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П Р Е Д И С Л О В И Е

I. Разработан АООТ "ЦКБ Энергоремокт".
Исполнители: В.А.Прибыловский,В.Д.1^бергриц,Н.Г.Масленникова
2. Взамен ТУ 34-38-20092-80.
3. Настоящие технические условия являются переизданием 

ТУ 34-38-20092-80 в связи с изменениями нормативных документов 
Госстандарта FS, Органов Государственного надзора и Отраслей 
промшленкости.

В ТУ внесены необходимые изменения по наименованиям, обозна
чениям и отдельна* требованиям нормативных документов, на кото
рые даны ссылки в ТУ, с сохранением согласования организациями в 
предприятиями.

4. Согласовано:
ГО "Красный котельщик"
Барнаульский котельный завод 
НГО ЦПИ им.Оолэунова 
00 "Соезтехэкерго"
Соазэнергоремтрест 
Главтехуправление.

Примечание. Наименование согласующих организаций и пред
приятий сохранены без изменений.
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I .  ВВЕДЕНИЕ

1.1. Настоящие (групповые) технические условия (ТУ) распро
страняются на капитальный ремонт подогревателей поверхностных 
высокого давления для систем регенерации паровых турбин <ПВ)
(см.обязательное приложение I) .

ТУ не распространяются на ремонт регулирующих устройств, за
порной арматуры, контрольно-измерительных приборов и тепловой 
изоляции, установленных на подогревателях*

1.2. ТУ обязательны для организаций и предприятий, производя
щих ремонт, принимающих из ремонта и эксплуатирующих отремонтиро
ванные ПВ, а также разрабатывающих на ПВ ремонтную документацию.

1.3. При разработке ТУ использовалась конструкторская доку
ментация (номера чертежей общего вида, см.приложение I) ПО "Крас
ный котельщик" и другие нормативно-технические документы (НТД), 
приведённые в справочном приложении 2.

1.4. Конструктивные характеристики, рабочие параметры и наз
начение должны соответствовать ОСТ 108.271.17-76 и паспортам на 
ПВ изготовителя подогревателей -  ПО "Красный котельщик".

1.3. В случае наличия изменений» внесённых в конструкторскую 
документацию па ПВ в части требований х поверхностям, работающим 
под избыточным давлением после утверждения ТУ, применение ТУ раз
решается, после согласования с оргакизациями-раэработчиками настоя
щих ТУ*

1.6. В тексте ТУ, кроме общепринятых в государственных стан
дартах и ОСТ 34-33-445-84, приняты следующие сокращения» условные 
обозначения и термины:

МЦД - магнитопорошковая дефектоскопия;
ИД -  цветная дефектоскопия (контроль качества поверхности 

металла красками или люминофорами);
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УЗД -  ультразвуковая дефектоскопия по ГОСТ 14782-86»
ГОСТ 12503-75» ГОСТ 22727-38;

ОД -  одиночный дефект сварного шва -  дефект, минимальное 
расстояние от кромки которого до ближайшего дефекта более трёх
кратного фактического размера большего из двух рассматриваемых 
дефектов;

КО -  контрольный образец;
Заварка -  процесс восстановления дефектных участков свар

ных швов или поверхностей с помощью сварки;
Параметр шероховатости не более 50 -  параметр шерохова

тости рассматриваемой поверхности не более 50 мкм по 
ГОСТ 2789-73.

1.7. В случае расхождения требований на ремонт ПВ, приведён
ных в ТУ, с требованиями других документов, необходимо руковод
ствоваться настоящими ТУ.

2. ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Материалы основных составных частей приведены в паспор
тах на ПВ.

При применении материалов, не указанных в паспортах, следует 
руководствоваться "Правилами устройства и безопасной эксплуатации 
сосудов, работающих под давлением", XT 26-291-71, при этом ка
чество юс не должно быть ниже, чем указано в паспортах на ПВ.

2.2. Качество и характеристики материалов, применяемых при 
ремонте ПВ, должны быть подтверждены сертификатами эавода-постав- 
щика.

2.3. Подкладные кольца должны изготовляться из того же мате
риала, что и свариваемые составные части или из спокойной мало
углеродистой стали с содержанием углерода не более 0,25%.
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2.4. Для ручной дуговой заварки трещин (наплавки) на обе
чайках и днищах корпусов, а также на коллекторных и распределитель
ных трубах должны применяться электроды типа ЭЗОЛ ГОСТ 9467-75, 
для заварки (наплавки) на остальных составных частях -Э42А 
ГОСТ 9467-75.

2.5. Для ручной аргонодуговой сварки неплавящимся электродом 
должны применяться:

сварочная проволока Св-08ГС или Св-08Г2С по ГОСТ 2246-70;
аргон высшего или первого сорта по ГОСТ 10157-79;
неплавящийся электрод из иттрированного вольфрама марки СВИ-1 

по ТУ 48-19-221-76 или марок ЭВ4-6, ЭВЛ-К, ЭВЛ-20 по СТУ 45-ЦМ 
-1150-63.

2.6. Перед выводом в ремонт провести внешний осмотр ПВ с 
целы) обнаружения протечек, парений и видимых остаточных дефор
маций.

2.7. При разработке ПВ метить взаимное положение составных 
частей.

2.8* Уплотнительные поверхности предохранять от механических 
повреждений и коррозии.

2.9. Открытые полости предохранять от пападания посторонних 
предметов.

2.10. Визуальный контроль проводить невооруженным глазом, а 
в сомнительных местах -  с помощь» лупы 4-7 -  кратного увеличения

по ГОСТ 25706-83*
2Л1 = Пп» дефектации мест пересечения сварных швов с помощью 

ЦД контролировать как сварные швы, так и прилегающий к ним основ
ной металл шириной 20 мм с двух сторон от границы шва на расстоя
нии 100 мм от точки пересечения швов. Указанные зоны контролиро

вать с наружной и, в доступных местах, внутренней сторон.
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2Л2. При обнаружении дефектов в сварном шве на трубах или

корпусе необходимо производить УЗД всего шва и прилегающего к нему 
основного металла шириной 20 мм с двух сторон от границы (в доступ
ных местах) по всей длине шва.

2.13. На поверхностях обечаек и днищ допускаются без зачистки 
отдельные места вмятины и риски, если глубина их залегания не 
превышает 2,6$ толщины стенки,

2.14. На поверхностях обечаек, днищ, коллекторных и распреде
лительных труб, а также на поверхностях труб спиралей допускаются 
зачищенные коррозионные и эрозэионные разрушения, если толщина 
стенки в местах разрушений после зачистки не менее величин, указан
ных в обязательном приложении 3*

2Л э. Места разрушений должны быть зачищены абразивным инстру
ментом до здорового металла. Края разрушений должны иметь плавный 
переход на неразрушенную поверхность, радиус округления кромок не 
должен быть менее 100-200 мм, параметр шероховатости не более 12,5.

2Л6. Места разрушений и прилегающую к ним поверхность шириной 
нс менее 20 мм после зачистки контролировать ЦД или МПД.Трещины, 
пори в виде сплошной сетки не допускаются.

