НП 

12.6.2 Механические характеристики  — 
Для медных проводников  напряжения не должны превы-
шать 15 Н/мм2 

 С 

При превышении натяжения 15 Н/мм2 используется специ-
альный кабель 

 НП 

12.6.3 Допустимая токовая нагрузка для кабеля, наматываемого 
на барабаны 

 НП 

Выбор сечения кабелей определяется в соответствии с 
требованиями настоящего раздела и таблицей 7 

 НП 

12.7 Коллекторные провода, щетки и контактные кольца — 
12.7.1 Защита от прямого прикосновения при помощи частичной 

изоляцией токоведущих частей или за счет установки кожу-
хов или заграждений со степенью защиты не ниже IP2X 

 
НП 

Разместить токоведущих части вне зоны досягаемости и 
установка  аварийного отключения по  9.2.5.4.3. 

 НП 

12.7.2 Цепь проводника защиты  — 
Проводник защиты (PE) и нейтральный (N) имеют отдель-
ный коллекторный токопровод, щетку и контактное кольцо 

 НП 

Непрерывность цепи проводника защиты со скользящими 
контактами 

 НП 

12.7.3 Токопроводы проводника защиты имеют скользящие кон-
такты и такую конфигурацию, чтобы они не были взаимо-
заменяемы с другими токопроводами в коллекторах 

 
НП 

12.7.4 Съемные токопроводы с функцией разъединения обеспе-
чивает прерывание цепи проводника защиты только после 
отключения токоведущих проводников 

 
НП 

12.7.5 Воздушные зазоры выдерживают перенапряжение катего-
рии 3 по МЭК 60664-1 

 НП 

12.7.6 Длина путей утечки по изоляции соответствуют требовани-
ям для работы во внешней окружающей среде такой как  на 
открытом воздухе 

 
НП 

Среды с аномально повышенной загрязненностью:   НП 
- изоляторы c минимальными путями утечки 60 мм  НП 
- изолированные индивидуальные коллекторные щетки 
имют минимальные пути утечки 30 мм 

 НП 

12.7.7 Секционирование проводников предотвращает попадание 
напряжения на смежные участки при произвольном пере-
крещивании токоведущих проводников 

 
НП 

12.7.8 Конструкции и установка токопроводов, шин и контактных 
колец 

 НП 

13 МОНТАЖ ЭЛЕКТРОПРОВОДКИ — 
13.1 Присоединение и прокладка проводов — 
13.1.1 Общие требования  — 

Все соединения и цепи защиты надежно закреплены и за-
щищены от случайного ослабления. 

 С 

Средства соединения соответствуют поперечному сечению 
и типу соединяемых проводов 

 С 

Зажимы четко маркированы в соответствии со схемами.  С 
Средства удержания жил проводов. Пайка не применима  С 
Маркировочные этикетки легкочитаемы и устойчивыми к 
условиям окружающей среды 

 С 

13.1.2 Прокладка кабелей и проводов  — 
Провода и кабели должны проходить от одного зажима к 
другому без сращиваний или промежуточных соединений 

 С 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
Защитный провод расположен вблизи токоведущих про-
водников 

 С 

13.1.3 Провода различных цепей могут быть уложены рядом или 
в один и тот же короб или являться частью одного много-
жильного кабеля 

 
С 

13.1.4 Соединения между датчиками сигналов и преобразовате-
лями их системы питания короткие, насколько это возмож-
но и имеют защиту от механических воздействий 

 
НП 

13.2 Идентификация проводов — 
13.2.1 Общие требования  — 

Каждый проводник должен иметь маркировку у каждого из 
зажимов в соответствии с технической документацией 

 С 

Маркировка провода цифровым, буквенно-цифровым спо-
собами или расцветкой, наносимой на провод, или с помо-
щью одного или нескольких маркировочных колец 

Буквенно-цифровой спо-
соб С 

13.2.2 Идентификация защитного провода легко распознается по 
форме, расположению, маркировке или цвету 

По цвету- желто-зеленый С 

Цветом – сочетание желто-зеленого.  С 
По форме, конструкции, расположению – маркировка на 
конца проводника цветом или символом  

 НП 

13.2.3 Идентификация нулевого провода маркированный голубым 
или светло – голубым цветом 

Цвет голубой С 

13.2.4 Требования к цветовой идентификация проводов, кроме 
защитного и нейтрального проводников 

 С 

13.3 Монтаж электропроводки внутри оболочек  — 
Провода должны фиксироваться на своем месте или уста-
навливаться в соответствующие короба и каналы  

Установлены в короба С 

Обеспечение возможности изменения электропроводки 
путем расположения на фронтальной стороне или исполь-
зования дверей или монтажных панелей 

 
НП 

Проводка на дверцах и съемных частях выполнены из гиб-
кого кабеля и не препятствуют перемещению частей. 

 НП 

13.4 Монтаж электропроводки вне оболочки — 
13.4.1 Общие требования  — 
13.4.2 Провода и их соединения, расположенные снаружи обо-

лочки электрооборудования, уложены в короба 
 НП 

13.4.3 Присоединение к подвижным элементам машины выпол-
нены с помощью проводов, предусмотренных для этой це-
ли в соответствии с 12.2, 12.6 

 
С 

Кабели для перемещений установлены так, чтобы исклю-
чать резкие перегибы и механические напряжения в точках 
соединения 

 
НП 

Пространство не менее чем 25 мм между подвижными  ча-
стями и кабелями 

 С 

Угол скручивания кабеля в поперечном сечении не превы-
шает 5° 

 С 

Внутренний радиус изгиба проводов не меньше значений, 
приведенных в таблице 8. 

 С 

13.4.4 Соединения устройств машины между собой при помощи 
зажимов, имеющие промежуточные контрольные точки. 

 НП 

13.4.5 Разъемные соединения  — 
а) разъемы, кроме цепей БСНН, установленные в соответ-
ствии f), обеспечивают защиту от прикосновения с частями 
под напряжением Степень защиты не менее IPXXB.  

 
НП 

b) сети в TN- или TT. Соединение с цепью защиты проис-
ходит ранее соединения токоведущих частей и прерывает-
ся после отключения всех токоведущих частей  

 
НП 



Страница 25 из 59    Протокол № 8588М-LAB 08/16 от 29.08.2016  
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение Таблицы 2 
ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
c) разъемы, для подключения цепей под нагрузкой, имеют 
соответствующую коммутационную способность,  

 НП 

Разъемы на токи не менее 30 А, снабжены выключателем с 
блокировкой. Коммутация в положении «Отключено»; 

 НП 

d) разъемные части соединителей на токи более 16 А в 
должны иметь фиксаторы  

 НП 

е) соответствующие меры защиты при непредумышленном 
разъединении разъема приводящего к опаснсти  

 НП 

f) разъемы под напряжением после разъединения. Защиты 
не менее IР20 или IРХХВ, исключение цепи БСНН. 

 НП 

g) металлические корпусы разъемов должны быть соеди-
нены с цепями защиты, исключение цепи БСНН 

 НП 

h) разъемы в силовых цепях, имеют средства для исключе-
ния непредумышленного разъединения и соответствую-
щую маркировку 

 
НП 

i) Идентификация вилочных и розеточных частей   НП 
j) разъемы в цепях управления по МЭК 61984.  НП 
к) разъемные соединители для приборов бытового или 
аналогичного назначения, не следует использовать в цепях 
управления.  

 
НП 

13.4.6 Если электропроводка подлежит обязательному разъеди-
нению при транспортировании должны быть предусмотре-
ны зажимы в доступном корпусе. 

 
С 

13.4.7 Дополнительные провода для обслуживания и ремонта  НП 
13.5 Каналы и соединительные коробки — 
13.5.1 Общие требования  — 
13.5.2 Коэффициент заполнения кабельных каналов позволяет 

легко укладывать на место провода и кабели 
 С 

13.5.3 Жесткие металлические трубопроводы и арматура из ма-
териала устойчивого к коррозии, надежно закреплена 

 С 

13.5.4 Гибкий металлический рукава из гибких металлических 
труб. Арматура должна совместима с рукавом 

 НП 

13.5.5 Гибкие неметаллические рукава и арматура  С 
13.5.6 Кабеленесущие системы  С 
13.5.7 Отсеки машины и лотки для прокладки кабелей  НП 
13.5.8 Соединительные и другие коробки  С 
13.5.9 Зажимные коробки двигателей  С 
14 ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛИ И СОПУТСТВУЮЩЕЕ ОБОРУДОВАНИЕ — 
14.1 Общие требования. Электродвигатели удовлетворяют тре-

бованиям  серий стандартов МЭК 60034-1.  С 

14.2 Корпус (оболочка) двигателей должна быть не менее IP23. 
Выбор оболочек по МЭК 60034-5.  С 

14.3 Размеры двигателей по МЭК 60072  С 
14.4 Монтаж двигателей производится так, чтобы осуществля-

лось:   — 

- правильная защита и легкий доступ для контроля  С 
- правильное охлаждение, а их нагрев в пределах для изо-
ляции соответствующего класса (МЭК 60034-1)  С 

14.5 Критерии выбора  — 
14.6 Защитные устройства для механического торможения   
15 ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ И ОСВЕЩЕНИЕ — 
15.1 Вспомогательное оборудование, подключаемое к машине. 

Требования к штепсельным разъемам  НП 

15.2 Местное освещение машины и оборудования  — 
15.2.1 Общие положения. Цепь защиты по 8.2.2. Выключатель не 

размещается на патроне или гибком кабеле.  НП 
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15.2.2 Рекомендуемое напряжение питания 50В или не более 

250В.   НП 

15.2.3 Цепи освещения соответствуют п.7.2.6  НП 
15.2.4 Регулируемые светильники должны быть адаптированы к 

условиям эксплуатации  НП 

16 СИГНАЛЫ ОПОВЕЩЕНИЯ, МАРКИРОВОЧНЫЕ ЗНАКИ И УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ — 
16.1 Общие положения. Идентификационная маркировка, пре-

дупреждающие знаки и таблички должны быть стойкими к 
внешним воздействиям окружающей среды 

 С 

16.2 Предупреждающие знаки  — 
16.2.1 Опасность поражения электрическим током обозначено 

знаком МЭК 60417-5036 (DB:2002-10).  С 

16.2.2 Опасность от нагретой поверхности, обозначено графиче-
ским символом МЭК 60417-5041 (DB: 2002-10).  НП 

16.3 Функциональная идентификация интерфейса человек — 
машина, устройств управления и измерительных приборов  НП 

16.4 Маркировка электрооборудования  — 
- наименованием или заводской маркой поставщика  С 
- сертификационным знаком, если он требуется;  НП 
- серийным номером, если применяется;  С 
- номинальным напряжением, числом фаз и частотой, то-
ком полной нагрузки для каждого источника питания  С 

- отключающей способностью токов короткого замыкания 
для защитного устройства машины;  НП 

- номером основного документа (см. МЭК 62023).  С 
Если управление одним электродвигателем, информацию 
допускается наносить на заводскую табличку машины,  С 

16.5 Маркировочные знаки, условные обозначения такие же как 
в технической документации  С 

17 ТЕХНИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ — 
17.1 Общие положения  — 

Информация для установки, использования и обслужива-
ния электрооборудования машины в виде чертежей, схем, 
диаграмм, таблиц и инструкций 

 С 

Указанные сведения на языке потребителя  С 
17.2 Предоставляемые данные  С 
17.3 Требования к техническим документам  С 
17.4 Документация по установке оборудования  С 
17.5 Монтажные и функциональные электросхемы  С 
17.6 Принципиальные электросхемы  С 
17.7 Руководство по эксплуатации  С 
17.8 Руководство по обслуживанию  С 
17.9 Перечень элементов  С 
18 ИСПЫТАНИЯ И ПРОВЕРКА — 
18.1 Общие положения  С 
18.2 Проверка условий по защите автоматическим отключением 

от питающей сети  — 

18.2.1 Общие положения. Условия для автоматического отключе-
ния от питания (см. 6.3.3)   С 

18.2.2 Методы испытаний при питании в ТN–системе  С 
18.2.3 Применение методов испытаний для TN-систем питания  С 
18.3 Испытание сопротивления изоляции, испытательное 

напряжение 500В постоянного тока. Измеренное значение 
не менее 1МОм 

≥ 200 МΩ С 

18.4 Испытание напряжением по МЭК 61180-2. Испытательное 
напряжение удвоенное номинальное или 1000В перемен-
ного тока, частота 50 или 60Гц 

1000 В С 
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18.5 Защита от остаточных напряжений по 6.2.4  НП 
18.6 Испытания на проверку работоспособности  С 
18.7 Повторные испытания когда часть машины или вспомога-

тельного оборудования заменена или изменена  НП 

 
Таблица 3 

Продолжение Таблицы 3 
ГОСТ 12.1.012-2004 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
4. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ СТОРОН В ОБЕСПЕЧЕНИИ ВИБРАЦИОННОЙ БЕЗОПАСНОСТИ — 
4.1 Общие положения  — 
 Гигиенические нормативы устанавливают для парамет-

ров, характеризующих действие вибрации, которые 
определены в следующих стандартах 

 
— 

ГОСТ 31191.1 - для общей вибрации  С 
ГОСТ 31191.2 - для вибраций внутри зданий  С 
ГОСТ 31191.4 - для вибрации внутри железнодорожных 
транспортных средств 

 НП 

ГОСТ 31192.1 - для локальной вибрации  НП 
ГОСТ 31191.1 

5 Измерение локальной вибрации  — 
5.1 Общие положения  — 
 Основной измеряемой величиной является виброускоре-

ние 
 С 

5.2 Направление измерений  — 
5.2.1 Вибрацию измеряют в направлении осей системы коор-

динат с центром в точке контакта тела человека с вибри-
рующей поверхностью. 

 
С 

5.2.2 Если точно совместить ось чувствительности датчика 
вибрации (далее — датчик) с осью базицентрической 
системы координат невозможно, допускается расхожде-
ние между ними в пределах 15°. 

Положение стоя 
С 

5.2.3 При одновременном измерении вибрации в одной точке, 
но разных направлениях датчики должны быть располо-
жены как можно ближе друг к другу. 

 
С 

5.3.1 Датчик должен быть размещен в точке, где вибрация пе-
редается на тело человека. Рекомендуются следующие 
точки измерений: 

 
— 

- подушка сиденья — точка под седалищным бугром си-
дящего человека; 

 НП 

- спинка сиденья — точка, в которой давление тела чело-
века максимально; 

 НП 

- опорная поверхность для ног — точка наиболее частого 
контакта ноги с поверхностью. 

 С 

5.3.2 Вибрация, передаваемая телу человека через мягкие или 
упругие материалы (например, подушку сиденья или ди-
вана), должна быть измерена с помощью датчика, уста-
новленного между телом человека и основной областью 
контакта на поверхности. 

 

НП 

Влияние вибрации на степень комфорта  См. таблицу 3.1 С 
Менее 0,315 м/с : дискомфорт не ощущается, С 
От 0,315 до 0,63 м/с2: легкое ощущение дискомфорта, НП 
От 0,5 до 1 м/с2: приемлемое ощущение диском-

форта, НП 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
От 0,8 до 1,6 м/с2: отчетливое ощущение диском-

форта, НП 

От 1,25 до 2,5 м/с2: ощущение сильного дискомфор-
та, НП 

Свыше 2 м/с : крайняя степень дискомфорта. НП 
ГОСТ 31191.2 

4 Измерение вибрации внутри здания  — 
4.1 Общие положения  — 

Общие требования к проведению измерений - по 
ГОСТ31191.1. 

 С 

4.2 Направление измерений  — 
Вибрацию измеряют одновременно в трех взаимно пер-
пендикулярных направлениях. Система координат долж-
на быть привязана к конструкции здания1), а направле-
ния ее осей х, у и z должны совпадать с направлениями 
соответствующих осей для стоящего человека, опреде-
ленными в ГОСТ31191.1 

 

С 

4.3 Точки измерений  — 
Оценку воздействия вибрации на человека проводят с 
учетом того, где, в каком количестве могут находиться в 
здании люди и чем они заняты. Каждое выбранное внут-
ри здания помещение оценивают с точки зрения его со-
ответствия установленному критерию. Вибрацию внутри 
помещения измеряют в тех местах, где ее значение (с 
учетом частотной коррекции) максимально, или в специ-
ально определенных (исходя из целей оценки) точках. 

 

С 

4.4 Частотная коррекция  — 
Измеряемым параметром является среднеквадратичное 
значение корректированного виброускорения (далее - 
ускорение). 

 
С 

Точное определение функции частотной коррекции Wm, 
используемой для измерений по каждому направлению 
(см. 4.2), дано в приложении А. В таблице А.1приведены 
значения передаточной функции для сигнала ускорения 
на среднегеометрических частотах треть октавных полос 
с учетом фильтрации сигнала в полосе частот от 1 до 80 
Гц. 

 

С 

4.5 Сбор информации для оценки вибрации  — 
4.5.1 Общие положения  — 

Значения параметров вибрации определяют в соответ-
ствии с ГОСТ31191.1. Оценку вибрации осуществляют на 
основе результатов измерения корректированного уско-
рения в том направлении, где оно максимально. 

 

С 

С целью использовать полученные результаты измере-
ний для других способов оценки следует, по возможно-
сти, регистрировать временную реализацию исходного 
(без коррекции) сигнала ускорения в полосе частот от 1 
до 80 Гц. 

 

С 

4.5.2 Типы вибрации и виды источников вибрации  — 
При оценке вибрации рекомендуется вначале отнести ее 
к одному из основных типов, встречающихся на практике 
и вызывающих жалобы обитателей зданий. Может ока-
заться, что разным типам вибрации могут соответство-
вать разные допустимые значения параметров вибрации. 

 

С 

 Для единства подхода к оценке вибрации определены 
следующие виды источников вибрации: 

 С 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
a) источник постоянного воздействия (например, непре-
рывно работающий промышленный объект); 

 С 

b) источник регулярно повторяющегося воздействия 
(например, проезжающие транспортные средства); 

 НП 

c) источник ограниченного по времени (непостоянного) 
воздействия (например, строительные работы). 

 НП 

4.6 Средства измерений  — 
Требования к средствам измерений - по ГОСТ ИСО 8041. См. таблицу 3.1 С 

 
 

Таблица 3.1 
ИСПЫТАТЕЛЬНАЯ АППАРАТУРА 
Наименование: Шумомер – анализатор спектра ОКТАВА - 110А 
Заводской номер: А071086 
Метрологические характери-
стики: 

Класс точности 1, погрешность не более ±0,7дБА (для плоской волны частотой 
1кГц уровнем 94дБ), микрофонный капсюль ВМК – 205 Пределы основной и от-
носительной погрешности измерений виброметра при частотных коррекциях Fk 
и Fh не более+0,5/-0,5 дБ(+0,15*10-3/-0,15*10-3 м/с2) 
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Таблица 3.2 
Вибрационные характеристики  

Измеряемые и рассчитываемые параметры 
Результаты последовательных измерений 

1 2 3 4 5 4SN-1 

 
Среднеквадратичное значение корректированного вибро-
ускорения в направлении осей х, у z, м/с2 

ahw х 0,23 0,22 0,22 0,21 0,22 0,01 
ahw y 0,21 0,24 0,22 0,22 0,23 0,01 
ahw z 0,01 0,009 0,01 0,008 0,008 0,00 

Полное среднеквадратичное значение виброускорения, м/с2 ahv 0,31 0,33 0,31 0,30 0,32 -- 
Среднеарифметическое значение величины ahv, м/с2 ah1 0,31 

 
1Среднеарифметическое значение результатов всех из-
мерений величины ahv, м/с2 

ah 0,31 
2Значение неопределенности, м/с2 К 0,003 
3Заявленная вибрационная характеристика, м/с2 ahd 0,30 
Примечания: 

1 – В качестве вибрационного параметра для заявления вибрационной характеристики ahd берут 
максимальное из значений ah, полученных для разных зон обхвата машины 
2 – В отсутствие результатов межлабораторных сравнительных испытаний принимают: 
К= 0,5·ahd, если 2,5 м/с2 < ahd < 5 м/с2; 
К= 0,4·ahd, если ahd > 5 м/с2. 
3 – Заявленная вибрационная характеристика считается подтвержденной, если ah < ahd + К 
0,30<0,0,31+0,5- вибрационная характеристика подтверждается 
4 – Стандартное отклонение SN-1 пяти последовательных измерений в каждой серии должно быть 
меньше 0,30 м/с2 

 
Таблица 4 

Продолжение Таблицы 4 
ГОСТ 12.1.003-83 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключе-
ние 

2. ХАРАКТЕРИСТИКИ И ДОПУСТИМЫЕ УРОВНИ ШУМА НА РАБОЧИХ МЕСТАХ — 
2.1 Характеристикой постоянного шума на рабочих местах 

являются уровни звукового давления L в дБ в октавных 
полосах со среднегеометрическими частотами 31,5, 63, 
125, 250, 500, 1000, 2000, 4000, 8000 Гц 

 

С 

2.2 Характеристикой непостоянного шума на рабочих ме-
стах является интегральный критерий - эквивалентный 
(по энергии) уровень звука в дБ А, 

 
С 

2.3 Допускаемые уровни звукового давления в октавных 
полосах частот, уровни звука и эквивалентные уровни 
звука на рабочих местах следует принимать 

См. табл 4.1 
С 

3 Защита от шума  — 
3.1 При разработке технологических процессов, проекти-

ровании, изготовлении и эксплуатации машин, произ-
водственных зданий и сооружений, а также при органи-
зации рабочего места следует принимать все необхо-
димые меры по снижению шума, воздействующего на 
человека на рабочих местах, до значений, не превы-
шающих допустимые, указанные в разд.2: 

 

С 

применением средств и методов коллективной защиты по 
ГОСТ 12.1.029; 

 НП 

рименением средств индивидуальной защиты по ГОСТ Р 
12.4.213-99 

 НП 

http://docs.cntd.ru/document/5200292
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключе-
ние 

3.2 Зоны с уровнем звука или эквивалентным уровнем 
звука выше 80 дБ А должны быть обозначены знаками 
безопасности по ГОСТ Р 12.4.026-2001 Работающих в 
этих зонах администрация обязана снабжать средствами 
индивидуальной защиты по ГОСТ 12.4.051. 

 

НП 

3.3 На предприятиях, в организациях и учреждениях должен 
быть обеспечен контроль уровней шума на рабочих ме-
стах не реже одного раза в год. 

 
НП 

4 Требования к шумовым характеристикам машин  — 
4.1 В стандартах и (или) технических условиях на машины 

должны быть установлены предельные значения шумо-
вых характеристик этих машин. 

 
С 

4.2 Шумовую характеристику следует выбирать из числа 
предусмотренных ГОСТ 23941. 

 С 

4.3 Значения предельно допустимых шумовых характеристик 
машин следует устанавливать исходя из требований 
обеспечения на рабочих местах допустимых уровней шу-
ма в соответствии с основным назначением машины и 
требованиями разд.2 настоящего стандарта. Методы 
установления предельно допустимых шумовых характе-
ристик стационарных машин – по ГОСТ 12.1.023. 

 

С 

4.4 Если значения шумовых характеристик машин, соответ-
ствующих лучшим мировым достижениям аналогичной 
техники, повышают значения, установленные в соответ-
ствии с требованиями 4.3 настоящего стандарта, то в 
стандартах и (или) технических условиях на машины до-
пускается устанавливать согласованные в установленном 
порядке технически достижимые значения шумовых ха-
рактеристик этих машин. 

 

НП 

4.5 Шумовые характеристики машин или предельные значе-
ния шумовых характеристик должны быть указаны в пас-
порте на них, руководстве (инструкции) по эксплуатации 
или другой сопроводительной документации. 

 

С 

 
Таблица 4.1 

Среднегеометрические 
частоты, Гц 31,5 63 125 250 500 1000 2000 4000 8000 Средний уро-

вень звука, дБА 
Измеренные уровни зву-
кового давления, дБ 100 90 81 79 75 71 62 65 64 74 

Допустимые уровни зву-
кового давления дБ 107 95 87 82 78 75 73 71 69 80 

 
Таблица 5 

Продолжение Таблицы 5 
ГОСТ Р 52630-2012 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
4 ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К КОНСТРУКЦИИ — 

Конструкция прибора должна быть безопасной  С 
4.1.1 Конструкция сосудов должна быть технологичной, 

надежной в течение установленного в технической 
документации срока службы 

 С 

4.1.2 Срок службы сосуда устанавливает разработчик 
сосуда, и он указывается в технической докумен-
тации. 

 С 

http://docs.cntd.ru/document/1200006183
http://docs.cntd.ru/document/1200009798
http://docs.cntd.ru/document/5200315
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
4.1.3 При проектировании сосудов следует учитывать 

требования Правил перевозки грузов железнодо-
рожным, водным и автомобильным транспортом 

 НП 

4.1.4 Расчет на прочность сосудов и их элементов сле-
дует проводить в соответствии с ГОСТ Р 52857.1 - 
ГОСТ Р 52857.11, ГОСТ Р 51273, ГОСТ Р 51274, 
ГОСТ 30780. 

Расчет представлен в паспорте 
сосуда С 

4.1.5 Сосуды, транспортируемые в собранном виде, а 
также транспортируемые части должны иметь 
строповые устройства 

 НП 

4.1.6 Опрокидываемые сосуды должны иметь приспо-
собления, предотвращающие самоопрокидывание.  НП 

4.1.7 В зависимости от расчетного давления, темпера-
туры стенки и характера рабочей среды сосуды 
подразделяют на группы. Группу сосуда определя-
ет разработчик, но не ниже, чем указано в таблице 
1. 

 С 

4.1.8 Базовые диаметры сосудов рекомендуется прини-
мать по ГОСТ 9617.  С 

4.2 Днища, крышки, переходы  — 
4.2.1 В сосудах применяют днища: эллиптические, по-

лусферические, торосферические, сферические 
неотбортованные, конические отбортованные, ко-
нические неотбортованные, плоские отбортован-
ные, плоские неотбортованные, плоские, 
присоединяемые на болтах. 

Коническая форма C 

4.2.2 Заготовки выпуклых днищ допускается изготовлять 
сварными из частей с расположением сварных 
швов согласно указанным на рисунке 1. 

 С 

Расстояния l и l1 от оси заготовки эллиптических и 
торосферических днищ до центра сварного шва 
должны быть не более 1/5 внутреннего диаметра 
днища. При этом для вариантов в), д), ж), и), к), л) 
сумма расстояний l+l1 должна быть не менее 1/5 
внутреннего диаметра днища. 

 С 

4.2.3 Выпуклые днища допускается изготовлять из 
штампованных лепестков и шарового сегмента. 
Количество лепестков не регламентируется. 

 С 

Если по центру днища устанавливают штуцер, то 
шаровой сегмент допускается не изготовлять. Имеется штуцер С 

4.2.4 Круговые швы выпуклых днищ, изготовленных из 
штампованных лепестков и шарового сегмента или 
заготовок с расположением сварных швов соглас-
но рисунку 1 м, должны быть расположены от цен-
тра днища на расстоянии по проекции не более 1/3 
внутреннего диаметра днища. Для полусфериче-
ских днищ расположение круговых швов не регла-
ментируется. 

 С 

Наименьшее расстояние между меридиональными 
швами в месте их примыкания к шаровому сегмен-
ту или штуцеру, установленному по центру днища 
вместо шарового сегмента, а также между мери-
диональными швами и швом на шаровом сегмен-
те, должно быть более трехкратной толщины дни-
ща, но не менее 100 мм по осям швов. 

 НП 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
4.2.5 Основные размеры эллиптических днищ должны 

соответствовать ГОСТ 6533.Допускаются другие 
базовые диаметры эллиптических днищ при усло-
вии, что высота выпуклой части не менее 0,25 
внутреннего диаметра днища. 

 НП 

4.2.6 Полусферические составные днища (см. рисунок 
2) применяют в сосудах при выполнении следую-
щих условий: 

Днище имеет плоскую форму. НП 

- нейтральные оси полушаровой части днища и 
переходной части обечайки корпуса должны сов-
падать; совпадение осей должно быть обеспечено 
соблюдением размеров, указанных в конструктор-
ской документации; 

 НП 

- смещение t  нейтральных осей полушаровой ча-
сти днища и переходной части обечайки корпуса 
не должно превышать 0,5(S – S1) ; 

 НП 

- высота h переходной части обечайки корпуса 
должна быть не менее 3y .  НП 

4.2.7 Сферические неотбортованные днища допускает-
ся применять в сосудах 5-й группы, за исключени-
ем работающих под вакуумом. 

Днище имеет плоскую форму. НП 

Сферические неотбортованные днища в сосудах 
1-й, 2-й, 3-й, 4-й групп и в сосудах, работающих 
под вакуумом, допускается применять только в 
качестве элемента фланцевых крышек. 

 НП 

Сферические неотбортованные днища (см. рису-
нок 3) должны:  НП 

- иметь радиус сферы R не менее 0,85D и не бо-
лееD ;  НП 

- привариваться сварным швом со сплошным про-
варом.  НП 

4.2.8 Торосферические днища должны иметь: Днище имеет плоскую форму. НП 
- высоту выпуклой части, измеренную по внутрен-
ней поверхности, не менее 0,2 внутреннего диа-
метра днища; 

 НП 

- внутренний радиус отбортовки не менее 0,095 
внутреннего диаметра днища;  НП 

- внутренний радиус кривизны центральной части 
не более внутреннего диаметра днища.  НП 

4.2.9 Конические неотбортованные днища или переходы 
допускается применять: Днище имеет плоскую форму. НП 

а) для сосудов 1-й, 2-й, 3-й, 4-й групп, если цен-
тральный угол при вершине конуса не более 45°. 
Допускается использование конических днищ и 
переходов с углом при вершине более 45° при 
условии дополнительного подтверждения их проч-
ности расчетом по допускаемым напряжениям в 
соответствии с ГОСТ Р 52857.1, подраздел 8.10; 

 НП 

б) для сосудов, работающих под наружным давле-
нием или вакуумом, если центральный угол при 
вершине конуса не более 60°. 

 НП 

4.2.10 Плоские днища (см. рисунок 4), применяемые в 
сосудах 1-й, 2-й, 3-й, 4-й групп,следует изготовлять 
из поковок. При этом следует выполнять следую-
щие условия: 

 С 

- расстояние от начала закругления до оси сварно-
го шва не менее 0,25√𝐷𝑆 (D - внутренний диаметр 
обечайки,S - толщина обечайки); 

 С 
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- радиус закругления r≥2,5S [см. рисунок 4а)];  С 
- радиус кольцевой выточки r1≥2,5S, но не менее 8 
мм [см. рисунок 4б)];  С 

- наименьшая толщина днища [см. рисунок 4б)] в 
месте кольцевой выточки S2 ≥ 0,8S1, но не менее 
толщины обечайки S (S1 - толщина днища); 

 С 

- длина отбортовки днищ h1 ≥ r ;  НП 
- угол проточки ᵞ должен составлять от 30° до 90°;  НП 
- зона A контролируется в направлениях Z соглас-
но требованиям 5.4.2.  НП 

4.2.11 Основные размеры плоских днищ, предназначен-
ных для сосудов 5-й группы, должны соответство-
вать ГОСТ 12622 или ГОСТ 12623. 

 НП 

4.2.12 Длина цилиндрического борта l (l - расстояние от 
начала закругления отбортованного элемента до 
окончательно обработанной кромки) в зависимости 
от толщины стенки S (см. рисунок 5) для отборто-
ванных и переходных элементов сосудов, за ис-
ключением штуцеров, компенсаторов и выпуклых 
днищ, должна быть не менее указанной в таблице 
2. Радиус отбортовки R≥2,5S. 

Сосуд не имеет борта. НП 

4.3 Люки, лючки, бобышки и штуцера  — 
4.3.1 Сосуды должны быть снабжены люками или смот-

ровыми лючками, обеспечивающими осмотр, 
очистку, безопасность работ по защите от корро-
зии, монтаж и демонтаж разборных внутренних 
устройств, ремонт и контроль сосудов. Количество 
люков и лючков определяет разработчик сосуда. 
Люки и лючки необходимо располагать в 
доступных для пользования местах. 

Осмотр сосуда осуществляется в 
верхней части. С 

4.3.2 Сосуды с внутренним диаметром более 800 мм 
должны иметь люки.  С 

Внутренний диаметр люка круглой формы у сосу-
дов, устанавливаемых на открытом воздухе, дол-
жен быть не менее 450 мм, а у сосудов, распола-
гаемых в помещении, - не менее 400 мм. Размер 
люков овальной формы по наименьшей и 
наибольшей осям должен быть не менее 325x400 
мм. 

 С 

Внутренний диаметр люка у сосудов, не имеющих 
корпусных фланцевых разъемов и подлежащих 
внутренней антикоррозионной защите неметалли-
ческими материалами, должен быть не менее 800 
мм. 

 НП 

Допускается проектировать без люков:  — 
- сосуды, предназначенные для работы с веще-
ствами 1-го и 2-го классов опасности по ГОСТ 
12.1.007, не вызывающими коррозии и накипи, 
независимо от их диаметра, при этом следует 
предусмотреть необходимое количество смотро-
вых лючков; 

 НП 

- сосуды с приварными рубашками и кожухотруб-
чатые теплообменные аппараты независимо от их 
диаметра; 

 НП 

- сосуды, имеющие съемные днища или крышки, а 
также обеспечивающие возможность проведения 
внутреннего осмотра без демонтажа трубопровода 
горловины или штуцера. 

 С 
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4.3.3 Сосуды с внутренним диаметром не более 800 мм 

должны иметь круглый или овальный лючок. Раз-
мер лючка по наименьшей оси должен быть не ме-
нее 80 мм. 

Сосуд имеет съемную крышку С 

4.3.4 Каждый сосуд должен иметь бобышки или штуце-
ра для наполнения водой и слива, удаления воз-
духа при гидравлическом испытании. Для этой це-
ли допускается использовать технологические бо-
бышки и штуцера. 

Внизу сосуда имеется штуцер. С 

Штуцера и бобышки на вертикальных сосудах 
должны быть расположены с учетом возможности 
проведения гидравлического испытания как в вер-
тикальном, так и в горизонтальном положениях. 

Испытания проводились как в вер-
тикальном, так и горизонтальном 

положении (См. КД изделия) 
С 

4.3.5 Для крышек люков массой более 20 кг должны 
быть предусмотрены приспособления для облег-
чения их открывания и закрывания. 

