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Настоящие технические условия (далее по тексту ТУ) 

распространяются на резервуары цилиндрические стальные вер-
з

тикальные вместимостью свыше 1000 до 5000 м ,предназначен

ные для хранения нефти и нефтепродуктов на тепловых электро

станциях.

Настоящие ТУ разработаны с учетом требований СНиП 

Ш-18-75 "Строительные нормы и правила.Правила производства 

и приемки работ.Металлические конструкции" и действуют сов

местно с ними.

ТУ устанавливают требования,соблюдение которых при 

изготовлении должно обеспечивать оптимальный уровень качест

ва резервуаров в рулонном исполнении.

На резервуары,изготовляемые в соответствии с требовани

ями настоящих ТУ,не распространяются "Правила устройства и 

безопасной эксплуатации сосудов,работающих под давлением" 

Госгортехнадзора СССР.

Пример условного обозначения при заказе резервуара
о

вместимостью 2000 м,изготовленного по настоящим ТУ. 

Резервуар 2000 ТУ 34 10.10055-97.



Резервуары должны соответствовать требованиям настоящих ТУ '*'и 

комплекта рабочих чертежей типовых проектов,

Изготовление резервуаров должно производиться по технологии 

предприятия-изготовителя,разработанной в соответствии о требованиями 

настоящих ТУ,СНкП Ш~ 18-75 и рабочих чертежей типовых проектов'.

Вое положения принятой технологии изготовления должны быть отра

жены в технологической документации или производственных инструкци
ях , регламентирующих содержание и порядок выполнения всех технологичес
ких и контрольных операций.

1,1.Основные параметры и размеры

1Л  Л .Размеры,масса и вместимость резервуаров должны соответство

вать величинам указанным в таблице 1.

Таблица 1

Вместимость,куб,м Д Л М Н . мм Пасса,ел

1000 10300 Л 130 ло'̂ ои

2000 15180 11920 ОиЧиО

3000 18200 леи 75800

5000 20000 15920 98700

1Л ,2,Резервуары должны быть изготовлены отдельными укрупненными 

сборочными единицами (рулонное исполнение),не превышающими размеры ус

тановленных габаритов погрузки и эксплуатационных габаритов транспорт

ных средств,

ч
Перечень документов,упомянутых в ТУ указан в приложении Л

----------- - |
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1.л.Характеристики

1.2.1. Для изготовления резервуаров должна использоватьон сталь

марки СтЗноЕ по ГОСТ 380, для районов: о расчетной температурой минус 

Е0 С,Для районов с расчетной температурой минус 30 С сталь БОтЗопБ 

по ГОСТ 380.Для районов о расчетной температурой минус 3 0 - 4 0  0

сталь 14ГЕ по ГОСТ 19282,3 при расчетной температуре минус 40 - 50 С 

сталь 09ГЕ по ГОСТ 19282.

1.2.2. Соответствие упаковки и маркировки,качества к характеристик



рые указаны в рабочих чертежах)должно оыть подтверждено серти

фикатами предприятий-поставщиков«
Г .2 .3 .При отсутствии сертификатов или полных данных в них 

полуфабрикаты и сварочные материалы могут применяться при усло
вии проведения на предвриятии-изготовителе резервуаров всех 
цди недостающих испытаний в соответствии с требованиями стан

дартов или технических, условий на их поставку.

1 .2 .4 .  Конструктивные элементы кромок под сварку сборочных 
единиц резервуаров рулонного исполнения,их геометрические раз

меры и шероховатость поверхности после обработки должны соот

ветствовать требованиям рабочих чертежей.

1 .2 .5 .  Поверхности кромок не должны иметь надрывов и тре

щин .
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1 .2 .6 .Плоские фланцы допускается изготовлять сварными при 

условии полного провара шва,при этом отверстия не должны распо
лагаться в зоне сварного шва.

I .2 .7 .Отклонения от заданных проектом размеров сборочных 

единиц резервуаров не должны превышать величин приведенных в 
разделе 1 ""Общие. пеа&ьша- Эля ввел видов конструкций" СКыПШ-/8.

