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I .  В В Е Д Е Н И Е

I . I .  Настоящие общие технические условия (ОТУ) р асп рост

раняется на капитальный ремонт арматуры газопроводов ТЭС, с 

течение полного срока службы, установленного согласно ТУ э а в о -  

д о в -и эготов и тел ей , в зависимости от типа арматуры.

Перечень арматуры приведён в обязательном приложении I .

1 .2 .  ОТУ разработаны в соответстви и  с  технической докумен

тацией эавод ов -и эготови тел ей  и ПОСТ 2 .6 0 2 -6 0 .

1 .3 .  ОТУ являются обязательным документом для предприятий 

и организаций , производящих ремонт арматуры, принимающих из 

ремонта, а также для предприятий, разрабатывающих ремонтную 

документацию.

1 .4 .  В настоящих ОТУ не рассматриваются вопросы ремонта 

КИП и электроприводов, относящихся к арматуре.

1 .5 .  Перечень документов, упомянутых в ОТУ, приведён в 

рекомендуемом приложении 2 .

1 .6 .  Принятый в ОТУ термин и е го  определение. Подварка, 

заварка -  восстановление составных частей , имеющих дефекты, с 

применением сварки.

1 .7 ,  Перечень принятых в ОТУ сокращений:

ВК -  визуальный контроль;

ЦД -  цветная или люминесцентная дефектоскопия;

УЗД -  ультразвуковая дефектоскопия;

МИД -  магнитопорошковая дефектоскопия:

РД -  радиографическая дефектоскопия;

ТЭС -  тепловые электростанции.
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2 .  ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 . 1 .  Сдача арматуры в ремонт и приёмка изр  ремонта осу щ ест 

вляю тся в с о о т в е т с т в и и  с  "Правилами органи зации тех н и ч еск ого  

обслуж ивания и ремонта о бор у д ов а н и я , зданий и сооруж ений эл е к т р о 

станций и се т е й  Р Д П р -3 4 -3 8 -0 3 0 -9 2 "  (д а л ее  по т е к сту  "Правила р е 

м о н т а " ) ,

2 .2 .  Все материалы и полуф абрикаты , применяемые при и з г о 

товлении и ремонте составн ы х  ч а ст е й  арматуры , должны с о о т в е т с т 

в о в а т ь  м атериалам , указанным в к о н ст р у к т о р ск о й  документации и 

у д о в л е т в о р я т ь  требованиям  "Правил Г о сг о р т е х н а д зо р а  РФ".

2 .3 .  Применение м атери ал ов , не указанных в к он стру к торск ой  

док ум ен таци и , д о п у ск а е т ся  м и н и стер ств ом , в ведении к о т о р о го  н а 

х о д и т ся  проектн ая  ор ган и зац и я , на осн ован и и  положительных з а к 

лючений соответствую щ и х н а у ч н о -и ссл е д о в а т е л ь ск и х  организаций по 

металловедению  и сварке и по со гл а сов а н и ю  с  Г осгортехн а д зор ом  

РФ.

2 . 4 .  К ач ество  и св о й ст в а  м атери ал ов  и полуф абрикатов долж

ны у д о в л е т в о р я т ь  требованиям  существующ их ГОСТ и техн и чески х 

у сл о в и й , ч т о  должно быть подтверж дено сертификатами э а в о д о в -п о с -  

тавщ иков.

При о т с у т с т в и и  серти ф и катов  к а ч е ст в о  м атериалов должно быть 

у д о с т о в е р е н о  лабораторными анализами и испытаниями.

2 . 5 .  В к а ч е ст в е  материала для уплотнений сальников арм ату

ры применять а сб е ст о в ы е  шнуры с к в о з н о г о  плетения АСС, АЛ-31 (АЛ) 

по ГОСТ 5 1 5 2 -8 4 ,

2 . 6 .  В к а ч е ст в е  сал ьн и ковой  набивки для кранов м а ги стр а л ь

ных га зо п р о в о д о в  применять а с б е с т о в о е  волокн о П -3 -7 0  по 

ГОСТ I 2 8 7 I -8 3 E .
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В качество уплотнительной смазки применять смазку для 

газовых кранов по 17 3 8 -1 0 I3 II-7 2 .

2*7. В качестве прокладочных материалов применять паромит 
по ГОСТ 481-80 ,

2 .8 . При вырезке корпусов арматуры,присоединенных к трубо

проводу на сварке, место разрезки должно располагаться за свар

ным стыком в сторону трубопровода на расстоянии ие менеа 20 мм. 

Обработку кромок патрубков корпуса и трубопровода под сварку 

производить в соответствии с отраслевым стандартом на трубопро

воды ТЭС -  ОСТ 108 .940 ,02-82 , "Руководящим документом сварки, 

термообработки и контроля трубных систем котлов и трубопроводов 

при монтаже и ремонте оборудования электростанций" РД34.15.027-89 

(далее по тексту РД 3 4 .1 5 .0 2 7 -8 9 ).

2 .9 . Торцы патрубков корпусов арматуры после ремонта долж

ны быть перпендикулярны к оси корпуса. Отклонение от перпенди

кулярности не должно превышать 1% от размера внутреннего диа

метра.

2 .1 0 . При разборке арматуры произвести очистку арматуры 

с последующей промывкой всех ее составных частей.

2 .1 1. Разборку арматуры производить в соответствии с рабо

чей конструкторской документацией на арматуру.

2 .1 2 . Методы контроля при дефектации основных деталей ар

матуры принимаются в соответствии с  указаниями в рабочей конст

рукторской документации.

2 .1 3 . Контроль качества заварки и наплавки производить в 

объёме 100^ в соответствии со следующей нормативно-технической 

документацией:

ВК -  согласно РД 3 4 .1 5 ,0 2 7 -8 9 ;

ЦД -  ОСТ 34 -42 -545 -81 ;
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УЗД -  ОСТ 1 0 8 .0 0 4 .1 0 8 -8 0 ;

КПД -  ОСТ 1 0 8 .0 0 4 .1 0 9 -8 0 ;

РД -  "Радиографическая дефектоскопия" (ОСТ 108.004 Л Ю -8 7 ) ;

Гидроиспытания согласно РД 3 4 .1 5 .0 2 7 -8 9 , СНиП 3 .0 5 .0 2 -8 8 .

2 .1 4 . П оследовательность и объём применения тех или иных 

методов контроля определяются в соответстви и  с  рабочими ч ер те 

жами и схемами контроля эа вод а -и зготови тел я .

2 .1 5 .  При визуальном контроле о собое  внимание уделять м ес

там наиболее поврежденным коррозионному, эрозионному и механи

ческому изнашиванию (уплотнительные поверхности затвора , р егу 

лирующего органа, поверхности присоединительных фланцев, цилинд

рические поверхности шпинделеЯ, штоков, грундбукс, колец сал ь

ника и т . д . ) .  Контроль производить с применением лупы 7 -1 0 *  

кратного увеличения по ГОСТ 25706-83 в сомнительных случаях.

2 .1 6 . Дафектацию составных частей  с  резьбоцыми поверхнос

тями и крепежных изделий производить визуальным контролем и 

калибрами с ультразвуковой дефектоскопией крепёжных изделий в 

сомнительных случаях.

2 . IV . Составные части с резьбовыми поверхностями ( кроме 

корпусных) и крепежные изделия подлежат замене при срыве или 

смятии более одной нитки на одной из сопрягаемых поверхностей 

или при износе резьбы по среднему диаметру, превышающему преде

лы допусков по ГОСТ 16093-81, ГОСТ 9562 -31 .

2 .1 8 . По результатам дефектации составные части сортиро

вать па группы;

1) годных составных частей  -  не имеющих повреждений, влия

ющих на работу и сохранивших свои первоначальные размеры или 

имеющих износ в пределах поля допуска по чертожу;

2 ) составных ч а стей , требующих ремонта -  имеющих износ или 

повреждения, устранение которых возможно;
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3) составных частей, подлежащих замене -  имеющих износ 

и повреждения, устранение которых невозможно.