 НП 

4.3.6 Шарнирно-откидные или вставные болты, закла-
дываемые в прорези, хомуты и другие зажимные 
приспособления люков, крышек и фланцев должны 
быть предохранены от сдвига или ослабления. 

 С 

4.4 Расположение отверстий   — 
4.4.1 Расположение отверстий в эллиптических и полу-

сферических днищах не регламентируется.  С 

Расположение отверстий на торосферических 
днищах допускается в пределах центрального 
сферического сегмента. При этом расстояние от 
наружной кромки отверстия до центра днища, из-
меряемое по хорде, должно быть не более 0,4 
наружного диаметра днища. 

 НП 

4.4.2 Отверстия для люков, лючков и штуцеров в сосу-
дах 1-й, 2-й, 3-й, 4-й групп должны быть располо-
жены, как правило, вне сварных швов. 

Согласно документации люк и 
штуцер расположен вне сварного 

шва. 
С 

Расположение отверстий допускается:  — 
- на продольных швах цилиндрических и кониче-
ских обечаек сосудов, если диаметр отверстий не 
более 150 мм; 

 НП 

- кольцевых швах цилиндрических и конических 
обечаек сосудов без ограничения диаметра отвер-
стий; 

 НП 

- швах выпуклых днищ без ограничения диаметра 
отверстий при условии 100-процентной проверки 
сварных швов днищ радиографическим или уль-
тразвуковым методом; 

 НП 

- швах плоских днищ.  НП 
4.4.3 Отверстия не разрешается располагать в местах 

пересечения сварных швов сосудов 1-й, 2-й, 3-й, 4-
й групп. 

В местах пересечения сварных 
швов отверстия отсутствуют. С 

Данное требование не распространяется на слу-
чай, оговоренный в 4.2.3.  НП 

4.4.4 Отверстия для люков, лючков, штуцеров в сосудах 
5-й группы разрешается устанавливать на сварных 
швах без ограничения по диаметру. 

 НП 

4.5 Требования к опорам.  — 
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4.5.1 Опоры из углеродистых сталей допускается при-

менять для сосудов из коррозионно- стойких ста-
лей при условии, что к сосуду приваривается пе-
реходная обечайка опоры из коррозионностойкой 
стали высотой, определяемой расчетом, выпол-
ненным разработчиком сосуда. 

 НП 

4.5.2 Для горизонтальных сосудов угол охвата седловой 
опоры, как правило, должен быть не менее 120°.  НП 

4.5.3 При наличии температурных расширений в про-
дольном направлении в горизонтальных сосудах 
следует выполнять неподвижной лишь одну сед-
ловую опору, остальные опоры - подвижными. Ука-
зание об этом должно содержаться в технической 
документации. 

Устанавливается вертикально. НП 

4.6 Требования к внутренним и наружным устройствам   — 
4.6.1 Внутренние устройства в сосудах (змеевики, та-

релки, перегородки и др.), препятствующие осмот-
ру и ремонту, как правило, должны быть съемными  

 С 

4.6.2 Внутренние и наружные приварные устройства 
необходимо конструировать так, чтобы были обес-
печены удаление воздуха и полное опорожнение 
аппарата при гидравлическом испытании в гори-
зонтальном и вертикальном положениях.  

 С 

4.6.3 Рубашки и змеевики, применяемые для наружного 
обогрева или охлаждения сосудов, могут быть 
съемными и приварными. 

 НП 

4.6.4 Все глухие части сборочных единиц и элементов 
внутренних устройств должны иметь дренажные 
отверстия  

 С 

5 Общие требования к материалам  — 
5.1.1 Требования к основным материалам должны удо-

влетворять требованиям приложений А-Л.  
Данные о материалах приведены 

в КД С 

Допускается применение импортных материалов  Сосуд импортного производства С 
5.1.2 Качество и характеристики материалов должны 

быть подтверждены предприятием-поставщиком  
Данные о материалах приведены 

в КД С 

Сертификаты на материалы должны храниться на 
предприятии   С 

5.1.3 При отсутствии сопроводительных сертификатов 
на материалы или данных об отдельных видах ис-
пытаний должны быть проведены испытания на 
предприятии - изготовителе  

Предприятие в полном объеме 
предоставило необходимые дан-

ные о материалах. 
НП 

5.1.4 При выборе материалов для изготовления сосудов 
следует учитывать расчетное давление, темпера-
туру стенки, химический состав и характер среды, 
технологические свойства и коррозионную стой-
кость материалов  

Расчет представлен в КД. С 

Для сосудов, устанавливаемых на открытой пло-
щадке или в неотапливаемом помещении, мини-
мальную температуру стенки сосуда принимают 
равной:  

 — 

- абсолютной минимальной температуре окружа-
ющего воздуха данного района   НП 

- температуре  , указанной в таблице М.  НП 
Материал опорных элементов принимают по сред-
ней температуре наиболее холодной пятидневке 
данного района с обеспеченностью 0,92  

 НП 
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5.1.5 Элементы, привариваемые непосредственно к 

корпусу сосуда изнутри или снаружи, следует изго-
товлять из материалов того же структурного клас-
са, что и корпус  

 С 

5.1.6 Углеродистую кипящую сталь не применяют в со-
судах, предназначенных для работы со взрыво- и 
пожароопасными веществами, вредными веще-
ствами 1-го и 2-го классов  

Не применяется НП 

5.1.7 Коррозионностойкие стали  при наличии требова-
ний должны быть проверены на стойкость против 
межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032.  

 С 

5.1.8 Допускается снижение нижнего температурного 
предела применения листового и сортового прока-
та, труб и поковок не более чем на 20 °С если: 

 НП 

- при расчете на прочность допускаемые напряже-
ния уменьшены не менее чем в 1,35 раза и прово-
дится термообработка сосуда;  

 НП 

- при расчете на прочность допускаемые напряже-
ния уменьшены не менее чем в 2,85 раза без про-
ведения термообработки сосуда 

 НП 

5.2 Листовая сталь   — 
5.2.1 Содержание серы и фосфора в углеродистых и 

низколегированных сталях должно быть не более 
0,035% каждого элемента.  

<S 0,003 
<P 0,033 С 

5.2.2 Для проката по ГОСТ 5520, ГОСТ 14637, ГОСТ 
19281 допускается переводить сталь из одной ка-
тегории в другую при условии проведения необхо-
димых дополнительных испытаний в соответствии 
с требованиями указанных стандартов. 

 НП 

5.2.3 Коррозионностойкая, жаростойкая и жаропрочная 
толстолистовая сталь по ГОСТ 7350 должна быть 
термически обработанной, травленой, с качеством 
поверхности по группе М2б. По указанию разра-
ботчика сосуда должны быть оговорены требова-
ния по содержанию α -фазы. 

Не проводилась НП 

5.2.4 Листовая сталь, за исключением сталей аустенит-
ного класса, толщиной листа более 30 мм, предна-
значенная для сосудов, работающих под давлени-
ем, должна быть полистно проконтролирована на 
сплошность ультразвуковым или другим равно-
ценным методом. Методы контроля должны соот-
ветствовать ГОСТ 22727, нормы контроля - 1-му 
классу по ГОСТ 22727. 

 НП 

5.2.5 Листы из двухслойных сталей, предназначенные 
для сосудов, работающих под давлением, следует 
контролировать ультразвуковым методом на 
сплошность сцепления слоев полистно. Нормы 
контроля - по 1-му классу сплошности по ГОСТ 
10885. 

 НП 

5.3 Трубы  — 
5.3.1 При заказе труб по ГОСТ 9940 необходимо огова-

ривать требования по очистке от окалины и термо-
обработке труб. 

Требования к производителю. НП 

5.3.2 Трубы, закрепляемые в сосудах методом разваль-
цовки, следует испытывать на раздачу, в осталь-
ных случаях - на загиб или сплющивание в соот-
ветствии со стандартами на трубы. 

 НП 
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5.3.3 Допускается применять бесшовные трубы без про-

ведения гидравлического испытания на предприя-
тии - изготовителе труб в случае, если труба под-
вергается по всей поверхности контролю физиче-
скими методами (ультразвуковым или равноцен-
ным). 

Используются сварные трубы НП 

5.4 Поковки  — 
5.4.1 Каждая поковка из углеродистой, низколегирован-

ной и легированной сталей, предназначенная для 
работы под номинальным давлением более 6,3 
МПа и имеющая один из габаритных размеров 
(диаметр) более 200 мм и/или толщину более 50 
мм, должна быть проконтролирована ультразвуко-
вым или другим равноценным методом. Поковки из 
аустенитных и аустенитно-ферритных высоколеги-
рованных сталей, работающие под давлением бо-
лее указанного условного давления, следует под-
вергать неразрушающему контролю при наличии 
этого требования. 

 НП 

Контролю ультразвуковым или другим равноцен-
ным методом следует подвергать не менее 50% 
объема поковки. 

 НП 

Методика контроля и оценка качества должны со-
ответствовать требованиям нормативных доку-
ментов (НД). 

 НП 

5.4.2 Каждая поковка для плоских днищ, кроме поковок 
из высоколегированных сталей, должна быть про-
контролирована ультразвуковым методом в зоне A 
в направлении Z (см.рисунок 4) по всей площади. 

 НП 

5.5 Стальные отливки  — 
5.5.1 Стальные отливки следует применять в термооб-

работанном состоянии с проверкой механических 
свойств после термической обработки. 

 НП 

5.5.2 Отливки из легированных и коррозионно-стойких 
сталей подвергают контролю макро- и микрострук-
туры и испытанию на межкристаллитную коррозию 
при наличии требований в технических условиях. 

 НП 

5.5.3 Каждую полую отливку, работающую при давлении 
свыше 0,07 МПа, подвергают гидравлическому ис-
пытанию пробным давлением, указанным в техни-
ческих условиях и ГОСТ 356. 

 НП 

5.6 Крепежные детали  — 
5.6.1 Требования к материалам, виды их испытаний, 

пределы применения, назначение и условия при-
менения должны удовлетворять требованиям при-
ложения Ж. 

Данные о крепежных деталях при-
ведены в КД. С 

5.6.2 Материалы шпилек и болтов следует выбирать с 
коэффициентом линейного расширения, близким 
по значению коэффициенту линейного расшире-
ния материала фланца. При этом разница в значе-
ниях коэффициентов линейного расширения не 
должна превышать 10%. Возможность применения 
материалов шпилек (болтов) и фланцев с коэф-
фициентами линейного расширения, значения ко-
торых отличаются между собой более чем на 10%, 
должна быть подтверждена расчетом на проч-
ность. 

 С 
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5.6.3 Для шпилек (болтов) из аустенитных сталей допус-

кается применять гайки из сталей других структур-
ных классов. 

 НП 

5.6.4 Твердость гаек должна быть ниже твердости шпи-
лек (болтов) не менее чем на 15 НВ.  С 

5.6.5 Допускается применять крепежные детали из ста-
лей марок 30Х, 35Х, 38ХА, 40Х, 30ХМА, 35ХМ, 
25Х1МФ, 25Х2М1Ф, 20Х1М1ФТР, 20Х1М1Ф1БР, 
18X12ВМБФР, 37X12Н8Г8МФБ для соединений 
при температуре минус 60 °С при условии прове-
дения испытаний на ударную вязкость на образцах 
типа 11 по ГОСТ 9454. Значение ударной 
вязкости при температуре минус 60 °С должно 
быть не ниже 30 Дж/см2 . 

 НП 

5.7 Сварочные и наплавочные материалы  — 
Для сварки и наплавки следует применять свароч-
ные и наплавочные материалы в соответствии с 
НТД, утвержденной в установленном порядке. 

 С 

6 Изготовление  — 
6.1 Общие требования   — 
6.1.1 Перед изготовлением, монтажом и ремонтом сле-

дует проводить входной контроль основных и сва-
рочных материалов и полуфабрикатов. 

Требования к изготовителю. НП 

Во время хранения и транспортирования материа-
лов должна быть исключена возможность повре-
ждения материалов и обеспечена возможность 
сличения нанесенной маркировки с данными со-
проводительной документации. 

 НП 

6.1.2 На листах и плитах принятых к изготовлению обе-
чаек и днищ должна быть сохранена маркировка 
металла. Если лист и плиту разрезают на части, на 
каждую из них должна быть перенесена маркиров-
ка металла листов и плит. Маркировка должна со-
держать следующие данные  

 С 

- марку стали (для двухслойной стали - марки ос-
новного и коррозионно-стойкого слоев);   С 

- номер плавки или партии;   С 
- номер листа (для листов с полистными испыта-
ниями и двухслойной стали);   С 

- клеймо технического контроля.  С 
Маркировку наносят в соответствии с 10.1.4.   С 
Маркировка должна быть расположена на стороне 
листа и плиты, не соприкасающейся с рабочей 
средой, в углу на расстоянии 300 мм от кромок.  

 С 

6.1.3 Методы разметки заготовок деталей из сталей 
аустенитного класса марок 12Х18Н10Т, 
10Х17Н13МЗТ, 08Х17Н15МЗТи др. и двухслойных 
сталей с коррозионно-стойким слоем из этих ста-
лей не должны допускать повреждений рабочей 
поверхности деталей.  

 НП 

Кернение допускается только по линии реза.   НП 
6.1.4 На поверхностях обечаек, днищ и других элемен-

тах корпуса не допускаются риски, забоины, цара-
пины, раковины и другие дефекты, если их глубина 
превышает минусовые предельные отклонения, 
предусмотренные соответствующими стандартами 
и техническими условиями.  

Дефекты отсутствуют. С 
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6.1.5 Поверхности деталей должны быть очищены от 

брызг металла, полученных в результате термиче-
ской (огневой) резки и сварки.  

 НП 

6.1.6 Заусенцы должны быть удалены, и острые кромки 
деталей и узлов притуплены.  НП 

6.1.7 Предельные отклонения размеров, если в черте-
жах или НД не указаны более жесткие требования, 
должны быть: 

 С 

- для механически обрабатываемых поверхностей: 
отверстий Н14, валов h14, остальных  - по ГОСТ 
25347; 

 С 

- для поверхностей без механической обработки, а 
также между обработанной и необработанной по-
верхностями - в соответствии с таблицей 3. 

 С 

Оси резьбовых отверстий деталей внутренних 
устройств должны быть перпендикулярны к опор-
ным поверхностям. Допуск перпендикулярности 
должен быть в пределах 15-й степени точности по 
ГОСТ 24643, если в чертежах или НД не предъяв-
лены более жесткие требования.  

 С 

6.1.8 Методы сборки элементов под сварку должны 
обеспечивать правильное взаимное расположение 
сопрягаемых элементов и свободный доступ к вы-
полнению сварочных работ в последовательности, 
предусмотренной технологическим процессом. 

 НП 

6.2 Корпусы  — 
6.2.1 Обечайки корпусов диаметром до 1000 мм следует 

изготовлять не более чем с двумя продольными 
швами. 

 НП 

6.2.2 После сборки и сварки обечаек корпус (без днищ) 
должен удовлетворять следующим требованиям:  — 

а) отклонение по длине не более ±0,3% от номи-
нальной длины, но не более ±50 мм;  С 

б) отклонение от прямолинейности не более 2 мм 
на длине 1 м, но не более 30 мм при длине корпу-
са свыше 15 м. 

 С 

При этом местная непрямолинейность не учиты-
вается:  НП 

- в местах сварных швов;  НП 
- в зоне вварки штуцеров и люков в корпус;  НП 
- в зоне сопряжения разнотолщинных обечаек, вы-
полненного с учетом допустимых смещений кромок 
в кольцевых швах сосудов. 

 НП 

6.2.3 Усиления кольцевых и продольных швов на внут-
ренней поверхности корпуса должны быть зачи-
щены в местах, где они мешают установке внут-
ренних устройств, а также при наличии указаний в 
технической документации. 

 НП 

Усиления сварных швов не снимают у корпусов 
сосудов, изготовленных из двухслойных и корро-
зионно-стойких сталей; при этом у деталей внут-
ренних устройств делают местную выемку в ме-
стах прилегания к сварному шву. В случае, когда 
зачистка таких внутренних швов необходима, 
должна быть предусмотрена технология сварки, 
обеспечивающая коррозионную стойкость зачи-
щенного шва. 

 НП 
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6.2.4 Отклонение внутреннего (наружного) диаметра 

корпуса сосудов допускается не более ±1% номи-
нального диаметра, если в технической докумен-
тации не оговорены более жесткие требования. 

Отклонение не превышает 28,62 
мм С 

Относительная овальность a корпуса сосудов (за 
исключением аппаратов, работающих под вакуу-
мом или наружным давлением, теплообменных 
кожухотрубчатых аппаратов) не должна превы-
шать 1%. 

Отклонений овальности нет. С 

Значение a допускается увеличивать до 1,5% для 
сосудов при отношении толщины корпуса к внут-
реннему диаметру не более 0,01. 

 НП 

Значение для сосудов, работающих под вакуумом 
или наружным давлением, должно быть не более 
0,5%. 

 НП 

6.2.5 Для выверки горизонтального положения базовая 
поверхность горизонтального сосуда должна быть 
указана в технической документации. На одном из 
днищ корпуса должны быть нанесены несмывае-
мой краской две контрольные риски для выверки 
бокового положения сосуда на фундаменте. 

Сосуд устанавливается верти-
кально. НП 

6.2.6 Для выверки вертикального положения вверху и 
внизу корпуса под углом 90° должны быть преду-
смотрены у изолируемых вертикальных сосудов 
две пары приспособлений для выверки, а у неизо-
лируемых - две пары рисок. 

 С 

6.2.7 Корпусы вертикальных сосудов с фланцами, име-
ющими уплотнительные поверхности "шип - паз" 
или "выступ - впадина", для удобства установки 
прокладки следует выполнять так, чтобы фланцы с 
пазом или впадиной были нижними. 

Фланцы с пазом расположены 
внизу. С 

6.3 Днища  — 
Отклонение внутреннего (наружного) диаметра в 
цилиндрической части отбортованных днищ и по-
лусферического днища допускается не более ±1% 
номинального диаметра. Относительная оваль-
ность допускается не более 1%. 

Днище не отбортовано. НП 

6.3.1 Эллиптические днища  — 
6.3.1.1 Отклонения размеров и формы днищ (см. рисунок 

6) не должны превышать значений, указанных в 
таблицах 4-6. 

Соответствует стандарту. НП 

6.3.1.2 Для днищ, изготовляемых штамповкой, допускает-
ся утонение в зоне отбортовки до 15% исходной 
толщины заготовки. 

 НП 

6.3.1.3 Контроль формы готового днища следует прово-
дить шаблоном длиной 0,5 внутреннего диаметра 
днища. Высоту цилиндрической части следует из-
мерять линейкой по ГОСТ 427. 

 НП 

6.3.2 Полусферические днища  — 
6.3.2.1 Высота отдельной вогнутости T или выпуклости на 

поверхности днищ должна быть не более 4 мм. Днище имеет плоскую форму. НП 

Зазоры ∆R и ∆r между шаблоном и сферической 
поверхностью днища из лепестков и шарового 
сегмента должны быть не более ±5 мм при 
внутреннем диаметре днища до 5000 мм и ±8 мм 
при внутреннем диаметре днища более 5000 мм. 
Зазор ∆R может быть увеличен в 2 раза, еслиS1 ≥ 
0,85S (S - толщина обечайки,S1- толщина днища). 

 НП 
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6.3.2.3 Зазоры ∆R и ∆r между шаблоном и сферической 

поверхностью штампованного днища должны быть 
не более значений, указанных в таблице 6. 

 НП 

6.3.2.4 Контроль формы готового днища проводят шабло-
ном длиной не менее 1/6 внутреннего диаметра 
днища. 

 НП 

6.3.3 Конические днища (переходы)  — 
6.3.3.1 У конических днищ (переходов) продольные и 

кольцевые швы смежных поясов могут быть рас-
положены не параллельно образующей и основа-
нию конуса. При этом должны быть выполнены 
требования 6.9.7. 

Днище имеет плоскую форму НП 

6.3.3.2 Утонение толщины стенки отбортовки конических 
днищ (переходов), изготовляемых штамповкой, 
должно соответствовать требованию 6.3.1.2. 

Борт отсутствует НП 

6.3.3.3 Отклонения высоты цилиндрической части днища 
допускаются не более плюс 10 и минус 5 мм.  С 

6.3.4 Плоские днища  — 
6.3.4.1 Отклонение от плоскостности для плоских днищ по 

ГОСТ 12622 и ГОСТ 12623 не должно превышать 
требований по отклонению от плоскостности на 
лист по ГОСТ 19903 и ГОСТ 10885. 

 С 

6.3.4.2 Отклонение от плоскостности для плоских днищ, 
работающих под давлением, после приварки их к 
обечайке не должно превышать 0,01 внутреннего 
диаметра сосуда, но не более 20 мм при условии, 
что в технической документации не указаны более 
жесткие требования. 

 С 

6.4 Фланцы  — 
6.4.1 Технические требования к фланцам сосудов - по 

ГОСТ 28759.5 и арматуры – по ГОСТ 12816.  С 

Фланцы с гладкой уплотнительной поверхностью 
не допускается применять в сосудах 1-й и 2-й 
групп, за исключением тех случаев, когда во 
фланцах использованы спирально навитые про-
кладки с двумя ограничительными кольцами. Это 
ограничение не распространяется на фланцы эма-
лированных и гуммированных сосудов. 

 НП 

6.4.2 Приварные встык фланцы следует изготовлять из 
поковок, штамповок или бандажных заготовок.  НП 

Приварные встык фланцы допускается изготов-
лять вальцовкой заготовки по плоскости листа (см. 
рисунок 8) для сосудов, работающих под давлени-
ем, не более условного давления 2,5 МПа при со-
блюдении следующих условий: 

 НП 

- поверхность исходной заготовки параллельна оси 
обработанного фланца;  НП 

- сварные швы, соединяющие части вальцованной 
заготовки, должны быть стыковыми и проконтро-
лированы радиографическим или ультразвуковым 
методом в объеме 100%; 

 НП 

- заготовки из углеродистых и низколегированных 
сталей подлежат термообработке по 6.11.1. При 
этом в качестве толщины принимают меньшее из 
двух значений:b или 0,5(DH – D). Здесь b - толщина 
тарелки фланца;DH и D - наружный и внутренний 
диаметры фланца соответственно; 

 НП 
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- наружная поверхность втулки фланца подлежит 
контролю магнитопорошковой или цветной дефек-
тоскопией. 

 НП 

6.4.3 Плоские фланцы допускается изготовлять свар-
ными из частей при условии выполнения сварных 
швов с полным проваром по всему сечению флан-
ца, а также выполнения требований 6.11.1, пере-
числение а). 

 НП 

Качество радиальных сварных швов должно быть 
проверено радиографическим или ультразвуковым 
методом в объеме 100%. 

Ультразвуковым методом в объе-
ме 100%. С 

6.4.4 Корпусные фланцы сосудов из двухслойной стали 
следует изготовлять из стали основного слоя 
двухслойной стали или из стали этого же класса с 
защитой уплотнительной и внутренней поверхно-
стей фланца от коррозии наплавкой или облицов-
кой из коррозионно-стойкой стали. 

 НП 

6.4.5 Для контроля герметичности сварных соединений 
облицовки фланцев необходимо предусматривать 
контрольные отверстия под резьбу М10 по ГОСТ 
8724. 

 НП 

6.4.6 Длина шпилек (болтов) должна обеспечивать пре-
вышение резьбовой части над гайкой не менее 
чем на 1,5 шага резьбы. 

 С 

6.5 Штуцера, люки, укрепляющие кольца  — 
6.5.1 Штуцера сосудов из двухслойных сталей могут 

быть изготовлены:  НП 

- из двухслойной стали той же марки или того же 
класса; 

Двухслойная сталь не применя-
лась. НП 

- с коррозионно-стойкой наплавкой внутренней по-
верхности патрубка;  НП 

- с применением облицовочных гильз.  НП 
Толщина наплавленного слоя после механической 
обработки должна быть не менее 3 мм и не менее 
6 мм при наличии требований по межкристаллит-
ной коррозии и указана в технической документа-
ции. Толщина облицовки должна быть не менее 3 
мм. 

Наплавка не применялась. НП 

Штуцера сосудов из двухслойной стали с основ-
ным слоем из углеродистой или марганцево-
кремнистой стали и плакирующим слоем из хроми-
стой коррозионно-стойкой стали или хромоникеле-
вой аустенитной стали допускается изготовлять из 
хромоникелевой аустенитной стали при номиналь-
ном диаметре штуцера не более 100 мм, расчет-
ной температуре не более 400 °С. Допускается 
использование штуцеров с номинальным диамет-
ром не более 100 мм, расчетной температурой бо-
лее 400 °С при условии подтверждения статиче-
ской и малоцикловой прочности узлов врезки рас-
четом с учетом стесненности температурных де-
формаций. 

 НП 

6.5.2 Торцы штуцеров сосудов и люков из двухслойной 
стали и швы приварки их к корпусу должны быть 
защищены от корродирующего действия среды 
наплавкой или накладкой. 

 НП 

Толщина наплавленного слоя должна быть не ме-
нее указанной в 6.5.1. Толщина накладок должна 
быть не менее 3 мм. 

 НП 
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6.5.3 При установке штуцеров и люков:  — 

- позиционное отклонение (в радиусном измере-
нии) осей штуцеров и люков допускается не более 
±10 мм; 

Отклонение не превышает допу-
стимое С 

- отклонения диаметров отверстий под штуцера и 
люки должны быть в пределах зазоров, допускае-
мых для сварных соединений по конструкторской 
документации; 

 С 

- оси отверстий для болтов и шпилек фланцев не 
должны совпадать с главными осями сосудов и 
должны быть расположены симметрично относи-
тельно этих осей, при этом отклонение от симмет-
ричности допускается не более ±5°; 

См. КД С 

- отклонение по высоте (вылету) штуцеров допус-
кается не более ±5 мм.  С 

6.5.4 Для контроля на герметичность при наличии обли-
цовочной гильзы необходимо предусмотреть кон-
трольное отверстие с резьбой М10 по ГОСТ 8724. 

 С 

6.5.5 При приварке к корпусу сосуда бобышек, патруб-
ков штуцеров и люков, укрепляющих колец рассто-
яние N между краем шва корпуса и краем шва 
приварки детали (см. рисунок 9) принимают в со-
ответствии с требованиями 6.9.6. 

 НП 

6.5.6 Укрепляющие кольца допускается изготовлять из 
частей, но не более чем из четырех. При этом 
сварные швы следует выполнять с проваром на 
полную толщину кольца. 

 С 

В каждом укрепляющем кольце или каждой его 
части, если сварку частей проводят после установ-
ки их на сосуд, должно быть не менее одного кон-
трольного отверстия с резьбой М10 по ГОСТ 8724. 
Контрольное отверстие следует располагать в 
нижней части кольца или полукольца по отноше-
нию к сосуду, устанавливаемому в эксплуатацион-
ное положение, и оно должно быть открытым. 

 С 

6.5.7 Укрепляющие кольца должны прилегать к поверх-
ности укрепляемого элемента. Зазор допускается 
не более 3 мм. Зазор контролируют щупом по 
наружному диаметру укрепляющего кольца. 

 НП 

6.6 Змеевики  — 
6.6.1 При изготовлении гнутых змеевиков следует со-

блюдать следующие условия: Змеевки не применялись. НП 

а) расстояние между сварными стыками в змееви-
ках спирального, винтового и других типов должно 
быть не менее 4 м. Длина замыкающей трубы с 
каждого конца должна быть не менее 500 мм, за 
исключением случая приварки к замыкающей тру-
бе патрубка, штуцера или отвода. 

 НП 

При горячей гибке труб с наполнителем допускает-
ся не более одного сварного стыка на каждом вит-
ке при условии, что расстояние между сварными 
стыками не менее 2 м; 

 НП 

б) в змеевиках с приварными двойниками (двой-
ные колена) на прямых участках труб длиной не 
менее 2 м допускается один сварной стык, исклю-
чая швы приварки двойников. 

 НП 

6.6.2 Для сварки стыков труб допускается применять 
все виды сварки, за исключением газовой сварки, 
при соблюдении требований 6.9-6.11. 

Применялась дуговая сварка 
электродом С 



Страница 45 из 59    Протокол № 8588М-LAB 08/16 от 29.08.2016  
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение Таблицы 5 
ГОСТ Р 52630-2012 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
6.6.3 Применение газовой сварки допускается только 

для труб номинальным диаметром до 80 мм с 
толщиной стенки не более 4 мм. 

 НП 

6.6.4 Грат снаружи и внутри трубы после контактной 
сварки следует удалять методом, принятым на 
предприятии-изготовителе. 

 НП 

Концы труб, подлежащие контактной сварке, 
должны быть очищены снаружи и внутри от грязи, 
масла, заусенцев. При этом не допускается ис-
правление дефектов, дефектные стыки должны 
быть вырезаны. В местах вырезки допускается 
вставка отрезка трубы длиной не менее 200 мм. 

 НП 

6.6.5 На каждый крайний сварной стык, независимо от 
способа сварки, наносят клеймо, позволяющее 
установить фамилию сварщика, выполнявшего эту 
работу. 

 НП 

Место клеймения следует располагать на основ-
ном металле на расстоянии не более 100 мм от 
стыка. 

 НП 

6.6.6 Отклонение от перпендикулярности торца труб 
наружным диаметром не более 100 мм относи-
тельно оси трубы не должно превышать: 

 НП 

- 0,4 мм при контактной сварке;  НП 
- 0,6 мм при газовой и электродуговой сварках.  НП 
Отклонение от перпендикулярности торца труб 
наружным диаметром более 100 мм должно соот-
ветствовать нормам, принятым на предприятии-
изготовителе. 

 НП 

6.6.7 Холодная раздача концов труб из углеродистой 
стали при их подгонке допускается для труб 
наружным диаметром не более 83 мм и толщиной 
стенки не более 6 мм на не более чем на 3% внут-
реннего диаметра трубы. 

 НП 

6.6.8 
 
 

Отклонение от крутости в местах гиба труб и суже-
ния внутреннего диаметра в зоне сварных швов не 
должно превышать 10% наружного диаметра труб. 
Отклонение от круглости следует проверять для 
труб диаметром не более 60 мм при радиусе гиба 
менее четырех диаметров пропусканием кон-
трольного шара, а для остальных труб – измере-
нием наружного диаметра. 

 НП 

Диаметр контрольного шара должен быть равен:  НП 
- 0,9d - для труб без гибов, за исключением труб с 
подкладными остающимися кольцами (d - факти-
ческий наименьший внутренний диаметр труб); 

 НП 

- 0,8d - для гнутых сварных труб, за исключением 
гнутых труб в горячем состоянии или с приварны-
ми коленами; 

 НП 

- 0,86d - для гнутых в горячем состоянии труб;  НП 
- 0,75d - для гнутых труб с приварными коленами.  НП 
Отклонение от номинального размера диаметра 
контрольного шара не должно превышать 1,5 мм.  НП 

6.6.9 
 

Смещение кромок B стыкуемых труб (см. рисунок 
10) в стыковых соединениях определяют шабло-
ном и щупом, и оно не должно превышать значе-
ний, указанных в таблице 7. 

 НП 
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6.6.10 Отклонение от прямолинейности оси трубы на 

расстоянии 200 мм от оси шва определяют шабло-
ном и щупом, и оно не должно превышать значе-
ний, указанных в таблице 8. 

Отклонения не превышает норму. С 

6.6.11 При изготовлении гнутых змеевиков [см. рисунки 
12а), в)] предельные отклонения размеров должны 
быть следующие: 

 НП 

±6 мм – для L ;  НП 
±5 мм - для L1 и t2;  НП 
±4 мм – для t1 ;  НП 
± 10 мм - для D.  НП 

6.6.12 Контроль сварных швов змеевиков следует прово-
дить в соответствии с требованиями 8.2-8.10.  НП 

Объем контроля сварных швов радиографическим 
или ультразвуковым методом должен 
быть не менее 3% (но не менее двух стыков), вы-
полненных каждым сварщиком (по всей длине со-
единения). 

 НП 

6.6.13 Змеевики следует подвергать до установки в сосуд 
гидравлическому испытанию пробным давлением, 
указанным в чертежах предприятия-изготовителя. 
При испытании не должно быть признаков течи и 
потения. 

 НП 

6.7 Отводы и гнутые трубы  — 
6.7.1 Отводы должны удовлетворять требованиям ГОСТ 

17375, ГОСТ 17380 и чертежам предприятия-
изготовителя. 

 НП 

6.7.2 Отводы следует изготовлять с углами гиба 45°, 
60°, 90° и 180°.  НП 

Отводы, гнутые из труб под углом 180°, допускает-
ся изготовлять сварными из двух отводов под уг-
лом 90°. 

Бесшовная труба НП 

6.7.3 Крутоизогнутые отводы допускается изготовлять 
из труб и листового проката. При изготовлении 
секторных отводов угол между поперечными сече-
ниями секторов не должен превышать 30°. Рассто-
яние между соседними сварными швами по внут-
ренней стороне отвода должно обеспечивать до-
ступность контроля согласно разделу 8 этих швов 
с обеих сторон по наружной поверхности. 

 НП 

Применение секторных отводов в сосудах 1-й и 2-й 
групп не допускается для Dy≤ 800 мм.  НП 

6.7.4 Предельные отклонения размеров и допуск плос-
костности торцов ∆ отводов и гнутых труб не 
должны превышать значений, указанных в таблице 
9. 

 НП 

6.8 Сварка и наплавка    — 
6.8.1 Сварку корпусов сосудов 1-й, 2-й, 3-й и 4-й групп, а 

также сварку их внутренних и наружных деталей 
должны проводить сварщики, аттестованные в со-
ответствии с Правилами аттестации сварщиков и 
специалистов сварочного производства, имеющие 
удостоверения установленной формы. 

 С 
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6.8.2 Сосуды в зависимости от конструкции и размеров 

могут быть изготовлены с применением всех атте-
стованных видов промышленной сварки, за исклю-
чением газовой сварки. Применение газовой свар-
ки допускается только для труб и змеевиков диа-
метром до 80 мм и толщиной стенки не более 4 
мм. Применяемая технология сварки должна быть 
аттестована в соответствии с НД.  

