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Введение

Настоящие технические условия распространяются на котлы стальные газотрубные серии КСГ (далее - котлы), номинальной теплопроизводительностью от 0,25 до 4 МВт с рабочим давлением теплоносителя (водный раствор этиленгликоля, водный раствор пропиленгликоля, пресная вода) до 0,6 МПа 
(6 кгс/см2) и максимальной температурой теплоносителя на выходе из котла до 110 °С, предназначенные для обеспечения тепловой энергией технологического оборудования и теплоснабжения зданий и сооружений.

Котлы стальные газотрубные серии КСГ по конструктивным особенностям являются жаротрубнодымогарными водогрейными прямоточными котлами с принудительной циркуляцией теплоносителя.

По виду используемого топлива в соответствии с ГОСТ 30735 котлы стальные газотрубные серии КСГ являются котлами на газообразном топливе.

В качестве газообразного топлива допускается использовать природный газ по ГОСТ 5542 низкого (IV категории) и среднего (III категории) давления и попутный нефтяной газ по ГОСТ Р 55598. 

При условии оснащения котлов комбинированными горелками допускается использовать жидкое топливо - дизельное топливо по ТР ТС 013/2011; топливо нефтяное, мазут по ГОСТ 10585; печное бытовое по ТУ 38.101656-99; нефть по ГОСТ 31378.
Котлы изготавливаются в климатическом исполнении У категории 2 
по ГОСТ 15150.
Котлы предназначены для эксплуатации в районах с умеренным и холодным климатом при температуре наружного воздуха от - 45 оС до +40 оС.

Сейсмичность районов эксплуатации до 6 баллов.

Электропитание оборудования котлы производится от сети трехфазного тока напряжением 380 В и частой 50 Гц.

Котлы комплектуются оборудованием отечественного и зарубежного производства, которое имеет необходимые документы о подтверждении его соответствия ФЗ №183 и ФЗ № №116.

Условное обозначение котлов включает обозначение серии и значение номинальной теплопроизводительности (МВт). При необходимости, в условном обозначении указывают дополнительные признаки, характеризующие котлы. 

Пример записи котлов в других документах и (или) при заказе: 

· котел номинальной теплопроизводительностью 1 МВт: 

«Котел стальной газотрубный КСГ-1 ТУ 4931-143-13972650-2015». 

1 Технические требования

1.1 Общие требования
1.1.1 Котлы стальные газотрубные серии КСГ должны соответствовать требованиям настоящих технических условий (далее ТУ); Технического Регламента Таможенного союза «О безопасности аппаратов, работающих на газообразном топливе» ТР ТС 016/2011; ГОСТ 30735; ГОСТ 12.1.003; ГОСТ 12.1.004; ГОСТ 12.1.010; ГОСТ 12.1.030; ГОСТ 12.2.003; ГОСТ 12.2.007.0; Правилам устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/ см2), водогрейных котлов и водоподогревателей с температурой нагрева воды не выше 388 К (115 °С). 
1.1.2 Котлы изготавливаются в диапазоне номинальной теплопроизводительности от 0,25 до 4 МВт в пяти типоразмерах по комплекту конструкторской и технологической документации ЭТКС 13972650.143.00 изготовителя, утвержденным в установленном порядке. Габаритные и установочные размеры котлов, масса, основное оборудование, средства автоматизации, энергообеспечения и пожаротушения указываются в эксплуатационной документации с учетом мощности котлов и ЭТКС 13972650.143.00 изготовителя.
1.2 Основные параметры и характеристики

1.2.1 Основные параметры и характеристики, установленные при разработке (проектировании) котлов, должны соответствовать конструкторской документации и приведены в таблице 1.
Таблица 1 - Основные технические параметры и характеристики

	№

п/п
	Наименование
	КСГ-0,25
	КСГ-0,5
	КСГ-1
	КСГ-2
	КСГ-4

	1. 
	Номинальная теплопроизводи-тельность*, МВт
	0,25
	0,5
	1
	2
	4

	2. 
	Максимальное давление теплоносителя, МПа
	0,6

	3. 
	Максимальная температура теплоносителя на выходе котла, °С
	110

	4. 
	Минимальная температура теплоносителя на входе котла, °С
	50


Продолжение таблицы 1 

	№

п/п
	Наименование
	КСГ-0,25
	КСГ-0,5
	КСГ-1
	КСГ-2
	КСГ-4

	5. 
	Гидравлическое сопротивление, МПа
	0,04
	0,05
	0,07
	0,08
	0,09

	6. 
	Диапазон регулирования теплопроизводитель-ности по отношению 
к номинальной, %
	30…100

	7. 
	Расход теплоносителя через котел, м3/ч, 
не менее
	5
	10
	20
	42
	85

	8. 
	Средняя наработка на отказ, ч, не менее
	3000

	9. 
	Средний срок службы до списания, лет, не менее
	12

	10. 
	Коэффициент полезного действия, %, не менее
	87

	11. 
	Аэродинамическое сопротивление, Па
	900

	12. 
	Температура уходящих газов, °С
	от 150 до 300**

	13. 
	Объем теплоносителя, м3
	0,3
	0,55
	1,0
	1,9
	3,0

	14. 
	Вид топлива
	Газообразное, жидкое***

	15. 
	Масса котла**** 
(без теплоносителя), т
	0,94
	1,52
	2,8
	4,2
	6,3

	* При работе на природном газе.
** Нижнее значение температуры – при нагрузке 30%, верхнее значение – при нагрузке 100%.

*** В качестве газообразного топлива допускается использовать природный газ (ГОСТ 5542) низкого (IV категории) и среднего (III категории) давления и попутный нефтяной газ (ГОСТ Р 55598). 

При условии оснащения котлов комбинированными горелками допускается использовать в качестве резервного жидкое топливо – дизельное топливо 
(ТР ТС 013/2011); топливо нефтяное, мазут (ГОСТ 10585) и печное бытовое 
(ТУ 38.101656-99). 

Допускается применение в качестве топлива нефть (ГОСТ 31378) по согласованию с предприятием-производителем горелок.

**** Без горелочного устройства.


1.2.2 Величины параметров, приведенные в таблице 1 должны обеспечиваться при условии использования расчетного топлива (природного газа), соблюдения воднохимического режима, правил и условий эксплуатации. 

1.2.5 Величина гидравлического сопротивления установлена для момента пуска котла в эксплуатацию после монтажа.
1.2.6 Промежуточный теплоноситель: пресная вода, водный раствор этиленгликоля, водный раствор пропиленгликоля.
1.2.7 Показатели качества теплоносителя - воды должны отвечать требованиям «Правил устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/см2), водогрейных котлов и водоподогревателей с температурой нагрева воды не выше 338 К (115 оС)» р.6.

1.2.8 Показатели качества теплоносителя - водного раствора этиленгликоля или водного раствора пропиленгликоля должны отвечать требованиям 
ГОСТ 28084.

1.2.9 Концентрация этиленгликоля в водном растворе теплоносителя: 50%, не более.

1.2.10 Концентрация пропиленгликоля в водном растворе теплоносителя: 50%, не более.

1.2.11 Массовая концентрация сероводорода в природном газе по 
ГОСТ 5542: 0,02 г/м3, не более.

1.2.12 Содержание сероводорода в нефтяном газе, мас. доля: 6 %, не более.

1.2.13 Питание приборов системы контроля, сигнализации, защиты и арматуры с электрическим приводом от сети переменного тока:

· напряжение - 220 (380) В;

· частота – 50 Гц;

· колебания напряжения сети - от -15 до +10 %.

1.2.14 Климатическое исполнение У2 (от минус 45 до плюс 40 оС).

1.2.15 Относительная влажность окружающей среды: 95 %, не более.

1.2.16 Основные размеры котлов должны соответствовать указанным на рисунках 1, 2, 3, 4, 5 и в таблице 2.
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Рисунок 1

1 – вход теплоносителя; 2 – выход теплоносителя; 
3 – патрубок предохранительного клапана; 4 – установочный фланец 
горелки; 5 – патрубок дымовой трубы; 6 – люк смотровой; 7 – дренажный патрубок; 8 – штуцер слива конденсата; 9 – взрывной клапан
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Рисунок 2
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Рисунок 3
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Рисунок 4
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Рисунок 5
Таблица 2 - Габаритные и присоединительные размеры котлов
	Параметр
	КСГ-0,25
	КСГ-0,5
	КСГ-1
	КСГ-2
	КСГ-4

	L, м
	2100
	2450
	3200
	4040
	4500

	L1, м
	620
	690
	750
	830
	910

	L2, м
	800
	1100
	1600
	2000
	2500

	L3, м
	1500
	1800
	2800
	3200
	3500

	B, м
	1485
	1485
	1685
	1685
	1925

	B1, м
	1100
	1100
	740
	740
	1420

	Н, м
	1652
	1652
	2035
	2035
	2475

	Н1, м
	1422
	1422
	1620
	1620
	1822

	Н2, м
	812
	812
	910
	910
	1012

	Н3, м
	812
	812
	910
	910
	1012

	Н4, м
	240
	240
	260
	260
	290

	Н5, м
	240
	240
	260
	280
	290

	D1, м
	50
	50
	80
	100
	150

	D2, м
	50
	50
	80
	100
	150

	D3, м
	600
	600
	800
	800
	900

	D4, м
	150
	200
	250
	300
	400

	D5, м
	250
	300
	350
	400
	500


1.2.26 Конструкция котла должна предусматривать его работу под наддувом. 

Котёл сконструирован как двух или трёхходовой котёл с охлаждаемой теплоносителем жаровой трубой и дополнительными газоходами. Корпус котла и жаровая труба имеют цилиндрическую форму. Газоходы изготовлены из труб от Dу40 до Dу150, которые концентрично располагаются вокруг жаровой трубы (рис.5). 

В газоходах могут быть установлены турбуляторы. Котлы с полностью открывающимися дверцами, включая плиту горелки. Это позволяет производить очистку топки и поверхности нагрева от отложений спереди. Газоход находится в средней части задней стенки котла. Он легко доступен и может очищаться через смотровые отверстия. Штуцеры подвода и отвода, штуцер осмотра и штуцер предохранительного клапана расположены на верхней части котла. 

Корпус котла монтируется на опорах, предусмотренных для транспортировки и монтажа.
1.2.27 В состав основного оборудования котлов должны входить комплектующие изделия, указанные в таблице 3.
Таблица 3 - Состав основного оборудования

	№
	Наименование
	КСГ-0,25
	КСГ-0,5
	КСГ-1
	КСГ-2
	КСГ-4

	1. 
	Котел в сборе
	1
	1
	1
	1
	1

	2. 
	Горелочное устройство
	1
	1
	1
	1
	1

	3. 
	Комплект запорно-предохранительной арматуры по теплоносителю 

в пределах котла
	1
	1
	1
	1
	1

	4. 
	Блок управления котла типа АМК-1
	1
	1
	1
	1
	1

	5. 
	Комплект контрольно-измерительных приборов
	1
	1
	1
	1
	1

	6. 
	ЗИП
	1
	1
	1
	1
	1


Рекомендовано для использования в составе котлов комплектующее оборудование отечественных и зарубежных производителей, имеющих сертификаты соответствия, например:

· газовая горелка – ЗАО «Эталон ТКС», г.Казань;

· автоматизированный микропроцессорный комплекс АМК-1 – ЗАО «Эталон ТКС», г.Казань.
1.3 Требования к конструкции
1.3.1 Общие требования

1.3.1.1 Конструкция котлов должна обеспечивать надежность, долговечность и безопасность эксплуатации в течение расчетного срока службы и предусматривать возможность проведения технического освидетельствования, диагностирования, эксплуатационного контроля металла и сварных соединений.