Составные части каждой группы маркировать: одним клеймом -  

годные, двумя клеймами -  ремонтируемые, тремя клеймами -  де 

фектные. Клейма нанести на рабочих поверхностях арматуры.

3 . ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3 .1 .  Требования безопасности при производстве ремонта ар

матуры газопроводов ТЭС должны соответствовать :

"Правилам техники безопасности при эксплуатации тепломе

ханического оборудования электростанций", "Правилам безопас

ности при работе с инструментом и приспособлениями";

"Правилам безопасности в газовом хозяй стве"; и рабочей 

конструкторской документации.

3 .2 .  Разборку, организацию и выполнение конкретных опе

раций консервации и расконсервации следует проводить в соответ 

ствии с требованиями ГОСТ 1 2 .3 .002 -75 , "Санитарных правил ор

ганизации технологических процессов и гигиенических требований 

к производственному оборудованию".

3 .3 .  Обезжиривание, окраску, консервацию и расконсерва

цию проводить на специальном участке с соблюдением санитарных 

норм проектирования промышленных предприятий, ГОСТ 1 2 .1 .005 -88*  

и ГОСТ 1 2 .3 .0 0 5 -7 5 ; правил противопожарной безопасности по 

ГОСТ 1 2 .4 .0 0 9 -8 3 .

3 .4 .  Обслуживающий персонал, производящий консервацию 

арматуры, должен соблюдать требования безопасности согласно 

ГОСТ 9 .014 -78  и пользоваться средствами индивидуальной защиты 

по ГОСТ 1 2 .4 .0 1 1 -8 9 .
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3 . 5 .  При механической о б р а б о т к е  детал ей  арматуры соблю 

д ать  требования техники б е з сп а сн о ст и  в со о т в е т ст в и и  с 

ГОСТ 1 2 .3 .0 2 5 -6 0 .

3 . 6 .  При гидроиспытаниях не менее 2 раз в смену кон троли

р ов а ть  показания р а б о ч е го  манометра с помощью кон трол ьн ого . 

Выполнять гидроиспытания при неисправном рабочем манометре з а п 

рещ ается .

3 , 7 .  Осмотр детал ей  при гидроиспытания на прочн ость  и 

п л отн ость  материала прои зводи ть после снижения давления с о г л а с 

но п п .6 .2 ,  6 .3  и 6 ,4  настоящих ОТУ.

4 .  ТРЕБОВАНИЯ К СОСТАВ» ИМ ЧАСТЯМ

4 .1 .  Размеры, доп уски  и ш ероховатость  п овер хн остей  с о с т а в 

ных ч а стей  посл е восстан овл ен и я  или и зготовл ен и я  должны с о о т 

в е т с т в о в а т ь  указаниям к он стр у к тор ск ой  документации.

4 .2 *  Р езьба  в се х  д етал ей  (за  исключением наружной тр а п е 

цеидальной) должна с о о т в е т с т в о в а т ь  среднему к л ассу  т оч н ости  с о г 

ласно ГОСТ 16093—0 1 ; трапецеидальные резьбы  шпинделей и штоков 

выполняются сб  степен ью  точ н ости  7е* а для резьбовы х втулок  -  

7Н, со гл а сн о  требованиям  ГОСТ 9 5 6 2 -8 1 .

4 . 3 .  Ш ероховатость п овер хн ости  профиля резьбы , есл и  она не 

указан а  в чертеже д е та л и , должна быть для шпилек и гаек  флан

ц е в о г о  соеди н ен и я , откидных б ол тов  и трапецеидальной резьбы  

шпинделя и втулки шпинделя не бол ее  ^ е 2 мкм, в остальны х 

сл учаях должна с о о т в е т с т в о в а т ь ^ * 4 0  мкм.

4 .4 .  Профиль роэьбы  на детал ях  должен с о о т в е т с т в о в а т ь  т р е 

бованиям ГОСТ 8 7 2 4 -8 1  и ГОСТ 2 4 7 0 5 -0 1 .
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4 .5 ,  Допуск параллельности уплотнительных поверхностей 

присоединительных фланцев арматуры на каждые ТОО им диаметра 

не должен превышать G ,1 -0 ,2 2  мм. Ш ероховатость не более 

Ra = 2 ,5  мкм.

4 .6 .  На необрабатываемых п о в е р х н о ст и  литых корпусов и 

крышек арматуры допускается  без уп равл ен и я :

1) отдельные раковины в любом количестве и расположении 

(кроме патрубков) диаметров не более 5 мм для всех толщин с т е 

н ок ;

2 ) скопление раковин на концах патрубков на площади не 

более IGOxIOQ мм если их размеры не превышают по диаметру 5 мм 

и глубиной не более 3 мм, при расстоянии между ними не менее

25 мм и общее количество их не более 4 штук;

3 ) отпечатки пневматических зубил глубиной до 2 ,0  мм, 

оглаженные шлифовальной машинкой.

4 /7 .. Подлежат исправлению следующие дефекты корпусов и 

крышек арматуры;

1) поверхностные и сквозные трещины, заварка которых 

доп ускается  на всем  протяжении;

2 ) газовые к усадочные, поверхностные и сквозные раковины, 

имеющие местный характер ;

3 )  земляные и шлаковые включения, имеющие местный харак - 

т е р , усадочная и газовая пори стость  м естного характера.

Отливки, имеющие дефекты в виде значительной пористости  

или расположенные а м е ст а х , не позволяющих произвести  к ачест

венную сва р к у , исправлению не подлежат.

Допустимые местные выборки после удаления деф ектов, глу

биной до  555 толщины стен к и , доп ускается  не завари вать.

4 . 8 .  Не допускаются дефекты, превышающие по своей  вели

чине и количеству* указанные в п . 4 .6 .
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4 .9 ,  Дефекты, подлежащие исправлению сваркой, удаляются 

механическим способом.

4 .9 Л . Разделку под сварку производить вырубкой дефектов дс 

полного удаления с V -  образной подготовкой кромок с углом раскры

тия не менее 60 °.

4 .9 .2 .  Исправление дефектов стальных отливок корпусов,крышек 

и других деталей путём заварки одного и того же дефектного места 

разрешается не более двух раз, и не более четырех исправлений на 

одну деталь.

4 .9 .3 .  Подварку, заварку дефектных м ест, контроль сварных с о е 

динений производить в соответствии с РД 3 4 Л 5 .027-89 , "Правилами 

безопасности в газовом хозяйстве" и рабочей конструкторской доку

ментацией эавод ов -ю готовктел ей .

4 .1 0 . Трещины, отслоения, уменьшение высоты наплавленного 

слоя, задиры, вмятины, эрозионный износ -  глубиной более I мм на 

уплотнительных поверхностях затворов или регулирующих органах уда

лять снятием наплавленного слоя до основного металла с последую

щей наплавкой, обтачиванием, шлифовкой и притиркой.

4 Л О Л . Наплавку и контроль ее производить в соответствии с 

рабочими чертежами и инструкциями заводов-иэготовителей.

4 .1 0 .2 .  Высота наплавленного слоя после обработки должна быть 

от 5 -8  мм в зависимости от типа арматуры согласно конструкторской 

документации.

4 .1 1 . Задиры, вмятины, эрозионный износ глубиной до I мм на 

уплотнительных поверхностях затворов или регулирующих органов 

удалять обтачиванием с последующей шлифовкой и притиркой.

4Л 2* Притирку уплотнительных поверхностей производить спе

циальными притирами по технологическому процессу ремонтного пред

приятия, Материал притиров -  мелкозернистый серый чугун марки 

СЧ 35 или СЧ 40 по ГОСТ 1412-85. Ш ероховатость поверхности под
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притирку должка быть не ниже f?d I ,2 5  по ГОСТ 2786-73.

4 .1 3 . Притирка уплотнительных поверхностей, при проверке 

контрольной плитой "по краске", должна обеспечить прилегание на 

плоскости не менее 0 t8 ширины уплотнительной поверхности.