1 .2 .8 .  Геометрические размеры и форма сварных швов,должны 
удовлетворять требованиям нормативно-технических документов, 

которые указаны в рабочих чертежах.

1 .2 .9 .  Качество сварных соединений в части внешних и внут
ренних дефектов должны удовлетворять требованиям раздела i  

СНиП III-J8.

1 .2 .1 0 . На поверхности готовых сборочных единиц не допус

каются забоины,вмятины,риски,следы правки и зачистки дефектов, 

если их глубина выводит толщины элементов за пределы минималь

но допустимых размеров,предусмотренных стандартами или техни

ческими условиями на изготовление и поставку полуфабрикатов, 
а такж любые трещины,плены,надрывы,расслоения,включения,зака

ты,брызги металла в результате термической резки и сварки.

Ъ м trfc r л г(?а»r.yvv IJotTcf ТУ 34 10Л 0055-9?
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1 .2 Л I . Все сварные швы изделий должны быть плотными (гер 

метичными) .
1 .2 .1 2 .  Рулонируемые металлоконструкции резервуара должны 

быть изготовлены:
1 )  корпус -  из отдельных листов в виде одного полотнища, 

при этом ширина замыкающей вставки не должна быть менее 400 мм;

2 )  днище -  в виде двух полотнищ,обрезанных по окружности, 

при этом должен быть обеспечен припуск по диаметру днища 1/750 

проектного диаметра,но не менее 20 мм,а высота хлопунов днища 

не должна превышать 150 мм при допускаемой площади одного хло-
р

пуна 2 м .
1 .2 .1 3 . Кровля должна быть изготовлена в виде отдельных 

щитов (секторов) с учетом требований подраздела 1 ,1 .I.настоя

щих ТУ.

1 .3 . Комплектность

1 .3 Л .В  комплект поставки согласно "Положения о поставках 

продукции производственно-технического назначения" (если иной 

порядок и сроки не установлены обязательными для предприятия- 

изготовителя и заказчика правилами или договором) должны вхо

дить:
1 )  сборочные единицы резервуара (согласно спецификации);

2 )  крепежные изделия;

3 )  стандартные комплектующие изделия;

4 )  сертификат на сборочные единицы -  I э к з .;

5 )  комплектовочная ведомость - 2  э к з .;

6 )  отправочная ведомость -  2 э к з .;

7 )  упаковочный лист на каждое грузовое место -  2 экз.

1 .4 .  Маркировка

1 .4 .1 .  Готовые сборочные единицы резервуара должны иметь 

маркировку предприятия-изготовителя.

1 .4 .2 .  Маркировка должна быть нанесена непосредственно на 

изделие несмываемой краской шрифтом высотой не менее 10 мм по

Z T Z
Ъ/ч\Ш  Т //atГа

J 1 L
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ГОСТ 2930 и сохранена до монтажа.
Место маркировки определяется предприятием-иэготовителем, 

если оно не указано на чертеже и обводится яркой несмываемой 
краской.

1 .4 .3 . Содержание маркировки сборочных единиц должно быть 
следующим:

1) на рулоне обечайки (корпуса) резервуара должны быть 
нанесены следующие данные:

товарный знак или наименование предприятия-изготовителя;
заводской номер резервуара и номер заказа;
условное обозначение резервуара без его наименования (см. 

введение) и марка стали;
масса обечайки,т*;
клеймо отдела технического контроля (далее по тексту QTK) 

предприятия-изготовителя;
2 ) маркировка всех остальных сборочных единиц должна содер

жать товарный знак или наименование предприятия-изготовителя, 
заводской номер резервуара и номер заказа,массу сборочной еди
ницы и клеймо ОТК.

1 .4 .4 . Все сварные соединения подлежат клеймению сварщиком 
(номер или знак сварщика) выполнившим данный шов.

Клеймо должно быть нанесено несмываемой краской на рассто
янии не менее 40 мм от границы шва.

