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Настоящие технические условия (далее по тесту – ТУ) распространяются на универсальный испаритель модернизированный, (далее «испаритель», «изделие»), предназначенный для обеспечения технологических и бытовых нужд нефтепромысловых и буровых бригад в нефтяной промышленности.
Пример записи продукции в других документах и (или) при заказе:

«Универсальный испаритель модернизированный»

Перечень ссылочных нормативных документов приведен в  приложении А.

1 Технические требования

1.1 Общие положения 

1.1.1 Изделие должно отвечать требованиям настоящих технических условий, а также конструкторской документации предприятия-изготовителя и изготавливаться по технологической документации предприятия-изготовителя.

1.2 Основные параметры и характеристики

1.2.1 Основные технические характеристики испарителей приведены в Таблице 1.

Таблица 1

	Показатель
	Значение

	Тип испарителя
	электродный

	Теплопроизводительность
	0,129 Гкал/ч

	Паропроизводительность
	0,15  т/ч

	Номинальная мощность (Рном.)
	112,5 кВт

	Пределы регулирования мощности
	0 - 100 % Рном

	Номинальное напряжение
	0,525 кВ

	Номинальный ток (суммарный)
	123,9 А

	Расчетное давление пара (воды)
	0,2 (2,0) МПа (кгс/см2)

	Температура пара на выходе
	130º С

	Водяной объем установки

	0,138 м3

	Допустимая жесткость воды                                      
	до 14 мгэкв./л

	Расчетный ресурс
	40000 ч

	Температура окружающего воздуха                          
	от -43С до +40С.

	Относительная влажность                                        
	50-60% при температуре + 18С.

	Атмосферное давление                   

	743мм рт. ст.


1.3 Требования к конструкции

1.3.1 Конструкция испарителя должна обеспечивать надежность, долговечность и безопасность при изготовлении, монтаже и эксплуатации на расчетных параметрах в течение расчетного ресурса безопасной работы, а также возможность технического освидетельствования, технического диагностирования, очистки, промышленного ремонта и эксплуатационного контроля.

1.3.2 Изделия должны обеспечивать стойкость к постоянным и временным нагрузкам, возникающим при эксплуатации.

1.3.3 На рабочей поверхности изделия не допускаются риски, забоины, царапины и другие дефекты, превышающие минусовые предельные отклонения, предусмотренные чертежами.

1.3.4 Конструкция составных частей изделия должна максимально упрощать их замену.

1.3.5 Неподвижные сопряжения, наружные стенки, сварные и резьбовые соединения изделия должны быть герметичными в диапазоне давлений от минимального до максимального значения.

1.3.6 Сварочные брызги, заусенцы, отложения солей от травления на деталях изделия не допускается.

1.3.7 Конструкция изделия должна предусматривать возможность изменения геометрических размеров его составных частей под действием температурных факторов.

1.3.8 Внешняя поверхность изделий не должна иметь вмятин, трещин, заусенец и т.п. механических повреждений, влияющих, как на выполнение функций назначения, так и его товарный вид.

1.4 Требования к изготовлению

1.4.1 Конструкция должна быть технологичной при изготовлении, монтаже и эксплуатации.

1.4.2 Руководство сварочными работами и контроль их качества должны осуществляться работниками, имеющими специальную подготовку и  прошедшими соответствующую аттестацию.

1.4.3 Крепежные детали должны соответствовать ГОСТ 1759.0.

1.4.4 Все швы в изделии выполняются сплошными.

1.4.5 Сварочные работы должны выполняться сварщиками, имеющими право производства ответственных сварочных работ.

