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	Настоящие технические требования распространяются на устройство сужающее быстросменное (далее УСБ), работающие под давлением не более 16 МПа (160 кгс/см2) климатического исполнения УХЛ, ХЛ, категории размещения 2 по ГОСТ 15150-69 и предназначенное для использования в качестве первичных измерительных преобразователей при  измерении расхода и количества жидкостей и газов методом переменного перепада давления.

Рабочая среда – природный газ, жидкие углеводороды, нефть, нефтепродукты, вода, в том числе с содержанием H2S и СО2 до 6 %.

Пример записи продукции в других документах или при заказе:

УСБ ХХ – ХХ  ТП 39-06-07ТУ. 


Условное давление, МПа.


Диаметр условного порохода, мм.
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	1. Технические требования.

 Устройство сужающие быстросменное должно соответствовать требованиям ГОСТ 8.586.1-2005 «Измерение расхода и количества жидкостей и газов с помощью стандартных сужающих устройств. Принцип метода измерений и общие требования», ГОСТ 8.586.2-2005 «Измерение расхода и количества жидкостей и газов с помощью стандартных сужающих устройств. Диафрагмы. Технические требования», ГОСТ 8.586.5-2005 «Измерение расхода и количества жидкостей и газов с помощью стандартных сужающих устройств. Методика выполнения измерений», настоящих технических условий и комплекту конструкторской документации по приложению 2.

1.1. Основные параметры и характеристики.

1.1.2. Внешний вид, габаритные размеры, материал деталей и масса УСБ должны соответствовать конструкторской документации.

1.1.3. Параметры и присоединительные размеры УСБ должны соответствовать указанным в табл.1 и на рисунках 1, 2.

1.1.4. УСБ должны быть прочны при пробном давлении Рпр по ГОСТ 356-80.

1.1.5. УСБ должны быть герметичны по классу А ГОСТ 9544-2005.

1.1.6. УСБ должны быть работоспособны

1.1.7. По климатическому  исполнению  УСБ  должны  соответствовать     ГОСТ 15150-69.

1.2. Требования к конструкции УСБ.

1.2.1. УСБ  должны  обеспечивать  измерения  расхода  и   количества   газов            и   жидкостей   методом  переменного  перепада   давления       по    ГОСТ 8.586.1-2005 «Измерение расхода и количества жидкостей и газов с помощью стандартных сужающих устройств. Принцип метода измерений и общие требования», ГОСТ 8.586.2-2005 «Измерение расхода и количества жидкостей и газов с помощью стандартных сужающих устройств. Диафрагмы. Технические требования», ГОСТ 8.586.5-2005 «Измерение расхода и количества жидкостей и газов с помощью стандартных сужающих устройств. Методика выполнения измерений».

1.2.2. Значения диаметров измерительных трубопроводов (ИТ) и патрубков УСБ (D20), размер отверстия сужающего устройства (диафрагмы) (d20) являются индивидуальными для каждого УСБ и определяются согласно опросных листов (ОЛ), заполняемых заказчиком.
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	1.2.3. Материалы и конструкция УСБ должны быть стойки  к воздействию   рабочей и окружающей среды.

1.2.4. Конструкция УСБ должна обеспечивать его монтаж и  подключение стандартным слесарно-монтажным инструментом с использованием стандартных деталей трубопроводов. При необходимости использования нестандартных инструментов и деталей последние должны поставляться совместно с УСБ. В этом случае технология монтажа и подключения должна быть  указана в технической документации, поставляемой с УСБ. При монтаже УСБ с применением сварки, кромки патрубков под приварку УСБ должны быть подготовлены в соответствии   с СТ ЦКБА 025-2006.
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	(1) – Обозначение УСБ допускается изменять в зависимости от величины рабочего давления, указанного заказчиком.

 (2) – По согласованию с заказчиком допускается применять нестандартное фланцевое соединение. В этом случае расчёт фланцевого соединения производится изготовителем.

 (3) – Значение s  толщины стенки трубы определяется из значения  D20 диаметра ИТ, согласно опросных листов, заполненных заказчиком.

(4) – По заявке заказчика число отверстий отбора давления из камер усреднения может быть изменено.
1.3. Требования к применяемым материалам.

1.3.1. Соответствие материалов требованиям нормативно-технической документации (НТД) на поставку должно подтверждаться сертификатами или другими документами предприятий-поставщиков. Выписки из сертификатов материалов нагруженных деталей, работающих в контакте с рабочей средой, должны заноситься в паспорт УСБ.