Если шов выполнен двумя сварщиками,то проставляются два 
клейма.

У продольных швов клеймо должно проставляться в начале и 
в конце шва на расстоянии 100 мм от кольцевого шва.

I
%0

1
I

*Для выбора грузоподъемных средств и приспособлений при 
погрузо-разгрузочных работах на каждом изделии массой 2 тонны 
и более должна наносится маркировка условной массы:

3 т -  при массе от 2 до 3 т;
4 т -  при массе от 3 до 4 т и т.д .

Ъы ШСТ Оодгх/сь ТУ 34 10.10055-97
Лист
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Для кольцевого шва клеймо должцо проставляться в месте 

пересечения кольцевого шва с продольным и далее через каждые 

2 м,при этом не должно быть менее трех клейм на каждом шве,Все 

клейма должны проставляться с наружной стороны шва.

1 .4 .5 .  Маркировка всех грузовых мест должна быть выполне

на в соответствии с требованиями ГОСТ I4I92.

1 .4 .6 .  После сборки,монтажа и испытаний резервуара рулон

ного исполнения,заказчик должен прикрепить металлическую таб

личку по ГОСТ I297I с внешней стороны резервуара на видном 

месте с нанесенными на ней шрифтом высотой не менее 5 мм по 

ГОСТ 2930 следующими данными:

1 )  товарный знак или наименование предприятия-изготовителя;

2 )  заводской номер резервуара и номер заказа;

3 )  условное обозначение резервуара без его наименования 

(см.введение) и марку стали;
О

4 )  вместимость,м ;

5 )  массу-собранного резервуара,т;

6 )  год изготовления;

7 )  клеймо ОТК,производившего приемку готового резервуара.

1 .5 .Упаковка
1 .5 Л .В се пригодные к отправке заказчику отдельные сбороч

ные единицы резервуаров рулонного исполнения должны подлежать 

временной противокоррозионной вашите на период их хранения и 
транспортирования в соответствии с требованиями ГОСТ 9.014 по 

группе изделий 1-3 с учетом требований п .4 .3 .настоящих ТУ в 

части воздействия климатических факторов внешней среды,при этом 

вариант защиты должен обеспечивать сохранность изделий без пе-

реконсервации не менее одного года со дня отправки их заказчи

ку.

I .5 .2 .Допускается все необработанные наружные поверхности 

изделий (за  исключением поверхностей,подлежащих монтажной свар

ке и сварных швов,испытываемых на монтаже) покрывать грунтовкой

7з/нh/C г /Уда/г.уы /fatГа ту 44 ТО Т0055-97 ч
Л/cf

..
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Ш - О З К  по ГОСТ 9109 или грунтовкой Э-КЧ-0184 по ТУ 6-I0-I9I6 

или быстросохнущей грунтовкой Ш - 0 2 3  по ГОСТ 12707 в один слой, 

при этом кромки сборочных единиц,подготовленные под монтажную 

сварку и сварные швы,испытываемые на монтаже,должны быть под

вергнуты консервации в соответствии с требованиями ГОСТ 9.014 

'смазкой ПВК по ГОСТ 19537.

Допускается применение других равнозначных марок лакокра

сочных материалов по согласованию с заказчиком.

1.5.3. Рулонируемые металлоконструкции должны быть покрыты 

грунтовкой (лакокрасочным материалом) снаружи.При пакетирова

нии металлоконструкций подлежат покрытию верхняя и нижняя сто

рона собранных и скрепленных пакетов.

1.5.4. Качество противокоррозионной защиты должно удовлет

ворять требованиям ГОСТ 9.014.

1.5.5. Качество покрытий грунтовкой (лакокрасочными мате

риалами) должно удовлетворять требованиям ГОСТ 9.032-74,класс 

покрытия УП.

1.5.6. При обеспечении защиты изделий от коррозии упаковы

ванием, допускается применение средств временной противокорро

зионной защиты.

1.5.7. Перед упаковкой изделия должны быть скомплектованы 

в соответствии с требованиями п.1.3.настоящих ТУ.