Котел должен иметь предохранительные клапаны, защищающие его от повышения в нем давления более чем на 10% максимально допустимого рабочего давления.
1.3.1.2 Конструкция котлов должна обеспечивать:
· проведения визуального и измерительного контроля;
· возможность осмотра наружной и внутренней поверхности обечаек корпуса, днищ, жаровых труб, огневой поворотной камеры (основного металла и сварных соединений);
· осмотра мест расположения анкерных и угловых связей;
· осмотра мест возможных скоплений загрязнений (продуктов коррозии, шлама);
· возможность проведения ремонта (доступ к трубной системе для глушения поврежденных труб, либо замены отдельных труб);
· полное дренирование корпуса котла;
· возможность консервации котла.
1.3.1.3 Для контроля за факелом должно быть предусмотрено хотя бы одно смотровое отверстие для наблюдения за ним в процессе эксплуатации.
1.3.1.4 Конструкция внутренних устройств должна обеспечивать удаление из корпуса котла воздуха при гидравлическом испытании и воды после гидравлического испытания.
1.3.1.5 Условный проход дренажных труб - не менее 20 мм, труб для удаления воздуха - не менее 15 мм.

1.3.1.6 Каждый котел согласно ГОСТ 30735 п.4.1.14 должен быть оборудован не менее чем одним присоединением условным проходом не менее 15 мм для установки термометра, датчиков регулятора и ограничителя температуры воды. Исключения возможны, если это оборудование входит в комплект поставки и не может быть заменено другим. 

Места установки датчиков температуры следует выбирать таким образом, чтобы температура воды определялась с возможно большей точностью. 

1.3.1.7 Котлы и их элементы, находящиеся под давлением рабочей среды, в соответствие с требованиями ГОСТ 30735 п.4.1.7, должны быть плотными и прочными. Не допускаются сквозные отверстия в водяной объем для размещения резьбовых и других разъемных соединений для крепления частей котла, за исключением отверстий для датчиков системы автоматики безопасности и регулирования и средств измерения.

1.3.1.8 Котлы в соответствие с требованиями ГОСТ 30735 п.4.1.15 должны быть газоплотными. Котлы, предназначенные для работы под наддувом (при избыточном давлении в топке), должны обеспечивать объем утечек не более 2 % объемного расхода уходящих газов при номинальной теплопроизводительности при давлении в топке, составляющем 120 % номинального аэродинамического сопротивления котла. 

Котлы с дутьевыми горелками на газообразном и жидком топливе, предназначенные для работы с разрежением в топке, должны обеспечивать при разрежении в топке 5 Па присосы воздуха не более 1 % объемного расхода продуктов сгорания при номинальной теплопроизводительности. 

1.3.1.9 Строповочные устройства или захватные приспособления для подъема и установки котлов, привариваемые к корпусу, должны учитывать особенности конструкции, назначение, массу котла, расположение центра тяжести.

Допускается предусматривать специальные элементы для строповки (технологические штуцеры, горловины, уступы и бурты на корпусах), которые должны быть рассчитаны на прочность с учетом массы металлоконструкций и динамического характера подъема или опускания, обвязочных трубопроводов и другого оборудования, устанавливаемого на котле до его монтажа на месте.
1.3.1.10 Метрическая резьба на деталях - по ГОСТ 24705, допуски на нее - по грубому классу точности ГОСТ 16093, трубная цилиндрическая резьба - по классу точности В ГОСТ 6357.

1.3.1.11 Теплоизоляция и температура наружных поверхностей должна соответствовать требованиям ГОСТ 30735 п.4.1.19.4.
1) Все котлы должны иметь тепловую изоляцию. Тепловая изоляция не должна подвергаться существенным изменениям в течение срока службы котла и выделять вредных веществ при нормальных условиях эксплуатации. Тепловая изоляция элементов, не охлаждаемых водой, должна состоять из негорючих или трудновоспламеняемых материалов. 

2) Средняя температура дверец, крышек для чистки, гляделок и других аналогичных неизолированных элементов не должна превышать температуру воздуха в помещении более чем на 100 °С. 

3) Температура рукояток, органов управления и других частей, используемых при обслуживании вручную, не должна превышать температуру в помещении более чем на: 

· 35 °С - для металлов и других подобных материалов; 

· 45 °С - для фарфора и других подобных материалов; 

· 60 °С - для пластмассы и других подобных материалов. 

4) Температура поверхности кожуха котла при номинальной теплопроизводительности и средней температуре теплоносителя 80 ºС не должна превышать температуру в помещении более чем на 30 °С, за исключением участков шириной 100 мм вокруг неизолированных элементов (дверцы, гляделки и др.), а также мест крепления кожуха к корпусу котла.

1.3.2 Обечайки корпуса котла

1.3.2.1 При стыковке обечаек разной толщины или обечаек с днищами, а также частей обечаек и днищ следует предусмотреть плавный переход от одного листа к другому постепенным утонением более толстого листа (таблица 4).

Таблица 4
	Варианты стыковок
	Тип соединения
	Пределы применимости

	а
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Рисунок 6.1
	s2 > s1
s2 > s1> 5 мм
α ≤ 20°

	б
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Рисунок 6.2
	s2 > s1
h ≥ 2 s2
α ≤ 20°

	в
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Рисунок 6.3
	s2 > s1
0,3 s1 ≥ s2 - s1 ≤ 5 мм
α ≤ 20°


Примечание - Разделка кромок свариваемых элементов и метод сварки - по НД изготовителя.
1.3.2.2 Размеры обечаек устанавливаются раскроем заготовки листа при наиболее экономичном использовании металла. Минимальное расстояние между осями швов соседних несопрягаемых стыковых сварных соединений (поперечных, продольных, меридиональных, хордовых, круговых и др.) должно быть не менее номинальной толщины свариваемых деталей, но не менее 100 мм при толщине стенки более 8 мм и не менее 50 мм при толщине стенки 8 мм и менее и обеспечивать выполнение предусмотренного контроля.

1.3.2.3 Отклонение от прямолинейности обечаек не более 2 мм на длине 1 м.

Отклонение наружного диаметра корпуса котла допускается не более ±1% номинального диаметра.

Относительная овальность корпуса не должна превышать 1%.

1.3.3 Днища (плоские, эллиптические) корпуса котлов и огневой поворотной камеры

1.3.3.1 Плоские днища с отбортовкой допускается применять для котлов, работающих при любом разрешенном давлении. Плоские днища изготавливаются штамповкой или обкаткой кромки листа с изгибом на 90°. Плоские днища должны иметь отбортовку. Радиус отбортовки плоских днищ должен быть не менее 40 мм (см. рисунок 7).
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Рисунок 7
1.3.3.2 Плоские днища без отбортовки допускаются в конструкциях котлов мощностью не более 2 МВт и давлением до 1 МПа при доступности визуального осмотра и неразрушающего контроля сварных швов приварки плоских днищ к обечайке корпуса котла, к жаровой трубе и поворотной камере.

Применение плоских днищ без отбортовки в других случаях должно быть подтверждено специализированной организацией.

1.3.3.3 В котлах могут применяться эллиптические днища. Основные размеры эллиптических днищ должны соответствовать ГОСТ 6533.

1.3.3.4 Толщина стенки плоского днища не должна превышать 30 мм (в первой поворотной камере). При высоких температурах дымовых газов толщина стенки не должна превышать 25 мм.

1.3.3.5 Угловые сварные соединения приварки плоских днищ должны быть, как правило, выполнены с двусторонней разделкой кромок и иметь плавные переходы от днища к обечайке (см. п.1.7 таблицы Д.1 СТО ЦКТИ 10.018-2009).

1.3.3.6 Укрепление плоских днищ ребрами жесткости не допускается.

1.3.3.7 Не допускается применение предварительно сваренных плоских днищ.

1.3.3.8 В заднем днище, для каждой жаровой трубы, должны быть предусмотрены смотровые окна (гляделки) для наблюдения за процессом горения, а также установлено взрывное предохранительное устройство (одно на котел).

Взрывное предохранительное устройство можно не устанавливать при оснащении котла автоматикой безопасности.
1.3.4 Жаровые трубы

1.3.4.1 Гладкие жаровые трубы допускается применять в котлах, имеющих корпус длиной менее 4 м и рабочее давление менее 0,9 МПа.
1.3.4.2 Толщина стенки жаровых труб котлов, работающих на жидком и газообразном топливе, не должна превышать 22 мм и не должна быть менее 6 мм для труб диаметром 400 мм, 7 мм - для труб диаметром более 400 мм.

1.3.4.3 Гладкие жаровые трубы могут изготавливаться из бесшовных труб марки 15ГС по ТУ 14-3Р-55 или путем вальцевания из листовой стали марок 20К или 16ГС по ГОСТ 5520.
1.3.5 Огневая поворотная камера

1.3.5.1 Огневая поворотная камера служит для поворота горячих дымовых газов из жаровой трубы в дымогарные трубы второго хода.

1.3.5.2 Огневая поворотная камера может быть как цилиндрической формы, так и усеченной сверху с укрепляющими ребрами жесткости.

1.3.5.3 Длина поворотной камеры l должна быть не более 650 мм 
(рисунок 8).

Толщина стенок поворотной камеры - не более 30 мм.

Расстояние между поворотной камерой и обечайкой корпуса котла, плоским днищем l2, анкерными трубами должно быть не менее 50 мм, но не более 100 мм.
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Рисунок 8
1 - жаровая труба; 2 - огневая поворотная камера; 3 - отверстие взрывного предохранительного клапана; 4 - заднее днище котла

1.3.6 Анкерные и угловые связи

1.3.6.1 Анкерные и угловые связи служат для подкрепления участков плоских днищ корпуса котла и плоских днищ огневой поворотной камеры и должны располагаться равномерно по поверхности (см. рисунок 8).

Если позволяют условия размещения, то рекомендуется отдавать предпочтение растягивающим связям по сравнению с угловыми связями.

1.3.6.2 Толщина стенки угловой связи не должна быть более полутора толщин обечайки. Угловая связь должна быть изготовлена из того же материала, что и обечайка. Сварные швы приварки угловой связи к плоскому днищу обечайки должны быть выполнены с полным проплавлением по толщине стенки связи и иметь плавные переходы к основному металлу.

Угловые связи должны быть расположены относительно продольной оси парового котла под углом β не более 30°.

1.3.6.3 Анкерные связи должны проходить насквозь через стенки днищ и огневых поворотных камер (рисунки 9 и 10). Они должны располагаться так, чтобы исключить большие изгибные напряжения.

	[image: image11.jpg]59

y 15
15

215




 

Рисунок 9
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Рисунок 10



1.3.6.4 Диаметр любой анкерной связи в любой части котла должен быть не менее 25 мм. Расчетное напряжение в ней не должно превышать 80 н/мм2.

1.3.6.5 Анкерные связи должны иметь засверления с обеих сторон на длину не менее 30 мм (рисунок 9) и должны входить в водяное пространство котла.

1.3.6.6 Продольные анкерные связи, соединяющие днища, должны иметь подкладные шайбы диаметром не менее 4ds (рисунок 10), где ds - наружный диаметр анкерных связей, мм.

Если по расчету анкерной связи наружный диаметр связи не удовлетворяет условию прочности, то диаметр концов связи должен быть увеличен
1.3.7 Лазы, люки, лючки, штуцеры
1.3.7.1 Котлы с диаметрами обечайки корпуса 1400 мм и более должны быть оснащены лазами, с диаметром обечайки от 800 до 1400 мм - лазами или лючками, с диаметром обечайки менее 800 мм - лючками (круглой или овальной формы).

1.3.7.2 Диаметр круглого лаза должен быть не менее 450 мм у котлов, установленных на открытом воздухе, и не менее 400 мм у котлов, расположенных в помещении. Размер лазов овальной формы должен быть не менее 325×400 мм.

1.3.7.3 Овальные лючки для осмотров должны быть не менее 100×150 мм, а круглые - диаметром 120 мм.

Овальные лючки для очистки должны быть не менее 80×100 мм, а круглые - диаметром 100 мм.

1.3.7.4 Овальные смотровые люки должны быть не менее 220×320 мм, а круглые - диаметром 320 мм.

1.3.7.5 Если конструкция корпуса котла не позволяет установить смотровые люки или лючки нормативных размеров, то должны быть применены лючки меньшего размера или выполнены отверстия, закрываемые резьбовыми пробками или заглушками. Допускается также использование технологических отверстий, при этом в технической документации должны быть даны указания по их применению (места допустимой разрезки, количество заварок за расчетный ресурс и др.).

