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П Р Е Д И С Л О В И Е

1. Разработай АООТ "ЦКБ Энергоремонт".

Исполнители: В.ДЛУбергркц, Н .Г.Масленникова

2. Взамен ТУ 34-38-20196-63.

3. Настоящие технические условия являются переизданием 

ЗУ 34-3-20196-83 в связи с измене кием нормативных документов 

Госстандарта Н* Органов государственного надзора и Отраслей про

мышленности.

2  ЗУ внесены необходимые изменения по на именованиям, обозна

чениям и отдельным требованиям нормативных документов, на который 

даны ссылки в ЗУ с сохранением согласования организациями -и пред

приятиями.

4. Согласовано:

20 "Красный котельщик"

Управление котлостроения Нинэкергомаш.

ДО "Сибремэнерго"

ПО "Совзтехэнерго"

Главтехуправлениз.

Примечание. Наименование согласующих организация и пред

приятий сохранены без изменения.
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ИНЗД84ИИ

1.1. Настоящие технические условия (ТУ) распространяется ив 

капитальный ремонт пароводяных подогревателей (ШВ) а водоводя- 

пых теплообменников (ТВВ), см.обязательное приложение 1,

1.2. ТУ не распространяется на ремонт регулирующих устройств, 

запорной арматуры, контрольно-измерительных приборов и тепловой изо

ляции. установле шых на ШШ и ТВВ.

ТУ является обязательным документом для предприятий в органи

заций, ремонтирующих эти изделия, принимающих их из ремонта, а так

ие для организаций, разрабатывающих на них ремонтную документацию.

1.3. При разработке ТУ использовалась конструкторская доку

ментация (обозначение чертежей общего вида, ем. обязательнее прило

жение I )  ПО "Красный котельщик” ТУ 108-821-79, ТУ-108-822-79 я дру

гие нормативно-технические документы (НТД), приведённые в справоч

ном приложении 2.

1.4. В случае внесения изменений, после утверждения ТУ в кон

структорскую документацию на ППВ и ТВВ в части требований к поверх

ностям, работающим под избыточным давлением, применение ТУ разре

жается после согласования с разработчиками настоящих ТУ.

1.5. В тексте ТУ, кроме установленных в действующих государ

ственных стандартах, ОСТ 34-38-446-84 к других НТД приняты следую

щие совращения, условные обозначения и термины;

КПД -  магнитопорошковая дефектоскопия;

ЦД -  цветная дефектоскопия (контроль качества поверхности 

металла красками или люминофорами);

УЗД -  ультразвуковая дефектоскопия по ГОСТ 147Б2-86,

ГОСТ 12503-75, ГОСТ 22727-88;
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Заварка -  процесс восстановления дефектных участков сварных 

швов или поверхностей посредством удаления недопустимых дефектов 

и последующей сваркой;

Параметр шероховатости, например, но более 50 - параметр ше

роховатости рассматриваемой поверхности не более 50 ыкм по 

ГОСТ 2789-та.

1*6. В случае расхождения требований на ремонт ППВ и ТВВ, при

ведённых в ТУ с требованиями других документов, необходимо руко

водствоваться настоящими ТУ.

2. ОБЩИЕ) ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Материалы, из которых выполнены составные части ППВ и 

ТЗВ, приведены в их паспортах; допускается замена материала любой 

составной части, при этом следует руководствоваться "Правилами 

устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под дав

лением " (Правила Госгортехнадзора), ОСТ 26-291-79, с учетом то

го, что свойства заменяющих материалов не должны быть ниже, чем 

указано в паспортах соответствующих ППВ и ТВВ.

2.2. Качество и характеристики материалов, применяемых при 

ремонте ППВ и ТВВ, должны быть подтверждены сертификатами пред

приятия-изготовителя материалов. Кроме того, сварочные материалы 

независимо от наличия сертификатов на них должны быть проверены и 

подготовлены к применению в соответствии с РД 34-15.027-89.

2.3. Для ручной дуговой заварки трещин, наплавки мест разру

шений на обечайке корпуса, крышках, фланцах должны применяться 

электроды типа Э42А. по ГОСТ 9467-75.

2.4. Для ручной аргонодуговой сварки неллавящимся электродом 

должны применяться:
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сварочная проволока Св-08ГС или Св-08Г2С по ГОСТ 2246-70; 

аргон высшего или первого сорта по ГОСТ Ю157-79; неплавящийся 

электрод из иттрированного вольфрама марки СВИ-1 по 

ТУ 48-19-221-76 или марок ЭВ4-6, ЭВЛ-Ю, ЭВЛ-20 по СТУ 454^-1150-63.