Применялась дуговая сварка. С 

6.8.3 Сварку и наплавку сосудов (сборочных единиц, 
деталей) следует проводить в соответствии с тре-
бованиями технических условий на изготовление 
или технологической документации 

 С 

Технологическая документация должна содержать 
указания:   С 

- по технологии сварки и наплавки материалов, 
принятой для изготовления сосудов (сборочных 
единиц, деталей)  

 С 

- видам и объему контроля;   С 
- предварительному и сопутствующему подогреву;   НП 
- термической обработке.  НП 

6.8.4 Все сварочные работы при изготовлении сосудов 
(сборочных единиц и деталей) следует проводить 
при положительных температурах в закрытых 
отапливаемых помещениях. 

 НП 

При выполнении сварочных работ на открытой 
площадке сварщик и место сварки должны быть 
защищены от непосредственного воздействия до-
ждя, ветра и снега. Температура окружающего 
воздуха должна быть не ниже указанной в таблице 
11.  

 НП 

6.8.5 Форма подготовки кромок должна соответствовать 
требованиям технической документации или про-
екта.  

 НП 

Кромки подготовленных под сварку элементов со-
судов должны быть зачищены на ширину не менее 
20 мм, а для электрошлаковой сварки - на ширину 
не менее 50 мм. Кромки не должны иметь следов 
ржавчины, окалины, масла и прочих загрязнений. 
Кромки должны проходить визуальный осмотр для 
выявления пороков металла. Не допускаются рас-
слоения, закаты, трещины, а для двухслойной ста-
ли - также и отслоения коррозионно-стойкого слоя.  

 НП 

При толщине листового проката более 36 мм зону, 
прилегающую к кромкам, дополнительно следует 
контролировать ультразвуковым методом на ши-
рине не менее 50 мм.  

 НП 

Размеры дефектов не должны превышать допу-
стимых размеров для сварных соединений соот-
ветствующих групп сосудов и аппаратов.  

Дефекты не выявлены С 

В случае обнаружения недопустимых дефектов 
исправления проводят в соответствии с инструк-
цией на исправление методом дуговой сварки 
строчечных дефектов, выявляемых в процессе из-
готовления толстостенной нефтехимической аппа-
ратуры. 

Дефекты не выявлены НП 

6.8.6 Все сварные швы подлежат клеймению, позволя-
ющему установить сварщика, выполнявшего эти 
швы. 

 НП 
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Клеймо наносят на расстоянии 20-50 мм от кромки 
сварного шва с наружной стороны. Если шов с 
наружной и внутренней сторон заваривается раз-
ными сварщиками, клейма ставят только с наруж-
ной стороны через дробь: в числителе клеймо 
сварщика с наружной стороны шва, в знаменателе 
клеймо сварщика с внутренней стороны. Если 
сварные соединения сосуда выполнены одним 
сварщиком, то допускается клеймо ставить около 
таблички или на другом открытом участке. 

 НП 

У продольных швов клеймо должно быть располо-
жено в начале и в конце шва на расстоянии 100 мм 
от кольцевого шва. На обечайке с продольным 
швом длиной менее 400 мм допускается ставить 
одно клеймо. Для кольцевого шва клеймо следует 
выбивать в месте пересечения кольцевого шва с 
продольным и далее через каждые 2 м, но при 
этом должно быть не менее двух клейм на каждом 
шве. На кольцевой шов сосуда диаметром не бо-
лее 700 мм допускается ставить одно клеймо. 

 НП 

При толщине стенки менее 4 мм вместо клеймения 
сварных швов допускается прилагать к паспорту 
сосуда схему расположения сварных швов с ука-
занием фамилий сварщиков и их подписью. 

 НП 

6.9 Сварные соединения.  — 
6.9.1 При сварке обечаек и труб, приварке днищ к обе-

чайкам следует применять стыковые швы с пол-
ным проплавлением. 

Во всех случаях проплавление 
полное С 

Допускается применять угловые и тавровые швы 
при приварке штуцеров, люков, труб, трубных ре-
шеток, плоских днищ и фланцев.  

 НП 

Допускается применять нахлесточные сварные 
швы для приварки укрепляющих колец и опорных 
элементов. 

 НП 

Не допускается применение угловых и тавровых 
швов для приварки штуцеров, люков, бобышек и 
других деталей к корпусу с неполным проплавле-
нием (конструктивным зазором):  

Во всех случаях проплавление 
полное НП 

- в сосудах 1-й, 2-й, 3-й групп при диаметре отвер-
стия более 120 мм, в сосудах 4-й группы при диа-
метре отверстия более 275 мм;  

 НП 

- в сосудах 1-й, 2-й, 3-й и 4-й групп из низколегиро-
ванных марганцовистых и марганцево-кремнистых 
сталей с температурой стенки ниже минус 30 °С 
без термообработки и ниже минус 40 °С с термо-
обработкой;  

 НП 

- в сосудах всех групп, предназначенных для рабо-
ты в средах, вызывающих коррозионное растрес-
кивание, независимо от диаметра патрубка, за ис-
ключением случаев, когда предусмотрена засвер-
ловка отверстия в зонах конструктивного зазора.  

 НП 
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Не допускается применение конструктивного зазо-
ра в соединениях фланцев с патрубками сосудов, 
работающих под давлением более 2,5 МПа и/или 
при температуре более 300 °С, и фланцев с обе-
чайками и днищами сосудов, работающих под 
давлением более 1,6 МПа и/или при температуре 
более 300 °С. Не допускается конструктивный за-
зор в этих сварных соединениях независимо от 
рабочих параметров в сосудах, предназначенных 
для работы в средах, вызывающих коррозионное 
растрескивание.  

Установка предназначена для ра-
боты при давлении Р = 0,6 МПа НП 

6.9.2 Форма и расположение сварных швов сосудов 
должны обеспечивать возможность их визуального 
измерительного контроля и контроля неразруша-
ющим методом (ультразвуковым, радиографиче-
ским и др.) в требуемом объеме, а также устране-
ния в них дефектов.  

 С 

Допускается в сосудах 1-й, 2-й, 3-й и 4-й групп не 
более одного стыкового шва, в сосудах 5-й группы 
не более четырех стыковых швов, в теплообмен-
никах - не более двух стыковых швов, доступных 
для визуального осмотра только с одной стороны. 
Швы следует выполнять способами, обеспечива-
ющими провар по всей толщине свариваемого ме-
талла (например, с применением аргонно-дуговой 
сварки корня шва, подкладного кольца, замкового 
соединения).  

 С 

6.9.3 Продольные сварные швы горизонтально устанав-
ливаемых сосудов должны быть расположены вне 
центрального угла 140° нижней части корпуса, ес-
ли нижняя часть недоступна для визуального 
осмотра, о чем должно быть указано в проекте.  

Изделие устанавливается верти-
кально НП 

6.9.4 Места пересечения сварных швов сосудов не 
должны перекрываться опорами, накладками и 
другими элементами.  

 С 

Местное перекрытие кольцевых сварных швов 
седловыми опорами горизонтальных аппаратов, 
подвесными опорами вертикальных аппаратов, 
накладками, подкладными листами и другими эле-
ментами допускается на общей длине не более 0,5  
ПDH при условии, что перекрываемые участки 
швов по всей длине проконтролированы радио-
графическим или ультразвуковым методом.  

 НП 

Перекрытие продольных швов круговыми опорами 
горизонтальных аппаратов с углом охвата 360° 
допускается при условии 100% контроля радио-
графическим или ультразвуковым методом пере-
крываемых участков швов.  

 НП 

6.9.5 Расстояние между продольным швом корпуса го-
ризонтального сосуда и швом приварки опоры 
должно приниматься:  

 — 

- не менее  √𝐷𝑆для нетермообработанного сосуда 
(D - внутренний диаметр сосуда, S - толщина обе-
чайки);  

 НП 
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6.9.6 Расстояние между краем шва приварки внутренних 

и внешних устройств и деталей и краем ближайше-
го шва корпуса должно быть не менее толщины 
стенки корпуса, но не менее 20 мм. Для сосудов из 
углеродистых и низколегированных сталей, под-
вергаемых после сварки термообработке, расстоя-
ние между краем шва приварки деталей и краем 
ближайшего шва корпуса должно быть не менее 20 
мм независимо от толщины стенки корпуса.  

 С 

Допускается пересечение стыковых швов корпуса 
угловыми швами приварки внутренних и внешних 
устройств (опорных элементов, тарелок, рубашек, 
перегородок и т.п.) при условии контроля перекры-
ваемого участка шва корпуса радиографическим 
или ультразвуковым методом.  

 НП 

При приварке колец жесткости к обечайке общая 
длина сварного шва с каждой стороны кольца 
должна быть не менее половины длины окружно-
сти.  

 НП 

6.9.7 Продольные швы смежных обечаек и швы днищ в 
сосудах 1-й, 2-й, 3-й и 4-й групп должны быть сме-
щены относительно друг друга на значение трех-
кратной толщины наиболее толстого элемента, но 
не менее чем на 100 мм между осями швов.  

 С 

Допускается не смещать или смещать на меньшее 
значение указанные швы относительно друг друга:   НП 

- в сосудах, работающих под давлением не более 
1,6 МПа и при температуре не более 400 °С, тол-
щиной стенки не более 30 мм при условии, что эти 
швы выполняют автоматической или электрошла-
ковой сваркой, а места пересечения швов контро-
лируют радиографическим или ультразвуковым 
методом в объеме 100%;  

Ультразвуковым методом в объе-
ме 100%; С 

- в сосудах 5-й группы независимо от способа 
сварки.  НП 

6.9.8 При сварке стыковых сварных соединений элемен-
тов разной толщины необходимо предусмотреть 
плавный переход от одного элемента к другому 
постепенным утонением более толстого элемента. 
Угол скоса α элементов разной толщины [см. ри-
сунки 14а), б), в), г), е)] должен быть не более 20°. 
Сварку патрубков разной толщины допускается 
выполнять в соответствии с рисунками 14д), е). 
При этом расстояние  должно быть не менее тол-
щины S , но не менее 20 мм, а радиус r≥S2 - S  .  

 С 

Допускается выполнять сварку стыковых швов без 
предварительного утонения более толстого эле-
мента, если разность в толщинах соединяемых 
элементов не превышает 30% толщины более тон-
кого элемента; при этом форма шва должна обес-
печивать плавный переход от толстого элемента к 
тонкому. В сосудах, выполняемых из двухслойной 
стали, скос осуществляется со стороны основного 
слоя.  

 НП 

6.9.9 Смещение кромок B листов (см. рисунок 15), изме-
ряемое по срединной поверхности, в стыковых со-
единениях, определяющих прочность сосуда, не 
должно превышать B=0,1S , но не более 3 мм.  

 С 
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Смещение кромок в кольцевых швах, выполняе-
мых электрошлаковой сваркой, не должно превы-
шать 5 мм. Смещение кромок в кольцевых швах 
монометаллических сосудов, а также в кольцевых 
и продольных швах биметаллических сосудов со 
стороны коррозионно-стойкого слоя не должно 
превышать значений, указанных в таблице 12. 

 НП 

Смещение кромок свариваемых заготовок днищ не 
должно превышать 0,1 , но не более 3 мм ( - тол-
щина листа), а днищ из двухслойных сталей со 
стороны плакирующего слоя не должно превышать 
значений, указанных в таблице 12.  

 НП 

При смещении поверхностей стыкуемых элемен-
тов с учетом допустимого настоящим пунктом 
смещения кромок и разнотолщинности стенок по 
6.9.8 форма шва должна обеспечивать плавные 
переходы между стыкуемыми элементами с укло-
ном 1:3.  

 НП 

6.9.10 Увод (угловатость)f  кромок (см. рисунок 16) в сты-
ковых сварных соединениях не должен превышать 
f=0,1S+3 мм, но не более соответствующих значе-
ний для элементов, указанных в таблице 13, в за-
висимости от внутреннего диаметра D обечаек и 
днищ ( S- толщина обечайки или днища).  

Расчет приведен в КД С 

Увод (угловатость) кромок в продольных сварных 
соединениях обечаек и конических днищ, стыковых 
сварных соединениях днищ из лепестков опреде-
ляют шаблоном длиной 1/6 [см. рисунки 16а), б)], а 
в кольцевых сварных соединениях обечаек и кони-
ческих днищ - линейкой длиной 200 мм [см. рисун-
ки 16в), г)]. Увод (угловатость) кромок определяют 
без учета усиления шва.  

 С 

6.9.11 При защите от коррозии элементов сосудов спосо-
бом наплавки толщина наплавленного слоя после 
механической обработки должна быть указана в 
проекте.  

Наплавка не применяется НП 

6.9.12 Сварные стыковые соединения сталей, разнород-
ных по термомеханическим свойствам, допускают-
ся в конструкции при подтверждении расчетом на 
прочность и с соблюдением следующих условий:  

 НП 

- толщина материала в местах сварки соединения 
не должна превышать 36 мм для углеродистых 
сталей и 30 мм - для марганцево-кремнистых ста-
лей (марок 16ГС, 17ГС, 09Г2С и др.);  

Не превышает 36 мм С 

- среда не должна вызывать коррозионное рас-
трескивание.  С 

6.9.13 Технология сварки, качество и контроль сварных 
соединений из разнородных сталей должны соот-
ветствовать требованиям НД, утвержденного в 
установленном порядке. 

 С 

6.10 Требования к качеству сварных соединений  — 
6.10.1 Механические свойства сварных соединений 

должны быть не ниже норм, указанных в таблице 
14. 

 С 

6.10.2 В сварных соединениях не допускаются следую-
щие поверхностные дефекты:  С 

- трещины всех видов и направлений; Трещин нет С 
- свищи; Свищей нет С 
- подрезы; Подрезов нет С 
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- наплывы, прожоги и не заплавленные кратеры; Наплывов нет С 
- смещение и совместный увод кромок сваривае-
мых элементов свыше норм, предусмотренных 
настоящим стандартом; 

Смещений и совместных уводов 
нет С 

- несоответствие формы и размеров швов требо-
ваниям стандартов, технических условий или про-
екта; 

Несоответствий нет С 

- поры, выходящие за пределы норм, установлен-
ных таблицей 15; Пор нет С 

- чешуйчатость поверхности и глубина впадин 
между валиками шва, превышающие допуск на 
усиление шва по высоте. 

Чешуйчастости нет С 

Допускаются местные подрезы в сосудах 3-й, 4-й и 
5-й групп, предназначенных для работы при тем-
пературе свыше 0 °С. При этом их глубина не 
должна превышать 5% толщины стенки, но не бо-
лее 0,5 мм, а протяженность - 10% длины шва. 

Подрезов нет С 

Допускаются в сварных соединениях из сталей и 
сплавов марок 03X21Н21М4ГБ, 03ХН28МДТ, 
06ХН28МДТ отдельные микронадрывы протяжен-
ностью не более 2 мм. 

Микронадрывов нет С 

6.10.3 В сварных соединениях не допускаются следую-
щие внутренние дефекты:  — 

- трещины всех видов и направлений, в том числе 
микротрещины, выявленные при металлографиче-
ском исследовании; 

Трещин нет С 

- свищи; Свищей нет С 
- смещение основного и плакирующего слоев в 
сварных соединениях двухслойных сталей выше 
норм, предусмотренных настоящим стандартом; 

Смещений нет С 

- непровары (несплавления), расположенные в се-
чении сварного соединения; Непроваров нет С 

- поры, шлаковые и вольфрамовые включения, 
выявленные радиографическим методом, выхо-
дящие за пределы норм, установленных допусти-
мым классом дефектности сварного соединения по 
ГОСТ 23055 в соответствии с таблицей 16, или 
выявленные ультразвуковым методом по НД. 

 С 

6.11 Термическая обработка  — 
6.11.1 
 
 

Сосуды (сборочные единицы, детали) из углеро-
дистых и низколегированных сталей (за исключе-
нием сталей, перечисленных в 6.11.3), изготовлен-
ные с применением сварки, штамповки или валь-
цовки, подлежат обязательной термической обра-
ботке, если: 

Не проводилась НП 

а) толщина стенки цилиндрического или кониче-
ского элемента, днища, фланца или патрубка со-
суда в месте их сварного соединения более 36 мм 
для углеродистых сталей и более 30 мм для низ-
колегированных марганцовистых и марганцево-
кремнистых сталей (марок 16ГС, 09Г2С, 17Г1 С, 
10Г2 и др.); 

 НП 

б) номинальная толщина стенки цилиндрических 
или конических элементов сосуда (патрубка), изго-
товленных из листовой стали вальцовкой (штам-
повкой), превышает значение, вычисленное по 
формуле S=0,009(D+1200) 

 НП 
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в) сосуды (сборочные единицы, детали) предна-
значены для эксплуатации в средах, вызывающих 
коррозионное растрескивание (жидкий аммиак, 
растворы едкого натрия и калия, азотнокислого 
натрия, калия, аммония, кальция, этаноламина, 
азотной кислоты и др.), и об этом есть указание в 
проекте; 

 НП 

г) днища сосудов и другие элементы независимо 
от толщины изготовлены холодной штамповкой 
или холодным фланжированием. 

 НП 

6.11.2 
 

Сварные соединения из углеродистых, низколеги-
рованных марганцовистых, марганцево-
кремнистых и хромомолибденовых сталей, выпол-
ненные электрошлаковой сваркой, подлежат нор-
мализации и высокому отпуску. Для кольцевых 
швов сосудов из стали марки 12ХМ допускается 
проводить только высокий отпуск без нормализа-
ции при условии выполнения многослойной элек-
трошлаковой сварки по документации, 
согласованной с разработчиком проекта. Для 
кольцевых швов сосудов толщиной до 100 мм, 
предназначенных для работы при температуре 
стенки не ниже минус 20 °С для стали марки 20К, 
не ниже минус 40 °С для сталей марок 16ГС, 
20ЮЧ, не ниже минус 55 °С для стали марки 09Г2С 
и толщиной до 60 мм, предназначенных для рабо-
ты при температуре стенки не ниже минус 60 °С 
для стали 09Г2С, допускается осуществлять толь-
ко высокий отпуск без нормализации при условии 
комбинированного способа выполнения сварного 
соединения - автоматической сварки под флюсом 
и электрошлаковой сварки с 
регулированием термического цикла. 

Применяется электродуговая 
сварка НП 

6.11.4 Сварные сосуды (сборочные единицы, детали) из 
сталей марок 12МХ, 12ХМ, 15ХМ, 12Х1МФ, 
10Х2М1А-А, 10Х2ГНМ, 15Х2МФА-А, 1Х2М1, 15X5, 
Х8, 15Х5М, 15Х5ВФ, 12Х8ВФ, Х9М и из двухслой-
ных сталей с основным слоем из сталей марок 
12МХ, 12ХМ, 20Х2МА следует подвергать терми-
ческой обработке по режиму, оговоренному в НТД. 

Термическая обработка не прово-
дилась НП 

6.11.5 Необходимость и вид термической обработки со-
судов (сборочных единиц, деталей) из двухслой-
ной стали следует определять в соответствии с 
требованиями 6.11.1[перечисления а), б), г)], 
6.11.2, 6.11.3. 

 НП 

При наличии в проекте требований на стойкость 
против межкристаллитной коррозии технология 
сварки и режим термообработки сварных соедине-
ний двухслойных сталей должны обеспечивать 
стойкость сварных соединений коррозионно-
стойкого слоя против межкристаллитной коррозии. 

 НП 

6.11.6 Днища и детали из углеродистых и низколегиро-
ванных марганцево-кремнистых сталей, штампуе-
мые (вальцуемые) в горячую с окончанием штам-
повки (вальцовки) при температуре не ниже 700 
°С, а также днища и детали из аустенитных хромо-
никелевых сталей, штампуемых (вальцуемых) при 
температуре не ниже 850 °С, термической обра-
ботке не подвергаются. 

 НП 
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Днища и другие штампуемые (вальцуемые) в горя-
чую элементы, изготовляемые из сталей марок 
09Г2С, 10Г2С1, работающие при температуре от 
минус 40 °С до минус 70 °С, должны подвергать 
термической обработке - нормализации или закал-
ке и высокому отпуску. 

Термическая обработка не про-
водилась НП 

Днища и другие элементы из низколегированных 
сталей марок 12ХМ и 12МХ,штампуемые (вальцу-
емые) в горячую с окончанием штамповки (валь-
цовки) при температуре не ниже 800 °С, допуска-
ется подвергать только отпуску. 

 НП 

Технология изготовления днищ и других штампуе-
мых элементов должна обеспечивать необходи-
мые механические свойства, указанные в стандар-
тах или технических условиях на материал, а при 
наличии требования в проекте - и стойкость против 
межкристаллитной коррозии. 

 НП 

6.11.7 Днища и другие элементы, выполненные из корро-
зионно-стойких сталей аустенитного класса мето-
дом холодной штамповки или холодным фланжи-
рованием, должны подвергать термической обра-
ботке (аустенизации или стабилизирующему отжи-
гу), если они предназначены для работы в средах, 
вызывающих коррозионное растрескивание. В 
остальных случаях термообработку допускается 
не проводить, если относительное удлинение при 
растяжении в исходном состоянии металла не ме-
нее 30% при степени деформации в холодном со-
стоянии не более 15%. 

Термическая обработка не про-
водилась НП 

6.11.8 Гнутые участки труб из углеродистых и низколеги-
рованных сталей подлежат термообработке, если 
отношение среднего радиуса изгиба к номиналь-
ному наружному диаметру трубы составляет ме-
нее 3,5, а отношение номинальной толщины стен-
ки трубы к ее номинальному диаметру превышает 
0,05. 

 НП 

6.11.9 Приварку внутренних и наружных устройств к со-
судам, подвергаемым термической обработке, 
следует проводить до термической обработки со-
суда. 

 НП 

6.11.10 Допускается местная термическая обработка 
сварных соединений сосудов, при проведении ко-
торой должны быть обеспечены равномерный 
нагрев и охлаждение по всей длине шва и приле-
гающих к нему зон основного металла. 

 НП 

6.11.11 Объемную термическую обработку проводят в пе-
чах или нагревом сосуда (сборочной единицы, де-
тали) путем ввода во внутреннюю полость тепло-
носителя. 

 НП 

При этом должны быть проведены мероприятия, 
предохраняющие сосуд (сборочную единицу, де-
таль) от деформаций, вызванных местным пере-
гревом, неправильной установкой сосуда, дей-
ствием собственной массы. 

 НП 

8 Методы контроля. — 
8.2 Визуальный и измерительный контроль сварных 

соединений 
Результаты визуального контроля 
отображены в КД. Замечаний нет. C 
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8.2.1 Визуальный контроль и измерение сварных швов 

необходимо проводить после очистки швов и при-
легающих к ним поверхностей основного металла 
от шлака, брызг и других загрязнений.  

 С 

8.2.2 Обязательному визуальному контролю и измере-
нию подлежат все сварные швы в соответствии с 
ГОСТ 3242 для выявления дефектов, выходящих 
на поверхность шва и не допустимых в соответ-
ствии с требованиями настоящего стандарта. 

Дефекты не обнаружены С 

Визуальный контроль и измерение следует прово-
дить в доступных местах с двух сторон по всей 
протяженности шва. 

 С 

8.7 Радиографический и ультразвуковой контроль 
сварных соединений Ультразвуковой С 

8.7.1 Для выявления внутренних дефектов сварных со-
единений следует применять методы неразруша-
ющего контроля, в которых используют проникаю-
щие физические поля: радиографический, ультра-
звуковой.  

Ультразвуковой С 

Ультразвуковую дефектоскопию сварных соедине-
ний следует проводить в соответствии с ГОСТ 
14782 и НД.  

 С 

Радиографический контроль сварных соединений 
следует проводить в соответствии с ГОСТ 7512 и 
НД.  

 НП 

8.7.2 Метод контроля (ультразвуковой, радиографиче-
ский или их сочетание) следует выбирать исходя 
из возможностей более полного и точного выявле-
ния недопустимых дефектов с учетом особенно-
стей физических свойств металла, а также осо-
бенностей методики контроля для данного вида 
сварных соединений сосуда (сборочных единиц, 
деталей).  

 С 

Метод контроля качества стыковых, угловых и тав-
ровых сварных соединений следует определять 
согласно НД. 

 С 

8.7.3 Обязательному контролю радиографическим или 
ультразвуковым методом подлежат:  — 

а) стыковые, угловые, тавровые сварные соедине-
ния, доступные для этого контроля, в объеме не 
менее указанного в таблице 19; 

 С 

б) места сопряжения (пересечений) сварных со-
единений;  С 

в) сварные соединения внутренних и наружных 
устройств по указанию в проекте или технических 
условиях на сосуд (сборочную единицу, деталь);  

 С 

г) сварные соединения элементов из стали пер-
литного класса с элементами из сталей аустенит-
ного класса в 100% объеме; 

 НП 

д) перекрываемые укрепляющими кольцами участ-
ки сварных швов корпуса, предварительно зачи-
щенные заподлицо с наружной поверхностью кор-
пуса;  

 НП 

е) прилегающие к отверстию участки сварных 
швов корпуса, на которых устанавливаются люки и 
штуцера, на длине, равной √𝐷𝑆 ( D- внутренний 
диаметр корпуса, S - толщина стенки корпуса в 
месте расположения отверстия).  

 С 
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8.7.4 Места контроля сварных соединений сосудов 3-й, 

4-й и 5-й групп радиографическим или ультразву-
ковым методом должны быть указаны в техниче-
ской документации на сосуд.  

100% швов С 

8.7.5 Перед контролем соответствующие участки свар-
ных соединений должны быть так замаркированы, 
чтобы их можно было легко обнаружить на картах 
контроля и радиографических снимках.  

 НП 

8.7.6 При выявлении недопустимых дефектов в сварном 
соединении сосудов 3-й, 4-й и 5-й групп обяза-
тельному контролю тем же методом подлежат все 
однотипные сварные соединения, выполненные 
данным сварщиком (оператором), по всей длине 
соединения (см. приложение Н). 

Дефекты не обнаружены НП 

8.7.7 При невозможности осуществления контроля 
сварных соединений радиографическим или уль-
тразвуковым методом из-за их недоступности  или 
неэффективности контроль качества этих сварных 
соединений следует проводить по НД в 100% объ-
еме. 

 НП 

8.8 Цветная и магнитопорошковая дефектоскоп  НП 
8.9 Определение содержания "альфа"-фазы  НП 
8.10 Контрольные сварные соединения  НП 
8.11.1, 
8.11.3, 
8.11.6 

Гидравлическому испытанию подлежат все сосуды 
после их изготовления. 
Пробное давление Рпр при гидравлическом испы-
тании сосудов вычисляют по формуле   
Рпр= 1 ,2 5 р[ϭ ]20/ [ϭ ]T, ' 
где Р – расчетное давление сосуда 
Время выдержки под пробным давлением не ме-
нее 10 мин. 

Установка испытана водой проб-
ным давлением: Рисп= 1,0 МПа 
Трещин, потения в сварных со-
единениях и основном металле, в 
разъемных соединениях, остаточ-
ных деформаций и падения дав-
ления по манометру не обнаруже-
но. 

С 

8.11.7 Пробное давление при гидравлическом испы-
тании контролируют двумя манометрами. Ма-
нометры выбирают одного типа, предела изме-
рения, класса точности, одинаковой цены де-
ления. Манометры должны иметь класс точно-
сти не ниже 2.5 

 С 

8.11.8 После проведения гидравлического испытания 
вода должна быть полностью удалена  С 

8.11.9 Гидравлическое испытание допускается заме-
нять пневматическим испытанием (сжатым 
воздухом, инертным газом или смесью воздуха 
с инертным газом) при условии контроля этого 
испытания методом акустической эмиссии 

 НП 

8.11.10 Результаты испытаний считают удовлетвори-
тельными, если во время их проведения отсут-
ствуют: 

 — 

- падение давления по манометру; Нет С 
- пропуски испытательной среды (течь, поте-
ние, пузырьки воздуха или газа) в сварных со-
единениях и на основном металле; 

Нет С 

- признаки разрыва; Нет С 
- течи в разъемных соединениях; Нет С 
- остаточные деформации. Нет С 

8.12 Контроль на герметичность  — 
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8.12.1 Необходимость контроля на герметичность, 

степень герметичности и выбор методов и спо-
собов испытаний должны быть оговорены в 
технической документации на сосуд. 

 НП 

Контроль на герметичность следует проводить 
согласно требованиям НД.  НП 

Контроль на герметичность гидравлическим 
способом с люминесцентным индикаторным 
покрытием или люминесцентно-
гидравлическим способом допускается совме-
щать с гидравлическим испытанием. 

 НП 

8.12.2 Контроль на герметичность крепления труб для 
трубных систем, соединений "труба - решетка", 
где не допускается смешение сред (переток 
жидкости), следует проводить гелиевым (гало-
генным) течеискателем или люминесцентно-
гидравлическим способом в соответствии с НД. 

 НП 

8.12.3 Контроль сварных швов на герметичность до-
пускается проводить капиллярным методом 
смачиванием керосином. При этом поверхность 
контролируемого шва с наружной стороны сле-
дует покрывать мелом, а с внутренней - обиль-
но смачивать керосином в течение всего пери-
ода испытания. 

 НП 

8.12.4 Контроль на герметичность швов приварки 
укрепляющих колец и сварных соединений об-
лицовки патрубков и фланцев следует прово-
дить пневматическим испытанием. 

 — 

Пробное давление пневматического испытания 
должно быть:  — 

- 0,4-0,6 МПа, но не более расчетного давления 
сосуда для швов приварки укрепляющих колец;  НП 

- 0,05 МПа для сварных соединений облицовки.  НП 
Контроль необходимо осуществлять обмазкой 
мыльной эмульсией  НП 

8.12.5 Качество сварного соединения следует считать 
удовлетворительным, если в результате при-
менения любого соответствующего заданному 
классу герметичности метода не будет обнару-
жено течи (утечек). 

 НП 

10.1 Маркировка — 
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10.1 
 

Сосуды должны иметь табличку, соответствую-
щую требованиям ГОСТ 12971.  
Табличку допускается не устанавливать на сосу-
дах наружным диаметром не более 325 мм. В 
этом случае необходимые данные наносят на 
корпус сосуда.. 

На изделии прикреплена фирмен-
ная табличка, выполненная в со-
ответствии с ГОСТ12971.Табличка 
крепится на приварном подклад-
ном листе и на указанном на чер-
теже месте. Фирменная табличка 
содержит:- наименование пред-
приятия – изготовителя;- условное 
обозначение;- обозначение ТУ;- 
порядковый номер по системе ну-
мерации предприятия – изготови-
теля;- рабочее давление, МПа 
(кгс/см2);- расчетное (условное) 
давление, МПа (кгс/см2); 
- пробное давление, МПа(кгс/см2);- 
допускаемая максимальная и ми-
нимальная температура стенки, 
оС;- массу, кг; 
- год изготовления; 
- клеймо технического контроля 

С 

10.1.2 Табличку размещают на видном месте.  С 
Табличку крепят на приварном подкладном листе, 
приварной скобе, приварных планках или привар-
ном кронштейне. 

Место нанесения маркировки 
определяется КД. Табличка рас-
положена на видном месте. Раз-
меры таблички и место установки 
соответствуют размерам, указан-
ным в технической документации 
и РЭ. 

С 

10.1.3 На табличку должны быть нанесены:  — 
- наименование или товарный знак предприятия-
изготовителя;  С 

- наименование или обозначение (шифр заказа)  
сосуда;  С 

- порядковый номер сосуда по системе нумерации 
предприятия-изготовителя;  С 

- расчетное или номинальное давление, МПа;   С 
- пробное давление, МПа;  С 
- расчетная температура стенки, °С;  С 
- минимальная допустимая температура стенки 
под расчетным давлением, МПа;  С 

- масса сосуда, кг;  С 
- год изготовления;  С 
- клеймо технического контроля;  С 
- единый знак обращения продукции на рынке 
государств - членов Таможенного союза.  С 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 

   Представленное на испытания изделие: Установка комплексной обработки газов, SC-100000.Т 
Заводской №105 производства Общество с ограниченной ответственностью «Сосновоборский 
машиностроительный завод», 188544, Ленинградская обл. г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1  
в объеме проведенных испытаний соответствует требованиям: 
- ГОСТ 12.1.003-83 Раздел 2-4 ССБТ. Шум. Общие требования безопасности 
- ГОСТ 12.1.012-2004 Раздел 4 и 5 Система стандартов безопасности труда Вибрационная без-
опасность Общие требования 
- ГОСТ 12.2.003-91Раздел 2 Система стандартов безопасности труда Оборудование производ-
ственное Общие требования безопасности 
- ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007 Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. 
Часть 1. Общие требования. 
- ГОСТ Р 52630-2012 (р.4,5,6,8, 10.1) Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические 
условия. 
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 сертификационных испытаний 

Вид изделия:  УСТАНОВКА КОМПЛЕКСНОЙ ОБРАБОТКИ ГАЗОВ SC-
500000.К 

Тип/модель: — 
Код ТН ВЭД: 8421 39 800 7 

Изготовитель: Общество с ограниченной ответственностью «Сосновобор-
ский машиностроительный завод» 

Адрес:  188544, Ленинградская обл. г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1 

Заявитель: Общество с ограниченной ответственностью «Сосновобор-
ский машиностроительный завод» 

Адрес: 188544, Ленинградская обл. г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1 
Дата отбора образца: 15.08.2016 г. 
Рег.№ изделия / Зав. № 8589СК-16 / 106 
Дата окончания  испытаний: 29.08.2016 г. 