2Л7. При устранении дефектов на обечайке и днищах наплавкой 
суммарная площадь завариваемых участков с учетом зачистки а соот-

р
ветствии с п.2.15 не должна быть более 4С0 см* на условном квад
ратном участке листа площадью I м*\ Сторона условного квадрата 
должна быть ориентирована параллельно оси обечайки или оси днища, 
а центр его должен находиться в центре наибольшего дефекта.
Площадь отдельного (расстояние между соседними не менее 20 см)

о
дефекта не должна быть более 100 см , глубина после выборки не дол
жна быть менее 80$ толщины стенки. Места заварки и наплавки 
зачистить заподлицо с основной поверхностью. Параметр шерохова
тости мест зачистки -  не более 12,5,
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2.18. Условный квадратный участок, выделенный в соответствии 
с п.2.17 контролировать УЗД линейным сканированием по линиям, 
параллельным оси ПВД или днища с шагом 100 мм. Диаметры отражате
лей в контрольных образцах при эко-методе контроля -  5 мм при 
толщине стенки до 60 мм и 8 мм при толщине стенки более 60 м. 
Контрольные образцы должны соответствовать ГОСТ 22727-88. Общая

9
площадь всех учитываемых (от 20 до 100 см ) нарушений сплошности 
металла на участке, с учетом имевших место нарушений сплошности 
при изготовлении ГО, не должна быть более 500 см2.

2.19. Исправление дефектов в сварных швах и выборку металла
в местах со сквозными трещинами с последующей заваркой производится 
в соответствии с требованиями РД 34-15.027-89, раздел 14.

2.20. Решение об устранении дефектов сварных швов, в которых 
требуется произвести выборку размерами более дрпустимых
РД 34-15.027-69 (раздел 14), и дефектов металла обечайки и днищ бо
лее допустимых 8 п.п.2.17 и 2.18 настоящих ТУ, принимается комис
сией, назначаемой главным инженером электростанции, в состав кото
рой должен входить представитель Госгортехнадзора или представитель 
эавода-иэготовителя.

2.21. Нарушения сплошности металла обечайки и днищ, выходящие 
на кромку сварного шва, не учитываются, если протяженность дефекта 
не более 4 см, количество их не более 2 шт. на I м длины кромки, а 
качество сварного шва соответствует настоящим ТУ.

2.22. Контроль отверстий в дроссельных шайбах, вваренных в 
коллекторные трубы, проводить при повышении подогрева воды за ПВ 
по сравнению с паспортными данными.

Решение о целесообразности контроля принимается главным инже
нером электростанции.

Контроль проводить в соответствии с инструкцией 08.0309.006 
ГО "Красный котельщик".
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2.23. При устранении дефектов в сварных швах приварки дрос
сельных шайб к коллекторынм трубам, служащим одновременно под
кладными кольцами при сварке этих швов, провести, если не выпол
нено ранее, замену дроссельных шайб в соответствии с инструкцией 
08.0309.006.

2.24. При замене и ремонте спиралей подготовку отверстия под 
приварку спиралей выполнить в соответствии с обязательным прило
жением 4, рис.1.

£.25. Дефектацию сварных швов и поверхностей кожухов, панелей, 
перегородок производить внешним осмотром и измерениями. Трещины, 
непровары, наплывы, эрозионные и коррозионные разрушения не до
пускаются. Допускаются подрезы глубиной до 0,5 мм, катет швов -  
не менее 4 мм.

Дефекты в сварных швах устранять подваркой. Участки поверх
ности с эрозионными и коррозионными разрушениями более Z5% толщи
ны стенки заменить.

2.26. Перед дефектацией контролируемые поверхности и сварные

швы должны быть очищены от ржавчины, окалины к различных отложе
ний. Степень очистки поверхностей от окислов и отложения должна 
быть не ниже третьей, а сварочных швов и прилегающих в ним зон 
шириной 20+5 мм не ниже второй по ГОСТ 9.025-74.

2.27. Определение шероховатости поверхности проводить профи
лометрами ГОСТ 19300-73 или профилографами.

Определение параметра шероховатости до 25 допускается 
проводить с помощью образцов по ГОСТ 9378-75,

2.28. Перечень средств измерений, упомянутых в ТУ приведён 
в обязательном приложении 5.

Допускается замена контрольного инструмента при условии обес
печения точности измерений не ниже точности, указанной в картах 

дефектации и ремонта.
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2.29. Допускается применение других (не предусмотренных ТУ) 

способов установления и устранения дефектов, освоенных ремонтным 
предприятием при условии обязательного выполнения требований 1У 
к отремонтированной составной части.

2.30. Замене независимо от технического состояния подрежат:
прокладки из парокита по ГОСТ 481-80;
сальниковая набивка марки АС-Д 4-10 ГОСТ 5152-84;
2.31. Требования к крепёжным деталям.
2.31 Л . Дефектацию шпилек и болтов производить осмотром, про

веркой калибрами, изготовленными по номинальному размеру резьбы, 
измерениями. Проверку на отсутствие трещин в шпильках производить 
УЗД.

2.31.2. Крепё^жкые детали подлежат замене, если при дефекта
ции обнаружены:

вытягивание резьбы;
трещины;
рванины, выкрашивание ниток резьбы глубиной более половины 

высоты профиля резьбы или длиной, превышающей 55? общей длины 
резьбы по винтовой линии, а в одном витке четверть его длины;

допуск прямолинейности более 0,2 мм на 100 мм длина;
повреждение граней и углов гаек, препятствующее затяжке кре

пёжного изделия или уменьшение номинального размера под ключ 
более 3%;

вмятины глубиной более половины высоты профиля реэббы.
2.31.3. Повреждения резьбы должны быть устранены прогонкой 

резьбонарезным инструментом, если обнаружены заусенцы, вмятины, 
рванины глубиной менее половины высоты профиля резьбы и длиной, не 
превышающей 8% длины резьбы, а в одном витке 2555 его длины. Допус
тимая шероховатость поверхности резьбы -  не более 6,3.
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2.31.4. Повреядения гладкой части шпилек (болтов) устранять 

механической обработкой. Допустимое уменьшение диаметра не более 
3% номинального. Параметр шероховатости поверхности не более 12,5.

2.32. Разделка кромок под сварку, размеры катетов и усиление 
при заварке должны соответствовать конструктивным элементам свар
ных швов, указанных в картах дефектами I и 2 в графе "Техничес
кие требования после ремонта".

При заварке сварного соединения корпуса с трубной системой 
(•см.рис Л) ПВ с бесфланцевым разъемом сварной шов должен соответ
ствовать С 16 ГОСТ 5264-80.

2.33. В местах наплавки толщина стенки после зачистки должна 
соответствовать номинальной толщине, указанной в паспорте ПЗ.

2.34. При выполнении на ПВ работ, предписываемых протизоава- 
рийными циркулярами и информационными письмами Госинспекции, долж
ны выполняться требования настоящих ТУ.

2.35. При отсутствии в картах I и 2 требований к сварным швам 
ремонтируемого ПВ конкретного типоразмера следует руководство
ваться требованиями к однотипным (см.РД 34-15.027-89, раздел I) 
сварным швам настоящих ТУ.

2.36. Толщину стенки спирали на входном участке от раздаю
щего коллектора до начала прямой трубы (см.рис.З) контролировать 
УЗД сканированием с шагом 10 мм по наружной поверхности вытянутой 
части гиба до оси трубы.