2*5. Перед выводом ППВ и ТВВ в ремонт должен быть проведен 

их визуальный контроль с целью обнаружения мест возможных протечек* 

парений и видимых остаточных деформаций*

2.6* Порядок сдачи в ремонт и вццачи из ремонта ППВ и ТВВ 

должен соответствовать РДОр 34-38-030-92*

2.7, При разборке необходимо нанести маркировку* указываю

щую взаимное положение составных частей IEiB и ТВВ*
2*8» Уплотнительные поверхности фланцевых разъёмов и крышек 

должны быть предохранены от механических повреждений и коррозии*
2*9. ткрытке полости должны быть закрыты для предотвраще

ния попадания в трубную систему посторонних предметов*

2*10» Визуальный контроль сварных швов и поверхностей обе

чаек и днищ допускается проводить! невооруженным глазом или с при

менением лупы 4-7 краткого увеличения по ГОСТ 25706-®*

2.II* При дефектации мест пересечения сварных швов на обе

чайке и днищах с применением УЗД необходимо контролировать как 

сварные швы в этих местах, так и прилегающий к ним основной металл 

шириной 20+ 5 мм с двух сторон от границы швов на длине не менее 

100 ш от точки переселения швов» Указанные зоны следует контро

лировать с наружной и, в доступных местах* с внутренней сторо

ны»

2.12* При обнаружении недопустимых дефектов в каком-либо 

месте сварного шва корпуса или крышки необходимо производить УЗД 

всего шва* Требования к сварным швам приведены в картах 1*2*3 

настоящих ТУ, РД 34-15*027-®!*
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2.13. На поверхностях обечаек и днищ допускаются без их за

чистки отдельные местные вмятины и риски, если глубина их не пре
вышает 2,5% толщины стенки.

2Л4. Места коррозионных, эрозионных и других повреждений 

должны быть зачищены абразивным инструментом до "здорового" метал

ла так, чтобы края повреждений имели плавный переход на неповреж

денную поверхность, радиус скругления кромок должен быть не менее 

8,0-10,0 мм, параметр шероховатости - не более

Места коррозионных, эрозионных и других повреждений и приле

гающую к ним поверхность шириной не менее 20 мм после зачистки не

обходимо контролировать ЦД или МП , Трещины и поры не допускаются*

2.15. На поверхностях обечаек и днищ допускается н&йсчие от

дельных, зачищенных коррозионных и эрозионных повреждений, если 

толщина стенки в местах повреждений после зачистки не менее значе

ний, указанных в обязательном приложении 3, а площадь не более 

1000 сы2.

2Л6. При устранении дефектов на обечайке и днищах наплавкой 

суммарная площадь завариваемых участков с учетом зачистки в соот

ветствии с п.2Л4 не должна быть более 400 см2 на условном квад

ратном участке поверхности площадью I  м2 Сторона условного квад

ратного участка должна быть ориентирована параллельно оси обечай

ки или осям днища, а центр его находиться в центре наибольшего дефек

та. Площадь отдельного дефекта (ближайшее расстояние от его края 

до края соседнего дефекта не менее 20 см) не должна бытъ более 

100 см2, толщина стенки после зачистки перед наплавкой должка быть 

не менее 50%, см. приложение 3*

2.17. йетадл в местах наплавки и заварки на поверхности дол

жен быть зачищен заподлицо с основным металлом. Толщина стенки 

после зачистки должна соответствовать номинальному значению, ука-
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ваннону в паспортах ПИВ в ТВВ. Параметр шероховато ста поверхности 

не должен выть более 25, а местные уклоны -  не более J jSQ.

2.1В, -Условный квадратный участок (см.п.2.16) необходимо конт

ролировать после наплавки и зачистки УЗД линейным сканированию по 

лиииян, параллельным оси обечайки ИВ и ТВВ или днища е шагом 100 

ми. Диаметры отражателей в контрольных образцах при ахометода конт

роля должны быть S мм. .Контрольные образцы должны соответствовать 

ГОСТ 22727-8В.Общая площадь всех учитываемых (от 20 до 100 м^) на

рушений сплошности металла на „условном квадратном участке, с учётом 

ранее имевших место нарушений сплошности г w  изготовлении и ремонте 

ППВ я ТВВ, не должны быть более 500 « А

2L.X9. Подготовка к исправлению дефектов г сварок швах для 
последующей заварки должна проводиться в соответствии е требова
ниями РД 34-15.027-8Э, раздал 17.6.