1.5 Требования к покрытиям

1.5.1 Наружные поверхности изделия должны быть окрашены в соответствии с технологической инструкцией предприятия-изготовителя, утверждённой в установленном порядке, по согласованию с потребителем.
1.5.4 Поверхности должны быть очищены в соответствии с первой степенью обезжиривания по ГОСТ 9.402.
1.5.5 Окраска изделий должна производиться в соответствии с требованиями ГОСТ 9.602, ГОСТ 9.032, ГОСТ 9.104, СНиП 2.03.11 и по типовой технологии окраски металлических конструкций, принятой на предприятии-изготовителе.
1.5.6 Интервал между подготовкой поверхности и окрашиванием при хранении в помещение для изделия не должен превышать 24 часа
1.6 Требования к материалам и комплектующим
1.6.1 В качестве материала для основных конструкций применяется углеродистая сталь обыкновенного качества или низколегированная. Допускается использование углеродистой полуспокойной и кипящей сталей.
1.6.2 Металл, предназначенный для изготовления испарителя, не должен иметь трещин, закатов, раковин, плен, расслоений и других дефектов.

1.6.3 Все комплектующие изделия и материалы, применяемые при производстве изделий, должны соответствовать требованиям стандартов, технических условий и пройти входной контроль. Входной контроль материалов и покупных изделий по ГОСТ 24297.

1.6.4 Материалы и комплектующие изделия должны иметь сертификаты, паспорта и другие документы, удостоверяющие соответствие требованиям стандартов, технических условий и конструкторской документации.
1.6.5 Комплектующие изделия и материалы, используемые при производстве изделия, должны иметь на момент применения оставшийся срок службы не менее гарантийного срока службы изделия.
1.7 Требования к комплектности

1.7.1 В комплект поставки входят:

· испаритель; 

· паспорт;
· запасные части и комплектующие по спецификации предприятия-изготовителя, утверждённой и согласованной в установленном порядке;

· монтажные и установочные элементы по согласованию с заказчиком; 

· документ о качестве (акт о приёмки);

· эксплуатационная документация. 

1.7.2 Комплект поставки может быть дополнен по согласованию производителя с потребителем.

1.8 Требования к маркировке

1.8.1 Маркировка должна быть выполнена в соответствии с ГОСТ 12971 на табличке с нанесенными на ней методом клеймения паспортными данными. 

1.8.2  Знаки маркировки и монтажные метки должны быть выполнены ударным способом, обеспечивающим сохранность их в течение всего времени эксплуатации изделия. 

1.8.3 Транспортная маркировка должна быть расположена на ящиках -  на одной из боковых сторон, а на корпусе испарителя транспортную маркировку выполняют с двух сторон на металлических ярлыках.
1.9 Требования к упаковке

1.9.1 Испарители транспортируют заказчику неупакованными. Комплектующие изделия должны упаковываться в ящики типов III-II по ГОСТ 2991 или типов  I-I по ГОСТ 10198. Масса брутто – от 200 до 1000 кг.

1.9.2 Перед отправкой испарители должны быть законсервированы. Консервации подлежат все обработанные и неокрашенные наружные поверхности, подверженные коррозии в атмосферных условиях. Срок защиты испарителей без переконсервации – не менее 12 мес.

1.9.3 Открытые патрубки и штуцеры испарителей должны быть закрыты заглушками.

1.9.4 Техническая и сопроводительная документация должны укладываться в первое упаковочное место, на котором должна быть надпись « Техническая документация здесь».
2 Требования безопасности
2.1 Конструкция испарителей должна обеспечивать выполнение требований безопасности по ГОСТ 12.2.033, ГОСТ 12.2.049, ГОСТ 12.2.064, ГОСТ 12.2.003, ГОСТ 12.1.004 и ГОСТ 12.2.085.

2.2 Конструкция испарителей должна обеспечивать безопасность обслуживающего персонала при монтаже, эксплуатации и ремонте, устойчивость аппарата и возможность закрепления его на фундаменте строго вертикально.

2.3 Конструкция испарителей не содержит материалов или элементов, представляющих опасность для здоровья человека в условиях производства, монтажа и эксплуатации.