1.5.8. Упаковка изделий должна осуществляться по чертежам 

предприятия-изготовителя резервуаров,разработанным в соответ

ствии с нормативными требованиями транспортных министерств, 

осуществляющих перевозку,с учетом требований ГОСТ 15846,

ГОСТ 21929 и настоящих ТУ.

1.5.9. Изделия разрешается транспортировать и хранить без 

упаковки на поддонах или брусьях-полозьях,при этом:

1)корпус и днище должны быть свернуты в рулоны на техноло
гические стойки,максимальный диаметр которых не должен превы
шать 3200 мм.

9



£ Л щита (секции) кровли должны быть собраны пакетам и увя

заны проволокой или стальной упаковочной лентой в поперечном и 

продольном направлениях.

1.5.10. Мелкие детали,поставляемые отдельно должны быть 

упакованы в деревянные ящики типа Ш по ГОСТ 2991,внутренняя 

поверхность которых должна быть выстлана водонепроницаемым 
материалом не содержащим хлоридов,а битумные и дегтевые мате

риалы не должны контактировать с поверхностью изделий.

1.5.11. Крепежные изделия должны быть упакованы в соответ

ствии с требованиями ГОСТ I8I6Q.

1.5Л 2.Стандартные комплектующие изделия должны быть упа

кованы в соответствии с требованиями нормативно-технической до

кументацией на их поставку.

1.5.13. Масса одного грузового места не должна быть более:

1) 80 кг - при ручной погрузке;

2) 10000 кг - при механизированной погрузке.

1.5.14, Товаросопроводительная документация,указанная в 

п Л . 3.1.,должна быть завернута в полиэтиленовую пленку по 

ГОСТ 10354 вложена в пакет из водонепроницаемой бумаги по 

ГОСТ 8828 и помещена в тару первого грузового места,если изде

лия отправляются в таре.

При поставке изделий без тары,товаросопроводительная доку

ментация должна быть помещена в пенал с крышкой,изготовленный 

из металлической трубы (или хлорвиниловой трубки) с внутренним 

диаметром не менее 40 мм»

Пенал должен быть прикреплен проволокой к первому грузово

му месту рядом с транспортной маркировкой.

1.5Л 5.Каждое грузовое место должно снабжаться упаковочны

ми листами согласно п Л . З Л .

Один экземпляр упаковочного листа должен быть помещен внут-

ри того грузового места на которое он составлен или же обернут 

в полиэтиленовую пленку,вложен в хлорвиниловую трубку диаметром

1 г— . Лис/
Jfjw il/C Т уу У А,' \'/с>Зл i <•/faro ТУ 34 10.10055-97 10

1 1



не менее 20 мм и длиной 250-300 мм,при этом концы трубки запа

иваются или закрываются деревянными пробками и шплинтуются. 

Трубка прикрепляется рядом с транспортной маркировкой соответ 

ствующего грузового места изделий,отправляемых без тары.

Комплекты вторых экземпляров упаковочных листов всех гру

зовых мест укладываются вместе с товаросопроводительной доку

ментацией в первое грузовое м есто.

1 .6 .Надежность параметров

1 .6 Л.Резервуары являются ремонтно-пригодными изделиями.

1 .6 .2 .  Назначенный срок службы резервуаров,при соблюдении 

условий эксплуатации должен быть 30 лет.

1 .6 .3 .  Средний ресурс до первого обследования 20 ты с.часов 

эксплуатации.

1 .6 .4 .  Средний ресурс до последующего обследования 45 тыс. 

часов .

'/змШСГЛ (Уалз/к/ ltidrn/с'ь ТУ 34 .10 .10055-37



2. ПРАВИЛ А ПРИЕМКИ

2 Л .В  процессе изготовления деталей и сборочных единиц 

резервуаров предприятие-изготовитель должно осуществлять систе

матический контроль качества работ и выполнение требований на

стоящих ТУ.