Дефектацию коллекторных и перепускных труб, стаканов коллек
торов, донышек стаканов, гнутых колен проводить гидравлическим 
испытанием и внешним осмотром, а в сомнительных случаях УЗД.



3. Требования1 К составным частям 
3.1. Корпус (карта!)

2Е Ноимснобание сборных шбоб
/ *̂ о$еиаб е udevoe<t приборки Умища и даланца
/ углобой шоб приборки пробки, гильзы, заглушек к корпусу
5 углобой шоб приборки укреппрющего кольцо к корпусу

JL уелобои шоб приборки укреплрющего кольца к штуцеру
/ углобой шоб /?либарки штуцера
6 стыкобой шоб сборки штуцера
7 продольный шоб обечаек

а углобой шоб роубарку монтажного штуцера
$ угрсбод шобярвбархи штуцера

ti

соIгооосого
•

«о



Корпус Поз.I рис.I 
Количество на изделие, от -  I

ТУ 34-38-20092-94

Карта I

Обо-
эна-
че-
кие

А

А

А

Возможный
дефект

Способ
установ
ления
дефекта

Заключение 
и рекомен
дуемый 
способ 
ремонта

Технические Условное 
требования обозначение 
после ремон- средств 
та измерения

Увеличение Иэмери- Махани- I.Допустимая Набор щупов
зазора тельный ческая толщина мемб- №4» кл.2
более контроль обработ- раны 4t5 мм.
I мм ка 2.Параметр ше(см.п.4.7.) роховатости 

не более 25

У меньше- Измерите- Установка I«Допуск плос- Линейка 150
нке шири лькый мембраны костности 0,5мм
ны "уса* контроль* (рис Л) 2.Параметр шеро
до Змм Визуальный ховатости не

контроль более -  25.
3 .Трещины «ракови
ны не допускаются. 
Угол скоса наруж
ной кромки мембра
ны под сварку 
45 + 2°, притупле
ние кромки

Р&КОЕИКЫ, Визуальный Наплавка I . Трещины, рако
коррозион контроль. вины, выходящие
ные разру Измеритель на поверхность,
шения ный конт не допускаются»
глубиной роль. ВД 2.Параметр шеро
ДО 50%, ховатости не
площадь» 
не более 100 см?

более 25.



-  16 -  ТУ 34-38-20092-94
Продолжение карты I

Обо- Возмож Способ Заключение Технические Условное
зна- ный установ и рекомен требования обозначение
че- дефект ления дуемый после средств
кие дефекта способ ремонта измерения

ремонта
А То же То же См.п.2.20

глубиной (РД 34-15.
более 50%, 027-89)
площадью
более ^__ ?>100 ем2

Б Коррозион Визуальный Зачистка I.Параметр шеро Ультразвуко
В ные разру контроль. ховатости не вой толщи

шения, тре Измеритель более 12,6 номер
щины глу ный конт 2 .Трещины,поры, "Кварц-6"
биной до роль. ЦД или раковины кг* Штангенцир
величин, 
указанных 
в приложе
нии 3.

т допускаются. куль
ШЦ-1-125-
-0,1-1

Б
В

Коррозион Визуальный I .Нап- I.Параметр шеро Ультразвуко
ные разру коктроль. лавка. ховатости не вой толщиио-
шения пло Измеритель- 2.3а- более 12,5. мер*Кзарц-6"
щадью от ный конт- чистка 2 .Трещины,непро Штанген
дельного роль.ЦЦ или вары .поры в ви циркуль
участка до 
100 см2 
глубиной 
до 80% и 
трещины̂  
глубиной 
до 80% 
толщины 
стенки

МВД, УЗД де сплошной 
сетки,выходя
щие на поверх
ность, не 
допускаются *

ШЦ-1-125-
-0,1-1



-  17 - ТУ 34-38-20092-94
Продолжение карты I

Обо
зна
чен
ние

Возмож
ный
дефект

Способ
установ
ления
дефекта

Заключение 
и рекомен
дуемый способ 
ремонта

Технические
требования
после
ремонта

Условное
обозначение
средств
измерения

гп Корроэион- Визуальный Зачнет- I.Параметр шеро- Штангенцир
д иые раэру- контроль- ка ховатости не куль

шения глу- Измеритель- более 6,3. ШЦ-1-125-0,1*
биной до ный 2.Поперечные - I
I мм контроль. риски на поверх- Набор образ-

ности Д глубиной цов шеР°х0“
более 0,1 мм на ватости
Г более 0,5 мм 0,8-12,5 ШП
не допускаются

г Коррозион Визуальный 1«Напг I.Параметр шеро* Штангенцир
Д ные разру контроль. лавка ховатости не куль

шения Измеритель- 2.Заме более 6,3. ШЦ-1-125-
площадь» ный конт на 2. Трещины, непро• - 0 J - I .
до 5 см? роль. МИД вары, поры не Набор образ
Трещины или ЦЦ допускаются цов шерохо
глубиной ватости
до 5 мм 0,8-12,5 ШП

г То же То же Замена
д площадью

более 5см., 
глубиной 
более 5мм

№1 Трещины Гидравли- Заварка I.CI9 ГОСТ 5264-80 Дефектоскоп
протяжен ческое 2.Трещины,подрезы, ДО{-66ПМ,
ность» и испытание. поры не допускают- Измерители
глубиной Визуальный ся. глубины
до разма- контроль. ири УЗД нормы трещин
ров,ука- ЦД или МЦД, включений в соот- ИГТ-ЮНК,
занных и д ветствии с прило- ИГ-ЮЦ
в п.2.20 
(РД 34-15. 
027-89;

гением 6.



18 ТУ 34-38-20092-94 
Продолжение карты I

Обо- Воэмож- 
эна- иый 
че- дефект 
ние

Способ Заключение 
установ- И рекомен- 
ления дуемый 
дефекта способ 

ремонта

Техничес- Условное 
кие требования обозначе- 
после ние 
ремонта средств 

измерения
#2 Трещину Гидравли- Заварка 1.У; ГОСТ 16037-80

любых ческое 2.Катет шва при
размеров испытание* 

Визуальный 
контроль* 
ЦД или МИД

толщине стенки 
штуцера до 4 мм- 
4,5 мм, при тол
щине стенки до 
6 мм- 6,5 мм*
3 .Трещины, подрезы, 
непровары, лоры 
не допускаются.

ЯЗ Трещины Визуальный То же I.HI ГОСТ 5264-80
любой контроль 2. Трещины,подрезы,
протяж
ности

ЦД или МЦЦ не допускаются

14 То же То же 1ЛВ ГОСТ 5264-80 
2 .Трещины, подрезы 
не допускаются

Яд Гидравди-
ческое
испытание
Визуальный
контроль
ЦД или МВД,
УЗД

1. У2 ГОСТ 16037-80.
2. Трещина,подрезы, 
непровары не допус
каются. При УЗД 
кормы включений в 
соответствии с 
приложением 6.