2.20. Решение об устранении дефектов сварных швов, в которых 

требуется произвести выборку размерами более, чем допустимо 

РД 34-Г5.027-89, и повреждений металла обечаек и днищ крышек более, 

чем допустимо в п.п. 2.16 и 2.18 настоящих ЗУ, должно приниматься 

комиссией, назначаемой главным инженером электростанции, в состав 

которой должен входить представитель Госгортехнадзора или предста

витель предприятия (завода) -  изготовителя.

2 .Z I. Нарушения ешюшосхи металла (определение еплошности , 

скДТЗСТ 22*й7-88) обечаек я днищ крыши, выходящие на иро&асу свар

ного дня, во да выходящие на поверхность, не доляш учитываться, 

если протяженность одааго дефекта ж  более 4 см, а их количество 

ве более 2 т е . да 1  в д д а  кромки я качество сварного шва соответ

ствует настоящим ТУ.
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2.22* Определение параметра шероховатости поверхности необ

ходимо проводить профилометрами по ГОСТ 19300-86 или профилогра

фами; допускается применять образца шероховатости по ГОСТ 2789-73.

2.23* Дефектация сварных швов и поверхностей разделительных 

перегородок в крышках долина проводиться внешним осмотром и ви

зуальным контролем. Наличие трещин» непроваров» наплывов в свар

ных швах» эрозионных и коррозионных повреждений на поверхности не 

допускается* Допускаются подрези глубиной до 0,5 ш » катет швов 

должен быть не менее 4 ш .

Дефекты в сварных швах должны устраняться подваркой. Участки 

поверхности с эрозионными» коррозионными и другими повреждениями 

глубиной более 50% толщины стенки должны быть заменены.

2.24. Перед дефектацией контролируемые поверхности и сварные 

швы должны быть очищены от коррозии» окалины и различных отложе

ний* Степень очистки поверхности от окислов и отложений должна 

быть не ниже третьей» а сварных швов и прилегающих к ним зон ши

риной 20+5 мм - не ниже второй по ГОСТ 9*402-80.
2.25. Перечень средств измерений» упомянутых в ТУ* приведен 

в справочной приложении 4* Допускается замена контрольного инст
румента и средств измерения при условии обеспечения точности из

мерений не ниже точности» указанной в настоящих ТУ.

2.26. Допускается применение других, не предусмотренных» 

данных ТУ» способов установления и устранения дефектов, освоешыэс 

ремонтным предприятием, при условии обязательного выполнений тре

бований настоящих ТУ к отремонтированной составной частя.

2.27. Прокладки из паронита по ГОСТ 48Х-80 после разборки 

фланцевых соединений подлежат замене независимо от их техническо

го состояния.
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£•28, Кренённые детали подлежат замене, если в них обнаружен 

один иа -следующих дефектов: 

вытягивание ниток резьбы; 

трещины;

рванины» выкрашивание резьбы на глубину более половины высо

ты профиля резьбы или по длине, превышающей Ь% общей длины резьбы 

со винтовой линии» а в одном витке четверти его длины;

допуск прямолинейности более 0,2 на 100 мм длины шпильки; 

повреждение граней и углов гаек, болтов» препятствующее за

тяжке крепёжного изделия или уменьшения номинальных размеров под 
хлюягболее 'Ш*

вмятины глубиной'более половины высоты профиля резьбы*
2.29* Повреждения резьбы должны, быть устранены путем их про

гонки резьбонарезным инструментом» .в случаях» если обнаружены за

усенцы» вмятины к рванины глубиной менее половины высоты профиля 

резвбы* длиной» не превышающей 5% длины резьбы» а ъ одном витке 

25&<еге длины. Допустимый параметр шероховатости поверхности резь

бы — не более 6*3»

2*30* Конструктивные элементы швов сварных соединений ( под

готовка кромок под заварку» размеры катетов, усиление швов и т.д») 
при ремонте в зависимости от толщины стенки и типа шва должны 

соответствовать ГОСТ 5264-80» Условное обозначение сварных швов 

приведена в -картах Д* 2 и. 3 настоящих ТУ в графе "Технические требо

вания после ремонта".