При исполнении УСБ для сред, содержащих сероводород, вызывающих          сульфидное коррозионное растрескивание требования к материалам по           СТ ЦКБА 052-2008.

1.3.2. Требования к материалам и полуфабрикатам. 

В качестве материалов для заготовок основных деталей могут быть использованы:  

- сортовой прокат из стали 20 ГОСТ 1050-88 и стали 09Г2С ГОСТ 19281-89;

- поковки по ГОСТ 8479-70 и (или) ОСТ 26-01-135-81, ОСТ 26-07-1419-79  из стали 20 и стали 09Г2С.
В качестве заготовок для диафрагм могут быть использованы:

- сортовой прокат из коррозионно-стойких сталей по ГОСТ 5632-72;

- поковки по ГОСТ 25054-81.

В качестве заготовок крепежных изделий может быть использован сортовой прокат из сталей 20, 35, 09Г2С, 30ХМА, 12Х18Н10Т, 14Х12Н2 по ГОСТ 8560-78, ГОСТ 2879-88, ГОСТ 2590-88.

В качестве заготовок для измерительных трубопроводов могут пользоваться трубные заготовки из сталей 20 и  09Г2С по ГОСТ 8732-78 и ТУ 14-3-1128-82.

В качестве заготовок для прочих деталей УСБ должны использоваться материалы и полуфабрикаты в соответствии с требованиями конструкторской документации.

Все материалы заготовок должны пройти входной контроль в соответствии   с требованиями ГОСТ 24297-87, СТП ЦКБА 9204-2005.
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	1.3.3. Требования к термической обработке применяемых материалов.

Термическая обработка материалов должна быть выполнена в  соответствии с требованиями конструкторской документации.

1.3.4. Требования к неразрушающему контролю и испытаниям применяемых материалов.

Неразрушающий контроль и испытания применяемых материалов должны проводиться в соответствии с требованиями конструкторской документации.

1.4. Требования к механически обрабатываемым деталям.

1.4.1. Угловые и линейные размеры, не ограниченные допусками – по 14 квалитету по ГОСТ 8908-81.

1.4.2. При отсутствии на чертежах указаний о радиусах сопряжения одной         поверхности  с  другой они должны быть выполнены радиусом от 0,2 до 0,5 мм.

1.4.3. Неуказанные на чертежах допуски формы и расположения поверхностей по ГОСТ 25069-81.

1.5. Требования к сборке.

1.5.1. В процессе подготовки к сборке должны быть созданы условия проведения работ, исключающие попадание пыли, грязи, влаги, масла, посторонних предметов и других загрязнений во  внутренние полости УСБ.

1.5.2. Сборка должна проводится в соответствии с  конструкторской и технологической документацией на УСБ.

1.5.3. Резьбовые соединения, соприкасающиеся с  рабочей средой, и основной крепеж должны быть покрыты смазкой графитовой УСсА ГОСТ 3333-80.

1.5.4. Затяжку болтов фланцевых соединений выполнить поочередно          в диаметрально противоположных направлениях (крест-накрест), после чего           последовательно подтянуть вкруговую.

1.5.5. Не допускается использование при сборке бывших в употреблении          прокладок, уплотнений и крепежных деталей.

1.5.6. На уплотняемых поверхностях не допускаются забоины, риски, заусенцы, следы коррозии и т.д.

1.5.7. На резьбовых поверхностях не допускаются вмятины, заусенцы,           следы коррозии и т.п.

1.5.8. Свинчивание резьбовых соединений производить свободно, без приложения чрезмерных усилий и применения удлиняющих рычагов на инструментах.
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	1.5.9. Сварка должна проводится в соответствии с СТ ЦКБА 025-2006.

1.5.10. Сварные швы должны быть очищены от шлака, наплывов и брызг
металла.

1.5.11. После сварки проведение термической обработки сварных
соединений согласно  конструкторской и технологической документации.

1.5.12. После сборки входное и выходное отверстия измерительных
трубопроводов должны быть закрыты технологическими заглушками.
1.6. Требования к испытаниям.

1.6.1.Требования к установкам для гидравлических и пневматических испытаний и правила безопасности работ на них должны соответствовать           ГОСТ 12.2.063-81.