Пятна краски должны распределяться равномерно по всей прове

ряемой поверхности.

Шероховатость поверхности ftа 0 ,1 6 0 .

4 .1 4 . На притертых уплотнительных поверхностях дефекты "ви

димые невооруженным глазом" не допускаются.

4.15*. Притирку уплотнительных поверхностей с конусными уплот

нениями (пробковые краны) производить по месту одной" детали по 

другой с  применением притирочного материала.

4 .1 6 . Контроль наплавленных уплотнительных поверхностей пос
ле притирки -  ЦД.

4 .1 7 . Задиры и вмятины на цилиндрических поверхностях шпин

делей (штоков) с  антикоррозионным или упрочняющим покрытиями 

удалять шлифованием с  последуюпулм полированием и антикоррозион

ным или упрочняющим покрытием в соответствии с рабочими черте

жами.

4 .1 8 . Термическая обработка деталей должна производиться* 

согласно указаниям на чертежах деталей и в соответствии с дей ст

вующими инструкциями по термообработке.

4 .1 9 . Детали, подвергаемые термообработке, подлежат обя 

зательному контролю в соответствии с  принятой технологией.

Контроль твёрдости -  ГОСТ 9012-59 и ГОСТ 9013-59.

Измерения должны проводиться на нерабочих поверхностях 

контролируемых деталей. При невозможности такого измерения, твёр

дость  должна проверяться на образцах-сведегелях^оответствующих д е 

талям* по материалам и прошедших термообработку одновременно с  

данной партией деталей.
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4 ,2 0 . Детали,подлежащие азотированию, должны азотироваться 

согласно указаниям на чертежах и в соответствии с инструкциями 

по азотированию.

В каждой партии вместе с азотируемыми деталями азотируется 

контрольный образец-свидетель.

Твёрдость определяется на приборе Виккерса.

Сплошность азотированного слоя определяется на контрольном 

образце-сви детеле, погруженном в Ь% раствор медного купороса 

на 1-2 мин.

4 .2 1 . Методы контроля антикоррозионных покрытий деталей в 

соответствии с  ГОСТ 9 .3 0 2 -8 8 .

4 .2 2 . Пружины предохранительных пружинных клапанов подверг

нуть техническому осмотру с применением лупы 7х —10х кратного 

увеличения.

На поверхности витков пружины не допускаются трещины, во

лосовины, раковины, расслоения, плены, следы коррозии, следы 

разъедания солями, а также местная скрученность проволоки.

4 .2 2 .1 .  Пружины, имеющие скрученность проволоки, и трещины 

браковать. Остальные дефекты, перечисленные в п .4 .1 5 , устранять 

путём продольной зачистки. Глубина зачистки не должна превышать 

половины поля допуска на материал. Шероховатость зачищенной 

поверхности ^ 2 0  мкм.

4 .2 2 .2 .  Допуск перпендикулярности, образующей пружины отно

сительно плоскости опорных витков, не более 2% высоты пружины

в своОодном состоянии.

Измерение наружного диаметра и длины пружины в свободном 

состоянии производить в 3 точках по окружности и по высоте.

4 .2 2 .3 .  Пружины, признанные годными после технического осм от

ра, подвергнуть испытанию сжатием пружины до соприкосновения
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витков баз выдержки под нагрузкой . Пружины, имеющие остаточную 

деформацию не свыше 2% свободной длины, признаются годными.

Пружины, имеющие остаточную деформацию свыше 2% свободной 

длины, подвергнуть такому же повторному испытанию и те из них, к о 

торые при повторном испытании дали остаточную деформацию менее 

1% свободной длины, а в сумме по первому и второму испытанию не 

свыше 3% -  признаются годными.

4 .2 2 .4 .  Пружины, прошедшие испытания по п .4 .2 2 .3 ,  п одверг

нуть испытаниям на прогиб под допускаемой нагрузкой РтаХ  и 

по нормам ж есткости , указанным в рабочей конструкторской докумен

тации и технических условиях заводов-и зготови телеЯ .

Пружины, имеющие отклонения от величин деформации или норм 

ж есткости , свыше указанных -  браковать.

Если контролируемые силы превышают допускаемые, пружины 

подвергнуть исправлению путём дополнительного эаневоливания. 

Пружины, имеющие заниженные силы (или повышенные деформации) и с

правлению не подлежат и бракуются.

Пружины, выдержавшие испытания, покрыть чёрным лаком БТ-577 

по ГОСТ 563Г-79*

5 . ТРЕБОВАНИЯ К СБОРКЕ И К ОТРЕМОНТИРОВАННОМУ ИЗДЕЛИЮ

5 ,1 .  Все составны е ча сти , отремонтированные или вновь и зго 

товленные, снятые с  ремонтируемой арматуры и признанные годными 

к установке без рем онта, а также получаемые, как запасные ч а сти , 

должны со о т в е т ст в о в а т ь  требованиям рабочих чертежей и ТУ на и з

готовл ен и е , пройти контроль ОТК и иметь маркировку, принятую на 

ремонтном предприятии (эл ек тростан ц и и ).
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5 .2 *  После ремонта перед сборкой все составные части долж

ны быть тщательно очищены от загрязнений* промыты и обезжирены 

щелочными составами или органическими растворителями (уай т-спи ри т) 

по ГОСТ 3134-78* ГОСТ 8 5 05 -80 .

5 .3 .  Перед сборкой резьбовые соединения смазать графитной 

смазкой по ГОСТ 3 3 3 3 -8 0 .

5 .4 .  Все трущиеся поверхности смазать смазкой -  солидол жиро

вой по ГОСТ 1033-79 или солидолом синтетическим по ГОСТ 4366 -76 .

5 .5 .  Сборку арматуры производить в соответстви и  с  рабочими 

чертежами и техническими условиями за водов -и зготови тел ей  на конк

ретную арматуру.

5 .6 .  При сборке обеспечить плавность хода подвижных ч астей , 

а также сопряжения составных частей  и соорочных единиц, предус

мотренные чертежами, произвести проверку зазоров  и установочных 

размеров, оговорённых для контроля в технических требованиях на 

чертежах сборочных единиц.

5 .7 .  Затяжку гаек фланцевых соединений производить равномер

но путем последовательной затяжки противоположно-лежащих гаек .

Затяжка гаек должна производиться в 3 этап а : на первом э т а 

пе -  ЗОЙ, на втором -  60Й расчётного момента и на третьем  этапе 

-  до полного расчётного крутящего момента, указанного в конструк

торской  документации.

Затяжку гаек производить специальным ключом с регулируемым 

крутящим моментом.

5 .8 .  Зазор tto фланцевых соединениях контролировать в ш ести- 

восьми точках по окружности с помощью щупов по ТУ 2 -0 3 4 -2 2 5 -8 7 , 

класс 2 ,  набор *  2 .
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5 ,9 .  В процессе сборки запорных пробковых кранов со  см аз

ной, ос£ канавки и отверстия g корпусе, о •также камеры запол

нить смазкой ЛЗ-162 по ТУ 38 101313-72. Рабочие поверхности 

корпуса и пробки покрыть тонким слоем этой же смазки.

Для предохранения от  коррозии уплотнительных поверхностей 

крана необходимо регулярно, не реже одного раза в месяц, про

изводить набивку смазки.

5 .1 0 ,  В собранных кранах нижняя кромка окна пробки не долж

на превышать нижнюю кромку окна корпуса.

5 . 11 . Полости пневмосистемы кранов перед сборкой должны 

быть очищены от коррозии, загрязнений и продуты сжатым возду

хом .

5 .1 2 .  В пневмосистемах обеспечи ть:

1) свободн ое регулирование предохранительных устрой ств  на 

величины давления, соответствующ ие заводской инструкции по 

эксплуатации;

2 ) подачу смазки на трущиеся элементы пневмопривода;

3 )  рабочие поверхности элементов пиевмооборудования, н е

посредственно контактирующие со  средой , должны быть защищены 

о т  коррозии.