3 ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ

3.1 Изделия и материалы, используемые при их изготовлении, не должны представлять опасности для жизни, здоровья людей и окружающей среды, как в процессе эксплуатации, так и после её окончания. Все виды исходного сырья и материалов, используемых в технологическом процессе должны иметь санитарно-эпидемиологическое заключение.

3.2 При эксплуатации предельно допустимая концентрация вредных веществ в атмосферном воздухе должна соответствовать СанПиН 2.1.6.1032.

3.3 Испарители после выработки ресурса должны быть утилизированы. Требования к утилизации должны быть изложены в «Руководстве по эксплуатации».

3.4 Порядок обращения с отходами в соответствии с СанПиН 2.1.7.1322-03.

3.5 Отходы и брак, образующиеся при изготовлении деталей, подлежат вывозу на полигоны . Допускается утилизацию отходов материалов в процессе производства осуществлять на договорной основе с фирмой, имеющей лицензию на утилизацию отходов

4 Правила приемки

4.1 Испарители должны быть приняты отделом технического контроля (ОТК) предприятия-изготовителя или лицом, уполномоченным предприятием-изготовителем на право проведения технического контроля, на соответствие требованиям настоящих технических условий.

4.2 Для проверки требований настоящих технических условий проводятся следующие виды испытаний:

· приемо-сдаточные;

· периодические;

· типовые.

4.3 Периодические испытания проводят в производственных условиях один раз в три года.

4.4 Типовые испытании проводят  в производственных условиях с целью оценки эффективности и целесообразности вносимых изменений в конструкцию испарителя.
4.5 Порядок контроля приведён в таблице 2.

                                                                                                                       Таблица 2
	Контролируемые показатели или процедура
	Вид испытаний
	№ пунктов ТУ

	
	Приемо-сдаточные
	Периодические
	Типовые
	Технических 

требований
	Методов   контроля

	Проверка испарителя на соответствие конструкторской документации
	+
	-
	-
	1.1.1
	5.4.1

	Проверка материалов
	+
	-
	-
	1.6
	5.4.4

	Проверка  качества сварных соединений
	+
	-
	-
	1.4
	5.4.7

	Проверка прочности и плотности 
	+
	-
	-
	1.2
	5.4.8

	Проверка маркировки и комплектности
	+
	-
	-
	1.7, 1.8
	5.4.9

	Проверка сопроводительной документации
	+
	-
	-
	1.7
	5.4.1

	Проверка показателей технической эффективности
	-
	+
	+
	1.2
	5.4.10


Примечание: Знак «+» означает, что соответствующие испытания проводят, «-» - не проводят.
5 Методы контроля

5.1 Условия проведения испытаний оборудования, определяемые параметры, единицы измерения и допустимая погрешность их измерений или расчета параметров должны соответствовать программе и методике испытаний, разработанной на основе настоящих технических условий.

5.2 Метрологическое обеспечение испытаний должно быть указано в «Программе и методике приемо-сдаточных испытаний» и должно осуществляться в соответствии с нормативными документами по метрологическому обеспечению.

5.3 Методы испытаний, проверок параметров и технических требований, проводимых предприятием-изготовителем  при приемо-сдаточных и периодических испытаниях, должны быть изложены в «Программе и методике приемо-сдаточных и периодических испытаний» соответственно.

5.4 Методика проведения испытаний

5.4.1 Проверка комплектности рабочей конструкторской и эксплуатационной документации.

Проверка комплектности рабочей конструкторской и эксплуатационной документации производится путём сравнения имеющихся документов со спецификацией. Проверка качества указанной документации проводится на соответствие её требованиям ГОСТ 2.106, ГОСТ 12.2.003.
5.4.2 Проверка комплектности изделия.

Проверка комплектности проводится путем сравнения количества имеющихся в наличии комплектующих с указанными в технической документации, а также проверяется их укомплектованность узлами и деталями. Изделие должно быть выполнено в сборе.

5.4.3 Проверка на отсутствие механических повреждений.