Проверка соответствия требованиям: 
ГОСТ 12.1.003-83 Раздел 2-4 ССБТ. Шум. Общие требования безопасности 

ГОСТ 12.1.012-2004 Раздел 4 и 5 Система стандартов безопасности труда Вибрационная без-
опасность Общие требования 

ГОСТ 12.2.003-91Раздел 2 Система стандартов безопасности труда Оборудование произ-
водственное Общие требования безопасности 

ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007  Безопасность машин. Электрооборудование машин и меха-
низмов. Часть 1. Общие требования 

ГОСТ Р 52630-2012 (р.4,5,6,8, 10.1) Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические 
условия 
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ОБОЗНАЧЕНИЯ РЕЗУЛЬТАТА ИСПЫТАНИЙ 

Требования (испытания) не применяются к испытываемому образцу: НП 
Требования (испытания) применяются к испытываемому образцу С Образец соответствует требованиям (выдержал испытания): 
Образец не соответствует требованиям (не выдержал испытания): НС 

 
ОСНОВНЫЕ ПРИМЕЧАНИЯ 

«См. табл. #» — указывает на номер таблицы протокола; 
«См. #» - указывает на номер раздела стандарта; 
«См. прил. фото» — указывает на фотографии, прилагаемые к протоколу; 
В данном протоколе для отделения десятичных разрядов используется запятая; 
 

УСЛОВИЯ ПРОВЕДЕНИЯ ИСПЫТАНИЙ 
Температура окружающей среды (°С) 21,0 
Атмосферное давление (кПа) 98 
Относительная влажность (%) 60 

Место проведения испытаний: 188544, Ленинградская обл. г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1 
 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ИЗДЕЛИЯ 
Номинальная производительность по объему обрабатыва-
емой в узле окисления газовоздушной смеси, приведенной 
к нормальным условиям, нм3/ч 

500 000 

Фактическая производительность Установки по объему 
входящего потока газов при фактической калорийности, 
нм3/час 

2712 (при 40,2 МДж/нм3) 

Давление обрабатываемой газовой среды на входе в уста-
новку, кПа 20 

Объем подачи воздуха на окисление, нм3/час 54 029 
Рабочая температура в узле окисления, °С  450...500 
Температура отходящих газов после рекуперации, °С 150... 250 
Максимальная температура над слоем катализатора, °С 600 
Род тока, частота и напряжение переменного тока Трехфазный, 50Гц, 380 В 
Общая потребляемая мощность, кВт 500 
Занимаемая площадь, м2, не менее 675 
Климатическое исполнение по ГОСТ 15150-69 УХЛ 2 
Объем дымовых газов на выходе из устья, м3/час 1 505 040 
Степень конверсии органических углеводородов (обезвре-
живания) в составе газовоздушной смеси, не менее, % 95 

Вид дополнительного топлива для запуска Природный газ  
Расход дополнительного топлива для запуска, нм3 850 
Давление дополнительного топлива, МПа 0,6 
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Таблица 1 

Продолжение таблицы 1 
ГОСТ 12.2.003-91 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключе-
ние 

2 ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ — 
2.1. Требования к конструкции и ее отдельным частям  — 
2.1.1. Материалы конструкции производственного обо-

рудования не должны оказывать опасное и вред-
ное воздействие на организм человека на всех 
заданных режимах работы и предусмотренных 
условиях эксплуатации, а также создавать пожа-
ровзрывоопасные ситуации.. 

Материалы конструкции произ-
водственного оборудования не 
оказывают опасное и вредное 

воздействие на организм челове-
ка 

С 

2.1.2. Конструкция производственного оборудования 
должна исключать на всех предусмотренных ре-
жимах работы нагрузки на детали и сборочные 
единицы, способные вызвать разрушения, пред-
ставляющие опасность для работающих. 

Конструкция производственного 
оборудования исключет на всех 

предусмотренных режимах рабо-
ты нагрузки на детали и сбороч-

ные единицы, 

С 

2.1.3. Конструкция производственного оборудования и 
его отдельных частей должна исключать возмож-
ность их падения, опрокидывания и самопроиз-
вольного смещения при всех предусмотренных 
условиях эксплуатации и монтажа 

Конструкция производственного 
оборудования и его отдельных 

частей исключет возможность их 
падения, опрокидывания и само-

произвольного смещения 

С 

2.1.4. Конструкция производственного оборудования 
должна исключать падение или выбрасывание 
предметов (например инструмента, загото-
вок,обработанных деталей, стружки), представ-
ляющих опасность для работающих, а также вы-
бросов смазывающих, охлаждающих и других ра-
бочих жидкостей. 

Конструкция производственного 
оборудования исключет падение 

или выбрасывание предметов 
С 

2.1.5 Движущиеся части производственного оборудо-
вания, являющиеся возможным источником 
травмоопасности, должны быть ограждены или 
расположены так, чтобы исключалась возмож-
ность прикасания к ним работающего или исполь-
зованы другие средства (например двуручное 
управление), предотвращающие травмирование 

Движущиеся части производ-
ственного оборудования, являю-
щиеся возможным источником 
травмоопасности, ограждены и 
расположены так, чтобы исклю-

чалась возможность прикасания к 
ним 

С 

2.1.6. Конструкция зажимных, захватывающих, подъем-
ных и загрузочных устройств или их приводов 
должна исключать возможность возникновения 
опасности при полном или частичном самопроиз-
вольном прекращении подачи энергии, а также 
исключать самопроизвольное изменение состоя-
ния этих устройств при восстановлении подачи 
энергии. 

 С 

2.1.7 Элементы конструкции производственного обо-
рудования не должны иметь острых углов, кро-
мок, заусенцев и поверхностей с неровностями, 
представляющих опасность травмирования рабо-
тающих, если их наличие не определяется функ-
циональным назначением этих элементов. 

Элементы конструкции производ-
ственного оборудования не име-

ют острых углов 
С 

2.1.8. Части производственного оборудования (в том 
числе трубопроводы гидро-, паро-, пневмосистем, 
предохранительные клапаны, кабели и др.), ме-
ханическое повреждение которых может вызвать 
возникновение опасности, должны быть защище-
ны ограждениями или расположены так, чтобы 
предотвратить их случайное повреждение рабо-
тающими или средствами технического обслужи-
вания. 

Части производственного обору-
дования защищены ограждения-

ми и расположены так, чтобы 
предотвратить их случайное по-

вреждение 

С 



 Протокол № 8589М-LAB 08/16 от 29.08.2016 Страница 4 из 59 
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение таблицы 1 
ГОСТ 12.2.003-91 
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2.1.9. Конструкция производственного оборудования 
должна исключать самопроизвольное ослабление 
или разъединение креплений сборочных единиц 
и деталей, а также исключать перемещение по-
движных частей за пределы, предусмотренные 
конструкцией, если это может повлечь за собой 
создание опасной ситуации 

Конструкция производственного 
оборудования исключает само-
произвольное ослабление или 

разъединение креплений сбороч-
ных единиц 

С 

2.1.10. Производственное оборудование должно быть 
пожаровзрывобезопасным в предусмотренных 
условиях эксплуатации. 

 С 

2.1.11 Конструкция производственного оборудования, 
приводимого в действие электрической энергией, 
должна включать устройства (средства) для 
обеспечения электробезопасности. 

Устройства (средства) для обес-
печения электробезопасности-

предусмотрены 
С 

2.1.11.1
. 

. Производственное оборудование должно быть 
выполнено так, чтобы исключить накопление за-
рядов статического электричества в количестве, 
представляющем опасность для работающего, и 
исключить возможность пожара и взрыва. 

 С 

2.1.13 Производственное оборудование, являющееся 
источником шума, ультразвука и вибрации, долж-
но быть выполнено так, чтобы шум, ультразвук и 
вибрация в предусмотренных условиях и режи-
мах эксплуатации не превышали установленные 
стандартами допустимые уровни. 

 С 

2.1.14 Производственное оборудование, работа которо-
го сопровождается выделением вредных веществ 
(в том числе пожаровзрывоопасных), и (или) 
вредных микроорганизмов, должно включать 
встроенные устройства для их удаления или 
обеспечивать возможность присоединения к про-
изводственному оборудованию удаляющих 
устройств, не входящих в конструкцию. 

 С 

2.1.15. Производственное оборудование должно быть 
выполнено так, чтобы воздействие на работаю-
щих вредных излучений было исключено или 
ограничено безопасными уровнями. При исполь-
зовании лазерных устройств необходимо: 

 — 

исключить непреднамеренное излучение;  НП 
экранировать лазерные устройства так, чтобы 
была исключена опасность для здоровья работа-
ющих. 

 НП 

2.1.16 Конструкция производственного оборудования и 
(или) его размещение должны исключать контакт 
его горючих частей с пожаровзрывоопасными 
веществами, если такой контакт может явиться 
причиной пожара или взрыва, а также исключать 
возможность соприкасания работающего с горя-
чими или переохлажденными частями или 
нахождение в непосредственной близости от та-
ких частей, если это может повлечь за собой 
травмирование, перегрев или переохлаждение 
работающего 

 НП 

2.1.17 Конструкция производственного оборудования 
должна исключать опасность, вызываемую раз-
брызгиванием горячих обрабатываемых и (или) 
используемых при эксплуатации материалов и 
веществ. 

 С 
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2.1.18 Производственное оборудование должно быть 
оснащено местным освещением, если его отсут-
ствие может явиться причиной перенапряжения 
органа зрения или повлечь за собой другие виды 
опасности. 

 НП 

2.1.19 Конструкция производственного оборудования 
должна исключать ошибки при монтаже, которые 
могут явиться источником опасности. 

 С 

2.1.19.1 Трубопроводы, шланги, провода, кабели и другие 
соединяющие детали и сборочные единицы 
должны иметь маркировку в соответствии с мон-
тажными схемами. 

 С 

2.2. Требования к рабочим местам  — 
2.2.1 Конструкция рабочего места, его размеры и вза-

имное расположение элементов (органов управ-
ления, средств отображения информации, вспо-
могательного оборудования и др.) должны обес-
печивать безопасность при использовании произ-
водственного оборудования по назначению, тех-
ническом обслуживании, ремонте и уборке, а так-
же соответствовать эргономическим требовани-
ям. 

Обеспечена безопасность при 
использовании производственно-
го оборудования по назначению, 

С 

2.2.2 Размеры рабочего места и размещение его эле-
ментов должны обеспечивать выполнение рабо-
чих операций в удобных рабочих позах и не за-
труднять движений работающего. 

Обеспечено выполнение рабочих 
операций С 

2.2.3. При проектировании рабочего места следует 
предусматривать возможность выполнения рабо-
чих операций в положении сидя или при чередо-
вании положений сидя и стоя, если выполнение 
операций не требует постоянного передвижения 
работающего. 

 С 

2.3. Требования к системе управления  — 
2.3.1. Система управления должна обеспечивать 

надежное и безопасное ее функционирование на 
всех предусмотренных режимах работы произ-
водственного оборудования и при всех внешних 
воздействиях, предусмотренных условиями экс-
плуатации. 

Система управления обеспечивет 
надежное и безопасное ее функ-

ционирование 
С 

2.3.2 Система управления производственным обору-
дованием должна включать средства экстренного 
торможения и аварийного останова (выключе-
ния), если их использование может уменьшить 
или предотвратить опасность. 

 С 

2.3.3 В зависимости от сложности управления и кон-
троля за режимом работы производственного 
оборудования система управления должна вклю-
чать средства автоматической нормализации ре-
жима работы или средства автоматического 
останова, если нарушение режима работы может 
явиться причиной создания опасной ситуации. 

 С 

Система управления должна включать средства 
сигнализации и другие средства информации, 
предупреждающие о нарушениях функциониро-
вания производственного оборудования, приво-
дящих к возникновению опасных ситуаций. 

 С 
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Конструкция и расположение средств, предупре-
ждающих о возникновении опасных ситуаций, 
должны обеспечивать безошибочное, достовер-
ное и быстрое восприятие информации. 

 С 

2.3.4 Система управления технологическим комплек-
сом должна исключать возникновение опасности 
в результате совместного функционирования 
всех единиц производственного оборудования, 
входящих в технологический комплекс, а также в 
случае выхода из строя какой-либо его единицы. 

 С 

2.3.5. Система управления отдельной единицей произ-
водственного оборудования, входящей в техноло-
гический комплекс, должна иметь устройства, с 
помощью которых можно было бы в необходимых 
случаях (например до окончания работ по техни-
ческому обслуживанию) заблокировать пуск в ход 
технологического комплекса, а также осуществить 
его останов. 

 С 

2.3.6 Центральный пульт управления технологическим 
комплексом должен быть оборудован сигнализа-
цией, мнемосхемой или другими средствами 
отображения информации о нарушениях нор-
мального функционирования всех единиц произ-
водственного оборудования, составляющих тех-
нологический комплекс, средствами аварийного 
останова (выключения) всего технологического 
комплекса, а также отдельных его единиц, если 
аварийный останов отдельных единиц не приве-
дет к усугублению аварийной ситуации. 

 С 

2.3.7. Центральный пульт управления должен быть 
расположен или оборудован так, чтобы оператор 
имел возможность контролировать отсутствие 
людей в опасных зонах технологического ком-
плекса либо система управления должна быть 
выполнена так, чтобы нахождение людей в опас-
ной зоне исключало функционирование техноло-
гического комплекса, и каждому пуску предше-
ствовал предупреждающий сигнал, продолжи-
тельность действия которого позволяла бы лицу, 
находящемуся в опасной зоне, покинуть ее или 
предотвратить функционирование технологиче-
ского комплекса. 

 С 

2.3.8. Командные устройства системы управления (да-
лее — органы управления) должны быть:  — 

1) легко доступны и свободно различимы, в необ-
ходимых случаях обозначены надписями, симво-
лами или другими способами 

 С 

2) сконструированы и размещены так, чтобы ис-
ключалось непроизвольное их перемещение и 
обеспечивалось надежное, уверенное и одно-
значное манипулирование, в том числе при ис-
пользовании работающим средств индивидуаль-
ной защиты; 

 С 

3) размещены с учетом требуемых усилий для 
перемещения, последовательности и частоты 
использования, а также значимости функций; 

 С 
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4) выполнены так, чтобы их форма, размеры и 
поверхности контакта с работающим соответ-
ствовали способу захвата (пальцами, кистью) или 
нажатия (пальцем, ладонью, стопой ноги); 

 С 

5) расположены вне опасной зоны, за исключени-
ем органов управления, функциональное назна-
чение которых требует нахождения работающего 
в опасной зоне; при этом должны быть приняты 
дополнительные меры по обеспечению безопас-
ности (например снижение скорости движущихся 
частей робота). 

 С 

2.3.9. Пуск производственного оборудования в работу, 
а также повторный пуск после останова незави-
симо от его причины должен быть возможен 
только путем манипулирования органом управле-
ния пуском. 

 С 

Данное требование не относится к повторному 
пуску производственного оборудования, работа-
ющего в автоматическом режиме, если повтор-
ный пуск после останова предусмотрен этим ре-
жимом. 

 НП 

Если система управления имеет несколько орга-
нов управления, осуществляющих пуск производ-
ственного оборудования или его отдельных ча-
стей и нарушение последовательности их ис-
пользования может привести к созданию опасных 
ситуаций, то система управления должна вклю-
чать устройства, исключающие создание таких 
ситуаций. 

 НП 

2.3.10 Орган управления аварийным остановом после 
включения должен оставаться в положении, со-
ответствующем останову, до тех пор, пока он не 
будет возвращен работающим в исходное поло-
жение; его возвращение в исходное положение 
не должно приводить к пуску производственного 
оборудования. 

Орган управления аварийным 
остановом после включения 
остается в положении, со-
ответствующем останову 

С 

Орган управления аварийным остановом должен 
быть красного цвета, отличаться формой и раз-
мерами от других органов управления. 

Орган управления аварийным 
остановом красного цвета и от-

личаться формой и размерами от 
других органов управления. 

С 

2.3.11 При наличии в системе управления переключате-
ля режимов функционирования производственно-
го оборудования каждое положение переключа-
теля должно соответствовать только одному ре-
жиму (например режиму регулирования, контроля 
и т. п.) и надежно фиксироваться в каждом из по-
ложений, если отсутствие фиксации может при-
вести к созданию опасной ситуации. 

 С 

Если на некоторых режимах функционирования 
требуется повышенная защита работающих, то 
переключатель в таких положениях должен: 

 — 

блокировать возможность автоматического 
управления;  С 

движение элементов конструкции осуществлять 
только при постоянном приложении усилия рабо-
тающего к органу управления движением; 

 С 
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прекращать работу сопряженного оборудования, 
если его работа может вызвать дополнительную 
опасность; 

 С 

исключать функционирование частей производ-
ственного оборудования, не участвующих в осу-
ществлении выбранного режима; 

 С 

снижать скорости движущихся частей производ-
ственного оборудования, участвующих в осу-
ществлении выбранного режима. 

 С 

2.3.12 Полное или частичное прекращение энергоснаб-
жения и последующее его восстановление, а так-
же повреждение цепи управления энергоснабже-
нием не должны приводить к возникновению 
опасных ситуаций, в том числе: 

 С 

самопроизвольному пуску при восстановлении  С 
невыполнению уже выданной команды на оста-
нов  С 

падению и выбрасыванию подвижных частей 
производственного оборудования и закрепленных 
на нем предметов (например заготовок, инстру-
мента и т. д.); 

 С 

снижению эффективности защитных устройств.  С 
2.4 Требования к средствам защиты, входящим в 

конструкцию, и сигнальным устройствам  — 

2.4.1 Конструкция средств защиты должна обеспечи-
вать возможность контроля выполнения ими сво-
его назначения до начала и (или) в процессе 
функционирования производственного оборудо-
вания. 

Средства защиты обеспечивают 
возможность контроля выполне-

ния ими своего назначения 
С 

2.4.2 Средства защиты должны выполнять свое назна-
чение непрерывно в процессе функционирования 
производственного оборудования или при воз-
никновении опасной ситуации. 

Непрерывно С 

2.4.3 Действие средств защиты не должно прекра-
щаться раньше, чем закончится действие соот-
ветствующего опасного или вредного производ-
ственного фактора. 

Соответствует С 

2.4.4 Отказ одного из средств защиты или его элемен-
та не должен приводить к прекращению нормаль-
ного функционирования других средств защиты. 

 С 

2.4.5 Производственное оборудование, в состав кото-
рого входят средства защиты, требующие их 
включения до начала функционирования произ-
водственного оборудования и (или) выключения 
после окончания его функционирования, должно 
иметь устройства, обеспечивающие такую после-
довательность. 

 С 

2.4.6. Конструкция и расположение средств защиты не 
должны ограничивать технологические возмож-
ности производственного оборудования и должны 
обеспечивать удобство эксплуатации и техниче-
ского обслуживания. 

Не должны ограничивают техно-
логические возможности произ-

водственного оборудования 
С 

Если конструкция средств защиты не может 
обеспечить все технологические возможности 
производственного оборудования, то приоритет-
ным является требование обеспечения защиты 
работающего. 

 С 
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2.4.7 Форма, размеры, прочность и жесткость защитно-
го ограждения, его расположение относительно 
ограждаемых частей производственного обору-
дования должны исключать воздействие на рабо-
тающего ограждаемых частей и возможных вы-
бросов (например инструмента, обрабатываемых 
деталей). 

Прочность и жесткость защитного 
ограждения исключает воздей-

ствие на работающего 
С 

2.4.8 Конструкция защитного ограждения должна:  — 
1) исключать возможность самопроизвольного 
перемещения из положения, обеспечивающего 
защиту работающего; 

Соответствует С 

2) допускать возможность его перемещения из 
положения, обеспечивающего защиту работаю-
щего только с помощью инструмента, или блоки-
ровать функционирование производственного 
оборудования, если защитное ограждение нахо-
дится в положении, не обеспечивающем выпол-
нение своих защитных функций; 

Соответствует С 

3) обеспечивать возможность выполнения рабо-
тающим предусмотренных действий, включая 
наблюдение за работой ограждаемых частей 
производственного оборудования, если это необ-
ходимо; 

Соответствует С 

4) не создавать дополнительные опасные ситуа-
ции; Соответствует С 

5) не снижать производительность труда. Соответствует С 
2.4.9 Сигнальные устройства, предупреждающие об 

опасности, должны быть выполнены и располо-
жены так, чтобы их сигналы были хорошо разли-
чимы и слышны в производственной обстановке 
всеми лицами, которым угрожает опасность. 

Соответствует С 

2.4.10 Части производственного оборудования, пред-
ставляющие опасность, должны быть окрашены в 
сигнальные цвета и обозначены соответствую-
щим знаком безопасности в соответствии с дей-
ствующими стандартами. 

Соответствует С 

2.5 Требования к конструкции, способствующие 
безопасности при монтаже, транспортирова-
нии, хранении и ремонте 

 — 

2.5.1 При необходимости использования грузоподъем-
ных средств в процессе монтажа, транспортиро-
вания, хранения и ремонта на производственном 
оборудовании и его отдельных частях должны 
быть обозначены места для подсоединения гру-
зоподъемных средств и поднимаемая масса. 

Обозначены места для подсо-
единения грузоподъемных 

средств и поднимаемая масса. 
С 

2.5.2 Места подсоединения подъемных средств долж-
ны быть выбраны с учетом центра тяжести обо-
рудования (его частей) так, чтобы исключить воз-
можность повреждения оборудования при подъ-
еме и перемещении и обеспечить удобный и без-
опасный подход к ним. 

Исключает возможность повре-
ждения оборудования С 

2.5.3 Конструкция производственного оборудования и 
его частей должна обеспечивать возможность 
надежного их закрепления на транспортном сред-
стве или в упаковочной таре. 

Закрепление на транспортном 
средстве или в упаковочной таре 

обеспечено  
С 
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2.5.4. Сборочные единицы производственного оборудо-
вания, которые при загрузке (разгрузке), транс-
портировании и хранении могут самопроизвольно 
перемещаться, должны иметь устройства для их 
фиксации в определенном положении. 

 НП 

2.5.5. Производственное оборудование и его части, пе-
ремещение которых предусмотрено вручную, 
должно быть снабжено устройствами (например 
ручками) для перемещения или иметь форму, 
удобную для захвата рукой. 

 НП 

 
Таблица 2 

Продолжение Таблицы 2 
ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
5 ПОДКЛЮЧЕНИЕ ПИТАЮЩИХ ПРОВОДОВ, ВЫКЛЮЧАЕМЫХ УСТРОЙСТВА — 
5.1 Подключение питающих проводов — 

Подключение к одному источнику питания  С 
Для машинных комплексов, работающих совместно в со-
гласованном режиме, различные источники питания 

 НП 

Провода от источника питания, подсоединены непосред-
ственно к входным зажимам выключающих устройств 

 С 

Указания по подключению нейтрали. Маркировка зажима .  С 
Внутри электрооборудования не допускаются соединения 
между нейтральным приводом и цепью защитного зазем-
ления и использование для соединения комбинированного 
зажима РЕN. 

 

С 

Исключение — В TN-C системе питающей сети  TN-S НП 
Идентификация зажимов по МЭК 60445 и 16.1 настоящего 
стандарта 

 С 

5.2 Зажимы внешней защитной заземляющей системы — 
Зажим для заземления располагается вблизи от зажимов 
фазных проводов 

 С 

Размер зажима в соответствии с таблицей 1  С 
Маркировка зажима по МЭК 60445 или PE  С 

5.3 Устройства отключения питания (изолирующие разъединители) — 
5.3.1 Общие положения  С 

Устройство отключения питания для каждого провода пи-
тания и бортового питания машины 

 С 

Устройство обеспечивает отключение (изоляцию) электро-
оборудования машины от сети питания 

 С 

Блокировка для двух и более отключающих устройств  НП 
5.3.2 Тип устройства для отключения питания — 

а) выключатель-разъединитель по МЭК 60947-3,  НП 
b) разъединитель с предохранителем или без него по МЭК 
60947-3 оснащенный вспомогательным контактом 

 НП 

c) выключатель для отключения по МЭК 60947-2;  С 
d) другие устройства отвечающие требованиям стандарта 
МЭК на такое устройство и требованиям МЭК 60947-1 

 НП 

e) розетка с вилкой или разъем  НП 
5.3.3 Технические требования — 

Устройства отключения должны:  — 
- изолировать электрооборудование от цепей питания, 
иметь только одно положение и четкую маркировку  Символы «О» и «I» С 

- иметь видимое разъединение или индикатор положения  С 
- иметь снаружи ручной привод  С 
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- обладать средствами для запирания в положении ОТКЛ  НП 
- отключать питание всех токоподводящих проводов  С 
- иметь достаточную отключающую способность  С 

5.3.4 Органы управления — 
Орган управления устройством отключения легкодоступен 
и находиться на высоте от 0,6 до 1,9 м. 

 С 

5.3.5 Цепи, на которые не распространяются общие правила по 
подключению к источнику питания 

 — 

- линии цепей освещения  НП 
- цепи питания соединителей (розетки), используемые ис-
ключительно для подключения рабочих инструментов 

 НП 

- низковольтные цепи защиты  НП 
- цепи питания оборудования, которые должны оставаться 
под напряжением для обеспечения работы машины 

 НП 

- цепи блокировки  НП 
5.4 Выключающие устройства для предотвращения непредусмотренных повторных пусков — 
 Такие выключающие устройства должны входить в ком-

плект поставки 
 НП 

Должны быть удобны для целенаправленного использова-
ния и размещены в легкодоступном месте, имеют марки-
ровку в соответствии с п.16.1 

 
НП 

Изолирующие функции могут выполнять  НП 
- устройства п.5.3.2  НП 
- разъединители, съемные предохранители или съемные 
перемычки 

 НП 

Применение устройств, не выполняющих изолирующую 
функцию 

 НП 

5.5 Устройства для отключения электрооборудования — 
Устройство должно быть пригодно для отключения (изоля-
ции) электрооборудования. Такие устройства должны: 

 — 

- быть подходящими и удобными для вышеуказанных це-
лей; 

 С 

- быть пригодными для соответствующего размещения  С 
- легко определять, какую часть машины или цепи обслу-
живают 

 С 

Эти функции может выполнять устройство для отключения 
(см. 5.3), или 

 С 

Разъединители, съемные предохранители-вставки или пе-
ремычки только тогда, когда они установлены в закрытой 
зоне управления 

 
НП 

5.6 Защита против несанкционированных, непреднамеренных и/или ошибочных соедине-
ний — 

Устройства, описанные в 5.4 и 5.5, расположенные снаружи 
зоны управления оснащаются с целью фиксации их в пози-
ции ОТКЛЮЧЕНО 

 
С 

Другие меры защиты там, где незапираемые разъедините-
ли установлены в отдельном электрошкафу 

 НП 

При использовании розетки с вилкой согласно 5.3.2 нет 
необходимости в средствах блокировки 

 НП 

6 ЗАЩИТА ОТ ПОРАЖЕНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ — 
6.1 Общие положения С 
 Электрооборудование должно обеспечивать защиту людей 

от поражений электрическим током при прямом и непрямом 
контакте 

 
С 

6.2 Защита от прямого прикосновения — 
6.2.1 Общие требования  С 

Для каждой цепи или узла оборудования должны быть 
приняты меры, указанные в 6.2.2, 6.2.3 или 6.2.4. 

 С 
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Другие средства защиты от прямого прикосновения как 
описано в ИСО 60364-4-41,в 6.2.5 и 6.2.6 

 НП 

Если оборудование размещено в местах, доступных всем 
необходимо использовать средства, описанные в 6.2.2 

Оборудование с ограни-
ченным доступом НП 

6.2.2 Защита с помощью оболочек  — 
Токоведущие части следует помещать внутри кожухов, 
степень защиты от прямого прикосновения не менее IP2X 
или IPXXB 

 
С 

Если верхняя часть оболочки является легкодоступной, то 
минимальная степень защиты от прямого прикосновения 
для них должна быть IP4X или IPXXD 

 
НП 

Открывание оболочки может обычно производиться, если  — 
a)для доступа используют специальный ключ или инстру-
мент. Расположенные на внутренней поверхности дверей 
токоведущие части имеют  степень защиты IP1X или IPXXA 
и выше 

 

С 

b) отключены все токоведущие части, расположенные 
внутри кожуха, перед его возможным открытием. 

 С 

c) открытие кожуха без использования ключа или инстру-
мента или без отключения токоведущих частей возможно 
только тогда, когда все токоведущие части имеют мини-
мальную степень защиты IP2X или IPXXB 

 

НП 

6.2.3 Защита путем изоляции токоведущих частей  — 
Токоведущие части должны быть полностью покрыты изо-
ляцией, снять которую не представляется возможным без 
ее разрушения 

 
С 

Эта изоляция должна выдерживать механические, элек-
трические и термические нагрузки, химические воздей-
ствия, которым она может подвергаться в обычных услови-
ях эксплуатации. 

 

С 

6.2.4 Защита от остаточных напряжений  — 
Остаточное напряжение на токоведущих частях, не превы-
шает 60 В, по истечении 5 с после отключения напряжения 
питания 

 
С 

Это требование не распространяется на компоненты, име-
ющие остаточный заряд не более чем 60 мкКл 

 НП 

6.2.5 Защита с помощью барьеров соответствии с МЭК 60364-4-
41 (пункт 412.2). 

 НП 

6.2.6 Защита размещением вне зоны досягаемости  — 
Защита для оборудования, — по МЭК 60364-4-41  НП 
Защита с помощью размещения по 12.3  С 
Панели и стойки предназначенные для коммутации про-
водников, должны иметь степень защиты не ниже IP2X 

 С 

6.3 Защита от косвенного прикосновения — 
6.3.1 Общие положения  — 

Защита от косвенного прикосновения в результате дефекта 
изоляции между токоведущими частями и внешними неза-
щищенными токопроводящими частями 

 
С 

Применение средств, препятствующих контакту с деталя-
ми, находящимися под опасным напряжением (см. 6.3.2); 

 НП 

Автоматическое отключение питания до наступления кон-
такта с напряжением прикосновения (см. 6.3.3). 

 НП 

6.3.2 Меры, исключающие случайное появление опасного 
напряжения прикосновения 

 — 

6.3.2.1 Использование оборудования класса II или эквивалентной 
изоляции 

 НП 

Электрическое разделение  НП 
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6.3.2.2 Защита путем использования оборудования класса II или 

эквивалентной изоляции 
 — 

- использованием аппаратуры или электрооборудования 
класса II, изоляция по МЭК 61140; 

 НП 

- использованием аппаратуры с общей изоляцией в соот-
ветствии с МЭК 60439 

 НП 

- использованием дополнительной или усиленной изоляции 
в соответствии с МЭК 60364-4-4-41 

 НП 

6.3.2.3 Защита электрической развязкой (разделением) в соответ-
ствии с  МЭК 60364-4-41 (пункт 413.5). 

 НП 

6.3.3 Защита автоматическим отключением питания  — 
Автоматическое размыкание одного или более линейных 
питающих проводников в случае нарушения изоляции  

 С 

Отключение питания за время которое при нарушении изо-
ляции может предотвратить появления опасного напряже-
ния. 

 
НП 

a) использование защитной аппаратуры для отключения от 
питающей сети при нарушении изоляции в сети TN - систе-
ме 

 
НП 

b) использование систем контроля токов утечки при нару-
шения изоляции между находящимися под напряжением и 
внешними частями или землей в ТТ- системе 

 
НП 

c) использование систем контроля тока утечки или замыка-
ния на землю для отключения в IТ - системе 

 НП 

6.4 Защита путем использования системы безопасного сверхнизкого напряжения — 
6.4.1 Общие требования  — 

Применение БСНН предназначено для защиты людей от 
поражений электрическим током во время непрямого кон-
такта и ограничения воздействия при прямом контакте  

 
НП 

а) Номинальное напряжение цепей БСНН:  НП 
- 25 В переменного или 60 В постоянного тока при эксплуа-
тации оборудования в сухом помещении и наличии боль-
шой площади токоведущих частей, не закрытых от контакта 
с телом человека 

 

НП 

- 6 В переменного и 15 В выпрямленного значения посто-
янного тока во всех других случаях 

 НП 

b) одна из сторон цепи или точка источника питания этой 
цепи должна быть соединена с цепями защиты в отдель-
ных цепях с опасным напряжением 

 
НП 

с) токоведущие части цепей БСНН должны быть изолиро-
ваны от других токоведущих цепей 

 НП 

d) проводники БСНН должны быть электрически отделены 
от других проводников других цепей 

 НП 

е) разъемные контактные соединения в цепях БСНН не 
совместимы с разъемами других цепей 

 НП 

6.4.2 Виды систем БСНН  — 
Система БСНН должна быть одной из следующих:  НП 
- трансформатор с двойной изоляцией (разделительный) 
по МЭК 61558-1 и МЭК 61558-2-6; 

 НП 

- питающее устройство с двойной или эквивалентной изо-
ляцией; 

 НП 

- электрохимический источник или другой вид независимой 
питающей сети (дизель-генератор и т.п.); 

 НП 

- электронные силовые блоки, в случае нарушения изоля-
ции снижающие напряжение на внешних зажимах до зна-
чений, не превышающих указанных в 6.4.1 

 
НП 

7 ЗАЩИТА ОБОРУДОВАНИЯ — 
7.1 Общие положения  С 
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7.2 Защита от сверхтоков (токов короткого замыкания) — 
7.2.1 Общие положения  С 

Защита от сверхтоков должна быть, если ток в цепях ма-
шины может превысить номинальные значения тока или 
максимально допустимую расчетную нагрузку в проводах 

 
НП 

7.2.2 Питающие провода  — 
Если нет особых указаний потребителя, поставщик не дол-
жен отвечать за поставку устройств защиты от сверхтоков 
для проводов, питающих электрооборудование  

 
НП 

Поставщик электрооборудования указывает сведения, не-
обходимые для выбора этого устройства 

 С 

7.2.3 Силовые цепи  — 
Каждый токоведущий провод должен быть защищен 
устройством для обнаружения и прерывания сверхтоков 

 С 

Не следует разъединять нижеуказанные провода:  — 
- нейтральный проводник в силовых цепях переменного 
тока; 

 С 

-- заземленный проводник в силовых цепях постоянного 
тока; 

 НП 

- силовой проводник в цепи постоянного тока, подключен-
ный к внешним проводящим частям подвижных машин 

 НП 

Если в системе питания с заземленной нейтралью, сечение 
нейтрального провода равно сечению фазных проводов, 
средства обнаружения и прерывания сверхтоков в 
нейтральном проводе не  требуются. 