5 .1 3 .  Червяк редуктора, зубчатый се к т о р , части шпинделя 

и внутреннюю поверхность корпуса редуктора для предохранения 

о т  коррозии регулярно смазывать пастой ШИИ НП-232.

ГОСТ 14060-79 ,

5 .1 4 .  Набивку и подтяжку сальника производить без переко

с о в ,  не повреждая рабочей поверхности шпинделя (валика).

5 .1 5 .  При набивке сальникового уплотнения асбестовы е коль

ца располагать замками вразбежку с  обязательным обжатием каждо

го  кольца.
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5 .1 6 . Набивку сальника производить с таким расчётом, чтобы 

грундбукса углубилась в сальниковую камеру в пределах 3 -5  мм, 

обеспечивая л егкое, без излишнего трения, перемещение шпинделя 

(валика)вращением маховика без применения рычагов.

5 .1 7 . При затяжке сальника с установленной в сальниковой 

камере грендбуксе необходимо* чтобы внутренний диаметр грунд- 

бухсы распологался концентрично относительно поверхности шпин

деля (валика); контроль осуществлять с использованием фольги из 

цветного металла, в процессе затяжки гаек откидных болтов про

верять подвижность фольги, её прижатие к поверхности шпинделя 

(валика).

5 .1 8 . После окончания набивки сальника, опуская и поднимая 

шпиндель, проверять зазор между шпинделем и грундбуксой и воз

можность касания поверхностью шпинделя поверхности груидбухсы, 

произвести визуальный контроль поверхности шпинделя на отсу тст 

вие каких-либо следов повреждений.

5 .1 9 . Требования к сборке арматуры

5 . I 9 . I .  При сборке вентилей обеспечить необходимые зазоры 

в узле соединения тарелки со  шпинделем для плотного прилегания 

к уплотнительной поверхности.

5 .1 9 ,2 . При сборке задвижек проверить по краске прилегание 

затвора (тарелок, клина) к сёдлам и допуск концентричности 

(перекрыщу) положения тарелок относительно сёдел согласно рабо

чей конструкторской документации эаеодов-иэготовителей.

При необходимости произвести регулировку изменением толщи

ны прокладок под грибок или клин согласно рабочей конструктор

ской документации*

5*19*3* В собранных обратных подъёмных клапанах тарелка 

должна перемещаться в вертикальном направлении свободно, без 

« з д а н и й  ж задержек под действием собственн ого тгсеа.
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5 Л 9 .4 . В собранных обратных поворотных клапанах при сбор 

ке обеспечить зазоры между плоскостями закрытой тарелки и ры

чагом и свободный, без заеданий и задержек поворот тарелки с 

рычагом согласно требованиям рабочей конструкторской докумен

тации.

5 .1 9 .5 . В собранных пружинных предохранительных клапанах 

обеспечить параллельность торцевых поверхностей пружин для 

исключения продольного изгиба, вызывающего односторонее трение 

демпферной втулки и тарелки.

Величину продольного изгиба пружины контролировать согл а с

но рабочей конструкторской документации.

5 .2 0 . При сборке приводных головок места трения и зубья 

шестерён передачи должны быть смазаны пастой ВНИИ НП-232 

ГОСТ 14068-79.

5 .2 1 . Окраску после ремонта ранее окрещенных участков по

верхности арматуры или её составных частей производить в случае

разрушения лакокрасочного покрытия вследствие коррозии, эрозии, 

механического или другого воздействия.

5 .2 2 . Полную окраску поверхности с  удалением ранее нане

сённого лакокрасочного покрытия производить в случае, если 

дефекты покрытия занимают более 50^ площади.

5 .2 3 . Наружные поверхности деталей арматуры, изготовленных 

из углеродистой стали, имеющих антикоррозионное покрытие, не 

окрашивать.

5 .2 4 . Подготовку поверхностей изделий, подлежащих ремонт

ному окращиваяию, произвести удалением старых лакокрасочных 

покрытий с  помощью специальных смывок и обезжириванию щелочными 

составами или органическими растворителями (уайт-спирит) по 

ГОСТ 9 .4 0 2 -8 0 , степень подготовки поверхности -  I .
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5 .2 5 . Все наружные необрабатываемые поверхности деталей, 

а также обработанные поверхности деталей , не имеющие антикор

розионного покрытия, должны быть окрашены согласно указаний в 

конструкторской документации завода-и зготови тел я .

Окраску производить согл асн о требованиям настоящих ОТУ. 

Окончательная окраска должна со о тв е тств о в а ть  ГОСТ 9 .0 3 2 -7 4 , 

класс покрытия -  УП.

5 .2 6 . Показатели надёжности отремонтированной арматуры 

должны соотв етств ов а ть  показателям , указанным в ТУ э а в о д а -и эг о - 

товителя на эту  арматуру.

6 . ИСГОЛШ1Я,КОНТРОЛЬ, ИЗМЕРЕНИЯ

6 .1 .  Арматура в собранном виде после ремонта должна подвер

гаться  испытаниям на прочность и плотность материала, герметич

н ость  затворов и сальниковых к прокладочных уплотнений в с о о т 

ветстви и  с СНиЛ 3 .0 5 .0 2 -8 8 .

6 .2 .  Испытания запорной арматуры общего назначения н и зк о-
Z

го давления до 0 ,0 0 5  МПа (0 ,0 5  к г с /с м  ) сл едует производить:

I )  на прочность и плотность материала деталей -  водой или
А

воздухом давлением 0 ,3  МПа (3  к г с /с м  ) ;

2 ) на герметичность за т в о р а , сальниковых и прокладочных
р

уплотнений -  воздухом давлением 0 ,1  МПа ( I  к г с /см  ) ;

3 )  на герметичность затвора  задвижек заливкой керосина, 

при этом результаты испытаний должны со о тв е тств о в а ть  требова

ниям ГОСТ 9544-75  для арматуры I класса герметичности.

6 .3 .  Испытание запорной арматуры общего назначения, у с т а 

навливаемой на газопроводах средн его давления свыше 0 ,0 0 5  до 

0 ,3  МПа (свыше 0 ,0 5  до 3 к г с /с м 2 ) сл едует производить:



-  19 - ТУ 34-38-20140-94

1) на прочность и плотность материала деталей -  водой 

давлением 0 ,4 5  МПа (4 ,5  к г с /см  ) ;

2 ) на герметичность за твор а , прокладочных и сальниковых 

уплотнений -  воздухом давлением, равным 0 ,3  МПа (3  к гс /см  ) ;

3 ) на герметичность эавтора задвижек заливкой керосина, 

при этом результаты испытаний должны соответствова ть  требова

ниям ГОСТ 9544-75  для арматуры I класса герметичности.

6 .4 .  Испытание запорной арматуры общего назначения, у с т а 

навливаемой на газопроводах высокого давления свыше 0 ,3  до*>
0 ,6  МПа (свыше 3 до 6 к г с /см  ) с вдует производить:

I )  на прочность и плотность материала деталей -  водой 

давлением 0 ,7 5  МПа (7 ,5  к г с /с м 2') ;

2 ) на герметичность затвора , прокладочных и сальниковых 

уплотнений -  воздухом давлением, равным 0 ,6  МПа (6  к г с /с м 2) ;

3 ) на герметичность затвора задвижек заливкой керосина, 

при этом результаты испытаний должны соотв етств ов а ть  тр ебов а 

ниям ГОСТ 9 5 44 -75  для арматуры I класса герметичности.

6 .5 .  Испытание запорной арматуры общего назначения, у с т а 

навливаемой на газопроводах высокого давления свыше 0 ,6  до
Л

1 ,2  МПа (свыше 6 до 12 к г с /с м  ) следует производить:

1) на прочность и плотность материала детал ей - водой
р

давлением 1 ,5  МПа (15  к г с /с м  ) ;

2 )  на герметичность завтор а , прокладочных и сальниковых 

уплотнений -  воздухом давлением, равным 0 ,3  МПа (3  к г с /с м 2 ) ;

3 ) на герметичность затвора  задвижек заливкой керосина, 

при этом  результаты  испытаний должны соотв етств ов а ть  тр ебов а 

ниям ГОСТ 35 4 4 -7 5  для арматуры I класса герметичности.