1.6.2. Требования к персоналу проводящему гидравлические и пневматические испытания в соответствии со стандартом предприятия.

1.6.3. Испытательное технологическое оборудование, оснастка, стенды,           контрольно-измерительные средства до их первичного применения и после           каждой доработки и ремонта должны быть поверены и аттестованы.

1.6.4. Манометры, применяемые при испытаниях, должны быть своевременно поверены по ГОСТ 8.092-73 и опломбированы.           Класс точности манометров – 1,5. Измеряемые величины должны находиться в диапазоне от 0 до 60% от верхнего предела измерений манометра.

1.6.5. Сжатый воздух, применяемый для испытаний, должен быть не грубее 10 класса чистоты по ГОСТ 17433-80.

1.6.6.Давление для испытаний, заданное без указаний «абсолютное», следует считать избыточным.

1.6.7.Для гидравлических испытаний и проверок герметичности пузырьковым методом применять обессоленную, дистиллированную или питьевую воду с последующей сушкой испытываемого изделия.

1.6.8. Проверка прочности и герметичности должна быть проведена           до окраски УСБ.
1.7. Назначенные показатели и показатели надёжности.
1.7. Назначенные показатели и показатели надежности.

1.7.1. УСБ относится к ремонтируемым, восстанавливаемым изделиям          с регламентируемой дисциплиной восстановления, назначенной          продолжительностью эксплуатации.

Назначенные показатели:

- назначенный срок службы УСБ – 15 лет.

- назначенный ресурс УСБ – 600 циклов «снять-установить» диафрагму.
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	Показатели надежности:

- вероятность безотказной работы за назначенный ресурс – не менее 0,95 (по совокупности критических и  некритических отказов).

- средние показатели долговечности:

- средний срок службы до списания – 20 лет.

- средний ресурс до списания – 1000 циклов.

- наработка на некритический отказ – 100 циклов.

1.7.2. При достижении одного из назначенных показателей вопрос об оценке остаточного ресурса и продлении назначенных показателей решается           в установленном порядке.

1.7.3. Перечень возможных отказов:

- потеря герметичности УСБ по отношению к  внешней среде по корпусным деталям и сварным соединениям – критический;

- потеря герметичности УСБ по отношению к  внешней среде по подвижным (прокладка крышки) и неподвижным (уплотнение корпуса) соединениям – критический;

- потеря герметичности по диафрагме, приводящая к нарушению технологического процесса;

- невыполнение функции по замене диафрагмы;

1.7.4. Перечень предельных состояний УСБ:

- начальная стадия нарушения целостности корпусных деталей;

- потеря эластичности прокладки крышки и  уплотнений до допускаемой величины.

1.8. Требования к окраске.

1.8.1. Внешний вид изделия должен отвечать требованиям технической  эстетики и быть на уровне современных требований.

1.8.2. Подготовка поверхности УСБ под окраску должна производиться           по технологии предприятия-изготовителя с учетом требований ГОСТ 9.402-80.

1.8.3. Окрашенные поверхности должны соответствовать VI классу покрытия по ГОСТ 9.032-74.

1.9. Комплектность.

1.9.1. Партия УСБ, отгружаемая в один адрес по одному             товарно-сопроводительному документу, должна сопровождаться комплектом            эксплуатационной документации, содержащей:

· паспорт на каждое УСБ;

· руководство по эксплуатации ТП39-06-07РЭ  на каждое УСБ;
· инструкцию по монтажу ТП39-06-07ИМ на каждое УСБ.

1.9.2. Документация должна упаковываться во влагонепроницаемый конверт и прикрепляться к внутренней стороне тары для транспортировки УСБ.
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	1.10. Маркировка.

Маркировка должна быть выполнена в соответствии с ГОСТ 4666-75 ударным способом шрифтом ПО-4 ГОСТ 2930-62 и содержать следующие сведения:

- диаметр условного прохода в мм «Ду…»;

- условное давление в кгс/см2 «Ру …»;

- диаметр измерительного трубопровода D20 в соответствии с актом измерения ИТ;
- марка материала корпусных деталей;

- стрелка, указывающая направление подачи рабочей среды;

- товарный знак;

- заводской номер.

1.11. Упаковка.

1.11.1. Проходные отверстия УСБ должны быть закрыты технологическими заглушками.