 

НП 

Для нейтральных проводов с поперечным сечением мень-
шим, чем сечение фазных проводов, приняты меры, при-
веденные в МЭК 60364-5-52 

 
НП 

Нейтральный провод в системах типа IT  НП 
7.2.4 Цепи управления  — 

Провода цепей управления, соединенные с силовой цепью 
защищены от сверхтоков в соответствии с 7.2.3 

 С 

Провода цепей управления, питающиеся через трансфор-
матор или от источников постоянного тока, защищены от 
токов короткого замыкания (см. 9.4.3.1) 

 
НП 

7.2.5 3ащита от сверхтоков для цепей питающих разъемные кон-
тактные соединения общего назначения 

 НП 

7.2.6 3ащита от коротких замыканий незаземленных проводов 
цепей освещения 

 НП 

7.2.7 3ащита от сверхтоков трансформаторов  НП 
7.2.8 Устройства защиты от сверхтоков размещаются в месте, 

где происходит снижение поперечного сечения защищае-
мого провода, либо какое иное изменение, снижающее 
нагрузочные характеристики проводов 

 

НП 

7.2.9 Устройства защиты от сверхтоков  — 
Отключающая способность устройства равна, по меньшей 
мере, току короткого замыкания 

 НП 

Допускается более низкая отключающая способность, если 
есть другое устройство защиты 

 НП 

Там, где для защиты от сверхтоков используют предохра-
нители, должны быть использованы плавкие вставки 

 НП 

7.2.10 Номинальное значение тока и регулировка устройств защи-
ты от сверхтоков 

 — 

Номинальные токи плавких вставок и токи других устройств 
защиты от сверхтоков должны быть выбраны как можно 
меньшими по величине 

 
НП 
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Номинальный ток устройств защиты от сверхтоков опреде-
ляются допустимой нагрузкой по току и максимально воз-
можным временем размыкания 

 
НП 

7.3 3ащита двигателей от перегрева — 
7.3.1 Общие положения  — 

Все двигатели, мощность которых превышает 0,5 кВт, 
должны быть защищены от перегрева 

 С 

Если автоматическое отключение двигателя является не-
желательным, защитное устройство должно давать сигнал 
тревоги 

 
НП 

Защита от перегрева производиться посредством:  — 
- защиты от перегрузки (см. 7.3.2).  НП 
- защиты от превышения температуры (см. 7.3.3).  С 
- или защиты ограничением тока (см. 7.3.4).  НП 
Если при повторном автоматическом пуске двигателя мо-
жет возникнуть опасность, то должны быть меры по преду-
преждению 

 
НП 

7.3.2 Защита от перегрузки  — 
Датчики нагрузки установлены в каждом токопроводящем 
проводнике, за исключением нейтрального 

 НП 

Для однофазных или двигателей постоянного тока установ-
ка одного датчика на незаземленный провод 

Двигатель трехфазный НП 

Когда защита от перегрузок производится отключением, 
выключатель должен отключить все токоведущие провода 

 НП 

Для  двигателей, обладающих специальными характери-
стиками, использование устройств защиты, сконструиро-
ванных применительно к данным двигателям 

 
НП 

Двигатели, которые не могут быть перегружены ввиду их 
размеров или имеют механические средства защиты, за-
щита от превышения температуры обмоток не требуется 

 
НП 

7.3.3 Защита от перегрева  — 
Двигатель с температурной защитой  по МЭК 60034-11  С 
Встроенная тепловая защита для двигателей, которые не 
могут быть перегружены, но могут получить перегрев, 
например, из-за потери охлаждения. 

 
НП 

7.3.4 Защита ограничением тока нагрузки  — 
Защита трехфазных двигателей путем ограничения тока 
нагрузки, возможно применение 2 или 3 датчиков 

 НП 

Защита однофазных и  двигателей постоянного тока путем 
применение одного датчика 

 НП 

7.4 Защита от аномальных температур в цепях,  нагреваемых при 
сопротивлении, при помощи использования чувствительного 
элемента, вызывающем реакцию органов управления 

 
НП 

7.5 Защита от прерывания или снижения напряжения питания 
и его последующего восстановления, если это может при-
вести к опасной ситуации 

 
НП 

7.6 Защита двигателей от превышения частоты вращения, ес-
ли это может привести к опасной ситуации 

 НП 

7.7 Защита двигателей с контролем токов утечки на землю, 
см.п.6.3 когда токи короткого замыкания недостаточны для 
срабатывания защиты 

 
НП 

7.8 Защита от нарушения последовательности чередования 
фаз, если это может привести к опасной ситуации 

 НП 

7.9 Защита от перенапряжений, возникающих при разряде 
молнии переключениях осветительных устройств 

 НП 

8 ЭКВИПОТЕНЦИАЛЬНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ — 
8.1 Общие требования  — 
8.2 Цепь защиты — 
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8.2.1 Общие положения  — 
 Цепь защиты включает в себя:  — 

- зажим PE (см. 5.2);  С 
- незащищенные токопроводящие части и проводящие ча-
сти конструкции электрического оборудования машины; 

 НП 

- провода цепи защиты электрооборудования, в том числе 
скользящие контакты, являющиеся частью цепи; 

 НП 

- те внешние проводящие части, которые формируют кон-
струкцию машины 

 НП 

Все части цепи защиты должны выдерживать высокие ме-
ханические и термические напряжения и токами замыкания 
на землю 

 
С 

В системе питания типа IT и конструктивные части машины 
являются частью защитного заземления, должно использо-
вать устройство контроля токов утечки  

 
НП 

Заземление проводящих конструктивных частей оборудо-
вания в соответствии с 6.3.2.2 не требуется 

 НП 

8.2.2 Провода защиты  — 
Маркировка проводов защиты в соответствии с 13.2.2.  С 
Провода с медными проводниками или другими проводни-
ками сечением не менее 16мм2 

 С 

Поперечное сечение проводников по - МЭК 60364-5-54 
(пункт 5.4.3),- МЭК 60439-1 (пункт 7.4.3.1.7). 

 НП 

8.2.3 Непрерывность цепи защиты  — 
Все внешние электропроводящие части соединены с цепью 
защиты в соответствии с 8.2.1., исключение см. 8.2.5 

 С 

Защитная цепь для оставшихся не должна быть прервана.  С 
Гибкие или жесткие металлические каналы и металличе-
ские оболочки кабелей не используются в качестве прово-
дов защиты 

 
С 

8.2.4 Цепь защиты не содержит коммутационных аппаратов   С 
8.2.5 Детали, подсоединение которых к цепи защиты не требуется  — 

- имеют широкие контактные поверхности или не могут 
быть захвачены рукой (менее 50 Х 50 мм) 

 НП 

- установлены таким образом, что контакт с токоведущими 
частями или нарушение изоляции  невозможно 

 С 

8.2.6 Присоединение проводов защиты в соответствии с 13.1.1  НП 
Каждая точка подключения провода защиты обозначена 
символом по [МЭК 60417- 5019 (DB:2002-10)] или РЕ, или 
комбинация цветов желтого и зеленого цвета 

 
С 

8.2.7 Защитное заземление мобильных машин  Прибор другого типа НП 
8.2.8 Дополнительные требования к защитному заземлению для 

электрического оборудования, у которого токи утечки пре-
вышают 10 мA переменного или постоянного тока 

 
НП 

8.3 Функциональное заземление обеспечивается соединением 
обычным проводником в соответствии с 9.4.3.1. Защита от 
электрооборудования от помех по 4.4.2  

 
НП 

8.4 Меры по ограничению эффектов от высоких значений токов 
утечки 

 НП 

9 ФУНКЦИИ И ЦЕПИ УПРАВЛЕНИЯ — 
9.1 Цепи управления — 
9.1.1 Питание цепи управления  — 

Использование трансформаторов с раздельными обмотка-
ми для питания цепей управления 

 НП 
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Когда цепи управления постоянного тока получают питание 
от сети переменного тока, имеющей соединение с цепью 
защиты (см. 8.2.1), они должны питаться через отдельную 
обмотку трансформатора цепи управления переменного 
тока или через другой трансформатор  

 

НП 

При наличии одного пускового устройства или двух прибо-
ров управления трансформаторы не обязательны. 

 НП 

9.1.2 Напряжение в цепях управления не должно превышать 277 
В, когда цепь питается от трансформатора. 

 НП 

9.1.3 Цепи управления должны быть защищены от токов корот-
кого замыкания в соответствии с 7.2.4 и 7.2.10 

 НП 

9.2 Функции управления — 
9.2.1 Функции пуска должны действовать в результате возбуж-

дения соответствующей цепи (см. 9.2.5.2). 
 С 

9.2.2 Функции остановки  — 
0 — остановка немедленным отключением подвода пита-
ния от исполнительных механизмов   С 

1 — контролируемая остановка с сохранением подвода 
питания к исполнительным механизмам до самой останов-
ки машины, с последующим отключением питания 

 НП 

2 — контролируемая остановка с сохранением подвода 
питания к исполнительным механизмам  НП 

9.2.3 Рабочие режимы  — 
Выбор режима, приводящий к опасности, исключен соот-
ветствующим устройством  

 С 

Выбор рабочего режима не должен приводить к срабаты-
ванию машины без действия оператора 

 С 

Индикация выбранного режима  НП 
9.2.4 Обеспечение безопасности при приостановке действия 

средств защиты и/или мер безопасности 
 НП 

9.2.5 Работа — 
9.2.5.1 Общие положения  — 

Для безопасной работы машины предусмотрены все за-
щитные меры и блокировки безопасности (см. 9.3). 

 С 

Меры по ограничению движения машины в неуправляемом 
режиме после остановки любой категории 

 НП 

При наличии нескольких пультов управления приняты ме-
ры по исключению подачи с разных пультов команд приво-
дящих к опасности 

 
НП 

9.2.5.2 Пуск  — 
Рабочий пуск должен быть возможен только тогда, когда 
все меры безопасности предприняты 

 С 

Для обеспечения безопасной и правильной последова-
тельности пуска предусмотрены блокировки 

 НП 

Для некоторых машин управление должно осуществляться 
руками и блокиратора работы с пульта 

 НП 

При применении нескольких пультов управления каждый 
пульт должен быть оборудован пусковым устройством с 
ручным управлением 

 
НП 

9.2.5.3 Остановка  — 
Остановки осуществляются в зависимости от оценки воз-
можного риска и функциональных нарушений в машине 

 С 

Функции остановки должны преобладать над функциями 
пуска (см. 9.2.5.2). 

 С 

Отмена функции остановки не должна создавать опасных 
ситуаций 

 С 

При управлении машиной более чем с одного пульта оста-
нов машины исполнятся при активизации любого 

 НП 
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9.2.5.4 Аварийное управление  — 
9.2.5.4.1 Общие положения  — 

Активация аварийной остановки (см. 10.7) или аварийного 
отключения (см. 10.8) должна прекращать действие следу-
ющей команды и поддерживаться до момента отмены 

 
С 

Отмена должна осуществляться ручным воздействием в 
том месте, где ранее она была активирована 

 С 

Отмена не должна вызывать самопуск машины, а должна 
только разрешать подачу команды на пуск 

 С 

Должен быть исключен пуск машины, пока все команды на 
аварийный останов не будут сняты 

 С 

9.2.5.4.2 Аварийная остановка  — 
Аварийный останов может быть реализован в категории 0, 
или в категории 1 

 С 

В дополнение к требованиям 9.2.5.3, должны удовлетво-
ряться следующие требования 

 — 

- должны отменяться все другие действия и функции во 
всех режимах; 

 НП 

- подвод питания к исполнительным механизмам, который 
может вызвать опасность, должен быть отключен 

 С 

- возврат в первоначальное (исходное) состояние не дол-
жен вызывать самопуска 

 С 

9.2.5.4.3 Аварийное отключение  — 
Аварийное отключение должно обеспечивать:  — 
- защиту от прямого контакта (6.2.6);  С 
- защиту, где это возможно, от других рисков и нарушений  НП 
Аварийное отключение является окончательным приводом 
машины для отключения от сети в категории 0 

 С 

Когда на машине не может быть реализована категория 
останова 0 необходимо применение других видов защиты 

 НП 

9.2.5.5 Контроль действий управления  — 
Любое действие машины, приводящее к опасности, должно 
производиться только при контроле положения 

 С 

9.2.6 Различные функции управления — 
9.2.6.1 Управление, требующее удерживающего действия  НП 
9.2.6.2 Управление двумя руками  НП 

Устройства для управления типа 1:  — 
- наличия двух приборов управления для согласованного 
воздействия двумя руками 

 НП 

- удерживающие воздействия в присутствии опасности  НП 
- прерывания работы, если один из органов отпущен  НП 
Не предназначены для реализации управления опасными 
операциями. 

 НП 

Управление типа 2 — тоже, что - I, требующее освобожде-
ния обоих органов управления перед повторным пуском 

 НП 

Управление типа 3 — тоже, что  2, требующее согласован-
ного действия приборов управления  

 НП 

9.2.6.3 Управление разблокированием  — 
Управление разблокированием (см.10.9) осуществляется 
через ручное управление функцией блокирования 

 НП 

Управление разблокированием должно минимизировать 
возможность его обхода 

 НП 

9.2.6.4 Устройство управление пуском и остановкой, реализован-
ное одной кнопкой, следует использовать для функций, 
которые не могут привести к опасности. 

 
НП 

9.2.7 Дистанционное беспроводное управление  НП 
9.3 Защита взаимной блокировкой — 
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9.3.1 Повторное запирание или возврат в исходное состояние 

взаимно блокированных защитных ограждений не должны 
быть причиной работы машины приводящей к опасности 

 
НП 

9.3.2 Ограничение хода машины необходимо устанавливать, ко-
гда превышение ограничений по управлению приводит к 
опасности 

 
НП 

9.3.3 Вспомогательные функции, если они реализованы, контро-
лировать соответствующими устройствами 

 НП 

9.3.4 Взаимные блокировки между различными операциями и 
противоположными движениями должны реализовываться, 
если при одновременном срабатывании управляющих 
элементов машины может возникнуть опасность 

 

НП 

9.3.5 Торможение двигателя противовключением не должно со-
здавать опасность. Не допускается применение устрой-
ства, действие которого основано только на временных 
уставках. 

 

НП 

9.4 Функции управления при наступлении отказа — 
9.4.1 Общие требования  — 

Если отказы или нарушения в работе электрооборудования 
приводит к опасности, принимаются меры для их миними-
зации 

 
С 

9.4.2 Меры для снижения рисков в случае отказа:  — 
- использование испытанных схем и компонентов  С 
- обеспечение частичного или полного резервирования  НП 
 -применение разнесения  НП 
- функциональные испытания  НП 

9.4.3 Защита от ошибочных коммутационных операций из-за за-
мыканий на землю, прерываний напряжения и потери про-
водимости 

 
— 

9.4.3.1 Замыкания на землю любой цепи управления не должны 
вызывать никаких непреднамеренных пусков, создавать 
потенциально опасных движений или создавать препят-
ствия остановке машины 

 

НП 

9.4.3.2 Прерывания напряжения, требования по 7.5.  НП 
При использовании в системе управления запоминающего 
устройства должна быть обеспечена нормальная работа в 
случае нарушения питания 

 
НП 

9.4.3.3 Если непрерывность в цепи управления зависит от состоя-
ния скользящего контакта и может повлиять и приводит к 
опасности, то следует предпринять защитные меры 

 
НП 

10 ПУЛЬТ УПРАВЛЕНИЯ И УСТРОЙСТВА (ПРИБОРЫ) УПРАВЛЕНИЯ, УСТАНОВЛЕННЫЕ НА МАШИНЕ — 
10.1 Общие положения — 
10.1.1 Общие требования к устройствам управления (приборам)  С 
10.1.2 Размещение и монтаж  — 

Устройства управления (УУ) легкодоступны и смонтирова-
ны так, чтобы свести к минимуму их повреждение 

 С 

Ручные УУ  расположены на высоте не менее 0,6 от рабо-
чей площади, не создают опасности во время управления 

 С 

Ножные УУ легкодоступны для оператора в его обычном 
рабочем положении, не создают опасности во время 
управления 

 
НП 

10.1.3 Защита от внешних воздействий по МЭК 60529 (класс IP), 
минимальная степень защиты IPXXD 

 С 

10.1.4 Датчики положения установлены так, чтобы исключить их 
повреждение в случае перебега рабочих органов машины 

 НП 

Датчики положения, отвечающие за безопасность, должны 
иметь прямое воздействие для размыкания цепи 

 НП 
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10.1.5 Переносные и подвесные пульты управления имеют кон-

струкцию и расположены так, чтобы уменьшить возмож-
ность непредумышленного управления машиной в случае 
поражения электрическим током или вибрации 

 

НП 

10.2 Кнопочные выключатели — 
10.2.1 Цвета кнопок соответствуют цветовому коду, приведенному 

в таблице 2, настоящего стандарта 
 С 

10.2.2 Маркировка кнопок символами в соответствии с таблицей 3 
настоящего стандарта, см. также 16.З. 

 С 

10.3 Световые индикаторы и сигнальные дисплеи — 
10.3.1 Общие положения  — 

Световые индикаторы и дисплеи предоставляют информа-
цию для привлечения внимания оператора, передачи ему 
сигнала о выполнении действия или для подтверждения 
команды, состояния или режима 

 

НП 

Хорошо видны при управлении машиной (МЭК 61310-1)  НП 
Цепи индикации для аварийной сигнализации позволяют 
легко проверять работоспособность сигнализации 

 НП 

10.3.2 Цвета сигнальных индикаторов соответствуют цветовому 
коду, приведенному в таблице 4 настоящего стандарт 

 НП 

10.3.3 Мигающие огни служат для привлечения внимания и - тре-
бования немедленного действия или  указания на рассо-
гласование между командой и действительным состоянием 
или указания происходящего изменения. 

 

НП 

Частота мигания огней по MЭК 60073  НП 
10.4 Кнопочные выключатели с подсветом в соответствии с 

требованиями таблиц 2 и 4 настоящего стандарта  
 НП 

10.5 Поворотные устройства управления воспрепятствуют по-
вороту фиксированной части 

 НП 

10.6 Пусковое устройство. Приводные элементы уменьшают 
опасность несвоевременного срабатывания. 

 НП 

Органы управления с грибовидными толкателями могут 
быть использованы для управления двумя руками 

 НП 

10.7 Устройства аварийной остановки — 
10.7.1 Устройства аварийной остановки легкодоступны и устанав-

ливаются на каждом пульте управления и в местах, откуда 
может инициироваться аварийная остановка 

 
С 

10.7.2 Типы  — 
- кнопочный выключатель с толкателем в форме грибка или 
ладонной клавиши; 

 С 

- выключатель, управляемый вытяжением троса;  НП 
- выключатель, управляемый педалью, без механической 
защиты. 

 НП 

Имеют прямое воздействие на цепь для размыкания  С 
10.7.3 Цвет таких органов управления – красный, непосредствен-

ная поверхность вокруг УУ - желтая 
 С 

10.7.4 Использование устройства отключения питания может ис-
пользоваться для осуществления аварийной остановки 

 — 

Такое УУ легкодоступно для оператора и относится к типу, 
описанному в перечисления а), b), c) или d) 5.3.2.  

 С 

Такое УУ по окраске соответствует 10.7.3  С 
10.8 Устройства аварийного отключения — 
10.8.1 Устройства аварийного отключения размещены так, как 

удобно для каждого конкретного случая 
 С 

Если  функция аварийного останова и функцию аварийного 
выключения реализованы на одном пульте управления, 
пульт управления оснащен средствами, однозначно исклю-
чающими возможную ошибку в понимании их функций 

 

С 
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10.8.2 Типы устройств аварийного отключения  — 

- кнопочный выключатель с толкателем в форме грибка или 
ладонной клавиши; 

 С 

- выключатель, управляемый вытяжением троса  НП 
Имеют прямое воздействие на цепь для размыкания  С 

10.8.3 Цвет таких органов управления – красный, непосредствен-
ная поверхность вокруг УУ - желтая 

 С 

Возникновение ошибки в понимании функций аварийного 
останова и аварийного отключения - исключено 

 С 

10.8.4 При использовании устройства отключения питания для 
осуществления аварийного отключения, окраска по 10.8.3 

 С 

10.9 Устройства управления разблокированием — 
Использование селекторного переключателя, такое, что 
при помощи этого переключателя можно осуществлять 
управление только в одном из его положений 

 
НП 

Установка и конструкция переключателя минимизирует 
возможность его повреждения 

 НП 

Требование к разблокирующим устройствам   НП 
- для двухпозиционного типа, позиция 1  - отключено, пози-
ция 2 - соединение 

 НП 

- для трехпозиционного типа, позиция 1  - отключено, пози-
ция 2 – соединение, позиция 3  - отключение (привод 
управляем) 

 
НП 

11 АППАРАТУРА УПРАВЛЕНИЯ. РАЗМЕЩЕНИЕ, МОНТАЖ И ЗАЩИТНЫЕ ОБОЛОЧКИ. — 
11.1 Общие требования — 
 Все аппараты управления (АУ) обеспечивают доступ и об-

служивание, защиту от внешних воздействий или воздей-
ствий условий работы,  работу и обслуживание машины и 
связанного с ней оборудования. 

 

С 

11.2 Размещение и монтаж — 
11.2.1 Доступ и обслуживание  — 

Все элементы АУ легко идентифицировать без их переме-
щения или снятия проводки 

 С 

Позволяют замену без демонтажа другого оборудования  С 
Обслуживаются с фронтальной стороны, расположены на 
высоте от 0,4 до 2,0 м от площадки обслуживания 

 С 

Не смонтированы на дверцах и съемных крышках, за ис-
ключением УУ, индикации, измерения и охлаждения 

 С 

Коммутируемые в ходе нормальной работы разъемы 
предотвращают неверное подсоединение, доступ к ним 
остается свободным 

 
НП 

Контрольные точки для подключения контрольно-
измерительного оборудования легкодоступны, имеют соот-
ветствующую маркировку, изолированы и удобны для под-
ключения 

 

НП 

11.2.2 Физическое разделение или группирование  — 
Неэлектрические детали и устройства, не относящиеся к 
электрооборудованию, не размещены внутри оболочки 

 С 

УУ связанные только с напряжением питания группируется 
отдельно от УУ, связанных с другими функциями 

 НП 

Зажимы сгруппированы по функциям  НП 
11.2.3 Установка составных элементов вырабатывающих тепло 

не приводит к превышению пределов температуры 
 НП 

11.3 Степени защиты — 
Защита АУ рассчитана на условия, при которых эксплуати-
руется машина 

 С 

Защитные оболочки АУ обеспечивают степень защиты не 
менее чем IP22 по МЭК 60529. 

 С 
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11.4 Оболочки, дверцы и отверстия  — 

Материалы оболочки способны противостоять механиче-
ским, электрическим и термическим напряжениям, воздей-
ствию влажности и другим внешним воздействиям 

 
С 

Запоры предохранительных дверей и крышек встроенного 
типа 

 НП 

Оболочки оснащены дверцами, рекомендуется угол откры-
тия не менее 95° и ширина не более 0,9 м 

 НП 

Отверстия в оболочках обеспечивают требуемую защиту  НП 
Требования к оборудованию, температура поверхности ко-
торого при работе может быть достаточной, чтобы вызвать 
риск возгорания:  

 
— 

- помещено в кожух  НП 
- смонтировано и размещено на достаточном расстоянии  НП 
- тем или иным способом экранировано материалом  НП 

11.5 Доступ к аппаратуре  — 
Дверцы в проходах для доступа шириной не менее 0,7 м и 
высотой не менее 2,1 м, открываются наружу и имеют 
средство для экстренного открытия изнутри без ключа и 
инструмента 

 

НП 

Оболочки, в которых человек может легко разместиться, 
имеют средства для экстренного выхода 

 НП 

Проходы в оболочках шириной не менее 0,7 м и высотой не 
менее 2,1 м. 

 НП 

 Проходы шириной не менее 1 м, если оборудование нахо-
дится под напряжением во время доступа и проводящие 
части не защищены. 

 
НП 

Если оборудование размещается на обеих сторонах про-
хода, его ширина должна быть не менее 1,5 м 

 НП 

12 КАБЕЛИ И ПРОВОДА — 
12.1 Общие требования  — 

Кабели и провода выбраны таким образом, чтобы соответ-
ствовать условиям эксплуатации 

 С 

Требования не распространяются на встроенную электро-
проводку узлов, которые изготавливают и испытывают со-
гласно соответствующим стандартам 

 
С 

12.2 Провода  — 
Жила проводов выполнена из меди или алюминия с  попе-
речным сечением жилы не менее 16 мм2. 

Выполнена из меди С 

По механическим нагрузкам поперечные сечения провод-
ников менее приведенных в таблице 5. 

 С 

Применение проводников меньшего сечения или иной кон-
струкции  

 НП 

12.3 Изоляция  — 
Применение изоляционных материалов  С 
Проверка электрической прочности:  — 
- 2000В переменного напряжения в течении 5 мин  С 
- 500В переменного напряжения в течении 5 мин для цепей 
БСНН 

 НП 

12.4 Выбор максимально допустимого тока для проводов и ка-
белей определяется в соответствии с требованиями насто-
ящего раздела и таблицей 6 

 
С 

12.5 Падение напряжения на проводах не должно превышать 5 
% номинального значения 

 С 

12.6 Гибкие кабели — 
12.6.1 Общие положения  — 

Гибкие кабели имеют проводники 5-го или 6-го класса.  С 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
Конструкция кабелей стойких к режущему воздействию 
острых кромок при монтаже, перехлестыванию при работе, 
механическим напряжениям 

 
НП 

12.6.2 Механические характеристики  — 
Для медных проводников  напряжения не должны превы-
шать 15 Н/мм2 

 С 

При превышении натяжения 15 Н/мм2 используется специ-
альный кабель 

 НП 

12.6.3 Допустимая токовая нагрузка для кабеля, наматываемого 
на барабаны 

 НП 

Выбор сечения кабелей определяется в соответствии с 
требованиями настоящего раздела и таблицей 7 

 НП 

12.7 Коллекторные провода, щетки и контактные кольца — 
12.7.1 Защита от прямого прикосновения при помощи частичной 

изоляцией токоведущих частей или за счет установки кожу-
хов или заграждений со степенью защиты не ниже IP2X 

 
НП 

Разместить токоведущих части вне зоны досягаемости и 
установка  аварийного отключения по  9.2.5.4.3. 

 НП 

12.7.2 Цепь проводника защиты  — 
Проводник защиты (PE) и нейтральный (N) имеют отдель-
ный коллекторный токопровод, щетку и контактное кольцо 

 НП 

Непрерывность цепи проводника защиты со скользящими 
контактами 

 НП 

12.7.3 Токопроводы проводника защиты имеют скользящие кон-
такты и такую конфигурацию, чтобы они не были взаимо-
заменяемы с другими токопроводами в коллекторах 

 
НП 

12.7.4 Съемные токопроводы с функцией разъединения обеспе-
чивает прерывание цепи проводника защиты только после 
отключения токоведущих проводников 

 
НП 

12.7.5 Воздушные зазоры выдерживают перенапряжение катего-
рии 3 по МЭК 60664-1 

 НП 

12.7.6 Длина путей утечки по изоляции соответствуют требовани-
ям для работы во внешней окружающей среде такой как  на 
открытом воздухе 

 
НП 

Среды с аномально повышенной загрязненностью:   НП 
- изоляторы c минимальными путями утечки 60 мм  НП 
- изолированные индивидуальные коллекторные щетки 
имют минимальные пути утечки 30 мм 

 НП 

12.7.7 Секционирование проводников предотвращает попадание 
напряжения на смежные участки при произвольном пере-
крещивании токоведущих проводников 

 
НП 

12.7.8 Конструкции и установка токопроводов, шин и контактных 
колец 

 НП 

13 МОНТАЖ ЭЛЕКТРОПРОВОДКИ — 
13.1 Присоединение и прокладка проводов — 
13.1.1 Общие требования  — 

Все соединения и цепи защиты надежно закреплены и за-
щищены от случайного ослабления. 

 С 

Средства соединения соответствуют поперечному сечению 
и типу соединяемых проводов 

 С 

Зажимы четко маркированы в соответствии со схемами.  С 
Средства удержания жил проводов. Пайка не применима  С 
Маркировочные этикетки легкочитаемы и устойчивыми к 
условиям окружающей среды 

 С 

13.1.2 Прокладка кабелей и проводов  — 
Провода и кабели должны проходить от одного зажима к 
другому без сращиваний или промежуточных соединений 

 С 



 Протокол № 8589М-LAB 08/16 от 29.08.2016 Страница 24 из 59 
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение Таблицы 2 
ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
Защитный провод расположен вблизи токоведущих про-
водников 

 С 

13.1.3 Провода различных цепей могут быть уложены рядом или 
в один и тот же короб или являться частью одного много-
жильного кабеля 

 
С 

13.1.4 Соединения между датчиками сигналов и преобразовате-
лями их системы питания короткие, насколько это возмож-
но и имеют защиту от механических воздействий 

 
НП 

13.2 Идентификация проводов — 
13.2.1 Общие требования  — 

Каждый проводник должен иметь маркировку у каждого из 
зажимов в соответствии с технической документацией 

 С 

Маркировка провода цифровым, буквенно-цифровым спо-
собами или расцветкой, наносимой на провод, или с помо-
щью одного или нескольких маркировочных колец 

Буквенно-цифровой спо-
соб С 

13.2.2 Идентификация защитного провода легко распознается по 
форме, расположению, маркировке или цвету 

По цвету- желто-зеленый С 

Цветом – сочетание желто-зеленого.  С 
По форме, конструкции, расположению – маркировка на 
конца проводника цветом или символом  

 НП 

13.2.3 Идентификация нулевого провода маркированный голубым 
или светло – голубым цветом 

Цвет голубой С 

13.2.4 Требования к цветовой идентификация проводов, кроме 
защитного и нейтрального проводников 

 С 

13.3 Монтаж электропроводки внутри оболочек  — 
Провода должны фиксироваться на своем месте или уста-
навливаться в соответствующие короба и каналы  

Установлены в короба С 

Обеспечение возможности изменения электропроводки 
путем расположения на фронтальной стороне или исполь-
зования дверей или монтажных панелей 

 
НП 

Проводка на дверцах и съемных частях выполнены из гиб-
кого кабеля и не препятствуют перемещению частей. 

 НП 

13.4 Монтаж электропроводки вне оболочки — 
13.4.1 Общие требования  — 
13.4.2 Провода и их соединения, расположенные снаружи обо-

лочки электрооборудования, уложены в короба 
 НП 

13.4.3 Присоединение к подвижным элементам машины выпол-
нены с помощью проводов, предусмотренных для этой це-
ли в соответствии с 12.2, 12.6 

 
С 

Кабели для перемещений установлены так, чтобы исклю-
чать резкие перегибы и механические напряжения в точках 
соединения 

 
НП 

Пространство не менее чем 25 мм между подвижными  ча-
стями и кабелями 

 С 

Угол скручивания кабеля в поперечном сечении не превы-
шает 5° 

 С 

Внутренний радиус изгиба проводов не меньше значений, 
приведенных в таблице 8. 

 С 

13.4.4 Соединения устройств машины между собой при помощи 
зажимов, имеющие промежуточные контрольные точки. 

 НП 

13.4.5 Разъемные соединения  — 
а) разъемы, кроме цепей БСНН, установленные в соответ-
ствии f), обеспечивают защиту от прикосновения с частями 
под напряжением Степень защиты не менее IPXXB.  

 
НП 

b) сети в TN- или TT. Соединение с цепью защиты проис-
ходит ранее соединения токоведущих частей и прерывает-
ся после отключения всех токоведущих частей  

 
НП 



Страница 25 из 59    Протокол № 8589М-LAB 08/16 от 29.08.2016  
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение Таблицы 2 
ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
c) разъемы, для подключения цепей под нагрузкой, имеют 
соответствующую коммутационную способность,  

 НП 

Разъемы на токи не менее 30 А, снабжены выключателем с 
блокировкой. Коммутация в положении «Отключено»; 

 НП 

d) разъемные части соединителей на токи более 16 А в 
должны иметь фиксаторы  

 НП 

е) соответствующие меры защиты при непредумышленном 
разъединении разъема приводящего к опаснсти  

 НП 

f) разъемы под напряжением после разъединения. Защиты 
не менее IР20 или IРХХВ, исключение цепи БСНН. 

 НП 

g) металлические корпусы разъемов должны быть соеди-
нены с цепями защиты, исключение цепи БСНН 

 НП 

h) разъемы в силовых цепях, имеют средства для исключе-
ния непредумышленного разъединения и соответствую-
щую маркировку 

 
НП 

i) Идентификация вилочных и розеточных частей   НП 
j) разъемы в цепях управления по МЭК 61984.  НП 
к) разъемные соединители для приборов бытового или 
аналогичного назначения, не следует использовать в цепях 
управления.  

 
НП 

13.4.6 Если электропроводка подлежит обязательному разъеди-
нению при транспортировании должны быть предусмотре-
ны зажимы в доступном корпусе. 

 
С 

13.4.7 Дополнительные провода для обслуживания и ремонта  НП 
13.5 Каналы и соединительные коробки — 
13.5.1 Общие требования  — 
13.5.2 Коэффициент заполнения кабельных каналов позволяет 

легко укладывать на место провода и кабели 
 С 

13.5.3 Жесткие металлические трубопроводы и арматура из ма-
териала устойчивого к коррозии, надежно закреплена 

 С 

13.5.4 Гибкий металлический рукава из гибких металлических 
труб. Арматура должна совместима с рукавом 

 НП 

13.5.5 Гибкие неметаллические рукава и арматура  С 
13.5.6 Кабеленесущие системы  С 
13.5.7 Отсеки машины и лотки для прокладки кабелей  НП 
13.5.8 Соединительные и другие коробки  С 
13.5.9 Зажимные коробки двигателей  С 
14 ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛИ И СОПУТСТВУЮЩЕЕ ОБОРУДОВАНИЕ — 
14.1 Общие требования. Электродвигатели удовлетворяют тре-

бованиям  серий стандартов МЭК 60034-1.  С 

14.2 Корпус (оболочка) двигателей должна быть не менее IP23. 
Выбор оболочек по МЭК 60034-5.  С 

14.3 Размеры двигателей по МЭК 60072  С 
14.4 Монтаж двигателей производится так, чтобы осуществля-

лось:   — 

- правильная защита и легкий доступ для контроля  С 
- правильное охлаждение, а их нагрев в пределах для изо-
ляции соответствующего класса (МЭК 60034-1)  С 

14.5 Критерии выбора  — 
14.6 Защитные устройства для механического торможения   
15 ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ И ОСВЕЩЕНИЕ — 
15.1 Вспомогательное оборудование, подключаемое к машине. 