2 .2 .  Перед запуском в производство каждая партия полуфаб

рикатов и сварочных материалов должна быть подвергнута сплош

ному контролю на соответствие требованиям п .п .1 .2 .1 . - I .2 .3 ,

2 .3 .  Для проверки соответствия изделий требованиям настоя

щих ТУ предприятие-изготовитель должно проводить приемо-сда

точные испытания и типовые испытания.
2 .4 .  Каждая сборочная единица резервуара рулонного испол

нения предъявляется к приемке.

2 .5 .  При приемо-сдаточных испытаниях проверяют:

П на соответствие требованиям п .1 .1 .1 . ,п .п Л .2 .4 .  -  1 .2 .7 . ,  

п .1 .2 .1 2 . ,п .1 .2 .1 3 .каждую сборочную единицу;

2 )  на соответствие требованиям п .1 .2 .8 .все сварные соеди

нения каждой сборочной единицы не менее чем в трех местах по 

длине каждого шва,но не реже чем через один.метр длины шва;

3 )  на соответствие требованиям п .1 .2 .9 . сварные соединения 

каждого изделия в объеме предусмотренном в разделе I и разделе 

4 "Дополнительные правила для конструкций цилиндрических вер

тикальных резервуаров” СНи11 Ш-18;

4 )  на соответствие требованиям П .1 .2Л 0 . -  каждую сборочную 

единицу;

5 )  на соответствие требованиям П .1 .2Л 1 . -  все сварные швы 

по всей их протяженности каждой сборочной единицы;

6 )  на соответствие требованиям п .п .1 .3 . - 1 .5 .все сборочные 

единицы и грузовые места.

2 .6 .  Изготовленные конструкции должны быть приняты QTK 

предприятия-изготовителя до нанесения покрытий;приемку качест-

jfi/cf
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ва покрытий следует производить дополнительно после их выпол

нения .

2 .7 .  Комплектность,наличие и качество маркировки изделий 

проверяется до упаковки;приемка упаковки и транспортной марки

ровки должна производиться после их выполнения.

2 .8 .  Качество изделий считается неудовлетворительным,если 

по какому-либо из показателей будут обнаружены отклонения,вы

ходящие за пределы требований и норм,установленных рабочими 

чертежами и настоящими ТУ.

2 ,9 .Обнаруженные дефекты изделий должны быть устранены 

способами и методами,установленными в разделе I СНиП 111-18.

2 .1 0 .  После устранения дефектов должен производиться пов

торный контроль лишь по тому из локазателЙ,по которому были по

лучены неудовлетворительные результаты и только на тех участках 

изделия,на которых они были обнаружены.

2 .1 1 .  Бракуются изделия,устранение дефектов в которых тех

нически невозможно или экономически нецелесообразно.

2 .1 2 .  Типовые испытания должны проводиться при полном или 

частичном изменении конструкции или технологического процесса 

изготовления резервуаров рулонного исполнения по программе при

емо-сдаточных испытаний.

Лист
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3 .МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

3.1  .На соответствие требованиям п .п Л .2 ,1  . - 1 . 2 .3 .должен 

производиться технический осмотр.

3 .2 .  На соответствие требованиям п .п .1  Л Л . , 1 Л .2 . , 1 .2 .4 . ,

1 . 2 . 7 . , 1 . 2 .8 . должны производиться измерения с помощью инстру

менте в, указанных в приложении 2 ,

3 .3 .  На соответствие требованиям п .1 .2 .5 . ,п .1 .2 .6 .должен 

производиться внешний осмотр без применения увеличительных при

боров.

3 .4 .  На соответствие требованиям п .1 .2 .9 , ’ :

1 )в  части выявления внешних дефектов должны производить

ся осмотр и обмеры с помощью инструментов,указанных в приложе

нии 2 ;

2 ) в части выявления внутренних дефектов должен производить

ся неразрушающий контроль методом радиографической дефектоско

пии в соответствии с требованиями„  РД34 IQ..Q68 в изделиях для 

ТЭС и ОСТ I08 .004 .T I0  в изделиях для АЭС.допускается радиогра

фическую дефектоскопию выполнять в соответствии с требованиями

Si
1
ч
Ч
§

I
§I

Д .