1.11.2.Консервацию УСБ  произвести по ГОСТ 9.014-78, вариант защиты В3-4

1.11.3. Каждое изделие должно упаковываться в отдельную тару, категория упаковки КУ-2 по ГОСТ 23170-78 с вариантом упаковки ВУ-0 ГОСТ 9.014-78. На каждый типоразмер УСБ проектируется отдельная упаковочная тара. Тара должна представлять жесткую конструкцию и обеспечивать транспортировку УСБ любым видом транспорта на любые расстояния, характеристика условий транспортирования по ГОСТ 23170-78.            На  упаковочной таре должна быть нанесена маркировка по ГОСТ 14192-96.

Тара является невозвратной. 



	

	
	
	
	
	
	ТП 39-06-07ТУ
	Лист

	1
	Зам.
	ТП39.01-2009
	
	21.05.09
	
	

	
	
	
	
	
	
	15

	Изм
	Лист
	№ докум.
	Подп.
	Дата
	
	


	

	                                2. Правила приемки

Виды испытаний и правила приемки по таблице 2. УСБ должно подвергаться следующим видам испытаний:

- приемосдаточные испытания (ПСИ);

- периодические испытания (ПИ);

- типовые испытания (ТИ).

2.1. Приемо-сдаточные испытания.

2.1.1. ПСИ подвергается каждое УСБ.

2.1.2. При выявлении замечаний во время ПСИ проводится их анализ           для выявления причины, разрабатываются мероприятия по их устранению.         После устранения замечаний ПСИ проводится повторно в полном объеме.

2.1.3. Объем и последовательность проведения ПСИ указаны в таблице 2.

2.1.4. По результатам ПСИ оформляется протокол испытаний.

                                                                                                            Таблица 2

Наименование проверки, испытаний

Пункты ТУ

Технические требования

Методы испытаний и правила приёмки
1. Проверка внешнего вида, габаритных и присоединительных размеров, массы, завершенности технологических и контрольных операций для всех деталей и сборочных единиц.

2. Проверка правильности установки диафрагмы

3.Проверка герметичности соединения диафрагмы с камерами усреднения; и жесткости  диафрагмы

4.Проверка прочности УСБ

5. Проверка герметичности УСБ

6. Проверка работоспособности УСБ

7. Проверка комплектности, маркировки и упаковки

1.1.1

1.2.1

1.2.1

1.1.3

1.1.4

1.1.6

3.1., 3.2, 3.3

3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9
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	2.2. Периодические испытания

2.2.1. ПИ проводятся на одном УСБ из числа последовательно изготовленных одного типоразмера.

2.2.2. Периодичность испытаний – не реже одного раза в два года, при изготовлении серии УСБ по одному заказу  по согласованию с заказчиком          периодические испытания  могут быть проведены на одном из поставляемых          УСБ.

2.2.3. На ПИ допускаются УСБ, прошедшие ПСИ и  имеющие заключение           о приемке в выходных документах.

2.2.4. ПИ проводятся на месте эксплуатации УСБ, и заключаются в регистрации показателей надежности, оговоренных в пункте 1.7., с занесением           отработанного ресурса и характера  отказов в журнал испытаний.

2.2.5. По согласованию между  изготовителем и заказчиком, ПИ проводит          эксплуатирующая организация с периодическим контролем результатов           испытаний предприятием изготовителем.

2.2.6. По результатам ПИ оформляется акт с выдачей заключения.

2.3. Типовые испытания.

ТИ проводятся при изменении конструкции, технологии изготовления изделия или применяемых материалов. Необходимость, объём и порядок ТИ определяется предприятием-изготовителем.
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	3. Методы контроля

3.1. Внешний вид проверять визуально, при этом особое внимание уделять уплотняемым и резьбовым поверхностям, отсутствию повреждений на 

сопрягаемых и резьбовых поверхностях.   Проверить наличие сертификатов       на материалы, протоколов  контроля  и  испытаний  сварных соединений,        протоколов проведения  термической обработки  заготовок и сварных         соединений, наличие паспортов  и  протоколов проведения входного контроля        покупных изделий.

3.2. Габаритные и присоединительные размеры проверять по технологии        предприятия-изготовителя универсальными измерительными средствами.

3.3. Взвешивание проводить на статических весах с погрешностью ± 0,5%.

3.4. Проверку правильности установки диафрагмы проводить        специализированными измерительными средствами, разработанными в соответствии с  конструкторской документацией на конкретное исполнение       УСБ и изготовленными на предприятии-изготовителе в соответствии с технологической документацией на измерительные средства. Технология и объем контроля в  соответствии с технологической документацией на каждое       исполнение УСБ.