2.31» Зри выполнении работ» предписываемых противоаварий- 

•ными диркуляраш, информационными, письмами, должны выполняться 

требования катящих ТУ ж конструкторской документации» согласо

ванной с еаводаМи-изхптовителяши
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2*32* При устранении дефектов в сварных швах» не указанных 

а картах 1,2 и 3, следует руководствоваться требованиями к одно

типным сварным швам (определение однотипных швов, см* PTM-IC-8I), 

приведённым в этих картах; конструктивные элементы швов должны 

соответствовать ГОСТ 5264-00*

2.33, Допускается установка заглушек в трубках или трубных 

досках взамен повреждённых трубок* Допустимое количество отклю

чаемых трубок определяется максимально необходимой производитель

ностью ППВ и ТВВ в тепловой схеме» но оно не должно быть более 

10% общего количества трубок в одном ходе воды*

2.34* Вновь устанавливаемые прокладки должны изготавливать

ся из паронита ООН по ГОСТ 481-60 толщиной 3-4 т  и быть ровными, 

чистыми» без трещин, складок, надломов» рыхлых расслоений* Допус

кается изготовление прокладок из частей» состыкованных соедине

нием типа "ласточкин хвост" или по косым срезам торца прокладки 

на длине не менее 50 мм*
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Карта 1
- К  -

3.Требования х составным частям
3.1. Крышка передняя ПоэЛ рис.Х 

Количество на изделие, шт -  I

Обо!
эна-
че-

Воэмож-
ный
дефект

кие

Коррозион
ные разру
шения, 
трещины до 
значений* 
указанных 
в П .2 Л 5

ные раз ру
шения пло
щадь» я 
глубиной 
отдельных 
участков 
выше

Способ
установ
ления
дефекта

Заключе
ние и 
рекомен
дуемый 
способ 
ремонта

Технические
требования
после
ремонте

Условное
обозначение
средств
измерения

Визуаль Зачист Трещины, лоры, Ультразвуко
ный ка раковины не вой толщино
контроль допускаются* 

Параметр шерохо
ватости не более 
25.

мер
"Кварц-6"

Визуаль Наплавка, Трещины,непрова Ультразвуко
ный Зачистка ры,лорЫ'ВНходя- вой толщино-
контроль* щие на поверх
МВД или
а д

ность не допус
каются.
Параметр шерохо
ватости не бо
лее 25.

"Кварц-6"
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Продолжение карта I

-  14 -

Обо- Воамож- Способ Заключе- Технические Условное
ака- НЫЙ установ- кие и требования обозначе
чек- дефект лекия рекомен- после ние средств
п т дефекта дуемый

способ
ремонта измерения

ремонта

значений, 
указанных 
в п.2,15

в Коррозиш- Измеритель* I ,  Поперечные рис Штангенцир
ныв раэру- НЫЙ ки глубиной куль
шенкя* контроль более 0,1 мм не Ш-125-0,1-
трещины допус 'аются. -J

2.Параметр ше Набор образ
цов шерохо

роховатости не 
более 6,3

ватости 
0,8-12,5 ШП

« I Трещины Гидравли Заварка I.C2I ГОСТ 5264-80
протяжен ческое 2.Трещины,подрезы,!
ностью до испытание, поры не допускает.
размеров, УЗД, ОД ся.При УЗД нормы
указанных или ШЩ допустимых включе
в п.2.20 ний в соответст
(РД 34-15. 
027-89)

вии С РД 34-15.021 -89

К То же Внесший
осмотр.
Г*щравли-
ческое
испытание

или ЩД

Заварка 1. H2, TI 
ГОСТ 5264-80
2. Трещины,подрезы, 
поры не доПускаят- 
сы.При УЗД нормы
допустимых включе
ний В COOTB&TOTBW
с РД34-15.027-89

КЗ Трещины Внешний Заварка ^I.T I ГОСТ 5264-80
любой про осмотр 2.Трещины,поры,
тяженности Гидравли подрезы, непровар! 9
и глубины ческое не допускается.

испытание



3.2. Система трудна# (Марта 2)
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Системе трубная Поз.г рис Л  Карта 2
Количество на изделие.» шт-1

Обо?
зна
че
ние

Возмож
ный
дефект

Способ
установ
ления
дефекта

Заклаче-1 
кие и 
рекомен
дуемый 
способ 
ремонта ;

Технический
требование
после
ремонта

Условное
обозначение
средств
измерения

А Коррозион- Визуаль- Зачистка I .Параметр ше Ультразвуко
Б ныв разру- НЫЙ КОНТ- роховатости по- ;вой толщино
В шения,

трещины.до
значений»
указанных 
в п,2Л5

роль. 
Гидравли
ческое | 
испытание 
ОД или ШД
т а

зерхностей Н и 
В ке более 23» 
позер ЮСТК А ; 
ке более 6,3* 
2.Трещины,П0ры» 
раковины не до
пускаются-