6 .6 .  Испытания арматуры должны производиться при постоян 

ном давлении в течение времени, необходимого для тщательного
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её  осм отр а , но не менее I мин.на каждое испытание.

Пропуск среды или "п отен и е" через м еталл, а также пропуск 

среды через сальниковые и прокладочные уплотнения не д оп уска 

е т с я .

6 .7 .  Испытание на герметичность затвора  задвижек должно 

проводиться в одном из рабочих положений или в положении, с п е 

циально оговоренном  в за к а зе . Испытание должно проводиться при 

двукратном подъёме и опускании затвора  на 3056 рабочего х о д а .

При испытании смазка уплотнительных поверхностей  затвора  

не д о п у ск а е т ся .

6 .8 .  При испытании задвижек со  плотным клином и шиберных, 

(од н оди ск овы х), а также задвижек с  другими конструкциями з а т 

вор ов , не имеющих отверсти й  с  пробками-заглушками в крынке или 

к ор п у се , среда  под давлением должна п од авать ся  поочередно с  

каждой стороны прохода задвижки, с  предварительным заполнением 

внутренней п ол ости .

При испытании двухдисковых задвижек и клиновых с  упругим 

клином, имеющих отвер сти я  с  пробками-заглутками в крышке или 

к ор п у се , д оп уск а ется  подача среды под давлением во внутреннюю 

пол ость  на диски или клин.

6 .9 .  Задвижки, имеющие приводы, должны быть испытаны на 

герм етичность затвора  со  штатным приводом.

Во время испытания проверяется  л ёгк ость  движения (б е з  з а 

едания) подвижных частей  арматуры.

Задвижки с  электроприводом и под дистанционное управление 

должны быть испытаны на номинальный крутящий момент.

6 .1 0 .  При гидравлических испытаниях должно быть обеспеч ен о 

вытеснение воздуха  из внутренних пол остей  испытываемой арма

туры.
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Жидкая среда , оставшаяся после испытаний, должна быть 

удалена.

Испытания проводить до окраски арматуры.

6 .1 1. Испытания арматуры в схеме трубопроводов на проч

ность и плотность металла производить давлением равным 1 ,25 

рабочего.

6 .1 2 . Цилиндры пневмоприводов или гидроприводов арматуры 

испытывать на прочность и плотность водой давлением 1 ,5  рабо

ч его .

6 .1 3 . Результаты испытаний считаются положительными, если 

арматура, подвергнутая испытаниям, соответствует требованиям 

настоящих ТУ.

При получении неудовлетворительных результатов испытаний, 

предусмотренных подпунктами 6 .2 ,  6 .3 ,  6 .4 ,  6 .5 ,  6 .7 t 6 .9 ,  6 .1 0 , 

испытуемая арматура должна быть разобрана для выяснения и у с т 

ранения причин, после чего арматура должна быть подвергнута 

повторным испытаниям.

6 Л 4 . Контроль и измерения прямолинейности, круглости, 

производить с помощью микрометров по ГОСТ 6507-90 и индикато

ров по ГОСТ 577 -68 , отклонения от плоскостности поверхностей с 

помощью плит по ГОСТ 10905-86 1 -2  класса точности "ПО КРАСКЕ".

При применении метода "ПО КРАСКЕ" пятна краски должны рав

номерно располагаться по всей контролируемой поверхности.

БЛ 5* Контроль шероховатости поверхностей производить оп 

тическими приборами по ГОСТ 9847-79 или профилометрами- лрофи- 

лографами по ГОСТ 19300-86.

Оценку ш ероховатости поверхности до R a 0 ,3 2  юсм допускает

ся  производить методом сравнения с  помощью образцов шерохова

тости* изготовленных по ГОСТ 9378-75* при условии выполнения 

следующих требований:
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I )  образец должен быть изготовлен из того же материала, 

что и контролируемая деталь;

2) рабочая поверхность образца должна быть обработана тем 

же методом, что и контролируемая поверхность детали;

3 ) геометрическая форма образцов должна соответствовать 

геометрической форме контролируемой поверхности детали.

Контроль шероховатости поверхностей, не доступных для 

непосредственного измерения специальными приборами или для срав

нения с образцами, допускается определять методом слепков.

6 .1 6 . Твёрдость поверхностей определять приборами по 

ТУ 25 -06 -325 -78 .

7 . КОНСЕРВАЦИЯ

7 .1 . Все обработанные наружные и внутренние поверхности 

изделий и составных частей арматуры, не подлежащие покрытию, 

должны подвергаться консервации согласно требованиям

ГОСТ 9 .014 -78  группа изделий 1 -2 , настоящих ОТУ, и конструктор

ской документации.

7 .2 .  Способ консервации и применяемые при консервации 

материалы должны гарантировать сохранность консервируемых 

поверхностей от коррозии в течение 2 лет со дня консернвации.

Противокоррозионная защита по вариантам ВЗ-1 и ВЗ-4 по 

ГОСТ 9 .0 1 4 -7 8 .

7 .3 . Поверхности изделий арматуры, подлежащие консервации, 

должны быть очищены от  загрязнений. Метода очистки и обезжири

вания поверхностей, подлежащих консервации, применять в  зави

симости от характера загрязнений и методов консервации в соот 

ветствии с  ГОСТ 9 .01 4 -7 0 ,



-23  - ТУ 34-38-20140-94

7 .4 . Слой консервирующего материала должен быть сплошным, 

без подтёков, воздушных пузырей и инородных включений.

Допускается применение других средств консервации при у с 

ловии выполнения требований п .7 ,3  настоящих ТУ.

7 .5 . В паспорте на законсервированную арматуру должны 

быть указаны: дата консервации, вариант защиты, вариант упаков

ки, условия хранения и гарантийный срок хранения без перекон
сервации.

7 .6 . При ремонте арматуры в условиях электростанции вопрос 

о необходимости консервации решается Заказчиком и ремонтной 

организацией.

7 .7 .  После ремонта все неокрашенные наружные поверхности 

арматуры, а также внутренние полости патрубков арматуры, види

мые при закрытом положении затвора, покрыть слоем пластичной 

смазки ПВК по ГОСТ 19537-83,

7 .8 .  Расконсервацию арматуры производить согласно 

ГОСТ 9 ,014 -78  протиранием ветошью, смоченной маловяэкими масла

ми или растворителями по ГОСТ 8505-80, ГОСТ 1012-72 ( марка 

Б -7 0 ), ГОСТ 3134-78 , ГОСТ 443-76 с последующим обдуванием теп

лым воздухом или протиранием насухо.

В. МАРКИРОВКА

8*1- Выдержавшие испытания изделия арматуры после покраски 

маркируются цифровыми и буквенными кленами ударным способом 

(заводское маркирование сохраняется)*

8 *2 , Маркирование наносится на зачищенном месте горловины 

корпуса или фланца и должно содержать следующие сведения:
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1) сокращённое наименование предприятия, выполнившего 

ремонт арматуры;

2) дата выдачи из ремонта;

3 ) порядковый номер отремонтированной арматуры;

4) личный знак контролера ОТК;

5) обозначение ТУ.

9 . УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

9 .1 . Упаковка

9 .1 .1 .  Упаковка арматуры должна производиться непосред

ственно после консервации и обеспечивать сохранность изделий 

от повреждений и коррозии при транспортировании и хранении.

Вариант упаковки ВУ-3, ВУ-9 по ГОСТ 9 .014 -78 . Упаковоч

ные средства: УМЛ -  парафинированная бумага в два слоя по 

ГОСТ 9569-79, упаковочная бумага по ГОСТ 8828-89. Закрепление 

упаковки производить клеевыми лентами по ГОСТ 18251-87,

ГОСТ 9438-85 или шпагатом по ГОСТ 17308-85,

9 Л .2 .  Перед упаковкой затворы должны быть плотно закрыты, 

рычаги предохранительных и регулирующих клапанов расклинены, 

а патрубки корпусов с фланцами должны быть заглушены специаль

ными заглушками, исключающими возможность повреждения рабочих 

поверхностей фланцев, и опломбированы.