3.5. Проверку герметичности соединения диафрагмы с камерами усреднения  и жесткости диафрагмы проводить по следующей технологии.

3.5.1. Изготовление и сборка  УСБ в следующей последовательности:

-     Изготовление всех деталей УСБ за исключением диафрагмы;

- Изготовление диафрагмы УСБ без исполнения отверстия (предварительное изготовление);

-  Сборка УСБ без накладки и крышки с установкой диафрагмы предварительного изготовления.
3.5.2. Испытание на герметичность соединения диафрагмы с камерой усреднения «минус» и жесткость диафрагмы в следующей последовательности:
- Заглушить технологическими заглушками патрубки ИТ УСБ. В отверстие для передачи давления из камеры усреднения «минус» и «плюс» вкрутить технологические штуцера для испытаний пузырьковым методом;
- Подать давление в камеры усреднения «плюс» и «минус» поочередно УСБ. Контролировать отсутствие протечек в корпусе по классу герметичности А.
Испытание проводить давлением воздуха, величина которого должна соответствовать значению перепада давления на диафрагме по таблице 1.
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	3.6. Проверку прочности УСБ проводить давлением воды определяемому по формуле:

 Рпр = 1,5 . Рр                                                                                                           (1)                                                                                                                   

Где:

Р пр –  пробное давление;
Рр – условное давление, определяется согласно опросных листов на исполнение УСБ.

Испытания проводить согласно технологии предприятия-изготовителя. При проведении испытаний течи, потения через основной металл, сварные и разъемные соединения не допускаются. Контроль визуальный  и по манометрам испытательного оборудования.

После испытаний осмотреть УСБ на отсутствие трещин, вздутия, остаточных деформаций деталей изделия. Контроль визуальный. По требованию специалиста БТК, ответственного за приемку УСБ, визуальный контроль, может быть дополнен неразрушающими видами контроля (рентген контроль, УЗК) в объеме достаточном для определения результатов испытания.

3.7. Проверка герметичности УСБ.

Герметичность УСБ проверять в два этапа:

Этап первый: Давлением воды, равном рабочему давлению изделия, по      технологии предприятия-изготовителя в течение 5 минут. Допускается при       соблюдении мер безопасности воду заменять воздухом, а испытания проводить способом «аквариума» по схеме на рисунке 3 или обмыливанием стыков. Негерметичность не допускается.

                          1    2                                3       4        5    
Зеркало воды






5…100 мм


1 – пневмопульт,   2 – запорный вентиль, 3 – манометр,

4 – испытываемое изделие , 5 – ванна с водой.

Рисунок 3

Этап второй: Давлением воздуха 6 кгс/см2 в течение 5 минут. Испытания проводить способом «аквариума» или обливанием стыков. Негерметичность не допускается.

Остальные требования к испытаниям на герметичность по ГОСТ 24054-80.

3.8. Проверку работоспособности УСБ производить однократной установкой и снятием диафрагмы после проведения испытаний на прочность и герметичность.
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	3.9.При проверке комплектности проверять наличие и правильность заполнения паспорта на УСБ, укомплектованность изделия эксплуатационной       документацией в соответствии с разделом комплектность паспорта на УСБ.      При проверке маркировки и упаковки контролировать соответствие       маркировки требованиям КД и паспорта на УСБ, надежность изоляции       внутренних   полостей изделия от попадания в них влаги, пыли, посторонних      предметов,  надежность упаковки и крепления эксплуатационной        документации. 

4. Транспортирование и хранение

4.1. УСБ может транспортироваться:

- автотранспортом в соответствии с «Общими правилами перевозки грузов автотранспортом»;

- по железной дороге в соответствии с «Правилами перевозки грузов» МПС и «Техническими условиями перевозки и крепления грузов».

4.2. Транспортирование всеми видами транспорта на любые расстояния.

4.3.Условия транспортирования и хранения в части воздействия климатических факторов по ГОСТ 15150-69: 

хранение – 2(С); 

транспортирование ‑ 5.

4.4. Условия транспортирования в части воздействия механических факторов - средние по ГОСТ 23170-78.

4.5. Срок хранения без переконсервации – 3 года

4.6. При транспортировании УСБ должно находиться в горизонтальном положении. Все отверстия в устройстве должны быть закрыты транспортировочными и технологическими заглушками.