мер
“Кварц-б* 
для А .«Б

Коррозион Визуаль ^Нап I  .Параметр шеро 1 Ультразвуко

А ные разру- ный КОНТ лавка ховатости не вой толщино-

1 шения'пло- РОЛЬ. 2.3а- более 2&* : «ер
В вдцыо и 

глубиной 
отдельного 
участка 
наше зна
чений *у ка
занных в 
зи2Л5

Гидравли
ческое 
и̂спытание 
МОД или 
ОД

чистка 2. Трещины, непро
вары, поры в ви
де сплошной 
сетки,выходящие 
на поверхность 
не допускаются*

"Кварц-б"

А Нарушение
плотности

Визуаль
ный
контроль
Гидравли
ческое
испытание

разваль
цовка 
Замена 
трубки 
Установ
ка заг
лушек

Требование к 
вальцовке» см* 
приложение 5*

- при установке 
заглушек 
п.2.33.
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Продолжение карты 2

Обо?
зна
че
ние

Возмож
ный
дефект

Способ
установ
ления
дефекта

Заключе
ние и 
рекомен
дуемый 
способ 
ремонта

Технические 
требования 
после 

' ремонта

Условное
обозначение
средств
измерения

91 Трещины 
лабой про
тяженнос
ти *  глу
бины

Внешний 
осмотр 
Гидравли
ческое 
испытание : 
ЫЦ&4ШИ
а д

Заварка T I, при сквоз
ных трещинах 
3S
ГОСТ 5264-80

Трещины» 
поры» подре
зы, непро
вары не до
пускаются

яг
S3

То же i Бывший 
осмотр,
МОД или 
ОД ;

Заварка T.TI ГОСТ 5264-8С 
2.Трещины,яепро-; 
вари; лоры не до- 
лускаятся.
Катет шва не мв- 
иее толщины 
наиболее тонко
го из сваривае
мых элементов
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3.9. Крышка задняя Поз.З рис.1 Карта 3
Количество на изделие, шт -  I

Обо!
знаА
че-
ние

- Нозиох-
- .НЫЙ

дефект

Способ
установ
ления
дефекта

Заключение 
и рекомен
дуемый 
способ 
ремонта

Технические
требования
после
ремонта

Условное
.обозначение
средств
измерения

А Коррозион Виэуадь- , Наплав- , I  .Трещины,непро Ультразвуко
ные разру НВЙ конт- ' ка« вары в виде вой толщино
шения ровь.ШД Зачист сплошной сетки. мер
площадью и
щ&биноЯ
отдельных
участков
до значений
указанных в
п.2.15

или ЦЦ ка выходящие на 
поверхность не 
допускаются. 
Й.Парамехр шеро- 
ховатостине 
более 5©

■"Кварц-6”

Б Коррозион
ные раз
рушения, 
трещина.

Визуаль
ный КОНТ-
роль*
Измеритель-

То да I,Трещины, поры, 
раковины не 
допускаются.
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Продолжение карты 3

ОбО;
зна*
че-
ние

Возмож
ный
дефект

Способ
установ
ления
дефекта

Заключе
ние и 
рекомен
дуемый 
способ 
ремонта

Технические
требования
после
ремонта

Условное
обозначение
средств
измерения

ный
контроль

2.Параметр шеро
ховатости не бо
лее 25.

в Коррозион
ные раз
рушения в 
трещины

Измеритель
ный
контроль

1. Попе речные 
риски глубиной 
более 0*1 мм не 
допускаются.
2. Параметр шеро
ховатости не 
более 6*3

ПГтангенцир-
куль

Jjp-I-I25-0fI-

Набор образ
цов шерохо
ватости 
0,8-12*5 ШП

и Трещины 
протяжен
ностью до 
размеров* 
указанных 
в п.2.20 
(РД 34-15. 
027-09)

Внешний 
осмотр. 
УЗД* ЦД 
или МПД. 
Гидравли
ческое 
испытание

Заварка 1. TI с внешней 
стороны* Н2 с 
внутренней сто
роны
ГОСТ 5264-80.
2. Трещины,поры 
не допускаются. 
При УЗД нормы 
включений в соот 
ветствки с
РД 34-15.027-89.
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4 . ТРЕБОВАНИЯ К  СОБРАННЫМ Ш И Ш

4.1 . Перед сборкой внутренние поверхности теплообменных «руб 

должны -быть очищены от различных отложений* При осмотре невоору

женным глазом допускаются отдельные пятна плотно сцепленной ока

лины .Наружная поверхность теплообменных труб в ТЗВ должна быть 

отмыта до -полного осветления промывочной воды.