?6 Гидрами- - " -
ческое
испытание
Визуальный
контроль
ЦД или МВД,
УЗД

1. C6, 67
ГОСТ 16037-80
2. Трещикы,подрезы, 
непровары не до
пускаются. При УЗД 
кормы включений в 
соответствии с 
приложением 6.
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Продолжение карты I

Сбо-
эна-
че-
ние

*7

№

П

Возмож
ный
дефект

Способ
установ
ления
дефекта

Заключение 
к рекомен
дуемый спо
соб ремонта

Технические
требования
после
ремонта

Условное 
обозначе
ние средств 
измерения

Трещины Гидравли- Заварка
глубиной и ческое
протяжен испытание
ностью до Визуальный
величин, контроль
указанных ЦД или МИД,
в п.2.20 
(РД 34-15, 
027-89)

УЗД

Трещины Еизуальный То же
любой контроль
протяжен
ности

ЦД или ШД

Трещины Гидравли-
любой ческое
протяжен испытание
ности Визуальный 

контроль 
ЦЦ или ЩЦ, 
УЗД

I.CI9 ГОСТ 5264-60 Измерители 
2* Трещины, подрезы, глубин ы 
непровары,поры ке трещин 
допускаются. При ИГТ-1СЙК 
УЗД нормы включе- ИТ-ЮЦ 
кия в соответствии 
с придоаением 6.

1. TI ГОСТ 5264-60
2. Трещины,подрезы, 
раковины не допус
каются

1. У9 ГОСТ 16037-80
2. Трещины, подрезы, 
непровары, поры 
не допускаются.
При УЗД нормы 
включений в соот
ветствии с прило
жением 6



i . l .  Тмбмп <иста (яa w  Z)

& Houm sho&owuq уборных швов о /
JL~
i

. с/глтбои шов npuSopjcu фланцо tc внисцу
с/пыловои UJO& УЯАяГ* 11 Опысовой шов лйиво/охи mpyobf к  /прсйт/ху

J L
J i
л
e
Tm

слоыховой ш ов /лруоь/, с  /п/>бй#ик&* / хсллно/j } ' tz стыговсо шов ллувйлгу /о о  и бы X /плоймиху
угловой шов лоиоаяки уллсолЛ/Ощсго /гольца /• Лпсуйе. 
угловой шов лооСал/ги стака/ю и em/Moyn/ot/Sts * 
угловой шов лрива&т /только. к  /ту>увс

Я угловой шов пливаохе/ т/н/въ* гг /ялувЬ.
м угловой шов лливархи* /пливь/ /с трубо.

Рис. 3

урР&>лЛЧ>шего_ ролшо *
~s угловой шовюивирки лоро//о х  с/пагалу

угловой имв лоиваоха /плавь/ ,с /я/юйа
угловой шов ммвархи ои/ралгй

t
Ъ»
0
1

t6-
26

00
e-8

£-
*£

 A
t



ТУ 34-38-20092-94-  21-

Трубная система Поз,2 Рис.1 
Количество на изделие, шт. -  I

Карта 2

Обо- Возмож- 
зна- пай 
че- дефект 
ние

Способ
установ
ления
дефекта

Заключение 
и рекомен
дуемый спо
соб ремон
та

Технические 
требования 
после ремон
та

Условное 
обозначе
ние сред
ств измере
ния

Увеличение Измери Механи I.Допустимая Набор щупов
зазора тельный ческая толщины мембраны И , кл.2
более 1мм контроль обра 4,5 ш .
,(см.п.4.7) ботка 2.Параметр ше

роховатости не 
более 25.

Уменьшение Измери Установ I.Допуск плоско- Линейка,150
ширины тельный ка мемб стности 0,5мм.
"уса* до контроль раны 2 .Параметр шеро
3 мм. (рис.1) ховатости не 

более 25.
3. Трещины, рако
вины не допус
каются.
Угол скоса на
ружной кромки мемб
раны под сверху
45±2°,притупление 
кромки 2 м м .

Раковины, Визуальный Наплавка I . Трещины, раковины Штангеи-
коррозион контроль. ке допускаются, циркуль
ные разру Измеритель 2.Параметр шерохо- ШЦ-1-125-
шения глу ный конт ватости не более 0t I-I
биной до роль. ЦЦ и 25,
50% толщи- мод

кы, площадью до 
100 см2.
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Продолжение карты 2

Обо- Возмож- Способ Заключение Технические Условное
эка- ный устаиоа- и рекомек- требования обоэначе-
че- дефект ления дуемый после ре* ние средств
кие дефекта способ ыонта измерения

ремонта

Т о  т о  г л у 

б и н о й  

более 5 0 *  

то л щ и н а, 

площ адью  

б о то в  

Ю О  аГ

Т о  то См. п.2.20 
<РД 34-16.027-89)

Коррозион Визуальный Зачист- 1»Параметр шеро Ультразвуко
ные разру контроль. ка ховатости не вой толщи
шения бо И зм ери  более 12*5. номер
л ее величин* тельный 2.Трещины,поры* "Кварц-6"
указанных контроль. раковины не до Штангенцир
а приложе
н и я  3.

ЦД или  

МОД

пускаются. куль
ШЦ-1-125-
0 *1 -1

Коррозион В и зу а л ь  I  «Наплав I.Параметр шерохо Ультразву
ные разру ный к о н т  ка. ватости не более ковой толщи
шения роль. 2«Зачист 12,3. номер
площадью И змери ка. 2.Трещины*непрэ- "Кварц-6"
отдельного тельный вары* поры не Штанген
.участка и  

глубиной 
до величия* 
указанных 
в Я.2Л7

к о н тр о л ь . 

ЦД и и

КОД

допускаются. циркуль
ШЦ-1-125-
0 , 1 -1

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



-  23 - ТУ 34-38-20092-94 
Продолжение жарты 2

Обо-
зна-
че-
ние

Возмож
ный
дефект

Способ
установ
ления
дефекта

Заключе
ние и 
рекомен
дуемый способ 
ремонта

Технические
требования
после
ремонта

Условное 
обозначе
ние средств 
измерения

В Эрозионный Гидравли- Замена Ультразвуко
Г износ более ческое вой толщино

величин, испытание. мер
указанных Виэуаль- "Кварц-6"
в приложе- НЫЙ КОНТ-
ним 3. роль.

И Трещины Гидравли- Заверка I.CI9 ГОСТ 5264-80 Измерители
протяжен ческое 2. Трещины, подрезы,, глубины
ностью и испытание. непровары, поры трещин
глубиной Визуальный не допускаются. ИГТ-10КК
до размеров контроль. При УЗД нормы ИТ-ЮЦ
указанных ВД или включений в соот
в п.2.20 МОД, УЗД ветствия с прило
(РД-34-15. жением 6.
027-89)

*2 Трещины Гидравли Заварка Г.Трещины,подрезы, Измерители
*3 глубиной и ческое непровары, поры глубины
Ш протяжен испытание. не допускаются. трещин
№12 ностью до Визуальный При УЗД кормы ИГТ-10НК

размеров» контроль. включений в соот ИТ-ЮЦ
указанных ОД или МОД, ветствии с прило
в п.2.20 УЗД жением 6.
(РД 34-15. 2.С20 ГОСТ 16037-
027-89) — ОЛ A A...WW4W. Ч» W  V VW BWMiyWWtn

подкладным кольцом
№4 Трещины Визуальный ТЬ же I.T8 ГОСТ 5264-80

любой контррль. 2.Трещины,подрезы
протяжен-* ОД или МОД не допускается
постя
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Обо- Возмож- 
зна- ный 
че- дефект 
кие

Способ
установ
ления
дефекта

Заключе- Технические, 
ние и ре- требования 
комендуе- после 
мый спо- ремонта 
соб ре
монта

Условное 
обозначе
ние средств 
измерения

Трещины Гидравли Заварка I.T9 ГОСТ 5264-60 Измерители
глубиной и ческое Толщины 80мм вклю» глубины
протяжен испытание. чительно допус трещин
ностью до Визуальный кается установка ИГТ-ЮНК
размеров, 
указанных 
в п.2.20

контроль. 
ЦД или 
МОД. УЗД

в зазор удаляемо
го подкладного 
кольца.