5. Указания по эксплуатации

5.1. Монтаж УСБ и эксплуатация в соответствии с ТП 39-06-07 ИМ и ТП 39-06-07 РЭ.

5.2. Направление потока  рабочей среды – по стрелке, рабочее положение УСБ – горизонтальное.

5.3. В период пуско-наладочных работ и эксплуатации УСБ допускаются многократные опрессовки.

5.4. Готовность устройства к работе после длительного пребывания в законсервированном состоянии, устранение неисправностей обеспечивается проведением регламентного технологического обслуживания, включающим выполнение цикла «снять-установить» диафрагму.

5.5. Профилактические ремонты проводить по достижению 100 циклов «снять-установить» диафрагму или один раз в 2 года.
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	6. Требования безопасности

6.1. Конструкция УСБ должна соответствовать общим требованиям безопасности, содержащимся в ГОСТ 12.2.063-81 и «Правилах устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением» ПБ 03-576-03, «Общих правилах взрывобезопасности для взрывопожароопасных, химических, нефтехимических и нефтеперерабатывающих производств» ПБ 09-540-03.

6.2. УСБ должно применяться в строгом соответствии с его назначением в части рабочих параметров, сред, условий эксплуатации, характеристик надежности.

6.3. При эксплуатации УСБ руководствоваться действующими отраслевыми правилами безопасности при работе со сжиженными углеводородами и нормативными документами нефтяной и газовой промышленности.

6.4. При эксплуатации не допускается производить работы по демонтажу и ремонту УСБ при наличии давления рабочей среды в полости устройства.

7. Требования охраны окружающей среды

7.1. УСБ должно отвечать требованиям экологической безопасности – при нормальном ведении технологического процесса не выделять в окружающую среду рабочей зоны вредных веществ.

7.2. Пропуски рабочей среды через разъёмные соединения УСБ НЕ ДОПУСКАЮТСЯ!

7.3. УСБ не является принципиально новым видом оборудования и, в соответствии с письмом Госкомприроды «О рассмотрении вопросов экологической безопасности подготавливаемой к производству продукции» № 06-11/57-1358 от 5.07.90 г., техническая (конструкторская) документация на УСБ не подлежит рассмотрению в Главной Государственной экологической экспертизе или в экспертных органах республиканских и областных комитетов.
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	8. Гарантии изготовителя

8.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие УСБ требованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем правил транспортирования, хранения и эксплуатации.

8.2. Гарантийный срок хранения – 12 месяцев со дня отгрузки с предприятия-изготовителя.

8.3. Гарантийный срок эксплуатации УСБ устанавливается 50 циклов «снять-установить» диафрагму  или 12 месяцев с момента ввода в эксплуатацию, но не более 24 месяцев с момента изготовления.
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	Обозначение

Наименование

Лист
ГОСТ 15150-69

ГОСТ 8.586.(1, 2, 5)-2005

ГОСТ 356-80

ГОСТ 9544-2005

СТ ЦКБА 025-2006

ГОСТ 12821-80

СТ ЦКБА 052-2008

ГОСТ 19281-89
ГОСТ 1050-88

ГОСТ 8479-70

Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов 

Измерение расхода и количества жидкостей и газов с помощью стандартных сужающих устройств

"Арматура и детали трубопроводов. Давления условные пробные и рабочие. Ряды".

Арматура трубопроводная запорная. Нормы герметичности затворов.

Арматура трубопроводная. Сварка и контроль качества сварных соединений. Технические требования.

Фланцы стальные приварные встык на 

Ру от 0,1 до 20,0 МПА (от 1 до 200 кгс/см2).

Требования к материалам арматуры, применяемой для серосодержащих сред.

Прокат из стали повышенной прочности. Общие технические условия.

Прокат сортовой, калиброванный, со специальной отделкой поверхности из углеродистой качественной конструкционной стали.  Общие технические условия .

Поковки из конструкционной углеродистой и  легированной стали. Общие технические условия.