4.2 . Перед сборкой резьбы шпилек* болтов и опорные поверхнос

ти гаек покрыть тонкш слоем (до 0,1 мм) '•мазки БНШШ-232 по 

ГОСТ 14066-79 или графитовой смазкой (в процентах по масса: Графит 

чащуйнатый — 2, медный порошок -  10, глицерин -  остальное}.

4.3. ЛИВ и ТВВ считаются годными к зкслдуатации, если: 

они выдержали гидравлическое испытание в соответствии с

п.5.2.1 настоящих ЗУ;

гидравлическое сопротивление при номинальном массовом расхо

де нагреваемой воды, а для ТВВ и греющей не превышает указанного 

в паспорте, допустимое отклонение 5&;

температура конденсата греющего пара в ППВ -не превышает ука

занную в паспорте более чем на 3°С;

расчётный недогрев воды (разность между температурой насы

щения пара при давлении его на входе в теплообменник и температу

рой воды на выходе из теплообменника) при номинальных параметрах 

не превышает указанный в паспорте более чем на 1°С-
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5. И С П Ы Т А Н И Е

5.1. Перед выводом ППВ и ТВВ в ремонт необходимо:

5.1 .1. Измерить:

температуру и давление греющего пара и греющей воды на входе 

в теплообменник и на выходе из него, а в ППВ температуру конден

сата;

расход черва теплообменники нагреваемой воды* а в ТВВ и 

греющей воды.

5 .1 .2 . Провести гидравлические испытания на плотность к проч

ность пробным давлением раздельно со стороны греющей и нагреваемой 

среды в соответствии с Правилами Госгортехнадзора или паспортами 

теплообменников.

5.2 . При приемке из ремонта

5.2 .1. Провести гидравлическое испытание на плотность и проч

ность трубной системы после сборки фланцев и разъёмов в крышках.

Падение давления, признаки разрывов, течи, слезинки, потения, 

остаточная деформация не допускаются.

Допускается гидравлическое испытание трубной системы не про

водить, если оке выдержала гидравлическое испытание при сдаче в 

ремонт, а при ремонте не проводились сварочные и другие работы, 

связанные е нарушением плотности и прочности поверхностей, рабо

тающих под давлением, и не было нарушений плотности развальцован

ных соединений.

5.2.2. Измерить параметры в соответствии с п.5.1.1 настоя
щих ЗУ.

5.3 . Измерения при испытаниях проводить приборами контро

ля , установленными на ППВ и ТВВ. При отсутствии их допускается
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применять переносные с классом точности не ниже 1,5.

5*4» Теплотехнические измерения в соответствии с п .5.1,1 на

стоящих ТУ проводить при номинальном расходе нагреваемой воды, при 

нормальном уровне конденсата для ЛПВ и при номинальном расходе 

греющей воды для ТВВ*

При отклонении от номинальных, долины быть обеспечены одина

ковые установившиеся условия проведения испытаний до и после ре

монта.

5.5 . Для гидравлического испытания применять конденсат иди 

воду с температурой 293-313К (плюс 20-40°С ).

5Л>. Измерение давления производить двумя поверенными мано

метрами, один из которых контрольный. Время вьщержки под давлением 

должно быт не менее Ю мин. Манометры должны быть установлены в 

местах, предусмотренных в конструкции ППВ и ТВВ.

6. КОНСЕРВАЦИЯ

6.1. Консервацию и расконсервацию ППВ и ТВВ проводить в соот

ветствии с ко водящими указаниями лс консервации теплоэнергети

ческого оборудования*, если перерыв между окончанием ремонта и на

чалом эксплуатации превышает 120 ч.

6*2. Рабочая поверхность фланцев» неокрашенные, обработанные 

участки наружной поверхности и резьбы должны быть покрыты сдоен 

0»2-0*5 т  консервациокной смазки К-Г7 по ГОСТ 10877-76.
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7. МШИРОВКА

7.1. При ремонте маркировка предприятия-изготовителя ППВ и 

ТВВ должна быть сохранена или восстановлена.

7.2. Все места заварки подлежат обязательному клеймению* поз

воляющему установить фамилию сварщика * выполнявшего сварку» и долж

ны быть обведены несмываемой краской*

7.3* На отремонтированные ППВ и ТВВ (рядом с таблицей завода- 

изготовителя) укрепить табличку по ГОСТ 12971-67, на которой долж

но быть указана:

наименование или товарный знак ремонтного предприятия;

дата выпуска из ремонта;

давление гидравлического испытания корпуса и трубкой системы^

обозначение настоящих TU
Табличка, установленная после предыдущего ремонта, должна 

быть удалена*

7*4. Способ маркирования и клеймения определяет ремонтное

предприятие, но он (способ) должен обеспечить сохранность их до 
следующего капитального ремонта.