ГОСТ 7512.

3 .5 .  На соответствие требованиям п .1 .2 .1 0 ,п .1 .2 .1 2 .,

л Л .2 .1 3 , ,п .1  *5 .9 .1 ) должны производиться внешний осмотр и из

мерения с помощью инструментов,указанных в приложении2 .

3 .6 .  На соответствие требованиям п .1 .2 ,1 1 .должны произво

диться испытания на плотность методами,указанными в разделе 4, 

с учетом требований раздела! СНиП Ш-Ш,

Сварные швы считаются плотными (герметичными), если при 

испытаниях удовлетворяются требования,установленные СНиП 111-18.

3 .7 .  На соответствие требованиям подразделов I . 3 . - 1 .5 .дол

жен производиться технический контроль по чертежам,специфика

циям,стандартам, ведомостям,упаковочным листам и другим отпра

вочным документам,а состояние -  внешним осмотром.

Ъ м Шт. Qctifoui'b Денег
Ч
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4 .ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4 . 1 . Погрузка сборочных единиц резервуаров рулонного испол

нения, расположение и крепление их на транспортных средствах 

осущ ествляется в соответстви и  с требованиями технической доку

ментации предприятия-изготовителя.

4 Л  Л.П ри погрузке изделий должно быть обеспечено со о т в е т 

ствие груза  отправочной документации,соблюдение правил б е з о 

пасности,надеж ность крепления груза  на транспорте.

Нанесенная, маркировка должна быть на видном м есте.

4 . 1 .2 .  При погрузке,разгрузке и кантовании изделия должны 

перемещаться и опускаться плавно,удары не допускаются.

4 Л . 3 . Согласно действующим правилам транспортирование до

пускается  всеми видами транспорта:

1 )  железнодорожным -  в соответстви и  с требованиями "Правил 

перевозки гр у з о в " ;

2 )  автомобильным -  в соответстви и  с требованиями "Правил 

перевозки грузов  автомобильным транспортом";

3 )  морским -  в соответстви и  с требованиями "Общих правил 

перевозки грузов,пассаж иров и багажа по морским путям сообщения 

на судах Министерства морского флота СССР";

4 )  речным -  в соответстви и  с требованиями "Правил перевоз

ки г р у з о в " ;

5 )  авиационным -  в соответстви и  с требованиями "Правил пе

ревозки пассажиров,багажа и грузов  по воздушным линиям СССР".

4 . 2 .  Хранение готовых сборочных единиц резервуаров должно 

производиться согласно требованиям "Инструкции о порядке хра

нения энергетического оборудования на объектах Министерства 

энергетики и электрификации СССР"утвержденной приказом Мини

стра  энергетики и электрификации СССР от 04  ДО

4 .3 .  Условия хранения и транспортирования сборочных единиц 

резервуаров в части воздействия климатических факторов внешней

Ммтh/cr tfatra ТУ 34 10.10055-97 <
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среды должны соответствовать группе Ж1 по ГОСТ I 5150,при морс

ких перевозках -  по группе ОН.
4 ,4 .3 а  порчу груза в пути предприятие-изготовитель ответ

ственности не несет.
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5 .УКАЗАНИЯ ПО ЗКС1ШУАТАЦШ

5 Л.Монтаж резервуаров должен производиться заказчиком по 

утвержденному проекту производства монтажных работ,разработан

ному в еоотевтствии с требованиями раздела 4 СНиП 3 .0 3 .0 1 -8 7  

и "Инструкции по технике безопасности при производстве работ 

по монтажу металлических резервуаров из рулонных заготовок ем-
3

костью до 20 тыс.м .

5 .2 .Смонтированные резервуары должны быть испытаны и при

няты в эксплуатацию в соответствии с требованиями раздела 4 

СНиП 3 .0 3 .0 1 -8 7 .