1.3.7.6 Для осмотра внутренней поверхности корпуса котла, жаровой трубы и части дымогарных труб должны быть предусмотрены лазы и смотровые отверстия по длине котла, позволяющие оценить состояние металла элементов котла визуально или с помощью зеркал, перископов, эндоскопов
1.3.8 Дымогарные трубы 
1.3.8.1 Номинальная толщина стенки дымогарных труб с учетом наружного давления должна быть не более, приведенной в таблице 5.

Таблица 5 – Размеры в миллиметрах

	da 
(диаметр наружный)
	≤ 38
	≤ 51
	≤ 70
	≤ 90
	≤ 108
	> 108

	s, не более
	2,5
	3,0
	3,7
	4,5
	5,5
	6,0


1.3.8.2 Трубы должны изготавливаться из углеродистой стали марок 10 или 20 по ТУ 14-3-190, ГОСТ 8731 (гр. В), ГОСТ 8733 (гр. В), ТУ 14-3Р-55.

1.3.8.3 Расстояния между наружными поверхностями труб при температуре дымовых газов выше 800 °С определяются по формуле: 0,125da + 9 мм, а при температуре газов ≤ 800 °С - по формуле 0,125da + 7 мм.

1.3.8.4 Просветы между дымогарными трубами и угловыми или анкерными связями должны быть не менее 100 мм.

1.3.8.5 Соединение дымогарных труб с плоскими днищами должно осуществляться на сварке (рисунок 11 и п.п.1.10÷1.12 таблицы Д.1 СТО ЦКТИ 10.018-2009). Дымогарные трубы не требуют сварки с противоположной стороны.
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Рисунок 11
1.3.9 Требования к опорам 
1.34.9.1 Конструкция и расположение опор котлов должны выполняться в соответствии с конструкторской документацией изготовителя с выполнением поверочного расчета на прочность.

1.3.10 Требования к автоматизации

1.3.10.1 Система автоматизации котлов должна быть выполнена в соответствии с требованиями «Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/см2), водогрейных котлов и водоподогревателей с температурой нагрева воды не выше 338 К (115оС)» п.5.8, СП 89.13330.2012, СНиП II-35-76* и должна выполнять следующие функции:

1.3.10.2 Система автоматизации котлов должна обеспечивать:

· световую сигнализацию при нормальной работе котлов;

· защиту котла посредством отсечки топлива и оповещение световой индикацией и звуковой сигнализацией при:
· снижении потока теплоносителя через котел,

· снижении давления теплоносителя (нижний предел),

· превышении давления теплоносителя (верхний предел),

· превышении температуры теплоносителя (верхний предел),

· снижении давления топливного газа (нижний предел),

· превышении давления топливного газа (верхний предел),

· снижении давления воздуха (нижний предел),

· погасании пламени в топке котла;

· автоматическое регулирование и контроль технологических параметров;
· управление пусковыми операциями;
· световую и звуковую сигнализацию.
1.3.11 Требования к качеству теплоносителя

1.3.11.1 Показатели качества теплоносителя - воды должны отвечать требованиям «Правил устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/см2), водогрейных котлов и водоподогревателей с температурой нагрева воды не выше 338 К (115оС)» р.6; 
СП 89.13330.2012 и СНиП II-35-76*.

1.3.11.2 Показатели качества теплоносителя - водного раствора этиленгликоля или водного раствора пропиленгликоля должны отвечать требованиям ГОСТ 28084.

1.4 Требования к изготовлению

1.4.1 При изготовлении котлов должно быть обеспечено их соответствие требованиям конструкторской документации, ТР ТС 016/2011 и ГОСТ 30735. 

1.4.2 Изготовление котлов должно производиться организациями, располагающими техническими средствами, необходимыми для качественного выполнения работ.

1.4.3 При изготовлении котлов изготовитель должен выполнять весь комплекс мер по обеспечению безопасности, определенный конструкторской документацией, при этом должна быть обеспечена возможность контроля выполнения всех технологических операций, от которых зависит безопасность. 

1.4.4 При изготовлении котлов должны быть обеспечены требования безопасности, установленные конструкторской документацией в соответствии с ТР ТС 016/2011, с учетом применяемых технологических процессов и системы контроля. 

1.4.5 Отклонения от конструкторской документации при изготовлении котлов должны согласовываться с разработчиком документации. 
1.4.6 Изготовление котлов сборкой и сваркой следует вести в соответствии с производственной технологической документацией регламентирующей содержание и порядок выполнения всех технологических и контрольных операций. Производственно-технологическая документация должна быть разработана предприятием-изготовителем с соблюдением требований «Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/см2), водогрейных котлов и водоподогревателей с температурой нагрева воды не выше 338 К (115оС)», конструкторской документации и настоящих технических условий.

1.4.7 При изготовлении котлов допускается применение всех промышленных видов сварки, обеспечивающих необходимое качество сварных соединений.

1.4.8 Применяемые при сварке присадочные материалы должны обеспечивать временное сопротивление разрыву наплавленного металла не ниже нижнего предела временного сопротивления разрыву основного металла (по ГОСТ или ТУ для данной марки стали), а относительное удлинение и ударную вязкость - не ниже величин, указанных в соответствующей НТД на присадочные материалы.

1.4.9 К сварке элементов котлов могут быть допущены сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами аттестации сварщиков; при этом сварщики могут быть допущены только к тем видам работ, которые указаны в удостоверении.

1.4.10 При изготовлении котлов сварка элементов, предназначенных для работы под давлением, должна выполняться при температуре воздуха не ниже 273 К (0°С). В процессе монтажа и ремонта допускается сварка при отрицательной температуре окружающего воздуха с соблюдением специальных условий, предусмотренных технологической документацией.

1.4.11 Детали и сборочные единицы котлов должны иметь указанную в конструкторской документации маркировку, позволяющую идентифицировать их в процессе изготовления.

1.4.12 Предельные отклонения габаритных размеров котлов, не обусловленные в конструкторской документации, должны приниматься по 16 квалитету ГОСТ 25347.

1.4.13 В случае отсутствия указаний в чертежах о предельных отклонениях формы и расположения поверхностей – эти отклонения ограничиваются полем допусков на размер в соответствии с ГОСТ 24643. 
1.4.14 Сварные швы и их расположение

1) Не рекомендуется располагать продольные сварные соединения корпусов котлов в местах труднодоступных для осмотра в процессе эксплуатации.

Продольные сварные швы должны быть расположены вне центрального угла 140° нижней части корпуса, если нижняя часть недоступна для визуального осмотра, о чем должно быть указано в проекте котла.

2) При сварке обечаек, приварке днищ с отбортовкой к корпусам должны применяться стыковые швы с полным проплавлением.

Применение угловых и тавровых сварных соединений допускается при условии их сплошного ультразвукового контроля.

Допускается применение угловых швов с конструктивным зазором без ультразвукового контроля для приварки к корпусам котлов труб и штуцеров внутренним диаметром не более 100 мм, а также плоских фланцев к элементам укрепления отверстий.

Допускается применение нахлесточных соединений для приварки накладок и подкладных шайб.

3) Сварные соединения элементов корпуса котла не должны соприкасаться с опорами. При расположении опор рядом со сварными соединениями расстояние от опоры до сварного шва должно быть достаточным для проведения необходимого контроля за состоянием сварного соединения в процессе эксплуатации и таким, чтобы максимальные изгибные напряжения не приходились на сварной шов.

4) Расстояние между продольным швом корпуса и швом приварки опоры должно приниматься не менее 20 мм.

5) Сварные соединения не должны иметь резких изменений сечения, вызывающих концентрацию напряжений.

Не рекомендуется усиление стыковых швов накладками.

6) Следует избегать угловых и тавровых швов, которые подвержены воздействию высоких напряжений изгиба в ходе эксплуатации.
1.4.15 Требования к резке, разметке и маркировке заготовок

1) Для резки листов, поковок, труб допускается применение механической, кислородной и плазменной резки, при этом кислородная и плазменная резка листов и труб из стали, чувствительной к местному нагреву и быстрому охлаждению, должна производиться по технологическому процессу, исключающему возможность образования трещин или ухудшения качества металла на кромках и в зоне термического влияния. В необходимых случаях предусматривается подогрев.

После термической резки следует проводить механическую обработку кромок, предусмотренную производственно-технологической документацией.

2) Разметка заготовок должна производиться по технологическому процессу изготовителя. Учитываемые при разметке припуски на линейные укорочения от сварки должны указываться в технологической документации.
1.4.16 Требования к изготовлению цилиндрических обечаек и гладких жаровых труб

1) Обечайки из листов должны изготовляться либо путем вальцовки, либо путем штамповки полуобечаек с последующей сваркой, а жаровые трубы - из бесшовных труб или вальцеванием из листа.

Вальцовка или штамповка должны производиться только на соответствующих машинах или прессах по технологии изготовителя.

2) После вальцовки или штамповки наружная и внутренняя поверхности обечаек и жаровых труб должны быть очищены от загрязнений и подвергнуты визуальному и измерительному контролю.
Не допускаются трещины, расслоения, раковины, плены, глубокие риски и вмятины.

3) Исправление дефектов поверхности, выходящих за расчетную толщину, производится расшлифовкой с заваркой дефектных мест по технической документации изготовителя котлов с применением неразрушающих методов контроля.

4) Гладкие жаровые трубы изготавливать диаметром до 1000 мм.

5) Предельные отклонения обечаек от формы и номинальных размеров, после сборки и сварки обечаек корпуса (без днищ) не должны превышать значений, приведенных в таблице 6.
Таблица 6 - Предельные отклонения при изготовлении обечаек

	Внутренний диаметр, 
D, мм
	Предельные отклонения на внутренний диаметр, ± ΔD, мм
	Допускаемая неперпендикулярность торцов относительно оси, не более, мм

	Св. 1000 до 1500 вкл.
	7
	3

	Св. 1500 до 2300 вкл.
	9
	4


6) Относительная овальность обечаек в любом сечении не должна превышать 1 %. Если при изготовлении получена относительная овальность свыше 1 % до 3 %, разрешается калибровка обечайки или гладкой жаровой трубы по технологии изготовителя.
7) Отклонение длины обечайки или жаровой трубы от номинальных размеров, а также ее прогиб (включая отклонение от прямолинейности осей стыкуемых обечаек) не должны превышать 10 мм.

8) После сборки и сварки обечаек корпуса (без днищ) местная непрямолинейность не учитывается:

· в местах сварных швов;

· в зоне вварки штуцеров и люков в корпус.
9) Конструктивные элементы сварных соединений должны выбираться в соответствии с НД в зависимости от способа сварки и толщины стенки или указываться в конструкторской документации, если сварные соединения не стандартизованы.

10) Смещение сварного шва от номинального положения, указанного на чертеже, допускается в следующих пределах:

· перекос продольного шва относительно продольной оси цилиндрической обечайки не более 6 мм на 1 м длины;

· суммарное отклонение на параллельное смещение шва и перекос не более 50 мм.

11) В стыковых сварных соединениях обечаек, стыкуемых между собой или с днищами, продольных швах отдельных обечаек и швах элементов днищ с одинаковой номинальной толщиной стенки смещение (несовпадение) кромок свариваемых элементов с наружной стороны шва не должно превышать значений, указанных в таблице 7.
Таблица 7
	Номинальная толщина стенки соединяемых элементов (деталей) s, мм
	Максимально допустимое смещение (несовпадение) кромок в стыковых соединениях, мм

	
	продольных, меридиональных, хордовых и круговых на всех элементах, а также кольцевых 
при варке днищ
	поперечных кольцевых

	
	
	на трубных и конических элементах
	на цилиндрических элементах из листа или поковок

	0-5
	0,20s
	0,20s
	0,25s

	> 5-10
	0,10s+0,5
	0,10s+0,5
	0,25s

	> 10-25
	0,10s+0,5
	0,10s+0,5
	0,10s+1,5

	> 25-50
	3
	0,06s+1,5
	0,06s+2,5

	50-100
	0,04s+1,0
	0,03s+3,0
	0,04s+3,5

	Свыше 100
	0,01s+4,0, но не более 0,6
	0,015s+4,5,

но не более 7,5
	0,025s+5,0,

но не более 10,0


12) Смещение (несовпадение) кромок элементов (деталей) с внутренней стороны шва (со стороны корня шва) в стыковых сварных соединениях с односторонней разделкой кромок не должно превышать норм, установленных соответствующими стандартами, производственными инструкциями по сварке и рабочими чертежами.
1.4.17 Подготовка и требования к сборке котлов под сварку
1) Одиночные обечайки и днища, жаровые трубы котла перед сборкой должны быть проконтролированы на наличие маркировки, подтверждающей соответствие их назначению, а также на наличие сопроводительной документации, удостоверяющей результаты контроля качества подготовки под сварку. При отсутствии маркировки или сопроводительной документации обечайки и днища, жаровые трубы к сборке не допускаются.