Требования к штепсельным разъемам  НП 

15.2 Местное освещение машины и оборудования  — 
15.2.1 Общие положения. Цепь защиты по 8.2.2. Выключатель не 

размещается на патроне или гибком кабеле.  НП 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
15.2.2 Рекомендуемое напряжение питания 50В или не более 

250В.   НП 

15.2.3 Цепи освещения соответствуют п.7.2.6  НП 
15.2.4 Регулируемые светильники должны быть адаптированы к 

условиям эксплуатации  НП 

16 СИГНАЛЫ ОПОВЕЩЕНИЯ, МАРКИРОВОЧНЫЕ ЗНАКИ И УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ — 
16.1 Общие положения. Идентификационная маркировка, пре-

дупреждающие знаки и таблички должны быть стойкими к 
внешним воздействиям окружающей среды 

 С 

16.2 Предупреждающие знаки  — 
16.2.1 Опасность поражения электрическим током обозначено 

знаком МЭК 60417-5036 (DB:2002-10).  С 

16.2.2 Опасность от нагретой поверхности, обозначено графиче-
ским символом МЭК 60417-5041 (DB: 2002-10).  НП 

16.3 Функциональная идентификация интерфейса человек — 
машина, устройств управления и измерительных приборов  НП 

16.4 Маркировка электрооборудования  — 
- наименованием или заводской маркой поставщика  С 
- сертификационным знаком, если он требуется;  НП 
- серийным номером, если применяется;  С 
- номинальным напряжением, числом фаз и частотой, то-
ком полной нагрузки для каждого источника питания  С 

- отключающей способностью токов короткого замыкания 
для защитного устройства машины;  НП 

- номером основного документа (см. МЭК 62023).  С 
Если управление одним электродвигателем, информацию 
допускается наносить на заводскую табличку машины,  С 

16.5 Маркировочные знаки, условные обозначения такие же как 
в технической документации  С 

17 ТЕХНИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ — 
17.1 Общие положения  — 

Информация для установки, использования и обслужива-
ния электрооборудования машины в виде чертежей, схем, 
диаграмм, таблиц и инструкций 

 С 

Указанные сведения на языке потребителя  С 
17.2 Предоставляемые данные  С 
17.3 Требования к техническим документам  С 
17.4 Документация по установке оборудования  С 
17.5 Монтажные и функциональные электросхемы  С 
17.6 Принципиальные электросхемы  С 
17.7 Руководство по эксплуатации  С 
17.8 Руководство по обслуживанию  С 
17.9 Перечень элементов  С 
18 ИСПЫТАНИЯ И ПРОВЕРКА — 
18.1 Общие положения  С 
18.2 Проверка условий по защите автоматическим отключением 

от питающей сети  — 

18.2.1 Общие положения. Условия для автоматического отключе-
ния от питания (см. 6.3.3)   С 

18.2.2 Методы испытаний при питании в ТN–системе  С 
18.2.3 Применение методов испытаний для TN-систем питания  С 
18.3 Испытание сопротивления изоляции, испытательное 

напряжение 500В постоянного тока. Измеренное значение 
не менее 1МОм 

≥ 200 МΩ С 

18.4 Испытание напряжением по МЭК 61180-2. Испытательное 
напряжение удвоенное номинальное или 1000В перемен-
ного тока, частота 50 или 60Гц 

1000 В С 
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18.5 Защита от остаточных напряжений по 6.2.4  НП 
18.6 Испытания на проверку работоспособности  С 
18.7 Повторные испытания когда часть машины или вспомога-

тельного оборудования заменена или изменена  НП 

 
Таблица 3 

Продолжение Таблицы 3 
ГОСТ 12.1.012-2004 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
4. ОТВЕТСТВЕННОСТЬ СТОРОН В ОБЕСПЕЧЕНИИ ВИБРАЦИОННОЙ БЕЗОПАСНОСТИ — 
4.1 Общие положения  — 
 Гигиенические нормативы устанавливают для парамет-

ров, характеризующих действие вибрации, которые 
определены в следующих стандартах 

 
— 

ГОСТ 31191.1 - для общей вибрации  С 
ГОСТ 31191.2 - для вибраций внутри зданий  С 
ГОСТ 31191.4 - для вибрации внутри железнодорожных 
транспортных средств 

 НП 

ГОСТ 31192.1 - для локальной вибрации  НП 
ГОСТ 31191.1 

5 Измерение локальной вибрации  — 
5.1 Общие положения  — 
 Основной измеряемой величиной является виброускоре-

ние 
 С 

5.2 Направление измерений  — 
5.2.1 Вибрацию измеряют в направлении осей системы коор-

динат с центром в точке контакта тела человека с вибри-
рующей поверхностью. 

 
С 

5.2.2 Если точно совместить ось чувствительности датчика 
вибрации (далее — датчик) с осью базицентрической 
системы координат невозможно, допускается расхожде-
ние между ними в пределах 15°. 

Положение стоя 
С 

5.2.3 При одновременном измерении вибрации в одной точке, 
но разных направлениях датчики должны быть располо-
жены как можно ближе друг к другу. 

 
С 

5.3.1 Датчик должен быть размещен в точке, где вибрация пе-
редается на тело человека. Рекомендуются следующие 
точки измерений: 

 
— 

- подушка сиденья — точка под седалищным бугром си-
дящего человека; 

 НП 

- спинка сиденья — точка, в которой давление тела чело-
века максимально; 

 НП 

- опорная поверхность для ног — точка наиболее частого 
контакта ноги с поверхностью. 

 С 

5.3.2 Вибрация, передаваемая телу человека через мягкие или 
упругие материалы (например, подушку сиденья или ди-
вана), должна быть измерена с помощью датчика, уста-
новленного между телом человека и основной областью 
контакта на поверхности. 

 

НП 

Влияние вибрации на степень комфорта  См. таблицу 3.1 С 
Менее 0,315 м/с : дискомфорт не ощущается, С 
От 0,315 до 0,63 м/с2: легкое ощущение дискомфорта, НП 
От 0,5 до 1 м/с2: приемлемое ощущение диском-

форта, НП 
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Продолжение Таблицы 3 
ГОСТ 12.1.012-2004 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
От 0,8 до 1,6 м/с2: отчетливое ощущение диском-

форта, НП 

От 1,25 до 2,5 м/с2: ощущение сильного дискомфор-
та, НП 

Свыше 2 м/с : крайняя степень дискомфорта. НП 
ГОСТ 31191.2 

4 Измерение вибрации внутри здания  — 
4.1 Общие положения  — 

Общие требования к проведению измерений - по 
ГОСТ31191.1. 

 С 

4.2 Направление измерений  — 
Вибрацию измеряют одновременно в трех взаимно пер-
пендикулярных направлениях. Система координат долж-
на быть привязана к конструкции здания1), а направле-
ния ее осей х, у и z должны совпадать с направлениями 
соответствующих осей для стоящего человека, опреде-
ленными в ГОСТ31191.1 

 

С 

4.3 Точки измерений  — 
Оценку воздействия вибрации на человека проводят с 
учетом того, где, в каком количестве могут находиться в 
здании люди и чем они заняты. Каждое выбранное внут-
ри здания помещение оценивают с точки зрения его со-
ответствия установленному критерию. Вибрацию внутри 
помещения измеряют в тех местах, где ее значение (с 
учетом частотной коррекции) максимально, или в специ-
ально определенных (исходя из целей оценки) точках. 

 

С 

4.4 Частотная коррекция  — 
Измеряемым параметром является среднеквадратичное 
значение корректированного виброускорения (далее - 
ускорение). 

 
С 

Точное определение функции частотной коррекции Wm, 
используемой для измерений по каждому направлению 
(см. 4.2), дано в приложении А. В таблице А.1приведены 
значения передаточной функции для сигнала ускорения 
на среднегеометрических частотах треть октавных полос 
с учетом фильтрации сигнала в полосе частот от 1 до 80 
Гц. 

 

С 

4.5 Сбор информации для оценки вибрации  — 
4.5.1 Общие положения  — 

Значения параметров вибрации определяют в соответ-
ствии с ГОСТ31191.1. Оценку вибрации осуществляют на 
основе результатов измерения корректированного уско-
рения в том направлении, где оно максимально. 

 

С 

С целью использовать полученные результаты измере-
ний для других способов оценки следует, по возможно-
сти, регистрировать временную реализацию исходного 
(без коррекции) сигнала ускорения в полосе частот от 1 
до 80 Гц. 

 

С 

4.5.2 Типы вибрации и виды источников вибрации  — 
При оценке вибрации рекомендуется вначале отнести ее 
к одному из основных типов, встречающихся на практике 
и вызывающих жалобы обитателей зданий. Может ока-
заться, что разным типам вибрации могут соответство-
вать разные допустимые значения параметров вибрации. 

 

С 

 Для единства подхода к оценке вибрации определены 
следующие виды источников вибрации: 

 С 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
a) источник постоянного воздействия (например, непре-
рывно работающий промышленный объект); 

 С 

b) источник регулярно повторяющегося воздействия 
(например, проезжающие транспортные средства); 

 НП 

c) источник ограниченного по времени (непостоянного) 
воздействия (например, строительные работы). 

 НП 

4.6 Средства измерений  — 
Требования к средствам измерений - по ГОСТ ИСО 8041. См. таблицу 3.1 С 

 
 

Таблица 3.1 
ИСПЫТАТЕЛЬНАЯ АППАРАТУРА 
Наименование: Шумомер – анализатор спектра ОКТАВА - 110А 
Заводской номер: А071086 
Метрологические характери-
стики: 

Класс точности 1, погрешность не более ±0,7дБА (для плоской волны частотой 
1кГц уровнем 94дБ), микрофонный капсюль ВМК – 205 Пределы основной и от-
носительной погрешности измерений виброметра при частотных коррекциях Fk 
и Fh не более+0,5/-0,5 дБ(+0,15*10-3/-0,15*10-3 м/с2) 
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Таблица 3.2 
Вибрационные характеристики  

Измеряемые и рассчитываемые параметры 
Результаты последовательных измерений 

1 2 3 4 5 4SN-1 

 
Среднеквадратичное значение корректированного вибро-
ускорения в направлении осей х, у z, м/с2 

ahw х 0,23 0,22 0,22 0,21 0,22 0,01 
ahw y 0,21 0,24 0,22 0,22 0,23 0,01 
ahw z 0,01 0,009 0,01 0,008 0,008 0,00 

Полное среднеквадратичное значение виброускорения, м/с2 ahv 0,31 0,33 0,31 0,30 0,32 -- 
Среднеарифметическое значение величины ahv, м/с2 ah1 0,31 

 
1Среднеарифметическое значение результатов всех из-
мерений величины ahv, м/с2 

ah 0,31 
2Значение неопределенности, м/с2 К 0,003 
3Заявленная вибрационная характеристика, м/с2 ahd 0,30 
Примечания: 

1 – В качестве вибрационного параметра для заявления вибрационной характеристики ahd берут 
максимальное из значений ah, полученных для разных зон обхвата машины 
2 – В отсутствие результатов межлабораторных сравнительных испытаний принимают: 
К= 0,5·ahd, если 2,5 м/с2 < ahd < 5 м/с2; 
К= 0,4·ahd, если ahd > 5 м/с2. 
3 – Заявленная вибрационная характеристика считается подтвержденной, если ah < ahd + К 
0,30<0,0,31+0,5- вибрационная характеристика подтверждается 
4 – Стандартное отклонение SN-1 пяти последовательных измерений в каждой серии должно быть 
меньше 0,30 м/с2 

 
Таблица 4 

Продолжение Таблицы 4 
ГОСТ 12.1.003-83 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключе-
ние 

2. ХАРАКТЕРИСТИКИ И ДОПУСТИМЫЕ УРОВНИ ШУМА НА РАБОЧИХ МЕСТАХ — 
2.1 Характеристикой постоянного шума на рабочих местах 

являются уровни звукового давления L в дБ в октавных 
полосах со среднегеометрическими частотами 31,5, 63, 
125, 250, 500, 1000, 2000, 4000, 8000 Гц 

 

С 

2.2 Характеристикой непостоянного шума на рабочих ме-
стах является интегральный критерий - эквивалентный 
(по энергии) уровень звука в дБ А, 

 
С 

2.3 Допускаемые уровни звукового давления в октавных 
полосах частот, уровни звука и эквивалентные уровни 
звука на рабочих местах следует принимать 

См. табл 4.1 
С 

3 Защита от шума  — 
3.1 При разработке технологических процессов, проекти-

ровании, изготовлении и эксплуатации машин, произ-
водственных зданий и сооружений, а также при органи-
зации рабочего места следует принимать все необхо-
димые меры по снижению шума, воздействующего на 
человека на рабочих местах, до значений, не превы-
шающих допустимые, указанные в разд.2: 

 

С 

применением средств и методов коллективной защиты по 
ГОСТ 12.1.029; 

 НП 

рименением средств индивидуальной защиты по ГОСТ Р 
12.4.213-99 

 НП 

http://docs.cntd.ru/document/5200292
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключе-
ние 

3.2 Зоны с уровнем звука или эквивалентным уровнем 
звука выше 80 дБ А должны быть обозначены знаками 
безопасности по ГОСТ Р 12.4.026-2001 Работающих в 
этих зонах администрация обязана снабжать средствами 
индивидуальной защиты по ГОСТ 12.4.051. 

 

НП 

3.3 На предприятиях, в организациях и учреждениях должен 
быть обеспечен контроль уровней шума на рабочих ме-
стах не реже одного раза в год. 

 
НП 

4 Требования к шумовым характеристикам машин  — 
4.1 В стандартах и (или) технических условиях на машины 

должны быть установлены предельные значения шумо-
вых характеристик этих машин. 

 
С 

4.2 Шумовую характеристику следует выбирать из числа 
предусмотренных ГОСТ 23941. 

 С 

4.3 Значения предельно допустимых шумовых характеристик 
машин следует устанавливать исходя из требований 
обеспечения на рабочих местах допустимых уровней шу-
ма в соответствии с основным назначением машины и 
требованиями разд.2 настоящего стандарта. Методы 
установления предельно допустимых шумовых характе-
ристик стационарных машин – по ГОСТ 12.1.023. 

 

С 

4.4 Если значения шумовых характеристик машин, соответ-
ствующих лучшим мировым достижениям аналогичной 
техники, повышают значения, установленные в соответ-
ствии с требованиями 4.3 настоящего стандарта, то в 
стандартах и (или) технических условиях на машины до-
пускается устанавливать согласованные в установленном 
порядке технически достижимые значения шумовых ха-
рактеристик этих машин. 

 

НП 

4.5 Шумовые характеристики машин или предельные зна-
чения шумовых характеристик должны быть указаны в 
паспорте на них, руководстве (инструкции) по эксплуа-
тации или другой сопроводительной документации. 

 

С 

 
Таблица 4.1 

Среднегеометрические 
частоты, Гц 31,5 63 125 250 500 1000 2000 4000 8000 Средний уро-

вень звука, дБА 
Измеренные уровни зву-
кового давления, дБ 106 94 84 80 76 74 71 69 68 78 

Допустимые уровни зву-
кового давления дБ 107 95 87 82 78 75 73 71 69 80 

 
Таблица 5 

Продолжение Таблицы 5 
ГОСТ Р 52630-2012 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
4 ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К КОНСТРУКЦИИ — 

Конструкция прибора должна быть безопасной  С 
4.1.1 Конструкция сосудов должна быть технологичной, 

надежной в течение установленного в технической 
документации срока службы 

 С 

4.1.2 Срок службы сосуда устанавливает разработчик 
сосуда, и он указывается в технической докумен-
тации. 

 С 

http://docs.cntd.ru/document/1200006183
http://docs.cntd.ru/document/1200009798
http://docs.cntd.ru/document/5200315
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
4.1.3 При проектировании сосудов следует учитывать 

требования Правил перевозки грузов железнодо-
рожным, водным и автомобильным транспортом 

 НП 

4.1.4 Расчет на прочность сосудов и их элементов сле-
дует проводить в соответствии с ГОСТ Р 52857.1 - 
ГОСТ Р 52857.11, ГОСТ Р 51273, ГОСТ Р 51274, 
ГОСТ 30780. 

Расчет представлен в паспорте 
сосуда С 

4.1.5 Сосуды, транспортируемые в собранном виде, а 
также транспортируемые части должны иметь 
строповые устройства 

 НП 

4.1.6 Опрокидываемые сосуды должны иметь приспо-
собления, предотвращающие самоопрокидывание.  НП 

4.1.7 В зависимости от расчетного давления, темпера-
туры стенки и характера рабочей среды сосуды 
подразделяют на группы. Группу сосуда определя-
ет разработчик, но не ниже, чем указано в таблице 
1. 

 С 

4.1.8 Базовые диаметры сосудов рекомендуется прини-
мать по ГОСТ 9617.  С 

4.2 Днища, крышки, переходы  — 
4.2.1 В сосудах применяют днища: эллиптические, по-

лусферические, торосферические, сферические 
неотбортованные, конические отбортованные, ко-
нические неотбортованные, плоские отбортован-
ные, плоские неотбортованные, плоские, 
присоединяемые на болтах. 

Коническая форма C 

4.2.2 Заготовки выпуклых днищ допускается изготовлять 
сварными из частей с расположением сварных 
швов согласно указанным на рисунке 1. 

 С 

Расстояния l и l1 от оси заготовки эллиптических и 
торосферических днищ до центра сварного шва 
должны быть не более 1/5 внутреннего диаметра 
днища. При этом для вариантов в), д), ж), и), к), л) 
сумма расстояний l+l1 должна быть не менее 1/5 
внутреннего диаметра днища. 

 С 

4.2.3 Выпуклые днища допускается изготовлять из 
штампованных лепестков и шарового сегмента. 
Количество лепестков не регламентируется. 

 С 

Если по центру днища устанавливают штуцер, то 
шаровой сегмент допускается не изготовлять. Имеется штуцер С 

4.2.4 Круговые швы выпуклых днищ, изготовленных из 
штампованных лепестков и шарового сегмента или 
заготовок с расположением сварных швов соглас-
но рисунку 1 м, должны быть расположены от цен-
тра днища на расстоянии по проекции не более 1/3 
внутреннего диаметра днища. Для полусфериче-
ских днищ расположение круговых швов не регла-
ментируется. 

 С 

Наименьшее расстояние между меридиональными 
швами в месте их примыкания к шаровому сегмен-
ту или штуцеру, установленному по центру днища 
вместо шарового сегмента, а также между мери-
диональными швами и швом на шаровом сегмен-
те, должно быть более трехкратной толщины дни-
ща, но не менее 100 мм по осям швов. 

 НП 
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Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
4.2.5 Основные размеры эллиптических днищ должны 

соответствовать ГОСТ 6533.Допускаются другие 
базовые диаметры эллиптических днищ при усло-
вии, что высота выпуклой части не менее 0,25 
внутреннего диаметра днища. 

 НП 

4.2.6 Полусферические составные днища (см. рисунок 
2) применяют в сосудах при выполнении следую-
щих условий: 

Днище имеет плоскую форму. НП 

- нейтральные оси полушаровой части днища и 
переходной части обечайки корпуса должны сов-
падать; совпадение осей должно быть обеспечено 
соблюдением размеров, указанных в конструктор-
ской документации; 

 НП 

- смещение t  нейтральных осей полушаровой ча-
сти днища и переходной части обечайки корпуса 
не должно превышать 0,5(S – S1) ; 

 НП 

- высота h переходной части обечайки корпуса 
должна быть не менее 3y .  НП 

4.2.7 Сферические неотбортованные днища допускает-
ся применять в сосудах 5-й группы, за исключени-
ем работающих под вакуумом. 

Днище имеет плоскую форму. НП 

Сферические неотбортованные днища в сосудах 
1-й, 2-й, 3-й, 4-й групп и в сосудах, работающих 
под вакуумом, допускается применять только в 
качестве элемента фланцевых крышек. 

 НП 

Сферические неотбортованные днища (см. рису-
нок 3) должны:  НП 

- иметь радиус сферы R не менее 0,85D и не бо-
лееD ;  НП 

- привариваться сварным швом со сплошным про-
варом.  НП 

4.2.8 Торосферические днища должны иметь: Днище имеет плоскую форму. НП 
- высоту выпуклой части, измеренную по внутрен-
ней поверхности, не менее 0,2 внутреннего диа-
метра днища; 

 НП 

- внутренний радиус отбортовки не менее 0,095 
внутреннего диаметра днища;  НП 

- внутренний радиус кривизны центральной части 
не более внутреннего диаметра днища.  НП 

4.2.9 Конические неотбортованные днища или переходы 
допускается применять: Днище имеет плоскую форму. НП 

а) для сосудов 1-й, 2-й, 3-й, 4-й групп, если цен-
тральный угол при вершине конуса не более 45°. 
Допускается использование конических днищ и 
переходов с углом при вершине более 45° при 
условии дополнительного подтверждения их проч-
ности расчетом по допускаемым напряжениям в 
соответствии с ГОСТ Р 52857.1, подраздел 8.10; 

 НП 

б) для сосудов, работающих под наружным давле-
нием или вакуумом, если центральный угол при 
вершине конуса не более 60°. 

 НП 

4.2.10 Плоские днища (см. рисунок 4), применяемые в 
сосудах 1-й, 2-й, 3-й, 4-й групп,следует изготовлять 
из поковок. При этом следует выполнять следую-
щие условия: 

 С 

- расстояние от начала закругления до оси сварно-
го шва не менее 0,25√𝐷𝑆 (D - внутренний диаметр 
обечайки,S - толщина обечайки); 

 С 
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- радиус закругления r≥2,5S [см. рисунок 4а)];  С 
- радиус кольцевой выточки r1≥2,5S, но не менее 8 
мм [см. рисунок 4б)];  С 

- наименьшая толщина днища [см. рисунок 4б)] в 
месте кольцевой выточки S2 ≥ 0,8S1, но не менее 
толщины обечайки S (S1 - толщина днища); 

 С 

- длина отбортовки днищ h1 ≥ r ;  НП 
- угол проточки ᵞ должен составлять от 30° до 90°;  НП 
- зона A контролируется в направлениях Z соглас-
но требованиям 5.4.2.  НП 

4.2.11 Основные размеры плоских днищ, предназначен-
ных для сосудов 5-й группы, должны соответство-
вать ГОСТ 12622 или ГОСТ 12623. 

 НП 

4.2.12 Длина цилиндрического борта l (l - расстояние от 
начала закругления отбортованного элемента до 
окончательно обработанной кромки) в зависимости 
от толщины стенки S (см. рисунок 5) для отборто-
ванных и переходных элементов сосудов, за ис-
ключением штуцеров, компенсаторов и выпуклых 
днищ, должна быть не менее указанной в таблице 
2. Радиус отбортовки R≥2,5S. 

Сосуд не имеет борта. НП 

4.3 Люки, лючки, бобышки и штуцера  — 
4.3.1 Сосуды должны быть снабжены люками или смот-

ровыми лючками, обеспечивающими осмотр, 
очистку, безопасность работ по защите от корро-
зии, монтаж и демонтаж разборных внутренних 
устройств, ремонт и контроль сосудов. Количество 
люков и лючков определяет разработчик сосуда. 
Люки и лючки необходимо располагать в 
доступных для пользования местах. 

Осмотр сосуда осуществляется в 
верхней части. С 

4.3.2 Сосуды с внутренним диаметром более 800 мм 
должны иметь люки.  С 

Внутренний диаметр люка круглой формы у сосу-
дов, устанавливаемых на открытом воздухе, дол-
жен быть не менее 450 мм, а у сосудов, распола-
гаемых в помещении, - не менее 400 мм. Размер 
люков овальной формы по наименьшей и 
наибольшей осям должен быть не менее 325x400 
мм. 

 С 

Внутренний диаметр люка у сосудов, не имеющих 
корпусных фланцевых разъемов и подлежащих 
внутренней антикоррозионной защите неметалли-
ческими материалами, должен быть не менее 800 
мм. 

 НП 

Допускается проектировать без люков:  — 
- сосуды, предназначенные для работы с веще-
ствами 1-го и 2-го классов опасности по ГОСТ 
12.1.007, не вызывающими коррозии и накипи, 
независимо от их диаметра, при этом следует 
предусмотреть необходимое количество смотро-
вых лючков; 

 НП 

- сосуды с приварными рубашками и кожухотруб-
чатые теплообменные аппараты независимо от их 
диаметра; 

 НП 

- сосуды, имеющие съемные днища или крышки, а 
также обеспечивающие возможность проведения 
внутреннего осмотра без демонтажа трубопровода 
горловины или штуцера. 

 С 
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4.3.3 Сосуды с внутренним диаметром не более 800 мм 

должны иметь круглый или овальный лючок. Раз-
мер лючка по наименьшей оси должен быть не ме-
нее 80 мм. 

Сосуд имеет съемную крышку С 

4.3.4 Каждый сосуд должен иметь бобышки или штуце-
ра для наполнения водой и слива, удаления воз-
духа при гидравлическом испытании. Для этой це-
ли допускается использовать технологические бо-
бышки и штуцера. 

Внизу сосуда имеется штуцер. С 

Штуцера и бобышки на вертикальных сосудах 
должны быть расположены с учетом возможности 
проведения гидравлического испытания как в вер-
тикальном, так и в горизонтальном положениях. 

Испытания проводились как в вер-
тикальном, так и горизонтальном 

положении (См. КД изделия) 
С 

4.3.5 Для крышек люков массой более 20 кг должны 
быть предусмотрены приспособления для облег-
чения их открывания и закрывания. 

 НП 

4.3.6 Шарнирно-откидные или вставные болты, закла-
дываемые в прорези, хомуты и другие зажимные 
приспособления люков, крышек и фланцев должны 
быть предохранены от сдвига или ослабления. 

 С 

4.4 Расположение отверстий   — 
4.4.1 Расположение отверстий в эллиптических и полу-

сферических днищах не регламентируется.  С 

Расположение отверстий на торосферических 
днищах допускается в пределах центрального 
сферического сегмента. При этом расстояние от 
наружной кромки отверстия до центра днища, из-
меряемое по хорде, должно быть не более 0,4 
наружного диаметра днища. 

 НП 

4.4.2 Отверстия для люков, лючков и штуцеров в сосу-
дах 1-й, 2-й, 3-й, 4-й групп должны быть располо-
жены, как правило, вне сварных швов. 

Согласно документации люк и 
штуцер расположен вне сварного 

шва. 
С 

Расположение отверстий допускается:  — 
- на продольных швах цилиндрических и кониче-
ских обечаек сосудов, если диаметр отверстий не 
более 150 мм; 

 НП 

- кольцевых швах цилиндрических и конических 
обечаек сосудов без ограничения диаметра отвер-
стий; 

 НП 

- швах выпуклых днищ без ограничения диаметра 
отверстий при условии 100-процентной проверки 
сварных швов днищ радиографическим или уль-
тразвуковым методом; 

 НП 

- швах плоских днищ.  НП 
4.4.3 Отверстия не разрешается располагать в местах 

пересечения сварных швов сосудов 1-й, 2-й, 3-й, 4-
й групп. 

В местах пересечения сварных 
швов отверстия отсутствуют. С 

Данное требование не распространяется на слу-
чай, оговоренный в 4.2.3.  НП 

4.4.4 Отверстия для люков, лючков, штуцеров в сосудах 
5-й группы разрешается устанавливать на сварных 
швах без ограничения по диаметру. 

 НП 

4.5 Требования к опорам.  — 
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4.5.1 Опоры из углеродистых сталей допускается при-

менять для сосудов из коррозионно- стойких ста-
лей при условии, что к сосуду приваривается пе-
реходная обечайка опоры из коррозионностойкой 
стали высотой, определяемой расчетом, выпол-
ненным разработчиком сосуда. 

 НП 

4.5.2 Для горизонтальных сосудов угол охвата седловой 
опоры, как правило, должен быть не менее 120°.  НП 

4.5.3 При наличии температурных расширений в про-
дольном направлении в горизонтальных сосудах 
следует выполнять неподвижной лишь одну сед-
ловую опору, остальные опоры - подвижными. Ука-
зание об этом должно содержаться в технической 
документации. 

Устанавливается вертикально. НП 

4.6 Требования к внутренним и наружным устройствам   — 
4.6.1 Внутренние устройства в сосудах (змеевики, та-

релки, перегородки и др.), препятствующие осмот-
ру и ремонту, как правило, должны быть съемными  

 С 

4.6.2 Внутренние и наружные приварные устройства 
необходимо конструировать так, чтобы были обес-
печены удаление воздуха и полное опорожнение 
аппарата при гидравлическом испытании в гори-
зонтальном и вертикальном положениях.  

 С 

4.6.3 Рубашки и змеевики, применяемые для наружного 
обогрева или охлаждения сосудов, могут быть 
съемными и приварными. 

 НП 

4.6.4 Все глухие части сборочных единиц и элементов 
внутренних устройств должны иметь дренажные 
отверстия  

 С 

5 Общие требования к материалам  — 
5.1.1 Требования к основным материалам должны удо-

влетворять требованиям приложений А-Л.  
Данные о материалах приведены 

в КД С 

Допускается применение импортных материалов  Сосуд импортного производства С 
5.1.2 Качество и характеристики материалов должны 

быть подтверждены предприятием-поставщиком  
Данные о материалах приведены 

в КД С 

Сертификаты на материалы должны храниться на 
предприятии   С 

5.1.3 При отсутствии сопроводительных сертификатов 
на материалы или данных об отдельных видах ис-
пытаний должны быть проведены испытания на 
предприятии - изготовителе  

Предприятие в полном объеме 
предоставило необходимые дан-

ные о материалах. 
НП 

5.1.4 При выборе материалов для изготовления сосудов 
следует учитывать расчетное давление, темпера-
туру стенки, химический состав и характер среды, 
технологические свойства и коррозионную стой-
кость материалов  

Расчет представлен в КД. С 

Для сосудов, устанавливаемых на открытой пло-
щадке или в неотапливаемом помещении, мини-
мальную температуру стенки сосуда принимают 
равной:  

 — 

- абсолютной минимальной температуре окружа-
ющего воздуха данного района   НП 

- температуре  , указанной в таблице М.  НП 
Материал опорных элементов принимают по сред-
ней температуре наиболее холодной пятидневке 
данного района с обеспеченностью 0,92  

 НП 
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5.1.5 Элементы, привариваемые непосредственно к 

корпусу сосуда изнутри или снаружи, следует изго-
товлять из материалов того же структурного клас-
са, что и корпус  

 С 

5.1.6 Углеродистую кипящую сталь не применяют в со-
судах, предназначенных для работы со взрыво- и 
пожароопасными веществами, вредными веще-
ствами 1-го и 2-го классов  

Не применяется НП 

5.1.7 Коррозионностойкие стали  при наличии требова-
ний должны быть проверены на стойкость против 
межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032.  

 С 

5.1.8 Допускается снижение нижнего температурного 
предела применения листового и сортового прока-
та, труб и поковок не более чем на 20 °С если: 

 НП 

- при расчете на прочность допускаемые напряже-
ния уменьшены не менее чем в 1,35 раза и прово-
дится термообработка сосуда;  

 НП 

- при расчете на прочность допускаемые напряже-
ния уменьшены не менее чем в 2,85 раза без про-
ведения термообработки сосуда 

 НП 

5.2 Листовая сталь   — 
5.2.1 Содержание серы и фосфора в углеродистых и 

низколегированных сталях должно быть не более 
0,035% каждого элемента.  

<S 0,003 
<P 0,033 С 

5.2.2 Для проката по ГОСТ 5520, ГОСТ 14637, ГОСТ 
19281 допускается переводить сталь из одной ка-
тегории в другую при условии проведения необхо-
димых дополнительных испытаний в соответствии 
с требованиями указанных стандартов. 

 НП 

5.2.3 Коррозионностойкая, жаростойкая и жаропрочная 
толстолистовая сталь по ГОСТ 7350 должна быть 
термически обработанной, травленой, с качеством 
поверхности по группе М2б. По указанию разра-
ботчика сосуда должны быть оговорены требова-
ния по содержанию α -фазы. 

Не проводилась НП 

5.2.4 Листовая сталь, за исключением сталей аустенит-
ного класса, толщиной листа более 30 мм, предна-
значенная для сосудов, работающих под давлени-
ем, должна быть полистно проконтролирована на 
сплошность ультразвуковым или другим равно-
ценным методом. Методы контроля должны соот-
ветствовать ГОСТ 22727, нормы контроля - 1-му 
классу по ГОСТ 22727. 

 НП 

5.2.5 Листы из двухслойных сталей, предназначенные 
для сосудов, работающих под давлением, следует 
контролировать ультразвуковым методом на 
сплошность сцепления слоев полистно. Нормы 
контроля - по 1-му классу сплошности по ГОСТ 
10885. 

 НП 

5.3 Трубы  — 
5.3.1 При заказе труб по ГОСТ 9940 необходимо огова-

ривать требования по очистке от окалины и термо-
обработке труб. 

Требования к производителю. НП 

5.3.2 Трубы, закрепляемые в сосудах методом разваль-
цовки, следует испытывать на раздачу, в осталь-
ных случаях - на загиб или сплющивание в соот-
ветствии со стандартами на трубы. 

 НП 
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5.3.3 Допускается применять бесшовные трубы без про-

ведения гидравлического испытания на предприя-
тии - изготовителе труб в случае, если труба под-
вергается по всей поверхности контролю физиче-
скими методами (ультразвуковым или равноцен-
ным). 

Используются сварные трубы НП 

5.4 Поковки  — 
5.4.1 Каждая поковка из углеродистой, низколегирован-

ной и легированной сталей, предназначенная для 
работы под номинальным давлением более 6,3 
МПа и имеющая один из габаритных размеров 
(диаметр) более 200 мм и/или толщину более 50 
мм, должна быть проконтролирована ультразвуко-
вым или другим равноценным методом. Поковки из 
аустенитных и аустенитно-ферритных высоколеги-
рованных сталей, работающие под давлением бо-
лее указанного условного давления, следует под-
вергать неразрушающему контролю при наличии 
этого требования. 

 НП 

Контролю ультразвуковым или другим равноцен-
ным методом следует подвергать не менее 50% 
объема поковки. 

 НП 

Методика контроля и оценка качества должны со-
ответствовать требованиям нормативных доку-
ментов (НД). 

 НП 

5.4.2 Каждая поковка для плоских днищ, кроме поковок 
из высоколегированных сталей, должна быть про-
контролирована ультразвуковым методом в зоне A 
в направлении Z (см.рисунок 4) по всей площади. 

 НП 

5.5 Стальные отливки  — 
5.5.1 Стальные отливки следует применять в термооб-

работанном состоянии с проверкой механических 
свойств после термической обработки. 