Вся арматура должна отправляться Заказчику со снятыми 

маховиками.

Маховики должны укладываться совместно с изделием в таре 

упаковки.

9 .1 ,3 .  Арматура должна отгружаться Заказчику упакованной 

в транспортную тару (ящики). Конструкция ящиков и применяемые
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при их изготовлении материалы должны соответствовать 

ГОСТ 2991-85 тип 1У и ГОСТ I0 I9 3 -9 I тип I - I ,  П- I ,  ffl-I.

В каждое грузовое место (ящик) должна быть вложена упако

вочная ведомость.

9 .1 .4 .  Маркировка транспортной тары должна соответствовать 

ГОСТ 14192-77. Она должна состоять  из основной, дополнитель

ной и информационной надписей и манипуляционных знаков.

9 .2 .  Транспортирование

9 .2 .1 .  Транспортирование арматуры допускается производить 

любым видом транспорта.

9 .2 .2 .  Крепление арматуры в транспортном средстве должно 

исключать возможность поломок в период транспортировки.

9 .2 .3 .  Условия транспортирования 5 (0S4) по 

ГОСТ 15150-88.

9 .3 .  Хранение

9 .3 .1 .  Арматура должна храниться в упакованном виде в по

мещениях, обеспечивающих условия хранения п2* по ГОСТ 15150-88.

Арматура, оснащённая электроприводом, должна храниться в 

помещениях, исключающих наличие паров и пыли, а также других 

агрессивных сред , могущих привести к порче электрооборудования.

9 .3 .2 ,  Во время хранения должен осуществляться контроль 

за наличием заглушек, предохраняющих внутренние полости арма

туры от загрязнений и фланцы от повреждений.

9 ,3 .3 .  При сроках хранения арматуры, превышающих 2 года , 

необходимо провести переконсервацию, которая должна осущ ествлять

ся согласно настоящим ТУ и ГОСТ 9 ,0 1 4 -7 8 .
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10. КОМПЛЕКТНОСТЬ

Ю Л . Арматура, сдаваемая в ремонт, должна быть укомплек

тована деталями и сборочными единицами, предусмотренными рабо

чей конструкторской документацией.

Изменение комплектности допускается только по соглашению 

между Заказчиком и Исполнителем,

1 0 .2 . Сдача арматуры в ремонт и выдача из ремонта произво

дится в соответствии с требованиями "Правил ремонта".

1 0 .3 . К арматуре, сдаваемой в ремонт, должен быть приложен 

заполненный и оформленный паспорт.

1 0 .4 . Арматура, выдаваемая из ремонта, должна быть уком

плектована деталями и сборочными единицами, предусмотренными 

рабочей конструкторской документацией.

1 0 .5 . К выдаваемой из ремонта арматуре должен быть прило

жен паспорт гавода-иэготовителя по ГОСТ 2 .6 0 1 -6 8 .

В паспорте должны быть сделаны записи о проведенном ремон

т е : дата выпуска из ремонта, гарантии Исполнителя по со о т в е т ст 

вию арматуры требованиям настоящих ОТУ.

Отчётные документы должны храниться вместе с паспортом.

11. ГАРАНТИИ

I I Л .  Исполнитель ремонта гарантирует соответствие отремон

тированной арматуры и ее составных частей требованиям настоящих 

017 при соблюдении Заказчиком правил транспортирования, хране

ния и эксплуатации.

I I . 2 . Гарантийный срок эксплуатации -  12 месяцев с момента
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в в о д а  арм атуры  в э к с п л у а т  цию и не б о л е е  18 м е ся ц е в  с  м ом ен та  

вы дачи из р е м о н т а , а такж е ; е  б о л е е  чем  д о  п е р в о г о  р е м о н т а , 

в ы п ол н я ем ого  б е з  у ч а с т и я  И сп о л н и т е л я , н а зн а ч и в ш его  гаран ти ю  

или б е з  с о г л а с о в а н и я  с  н и м .

При вы полнении р е м о н т а  н е ск о л ь к и м и  и сп ол н и тел ям и  г а р а н 

т и я  р а с п р о с т р а н я е т с я  в п р е д е л а х  в ы п ол н ен н ого  объ ем а  р а б о т  каж 

дым и сп о л н и т е л е м .
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Обязательное

П Е Р Е Ч Е Н Ь  
ремонтируемой арматуры

Наименование
арматуры

Кран муфтовый 
сальниковый
То же
и

N

П

п

Кран проходной со 
смазкой фланцевый 
с червячной пере
дачей

То же

Шифр
изделия

Запорная арматура

ПБббк 
То же

Псзгобк

и и

Кран проходной со 
смазкой с пневмопри
водом фланцевый или 
с концами под при
варку Пс722бк

То же Пс722бк1

То же

Техническая характеристика
Условный 
проход 
Ду, мм

Давление
Й а  2
(к гс/см  )

Темпера
тура ра
бочей 
среды Тр,
°С

15 1,0 (10) 300

20 1,0 (10 ) 300

25 1,0 (10) 300
32 1,0 (10) 300
40 1,0(10) 300
50 1,0(10) 300

80 6 ,4 (64 )

100 6 ,4 (64 )
150 6 ,4 (64 )
200 6 ,4 (64 )
300 6 ,4 (64 )

50 6 ,4 (64 )

80 6 ,4 (64 )

100 6 ,4 (64 )
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Наименование Шифр Техническая характеристика
арматуры изделия Условный 

проход 
Ду, мм

Давление

Mila 2
(к гс/см  )

Темпера
тура ра
бочей 
среды Тр,
°с

Кран проходной со 
смазкой с пневмопри
водом фланцевый или 
с концами под при
варку Пс722бк1 150 6 ,4 (6 4 )
То же То же 200 6 ,4 (6 4 )
и я 300 6 ,4 (6 4 )
я Ис723бк 400 6 ,4 (6 4 )
и То же 500 6 ,4 (6 4 )
я я 700 6 ,4 (6 4 )
Кран со смазкой 
сальниковый 
(самосыаэывающий- 
ся) кс-ео 80 0 ,6 (6 )
То же КС-100 100 0 ,6 (6 )
я КС-150 150 0 ,6 (6 )

Задвижка клиновая 
с невыдвижным шпин
делем с электропри
водом, фланцевая 30с927нж 500 2 ,5 (2 5 ) 300
То же То же 600 2 ,5 (2 5 ) 300
я Я 800 2 ,5 (2 5 ) 300
Задвижка клиновая с 
невцдвижным шпинде
лем, фланцевая 30с527нж 500 2 ,5 (2 5 ) 300
То же То же 600 2 ,5 (2 5 ) 300

Задвижка клиновая с 
выдвижным шпинделем 
с электроприводом 
с концами под при
варку Э0с905нж 700 8 (80 ) 140
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Наименование
Арматуры

Шифр
изделия

Техническая характеристика
Условный 
проход 
Ду, мм

Давление

Мпа >  
( КС г/см' )

Темпера
тура ра
бочей 
среды,Тр
°С

Задвижка клиновая с 
выдвижным шпинделем 
с электроприводом 
с концами под при
варку 30с905нж 800 8(80) НО

То же То же 1000 8(60) НО
и « 1200 8(80) н о

Вентиль запорный 
фланцевый 15с22нж 40 4(40) 425
То же То же 50 4(40) 425
« и 65 4(40) 425
и и 80 4(40) 425
1» г» 100 4(40) 425
и п 125 4(40) 425
п и 150 4(40) 425
« « 200 4(40) 425

Вентиль запорный 
фланцевый 15с27нЯ1 15 6 ,4 (54 ) 50

То же То же 20 5 ,4 (64 ) 50
** и 25 6 ,4 (64 ) 50
и " 32 6 ,4 (64 ) 50
и И 40 6 ,4 (64 ) 50
Задвижка клиновая 
двухдисковая 30с914нж 400 0 ,6 (6 ) 200
То же То же 600 0 ,6 (6 ) 200
и и 800 0 ,6 (6 ) 200
*1 и 1000 0 ,6 (6 ) 200
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Наименование Шифр Техническая характе эистика
арматуры изделия Условный 