2) Перед сваркой соединяемых элементов (сборочных единиц) должно быть проверено соответствие их подготовки под сварку требованиям конструкторской документации. В частности, следует проверить соответствие формы, размеров и качества подготовки кромок, углов скоса, параллельность стыкуемых кромок, размеры и постоянство зазоров между ними, величину излома осей соединяемых элементов, смещение кромок, перпендикулярность подготовленных под сварку торцов цилиндрических элементов, качество зачистки поверхностей деталей на прилегающих к подготовленным кромкам участках, плавность и углы наклона переходов.

3) Подготовка кромок под сварку должна производиться механическим способом. Не допускается подгонка кромок ударным способом. Допускается плазменная резка, а также термическая резка с последующей механической обработкой и удалением подкаленного слоя.

4) Шероховатость поверхности подготовленных под сварку кромок должна соответствовать конструкторской документации.

5) Материал, форма, размеры и количество временных технологических креплений, их расположение и размеры швов приварки креплений к собираемым деталям должны быть указаны в технологических процессах.

Наложение прихваток в местах пересечения или сопряжения подлежащих сварке соединений не допускается.

Выполнение прихваток и приварку временных технологических креплений следует производить ручной дуговой сваркой покрытыми электродами или аргонодуговой сваркой с использованием сварочных материалов, выбираемых в соответствии с таблицей 7.1 СТО ЦКТИ 10.018-2009, без подогрева. Прихватки рекомендуется располагать со стороны, противоположной выполнению первого прохода.

6) Стыкуемые кромки заготовок днищ и обечаек, а также кромки штампованных днищ, с прилегающими к ним поверхностями основного металла, должны быть перед сваркой зачищены до чистого металла на ширину не менее 20 мм (при электрошлаковой сварке - на 50 мм) от кромки разделки (торца).

Кромки не должны иметь следов ржавчины, окалины и прочих загрязнений. Кромки должны проходить визуальный контроль на выявление расслоения, закатов и трещин. В случае обнаружения недопустимых дефектов исправления производятся в соответствии с технологической документацией изготовителя.
1.4.18 Требования к сварке
1) Сварка швов может производиться только после того, как службой технического контроля проверены правильность сборки и тщательность зачистки всех поверхностей металла, подлежащих сварке, а также наличие клейм стилоскописта на заготовках из легированных сталей.

2) Сварные швы должны быть расположены так, чтобы обеспечивать возможность их визуального и измерительного контроля и контроля качества неразрушающими методами, а также устранения в них дефектов.

3) Результаты выполненного контроля заносят в документацию, действующую на предприятии-изготовителе.

4) Выявленные при контроле отклонения от установленных требований должны быть своевременно устранены.

5) Размеры сварных швов приварки штуцеров, должны соответствовать требованиям чертежа, а при выполнении швов согласно стандартам или стандартам предприятия - требованиям этих документов,

6) Приварка штуцеров должна производиться по технологии, применяемой на предприятии-изготовителе котлов (например, комбинированная сварка с полным проплавлением, расточкой до нужного диаметра толстостенной заготовки и др.).

7) Для предотвращения холодных трещин все сварочные работы при изготовлении котлов (сборочных единиц и деталей) должны производиться, как правило, при положительных температурах в закрытых отапливаемых помещениях.

8) При изготовлении котлов могут применяться любые аттестованные технологии сварки. 

9) Необходимость предварительного и сопутствующего сварке подогрева и его минимальную температуру в зависимости от марки стали и номинальной толщины свариваемых деталей (сборочных единиц) следует устанавливать согласно технологии, применяемой на предприятии-изготовителе котлов.

10) Сварные соединения подлежат клеймению или маркировке методом, позволяющим установить фамилию сварщика, выполнявшего сварку.

Клеймо наносится на расстоянии 20 - 50 мм от кромки сварного шва с наружной стороны.

У продольных швов обечаек клеймо должно быть расположено в начале и конце шва на расстоянии 100 мм от кольцевого шва. На кольцевом шве обечайки диаметром не более 700 мм допускается ставить одно клеймо в месте пресечения кольцевого шва с продольным.

Место клеймения заключается в хорошо видимую рамку, выполненную несмываемой краской.

11) Применяемые методы маркировки сварных соединений должны обеспечивать ее максимально возможную сохранность в процессе эксплуатации котла, но не должны ухудшать качество и надежность котлов.

12) Допускается вместо клеймения сварных швов прилагать к паспорту котла схему расположения сварных швов с указанием номера клейма и фамилии сварщиков.

Клеймение продольных и поперечных швов котлов с толщиной стенки менее 4 мм допускается производить электрографом или несмываемой краской.

Место клеймения должно быть указано в паспорте котла.

На сварных соединениях, подлежащих ультразвуковому контролю, допускается вынесение клейма (маркировки) за пределы зоны сканирования (перемещения искателя).

13) Сварные соединения не должны иметь следующих дефектов:

· трещин всех видов и направлений; 

· свищей и пористости наружной поверхности шва;

· подрезов;

· наплывов, прожогов, незаплавленных кратеров;

· смещения и совместного увода кромок свариваемых элементов свыше норм;

· непрямолинейность соединяемых элементов;

· несоответствие формы и размеров швов требованиям ГОСТ 16037.

1.4.19 Резьба в изделиях должна быть полной, не допускаются забоины, выхваты, местные срывы и выкрашивание ниток резьбы, если они по глубине выходят за пределы среднего диаметра резьбы и длина превышает половину витка. 
Предельные отклонения трубных резьб должны отвечать ГОСТ 16093, ГОСТ 13536.
1.4.20 Крепежные изделия и фланцы должны отвечать требованиям ГОСТ 1759 и ГОСТ 12820.

1.4.21 Требования к консервации и окраске

1.4.21.1 Консервации и окраске подлежат котлы, принятые отделом технического контроля.

1.4.21.2 Консервация металлических неокрашенных поверхностей котлов, комплектующих деталей и сборочных единиц, входящих в объем поставки, должна проводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 9.014 и РД 24.982.101 и обеспечивать защиту от коррозии при транспортировании, хранении и монтаже в течение не менее 24 месяцев со дня отгрузки изготовителем.

1.4.21.3 Консервация котлов должна проводиться по технологии изготовителя с учетом условий транспортирования и хранения.

1.4.21.4 Методы консервации и применяемые для этого материалы должны обеспечивать возможность расконсервации котлов без их разборки.

Если по условиям эксплуатации требуется обезжиривание, которое невозможно выполнить без разборки сборочных единиц, то требование о безразборной расконсервации на эти котлы не распространяется.

1.4.21.5 Поверхность котла (сборочной единицы) перед окраской должна быть подготовлена по документации изготовителя. На металлических поверхностях, подлежащих окраске, не допускаются наплывы, прожоги, свищи, забоины, заусенцы, сварочные брызги. 
1.4.21.6 Покрытия лакокрасочными материалами поверхностей сборочных единиц котлов должны производиться в соответствии с требованиями 
ГОСТ 9.032 с соблюдением требований ГОСТ 12.3.005. Подготовка поверхностей под покраску по ГОСТ 9.402.
1.4.21.7 Выбор системы покрытий и лакокрасочных материалов для защиты котлов проводится в зависимости от условий эксплуатации, категории размещения, транспортирования, хранения, монтажа, габаритов и других условий.

На период транспортирования, хранения и монтажа цвет покрытия не нормируется.

1.4.21.8 Кромки, подлежащие сварке на монтажной площадке, и прилегающие к ним поверхности шириной 50 - 60 мм должны защищаться консистентной смазкой или другими материалами. Окраска кромок не допускается.

1.4.22 Требования по техническому обслуживанию и ремонту

1.4.22.1 Котлы серии КСГ относятся к ремонтируемым, восстанавливаемым изделиям с регламентированным техническим обслуживанием и ремонтом по техническому состоянию.
1.4.22.2 Конструкция котлов должна быть агрегатирована с целью обеспечения демонтажа и взаимозаменяемости сборочных единиц, деталей для централизованного ремонта. Запасные части при установке не должны требовать подгонки по месту, но допускать лишь минимальные подрегулировки. Должны быть предусмотрены специальные приспособления для обеспечения ремонтного обслуживания.

1.4.22.3 Конструкция котлов должна предусматривать возможность технического осмотра сборочных единиц и деталей в соответствии с регламентом технического обслуживания и ремонта без полной разборки и вскрытия других элементов, имеющих более длительный межремонтный ресурс. Расчетные ресурсы деталей должны быть кратны наработкам, предусмотренным программой технического обслуживания и ремонта. 

1.4.22.4 Котлы должны иметь конструкцию, компоновку оборудования и трубопроводов, которые обеспечивают условия работы обслуживающего персонала в соответствии с действующими нормами техники безопасности.

1.4.23 Требования по стандартизации и унификации

1.4.23.1 Комплект документации на котлы должны соответствовать стандартам ЕСКД. 

1.4.23.2 Применяемые материалы должны соответствовать требованиям нормативной документации. Номенклатура применяемых марок и сортамента материала должна быть минимальной.

1.4.24 Требования к сырью, материалам, покупным изделиям
1.4.24.1 Материалы, применяемые для изготовления сварных корпусов котлов, должны быть выбраны в соответствии с указаниями ГОСТ 30735, СТО ЦКТИ 10.018-2009, с учетом параметров рабочей среды и условий работы котлов.

1.4.24.2 Элементы сварных корпусов (обечайки, днища, крышки лазов) должны изготавливаться из листовой стали.

1.4.24.3 Для изготовления элементов котлов следует применять листовую сталь марок Ст3пс3, Ст3сп3, Ст4пс3, Ст4сп3, Ст3Гпс3, Ст3пс4, Ст3пс5, Ст3Гпс4 по ГОСТ 14637, 10 и 20 по ГОСТ 1577, 20К, 22К, 16ГС, 09Г2С по ГОСТ 5520 и поковки марок Ст2сп3, Ст3сп3, Ст4сп3, 20 по ГОСТ 8479, 22К, 15ГС, 16ГС по ОСТ 108.030.113, в зависимости от предельных параметров работы. 

1.4.24.4 Для изготовления поверхностей нагрева следует применять бесшовные трубы марок 10, 20 по ГОСТ 8731 (гр. В), ГОСТ 8733 (гр. В), ТУ 14-3-190 или ТУ 14-3Р-55 в зависимости от предельных параметров работы.
Предельно допустимые температуры по окалинообразованию составляют для стали марки 3 - 300 °С; стали 20 - 500 °С; стали 16ГС - 540 °С.

1.4.24.5 Мелкие фасонные детали, работающие под давлением, допускается изготавливать методом холодной механической обработки из круглого проката наружным диаметром до 80 мм. Для полых круглых деталей с толщиной стенки не более 40 мм и длиной до 200 мм допускается использование круглого проката наружным диаметром не более 160 мм.

1.4.24.6 Качество металла сортового и листового проката, поковок и труб для штуцеров, его основные характеристики и их соответствие требованиям стандартов должны быть подтверждены предприятием-изготовителем соответствующими сертификатами.

1.4.24.7 Наличие сопроводительных сертификатов на листовую сталь, сортовой прокат, поковки, трубы и присадочные материалы, полнота необходимых сведений в них и их соответствие требованиям стандартов или технических условий должны быть проверены техническим контролем предприятий-изготовителей элементов котлов.

1.4.24.8 Материалы и полуфабрикаты (лист, поковки, трубы) для изготовления котлов должны пройти входной контроль на предмет проверки сопроводительной документации, наличие маркировки, визуальный и измерительный контроль согласно ГОСТ 24297 и РД 03-606. Организация входного контроля материалов и запуск их в производство должны производиться в соответствии с действующими на предприятии-изготовителе процедурами.