 НП 

5.5.2 Отливки из легированных и коррозионно-стойких 
сталей подвергают контролю макро- и микрострук-
туры и испытанию на межкристаллитную коррозию 
при наличии требований в технических условиях. 

 НП 

5.5.3 Каждую полую отливку, работающую при давлении 
свыше 0,07 МПа, подвергают гидравлическому ис-
пытанию пробным давлением, указанным в техни-
ческих условиях и ГОСТ 356. 

 НП 

5.6 Крепежные детали  — 
5.6.1 Требования к материалам, виды их испытаний, 

пределы применения, назначение и условия при-
менения должны удовлетворять требованиям при-
ложения Ж. 

Данные о крепежных деталях при-
ведены в КД. С 

5.6.2 Материалы шпилек и болтов следует выбирать с 
коэффициентом линейного расширения, близким 
по значению коэффициенту линейного расшире-
ния материала фланца. При этом разница в значе-
ниях коэффициентов линейного расширения не 
должна превышать 10%. Возможность применения 
материалов шпилек (болтов) и фланцев с коэф-
фициентами линейного расширения, значения ко-
торых отличаются между собой более чем на 10%, 
должна быть подтверждена расчетом на проч-
ность. 

 С 
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5.6.3 Для шпилек (болтов) из аустенитных сталей допус-

кается применять гайки из сталей других структур-
ных классов. 

 НП 

5.6.4 Твердость гаек должна быть ниже твердости шпи-
лек (болтов) не менее чем на 15 НВ.  С 

5.6.5 Допускается применять крепежные детали из ста-
лей марок 30Х, 35Х, 38ХА, 40Х, 30ХМА, 35ХМ, 
25Х1МФ, 25Х2М1Ф, 20Х1М1ФТР, 20Х1М1Ф1БР, 
18X12ВМБФР, 37X12Н8Г8МФБ для соединений 
при температуре минус 60 °С при условии прове-
дения испытаний на ударную вязкость на образцах 
типа 11 по ГОСТ 9454. Значение ударной 
вязкости при температуре минус 60 °С должно 
быть не ниже 30 Дж/см2 . 

 НП 

5.7 Сварочные и наплавочные материалы  — 
Для сварки и наплавки следует применять свароч-
ные и наплавочные материалы в соответствии с 
НТД, утвержденной в установленном порядке. 

 С 

6 Изготовление  — 
6.1 Общие требования   — 
6.1.1 Перед изготовлением, монтажом и ремонтом сле-

дует проводить входной контроль основных и сва-
рочных материалов и полуфабрикатов. 

Требования к изготовителю. НП 

Во время хранения и транспортирования материа-
лов должна быть исключена возможность повре-
ждения материалов и обеспечена возможность 
сличения нанесенной маркировки с данными со-
проводительной документации. 

 НП 

6.1.2 На листах и плитах принятых к изготовлению обе-
чаек и днищ должна быть сохранена маркировка 
металла. Если лист и плиту разрезают на части, на 
каждую из них должна быть перенесена маркиров-
ка металла листов и плит. Маркировка должна со-
держать следующие данные  

 С 

- марку стали (для двухслойной стали - марки ос-
новного и коррозионно-стойкого слоев);   С 

- номер плавки или партии;   С 
- номер листа (для листов с полистными испыта-
ниями и двухслойной стали);   С 

- клеймо технического контроля.  С 
Маркировку наносят в соответствии с 10.1.4.   С 
Маркировка должна быть расположена на стороне 
листа и плиты, не соприкасающейся с рабочей 
средой, в углу на расстоянии 300 мм от кромок.  

 С 

6.1.3 Методы разметки заготовок деталей из сталей 
аустенитного класса марок 12Х18Н10Т, 
10Х17Н13МЗТ, 08Х17Н15МЗТи др. и двухслойных 
сталей с коррозионно-стойким слоем из этих ста-
лей не должны допускать повреждений рабочей 
поверхности деталей.  

 НП 

Кернение допускается только по линии реза.   НП 
6.1.4 На поверхностях обечаек, днищ и других элемен-

тах корпуса не допускаются риски, забоины, цара-
пины, раковины и другие дефекты, если их глубина 
превышает минусовые предельные отклонения, 
предусмотренные соответствующими стандартами 
и техническими условиями.  

Дефекты отсутствуют. С 
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6.1.5 Поверхности деталей должны быть очищены от 

брызг металла, полученных в результате термиче-
ской (огневой) резки и сварки.  

 НП 

6.1.6 Заусенцы должны быть удалены, и острые кромки 
деталей и узлов притуплены.  НП 

6.1.7 Предельные отклонения размеров, если в черте-
жах или НД не указаны более жесткие требования, 
должны быть: 

 С 

- для механически обрабатываемых поверхностей: 
отверстий Н14, валов h14, остальных  - по ГОСТ 
25347; 

 С 

- для поверхностей без механической обработки, а 
также между обработанной и необработанной по-
верхностями - в соответствии с таблицей 3. 

 С 

Оси резьбовых отверстий деталей внутренних 
устройств должны быть перпендикулярны к опор-
ным поверхностям. Допуск перпендикулярности 
должен быть в пределах 15-й степени точности по 
ГОСТ 24643, если в чертежах или НД не предъяв-
лены более жесткие требования.  

 С 

6.1.8 Методы сборки элементов под сварку должны 
обеспечивать правильное взаимное расположение 
сопрягаемых элементов и свободный доступ к вы-
полнению сварочных работ в последовательности, 
предусмотренной технологическим процессом. 

 НП 

6.2 Корпусы  — 
6.2.1 Обечайки корпусов диаметром до 1000 мм следует 

изготовлять не более чем с двумя продольными 
швами. 

 НП 

6.2.2 После сборки и сварки обечаек корпус (без днищ) 
должен удовлетворять следующим требованиям:  — 

а) отклонение по длине не более ±0,3% от номи-
нальной длины, но не более ±50 мм;  С 

б) отклонение от прямолинейности не более 2 мм 
на длине 1 м, но не более 30 мм при длине корпу-
са свыше 15 м. 

 С 

При этом местная непрямолинейность не учиты-
вается:  НП 

- в местах сварных швов;  НП 
- в зоне вварки штуцеров и люков в корпус;  НП 
- в зоне сопряжения разнотолщинных обечаек, вы-
полненного с учетом допустимых смещений кромок 
в кольцевых швах сосудов. 

 НП 

6.2.3 Усиления кольцевых и продольных швов на внут-
ренней поверхности корпуса должны быть зачи-
щены в местах, где они мешают установке внут-
ренних устройств, а также при наличии указаний в 
технической документации. 

 НП 

Усиления сварных швов не снимают у корпусов 
сосудов, изготовленных из двухслойных и корро-
зионно-стойких сталей; при этом у деталей внут-
ренних устройств делают местную выемку в ме-
стах прилегания к сварному шву. В случае, когда 
зачистка таких внутренних швов необходима, 
должна быть предусмотрена технология сварки, 
обеспечивающая коррозионную стойкость зачи-
щенного шва. 

 НП 



Страница 41 из 59    Протокол № 8589М-LAB 08/16 от 29.08.2016  
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение Таблицы 5 
ГОСТ Р 52630-2012 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
6.2.4 Отклонение внутреннего (наружного) диаметра 

корпуса сосудов допускается не более ±1% номи-
нального диаметра, если в технической докумен-
тации не оговорены более жесткие требования. 

Отклонение не превышает 28,62 
мм С 

Относительная овальность a корпуса сосудов (за 
исключением аппаратов, работающих под вакуу-
мом или наружным давлением, теплообменных 
кожухотрубчатых аппаратов) не должна превы-
шать 1%. 

Отклонений овальности нет. С 

Значение a допускается увеличивать до 1,5% для 
сосудов при отношении толщины корпуса к внут-
реннему диаметру не более 0,01. 

 НП 

Значение для сосудов, работающих под вакуумом 
или наружным давлением, должно быть не более 
0,5%. 

 НП 

6.2.5 Для выверки горизонтального положения базовая 
поверхность горизонтального сосуда должна быть 
указана в технической документации. На одном из 
днищ корпуса должны быть нанесены несмывае-
мой краской две контрольные риски для выверки 
бокового положения сосуда на фундаменте. 

Сосуд устанавливается верти-
кально. НП 

6.2.6 Для выверки вертикального положения вверху и 
внизу корпуса под углом 90° должны быть преду-
смотрены у изолируемых вертикальных сосудов 
две пары приспособлений для выверки, а у неизо-
лируемых - две пары рисок. 

 С 

6.2.7 Корпусы вертикальных сосудов с фланцами, име-
ющими уплотнительные поверхности "шип - паз" 
или "выступ - впадина", для удобства установки 
прокладки следует выполнять так, чтобы фланцы с 
пазом или впадиной были нижними. 

Фланцы с пазом расположены 
внизу. С 

6.3 Днища  — 
Отклонение внутреннего (наружного) диаметра в 
цилиндрической части отбортованных днищ и по-
лусферического днища допускается не более ±1% 
номинального диаметра. Относительная оваль-
ность допускается не более 1%. 

Днище не отбортовано. НП 

6.3.1 Эллиптические днища  — 
6.3.1.1 Отклонения размеров и формы днищ (см. рисунок 

6) не должны превышать значений, указанных в 
таблицах 4-6. 

Соответствует стандарту. НП 

6.3.1.2 Для днищ, изготовляемых штамповкой, допускает-
ся утонение в зоне отбортовки до 15% исходной 
толщины заготовки. 

 НП 

6.3.1.3 Контроль формы готового днища следует прово-
дить шаблоном длиной 0,5 внутреннего диаметра 
днища. Высоту цилиндрической части следует из-
мерять линейкой по ГОСТ 427. 

 НП 

6.3.2 Полусферические днища  — 
6.3.2.1 Высота отдельной вогнутости T или выпуклости на 

поверхности днищ должна быть не более 4 мм. Днище имеет плоскую форму. НП 

Зазоры ∆R и ∆r между шаблоном и сферической 
поверхностью днища из лепестков и шарового 
сегмента должны быть не более ±5 мм при 
внутреннем диаметре днища до 5000 мм и ±8 мм 
при внутреннем диаметре днища более 5000 мм. 
Зазор ∆R может быть увеличен в 2 раза, еслиS1 ≥ 
0,85S (S - толщина обечайки,S1- толщина днища). 

 НП 
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6.3.2.3 Зазоры ∆R и ∆r между шаблоном и сферической 

поверхностью штампованного днища должны быть 
не более значений, указанных в таблице 6. 

 НП 

6.3.2.4 Контроль формы готового днища проводят шабло-
ном длиной не менее 1/6 внутреннего диаметра 
днища. 

 НП 

6.3.3 Конические днища (переходы)  — 
6.3.3.1 У конических днищ (переходов) продольные и 

кольцевые швы смежных поясов могут быть рас-
положены не параллельно образующей и основа-
нию конуса. При этом должны быть выполнены 
требования 6.9.7. 

Днище имеет плоскую форму НП 

6.3.3.2 Утонение толщины стенки отбортовки конических 
днищ (переходов), изготовляемых штамповкой, 
должно соответствовать требованию 6.3.1.2. 

Борт отсутствует НП 

6.3.3.3 Отклонения высоты цилиндрической части днища 
допускаются не более плюс 10 и минус 5 мм.  С 

6.3.4 Плоские днища  — 
6.3.4.1 Отклонение от плоскостности для плоских днищ по 

ГОСТ 12622 и ГОСТ 12623 не должно превышать 
требований по отклонению от плоскостности на 
лист по ГОСТ 19903 и ГОСТ 10885. 

 С 

6.3.4.2 Отклонение от плоскостности для плоских днищ, 
работающих под давлением, после приварки их к 
обечайке не должно превышать 0,01 внутреннего 
диаметра сосуда, но не более 20 мм при условии, 
что в технической документации не указаны более 
жесткие требования. 

 С 

6.4 Фланцы  — 
6.4.1 Технические требования к фланцам сосудов - по 

ГОСТ 28759.5 и арматуры – по ГОСТ 12816.  С 

Фланцы с гладкой уплотнительной поверхностью 
не допускается применять в сосудах 1-й и 2-й 
групп, за исключением тех случаев, когда во 
фланцах использованы спирально навитые про-
кладки с двумя ограничительными кольцами. Это 
ограничение не распространяется на фланцы эма-
лированных и гуммированных сосудов. 

 НП 

6.4.2 Приварные встык фланцы следует изготовлять из 
поковок, штамповок или бандажных заготовок.  НП 

Приварные встык фланцы допускается изготов-
лять вальцовкой заготовки по плоскости листа (см. 
рисунок 8) для сосудов, работающих под давлени-
ем, не более условного давления 2,5 МПа при со-
блюдении следующих условий: 

 НП 

- поверхность исходной заготовки параллельна оси 
обработанного фланца;  НП 

- сварные швы, соединяющие части вальцованной 
заготовки, должны быть стыковыми и проконтро-
лированы радиографическим или ультразвуковым 
методом в объеме 100%; 

 НП 

- заготовки из углеродистых и низколегированных 
сталей подлежат термообработке по 6.11.1. При 
этом в качестве толщины принимают меньшее из 
двух значений:b или 0,5(DH – D). Здесь b - толщина 
тарелки фланца;DH и D - наружный и внутренний 
диаметры фланца соответственно; 

 НП 
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- наружная поверхность втулки фланца подлежит 
контролю магнитопорошковой или цветной дефек-
тоскопией. 

 НП 

6.4.3 Плоские фланцы допускается изготовлять свар-
ными из частей при условии выполнения сварных 
швов с полным проваром по всему сечению флан-
ца, а также выполнения требований 6.11.1, пере-
числение а). 

 НП 

Качество радиальных сварных швов должно быть 
проверено радиографическим или ультразвуковым 
методом в объеме 100%. 

Ультразвуковым методом в объе-
ме 100%. С 

6.4.4 Корпусные фланцы сосудов из двухслойной стали 
следует изготовлять из стали основного слоя 
двухслойной стали или из стали этого же класса с 
защитой уплотнительной и внутренней поверхно-
стей фланца от коррозии наплавкой или облицов-
кой из коррозионно-стойкой стали. 

 НП 

6.4.5 Для контроля герметичности сварных соединений 
облицовки фланцев необходимо предусматривать 
контрольные отверстия под резьбу М10 по ГОСТ 
8724. 

 НП 

6.4.6 Длина шпилек (болтов) должна обеспечивать пре-
вышение резьбовой части над гайкой не менее 
чем на 1,5 шага резьбы. 

 С 

6.5 Штуцера, люки, укрепляющие кольца  — 
6.5.1 Штуцера сосудов из двухслойных сталей могут 

быть изготовлены:  НП 

- из двухслойной стали той же марки или того же 
класса; 

Двухслойная сталь не применя-
лась. НП 

- с коррозионно-стойкой наплавкой внутренней по-
верхности патрубка;  НП 

- с применением облицовочных гильз.  НП 
Толщина наплавленного слоя после механической 
обработки должна быть не менее 3 мм и не менее 
6 мм при наличии требований по межкристаллит-
ной коррозии и указана в технической документа-
ции. Толщина облицовки должна быть не менее 3 
мм. 

Наплавка не применялась. НП 

Штуцера сосудов из двухслойной стали с основ-
ным слоем из углеродистой или марганцево-
кремнистой стали и плакирующим слоем из хроми-
стой коррозионно-стойкой стали или хромоникеле-
вой аустенитной стали допускается изготовлять из 
хромоникелевой аустенитной стали при номиналь-
ном диаметре штуцера не более 100 мм, расчет-
ной температуре не более 400 °С. Допускается 
использование штуцеров с номинальным диамет-
ром не более 100 мм, расчетной температурой бо-
лее 400 °С при условии подтверждения статиче-
ской и малоцикловой прочности узлов врезки рас-
четом с учетом стесненности температурных де-
формаций. 

 НП 

6.5.2 Торцы штуцеров сосудов и люков из двухслойной 
стали и швы приварки их к корпусу должны быть 
защищены от корродирующего действия среды 
наплавкой или накладкой. 

 НП 

Толщина наплавленного слоя должна быть не ме-
нее указанной в 6.5.1. Толщина накладок должна 
быть не менее 3 мм. 

 НП 
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6.5.3 При установке штуцеров и люков:  — 

- позиционное отклонение (в радиусном измере-
нии) осей штуцеров и люков допускается не более 
±10 мм; 

Отклонение не превышает допу-
стимое С 

- отклонения диаметров отверстий под штуцера и 
люки должны быть в пределах зазоров, допускае-
мых для сварных соединений по конструкторской 
документации; 

 С 

- оси отверстий для болтов и шпилек фланцев не 
должны совпадать с главными осями сосудов и 
должны быть расположены симметрично относи-
тельно этих осей, при этом отклонение от симмет-
ричности допускается не более ±5°; 

См. КД С 

- отклонение по высоте (вылету) штуцеров допус-
кается не более ±5 мм.  С 

6.5.4 Для контроля на герметичность при наличии обли-
цовочной гильзы необходимо предусмотреть кон-
трольное отверстие с резьбой М10 по ГОСТ 8724. 

 С 

6.5.5 При приварке к корпусу сосуда бобышек, патруб-
ков штуцеров и люков, укрепляющих колец рассто-
яние N между краем шва корпуса и краем шва 
приварки детали (см. рисунок 9) принимают в со-
ответствии с требованиями 6.9.6. 

 НП 

6.5.6 Укрепляющие кольца допускается изготовлять из 
частей, но не более чем из четырех. При этом 
сварные швы следует выполнять с проваром на 
полную толщину кольца. 

 С 

В каждом укрепляющем кольце или каждой его 
части, если сварку частей проводят после установ-
ки их на сосуд, должно быть не менее одного кон-
трольного отверстия с резьбой М10 по ГОСТ 8724. 
Контрольное отверстие следует располагать в 
нижней части кольца или полукольца по отноше-
нию к сосуду, устанавливаемому в эксплуатацион-
ное положение, и оно должно быть открытым. 

 С 

6.5.7 Укрепляющие кольца должны прилегать к поверх-
ности укрепляемого элемента. Зазор допускается 
не более 3 мм. Зазор контролируют щупом по 
наружному диаметру укрепляющего кольца. 

 НП 

6.6 Змеевики  — 
6.6.1 При изготовлении гнутых змеевиков следует со-

блюдать следующие условия: Змеевки не применялись. НП 

а) расстояние между сварными стыками в змееви-
ках спирального, винтового и других типов должно 
быть не менее 4 м. Длина замыкающей трубы с 
каждого конца должна быть не менее 500 мм, за 
исключением случая приварки к замыкающей тру-
бе патрубка, штуцера или отвода. 

 НП 

При горячей гибке труб с наполнителем допускает-
ся не более одного сварного стыка на каждом вит-
ке при условии, что расстояние между сварными 
стыками не менее 2 м; 

 НП 

б) в змеевиках с приварными двойниками (двой-
ные колена) на прямых участках труб длиной не 
менее 2 м допускается один сварной стык, исклю-
чая швы приварки двойников. 

 НП 

6.6.2 Для сварки стыков труб допускается применять 
все виды сварки, за исключением газовой сварки, 
при соблюдении требований 6.9-6.11. 

Применялась дуговая сварка 
электродом С 
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6.6.3 Применение газовой сварки допускается только 

для труб номинальным диаметром до 80 мм с 
толщиной стенки не более 4 мм. 

 НП 

6.6.4 Грат снаружи и внутри трубы после контактной 
сварки следует удалять методом, принятым на 
предприятии-изготовителе. 

 НП 

Концы труб, подлежащие контактной сварке, 
должны быть очищены снаружи и внутри от грязи, 
масла, заусенцев. При этом не допускается ис-
правление дефектов, дефектные стыки должны 
быть вырезаны. В местах вырезки допускается 
вставка отрезка трубы длиной не менее 200 мм. 

 НП 

6.6.5 На каждый крайний сварной стык, независимо от 
способа сварки, наносят клеймо, позволяющее 
установить фамилию сварщика, выполнявшего эту 
работу. 

 НП 

Место клеймения следует располагать на основ-
ном металле на расстоянии не более 100 мм от 
стыка. 

 НП 

6.6.6 Отклонение от перпендикулярности торца труб 
наружным диаметром не более 100 мм относи-
тельно оси трубы не должно превышать: 

 НП 

- 0,4 мм при контактной сварке;  НП 
- 0,6 мм при газовой и электродуговой сварках.  НП 
Отклонение от перпендикулярности торца труб 
наружным диаметром более 100 мм должно соот-
ветствовать нормам, принятым на предприятии-
изготовителе. 

 НП 

6.6.7 Холодная раздача концов труб из углеродистой 
стали при их подгонке допускается для труб 
наружным диаметром не более 83 мм и толщиной 
стенки не более 6 мм на не более чем на 3% внут-
реннего диаметра трубы. 

 НП 

6.6.8 
 
 

Отклонение от крутости в местах гиба труб и суже-
ния внутреннего диаметра в зоне сварных швов не 
должно превышать 10% наружного диаметра труб. 
Отклонение от круглости следует проверять для 
труб диаметром не более 60 мм при радиусе гиба 
менее четырех диаметров пропусканием кон-
трольного шара, а для остальных труб – измере-
нием наружного диаметра. 

 НП 

Диаметр контрольного шара должен быть равен:  НП 
- 0,9d - для труб без гибов, за исключением труб с 
подкладными остающимися кольцами (d - факти-
ческий наименьший внутренний диаметр труб); 

 НП 

- 0,8d - для гнутых сварных труб, за исключением 
гнутых труб в горячем состоянии или с приварны-
ми коленами; 

 НП 

- 0,86d - для гнутых в горячем состоянии труб;  НП 
- 0,75d - для гнутых труб с приварными коленами.  НП 
Отклонение от номинального размера диаметра 
контрольного шара не должно превышать 1,5 мм.  НП 

6.6.9 
 

Смещение кромок B стыкуемых труб (см. рисунок 
10) в стыковых соединениях определяют шабло-
ном и щупом, и оно не должно превышать значе-
ний, указанных в таблице 7. 

 НП 
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6.6.10 Отклонение от прямолинейности оси трубы на 

расстоянии 200 мм от оси шва определяют шабло-
ном и щупом, и оно не должно превышать значе-
ний, указанных в таблице 8. 

Отклонения не превышает норму. С 

6.6.11 При изготовлении гнутых змеевиков [см. рисунки 
12а), в)] предельные отклонения размеров должны 
быть следующие: 

 НП 

±6 мм – для L ;  НП 
±5 мм - для L1 и t2;  НП 
±4 мм – для t1 ;  НП 
± 10 мм - для D.  НП 

6.6.12 Контроль сварных швов змеевиков следует прово-
дить в соответствии с требованиями 8.2-8.10.  НП 

Объем контроля сварных швов радиографическим 
или ультразвуковым методом должен 
быть не менее 3% (но не менее двух стыков), вы-
полненных каждым сварщиком (по всей длине со-
единения). 

 НП 

6.6.13 Змеевики следует подвергать до установки в сосуд 
гидравлическому испытанию пробным давлением, 
указанным в чертежах предприятия-изготовителя. 
При испытании не должно быть признаков течи и 
потения. 

 НП 

6.7 Отводы и гнутые трубы  — 
6.7.1 Отводы должны удовлетворять требованиям ГОСТ 

17375, ГОСТ 17380 и чертежам предприятия-
изготовителя. 

 НП 

6.7.2 Отводы следует изготовлять с углами гиба 45°, 
60°, 90° и 180°.  НП 

Отводы, гнутые из труб под углом 180°, допускает-
ся изготовлять сварными из двух отводов под уг-
лом 90°. 

Бесшовная труба НП 

6.7.3 Крутоизогнутые отводы допускается изготовлять 
из труб и листового проката. При изготовлении 
секторных отводов угол между поперечными сече-
ниями секторов не должен превышать 30°. Рассто-
яние между соседними сварными швами по внут-
ренней стороне отвода должно обеспечивать до-
ступность контроля согласно разделу 8 этих швов 
с обеих сторон по наружной поверхности. 

 НП 

Применение секторных отводов в сосудах 1-й и 2-й 
групп не допускается для Dy≤ 800 мм.  НП 

6.7.4 Предельные отклонения размеров и допуск плос-
костности торцов ∆ отводов и гнутых труб не 
должны превышать значений, указанных в таблице 
9. 

 НП 

6.8 Сварка и наплавка    — 
6.8.1 Сварку корпусов сосудов 1-й, 2-й, 3-й и 4-й групп, а 

также сварку их внутренних и наружных деталей 
должны проводить сварщики, аттестованные в со-
ответствии с Правилами аттестации сварщиков и 
специалистов сварочного производства, имеющие 
удостоверения установленной формы. 

 С 
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6.8.2 Сосуды в зависимости от конструкции и размеров 

могут быть изготовлены с применением всех атте-
стованных видов промышленной сварки, за исклю-
чением газовой сварки. Применение газовой свар-
ки допускается только для труб и змеевиков диа-
метром до 80 мм и толщиной стенки не более 4 
мм. Применяемая технология сварки должна быть 
аттестована в соответствии с НД.  

Применялась дуговая сварка. С 

6.8.3 Сварку и наплавку сосудов (сборочных единиц, 
деталей) следует проводить в соответствии с тре-
бованиями технических условий на изготовление 
или технологической документации 

 С 

Технологическая документация должна содержать 
указания:   С 

- по технологии сварки и наплавки материалов, 
принятой для изготовления сосудов (сборочных 
единиц, деталей)  

 С 

- видам и объему контроля;   С 
- предварительному и сопутствующему подогреву;   НП 
- термической обработке.  НП 

6.8.4 Все сварочные работы при изготовлении сосудов 
(сборочных единиц и деталей) следует проводить 
при положительных температурах в закрытых 
отапливаемых помещениях. 

 НП 

При выполнении сварочных работ на открытой 
площадке сварщик и место сварки должны быть 
защищены от непосредственного воздействия до-
ждя, ветра и снега. Температура окружающего 
воздуха должна быть не ниже указанной в таблице 
11.  

 НП 

6.8.5 Форма подготовки кромок должна соответствовать 
требованиям технической документации или про-
екта.  

 НП 

Кромки подготовленных под сварку элементов со-
судов должны быть зачищены на ширину не менее 
20 мм, а для электрошлаковой сварки - на ширину 
не менее 50 мм. Кромки не должны иметь следов 
ржавчины, окалины, масла и прочих загрязнений. 
Кромки должны проходить визуальный осмотр для 
выявления пороков металла. Не допускаются рас-
слоения, закаты, трещины, а для двухслойной ста-
ли - также и отслоения коррозионно-стойкого слоя.  

 НП 

При толщине листового проката более 36 мм зону, 
прилегающую к кромкам, дополнительно следует 
контролировать ультразвуковым методом на ши-
рине не менее 50 мм.  

 НП 

Размеры дефектов не должны превышать допу-
стимых размеров для сварных соединений соот-
ветствующих групп сосудов и аппаратов.  

Дефекты не выявлены С 

В случае обнаружения недопустимых дефектов 
исправления проводят в соответствии с инструк-
цией на исправление методом дуговой сварки 
строчечных дефектов, выявляемых в процессе из-
готовления толстостенной нефтехимической аппа-
ратуры. 

Дефекты не выявлены НП 

6.8.6 Все сварные швы подлежат клеймению, позволя-
ющему установить сварщика, выполнявшего эти 
швы. 

 НП 
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Клеймо наносят на расстоянии 20-50 мм от кромки 
сварного шва с наружной стороны. Если шов с 
наружной и внутренней сторон заваривается раз-
ными сварщиками, клейма ставят только с наруж-
ной стороны через дробь: в числителе клеймо 
сварщика с наружной стороны шва, в знаменателе 
клеймо сварщика с внутренней стороны. Если 
сварные соединения сосуда выполнены одним 
сварщиком, то допускается клеймо ставить около 
таблички или на другом открытом участке. 

 НП 

У продольных швов клеймо должно быть располо-
жено в начале и в конце шва на расстоянии 100 мм 
от кольцевого шва. На обечайке с продольным 
швом длиной менее 400 мм допускается ставить 
одно клеймо. Для кольцевого шва клеймо следует 
выбивать в месте пересечения кольцевого шва с 
продольным и далее через каждые 2 м, но при 
этом должно быть не менее двух клейм на каждом 
шве. На кольцевой шов сосуда диаметром не бо-
лее 700 мм допускается ставить одно клеймо. 

 НП 

При толщине стенки менее 4 мм вместо клеймения 
сварных швов допускается прилагать к паспорту 
сосуда схему расположения сварных швов с ука-
занием фамилий сварщиков и их подписью. 

 НП 

6.9 Сварные соединения.  — 
6.9.1 При сварке обечаек и труб, приварке днищ к обе-

чайкам следует применять стыковые швы с пол-
ным проплавлением. 

Во всех случаях проплавление 
полное С 

Допускается применять угловые и тавровые швы 
при приварке штуцеров, люков, труб, трубных ре-
шеток, плоских днищ и фланцев.  

 НП 

Допускается применять нахлесточные сварные 
швы для приварки укрепляющих колец и опорных 
элементов. 

 НП 

Не допускается применение угловых и тавровых 
швов для приварки штуцеров, люков, бобышек и 
других деталей к корпусу с неполным проплавле-
нием (конструктивным зазором):  

Во всех случаях проплавление 
полное НП 

- в сосудах 1-й, 2-й, 3-й групп при диаметре отвер-
стия более 120 мм, в сосудах 4-й группы при диа-
метре отверстия более 275 мм;  

 НП 

- в сосудах 1-й, 2-й, 3-й и 4-й групп из низколегиро-
ванных марганцовистых и марганцево-кремнистых 
сталей с температурой стенки ниже минус 30 °С 
без термообработки и ниже минус 40 °С с термо-
обработкой;  

 НП 

- в сосудах всех групп, предназначенных для рабо-
ты в средах, вызывающих коррозионное растрес-
кивание, независимо от диаметра патрубка, за ис-
ключением случаев, когда предусмотрена засвер-
ловка отверстия в зонах конструктивного зазора.  

 НП 
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Не допускается применение конструктивного зазо-
ра в соединениях фланцев с патрубками сосудов, 
работающих под давлением более 2,5 МПа и/или 
при температуре более 300 °С, и фланцев с обе-
чайками и днищами сосудов, работающих под 
давлением более 1,6 МПа и/или при температуре 
более 300 °С. Не допускается конструктивный за-
зор в этих сварных соединениях независимо от 
рабочих параметров в сосудах, предназначенных 
для работы в средах, вызывающих коррозионное 
растрескивание.  

Установка предназначена для ра-
боты при давлении Р = 0,6 МПа НП 

6.9.2 Форма и расположение сварных швов сосудов 
должны обеспечивать возможность их визуального 
измерительного контроля и контроля неразруша-
ющим методом (ультразвуковым, радиографиче-
ским и др.) в требуемом объеме, а также устране-
ния в них дефектов.  

 С 

Допускается в сосудах 1-й, 2-й, 3-й и 4-й групп не 
более одного стыкового шва, в сосудах 5-й группы 
не более четырех стыковых швов, в теплообмен-
никах - не более двух стыковых швов, доступных 
для визуального осмотра только с одной стороны. 
Швы следует выполнять способами, обеспечива-
ющими провар по всей толщине свариваемого ме-
талла (например, с применением аргонно-дуговой 
сварки корня шва, подкладного кольца, замкового 
соединения).  

 С 

6.9.3 Продольные сварные швы горизонтально устанав-
ливаемых сосудов должны быть расположены вне 
центрального угла 140° нижней части корпуса, ес-
ли нижняя часть недоступна для визуального 
осмотра, о чем должно быть указано в проекте.  

Изделие устанавливается верти-
кально НП 

6.9.4 Места пересечения сварных швов сосудов не 
должны перекрываться опорами, накладками и 
другими элементами.  

 С 

Местное перекрытие кольцевых сварных швов 
седловыми опорами горизонтальных аппаратов, 
подвесными опорами вертикальных аппаратов, 
накладками, подкладными листами и другими эле-
ментами допускается на общей длине не более 0,5  
ПDH при условии, что перекрываемые участки 
швов по всей длине проконтролированы радио-
графическим или ультразвуковым методом.  

 НП 

Перекрытие продольных швов круговыми опорами 
горизонтальных аппаратов с углом охвата 360° 
допускается при условии 100% контроля радио-
графическим или ультразвуковым методом пере-
крываемых участков швов.  

 НП 

6.9.5 Расстояние между продольным швом корпуса го-
ризонтального сосуда и швом приварки опоры 
должно приниматься:  

 — 

- не менее  √𝐷𝑆для нетермообработанного сосуда 
(D - внутренний диаметр сосуда, S - толщина обе-
чайки);  

 НП 
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6.9.6 Расстояние между краем шва приварки внутренних 

и внешних устройств и деталей и краем ближайше-
го шва корпуса должно быть не менее толщины 
стенки корпуса, но не менее 20 мм. Для сосудов из 
углеродистых и низколегированных сталей, под-
вергаемых после сварки термообработке, расстоя-
ние между краем шва приварки деталей и краем 
ближайшего шва корпуса должно быть не менее 20 
мм независимо от толщины стенки корпуса.  

 С 

Допускается пересечение стыковых швов корпуса 
угловыми швами приварки внутренних и внешних 
устройств (опорных элементов, тарелок, рубашек, 
перегородок и т.п.) при условии контроля перекры-
ваемого участка шва корпуса радиографическим 
или ультразвуковым методом.  

 НП 

При приварке колец жесткости к обечайке общая 
длина сварного шва с каждой стороны кольца 
должна быть не менее половины длины окружно-
сти.  

 НП 

6.9.7 Продольные швы смежных обечаек и швы днищ в 
сосудах 1-й, 2-й, 3-й и 4-й групп должны быть сме-
щены относительно друг друга на значение трех-
кратной толщины наиболее толстого элемента, но 
не менее чем на 100 мм между осями швов.  