8. комплошоса

6.1. ППВ и ТВВ, сдаваемые в ремонт и выпускаемые из ремонта» 

должны быть укомплектованы сборочными единицами и деталями* пре

дусмотренными конструкторской документацией*

8.2. При сдаче в ремонт заказчик должен передать исполнителю:

паспорта (формуляры) на ППВ и ТВВ.;

рабочие чертежи и другую техническую документацию» поставляе

мую с ППВ и ТВВ;
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исправные приспособления и специальный инструмент# поставляе

мые заводом-изготовителем, для ремонта ППВ и ТВВ; 

поверенные средства измерения*

8*3» При выдаче из ремонта исполнитель должен передать за -  

наэчику в комплекте с отремонтированными ППВ и ТВВ:

паспорта (формуляры) с указанием перечня работ, проведённых 

при ремонте, и даты выпуска из ремонта;

исправные приспособления и инструмент, переданные исполните

ле на время работы, средства измерения, полученные от заказчика;

техническую документацию на сварочные работы в соответствии 

с РД 34-15*027-89*

9* ГАРАНТИИ

9*1* Исполнитель ремонта гарантирует соответствие отремонти

рованных ПИВ и ТВВ и их составных частей требованиям настоящих 

ТУ при соблюдении заказчиком правил транспортирования, хранения и 

эксплуатации*

9*2* Гарантийный срок эксплуатации -  2 года со дня ввода в 

эксплуатацию, ко не более 2 лет 6 ке яцеэ со дня выдачи из ремон-

10* ТРЕБОВАНИЯ К НАДЕШХТИ

Ю Л* После ремонта пароводяные подогреватели и водоводяные 

теплообменники д елят иметь следующие показатели надежности: 

Наработка па отказ -  не менее 6000 ч*4 
ресурс до технического обслуживания -  2000 ч »; 

ресурс до текущего ремонта -  не менее 6000 ч »;
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Ресурс до капитального ремонта -  не более 20000 ч .;

полный срок службы -  30 дет;

удельная суммарная трудоёмкость ремонтов на один год

ремонтного цикла, чел.~ч/тыс.ч - 0,03*

П . ТРЕБОВАНИЯ К ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ

I I .  I. При ремонте и эксплуатации должна быть обеспечена безо

пасность обслуживающего персонала путём закрепления подогревателя, 

теплообменника на фундаменте строго горизонательно.

11.2. Согласно директиве Госгортехнадзора № 13 от 1Э.05.87г. 

ероки освидетельствования пароводяных подогревателей я водоводянж 

теплообменников следующие:

1) внутренний и наружный осмотры комиссией, возглавляемой 

главным инженером электростанции -  не реже I  раза в I  год;

2) внутренний осмотр инспекцией Госгортехнадзора -  не реже 
I  раза в 4 года;

3) внутренний осмотр и гидроиепытание -  не реже I раза в 

8 лет, т.е. после двух капитальных ремонтов.

11.3. Структура ремонтного цикла для пароводяных подогрева

телей и водоводяных теплообменников должна быть:
1 2 3 4  5 6 7 8



ТУ 34-38-20196-9426 -

ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Обязательное

ПЕ Р Е Ч ЕН Ь

ППВ и ТШ, на которш распространяются настоящие ТУ

Типоразмеры Обозначение конструктор
ской документации

шш-50 08 .6 in .ia3

ППВ-100 | Q8 .e r a .1 2 0

ШВ-200 08.8ШЛ20
ГОВ-400 08.SIII.I20
ТШ-80-240 ! 08.8HI.I27
ТВВ-4Ш 08.8 III.I27
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ, УПОМЯНУТЫХ В ТУ

Наименование
документа

Обозначение
документа

ГОСТ 9.014-78

Год
утверадения, 
издания, 
кем издан

ГОСТ 9.402-80 
ГОСТ 166-89
ГОСТ 481-80 
ГОСТ 494-80 
ГОСТ 2246-70 

ГОСТ 2789-73 
ГОСТ 5274-80 
ГОСТ 9378-75 
ГОСТ 25700-83

Номера
пунктов

п.6.1
п.2.24
Прилож.4
п.2.27
п.5.0
п.2.4
п.1.5
п.2.33
Прилож.4
п.2.10

ГОСТ 10157-79 
ГОСТ 10877-76

п.2.4
п.6.1

Сварка,термообработка 
и контроль трубных сис
тем котлов и трубопро 

водов при монтаже и 
ремонте оборудования 
электростанций

ГОСТ 12503-75 
ГОСТ 12971-67 
ГОСТ 14068-79 
ГОСТ 14982-86 
ГОСТ 19300-86

ГОСТ 22727-88 
ОСТ 34-38-446-84 
ОСТ 34-38-567-82 
ТУ 108-821-79 I 
ТУ 108-822-79 I 
ТУ 25-06.1767-79
РД 34-15.027-89 1991г.Энерго- 

