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3. Правила приемки*

3*1. Все детали, сборочные едкншщ ж ашшрат а целом должны 
подвергать техническому контролю на соответствие требованиям нас­
тоянии технических условий и конструкторской документации.

3.2. Проверка соответствия деталей и сборочных единиц аппарата 
требованиям рабочих чертежей обеспечивается применением входного, 
операционного я приемочного контроля в процессе изготовления*

3*3. Входному контролю подвергаются материалы*

3*4* Операционному и приемочному контролю подвергаются всю детали 
и сборочные единицы аппарата в соответствии с Технологией контроля 
принятой на дредцриятин-изготовителе*

В операционный и приемочный контроль входит:
проверка размеров;
проверка качества сварных авов;
проверка наличие маркировки на деталях и сборочных едини­

цах.
проверка комплектности сборки,соблюдение зазоров в соеди­

нениях*
3*5* Для проверки качества изготовления и соответствие требо­

ваниям настоящих технических условий и комплекта технической докумен­
тации аппарата должны подвергаться следующим видам испытаний:

- приеыо-сдат очным
- периодическим

3*6* Цркемо-сдаточным испытаниям подвергается каждый аппарат 
на эаводе-изготовителе.

3*7. Периодические испытания проводятся не реже одного раза в 
три года на одном произвольно выбранном аппарате из последней партии 
выпуска, принятой ОГК, с целью оценки соответствия аппарата техни­
ческим условиям,

3.8* Периодические испытания проводит цредцркятке-к8готовитель 
с участием представителей организации-разработчика

3*9. Объем Я последовательность испытаний должай ооатнатство-
веть приведенному в таблица 9*
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Таблица 9

Ия пй0ппя тгй ял пдоя inf [пункты | 
техннче;
(СХЖХ
jтребоб.|

Пункты ]
и проверок методов 

испнтан.j 
и контр.] Н i

f
•

1периоди-
!ческже
!_

Црояерка размеров с учетом 
габаритных размеров

п.1.1 
табл*5
Л.1.Я..5Г

4.1 + .+

Проверка поверхности тепло­
обмена

П.1.1.
табл.З

4.2 +

Проверка массы П.1.1., 
табл.6

4.3 ■ 4 ■и

Проверка основных к свароч­
ных материалов

п.1.2.Х 
п.1.2.2 4.4 +

Контроль сварных соединений п.1.2.2 
и.х.а.з

4.5 + -

Контроль окраски и консер­
вации п.1.2.7 4.6 ♦ •' ч-

Контроль маркировки п.1.4. 4.7 +■

Гидравлические испытания п.1.2.2 4.8 + +

Проверка комплектности п.1.3. 4.9 +

Проверка удельной металло­
емкости.

П.1.1.7
табл.7 + +

Примечания:

1, В таблице указаны номера подразделов и пунктов настоящих 
технических условий.

2. Знак + означает необходимость проведения испытаний.
3.10* Если при цриемо-сдат очных испытаниях выявлено несоответ­

ствие аппаратов требованиям настоящих технических условий хотя бы 
по одному параметру, а также в случае обнаружения дефектов, аппара­
ты должны быть возвращены в производство для устранения дефектов* 
После устранения дефектов, а также причин* их вызывавших, аппараты 
повторно подвергаются испытанию в объеме, определяемом ОГК*

3.11. Если обнаружены неустранимые дефекты, аппараты считать 
окончательно забракованными. Отправке потребителю они иа подлежат.

3.12. Результаты приемо-сдаточных испытаний вносятся в паспорт 
каждого аппарата ОГК предприятия-изготовителя.
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3.13. Результата периодических испытаний дплхнх быть оформлены 
в соответствии с требованиям ГОСТ 15*001-73. До ременжю комиссии, 
проводящей периодические испытания, последовательность испытаний х 
проверок может быть изменена.

3*14. Аппараты считаются выдержавший испытание, если при всех 
проверках я испытаниях, указанных в табл.9, получены положительные 
результаты.

3*15. Показатели надежности и долговечности должны быть подтвер­
ждены результата промышленной эксплуатации. Проверка производится 
на представителях ряда не менее, чем ва трех изделиях и проверке 
при изготовлении не подлежит.

3.16. Коэффициент теплопередачи и тепловая эффективность 
подтверждаются тепловыми расчетами, проводимыми органжзаджей-разра- 
ботчиком, и контролю при изготовлении изделий не подлежат*

4. МЕТОДУ КОНТРОЛЯ

4.1. Проверку основных и габаритных размеров аппаратов осущест­
вить путем обмера аппарата рулеткой (3-30).

4.2. Контроль поверхности теплообмена аппаратов производить 
расчетным путем.