Проверка на отсутствие механических повреждений, следов коррозии, требования механической безопасности: проверка на отсутствие острых углов, кромок, заусенцев. Данных дефектов быть не должно. Проверка состояния резьбы, крепёжных деталей, уплотнений осуществляется посредством визуального контроля. Повреждений резьбы, крепёжных деталей, уплотнений быть не должно.

5.4.4 Проверка материалов изготовления.

Проверка материалов изделия, в том числе его термической обработки, осуществляется проверкой сертификатов предприятий-поставщиков материалов или результатов химических анализов и механических испытаний материалов, проводимых предприятием-изготовителем изделий на соответствие требованиям технической документации и ГОСТам на конкретный материал.

5.4.5 Проверка геометрических размеров.

Проверка деталей, элементов, конструкций испарителя на соответствие размерам должна производиться средствами измерений, указанными в технологических процессах на изготовление, разработанных предприятием-изготовителем и другими средствами измерений.
Изменения габаритных размеров должны контролировать рулеткой, соответствующей второму классу точности по ГОСТ 7502 , измерительной линейкой по ГОСТ 427, а также и другими измерительными инструментами и шаблонами. 

5.4.6 Проверка качества поверхности.

Контроль качества поверхности на наличие плен, закатов, расслоений, рисок, трещин, снижающих качество и ухудшающих товарный вид изделия, а также качество наружных покрытий проводится путём визуального осмотра. Видимых дефектов быть не должно.

Проверка производится по наружной и внутренней поверхности изделия визуальным осмотром.

5.4.7 Проверка сварных швов.

Контроль качества сварных соединений проводят следующими методами:

· визуальным осмотром и измерением;

· физическими методами;

· методом цветной и магнитопорошковой дефектоскопии.

1) Визуально-измерительный контроль сварных швов проводится по методике, приведённой в РД 03-606-03 и ГОСТ 3242 с целью выявления наружных дефектов. Осмотру следует подвергать как сварной шов, так и зону основного металла, прилегающую к нему на расстоянии не менее 20 мм от края шва. 

Визуальный контроль и измерение сварных швов необходимо проводить после очистки швов и прилегающих к ним поверхностей основного металла от шлака, брызг и других загрязнений. Визуальному контролю и измерению подлежат все сварные швы по всей протяжённости для выявления наружных недопустимых дефектов. Объём контроля - 100% сварных швов.

2) Физические методы испытаний

Для выявления внутренних дефектов сварных соединений должны применяться проникающие методы неразрушающего контроля: радиографический и ультразвуковой.

 Обязательному контролю радиографическим или ультразвуковым методом подлежат:

а) стыковые, угловые, тавровые сварные соединения, доступные для этого контроля в объеме не менее 25 % ;
б) места сопряжения (пересечений) сварных соединений.
3)  Места контроля сварных соединений радиографическим или ультразвуковым методом должны указываться в технической документации на испаритель.

4)  Цветная и магнитопорошковая дефектоскопия

Цветной или магнитопорошковой дефектоскопии следует подвергать сварные швы, недоступные для осуществления контроля радиографическим или ультразвуковым методом, а также сварные швы сталей, склонных к образованию трещин при сварке.

5.4.8 Проверка плотности и прочности.

Гидравлическому испытанию подвергают изделия после их изготовления до нанесения антикоррозионной защиты.

Температура воды для испытания должна быть в пределах от 5 до 40(С. 

Пробное давление Рпр при гидравлическом испытании составляет 0,6МПа. Предельное отклонение  значения испытательного давления не должно превышать  ±5%. 
Время выдержки под испытательным давлением должно быть не менее 10 мин. После выдержки давление снижают до рабочего, при котором производят визуальный контроль наружной поверхности  и проверку герметичности сварных и разъемных соединений.

Давление при испытании должно контролироваться двумя манометрами одного типа, предела измерения, класса точности, цены деления. При заполнении водой изделия воздух следует удалять полностью.