1.4.24.9 Входной контроль должны проходить:

- основные материалы;

- сварочные материалы;

- материалы для дефектоскопии.

Объем и методы входного контроля должны устанавливаться предприятием-изготовителем котла, с учетом качества поставленных материалов.

1.4.24.10 При визуальном контроле проверяется соответствие качества поверхности каждого листа требованиям стандартов и технических условий на поставку стали.

Трубы и листы должны быть очищены от окалины, коррозии, масла и других загрязнений в соответствии с требованиями входного контроля.

Трубы и листы после очистки должны подвергаться наружному визуальному и измерительному контролю, а при выявлении дефектов поверхности контролироваться с применением лупы четырех- семикратного увеличения.

При осмотре и измерении должны проверяться размеры, форма и качество поверхности материала, и соответствие его требованиям стандартов и технических условий.

Толщина стенки трубы в местах удаления дефектов не должна выходить за пределы минимально допустимого значения.

Одновременно контролируются наличие маркировки и клейм предприятия-поставщика и их соответствие данным сертификатов, измеряются длина, ширина и толщина листов.

1.4.24.11 Предприятие-изготовитель котла должно проконтролировать состояние и качество маркировки поставляемых материалов и при необходимости восстановить маркировку в соответствии с требованиями стандартов и технических условий.

На листах, принятых к изготовлению элементов котла, должна быть сохранена маркировка металла. Если лист разрезают на части, на каждую из них должна быть перенесена маркировка металла листа.

1.4.24.12 Результаты входного контроля материалов и полуфабрикатов оформляются в специальных журналах.

1.4.24.13 Вид и объем испытаний и контроля крепежных деталей в зависимости от уровня опасности оборудования должны приниматься, в зависимости от предельных параметров работы.

Материалы крепежных деталей должны выбираться с коэффициентом линейного расширения, близким по значению аналогичному коэффициенту линейного расширения материала лаза, фланца, при этом разница в коэффициентах линейного расширения не должна превышать 10 %.

Гайки и шпильки (болты) для соединений должны изготавливаться из сталей марок, указанных в ГОСТ 20700.
1.4.24.14 Сварочные материалы до запуска в производство должны пройти входной контроль и проверку на соответствие их поставки и хранения требованиям ГОСТ 2246, ГОСТ 9467 и ГОСТ 9087 с получением положительного заключения службы технического контроля о допустимости их использования.

Результаты контроля каждой партии сварочных материалов должны быть оформлены соответствующей отчетной документацией.

1.4.24.15 Каждая партия сварочных материалов, независимо от наличия сертификата, должна быть проверена на сварочно-технологические свойства требованиям стандартов или технических условий, что должно быть подтверждено документом изготовителя котлов.

1.4.24.16 Перед запуском в производство предприятие-изготовитель обязано проверить каждую бухту сварочной проволоки на соответствие сертификату стилоскопированием. При этом легированная сварочная проволока проверяется на наличие легирующих элементов, а углеродистая на отсутствие легирующих элементов. После намотки на сварочные кассеты должно быть проведено повторное стилоскопирование начала и конца проволоки на кассете.

1.4.24.17 В случае отсутствия сертификата на сварочный материал или выявления несоответствия при стилоскопировании проводится полный химический анализ, по результатам которого оформляется сертификат.

1.4.24.19 Испытание и контроль сварочных материалов должны проводиться, как правило, совместно с контрольными сварными соединениями.
1.5 Требования надежности

1.5.1 Надежность котла в условиях и режимах эксплуатации, должна характеризоваться следующими показателями:

· коэффициент готовности не менее 0,98;

· коэффициент надежности пуска не менее 0,95;

· коэффициент технического использования не менее 0,94;

· средняя наработка на отказ не менее 3000 ч.

1.5.2 Требования к ресурсным показателям:

· ресурс до капитального ремонта 25 000 ч;

· назначенный ресурс не менее 90 000 ч. 

1.5.3 Срок службы котлов должен быть не менее 12 лет.

1.5.4 Поддержание котлов в работоспособном состоянии в течение назначенного срока службы (до списания) должно осуществляться на основе системы технического обслуживания и ремонта, включающей в себя:
· техническое обслуживание работающего котла; 

· техническое обслуживание остановленного котла;

· капитальные ремонты.

1.5.5 Сроки службы составных частей и комплектующих изделия с учетом технических обслуживаний должны обеспечивать назначенный срок службы.

1.5.6 Составные части и комплектующие котла, имеющие ограниченный ресурс, должны иметь ресурс, превышающий межремонтный период. 

1.5.7 Показатели надежности, ресурсные показатели проверяются по статистическим данным объекта эксплуатации.

Критерием отказа котла является невозможность дальнейшего использования по назначению без производства ремонта или при наступлении состояния, характеризующегося хотя бы одним из следующих признаков:

· сообщение о неработоспособности (индикация сообщения об аварии или отсутствие любой индикации на дисплее шкафа управления); 

· прерывание выполнения функций нагрева теплоносителя;

· отсутствие информации о состоянии контролируемых объектов;

· потеря герметичности по отношению к окружающей среде во фланцевых и сварных соединениях трубопроводов теплоносителя; по материалу корпусных деталей котла.

1.5.8 Критериями предельного состояния котла являются:

1.5.8.1 Снижение наработки на отказ наиболее ответственных узлов (жаровая труба, дымогарные трубы, обечайка, огневые поворотные камеры) ниже допустимого уровня, указанного в паспортах на узлы.

1.5.8.2 Превышение установленного уровня текущих затрат на техническое обслуживание, определяющее экономическую нецелесообразность дальнейшей эксплуатации. Выявляется ведением паспорта на котел.

1.5.9 Возможные неисправности и методы их устранения должны быть приведены в Руководстве по эксплуатации.

1.5.10 После выработки среднего срока службы продление срока службы решается в установленном порядке, после проведения обследования и определения остаточного ресурса.

1.6 Маркировка

1.6.1 Котлы должны иметь табличку, соответствующую требованиям 
ГОСТ 12971 и укрепленную на корпусе котла. Табличка размещается на видном месте. Табличка крепится на приварном подкладном листе, приварной скобе, приварных планках или приварном кронштейне. Котел маркируется знаком обращения на рынке.

1.6.2 На табличку должны быть нанесены:

· наименование или товарный знак изготовителя, наименование страны и адрес изготовителя;

· марка, тип котла;

· заводской номер;
· дата изготовления (месяц, год);
· номинальная теплопроизводительность, МВт;
· вид и номинальное давление используемого газа;
· допускаемое рабочее давление, МПа;

· допускаемая температура теплоносителя, °С;

· единый знак обращения продукции на рынке государств-членов Таможенного союза в соответствие с требованиями ТР ТС 016/2011;

· клеймо технического контроля.

1.6.3 На наружной поверхности стенки котла должна быть нанесена маркировка:

· наименование или товарный знак изготовителя, наименование страны и адрес изготовителя.
· марка, тип котла;

· вид и номинальное давление используемого газа;
· порядковый номер по системе нумерации изготовителя;

· год изготовления;

· клеймо технического контроля.

Маркировка котлов с толщиной стенки корпуса 4 мм и более наносится клеймением или гравировкой, а с толщиной стенки менее 4 мм - гравировкой или несмываемой краской. Маркировка заключается в рамку, выполненную атмосферостойкой краской, и защищается бесцветным лаком (тонким слоем смазки). Глубина маркировки клеймением или гравировкой должна быть в пределах от 0,2 до 0,3 мм.

Качество и цвет маркировки должны соответствовать ГОСТ 26828.

Допускается наносить маркировку на пластину, приваренную к корпусу котла рядом с табличкой.

1.6.4 Маркировка отгрузочных мест должна наноситься по ГОСТ 14192.

1.6.5 На каждом котле должны быть указаны места крепления стропов, положение центра массы. Должны быть предусмотрены и поставлены предприятием-изготовителем устройства в соответствии с технической документацией, обеспечивающие установку в проектное положение котла в собранном виде.

1.6.6 Клеймо ОТК на маркировочную табличку наносится после положительных приемо-сдаточных испытаний.

1.6.7 Размеры табличек должны соответствовать ГОСТ 12971, технические требования к табличке по ГОСТ 12969, шрифт по ГОСТ 2930 и ГОСТ 2.304.
1.7 Упаковка

1.7.1 Упаковка котла должна соответствовать категории КУ-0 по 
ГОСТ 23170 и обеспечивать сохранность котла в условиях хранения и транспортирования по группе 8 (ОЖЗ) для исполнения У1 по ГОСТ 15150 с минимальной температурой наружного воздуха минус 5 °С в части воздействия климатических факторов и в части механических - по группе С по ГОСТ 23170.

1.7.2 При необходимости внутренние устройства и вращающиеся механизмы должны быть закреплены для предохранения от деформации под влиянием собственной массы и динамических нагрузок при транспортировании.

1.7.3 Все отверстия, штуцера, муфты должны быть закрыты пробками или заглушками для защиты от загрязнений и повреждений уплотнительных поверхностей.

Фланцевые соединения котла должны быть законсервированы в соответствии с ГОСТ 9.014 по варианту временной защиты ВЗ-4.

1.7.4 Арматура, топливосжигающие устройства, контрольно-измерительные приборы, приборы автоматики, а также мелкие и хрупкие узлы и комплектующие изделия (если они не установлены на котле) должны быть упакованы в деревянные или картонные ящики и закреплены в них.

1.7.5 Крепежные детали при отправке их в ящиках должны быть законсервированы согласно инструкции изготовителя, а шпильки (болты) фланцевых соединений дополнительно упакованы в оберточную или парафинированную бумагу.

1.7.6 Техническая и товаросопроводительная документация, прилагаемая к котлам, должна быть завернута в водонепроницаемую бумагу или бумагу с полиэтиленовым покрытием и вложена в пакет, изготовленный из полиэтиленовой пленки толщиной не менее 0,15 мм. Швы пакета свариваются (заклеиваются).

1.7.7 При отгрузке котлов без тары техническая документация должна крепиться на котле. При этом на котел наносится надпись: «Документация находится здесь».

1.7.8 Каждое грузовое место должно иметь свой упаковочный лист, который вкладывается в пакет из водонепроницаемой бумаги или бумаги с полиэтиленовым покрытием. Пакет дополнительно завертывается в водонепроницаемую бумагу и размещается в специальном кармане, изготовленном в соответствии с документацией, применяемой на предприятии-изготовителе. Карман крепится около маркировки груза.

К ярлыку грузов, отправляемых в пакетах и связках, должен крепиться футляр для упаковочного листа в соответствии с документацией, используемой на предприятии-изготовителе.

Второй экземпляр упаковочного листа или комплектовочной ведомости вместе с технической документацией упаковывается в грузовое место № 1.

1.7.9 Техническую документацию и второй экземпляр упаковочного листа допускается отправлять почтой. Отправка технической документации должна быть произведена в течение одного месяца после отгрузки котла, если иное не оговорено в контракте (договоре).

1.7.10 Котлы должны транспортироваться железнодорожным, автомобильным или водным транспортом в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на данном виде транспорта.

Крепление котлов следует производить по документации изготовителя.

1.7.11 Транспортирование и погрузочно-разгрузочные работы должны проводиться без резких толчков и ударов в целях обеспечения сохранности оборудования и его упаковки в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009.

1.7.12 Условия транспортирования и хранения котлов на предприятии-изготовителе и на монтажной площадке должны обеспечивать сохранность качества котлов, предохранять их от коррозии, эрозии, загрязнения, механических повреждений и деформации.

1.7.13 Категорию и условия транспортирования и хранения котлов в части воздействия климатических факторов внешней среды по ГОСТ 15150 следует указывать в технических условиях на конкретные котлы. При назначении категории и условий хранения должна быть учтена сохранность комплектующих деталей.