ИТ-ЮЦ

<РД 34-15. 
027-89)

2.Трещины,подрезы, 
непровары не до
пускаются.При УЗД 
нормы включений в 
соответствии с при
ложением 6.

96 Трещины
любой
протяжен
ности

Визуальный То же 
контроль.
ЦД или 
МОД

1. У1 ГОСТ 16037-80.
2. Трещины,подрезы, 
поры ке допускают
ся, катет шва
5-6 мм.

W7

£6
99

Трещины
любой
протяжен
ности

Трещины 
протяжен
ностью и 
глубиной 
до величи
ны «указан
ной в

Визуальный 
контроль. 
ЦД или 
МОД

Гидравли
ческое 
испытание. 
Визуальный 
контроль. 
ЦД или МОД, 
УЗД

1Л1 ГОСТ 5264-80 
2. Трещины, подрезы, 
поры не допускают
ся .Катет ива 
5-6 мм.

1.У9 ГОСТ 16037-80 
с остающимся под
кладным кольцом.
2 .Трещины, капрова- 
ры,раковины,поры 
не допускаются.

Измерителе
глубины
трещин
ИГТ-10НК
ИТ-ЮЦ
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Продолжение карты 2

Обо- Возмож Способ Заключе Технические Условное
эна- ный установ- ние и требования обозначе
че-
ние

дефект дения
дефекта

рекомен
дуемый
способ
ремонта

после ремон
та

ние средств
измерения

Трещины
любой
протяжен
ности

Гидрав- Заварка
лическсе
испытание*
Визуальный
контроль.
ЦЦ или МПД

Трещины # раковины , 
поры не допуска
ются

Трещины
любой
протяжен
ности

Визуальный То же 
контроль

1. У4 ГОСТ 16037-80
2. Трещины,поры, 
раковины не до
пускаются

Трещины
любой
протяжен
ности

Визуальный 
контроль. 
1X5 или МПД

1. HI ГОСТ 16037-80
2. Трещины, поры, 
раковины не допус
каются
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4* ТРЕБОВАНИЯ К СОБРАННОМУ ИЗДШО

4 Л . При установке и приварке коллекторных и распределительных 
труб допуск на перпендикулярность их осеЯ относительно плоскости 
фланцевого разъема корпуса и крышки не должен быть более 5 мм на 
полкой длине ПВ.

4 .2 . Спирали при приварке не должны вьхоцитъ за контур пере
городок.

4.3* Допускается установка заглушек до следующего капитально
го ремонта в коллекторных и распределительных трубах взамен вышед
ших из строя спиралей* если замена связана с отсутствием последних 
или с большим объемом работ. Количество отключаемых спиралей не 
додано быть более 52 общего количества юс в зоне нагрева.

В зоне охладителя пара и охладителя конденсата а каждой 
колонке допускается удалять не более одной спирали» в зоне соб
ственно подогревателя -  не более трех. На место извлеченной спи
рали установить распорную планку.

4 .4 . Уплотнительные кольца сальниковой набивки должны плот
но входить в сальниковую коробку. Каждое кольцо должно быть пред
варительно уплотнено в коробке (или в специальном приспособлении) 
верхним нажимным кольцом.

4 .5 . Перед сборкой наружные поверхности теплообемнкых труб 
и внутренние корпуса до ляны быть очищены от окалины и различных 
отложений. При осмотре невооруженным глазом допускается не более 
чем на 52 поверхности отдельные пятка (в квадрате 25x25 мм не 
белее 102) плотно сцепленной окалины.

4.6» Перед сборкой резьбы шпилек» болтов и опорные поверхнос
ти гаек покрыть тонким слоем смазки ШИИ НП-232 ГОСТ 14068-79 или 
графитовой смазкой (в процентах по массе: графит чешуйчатый -2» 
медный порошок -  10ф глицерин -  остальное}*



-27 - ТУ 34-38-20092-94

4.7. Для ПВ с фланцевым разъёмом корпуса допустимое смещение 
кромок мембраны перед обваркой не должно быть более 2 мм. Зазор 
между поверхностями фланцев по кромке мембран после обжатия четы
рёх шпилек, разномерно распределённых по окружности, не должен быть 
более I мм.

После затяжки четырёх шпилек кромки мембран должны быть обва

рены, усиление шва 4+* мм.
4.8. Затяжку шпилек производить равномерно (обязательное при

ложение 7) с помощью ключа с регулируемым крутящим моментом. Вели
чина крутящего момента при затяжке 600+30 (60+3) Нм (хгм).

Допускается контролировать затяжку шпилек по удлинению и 
напряжению затянутых шпилек,освоенных ремонтным предприятием.

4.9. Подогреватель считать годным к эксплуатации, если: 
он выдержал гидравлическое испытание в соответствии с п.5.2.1 

настоящих ТУ;
гидравлическое сопротивление при номинальном массовом расходе 

питательный воды не превышает указанного в паспорте;
расчётный недогрев воды (разность между температурой насыще

ния пара при давлении его на входе в ПВ и температурой воды на 
выходе из ПВ) при номинальных параметрах не более указанного в 
паспорте«

5. ИСПОДНИЕ
5.1. Перед выводом ЛВ в ремонт
5 .1 .1. Измерить;
температуру и давление питательной воды на входе в ЛВ к на 

выходе из него;
расход питательной воды через ПВ; 
давление и температуру греющего пара; 

температуру конденсата греющего пара на выходе из ПВ.
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5 .1 .2 . Провести гидравлические испытания ка плотность и проч
ность пробным давлением, раздельно корпуса и трубной системы, в 
соответствии с Правилами Госгортехнадзора или паспортом ПВ.

Перед гидравлическим испытанием (схема испытаний- справочное 
приложение 9) ПВ должен быть отключен. Теплоизоляция демонтирована. 
Допускается испытание трубных систем группы ПВ, установленной в 
системе регенерации. При обнаружении неисправностей, хотя бы у 
одного, он должен быть отключён от системы и в дальнейшем (в про
цессе ремонта) отдельно подвергнут гидроиспытаниям.

5 .2 . При приёмке из ремонта.
5 .2 .1 . Провести гидравлическое испытание ка плотность и проч

ность трубной системы (до сборки ПВ) и корпуса после сборки флан
ца, затяжки шпилек и обварки мембран давлением в соответствии с 
п .5.1.2 настоящих ТУ. Падение давления, признаки разрывов, течи, 
слезинки, потения, остаточная деформация не допускаются.