проход 
Ду, мм

Давление

мЙа ?
(к гс/см  )

Темпера
тура ра
бочей 
среды Тр
°С

Задвижка клиновая 30с914нж 1200 0 ,6 (6 ) 2С0
двухдисковая

Тоже То же 1400 0 ,6 (6 ) 200
и и 1500 0 ,6 (6 ) 200
Задвижка клиновая 
с выдвижным шпинде
лем, фланцевая 30с64нж 150 2 ,5 (2 5 ) 300
То же то же 200 2 ,5 (2 5 ) 300
1» и 250 2 ,5 (2 5 ) 300

Задвижка клиновая с 
выдвижным шпинделем, 
с электроприводом 30с964нж 200 2 ,5 (2 5 ) 300
То же То же 300 2 ,5 (2 5 ) 300
Задвижка клиновая с 
выдвижным шпинделем 
фланцевая 30с75нж 50 6 ,4 (6 4 ) 300

То же То же 80 6 ,4 (6 4 ) 300
N п 100 6 ,4 (6 4 ) 300
N п 150 6 ,4 (6 4 ) 300
ft N 200 6 ,4 (6 4 ) з с о

Задвижка клиновая с 
выдвижным шпинделе 
двухдисковая

м
30с972кж 400 2 ,5 (2 5 ) 300

То же 30с572нж 400 2 ,5 (25 ) з о с

Задвижка клиновая с 
конической переда
чей 30с514нд1 800 0 , 25Ц 5) 200

То же То же 1000 0 ,2 5 (2 ,5 ) 200
м п 1200 0 ,2 5 (2 ,5 ) 200
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Наименование " Шифр Техническая характеристика
арматуры изделия Условный 

проход 
Ду» ш

Давление 

(кгс/см )

Темпера
тура
рабочей
средыДр
°С

Задвижка клиновая с  
выдвижным шпинделем 
с конической переда
чей 30с564нж 300 2,5(25) зсг
То же To же 5СО 2,5(25) 300
Задвижка клиновая ЗКД2-16 50 1,6(16) 425
То же To же 60 1.5(16) 425
п n 100 1.6(16) 425
и и 150 1.6(16) 425

N 200 1,6(16) 425
п W 250 1,6(16) 425
ft 1» 300 1,6(16) 425
т It 350 1,6(16) 425
и ft 400 1.6(16) 425
ft ft 500 1.6(16) 425
п ft 60Q Г,6(1б) 425

tr ЗКДПЭ-16 5Q 1,6(16) 425

1* ]f И 80 1,6(16) 425
ft fl ICO 1,6(16) 425
ft - 150 1,6(16) 425
ft It 200 1,6(16) 425
n It 250 1,6(16) 425
ft tr 300 1,6(16) 425
w *► 350 1,6(16) 425
m w 400 1,6(16) 425
tr tr 500 1 , 6 0 6 ) 425
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Наименование Шифр Техническая характеристика
арматуры изделия Условный 

проход 
Ду,мм

Давление

ML о

(кгс/см П

Темпера
тура ра
бочей 
средыДр.
°С

Задзижка клиновая ЗКЛПЭ-16 600 1,6(16) 425
То же ЗКЛПЭ-40 50 4 ,0 (40 ) 425
« То же 80 4 ,0 (40 ) 425
и п 100 4 ,0 (40 ) 425
и п 150 4 ,0 (4 0 ) 425
п и 300 4 ,0 (40 ) 425
п ft 500 4 ,0 (40 ) 425
Задвижка клиновая 
двухдисковая ЗЮ12-40 50 4 ,0 (40 ) 425
То же То же 80 4 ,0 (40 ) 425
п я 100 4 ,0 (4 0 ) 425
п N 150 4 ,0 (40 ) 425
ft ft 200 4 ,0 (40 ) 425
ft ft 250 4,0 (40 ) 425
н ft 300 4,0 (40) 425
tt ft 500 4 ,0 (40 ) 425
Вентиль регулирую
щий цапковый I5cIItfKl ю 2,5 (25) -70

■*■150
Вентиль запорный 
цапковый K3220II 15 2 ,5 (2 ) -40

+150
Вентиль запорный 
фланцевый 15кч16нж 32 2,5 (25) 300
То же To же 40 2,5 (25 ) 300
п It 50 2,5 (25) 300
г* ft 65 2,5 (25 ) 300
и 80 2,5 (25 ) * 300
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Наименование Шифр Техническая характеристика
арматуры изделия Условный

проход
Ду»

Давление
М?1а «7 
(к г с /а О

Темпера
тура ра
бочей 
среды Др
°С

Вентиль запорный 
с патрубками под 
приварку 15с38мн 15 0,8 (8 ) 300

То же То же 20 0,8 (8 ) 300
и п 25 0 ,8 (8 ) 300
н м 40 0 ,8 (8 ) 3QQ

Вентиль запорный 
фланцевый 15с18п 40 2,5(23) 150
То are То же 50 2,5(25) 150
№ *г 65 2,5(25) 150
If п 80 2,5(25) 150
w W 100 2,5(25) ISO
и п 150 2,5(25) 150

Вентиль запорный
игольчатый
муфтовый ВИ-160 6 16(160) 120
То же То же Г5 16(160) 120
W п 20 1б(гео) 120
it п 25 1б(ГбО) 120

Вентиль запорный 
фланцевый K3220I0 20 2,5 (25) 150

То же То же 25 2,5(25) 150
п т 32 2,5(25) 150
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Наименование Шифр Техническая характеристика
арматуры изделия Условный

проход
Д у . м м

Давление

mL  г
(кгс/см  )

Темпера
тура ра
бочей 
средыДр
°с

Регулирующая и предохр*анительная a p iн а т у р ы

Клапан регулирующий 25с50нж 50 6 ,4 (64 ) 425
То же То же 80 6 ,4 (64 ) 425
я N 100 6 ,4 (6 4 ) 425
п N 150 6 ,4 (64 ) 425
я Я 200 6 ,4 (6 4 ) 425

Клапан регулирующий 
с пневматическим 
мембранным исполни- 
тельньм механизмом И6523ЭНЗ 25 4 ,0 (40 ) 300
То же То ж е 40 4 ,0 (4 0 ) 300
и я 50 4 ,0 (4 0 ) 300
я я 80 4 ,0 (4 0 ) 300
я я 100 4 ,0 (4 0 ) 300
я я 150 4 ,0 (4 0 ) 300
п » 200 4 ,0 (40 ) 300
я я 250 4 ,0 (4 0 ) 300
я я 300 4 ,0 (4 0 ) х о
Клапан регулирующий 
для природного газа ПТ66038 400 0 ,6 (6 )

То же То же 500 0 ,6 (6 )
я я 800 0 ,6 (6 )

Затвор дисковый ре
гулирующий для при
родного газа 150 1,6 (16)

200 1 ,6(16)

300 1,6(16)
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Наименование Шифр Техническая характеристика
арматуры изделия Условный

проход
Ду .ми

Давление

&1а 2, 
(к гс/см  )

Темпера
тура ра
бочей
б^ДЫ.Тр

Клапан быстроэ&лор- 
ный для природного 
газа ПТ96004 150 0 ,4 (4 )
То же То же 200 0 ,4 (4 )
и « 250 0 .4 (4 )
* м 300 0 ,4 (4 )
н п 400 0 ,4 (4 )
п ft 500 0 ,4 (4 )
« tf 600 0 ,4 (4 )
п Е96267 1000 0 ,6 (6 )

Клапан предохра
нительный полно-  
подъемный пружин
ный фланцевый 17с22нж 50 1.6 (16) 400
То же То же 80 1.6 (16) 400
Клапан предохрани
тельный пружинный 
фланцевый ППК4-16 50 1 ,б (16) 450