4.3. Проверку массы аппаратов производить путем взвешивания на 
весах по ГОСТ 23676-79 или теоретическим способом.

Аппарата считать прошедшими проверку, если фактическая масса 
аппаратов не превышает указаний табл. 6.

4.4. Проверку соответствия основных к сварочных материалов осу­
ществлять контролем сертификатных данных или результатов хжютеских 
анализов и механических испытаний, произведенных предприятием-изго- 
товителем.

4.5. Контроль сварных соединений производить в соответствии 
раздела 3 ОСТ 26-11-06-85 и рабочей документации,

4.6. Контроль консервации и окраски проводить проверкой приме­
няемых для окраски материалов и качества покрытия, соответствия ка­
чества консервации и средств консервации требованиям настоящих 
технических условий и сборочных чертежей.

4.7. Контроль юркировки производить проверкой наличия клейм, 
фирменной таблички.

4.8. Гидравлические испытания аппаратов на прочность произво­
дить в соответствии с требованиями "Правил устройства и беэопас-
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Hot эксплуатации сосудов.работающих под давданхем к ОСТ 26-11-06-854

4.9* Цроверка комплектности производится в соответотвхх с 
комплектовочной ведомостью х упаковочным дхстом.

4.10. Цроверка удельной металлоемкости производится расчетным 
дутом, при атом фактическая масса аппарата делятся на поверхность 
теплообмена определенную по формуле.

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ.

5.1. Аппараты теплообменные могут транспортяроватьоя:
- автомашинами £  соответствии с "Обними правилами перевоз­

ки грузов автотранспортом", утвержденными Министерством автомобиль­
ного транспорта РСФСР 30 июля 1971г.;

- по железной дороге на платформах в соответствии с "Прави­
лами перевозки грузов" МПС, издание 1969г.;

- речными судами в соответствии с "Правилами перевозки гру* 
зов”, утвержденными Министерством речного флоте от 14 августа 1978г 
за Л 114.

5.2» Условия транспортирования XI по РОСТ 15150-49.

5.3. Условия хранения 0X2 по РОСТ 15150-69.

При хранении аппаратов теплообменных должны быть соблюдены 
следующие условия:

- защита от механических повреждений, деформаций и аямосфер- 
ных осадков;

- установка на подкладки, исключающие непосредственно сопри­
косновение с землей.

5.4. После осушки аппарата трубное и межтрубное пространство 
из углеродистой стали подлежит консервации по технологии предприя­
тия-изготовителя.

6.1. Цуск, остановка и испытание на плотность в зимнее время 
аппаратов тешшобменных, устанавливаемых на открытом воздухе жлк 
в неотапливаемом пзмещенни, должны производиться в соответствии с 
"Регламентом", утвержденным Минхиммашем и согласованным с Госгор­
технадзором СССР в июне 1972г.

6. УКАЗАНИЯ 00 ЭКСПЛУАТАЦИИ.
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6.2» Аппараты теплоебменнне должны эксплуатироваться в рабо- 
чей среде, жившей стойкость в отношено коррозионного воэдействкя, 
токсичности, взрыво-я пожароопасности, которые указаны в паспорте 
аппарата либо в менее опасной среде.

6.3. Црж пуске аппаратов теплообменных первоначально среда 
подается в межтрубное пространство, затем в трубное пространство.
Цри остановке аппарата вначале удаляется продукт из трубного прос­
транства, затем из межтрубного.

6.4. Эксплуатация аппаратов тепло обменных при давлении и тем­
пературе, выходящих за пределы, указанные в паспорте, не допускается.

7. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ.

7.Х. Изготовитель гарантирует соответствие аппаратов тепло­
обменных требованиям настоящих технических условий при соблюдении 
потребителем условий эксплуатации, транспортирования и хранения.

7.2. Гарантийный срок эксплуатации - 20 месяцев со дня 
ввода аппарата теплообменного в эксплуатацию, но не более 26 иесяОД 
после отгрузки с предприятия- изготовителя.
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Прияокение 2

Перечень инструментов, необходимых ддя 
контроля продукции.

I* Штангенциркуль с наибольшим пределом до 150 мм (погрешность 
X 0,1мм) ГОСТ 166-60

2. Образцы шероховатооти поверхности ГОСТ 9378-75

3. Рулетка с наибольшим пределом до 10м (погрешность * 5мм) 
ГОСТ 7502-80.

4* Линейка измерительная металлическая 1-500 ГОСТ 427-75.

5. Микромонометр 1ШН-240 ГОСТ II6I-7I.

6. Монометр с вёрхннм пределом измерения давления j(p 4» ШЩв 
(40 кгс/см2) кл точности 2,5 по ГОСТ 8625-77*.

7. Штанген шовомер - .специальный.
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