4,5,20
5
5
5
6,13
9
11

11

11
11

Приложение 1. Перечень ссылочных документов
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	ОСТ 26-01-135-81

ОСТ 26-07-1419-76

ГОСТ 25054-81

ГОСТ 5632-72

ГОСТ 8560-78

ГОСТ 2879-88

ГОСТ 2590-2006

ГОСТ 8732-78
ТУ 14-3-1128-82

ГОСТ 24297-87

СТП ЦКБА 9204-2005

ГОСТ 8908-81

Поковки деталей сосудов, аппаратов и деталей трубопроводов высокого давления. Общие технические требования, правила приёмки, методы испытаний.

Поковки, штамповки и заготовки из проката для трубной арматуры. Технические требования.

Поковки из коррозионно-стойких сталей и сплавов. ОТУ

Стали высоколегированные и сплавы коррозионностойкие, жаростойкие и жаропрочные. Марки

Прокат калиброванный шестигранный. Сортамент.

Прокат стальной горячекатаный шестигранный.

Сортамент.

Прокат стальной горячекатаный круглый.

Сортамент.

Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Сортамент.

Трубы стальные бесшовные горячедеформированные для газопроводов газлифтных систем и обустройства газовых месторождений

Входной контроль продукции. Основные положения.

Система менеджмента качества. Порядок проведения проверок входного контроля материалов и комплектующих изделий.

Основные нормы взаимозаменяемости. 

Нормальные углы и допуски углов.

11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
12
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	ГОСТ 25069-81

ГОСТ 12.2.063-81

ГОСТ 8.092-73

ГОСТ 17433-80

ГОСТ 9.402-80

ГОСТ 9.032-74

ГОСТ 2930-62

ГОСТ 9.014-78

ГОСТ 23170-78

ГОСТ 14192-96

ГОСТ 24054-80

Основные нормы взаимозаменяемости. Неуказанные  допуски формы и расположения поверхностей.

Система стандартов безопасности труда. Арматура промышленная трубопроводная. Общие требования безопасности.

Государственная система обеспечения единства измерений. Манометры, вакуумметры, мановакууметры, тягомеры, напорометры и тягонапорометры с унифицированными электрическими (токовыми) выходными сигналами. Методы и средства поверки.

Промышленная чистота. Сжатый воздух. Классы загрязненности.

Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей перед окрашиванием.
Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения.

Приборы измерительные. Шрифты и знаки.

Временная противокоррозионная защита изделия.

Упаковка для изделий машиностроения. Общие требования.

Маркировка грузов

Изделия машиностроения и приборостроения. Методы испытаний на герметичность. Общие технические требования.

11
13, 21
13
13

14

14

15

15

15, 20
15
19
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	ПБ 03-576-03

ПБ 09-540-03

Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением.

Общие правила взрывобезопасности для взрывопожароопасных, химических, нефтехимических и нефтеперерабатывающих производств 

21

21
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	Приложение 3. Лист регистрации изменений

Изм.

Номера листов (страниц)

Всего листов (страниц) в докум.

№

докум.

Входящий№ сопро-водитель-ного докум.

и дата

Подп.

Дата

изменен-ных

заменен-ных

новых

аннули-рованных

1
–
2-26
27, 28
–
28
ТП 39.01-2009
ТП 39-06-07ТУ

Лист

1
Нов.
ТП39.01-2009
21.05.09
28
Изм

Лист

№ докум.

Подп.

Дата



	

	Приложение 2. Перечень конструкторской документации.

Обозначение

Наименование

ТП 39-06-07ТУ

Устройство сужающее быстросменное. Технические условия.
ТП 39-050.ХХХ*.00-00

ТП 39-080.ХХХ*.00-00

ТП 39-100.ХХХ*.00-00

ТП 39-150.ХХХ*.00-00

ТП 39-200.ХХХ*.00-00

ТП 39-250.ХХХ*.00-00

ТП 39-300.ХХХ*.00-00

ТП 39-400.ХХХ*.00-00

ТП 39-500.ХХХ*.00-00 

ТП 39-600.ХХХ*.00-00 

ТП 39-700.ХХХ*.00-00
Устройство сужающее быстросменное. Комплект конструкторской документации
ТП 39-06-07ПС

Устройство сужающее быстросменное. Паспорт.
ТП 39-06-07РЭ

Устройство сужающее быстросменное. Руководство по эксплуатации.
ТП39-06-07ИМ

Устройство сужающее быстросменное. Инструкция по монтажу.

ТП 39-06-07ТУ

Лист

1

Зам.
ТП39.01-2009

21.05.09

27
Изм

Лист

№ докум.

Подп.

Дата

*Значение величины рабочего давления.

