Допускается гидравлическое испытание трубной системы не про
водить, если ока выдержала гидравлическое испытание при сдаче в 
ремонт, а при ремонте не проводились сварочные и другие работы, 
связанные с нарушением плотности и поочности поверхностей, рабо
тающих под давлением.

5*2.2. Измерить параметры в соответствии с п .5.1.1 настоящих ТУ.
5 .3 . Измерение при испытаниях проводить приборами контроля, 

установленными на ПВ. При отсутствии их допускается применять пе
реносные с классом точности не ниже 1,5.

5.4. Теплотехнические измерения в соответствии с п .5 .1 .1  нас
тоящих ТУ проводить при нормальном уровне конденсата в ПВ и при 
номинальной нагрузке турбины. При отклонении от номинальных, долж
ны быть обеспечены одинаковые установившиеся условия проведения 
испытаний до и после' ремонта.
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5.5. Для гидравлического испытания применять конденсат или 
воду с температурой 29G-3I3 К (20-40°С).

5.6. Измерение давления производить двумя проверенными мано
метрами, один из которых контрольный. Время выдержки под давлением* 
если проводились сварочные работы на корпусе или трубной системе, 
должно быть не менее, мин:

корпуса с толщиной стенки до 50 мм -  10
то же до ICO мм -  20
трубной системы 10
В остальных случаях ПЗ под пробным давлением (корпус и труб

ная системы) должен находиться в течение 5 мин.

6. КОНСЕРВАЦИЯ

6Л . Консервацию и расконсервацию ПВ проводить в соответствии 
с ГОСТ 9.014-78, если перерыв между окончанием (началом) ремонта 
и началом (окончанием) эксплуатации превышает 120 ч.

6.2. Консервации после ремонта подлежат очищенные в соответ
ствии с п.4.6 настоящих ТУ внутренние поверхности (трубная систе
ма и внутренняя поверхность корпуса), поверхности фланцев и резь
бовых соединений. Перед началом ремонта очистку поверхностей перед 
консервацией допускается не проводить.

6.3. Внутреннюю полость корцуса заполнить азот по
ГОСТ 9293-74 под давлением 0,1 МПа (1,0 кгс/см..). ^ скается при 
консервации применять горячий (60~60°С) воздух, инг. ировакный 
нитритом дйциклогексиламина (НДЛ) из расчета 50 г/мэ объема 
корпуса ОБ» Отверстия закрыть заглушками.

При консервации на срок до Ю дней допускается помещать внутрь 
мешочки из неплотной бязи с КДА в количестве 0,1 кгс/мэ объёма 
корцуса ПВ.
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6*4* Поверхность фланцев» неокрашенные участки наружной по
верхности и резьбы покрыть тонким слоем консервационной смазки 
K-I7 по ГОСТ 10877-76.

7. МАЙШРОВКА

7.1. При ремонте маркировка предприятия-изготовителя ПВ долж
на быть сохранена или восстановлена.

7.2. Все места заварки подлежат обязательному клеймению» поз
воляющему установить фамилию сварщика» выполнявшего сварку» м долж
ны быть обведены несмываемой краской.

7.3. На отремонтированный ПВ (редом с таблицей завода-изгото- 
вителя) укрепить табличку по ГОСТ 12971-67» на которой должно 
быть указано:

наименование или товарный знак ремонтного предприятия;
дата выпуска из ремонта;
давление гадравлического испытания корпуса и трубной системы;
обозначение настоящих ТУ.
7.4. Способ маркирования и клеймения определяет ремонтное 

предприятие» но он должен обеспечить сохранность их до следующего 
капитального ремонта (ке менее 4 лет).

6. КОШЛЕКХНОСТЬ

8.1. Подогреватель» сдаваемый в ремонт и выпускаемый из ремон
та» должен быть укомплектован сборочными единицами и деталями» 
предусмотренными конструкторской документацией.

8 .2 . При сдаче в ремонт заказчик передает исполнителю:
паспорт (формуляр) ПВ;
рабочие чертежи и другую техническую документацию» поставляе

мую с ПВ;
приспособления и специальный инструмент»поставляемые заводом-
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-изготовителем, для ремонта;
запасные части, если фондодержателем их является заказчик*
8.3 . При выдаче из ремонта, исполнитель передает заказчику 

в комплекте с отремонтированным подогревателем:
паспорт (формуляр) с указанием перечня работ, проведённых 

при ремонте и даты выпуска из ремонта;
приспособления и инструмент, переданные исполнителя на время 

работы;
техническую документацию на сварочные работы в соответствии 

с РД 34-15.027-89 (раздел 15).

9. ГАРАНТИИ

9.1 . Исполнитель ремонта гарантирует соответствие отремонти
рованного ГО и составных частей требованиям настоящих ТУ при соб
людении заказчиком правил эксплуатации.

9 .2 . Гарантийный срок эксплуатации ПВ (до аварии, отказов I 
или 2 степени) I год со дня ввода в эксплуатацию.

10. ТРЕБОВАНИЯ К НАДЕЖНОСТИ

10.1. После ремонта подогревателя высокого давления должны 
иметь следующие показатели надёжности:

наработка на отказ -  не менее 6000 ч; 
ресурс до технического обслуживания -  2000 ч; 
ресурс до текущего ремонта -  не менее 6000 ч; 
ресурс до капитального ремонта -  не более 40000 ч . ; 
полный срок службы -  30 лет;
удельная суммарная трудоёмкость ремонтов на один год ремонт

ного цикла, чел.-ч/тыс.ч. -  0,06-0,08.
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I I .  ТРЕБОВАНИЯ К ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ

11.1. При ремонте и эксплуатации должна быть обеспечена 

безопасность обслуживающего персонала путем закрепления подогрева
теля на фундаменте строго вертикально.

11.2. Согласно директиве Госгортехнадзора № 13 от 13.05.87г. 
сроки освидетельствования подогревателей высокого давления сле
дующие:

1) внутренний и наружный осмотры комиссией, возглавляемой 
главным инженером эл.станции * не реже I раза в 2 года;

2) внутренний осмотр инспекцией Госгортехнадзора -  не реже 
I раза в  б лет;

3) внутренний осмотр и гидравлические испытания -  не реже 
I раза в 12 лет, т .е . после двух капитальных ремонтов.