2 Требования безопасности

2.1 Конструкция котлов должна обеспечивать безопасность их эксплуатации и соответствовать требованиям безопасности следующих стандартов: настоящих технических условий (далее ТУ); Технического регламента Таможенного союза «О безопасности аппаратов, работающих на газообразном топливе» 
ТР ТС 016/2011; ГОСТ 30735; ГОСТ 12.1.003; ГОСТ 12.1.004; ГОСТ 12.1.010; ГОСТ 12.1.030; ГОСТ 12.2.003; ГОСТ 12.2.007.0; «Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/ см2), водогрейных котлов и водоподогревателей с температурой нагрева воды не выше 388 К (115 °С)».
2.2 Потребитель обязан с учетом требований эксплуатационной документации на котлы, действующих правил безопасности, составить свою инструкцию по эксплуатации и технике безопасности для данного котла, принимая во внимание особенности своего производства и технологического режима.

2.3 Конструкция котлов должна обеспечивать выполнение требований пожарной безопасности по ГОСТ 12.1.004 и ГОСТ 12.1.018 по пожаровзрывоопасности.
Конструкция котлов согласно ТР ТС 016/2011 ст.4 п.10 не должна создавать опасность возгорания опорных и прилегающих к котлам поверхностей.
2.4 Конструкция котлов должна соответствовать требованиям взрывобезопасности по ГОСТ 12.1.010.
2.4.1 Конструкция котлов должна исключать опасность взрыва от внешнего источника зажигания согласно ТР ТС 016/2011 ст.4 п.1.
2.4.2 Котлы должны обеспечивать вентиляцию камеры сгорания за счет естественной тяги или принудительной подачи воздуха перед зажиганием и повторным зажиганием горелки согласно ТР ТС 016/2011 ст.4 п.6. 

2.5 Конструкция котлов в части требований по качеству сгорания газового топлива должна соответствовать требованиям ГОСТ 21204 п.4.4.
2.6 Конструкция котлов в части требований по электробезопасности должна соответствовать требованиям действующих «Правил устройства электроустановок» (ПУЭ), «Правил технической эксплуатации электроустановок потребителей», ГОСТ 27570.0, ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ Р 12.1.019, ГОСТ 12.1.030 и ГОСТ 21130 на зажимы и знаки заземления. 
2.7 Источником опасности при монтаже и эксплуатации средств автоматического управления и безопасности котлов является переменный электрический ток напряжением 220 В и частотой 50 Гц.

2.8 По способу защиты от поражения электрическим током средства автоматического управления и безопасности котлов должны соответствовать классу I по ГОСТ 12.2.007.0.
2.9 Электрическое сопротивление изоляции между токоведущими цепями 220 В и корпусами средств автоматического управления и безопасности котлов при температуре окружающего воздуха плюс 20 ºС и относительной влажности до 80% должно быть не менее значений указанных в таблице 8.

Таблица 8 - Электрическое сопротивление изоляции

	Точка приложения потенциала
	Электрическое сопротивление изоляции U =500 В

	1-я

точка
	2-я

точка
	В нормальных климат. условиях
	При повышенной влажности

	фаза
	фаза
	100 МОм
	20 МОм

	фаза
	Корпус
	100 МОм
	20 МОм

	Входная цепь
	Входная цепь
	100 МОм
	20 МОм

	Входная цепь
	Корпус
	100 МОм
	20 МОм

	Выходная цепь
	Корпус
	100 МОм
	20 МОм

	Выходная цепь
	Выходная цепь
	100 МОм
	20 МОм


2.10 Электрическая прочность изоляции электрических цепей средств автоматического управления и безопасности котлов должна выдерживать в течение 1 минуты при температуре окружающего воздуха +25 ºС и относительной влажности от 30 до 80%, воздействие испытательного напряжения частотой 50 Гц указанного в таблице 9.

Таблица 9 - Электрическая прочность изоляции электрических цепей
	Точка приложения потенциала
	Электрическая прочность изоляции

(U исп. Эфф. частотой 50 Гц)

	1-я

Точка
	2-я

точка
	В нормальных климат. условиях
	При повышенной влажности

	Фаза
	фаза
	2000 В
	2000 В

	Фаза
	Корпус
	2000 В
	2000 В

	Входная цепь
	Входная цепь
	2000 В
	2000 В

	Входная цепь
	Корпус
	2000 В
	2000 В

	Выходная цепь
	Корпус
	2000 В
	2000 В

	Выходная цепь
	Выходная цепь
	2000 В
	2000 В


2.11 Электродвигатели, система автоматики должны иметь отключающее приспособление для полного снятия напряжения на время наладки и ремонта.

2.12 Конструкция котлов должна обеспечивать выполнение санитарно-гигиенических требований по ГОСТ 12.1.005.

2.13 Конструкция котлов должна соответствовать требованиям безопасности по защите от вредных веществ по ГОСТ 12.1.007.

2.14 Уровни звукового давления в октавных полосах частот котлов не должны превышать значений, установленных ГОСТ 12.1.003 и СНиП II-12-77. 
2.15 Все движущиеся элементы механизмов, расположенные в местах, доступных для обслуживания, должны иметь ограждение по ГОСТ 12.2.062.
2.16 Котлы в соответствие с требованиями ГОСТ 30735 п.5.4 должны содержать устройство, обеспечивающее возможность безопасного наблюдения за пламенем. Допускается изготовление котлов без специальных смотровых устройств, если таковые имеются в горелке и обеспечивают возможность безопасного наблюдения за пламенем. 

2.17 На отводящей трубе или верхнем тройнике котла до запорной арматуры должны быть установлены манометр и термометр согласно ГОСТ 30735 п.5.5. 

2.18 На подводящей и отводящей трубах котла должны быть установлены запорные устройства, обеспечивающие возможность полного отключения котла от системы теплоснабжения согласно ГОСТ 30735 п.5.6. 

2.19 На топливопроводе котла, работающего на тяжелом жидком топливе, должен быть установлен прибор для измерения температуры топлива перед горелкой согласно ГОСТ 30735 п.5.7. 

2.20 Автоматика безопасности котлов, работающих на газообразном или жидком топливе, должна соответствовать требованиям ГОСТ 30735 п.5.8 и обеспечивать прекращение подачи топлива при прекращении подачи электроэнергии и погасании факелов горелок, отключение которых при работе котла не допускается, а также при достижении предельных значений одного из следующих параметров:

· давления газа перед горелкой; 

· разрежения в топке или за котлом; 

· давления воздуха перед горелкой;

· температуры теплоносителя на выходе из котла; 

· давления теплоносителя.

Колебания электрического напряжения, а также отключение энергии и последующее ее восстановление не должны нарушать безопасность котлов согласно ТР ТС 016/2011 ст.4 п.23.
Котлы должны обеспечивать безопасность при выходе из строя любого из устройств регулирования, управления или безопасности. 

2.21 Соединения газового тракта должны быть герметичны. 

2.22 Котлы, предназначенные для применения во внутренних пространствах и помещениях, должны иметь устройство, обеспечивающее предотвращение скопления несгоревшего газа. 

2.24 Котлы, соединенные с дымоходом, должны исключать случайный выброс продуктов сгорания в помещение. 

2.25 Котлы, соединенные с дымоходом, должны обеспечить прекращение подачи газа к горелке при нарушениях в системе отвода продуктов сгорания. 

2.26 Нанесение сигнальных цветов и знаков безопасности котлов должно соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.026.

Устройства управления, регулирования и запорная арматура котлов должны иметь обозначения и соответствующие указания, предотвращающие ошибочные действия со стороны пользователя.

2.27 При изготовлении и испытании котлов необходимо соблюдать требования техники безопасности, охраны труда, взрыво- и пожаробезопасности.
3 Требования охраны окружающей среды

3.1 Материалы, применяемые при изготовлении котлов не должны оказывать вредное воздействие на организм человека.

3.2 Материалы, используемые при изготовлении котлов, которые могут соприкасаться с продуктами питания или водой, используемой в санитарных целях, согласно ТР ТС 016/2011 ст.4 п.17 не должны приводить к ухудшению их качества. 

3.3 С целью предотвращения загрязнения атмосферы в процессе производства котлов необходимо выполнять требования ГОСТ 17.2.3.02.

3.4 Образующиеся при производстве котлов твердые технологические отходы не токсичны, обезвреживания не требуют, подлежат переработке.

3.5 Отходы, не подлежащие переработке, уничтожают в соответствии с санитарными правилами СанПИН 2.1.7.1322-03, СП 2.1.7.1386-03.

3.6 Котлы после окончания срока службы не представляет опасность для жизни, здоровья людей и окружающей среды и специальных мер утилизации не требует.

3.7 Содержание оксидов азота и оксида углерода в уходящих газах котлов по ГОСТ 21204, ГОСТ 30735 и ГОСТ Р 50591.

3.8 Конструкцией котлов должно быть предусмотрено ограждение технологического оборудования от возможной утечки за его пределы масла, топлива и загрязненной воды при его работе и ремонте.

3.9 Котлы перед отправкой на утилизацию (на вторичную переработку) освободить от рабочих сред по технологии владельца котлов, обеспечивающей безопасное ведение работ, а также осуществить разборку и разделку котлов с сортировкой металла по типам и маркам.

4 Правила приемки

4.1 Приемка и контроль на всех этапах изготовления котлов производятся службой технического контроля изготовителя в соответствии с чертежами, руководящими документами и требованиями настоящих ТУ.
4.2 Приемка котлов, предусматривающая проведение приемо-сдаточных, периодических, а при необходимости типовых испытаний, должна производиться согласно ГОСТ 15.309 и ГОСТ Р 15.201, в объеме указанном в таблице 10.
4.3 Приемосдаточные испытания.

4.3.1 Приемосдаточные испытания проводит изготовитель. Испытаниям подвергается каждый котел. 
4.3.2 Результаты испытаний оформляют протоколом и актом испытаний, по форме установленной изготовителем, и хранят в течение не менее трех лет.
4.3.3 При обнаружении в процессе испытаний несоответствия проверенного котла параметрам и характеристикам, указанным в п.4.2, котел подвергается доводочным работам и вторично подвергается испытаниям. 

4.3.4 В зависимости от характера дефекта по решению ОТК допускается проводить повторно испытания котлов только по пунктам несоответствия и пунктам, по которым приемосдаточные испытания не проводились.

4.3.5 На котлы, прошедшие контроль и приемку наносят клеймо ОТК, а в эксплуатационной документации должны быть сделаны соответствующие записи.

4.3.6 Изделия, не имеющие клеймо ОТК, не могут быть переданы для использования по прямому назначению.

4.4 Периодические испытания. 

4.4.1 Периодические испытания проводят на каждом двадцатом котле, прошедшим приемосдаточные испытания.

4.4.2 Периодические испытания проводят по методике, утвержденной в установленном порядке. Допускается зачислять результаты сертификационных и приемочных испытаний в качестве результатов периодических испытаний.

4.4.3 Котел, не выдержавший испытаний, подвергается доводочным работам по устранению дефектов, выявленных при испытании, после чего направляется на повторные периодические испытания.

4.4.4 Повторные испытания проводят в полном объеме периодических испытаний.

4.4.5 Для повторных испытаний берется удвоенное число котлов. Если при повторных периодических испытаниях будет обнаружено несоответствие НТД хотя бы у одного котла, они бракуются, приемку и отгрузку принятых котлов приостанавливают до выявления причин возникновения дефектов, их устранения и получения положительных результатов повторных испытаний.

4.4.6 Результаты испытаний оформляют протоколом и актом испытаний, по форме установленной изготовителем, и хранят в течение не менее трех лет.

Таблица 10 Количество и виды испытаний
	Контролируемые показатели 
или процедура 
	Вид испытаний
	№ пунктов ТУ

	
	Приемосдаточные
	Периодические
	Типовые
	Технических 

требований
	Методов

контроля

	Проверка соответствия изготовления котлов требованиям ТУ и конструкторской документации (КД) ЭТКС 13972650.143.00
	+
	+
	+
	1.2;
1.2.26;

1.3.1.1;

1.3.1.2;

1.3.1.3;

1.3.1.4;

1.3.1.5;

1.3.1.6;

1.3.1.11.1;

1.3.3;

1.3.4;
1.3.5;

1.3.6;

1.3.7;

1.3.8;

1.3.9;
2.1;

2.3;

2.4;
2.6;
2.16
	5.2.1

	Проверка соответствия технической документации на материалы требованиям ТУ
	+
	+
	+
	1.3.4.3; 

1.3.8.2;

1.4.8;

1.4.24
	5.2.2

	Проверка соответствия комплектующих изделий 
требованиям ТУ
	+
	+
	+
	1.2.27
	5.2.3


Примечание: Знак «+» означает, что соответствующие испытания проводят, «−» - не проводят.