Испытания резервуаров должны проводиться до нанесения 

теплоизоляции,предусмотренной в рабочих чертежах резервуаров, 

предназначенных .для нефтепродуктов с температурой выше 318 К 

(45 °С ).

5 .3 .Эксплуатация резервуаров должна производиться по ин

струкциям, разработанным в соответствии с требованиями "Правил 

эксплуатации металлических резервуаров для нефти и нефтепродук

тов и руководства по их ремонту".

5 . 4 . Обслуживающий персонал обязан знать и строго выполнять 

инструкции по режиму работы оборудования.

5 .5 .  Для обеспечения безопасности при эксплуатации резер

вуары должны быть оборудованы лестницами и площадками для об 

служивания^ также иметь ограждения на кровле.При высоте ре

зервуаров более 5 м леетиицв должны быть ограждены металличес

кими дугами и вертикальными связями.

5 .6 .  Для безаварийной эксплуатации резервуары должны быть 

оборудованы водоуказательными стеклами,поплавковым уровнемером, 

связанным автоматически и питающим насосом,линиями перелива и 

дренажом.



6 . ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6 . 1 .  И зготовитель гарантирует со о т в е т ст в и е  резервуаров  тре~ 

бованиям настоящих технических условий при соблюдении условий 

транспортирования,хранения,монтаж а и эксплуатации.

6 . 2 .  Гарантийный срок  эксплуатации -  12 месяцев со  дня' 

ввода резервуаров  в эксплуатацию,при этом  ввод в эксплуатацию 

должен быть осущ ествлен не позднее 9 месяцев со  дня п оступ ле

ния изделий заказчику.

6 . 3 .  Выявленные в проц ессе  монтажа или в течение гарантий

н ого  ср ок а  эксплуатации дефекты, допущенные предприятием -изго- 

товителем ,устран яю тся  им безвозм ездн о или заказчиком (п отреби 

телем) с  отнесением  затрат на сч е т  предприятия-изготовителя.

6 . 4 .  Гарантийный срок  на комплектующие изделия устанавли

вается  нормативно-технической документацией на их п оставку .

Ш Г tfatra ТУ 34 JOЛ 0055-97  <
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Приложение I

ПЕРЕЧЕНЬ

документов упомянутых в ТУ 3410.10055-97

Обозначение
документа Наименование Номер 

пункта ТУ

3

ГОСТ 9.014-78

ГОСТ 0.032-74* 

ГОСТ 2930-62*

Временная противокоррозионная 
защита изделий.Общие техни
ческие требования

ЕСЗКС.Покрытия лакокрасочные. 
Классификация и обозначения

Приборы измерительные.Шрифты 
и знаки

1.5.2.,
1.5.4.

1.5.5.

1.4.6.

ГОСТ 2091-76

ГОСТ 7512-82

ГОСТ 8628-75*

ГОСТ 9109-81

ГОСТ 10354-82 

ГОСТ 12707-77

ГОСТ 12971-67*

ГОСТ 14192-77 

ГОСТ 15150-69*

Ящики дощатые неразборные для 
грузов массой доА500 кг.Общие 
технические условия

Контроль неразрушающий.Сварные 
сое дине ния.гадио графическии 
метод

Бумага двухслойная упаковоч
ная. Общие технические условия

Грунтовки ЩД-ОЗК и ЕШ-ОЗЖ.Тех
нические условия

Пленка полиэтиленовая

Грунтовка фосфатирующая.Тех
нические условия

Таблички прямоугольные для ма
шин и приборов.Размеры

Маркировка грузов

Машины,прибор!,! и другие техни
ческие изделия.Исполнения .для 
различных климатических райо
нов. Категории,условия эксплуа
тации, хранения и транспортиро
вания в части-воздействия кли
матических факторов внешней 
среды

ГОСТ 15846-79

ГОСТ 18160-72

Продукция,отправляемая в райо
ны Крайнего Севера и трудно
доступные районы .У лаквока,мар
кировка, транспортирование и 
хранение

Изделия крепежные.Упаквока и

'J3H itfCT QoSwi'b flara ТУ 34 10.10055-97

Т .5.10. 