I I .3 . Таким образом, структура ремонтного цикла для подогре-
I 2 3 4 5 б 7- Я 9 1 0 '1 3  

вателей высокого давления должна быть: - T - T - K j - T - T  -  Kg.
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ПШОНЕНИБ I 
Обязательное

ПЕРЕЧЕНЬ ПВ, НА КОТОРЫЕ РАСПРОСТРАНЯЕТСЯ НАСТОЯЩИЕ ТУ

Типоразмер ПЗ

1. ПВ-180-160-20-1

2. То же

3. ПВ-180-180-33-1

4 . То же

5. ПБ-250-180-21-1

6. То же

7. ПВ-250-160-33-1

8. То же

9. ПВ-350-230-21-1 

Ю. То же

11. Ш-350-230-36-1

12. То же

Обозначение конструк
торского документа

08.8III.096 СБ

08.8111.204 СБ 

08.8IH.097 СБ

08.8111.205 СБ

C8.8III.I60 СБ 

С8.6Ш.200 СБ

08.8III.I8I СБ

08.8Ш.199СБс

08.8111.049 СБ

л  Л  Л Л / !  n rUOeOllleCUU VO

08*8111*050 СБ 

08*6111*207 СБ

Примечание

С фланцевым разъемом 
корпуса и верхним 
подводом пара*

Бесфланцевый разъем 
корпуса и верхний 
подвод пара
С фланцевым разъемом 
корпуса и верхним 
подводом пара
Бесфланцевый разъем 
корпуса и верхний 
подвод пара

С фланцевым разъёмом 
корпуса и верхним 
подводом пара
Бесфланцевый разъём 
корпуса и верхний 
подвод пара

С фланцевым разъёмом 
хорпуса и верхним 
подводом пара
Бесфланцевый разъём 
корпуса и верхний 
подвод пара

С фланцевым разъёмом 
хорпуса и верхним 
подводом пара

Бесфланцевый разъем 
корпуса и верхний 
подвод пара
С фланцевым разъёмом 
корпуса и верхним 
подводом пара

Бесфланцевый разъём 
корпуса и верхний 
подвод пара
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Типоразмер ПВ Обозначение конструк
торского документа Примечание

13. ПВ-350-230-50-1 08.8111.051 СБ С фланцевым разъёмом 
корпуса и верхним 
подводом пара

14. ПВ-350-230-50-1 08.8III.208 СБ Бесфланцевый разъём 
корпуса и верхний 
подвод пара

15. ПВ-425-230-13-1 08.8111.095 СБ С фланцевым разъёмом 
корпуса и верхним 
подводом пара

16. ПВ-425-230-13-1 00.8111.209 СБ Бесфланцевый разъём 
корпуса и верхний 
подвод пара

17. ПВ-425-230-23-1 08.8111.105 СБ С фланцевым разъемом 
корпуса и верхним 
подводом пара

18. То хе 08.8111.210 (Ж Бесфланцевый разъем 
корпуса и верхний 
подвод пара

19. ПВ-425-230-35-1 08.8III.I04 СБ С фланцевым разъёмом 
корпуса и верхним под
водом пара

20. То хе Ов.6111.211 СБ Бесфланцевый разъём 
корпуса и ве рений 
подвод пара

21. ПВ-500-230-50-I 08.8III.03i СБ С фланцевым разъёмом 
и верхним подводом 
пара

22. ПВ-700-265-13 08.81I I .025 СБ С фланцевым разъёмом 
и нижним подводом 
пара

23. ПВ-700-265-31 08.8I1Z.026 СБ То же
24. ПВ-700-265-45 08.8111.027 СБ —и —
25. ПВ-800-230-14 08.8III.036 (Ж
26. ПВ-800-230-21 08.8III.035 СБ
27. ПВ-800-230-32 08.8III.034 СБ ш.Щ тт
28. ПВ-900-380-18-1 08.8111.123 СБ С фланцевым разъёмом

и верхним подводом 
пара
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Типоразмер ПВ Обозначение конетрук- 
торского документа

Примечание

29. ПВ-900-380-66-1 08.8III.I25 СБ С фланцевым разъемом 
и верхним подводом 
пара

30. ПБ-1200-380-42-1 08.8III.I24 СБ То же
31. ПВ-1250-380-21 08.8III.I85 СБ «***.•
32. ПВ-1700-380-51 C8.8III.I88 СБ С фланцевым разъемом 

корпуса и нижним 
подводом пара

33. ПВ-1600-380-17 08.8III.080 СБ То же
34. ПВ-1600-380-66 08.8111.084 СБ
35. ПВ-2000-380-40 08.8III.079 СБ *»

36. ПВ-2300-380-17 08.8III.06 СВ
37. ПВ-2300-380-44 08.8III.07 СБ ««

з е .  ПВ-2300-380- 6 1 08.8III.08 СБ п
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ.УПОМЯНУТЫХ В ТУ

Наименованиедокумента Обозначениедокумента Год утверж
дения, изда
ния, кем издан

Номера
пунктов

ГОСТ 9.014-78 п.6.1
ГОСТ 9.025-74 п.2.26
ГОСТ 166-89 Прилож.5
ГОСТ 427-75 Прилов.5

-ГОСТ 481-80 п.2.30
toCT 2246-70 л.2.5
ГОСТ 2789-73 п.1.6
ГОСТ 5152-84 п.2.30
ГОСТ 5264-80 п.2.32. 

Карты 1,2
ГОСТ 25706-63 Прилож.5
ГОСТ 9293-74 п.б.З
ГОСТ 9378-75 п.2.19
ГОСТ 9467-75 п.2.4
ГОСТ 10157-79 п.2.5
ГОСТ 10877-76 п.6.4
ГОСТ 12503-75 п.1.6
ГОСТ 12971-67 п.7.3
ГОСТ 14068-79 п.4.6
ГОСТ 14782-86 п.1.8
ГОСТ 16037-80 Карты 1,2
ГОСТ 19300-86 п.2.19
ГОСТ 21105-87 п.1.6
ГОСТ 22727-88 пп.1.6,

2.18
ТУ 25-06.1767-79 Прилож.5
ТУ 2-034-225-87 Прилож.5
ТУ 25-06.1934-79 Прилож.5
ОСТ 26-291-71 п.2.1
ОСТ 34-38-446-84 п.1.6
ОСТ 108.271-17-76 п.1.4
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Наименование
документа

Обозначение
документа

Год утвержде
ния, издания,
кем издан

Номера
пунктов

ТУ 48-19-221-76 
СТУ 45-ЦМ-П50- 3

п.2.5
п.2.5

Сварка,термообработка 
и контроль труоных сис
тем котлов и трубопро
водов при монтаже и 
ремонте оборудования 
электростанций.

РД 34-15.027-89 1991г. Энерго- 
атомиэдат.утв. 
приказ № 1о2а 
от 04.02.89г. 
Министром энер
гетики и элект
рификации СССР

п.п.2.19, 
2.20, 8.3

Правила устройства и 
безопасной эксплуач 
тации сосудов работаю
щих под давлением

1989г., 
v t b . 2 7 . I I . 8 7  
Госгортехнад
зором СССР

п.2.1

Технологическая ин
струкция по контролю 
и ремонту трубных 
систем подогревате
лей высокого давления

08.0309.006 1973г., 
утв.07.08.73 
Главатомкотло- 
маш Минзнерго- 
маш СССР

ап .2 .22 ,
2.23

Каталог "Теплообмен
ное оборудование", 
V.II 8-78

НИИЭинформ-
энергомаш
8.06.1978г.