Продолжение таблицы 10
	Контролируемые показатели 
или процедура 
	Вид испытаний
	№ пунктов ТУ

	
	Приемосдаточные
	Периодические
	Типовые
	Технических 

требований
	Методов

контроля

	Проверка соответствия изготовления элементов котлов требованиям ТУ
	+
	+
	+
	1.3.2;

1.3.3;

1.3.4;

1.3.5;

1.3.6;

1.3.7;

1.3.8;

1.3.9;

1.4.14;

1.4.15;

1.4.16;

1.4.17;

1.4.18.2;

1.4.18.6;

1.4.19;

1.4.20
	5.2.4

	Проверка габаритных и присоединительных размеров
	+
	+
	+
	1.2.16;

1.4.12;

1.4.13
	5.2.5

	Проверка качества сварных соединений
	+
	+
	+
	1.4.9;

1.4.10;

1.4.14.2;

1.4.14.4;

1.4.14.5;

1.4.16.10;

1.4.16.11;

1.4.17;

1.4.18
	5.2.6

	Проверка маркировки сварных соединений
	+
	+
	+
	1.4.18.10;

1.4.18.11;

1.4.18.12
	5.2.7

	Проверка прочности и плотности котлов

	+
	−
	+
	1.3.1.7
	5.2.8


Продолжение таблицы 10
	Контролируемые показатели 
или процедура 
	Вид испытаний
	№ пунктов ТУ

	
	Приемосдаточные
	Периодические
	Типовые
	Технических 

требований
	Методов

контроля

	Проверка плотности газоходов котлов
	+
	−
	+
	1.3.1.8
	5.2.9

	Проверка теплотехнических характеристик
	−
	+
	+
	1.2.1
	5.2.10

	Проверка по качеству сгорания топлива (% содержания СО и NOx в продуктах сгорания)
	−
	+
	+
	3.7
	5.2.11

	Проверка автоматической системы управления и срабатывания средств автоматики безопасности
	−
	+
	+
	1.3.10;

2.20
	5.2.12

	Проверка электрического сопротивления изоляции 
	+
	+
	−
	2.9
	5.2.13

	Проверка электрической прочности изоляции
	+
	+
	−
	2.10
	5.2.14

	Проверка защитного заземления
	+
	+
	−
	2.6
	5.2.15

	Проверка качества поверхности
	+
	+
	+
	1.4.21.5
	5.2.16

	Проверка качества покрытия
	+
	+
	+
	1.4.21.6;
1.4.21.7
	5.2.17

	Проверка комплектности сопроводительной документации
	+
	+
	+
	8
	5.2.18

	Проверка маркировки
	+
	+
	+
	1.6
	5.2.19

	Проверка консервации
	+
	+
	−
	1.4.21.2;

1.4.21.3;

1.4.21.4;

1.4.21.8;

1.7.3
	5.2.20

	Проверка упаковки
	+
	−
	−
	1.7
	5.2.21

	Проверка массы
	−
	+
	+
	1.2.1
	5.2.22

	Проверка прочности строповых устройств 
	−
	+
	+
	1.3.1.9
	5.2.23


Примечание: Знак «+» означает, что соответствующие испытания проводят, «−» - не проводят.

4.5 Типовые испытания. 
4.5.1 Типовые испытания котлов проводятся изготовителем при изменениях конструкции или технологии его изготовления, влияющих на технические характеристики.

4.5.2 По результатам испытаний принимается согласованное решение о возможности и целесообразности внесения изменений в техническую документацию и изготовления подогревателя по измененной документации.

4.5.3 Результаты испытаний оформляют протоколом и актом испытаний, по форме установленной изготовителем, и хранят в течение не менее трех лет.
4.5.4 При положительных результатах испытаний необходимые изменения вносятся в установленном порядке в настоящие ТУ.

4. 6 При поступлении на предприятие-изготовитель рекламаций и претензий на изготовленные котлы, необходимо принять меры по анализу и устранению причин отказов. Если при этом вносятся изменения в конструкторскую или технологическую документацию изготовителя, то должны быть проведены типовые испытания котлов.

4.7 Сертификационные испытания проводятся в аккредитованных в установленном порядке лабораториях (центрах).

5 Методы контроля

5.1 Общие положения

5.1.1 Испытания котлов, если нет других указаний, должны проводиться при нормальных значениях климатических факторов внешней среды по 
ГОСТ 15150.

5.1.2 Не допускается проведение испытаний при одновременном воздействии на котел нескольких предельных значений воздействующих факторов.

5.1.3 Перечень оборудования и средств измерений, необходимых для испытаний, приведен в таблице 11.

Таблица 11 - Перечень основных средств, необходимых для контроля параметров и характеристик котлов
	№ п/п
	Наименование
	НТД
	Метрологические 

характеристики

	1. 
	
	
	предел 

измерений
	погрешность или класс точности

	2. 
	Штангенциркуль ШЦ-2
	ГОСТ 166
	0-250 мм
	2 кл.

	3. 
	Штангенциркуль ШЩ-3
	ГОСТ 166
	320-1000 мм
	2 кл.

	4. 
	Штангенциркуль ШЦ-3
	ГОСТ 166
	500-2000 мм
	2 кл.


Продолжение таблицы 11 

	№ п/п
	Наименование
	НТД
	Метрологические 

характеристики

	5. 
	
	
	предел 

измерений
	погрешность или класс точности

	6. 
	Рулетка измерительная
	ГОСТ 7502
	0-2 м; 0-5 м; 
0-10 м; 0-20 м
	3 кл.

	7. 
	Линейка измерительная 
	ГОСТ 427
	0-500 мм;

0-1000 мм
	-

	8. 
	Угольник УШ
	ГОСТ 3749
	60х100; 

250х400
	2 кл.

	9. 
	Микрометр гладкий МК
	ГОСТ 6507
	0-25 мкм; 

25-50 мкм; 

50-75 мкм; 

75-100 мкм; 

100-125 мкм;

125-150 мкм
	2 кл.

	10. 
	Манометр
	ГОСТ 2405
	0-10 МПа
	1,5 кл.

	11. 
	Весы для статического взвешивания
	‒
	40 т
	кл. точности обычный

	12. 
	Термометр
	‒
	(-50…0) ºС

(0…500) ºС
	1 кл.

	13. 
	Мегаометр 

ЭС 0210/2-Г
	‒
	0-5 МОм

0-50 МОм

50-10000 МОм
	2,5 кл.

	14. 
	Газоанализатор 

MRU Delta 65
	‒
	кислород: 0-21,0 

оксид углерода: 

0-10000 ppm

коэффициент избытка воздуха: 
от 1,0
	± 0,2%

± 10ppm




Примечание: Используемые средства измерений должны иметь метрологическую поверку.

Для испытаний могут быть применены любые типы оборудования и приборов, обеспечивающих необходимую точность измерений и заданный режим испытания.

Приборы и оборудование должны быть аттестованы и проверены в установленном порядке. 

Перед началом испытаний приборы и оборудование должны быть подготовлены согласно их эксплуатационным документам.

5.2 Порядок проведения испытаний

5.2.1 Внешний вид, правильность сборки, комплектность проверяют визуально, сличением с конструкторской документацией. 

5.2.2 Проверка материалов и полуфабрикатов (листы, поковки, трубы) осуществляется проверкой сопроводительной документации, наличия маркировки, визуальным и измерительным контролем согласно ГОСТ 24297 и 
РД 03-606-03.

1) При визуальном контроле проверяется соответствие качества поверхности каждого листа требованиям стандартов.

2) Трубы и листы должны быть очищены от окалины, коррозии, масла и других загрязнений в соответствии с требованиями входного контроля.

3) Трубы и листы после очистки подвергаются наружному визуальному и измерительному контролю, а при выявлении дефектов поверхности контролироваться с применением лупы четырех- семикратного увеличения.

4) При осмотре и измерении проверяются размеры, форма и качество поверхности материала, и соответствие его требованиям стандартов.

5) Толщина стенки трубы в местах удаления дефектов не должна выходить за пределы минимально допустимого значения.

6) Одновременно контролируются наличие маркировки и клейм предприятия-поставщика и их соответствие данным сертификатов, измеряются длина, ширина и толщина листов.

7) Контролируется состояние и качество маркировки поставляемых материалов и при необходимости восстановление маркировки в соответствии с требованиями стандартов.

8) Результаты входного контроля материалов и полуфабрикатов оформляются в специальных журналах.

В каждом журнале по входному контролю материалов должны быть зафиксированы следующие данные: наименование и марка материала; обозначение стандарта или технического условия на материал; номер партии материала или номер плавки; номер и дата сертификата на партию материала; соответствие данных сертификата требованиям стандарта или технического условия на материал; масса партии материалов без упаковки; сохранность упаковки для сварочных материалов; результаты испытаний, проводимых при входном контроле; заключение о допуске материалов к применению, сведения об аттестации сварочных материалов.

5.2.3 Все покупные комплектующие изделия, применяемые при изготовлении, должны соответствовать требованиям национальных стандартов или ТУ, указанных в чертежах, иметь разрешения на применение (при наличии), сертификаты соответствия или паспорта предприятий-поставщиков. Наличие соответствующих клейм, паспортов, сертификатов и других товаросопроводительных документов предприятий-поставщиков должно быть проверено при входном контроле.

Результаты входного контроля должны фиксироваться в Журнале входного контроля.

5.2.4 Проверка соответствия изготовления элементов котлов требованиям КД и ТУ осуществляется визуальным и измерительным контролем. Измерения производят универсальными и специальными измерительными инструментами, обеспечивающими требуемую точность измерения, указанными в таблице 11.
5.2.5 Проверка габаритных и присоединительных размеров должна производиться измерением измерительными инструментами, приведенными в таблице 11. Число измерений каждого размера должно быть не менее двух. Точность измерений плюс 2 мм. Измерения должны производить не менее двух человек.

5.2.6 Проверка качества сварных швов проводят следующими методами:

· визуально-измерительный контроль;

· механические испытания;

· физические методы контроля;

· наличие документации по контролю качества сварных соединений.

5.2.6.1 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.

5.2.6.2 При механических испытаниях сварные стыки испытывают на статическое растяжение и статический изгиб по ГОСТ 6996.

5.2.6.3 Контроль сварных стыков производить физическими методами: радиографическим по ГОСТ 7512 и ультразвуковым по ГОСТ 14782.

5.2.6.4 Проверяется наличие документации по контролю качества сварных соединений:

· протоколов визуально-измерительного контроля;

· результатов механических испытаний;

· результатов радиографического или ультразвукового контроля сварных соединений;

· удостоверений и протоколов аттестации сварщиков;

· свидетельств об аттестации технологии сварки;

· свидетельств об аттестации сварочного оборудования;

· удостоверений и протоколов аттестации дефектоскопистов;

· свидетельств об аттестации лаборатории неразрушающего контроля;

· сертификатов на сварочные материалы.

5.2.6.5 Котел считается выдержавшим испытание, если при контроле не будут обнаружены внутренние и наружные дефекты, выходящие за пределы допустимых норм, установленных НТД на сварку.

5.2.7 Проверку маркировки сварных соединений проводят визуально. Проверяется наличие клейм, места нанесения и соответствие номеров клейм, присвоенным в установленном порядке сварщикам, выполнившим сварку.
5.2.8 Для оценки прочности и плотности металла и сварных соединений конструкций и разъемных соединений котлов, работающих под давлением применяется гидравлическое испытание.

1) Гидравлическое испытание проводится изготовителем до нанесения изоляции корпуса котла.

2) Гидравлическое испытание проводится после неразрушающего контроля сварных соединений и устранения выявленных дефектов.

3) Минимальное значение пробного давления Ph при гидравлическом испытании принимается:

- при рабочем давлении не более 0,5 МПа, Phр = 1,5p, но не менее 0,2 МПа

- при рабочем давлении более 0,5 МПа, Phр = 1,25p, но не менее р+0,3 МПа,

где р - расчетное давление котла, МПа.

