
1
2

0
0

1500

1
2

0
0

Обечайка

1

5

3

2

4

6
2
0

2
4
0

5
2
0

1
5
0

5
9
0

L

1
2

0
0

Днище

ПШ1

ПШ2

ПШ3

КШ1

КШ2

КШ3

КШ4

ШП1

ШП3

ШП4

ШП2

ШП5

L

L 2

1
2

0
0

L

1
2

0
0

Обечайка

Днище

Днище

Днище

Днище

900

Данные о типоразмерах сосуда

Все ёмкости могут быть изготовлены с низкими патрубками.

В этом случае высота всех патрубков принимается 30 мм.

кожух газгольдера

кожух газгольдера

L1

25 - 30

8
7

0

800

900

ООО "Медведь"

Лист 17

Типовой газгольдер с высокими патрубками.

             Модель Д1200, исполнение ГГП.

                          Эскизный чертеж.

  Данные о не разрушающем контроле сварных соединений

Поз.
Наименование

Модель

Присоединительный

           размер

1

2

3

4

5

Уровнемер на бобышку (фланец)

Предохранительный

клапан

1-1 

1

4

 "  14 NPT

Наполнительный

клапан

Клапан отбора

жидкой фазы

3/4 " 11,5 NPT

Клапан отбора

паровой фазы

3/4 " 11,5 NPT

               Схема расположения

и присоединительные размеры арматуры.

          Размеры типовых патрубков.

Патрубок заполнения

Патрубок ПСК

Патрубок уровнемера

Патрубок жидкой фазы

Патрубок паровой фазы

Фланец уровнемера

660

Ø
 
5
0

1
 
1
/
4
"
 
 
1
4
 
N

P
T

32.5

Ø
 
3
8
.
3

62.4

1
 
1
/
4
"
 
1
4
 
N

P
T

320

Ø
 
5
0

32.5

Ø
 
3
8
.
3

2,48

590

2
8

.
5

260

Ø
 
3
8

75

3
/
4
 
"
 
1
1
,
5
 
N

P
T

640

12.5

3
/
4
 
"
 
1
1
,
5
 
N

P
T

Ø
 
3
8

Ø
 
5
1
.
6

Ø
 
3
9
.
4

M
6
 
4
 
о
т
в
.

Ø
 
3

8
.
5

2.5

Ø
 
5
7

Ø
 
6
8
*

1.5

7.5

17.5

       Тип

сварного шва

 по стандарту

№

шва

Обозначение

шва на схеме

Применяемые методы контроля сварных соединений

Ви
зу

ал
ьн

ый
 и

из
ме

ри
т

ел
ьн

ый
ко

нт
ро

ль

Ультра-звуковая
дефектоскопия или
радиография, %

25 50 100

Механические испытания

ра
ст

яж
ен

ие
пр

и 
20

*С

из
ги

б
пр

и 
20

*С
уд

ар
на

я
вя

зк
ос

т
ь

пр
и 

ми
ну

с 
30

*С

Ц
ве

т
на

я
де

ф
ек

т
ос

ко
пи

я

Пн
ев

ма
т

ич
ес

ки
е

ис
пы

т
ан

ия

Ги
др

ав
ли

че
ск

ие
ис

пы
т

ан
ия

Количество проверяемых
сварных швов в зависимости
        от объема сосуда

2,2

1

2

3

КС 1, 2 и т.п.

ПШ 1, 2 и т.п.

ШП 1, 2, 3, 4, 5

+

+

+

+

+

+

+

+

+

+

+

+

+

2 3 4 4 5 6 7

5

ГОСТ 8713-79

Стандарт

сварного шва

ГОСТ 8713-79

С5-АФо

С5-АФо

РД 26-18-8-89 У25-МП*

3,1 4,9 5,7 7,4 9,2 11,0

55 5 5 5 5

* - швы выполнены 100% двусторонними

Днище

Обечайка

Днище

Обечайка Обечайка

ОбечайкаОбечайкаОбечайка

Обечайка Обечайка Обечайка

Днище

С
в
а
р
н
о
й

 
ш

о
в

1-1 

1

4

 "  14 NPT

* - общая длина емкости, по факту, может отличатся на +/- 50 мм от указанной

460

590

970

1 220

1 730

2 180

4 950

2,5
1 250 8401 950

   

    

Общая

длина L,

    мм

Расстояние

    L1, мм

2 200
1

300

3 100

1,5
480

5 700
3 1 250

7 400 4 1 970

9 200
5 1 200

11 000 6 1 300

960

2 200

2 250

2 х 2 600

2300/2000/2300

   

1 900

2 700

4 850

6 300

7 850

9 350

1 300

4 200

5/6

6

6

2 170

2 925

5 215

6 735

8 260

9 775

4 455

5/6

5/6

5/6

5/6

690

4 000

2
630

3 400
1 770

3 700
5/6

3

4,0

5

мм

обечайки,  
толщина  

 Принятая  

кг

масса,  
Расчёт. 

л

объем, 
вочный 
Запра- 

л

объем,

Геометр. 

шт

обечаек, 
Кол-во 

L2, мм

Расстояние 
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