 С 

Допускается не смещать или смещать на меньшее 
значение указанные швы относительно друг друга:   НП 

- в сосудах, работающих под давлением не более 
1,6 МПа и при температуре не более 400 °С, тол-
щиной стенки не более 30 мм при условии, что эти 
швы выполняют автоматической или электрошла-
ковой сваркой, а места пересечения швов контро-
лируют радиографическим или ультразвуковым 
методом в объеме 100%;  

Ультразвуковым методом в объе-
ме 100%; С 

- в сосудах 5-й группы независимо от способа 
сварки.  НП 

6.9.8 При сварке стыковых сварных соединений элемен-
тов разной толщины необходимо предусмотреть 
плавный переход от одного элемента к другому 
постепенным утонением более толстого элемента. 
Угол скоса α элементов разной толщины [см. ри-
сунки 14а), б), в), г), е)] должен быть не более 20°. 
Сварку патрубков разной толщины допускается 
выполнять в соответствии с рисунками 14д), е). 
При этом расстояние  должно быть не менее тол-
щины S , но не менее 20 мм, а радиус r≥S2 - S  .  

 С 

Допускается выполнять сварку стыковых швов без 
предварительного утонения более толстого эле-
мента, если разность в толщинах соединяемых 
элементов не превышает 30% толщины более тон-
кого элемента; при этом форма шва должна обес-
печивать плавный переход от толстого элемента к 
тонкому. В сосудах, выполняемых из двухслойной 
стали, скос осуществляется со стороны основного 
слоя.  

 НП 

6.9.9 Смещение кромок B листов (см. рисунок 15), изме-
ряемое по срединной поверхности, в стыковых со-
единениях, определяющих прочность сосуда, не 
должно превышать B=0,1S , но не более 3 мм.  

 С 
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Смещение кромок в кольцевых швах, выполняе-
мых электрошлаковой сваркой, не должно превы-
шать 5 мм. Смещение кромок в кольцевых швах 
монометаллических сосудов, а также в кольцевых 
и продольных швах биметаллических сосудов со 
стороны коррозионно-стойкого слоя не должно 
превышать значений, указанных в таблице 12. 

 НП 

Смещение кромок свариваемых заготовок днищ не 
должно превышать 0,1 , но не более 3 мм ( - тол-
щина листа), а днищ из двухслойных сталей со 
стороны плакирующего слоя не должно превышать 
значений, указанных в таблице 12.  

 НП 

При смещении поверхностей стыкуемых элемен-
тов с учетом допустимого настоящим пунктом 
смещения кромок и разнотолщинности стенок по 
6.9.8 форма шва должна обеспечивать плавные 
переходы между стыкуемыми элементами с укло-
ном 1:3.  

 НП 

6.9.10 Увод (угловатость)f  кромок (см. рисунок 16) в сты-
ковых сварных соединениях не должен превышать 
f=0,1S+3 мм, но не более соответствующих значе-
ний для элементов, указанных в таблице 13, в за-
висимости от внутреннего диаметра D обечаек и 
днищ ( S- толщина обечайки или днища).  

Расчет приведен в КД С 

Увод (угловатость) кромок в продольных сварных 
соединениях обечаек и конических днищ, стыковых 
сварных соединениях днищ из лепестков опреде-
ляют шаблоном длиной 1/6 [см. рисунки 16а), б)], а 
в кольцевых сварных соединениях обечаек и кони-
ческих днищ - линейкой длиной 200 мм [см. рисун-
ки 16в), г)]. Увод (угловатость) кромок определяют 
без учета усиления шва.  

 С 

6.9.11 При защите от коррозии элементов сосудов спосо-
бом наплавки толщина наплавленного слоя после 
механической обработки должна быть указана в 
проекте.  

Наплавка не применяется НП 

6.9.12 Сварные стыковые соединения сталей, разнород-
ных по термомеханическим свойствам, допускают-
ся в конструкции при подтверждении расчетом на 
прочность и с соблюдением следующих условий:  

 НП 

- толщина материала в местах сварки соединения 
не должна превышать 36 мм для углеродистых 
сталей и 30 мм - для марганцево-кремнистых ста-
лей (марок 16ГС, 17ГС, 09Г2С и др.);  

Не превышает 36 мм С 

- среда не должна вызывать коррозионное рас-
трескивание.  С 

6.9.13 Технология сварки, качество и контроль сварных 
соединений из разнородных сталей должны соот-
ветствовать требованиям НД, утвержденного в 
установленном порядке. 

 С 

6.10 Требования к качеству сварных соединений  — 
6.10.1 Механические свойства сварных соединений 

должны быть не ниже норм, указанных в таблице 
14. 

 С 

6.10.2 В сварных соединениях не допускаются следую-
щие поверхностные дефекты:  С 

- трещины всех видов и направлений; Трещин нет С 
- свищи; Свищей нет С 
- подрезы; Подрезов нет С 
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- наплывы, прожоги и не заплавленные кратеры; Наплывов нет С 
- смещение и совместный увод кромок сваривае-
мых элементов свыше норм, предусмотренных 
настоящим стандартом; 

Смещений и совместных уводов 
нет С 

- несоответствие формы и размеров швов требо-
ваниям стандартов, технических условий или про-
екта; 

Несоответствий нет С 

- поры, выходящие за пределы норм, установлен-
ных таблицей 15; Пор нет С 

- чешуйчатость поверхности и глубина впадин 
между валиками шва, превышающие допуск на 
усиление шва по высоте. 

Чешуйчастости нет С 

Допускаются местные подрезы в сосудах 3-й, 4-й и 
5-й групп, предназначенных для работы при тем-
пературе свыше 0 °С. При этом их глубина не 
должна превышать 5% толщины стенки, но не бо-
лее 0,5 мм, а протяженность - 10% длины шва. 

Подрезов нет С 

Допускаются в сварных соединениях из сталей и 
сплавов марок 03X21Н21М4ГБ, 03ХН28МДТ, 
06ХН28МДТ отдельные микронадрывы протяжен-
ностью не более 2 мм. 

Микронадрывов нет С 

6.10.3 В сварных соединениях не допускаются следую-
щие внутренние дефекты:  — 

- трещины всех видов и направлений, в том числе 
микротрещины, выявленные при металлографиче-
ском исследовании; 

Трещин нет С 

- свищи; Свищей нет С 
- смещение основного и плакирующего слоев в 
сварных соединениях двухслойных сталей выше 
норм, предусмотренных настоящим стандартом; 

Смещений нет С 

- непровары (несплавления), расположенные в се-
чении сварного соединения; Непроваров нет С 

- поры, шлаковые и вольфрамовые включения, 
выявленные радиографическим методом, выхо-
дящие за пределы норм, установленных допусти-
мым классом дефектности сварного соединения по 
ГОСТ 23055 в соответствии с таблицей 16, или 
выявленные ультразвуковым методом по НД. 

 С 

6.11 Термическая обработка  — 
6.11.1 
 
 

Сосуды (сборочные единицы, детали) из углеро-
дистых и низколегированных сталей (за исключе-
нием сталей, перечисленных в 6.11.3), изготовлен-
ные с применением сварки, штамповки или валь-
цовки, подлежат обязательной термической обра-
ботке, если: 

Не проводилась НП 

а) толщина стенки цилиндрического или кониче-
ского элемента, днища, фланца или патрубка со-
суда в месте их сварного соединения более 36 мм 
для углеродистых сталей и более 30 мм для низ-
колегированных марганцовистых и марганцево-
кремнистых сталей (марок 16ГС, 09Г2С, 17Г1 С, 
10Г2 и др.); 

 НП 

б) номинальная толщина стенки цилиндрических 
или конических элементов сосуда (патрубка), изго-
товленных из листовой стали вальцовкой (штам-
повкой), превышает значение, вычисленное по 
формуле S=0,009(D+1200) 

 НП 



Страница 53 из 59    Протокол № 8589М-LAB 08/16 от 29.08.2016  
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение Таблицы 5 
ГОСТ Р 52630-2012 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
в) сосуды (сборочные единицы, детали) предна-
значены для эксплуатации в средах, вызывающих 
коррозионное растрескивание (жидкий аммиак, 
растворы едкого натрия и калия, азотнокислого 
натрия, калия, аммония, кальция, этаноламина, 
азотной кислоты и др.), и об этом есть указание в 
проекте; 

 НП 

г) днища сосудов и другие элементы независимо 
от толщины изготовлены холодной штамповкой 
или холодным фланжированием. 

 НП 

6.11.2 
 

Сварные соединения из углеродистых, низколеги-
рованных марганцовистых, марганцево-
кремнистых и хромомолибденовых сталей, выпол-
ненные электрошлаковой сваркой, подлежат нор-
мализации и высокому отпуску. Для кольцевых 
швов сосудов из стали марки 12ХМ допускается 
проводить только высокий отпуск без нормализа-
ции при условии выполнения многослойной элек-
трошлаковой сварки по документации, 
согласованной с разработчиком проекта. Для 
кольцевых швов сосудов толщиной до 100 мм, 
предназначенных для работы при температуре 
стенки не ниже минус 20 °С для стали марки 20К, 
не ниже минус 40 °С для сталей марок 16ГС, 
20ЮЧ, не ниже минус 55 °С для стали марки 09Г2С 
и толщиной до 60 мм, предназначенных для рабо-
ты при температуре стенки не ниже минус 60 °С 
для стали 09Г2С, допускается осуществлять толь-
ко высокий отпуск без нормализации при условии 
комбинированного способа выполнения сварного 
соединения - автоматической сварки под флюсом 
и электрошлаковой сварки с 
регулированием термического цикла. 

Применяется электродуговая 
сварка НП 

6.11.4 Сварные сосуды (сборочные единицы, детали) из 
сталей марок 12МХ, 12ХМ, 15ХМ, 12Х1МФ, 
10Х2М1А-А, 10Х2ГНМ, 15Х2МФА-А, 1Х2М1, 15X5, 
Х8, 15Х5М, 15Х5ВФ, 12Х8ВФ, Х9М и из двухслой-
ных сталей с основным слоем из сталей марок 
12МХ, 12ХМ, 20Х2МА следует подвергать терми-
ческой обработке по режиму, оговоренному в НТД. 

Термическая обработка не прово-
дилась НП 

6.11.5 Необходимость и вид термической обработки со-
судов (сборочных единиц, деталей) из двухслой-
ной стали следует определять в соответствии с 
требованиями 6.11.1[перечисления а), б), г)], 
6.11.2, 6.11.3. 

 НП 

При наличии в проекте требований на стойкость 
против межкристаллитной коррозии технология 
сварки и режим термообработки сварных соедине-
ний двухслойных сталей должны обеспечивать 
стойкость сварных соединений коррозионно-
стойкого слоя против межкристаллитной коррозии. 

 НП 

6.11.6 Днища и детали из углеродистых и низколегиро-
ванных марганцево-кремнистых сталей, штампуе-
мые (вальцуемые) в горячую с окончанием штам-
повки (вальцовки) при температуре не ниже 700 
°С, а также днища и детали из аустенитных хромо-
никелевых сталей, штампуемых (вальцуемых) при 
температуре не ниже 850 °С, термической обра-
ботке не подвергаются. 

 НП 
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Днища и другие штампуемые (вальцуемые) в горя-
чую элементы, изготовляемые из сталей марок 
09Г2С, 10Г2С1, работающие при температуре от 
минус 40 °С до минус 70 °С, должны подвергать 
термической обработке - нормализации или закал-
ке и высокому отпуску. 

Термическая обработка не про-
водилась НП 

Днища и другие элементы из низколегированных 
сталей марок 12ХМ и 12МХ,штампуемые (вальцу-
емые) в горячую с окончанием штамповки (валь-
цовки) при температуре не ниже 800 °С, допуска-
ется подвергать только отпуску. 

 НП 

Технология изготовления днищ и других штампуе-
мых элементов должна обеспечивать необходи-
мые механические свойства, указанные в стандар-
тах или технических условиях на материал, а при 
наличии требования в проекте - и стойкость против 
межкристаллитной коррозии. 

 НП 

6.11.7 Днища и другие элементы, выполненные из корро-
зионно-стойких сталей аустенитного класса мето-
дом холодной штамповки или холодным фланжи-
рованием, должны подвергать термической обра-
ботке (аустенизации или стабилизирующему отжи-
гу), если они предназначены для работы в средах, 
вызывающих коррозионное растрескивание. В 
остальных случаях термообработку допускается 
не проводить, если относительное удлинение при 
растяжении в исходном состоянии металла не ме-
нее 30% при степени деформации в холодном со-
стоянии не более 15%. 

Термическая обработка не про-
водилась НП 

6.11.8 Гнутые участки труб из углеродистых и низколеги-
рованных сталей подлежат термообработке, если 
отношение среднего радиуса изгиба к номиналь-
ному наружному диаметру трубы составляет ме-
нее 3,5, а отношение номинальной толщины стен-
ки трубы к ее номинальному диаметру превышает 
0,05. 

 НП 

6.11.9 Приварку внутренних и наружных устройств к со-
судам, подвергаемым термической обработке, 
следует проводить до термической обработки со-
суда. 

 НП 

6.11.10 Допускается местная термическая обработка 
сварных соединений сосудов, при проведении ко-
торой должны быть обеспечены равномерный 
нагрев и охлаждение по всей длине шва и приле-
гающих к нему зон основного металла. 

 НП 

6.11.11 Объемную термическую обработку проводят в пе-
чах или нагревом сосуда (сборочной единицы, де-
тали) путем ввода во внутреннюю полость тепло-
носителя. 

 НП 

При этом должны быть проведены мероприятия, 
предохраняющие сосуд (сборочную единицу, де-
таль) от деформаций, вызванных местным пере-
гревом, неправильной установкой сосуда, дей-
ствием собственной массы. 

 НП 

8 Методы контроля. — 
8.2 Визуальный и измерительный контроль сварных 

соединений 
Результаты визуального контроля 
отображены в КД. Замечаний нет. C 
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8.2.1 Визуальный контроль и измерение сварных швов 

необходимо проводить после очистки швов и при-
легающих к ним поверхностей основного металла 
от шлака, брызг и других загрязнений.  

 С 

8.2.2 Обязательному визуальному контролю и измере-
нию подлежат все сварные швы в соответствии с 
ГОСТ 3242 для выявления дефектов, выходящих 
на поверхность шва и не допустимых в соответ-
ствии с требованиями настоящего стандарта. 

Дефекты не обнаружены С 

Визуальный контроль и измерение следует прово-
дить в доступных местах с двух сторон по всей 
протяженности шва. 

 С 

8.7 Радиографический и ультразвуковой контроль 
сварных соединений Ультразвуковой С 

8.7.1 Для выявления внутренних дефектов сварных со-
единений следует применять методы неразруша-
ющего контроля, в которых используют проникаю-
щие физические поля: радиографический, ультра-
звуковой.  

Ультразвуковой С 

Ультразвуковую дефектоскопию сварных соедине-
ний следует проводить в соответствии с ГОСТ 
14782 и НД.  

 С 

Радиографический контроль сварных соединений 
следует проводить в соответствии с ГОСТ 7512 и 
НД.  

 НП 

8.7.2 Метод контроля (ультразвуковой, радиографиче-
ский или их сочетание) следует выбирать исходя 
из возможностей более полного и точного выявле-
ния недопустимых дефектов с учетом особенно-
стей физических свойств металла, а также осо-
бенностей методики контроля для данного вида 
сварных соединений сосуда (сборочных единиц, 
деталей).  

 С 

Метод контроля качества стыковых, угловых и тав-
ровых сварных соединений следует определять 
согласно НД. 

 С 

8.7.3 Обязательному контролю радиографическим или 
ультразвуковым методом подлежат:  — 

а) стыковые, угловые, тавровые сварные соедине-
ния, доступные для этого контроля, в объеме не 
менее указанного в таблице 19; 

 С 

б) места сопряжения (пересечений) сварных со-
единений;  С 

в) сварные соединения внутренних и наружных 
устройств по указанию в проекте или технических 
условиях на сосуд (сборочную единицу, деталь);  

 С 

г) сварные соединения элементов из стали пер-
литного класса с элементами из сталей аустенит-
ного класса в 100% объеме; 

 НП 

д) перекрываемые укрепляющими кольцами участ-
ки сварных швов корпуса, предварительно зачи-
щенные заподлицо с наружной поверхностью кор-
пуса;  

 НП 

е) прилегающие к отверстию участки сварных 
швов корпуса, на которых устанавливаются люки и 
штуцера, на длине, равной √𝐷𝑆 ( D- внутренний 
диаметр корпуса, S - толщина стенки корпуса в 
месте расположения отверстия).  

 С 



 Протокол № 8589М-LAB 08/16 от 29.08.2016 Страница 56 из 59 
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение Таблицы 5 
ГОСТ Р 52630-2012 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
8.7.4 Места контроля сварных соединений сосудов 3-й, 

4-й и 5-й групп радиографическим или ультразву-
ковым методом должны быть указаны в техниче-
ской документации на сосуд.  

100% швов С 

8.7.5 Перед контролем соответствующие участки свар-
ных соединений должны быть так замаркированы, 
чтобы их можно было легко обнаружить на картах 
контроля и радиографических снимках.  

 НП 

8.7.6 При выявлении недопустимых дефектов в сварном 
соединении сосудов 3-й, 4-й и 5-й групп обяза-
тельному контролю тем же методом подлежат все 
однотипные сварные соединения, выполненные 
данным сварщиком (оператором), по всей длине 
соединения (см. приложение Н). 

Дефекты не обнаружены НП 

8.7.7 При невозможности осуществления контроля 
сварных соединений радиографическим или уль-
тразвуковым методом из-за их недоступности  или 
неэффективности контроль качества этих сварных 
соединений следует проводить по НД в 100% объ-
еме. 

 НП 

8.8 Цветная и магнитопорошковая дефектоскоп  НП 
8.9 Определение содержания "альфа"-фазы  НП 
8.10 Контрольные сварные соединения  НП 
8.11.1, 
8.11.3, 
8.11.6 

Гидравлическому испытанию подлежат все сосуды 
после их изготовления. 
Пробное давление Рпр при гидравлическом испы-
тании сосудов вычисляют по формуле   
Рпр= 1 ,2 5 р[ϭ ]20/ [ϭ ]T, ' 
где Р – расчетное давление сосуда 
Время выдержки под пробным давлением не ме-
нее 10 мин. 

Установка испытана водой проб-
ным давлением: Рисп= 1,0 МПа 
Трещин, потения в сварных со-
единениях и основном металле, в 
разъемных соединениях, остаточ-
ных деформаций и падения дав-
ления по манометру не обнаруже-
но. 

С 

8.11.7 Пробное давление при гидравлическом испы-
тании контролируют двумя манометрами. Ма-
нометры выбирают одного типа, предела изме-
рения, класса точности, одинаковой цены де-
ления. Манометры должны иметь класс точно-
сти не ниже 2.5 

 С 

8.11.8 После проведения гидравлического испытания 
вода должна быть полностью удалена  С 

8.11.9 Гидравлическое испытание допускается заме-
нять пневматическим испытанием (сжатым 
воздухом, инертным газом или смесью воздуха 
с инертным газом) при условии контроля этого 
испытания методом акустической эмиссии 

 НП 

8.11.10 Результаты испытаний считают удовлетвори-
тельными, если во время их проведения отсут-
ствуют: 

 — 

- падение давления по манометру; Нет С 
- пропуски испытательной среды (течь, поте-
ние, пузырьки воздуха или газа) в сварных со-
единениях и на основном металле; 

Нет С 

- признаки разрыва; Нет С 
- течи в разъемных соединениях; Нет С 
- остаточные деформации. Нет С 

8.12 Контроль на герметичность  — 
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8.12.1 Необходимость контроля на герметичность, 

степень герметичности и выбор методов и спо-
собов испытаний должны быть оговорены в 
технической документации на сосуд. 

 НП 

Контроль на герметичность следует проводить 
согласно требованиям НД.  НП 

Контроль на герметичность гидравлическим 
способом с люминесцентным индикаторным 
покрытием или люминесцентно-
гидравлическим способом допускается совме-
щать с гидравлическим испытанием. 

 НП 

8.12.2 Контроль на герметичность крепления труб для 
трубных систем, соединений "труба - решетка", 
где не допускается смешение сред (переток 
жидкости), следует проводить гелиевым (гало-
генным) течеискателем или люминесцентно-
гидравлическим способом в соответствии с НД. 

 НП 

8.12.3 Контроль сварных швов на герметичность до-
пускается проводить капиллярным методом 
смачиванием керосином. При этом поверхность 
контролируемого шва с наружной стороны сле-
дует покрывать мелом, а с внутренней - обиль-
но смачивать керосином в течение всего пери-
ода испытания. 

 НП 

8.12.4 Контроль на герметичность швов приварки 
укрепляющих колец и сварных соединений об-
лицовки патрубков и фланцев следует прово-
дить пневматическим испытанием. 

 — 

Пробное давление пневматического испытания 
должно быть:  — 

- 0,4-0,6 МПа, но не более расчетного давления 
сосуда для швов приварки укрепляющих колец;  НП 

- 0,05 МПа для сварных соединений облицовки.  НП 
Контроль необходимо осуществлять обмазкой 
мыльной эмульсией  НП 

8.12.5 Качество сварного соединения следует считать 
удовлетворительным, если в результате при-
менения любого соответствующего заданному 
классу герметичности метода не будет обнару-
жено течи (утечек). 

 НП 

10.1 Маркировка — 



 Протокол № 8589М-LAB 08/16 от 29.08.2016 Страница 58 из 59 
 

ООО «Инвестиционная Корпорация» 

Продолжение Таблицы 5 
ГОСТ Р 52630-2012 

Раздел Требования / испытания Результаты / замечания Заключение 
10.1 
 

Сосуды должны иметь табличку, соответствую-
щую требованиям ГОСТ 12971.  
Табличку допускается не устанавливать на сосу-
дах наружным диаметром не более 325 мм. В 
этом случае необходимые данные наносят на 
корпус сосуда.. 

На изделии прикреплена фирмен-
ная табличка, выполненная в со-
ответствии с ГОСТ12971.Табличка 
крепится на приварном подклад-
ном листе и на указанном на чер-
теже месте. Фирменная табличка 
содержит:- наименование пред-
приятия – изготовителя;- условное 
обозначение;- обозначение ТУ;- 
порядковый номер по системе ну-
мерации предприятия – изготови-
теля;- рабочее давление, МПа 
(кгс/см2);- расчетное (условное) 
давление, МПа (кгс/см2); 
- пробное давление, МПа(кгс/см2);- 
допускаемая максимальная и ми-
нимальная температура стенки, 
оС;- массу, кг; 
- год изготовления; 
- клеймо технического контроля 

С 

10.1.2 Табличку размещают на видном месте.  С 
Табличку крепят на приварном подкладном листе, 
приварной скобе, приварных планках или привар-
ном кронштейне. 

Место нанесения маркировки 
определяется КД. Табличка рас-
положена на видном месте. Раз-
меры таблички и место установки 
соответствуют размерам, указан-
ным в технической документации 
и РЭ. 

С 

10.1.3 На табличку должны быть нанесены:  — 
- наименование или товарный знак предприятия-
изготовителя;  С 

- наименование или обозначение (шифр заказа)  
сосуда;  С 

- порядковый номер сосуда по системе нумерации 
предприятия-изготовителя;  С 

- расчетное или номинальное давление, МПа;   С 
- пробное давление, МПа;  С 
- расчетная температура стенки, °С;  С 
- минимальная допустимая температура стенки 
под расчетным давлением, МПа;  С 

- масса сосуда, кг;  С 
- год изготовления;  С 
- клеймо технического контроля;  С 
- единый знак обращения продукции на рынке 
государств - членов Таможенного союза.  С 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

   Представленное на испытания изделие: Установка комплексной обработки газов, SC-100000.Т 
Заводской №105 производства Общество с ограниченной ответственностью «Сосновоборский 
машиностроительный завод», 188544, Ленинградская обл. г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1  
в объеме проведенных испытаний соответствует требованиям: 
- ГОСТ 12.1.003-83 Раздел 2-4 ССБТ. Шум. Общие требования безопасности 
- ГОСТ 12.1.012-2004 Раздел 4 и 5 Система стандартов безопасности труда Вибрационная без-
опасность Общие требования 
- ГОСТ 12.2.003-91Раздел 2 Система стандартов безопасности труда Оборудование производ-
ственное Общие требования безопасности 
- ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007 Безопасность машин. Электрооборудование машин и механизмов. 
Часть 1. Общие требования. 
- ГОСТ Р 52630-2012 (р.4,5,6,8, 10.1) Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические 
условия. 

Испытатель: Демяшев А.П. 
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РЕЗЮМЕ НЕТЕХНИЧЕСКОГО ХАРАКТЕРА 

Предварительные материалы по оценке воздействия на окружающую среду  

проекта технической документации «Установки комплексной обработки газов «SC»  

(предприятие-изготовитель техники, технологии – ООО «Сосновоборский машино-

строительный завод», Ленинградская область, г. Сосновый Бор, ул. Мира, д.1) 

ООО «Сосновоборский машиностроительный завод» возник на базе легендарного 

предприятия Ленинградской области, ведущего славную промышленную историю с начала 

60-х годов ХХ века. Продолжая традиции, современный СМЗ специализируется на произ-

водстве комплектующих и оборудования для предприятий металлургической, химической, 

нефтегазовой и других видов промышленности. 

В структуру завода входит обширный станочный парк, производственный и испыта-

тельный участки, а также лаборатория неразрушающего контроля, что позволяет осуществ-

лять производство продукции в соответствии с установленными стандартами и точно в 

срок. 

Производственные мощности, современное оснащение, тщательный контроль и 

штат опытных специалистов СМЗ позволяют выпускать не только серийную продукцию, 

но и осуществлять индивидуальные заказы любой сложности.  

В 2015 г утверждены ТУ 3614-001-31104561-2015 в соответствии с которыми СМЗ 

будут изготавливаться новые изделия «Установки комплексной обработки газов SC», после 

чего был разработан соответствующий проект технической документации на новые изде-

лия. 

СМЗ планируется реализация указанного проекта технической документации в ча-

сти изготовления и продажи предусмотренной проектом техники, технологии на террито-

рии всей РФ (с учетом ограничений к территориям, перечисленных в проекте). 

Проект технической документации «Установки комплексной обработки газов SC» 

ООО «СМЗ» является объектом государственной экологической экспертизы в соответствии 

с п.5 ст.11 Федерального Закона от 23 ноября 1995 г. №174-ФЗ «Об экологической экспер-

тизе» («проекты технической документации на новые технику, технологию, использование 

которых может оказать воздействие на окружающую среду…»). 

Для прохождения государственной экологической экспертизы в соответствии с тре-

бованиями законодательства РФ требуется проведение процедуры оценки воздействия на 

окружающую среду намечаемой деятельности. 

Объем и порядок проведения оценки воздействия на окружающую среду (ОВОС), а 

также требования к составу и содержанию материалов ОВОС намечаемой хозяйственной 

деятельности определен Техническим заданием (ТЗ) на проведение ОВОС. 
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Изделия «Установки комплексной обработки газов «SC» (далее Установки SC) пред-

назначены для обработки газовых сред, в т.ч. загрязненных вредными веществами (техно-

логических газов и промышленных выбросов), до установленных показателей с целью 

очистки и/или энергетического использования. 

Установки SC представляет собой совокупность технологического оборудования, 

инженерных систем и необходимых конструкций для обработки газовых сред. 

Виды промышленных выбросов для обработки на Установках SC представлены в 

соответствующих разделах проекта технической документации, в т.ч. Приложение 1 к ма-

териалам ОВОС. 

Области применения Установок: химическая, нефтехимическая, целлюлозно-бу-

мажная, деревообрабатывающая, пищевая, фармацевтическая промышленности, предпри-

ятия нефтегазового сектора, производства по сбору и обработке сточных вод, по обработке 

поверхностей с использованием растворителей и лакокрасочных материалов, животновод-

ческие предприятия, автотранспортные предприятия и инфраструктура, объекты размеще-

ния отходов и другие отрасли промышленности при условии соответствия требованиям 

действующего законодательства. 

Установками реализуются окислительные методы обработки с применением техно-

логий каталитического или термического обезвреживания. При необходимости применя-

ется комбинация со вспомогательными физико-химическими методами обработки, в зави-

симости от количественных, качественных показателей поступающего и отходящего газо-

вых потоков. 

Для каждой конкретной Установки индивидуальным проектом определяются: 

- реализуемая технология окисления и комбинация методов обработки газов; 

- номенклатура и количество функциональных узлов, технологическая схема и ком-

плектация, компоновка оборудования Установки. 

В зависимости от технологической необходимости, Установки могут включать сле-

дующие функциональные узлы: 

основные:  

- узел термического окисления газов; 

- узел каталитического окисления газов; 

вспомогательные (опционально): 

- узел подготовки газов; 

- узел подачи топлива; 

- узел подогрева рабочей среды; 

- узел подачи дутьевого воздуха; 
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- узел охлаждения газов; 

- узел конденсации; 

- узел механической очистки газов; 

- узел реагентной нейтрализации газов; 

- узел адсорбции; 

- узел абсорбции; 

- узел (узлы) рекуперации тепловой энергии; 

- узел восстановления; 

- узел концентрирования; 

- узел отведения отходящих газов. 

- узел приготовления и дозирования реагентов. 

По согласованию с Заказчиком допускается комплектация Установки иными вспо-

могательными узлами и оборудованием, необходимыми для расширения ее функционала 

(узел подготовки теплофикационной воды, узел выгрузки и обработки продуктов газо-

очистки и др.) 

Кроме узлов, Установки комплектуются основным и дополнительным насосным, ем-

костным оборудованием, технологическими трубопроводами и газоходами, запорно-регу-

лирующей арматурой, контрольно-измерительными приборами, автоматизированной си-

стемой управления (АСУ ТП) с пускозащитной аппаратурой. 

Установки или их отдельные функциональные узлы по согласованию с Заказчиком 

могут размещаться в производственных зданиях, помещениях, морских контейнерах стан-

дартного транспортного габарита, блок-модулях, на транспортных средствах, на открытых 

производственных площадках или под навесом. 

Установки SC обеспечивают целевую очистку технологических газов и промышлен-

ных выбросов от загрязняющих веществ с целью предотвращения загрязнения ими окружа-

ющей среды, в связи с чем являются Установками природоохранного назначения. 

В разделе ОВОС рассматривается допустимость уровней воздействия в период экс-

плуатации Установок различных моделей на компоненты окружающей среды. 

При подробной проработке разделов ОВОС рассматриваются две модели установки 

максимальной производительности, отличающиеся характером технологического процесса 

(модель SC-100000.Т на базе узла термического окисления со вспомогательными узлами и 

модель SC-500000.К на базе узла каталитического окисления). Выбор моделей установок 

для оценки выполнен с учетом максимально возможного воздействия на компоненты окру-

жающей среды. 
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Для оценки химического воздействия установки на атмосферный воздух проведены 

расчеты выбросов от возможных источников загрязнения и расчеты рассеивания загрязня-

ющих веществ. Анализ результатов расчетов рассеивания выбросов загрязняющих веществ 

в атмосфере показывает, что максимальные приземные концентрации вредных веществ, вы-

брасываемых в атмосферу от двух рассматриваемых моделей Установок SC на границе при-

нятой ориентировочной санитарно-защитной зоны (1000 м) не превышают 0,8 ПДКм.р. для 

населенных мест (в т.ч. с учетом фонового загрязнения атмосферного воздуха). Для расче-

тов были приняты наихудшие условия рассеивания, характерные для теплого периода года. 

Расчетами также установлено, что уровни акустического воздействия в период экс-

плуатации Установок в расчетных точках на границе ориентировочной санитарно-защит-

ной зоны Установки не превышают предельно допустимых уровней. 

Результаты расчетов позволяют сделать вывод о том, что воздействия на атмосфер-

ный воздух при эксплуатации проектируемых Установок не превышают установленных ги-

гиенических нормативов качества атмосферного воздуха для населенных мест на границе 

ориентировочной санитарно-защитной зоны (1000 м от источников выбросов), и соответ-

ственно не окажут негативного воздействия на окружающую природу и условия прожива-

ния населения.  

Необходимость проведения дополнительных мероприятий по снижению выбросов и 

уровней акустического воздействия при штатной работе Установок отсутствует. 

В период эксплуатации Установки модели SC-100000.Т основными отходами явля-

ются отходы от процесса газоочистки, отходы упаковочных материалов от растаривания 

реагентов. 

В период эксплуатации Установки SC-500000.К основными отходами являются от-

ходы, образующиеся при смене катализатора в блоке (в среднем 1 раз в 4 года). 

Кроме того, для всех моделей Установки характерно образование отходов от техни-

ческого обслуживания оборудования и отходов от жизнедеятельности обслуживающего 

персонала. 

Все перечисленные виды отходов складируются на площадке временного накопле-

ния предприятия в специальных контейнерах, а затем вывозятся автотранспортом с пред-

приятия для дальнейшего захоронения на полигонах или передачи специализированным 

организациям, осуществляющим переработку определенного вида отходов. 

Необходимо также отметить, что Установки SC сами по себе не являются автоном-

ными объектами (производствами). Установки SC всегда реализуются в привязке к про-

мышленному предприятию, технологические газы или промышленные выбросы от кото-

рого подлежат обработке на рассматриваемых Установках.  



5 
 

Для реализации технологического процесса Установок, как правило, не требуется 

подключение к инженерным сетям водоснабжения и канализования. Водопотребление мо-

жет потребоваться в случае применения водяного охлаждения в узлах Установки SC или 

для приготовления растворов реагентов в случае, если они используются. 

Учитывая прогнозируемую допустимость воздействия газообразных выбросов на ат-

мосферный воздух, косвенное воздействие на почвы, а также виды растительного и живот-

ного мира, обитающие в зоне влияния промышленного предприятия, на котором функцио-

нирует Установка SC, также можно охарактеризовать как допустимое.  

Прямого негативного воздействия на животный мир также не ожидается, поскольку 

площадка размещения Установки находится на огороженной территории предприятия. 

Таким образом, по данным предварительных материалов ОВОС, при эксплуатации 

проектируемых Установок комплексной обработки газов SC все виды воздействия на ком-

поненты окружающей среды не будут выходить за рамки экологически допустимых норм. 

При этом, при строительстве каждого конкретного объекта капитального строитель-

ства (включающего размещение Установок SC) оценка воздействия на окружающую среду 

проводится в порядке, утвержденном приказом Госкомэкологии России № 372 от 

16.05.2000 г. Разработка проектной документации на строительство объекта капитального 

строительства (включающего размещение Установок SC), включающей обязательный раз-

дел «Перечень мероприятий по охране окружающей среды», проводится в соответствии с 

требованиями «Положения о составе разделов проектной документации и требованиях к их 

содержанию», утвержденного Постановлением Правительства РФ от 16.02.2008 №87. 
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