То же СППК4-16 80 1,6 (16 ) 450
м То же 100 1,6 (16 ) 450
” п 150 1,6 (16) 450
п п 200 1,6 (16) 450

Клапан отсечной 
б ыс т ро де йст ву «!ци й 
автоматический МШ-5430-00 300 0 ,3 (3 ) I0Q
То же То же 400 0 ,3 (3 ) 100
w п 500 0 ,3 (3 ) IQQ
п W 600 0 ,3 (3 ) 100
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Наименование Шифр Техническая характеристика
арматуры изделия Условный

проход
Ду.мм

Давление

mL  2
(к г е /см  )

Темпера
тура ра
бочей 
6£СДь:,т Р

Клапан отсечноЛ 
быст роде Лет вующи Й 
автоматический МГП-5430-00 700 0 ,3 ( 3 ) 100

То же To же 800 0 ,3 ( 3 ) 100

Клапан отсечн ой  
б ыс т роде йс т ву щ и  й 3 7 0 .5 8 6 .0 0 100 1 ,2 (1 2 )

То же 3 7 0 .5 7 7 .0 0 150 1 ,2 (1 2 )
п 3 7 0 .5 8 9 .0 0 200 1 .2 (1 2 )
ft 67 2 6 .0 0 250 1 ,2 (1 2 )
ft 6 727 .00 300 1 ,2 (1 2 )
ft 6728 .00 400 1 .2 (1 2 )
n 6730 .00 600 1 .2 (1 2 )
ft 671 2 .0 0 700 1 ,2 (1 2 )
Tt 6 731 .00 800 1 ,2 (1 2 )

Заслонки
дроссельны е 3 0 7 .6 0 4 .0 0 .0 0 100 1 ,2 (1 2 )

To же 5804 .00 150 1 ,2 (1 2 )
ff 5805.00 200 1 .2 (1 2 )
n 5806 .00 300 1 ,2 (1 2 )
M 3 7 0 .5 1 7 .0 0 .0 0 400 1 ,2 (1 2 )
ff 3 7 0 .5 1 8 .0 0 .0 0 500 1 ,2 (1 2 )
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Справочное

П Е Р Е Ч Е Н Ь  
документов, упомянутых в ОТУ

Наименование
документа

Обозначение доку
мента

Год утвер
ждения, 
издания, 
кем издан

Номера
пунктов

ГОСТ 2 .601-60 10.5

ГОСТ 2 ,602 -60 1 .2

ГОСТ 9 .014 -78 3 .4 ,  7 .1 , 
7 .2 , 7 .3 , 
7 .8 , 9 . 1 . I , 
9 .3 .3

ГОСТ 9 .032-74 4.21 ', 5 .24

ГОСТ 9 .402 -80 5 .2 3

ГОСТ 12 .1 .005 -88 3 .3

ГОСТ 12 .3 .002 -75 3 .2

ГОСТ 12 .3 .005 -75 3 .3

ГОСТ 12 .3 .025-80 3 .5

ГОСТ 12 .4 .009 -83 3 .3

ГОСТ 12 .4 .011 -89 3 .4
• ГОСТ 481-80 2 .7

ГОСТ 577-68 6 .12

ГОСТ 1012-72 7 .8

ГОСТ 1033-79 5 .4

ГОСТ 1412-85 4 .1 2

ГОСТ 2789-73 4 .1 2

ГОСТ 2991-85 9 .1 .3

ГОСТ 3134-78 7 .8



39 - ТУ 34-38-20140-94

Наименование
документа

Обозначение доку
мента

Год. утвер
ждения, 
издания, 
кем издан

Номера
пунктов

ГОСТ 4366-76 5.4

ГОСТ 5152-84 2.5

ГОСТ 5631-79 4.22
ГОСТ 5656-65 5.3
ГОСТ 5762-74 6 .3
ГОСТ 6507-90 6.12
ГОСТ 8505-80 7 .8
ГОСТ 8724-81 4.4
ГОСТ 8828-89 9.1 Л
ГОСТ 9012-59 4.19
ГОСТ 9013-59 4Л 9

ГОСТ 9378-75 6ЛЗ

ГОСТ 9438-85 9.1 Л
ГОСТ 9544-75 6 .2 , 6 .3
ГОСТ 9362-81 2Л 7, 4 .2
ГОСТ 9569-79 9 Л Л
ГОСТ 9847-79 6ЛЗ
ГОСТ I0I98-9I 9 .1 .3
ГОСТ 10905-86 6.12
ГОСТ 12871-83 2 .6
ГОСТ 14192-77 9 .1 .4
ГОСТ 15150-88 9 .2 .3 ,

9 .3 .1
ГОСТ 16093-81 2 Л 7 , 4 .2

ГОСТ 17308-88 9 Л Л
ГОСТ 18251-87 Э Л Л

ГОСТ 19300-86 6 .13



-  40 - ТУ 34-3G-20I40-94

Наименование
документа

Обозначение доку
мента

Год утверж
дения, 
издания, 
кем излак

Номер
пунктов

ГОСТ 19537-83 7.7

ГОСТ 24705-81 4.4

ГО С Т 2 5 7 0 6 -а з 2.15

ОСТ 34-42-545-81 2.13

О С Т 1 0 8 .0 0 4 .1 0 8 - 6 0 2.13

ОСТ 108.004-109-80 2.13

ОСТ 108.004.110-87 2.13

ОСТ 108.940.02-82 2 .8

ТУ 36-401-67-108-92 7 .8

ТУ 3 8 -I0 I3 II-7 2 2 .6

ТУ 2-034-225-87 5 .8

ТУ 39 -I0 I3 I5 -72 5 .8

ТУ 25.-06-325-78 6.14

Правила устрой
ства и безопас
ной эксплуата
ции паровых и 
водогрейных
КОТЛОВ.
Правила устрой
ства и безопас
ной эксплуатации 
трубопроводов 
пара и горячей 
воды.
Правила устрой
ства и безопас
ной эксплуата
ции сосудов» 
работающих под 
давлением ( с 
изменениями и 
дополнениями 
от 1972г.)

"Правила Госгортехнад
зора М " 2 .2 , 2 .3
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Наименование
документа

Обозначение д ок у 
мента

Год у т в е р 
ждения, 
издания, 
кем издан

Номер
пунктов

Правила органи
зации техническо
го обслуживания 
и ремонта о б о р у 
дования,зданий 
и сооружений, 
электростанций 
и сетей

РДПр 3 4 -3 8 -0 3 0 -9 2 2 .1

Строительные 
нормы и правила. 
Правила .произ
водства  и приём
ки работ. Г азо
снабжение

СКиП 3 .0 5 .0 2 -8 8 2 .1 3 ,  6 .1

Правила б е зо п а с 
н ости  в газовом 
хозяй стве 3 .1 ,  4 .9 .4

Руководящий д о 
кумент.Сварка, 
термообработка 
и контроль тр уб 
ных систем  к о т 
лов и трубоп ро
водов при монта
же и ремонте 
оборудования 
электростанций 
(РТМ -Тс-89)

РД 3 4 .1 5 .0 2 7 -8 9 2 .8 .  2 .1 3 .  
3 .1 ,  4 .9 .3

Правила техники 
безоп асн ости  при 
эксплуатации 
тепломеханичес
кого оборудова
ния эл ектро
станций ПТБ 3 .1

Правила б е зо п а с 
н ости  при работе 
с инструментом 
и присп особл е
ниями 3 .1
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Лист регистрации изменений

Изм, Номера листов (страниц) Всего 
листов 
(стра
ниц) в 
докум.

Номер
доку
мен
та

Входя
щий № 
сопро
водит, 
докум. 
и да
та

Под
пись

Дата
изме
нен
ных

заме
нен
ных

но
вых

анну
лиро
ван-
ных

Рот. АО "ЦКБ Энергоремонт" 
п .л . 2 ,1 , тир.50б эк э ., эак.№ 520

ТУ 34-38-20140-94
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