5.4.9 Проверка консервации, маркировки, упаковки
Проверка проверяется наружным осмотром. 

5.4.10  Техническая эффективность испарителей проверяют путем проведения количественного анализа.

6 Транспортирование и хранение
6.1 Испарители должны транспортироваться в собранном виде железнодорожным, автомобильным, речным и морским транспортом в соответствии с действующими на транспорте данного вида техническими условиями и правилами.

6.2 Условия транспортирования испарителей – по группе 8 и 9 по ГОСТ 15150.

6.3 Испарители должны храниться на складах.

6.4 Условия хранения испарителей – Ж или ОЖ по ГОСТ 15150.

6.5 Испарители, хранящиеся на открытых площадках, должны быть предохранены от соприкосновения с землей путем установки их на подкладки высотой не менее 200 мм.

7 Гарантии изготовителя

7.1 Изготовитель гарантирует соответствие испарителей требованиям настоящих технических условий транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации.

7.2 Гарантийный срок эксплуатации испарителей – 36 мес. С момента ввода в эксплуатацию. 

Приложение А

(справочное)

Таблица 3
ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНЫЕ ДОКУМЕНТЫ

	Обозначение
	Название
	№ п.п.

	ГОСТ 2.106-96
	Единая система конструкторской документации. Текстовые документы
	5.4.1

	ГОСТ 9.032-74
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения
	1.5.5

	ГОСТ 9.104-79
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Группы условий эксплуатации
	1.5.5

	ГОСТ 9.402-2004
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей к окрашиванию
	1.5.4

	ГОСТ 9.602-2005
	Единая система защиты от коррозии и старения. Сооружения подземные. Общие требования к защите от коррозии
	1.5.5

	ГОСТ 12.1.004-91
	Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие требования
	2.1

	ГОСТ 12.2.003-91
	Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности
	2.1
5.4.1

	ГОСТ 12.2.033-78
	Система стандартов безопасности труда. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования
	2.1

	ГОСТ 12.2.049-80 
	Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие эргономические требования
	2.1

	ГОСТ 12.2.064-81 
	Система стандартов безопасности труда. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности
	2.1

	ГОСТ 12.2.085-2002 
	Сосуды, работающие под давлением. Клапаны предохранительные. Требования безопасности
	2.1

	ГОСТ 427-75
	Линейки измерительные металлические. Технические условия
	5.4.5

	ГОСТ 1759.0-87
	Болты, винты, шпильки и гайки. Технические условия
	1.4.3

	ГОСТ 2991-85 
	Ящики дощатые неразборные для грузов массой до 500 кг. Общие технические условия
	1.9.1

	ГОСТ 3242-79
	Соединения сварные. Методы контроля качества
	5.4.7

	ГОСТ 7502-98
	Рулетки измерительные металлические. Технические условия
	5.4.5

	ГОСТ 10198-91 
	Ящики деревянные для грузов массой св. 200 до 20000 кг. Общие технические условия
	1.9.1

	ГОСТ 12971-67
	Таблички прямоугольные для машин и приборов. Размеры
	1.8.1

	ГОСТ 15150-69
	Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды
	6.4

	ГОСТ 24297-87
	Входной контроль продукции. Основные положения
	1.6.3

	СНиП 2.03.11-85
	Защита строительных конструкций от коррозии
	1.5.5

	СанПиН 2.1.6.1032-01
	Гигиенические требования к обеспечению качества атмосферного воздуха населенных мест
	3.2

	СанПиН 2.1.7.1322-03
	Гигиенические требования к размещению и обезвреживанию отходов производства и потребления
	3.4


Приложение Б

Таблица 4
Лист регистрации изменений

	Изм.
	Номера листов (страниц)
	Всего листов (стр.)
	№ докум.
	Входящий № сопроводит. документа и дата
	Подпись
	Дата
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