атомиздат ут̂ *в. 
приказом № 162а 
от 04.02.89г. 
Министром энер
гетики и элект
рификации СССР

п.1.5
п.7.3
п.4.1
п.1.5
п.2.2
Прилож.4
П.Х.5
пЛ-5.
п.2.6
п Л .З
п.Х.3
Прилож.4
п.8.3

Правила устройства и 
безопасной эксплуата
ции сосудов,работаю
щих под давлением

27Г Ш .
Госгортехнад<
зором

ип.2<
■ .1. I ,

Руководящие указания 
по консервации тепло
энергетического 
оборудования

УтвЛ971г,
Минэнерго
СССР

п.6Л
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Обязательное

ДОПУСТИМАЯ ТОЛЩИНА СШОК СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ 
ППВ и ТВВПРИ РЕМОНТЕ

Размеры в мн

Типоразмер 
ППВ и ТВВ

Обечайка корпу 
еа Днище Трубная доска

приня
тое

до
тимое

приня
тое

допуск 
тимое !

приня
тое

допус
тимое

ППВ-50 • 7 4,0 14 9,7 т о 15,2
ППВ-100 8 4,73 ! 8 4, .4 т о  ! 26
ГШВ-200 8 4,7В | 8 4,14 т о 26
ППВ-400 8 4,7В ' 8 4,15 т о 26
ТВВ-80-240 8 4,78 8 4,15 т о 26
ТВВ-400 8 4, та 8 4,15 т о 26
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ПРШШВШ&4 
Обязательное

ПЕРЕЧЕНЬ СРЕДСТВ ИЗШ’ЕНИЯ.УООМЖтХ S ТУ

Наименование и условное обозначение 
средств измерения

Hemp
пункта
пял
ка&яы

2. Дефектоскоп ДУК-66Ш ТУ 25-06Л767-79 *.1,2
2. Дупа ЛП1-4* ГОСТ 25706-83 П.2.Ю

ж а-7*
3. иероховатости 0*8-12,5-ЩП

к .1 .2 .3
4. Профилометры ГОСТ 19300-86 п.2.22
5. Профилографы п.2.22
б- Ультразвуковой толщиномер "Каарц-б" *Л ,2 ^
7. Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,1-1 ГОСТ 166-89 | к.3
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ПШ0ЖШИЕ8
Обязательное

ТРЕБОВАНИЯ ПО ЗАМЕНЕ ТЕИЛООВИЕННФС ТРУБ

1. Демонтаж повреядённых труб должен производиться способом, 

исключающим повреждение соседних труб и отверстий В' трубной доске.

2. На стенках отверстий и на поверхностях концов труб не до

пускаются продольные риски. Допускаются кольцевые я спиральные 

риски, не доходящие до краев отверстий а трубой, глубиной не 

более ОД мм. Параметр шероховатости поверхностей не 'более 25.

3 . Диаметр отверстий в трубной доске не должен быть более 

16,6 им, при превышении этого размера допускается ‘установка заг

лушек в соответствии о л.2.33 настоящих ТУ.

4. Труба в трубных досках необходимо вальцевать на глубину, 

равную толщине трубных досох. Концы труб раздать на колокольчик, 

высота колокольчика -  3*| мм, а угол раскрытия -  30° + 5.

5. После развальцовки внутренний диаметр труб, имеющих перед 

развальцовкой номинальный наружный диаметр 16 мм и номинальную 

толщину стенки 1,0 мм, должен определяться из таблицы.

Размеры в мм

Диаметр отверстий в трубной 
ое шётке

Внутренний диаметр труб после 
развальцовки* в ш

16,2 14,4 ♦ ОД

16,3 14,5 ОД
16,4 14,6 ♦ ОД

16,5 14,7 ♦  ОД

16,6 14,8 *  ОД
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Рекомендуется в отверстия трубной доски с большим диаметром 

устанавливать трубы с большим плюсовым допуском на изготовление 

труб, указанным в ГОСТ 494-90.

6. После гидравлического испытания, при наличии течи в 

соединении допускается дополнительная развальцовка труб при 

соблюдении требований* изложенных в п.5 настоящего приложения.
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