3.4.

Т.5.Т4.

1.5.2.

1.5.14.

1.5.2.

1.4.6.

1.4.5.

4.3.

5.8.

1.5.И.

Ли?7К
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Продолжение приложения I

DCT 19537-83 .мазка пушечная 1.5.2,

ГОСТ 21929-76 Транспортирование грузов паке
тами. Общие требования

1.5.8.

РД 34-0/5, Ш 'Ш ’’Инструкция о порядке хранения 
энергетического оборудования 
на объектах Министерства энер
гетики и электрификации СССР-",

4.2.

’’Инструкция по технике безопас
ности при производстве работ по 
монтажу металлических резервуа
ров из рулонных занотовок ем
костью до 20 тыс.м°”,утвержден
ная Главтеплоэнергомонтажом от 
25.01.77

5.1.

"Правила эксплуатации металли
ческих резервуаров для нефти и 
нефтепродуктов и руководство по 
их ремонту".Утв.Главнефтеснабом 
РССР 20 ноября 1975 г Г Москва, 
Недра,1977 г.

СНиП Ш-18-7.5

С Ш П  3 .03 .01-87

Строительные нормы и правила. 
Правила производства и', приемки■
раоот. Металлические конструкции.

Строительные нормы и правила. 
Несущие и ограждающее конструкции.
Правила перевозки грузов.Утв- 
Ш С  СССР. М., изд.Транспорт, 19‘

Правила перевозки грузов авто
мобильным транспортом.У тв.Мини
стерством автомобильного транс
порта РСФСР.М. ,изд.Транспорт,1984

Общие правила перевозки грузов, 
пассажиров и багажа по морским 
путям сообщения на судах Мини
стерства морского флота СССР.М., 
изд.Транспорт,1963 г.

Правила перевозки грузов.Утв. 
Министерством речного флота РСФСВ 
от 14.08.78 г.приказом rIT4 М., 
изд.Транспорт,1979 г.

Уз*li/cr fi'a’a’cc, У/V ЧиЗх/с'ь Л‘СГа ТУ 34 10.10055-97

5.3.

Введение, 
X *т ? о 
1.'2.'9.'’
1.3.1.,
2.5.,
2.9.,
3.6.
5 д . ;
5 .2 .

4.1.3.

4.1.3.

4.1.3.

4.1.3.
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Продолжение приложения I

I 2 3

Правила перевозки пассажиров, 
багажа и грузов по воздушным 
линиям СССР.Утв.Министерством 
гражданской авиации СССР от 
02.08.71 г.М. редакционно-из
дательский отдел Министерства 
1972 г.

соt-ч

РД34 10,068-91 Соединения сварные оборудова
ния ТЭС.Радиографический кон
троль.

З А . 2 )

ОСТ 108.00я— П О -80 Соединения сварные оборудова
ния атомных электростанций. 
Радиографический контроль

3.4.2)
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Приложение Z

ПЕРЕЧЕНЬ

инструментов,необходимых для измерительного 

контроля изделий

I.Штангенциркули.Технические условия ГОСТ 166-80

2 .Линейки измерительные металличес
кие.Технические требования

ГОСТ 427-75

3 .Угольники поверочные 90 °.Техни
ческие условия

ГОСТ 3749-77*

4 . Шаблоны радиусные.Технические у с 
ловия

ГОСТ 4126-82

5 .Рулетки измерительные металличес
кие. Технические условия

ГОСТ 7502-80

б . Щупы. Основные параметры.Технические 
требования

ГОСТ 882-75*

7 . Образцы шероховатости поверхности 
(сравнения).Технические требования

ГОСТ 9378.-75

8 .Шаблоны И,С-2 ТУ 36-IT63-75

9.Пробки двухсторонние со вставками 
диаметром свыше 3 до 50 мм .Конструкция и
размеры

ГОСТ 14810-69*

Аист
Ъя аист. ЧасЬаа tfarcr ТУ 34.10.10055-97 ' 22
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