Технико-экономичес
кие показатели тех
нического обслужива
ния и ремонта энер
гетического оборудо

вания эл.станций

m-4I0.060.0I3 
ТИ-410.100.39 
ТИ-410.200.035 
ТИ-410.135.011 
ТИ-410.250.038 
ТИ-410.250.039 
ТИ-410.8И 
1M-4I0.869 
ТИ-410.500.033

1992г.
ЦКБ Энерго
ремонта
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Обязательное

ДОПУСТИМАЯ ТОЛЩИНА СТЕНОК СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ ПВ 
ПРИ РЕМОНТЕ

Размеры в мм

Типоразмер ПВ Обе
чайка

Дни-
ща

Коллек
торная
труба

Стакан
коллек
торов

Дрныш-
ко
стакана

Гну-
колено

Труба
спира<
ли

I. ПВ-180-180-20-1 11,20 12,40 16,20 17,9 10,0 11,0 2,5
2. ПВ-160-180-33-1 19,20 21,20 16,9 18,1 13,0 12,4 2,6
3. ПВ-250-180-21-1 12,3 и , 7 16,5 18,0 15,0 12,5 2,6
4. ПВ-250-180-33-1 19,2 16,2 17,0 18,3 17,0 13,0 2,6
5. ПВ-350-230-21-I 13,4 12,2 19,3 3,3
6. ПВ-350-230-36-1 22,7 22,4 20,0 3,4
7. ПВ-350-230-50-1 31,0 31,2 20,2 3,6
8. ПВ-425-230-13-1 6,8 8,2 25,8 26,7 34,0 17,9 3,3
9. ПВ-425-230-23-1 17,3 16,3 26,4 26,7 34,3 17,9 3,4

10. ПЗ-425-230-35-1 22,2 22,0 26,4 29,5 34,3 17,9 3,6
II . ПВ-500-230-50-I 34,1 34,0 26,9 29,6 34,0 23,8 3,2
12. IB-700-265-I3 12,1 11,6 34,0 30,6 37,6 28,8 3,4
13. ПВ-ХО-265-31 29,0 27,8 31,0 36,2 37,6 36,2 3,3
14. ПВ-700-265-45 42,5 41,0 31,0 40,0 37.6 24,6 3,4
15. IB-800-23Q-I4 37,6 37,3 19,3 33,6 42,2 20,4 3,3
16. ПВ-800-230-21 37,6 37,3 19,3 38,6 42,2 20,4 3,3
17. ПВ-800-230-32 37,6 37,3 19,3 33.6 42,2 20,4 3,3
18. ПВ-900-380-18-1 17,0 19,4 3,8
19. ПВ-300-380-65-1 58,1 55,3 3,7
20. ПЗ-1200-380-42-1 38,4 36,2 3,8
21. ПВ-1250-380-17 19,0 21,0 40,0 63,4 57,0 33,1 4,8
22. ПВ-1700-380-45 48,7 51,9 44,6 65,3 57,0 38,2
23. ПВ-1600-380 -17 19,0 18,0 35,4 4,6
24. ПВ-1600-380-66 67,8 67,8 31,6 4,8
25. ПВ-2000-380-40 47,4 46,8 30,8 4,6
26. ПВ-2300-380-17 23,0 23,0 20,0 62,6 72,5 52,8 5,5
27. ПВ-2300-380-44 52,2 51,9 52,7 82,6 72,5 52,8 4,8
28. ПВ-2300-380-61 77,5 76,1 52,3 82,6 72,5 52,8 4,9
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  V
И е З г о т о ш  o i t i p t r u O  род ap ufapw  О й н а тш и о е

шролеО

ЗогАушио отверстия м 2  спираль

Натерт SarAve-'m сталь 10 АО ТОСТ (DSD-St
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ПШОШШ 5 
Обязательное

ПЕРЕЧЕНЬ СРЕДСТВ (ИЗМЕРЕНИЯ, УПОШНУОД В ТУ

Наименование и условное обозначение Номер
средств измерений пункта

иди карты

1. Дефектоскоп ДУК-66ПМ ТУ 25-06.1767-79 к.1
2. Лупа ЛП1-4* ГОСТ 25706-83 П.2Л0

ЛП1-7*
3. Лине Яка измерительная* 150 ГОСТ 427-75 хЛ»2
4. Наборы щупов ТУ 2*034-225-67

Набор щупов № 2 клЛ к.2
Набор щупов # 4 клЛ к.1

5. Наборы образцов шероховатости ГОСТ 9378-75 п.2.27
Набор образцов шероховатости 0,8-12»5-Ш к.1

6. Ультразвуковой толщиномер^Кварц-б" ТУ 25-06.1872-78 к .1.2
7. Профилометры ГОСТ 19300*86 п.2.27
8. Профилографы п.2.27

9. Штангенциркуль ШЦ-1-125-0*1-1 ГОСТ 166-89 кЛ,2
10. Измерители глубины трещин:

ИГТ-10НК ТУ 25-С6.1934-79
ИТ-ЮЦ 11246,00.00.000ТУ
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ПРИЛОЖЕНИЕ б 
Обязательное

НОРМЫ НА ОБЪЕМНЫЕ ВКЛЮШ̂ИЯ,ДОПУСКАЕМЫЕ В СВАРНЫХ 
СОЕДИНЕНИЯХ ПРИ УЛЬТРАЗВУКОВОМ КОНТРОЛЕ

Номинальная 
толщина или 
меньшей ка
тет в свар
ных соедине
ниях, мм

Величина 
контроль
ной за
рубки 
VMM х мм) 
или пло
щадь эк
вивалент
ного КО 
(мм. )

Минимальная
фиксируемая 
амплитуда 
сигнала от
ОД, дБ

Максималь- Допусти- 
пая допус- мая 
тимая амп- условная 
литуда сиг- протя- 
нала от женность 
ОД, дБ или ус

ловная 
высота 
дефекта, 
мм

Допустимое 
количество 
ОД на 100мм 
длины шва
в всего 
сред- в се
ней чении 
части шва, 
сече- вт« 
ния 
шва,
ВТ._________

До 5,9 2,0x0,8 7
Св .5 ,9до7,9 2,0x1,0 6
" 7,9до 14,5 
"14,5до 39,5

2,0x2,0
В средней 
части шва 
3,5x2,О

На 6 дБ 
ниже сиг
нала от 
контроль
ной
зарубки

На уровне 
сигнала 
контроль
ной заруб.

Не более —
условной 4
протя
женности
или ус
ловной 5
высоты
соответ
ствую 6
щих КО 6

"39,5до59,5

"59,5до79,5

В поверх
ностных 
слоях 
6,0x2,0
ХЗ

8

9

10

II

II

7 12

"79,5 до 99.5 18 

*99,5 до120 18
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ПРИЛОЖЕНИЕ 7 
Обязательное

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ЗАТЯЖКИ ШПИЛЕК 
ФЛАНЦЕВОГО СОЕДИНЕНИЯ КОРПУСА

Момент затяжки, Н.м (кг.ы ) 600+30 (60+3 )
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Приложение 6 
Обязательное

Обработка деталей при удалении дефектов корпуса 

Обработка деталей для последующей заварки и наплавки

Обработка деталей без выполнения сварочных работ
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Схема гидроисхшталия трубной системы и корпуса

Выход воздуха из водяного 
пространства
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Л И С Т  Р Е Г И С Т Р А Ц И И  И З М Е Н Е Н И Я

Но
мер
из-
ме-
не-
кия

Номер листа(страницы) Номер
доку
мен
та

Подпись Дата
внесения
измене
ния

Лата 
введе
ния из
менения

изме
нён
ного

заме
нён
ного

НО
ВОГО

анну-
лиро-

ван-
ного

4

1I 11
Рот.АО "ЦКБ Энэдгореыснт" 
п.л.2,1, тир.400 экз., зак.* 520

ТУ 34-38-20092-94
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