При проведении гидравлического испытания за рабочее давление принимается давление в котле, установленное конструкторской документацией.

4) Гидравлическое испытание должно проводиться водой с температурой не ниже плюс 5 °С и не выше плюс 40 °С, если в КД не указано конкретное значение температуры, допускаемой по условию предотвращения хрупкого разрушения. Разница температур металла и окружающего воздуха во время испытания не должна вызывать выпадения влаги на поверхностях объекта испытаний. Используемая для гидравлического испытания вода не должна загрязнять объект или вызывать интенсивную коррозию.

5) При заполнении котлов водой должен быть удален воздух из внутренних полостей. Давление следует поднимать равномерно до достижения пробного, скорость подъема давления не должна превышать 0,5 МПа в минуту, если нет других указаний в КД.

Время подъема давления должно быть не менее 10 мин. Время выдержки под пробным давлением должно быть не менее 10 минут. После выдержки под пробным давлением давление снижают до расчетного, при котором производят осмотр всех сварных и разъемных соединений (при выключенном насосе).

Давление воды при испытании должно контролироваться двумя манометрами. Оба манометра выбираются одного типа, предела измерения, цены деления. Один из манометров должен иметь класс точности не ниже 1,5.

6) Порядок проведения гидравлического испытания котлов должен проводиться в соответствии с инструкцией изготовителя.

7) Котел считается выдержавшим испытание, если не будет обнаружено:

- видимых остаточных деформаций;

- трещин или признаков разрыва;

- течи в сварных и разъемных соединениях и в основном металле;

- падения давления по манометру.

В разъемных соединениях допускается появление отдельных капель, которые со временем не увеличиваются в размерах.

8) После проведения гидравлического испытания необходимо обеспечить удаление воды и остатков влаги из полостей котла.

9) Гидравлическое испытание, проводимое изготовителем, должно проводиться на специальном испытательном стенде, имеющем соответствующее ограждение и удовлетворяющем требованиям безопасности и инструкции по проведению гидроиспытаний, утвержденной главным инженером предприятия.

10) Результаты гидравлического испытания котла оформляются протоколом и актом.

5.2.9 Испытания на газоплотность проводят на стенде (рисунок 12), состоящем из вентилятора или иного побудителя расхода, измерителя расхода или счетчика, манометров, термометра и соединительных воздухопроводов с запорно-регулирующей арматурой. Для удобства применения целесообразно размещение стенда на инвентарной тележке. 
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Рисунок 12 - Схема стенда для испытания котлов на газоплотность

1 - патрубок уходящих газов; 2 - испытуемый котел; 
3 - амбразура горелки; 4 - регулирующий орган 1, 5 - измеритель расхода; 
6 - регулирующий орган 2; 7 - регулирующий орган 3; 8 - вентилятор

Перед испытаниями на патрубок уходящих газов устанавливают глухую крышку с газоплотной, например резиновой, прокладкой. На отверстие горелки устанавливают аналогичную крышку со штуцером воздухопровода.
Дополнительное, не предусмотренное конструкторской документацией уплотнение крышек, смотровых отверстий, фланцевых соединений и других мест возможных утечек воздуха не допускается. 

Включают вентилятор и с помощью арматуры устанавливают постоянное давление в топке, равное 120 % номинального аэродинамического сопротивления котла. Измеряют объем утечек при фактических условиях испытаний и рассчитывают объем утечек при нормальных условиях (0 ºС и 760 мм рт.ст.) Vн, м3/ч, по формуле:
Vн = (В + рр) × 0,359 Vизм / (tp + 273),
где В - атмосферное давление, мм рт.ст.; 

рр - давление воздуха перед расходомером, мм рт.ст.; 

tp - температура воздуха перед расходомером, °С; 

Vизм - измеряемый объем утечек, м3/ч. 

Котел считают выдержавшим испытания на газоплотность, если Vн не превышает 2 % объемного расхода уходящих газов при номинальной теплопроизводительности, приведенного к нормальным условиям. 

Аналогичным образом проводят испытания на газоплотность котлов, работающих с разрежением в топке. В этом случае стенд присоединяют к всасывающему патрубку вентилятора, в топке поддерживают разрежение 5 Па. Котел считают выдержавшим испытания на газоплотность, если присосы воздуха соответствуют требованиям п.1.3.1.8.
5.2.10 Испытания на проверку технических характеристик проводят по методике теплотехнических испытаний. 

5.2.10.1 Погрешность средств измерений приведена в таблице 12.
5.2.10.2 Испытания проводят во всем диапазоне регулирования котлов в виде балансовых опытов. Количество опытов - не менее пяти, причем не менее двух опытов должно быть проведено при теплопроизводительности котлов, равной 90 - 110 % номинальной теплопроизводительности, приведенной в п.п.1.2.1. Балансовым опытам должны предшествовать наладочные, в течение которых проводят наладку топливосжигающего устройства в соответствии с инструкцией по его эксплуатации. Основные задачи наладки - обеспечение допускаемых значений вредных выбросов при минимальном коэффициенте избытка воздуха и регулировка датчиков и исполнительных механизмов системы автоматики безопасности и регулирования.

5.2.10.3 Зависимость параметров работы котлов от теплопроизводительности (гидравлического сопротивления - от расхода теплоносителя через котел) в виде полиномов 2-й степени устанавливают путем аппроксимации результатов испытаний методом наименьших квадратов. По этим аппроксимирующим полиномам рассчитывают номинальные значения КПД, температуры уходящих газов, давления топлива и воздуха, коэффициента избытка воздуха, аэродинамического и гидравлического сопротивления котлов. Значения вредных выбросов определяют как средние арифметические из полученных во всех опытах. Указания по определению и пересчету показателей охраны окружающей среды приведены в ГОСТ 30375 приложение А.

Таблица 12 - Погрешность средств измерений

	Измеряемая величина
	Погрешность

	Температура теплоносителя
	+0,1 ºС 

	Теплота сгорания топлива 
	±0,5 % 

	Время
	±0,2 с (до 5 мин)

	Температура топливного газа 
	±0,2 ºС 

	Давление топливного газа и воздуха перед горелкой 
	±10 Па 

	Атмосферное давление 
	±70 Па 

	Содержание в уходящих газах окислов азота NOx
	±5 ррm (до 100 ррm) 

	Содержание в уходящих газах оксида углерода CO
	± 10 ppm или ± 5% от измеренного значения

	Содержание в уходящих газах кислорода O2
	± 0,2% (абс.)

	Температура воздуха, уходящих газов 
	±2 ºС 

	Расход теплоносителя через котел 
	±2 % 

	Относительная влажность воздуха, топливного газа 
	±2 % (абс.) 

	Расход топливного газа
	±2% 

	Давление (разрежение) в топке, за котлом 
	±5 Па 

	Давление теплоносителя 
	±10 кПа 


5.2.11 Проверку качества сгорания газового топлива производят путем анализа содержания в уходящих газах котлов оксида углерода СО и оксидов азота, а также определения значения коэффициента избытка воздуха.

Испытания производятся газоанализатором, указанным в таблице 11.
Котел считается выдержавшим испытания, если концентрация оксида углерода в сухих неразбавленных (в пересчете на коэффициент избытка воздуха, равный единице, и нормальные физические условия: 760 мм рт.ст. и 0°С) уходящих газах не превышает 130 мг/м3, оксидов азота 200 мг/м3.

Коэффициент избытка воздуха должен быть в пределах 1,05-1,15. 

5.2.12 Испытания автоматической системы управления и средств безопасности на правильность функционирования проводят путем искусственного выведения контролируемых параметров за допускаемые пределы. 

Срабатывание автоматики по каждому из этих параметров проверяют не менее десяти раз. 

Функционирование автоматики считают неудовлетворительным, если, по крайней мере, при одной из проверок получен отрицательный результат. 

5.2.13 Смонтированные электропроводки проверяются внешним осмотром и проверкой сопротивления изоляции на соответствие требованиям ГОСТ 12.1.030 и ПУЭ.
5.2.13.1 Проверку электрического сопротивления изоляции на соответствие п.2.9 проводят с помощью мегомметра с номинальным напряжением 500 В.

Котел считается выдержавшим испытание, если электрическое сопротивление изоляции соответствует требованиям, приведенным в таблице 8.

5.2.13.2 Проверку электрической прочности изоляции на соответствие п.2.10 проводят с помощью универсальной пробойной установки переменного тока УПУ-1М.

Испытательное напряжение, величину которого определяют в соответствии с таблицей 9, следует подавать плавно или ступенями, не превышающими 10 % испытательного напряжения. Испытательное напряжение выдерживается в течение 1 минуты.

Во время испытаний не должно быть пробоя изоляции или поверхностного перекрытия изоляции (разряда).

5.2.15 Проверку защитного заземления производят проверкой соединения заземлителей с заземляющими элементами, соединений природных заземлителей с заземляющими устройствами и измерение сопротивления заземляющих устройств.
5.2.15.1 Заземляющие элементы, которые соединяют оборудование с заземляющими устройствами (заземлителями), не должны иметь обрывов и неудовлетворительных соединений (контактов).

Значение сопротивления (наличие цепи) таких заземляющих элементов не нормируется и обычно устанавливает 0,05-0,1 Ом. Наличие цепи проверяют измерением сопротивления измерителем сопротивления заземления типа Ф 4103-М1 или устройствами других типов аналогичного назначения (МС-08, М-416 и т.п.) или методом амперметра-вольтметра.

Один провод от прибора присоединяется при помощи самоочищающейся струбцины непосредственно к заземлению, а другой – при помощи самоочищающейся струбцины с изолированной ручкой к корпусу оборудования, которое испытывается.

5.2.15.2 Сопротивление заземляющего устройства электроустановок напряжением до 1 кВ в сетях с изолированной нейтралью должно соответствовать условию:

R ( Uпр/I,

где R - сопротивление заземляющего устройства, Ом; Uпр - напряжение прикосновения, значение которого принимается равным 50 В; I - полный ток замыкания на землю, А.

Как правило, не требуется принимать значение сопротивления заземляющего устройства менее 4 Ом. Допускается сопротивление заземляющего устройства до 10 Ом. 
5.2.16 Проверка 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.

5.2.17 Проверка качества покрытия производится внешним осмотром по ГОСТ 9.032. Группа покрытий для наружных стенок котлов – атмосферостойкие. Класс покрытия – III.

Требования к толщине слоя лакокрасочного покрытия проверять по IV группе окрашивания ГОСТ 9.105 (один слой 10-30 мкм). Методы определения адгезии по ГОСТ 15140.

5.2.18 Проверка комплектности сопроводительной документации производится путём сравнения имеющихся документов с ведомостью эксплуатационной документации. Комплектность эксплуатационной документации должна соответствовать требованиям ТР ТС 016/2011, 
ГОСТ 2.601.

Проверка качества указанной документации проводится на соответствие её требованиям ГОСТ 2.106, ГОСТ 12.2.003.

5.2.19 Проверка консервации, маркировки, упаковки проверяется наружным осмотром на соответствие требованиям п.п. 1.6 и 1.7 настоящих ТУ.

5.2.20 Массу проверяют взвешиванием в сухом состоянии на весах общего назначения с погрешностью не более ± 5 %. Марка весов выбирается в зависимости от требуемого предела измерения.

Котел считается выдержавшим проверку, если его масса соответствует указанным в п.1.2.1.

5.2.21 Прочность строповых устройств проверяется путем подвешивания котла в сборе на высоту 100 мм с последующей выдержкой в таком положении в течение 10 минут, после чего котел опускается, и проверяются швы приварки стропового устройства внешним осмотром в соответствии с ГОСТ 3242.

6 Транспортирование и хранение

6.1 Транспортная маркировка грузовых мест - по ГОСТ 14192. 

6.2 Котлы перевозят всеми видами транспорта в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на транспорте данного вида. 

6.3 Транспортирование котлов в части воздействия климатических факторов - по группе Ж1 ГОСТ 15150, в части механических - по группе С ГОСТ 23170. 

6.4 При транспортировании котлов следует демонтировать контрольно-измерительные приборы. 

6.5 Транспортирование котлов автотранспортом при температуре окружающего воздуха ниже 233 К (минус 40 оС) не допускается. 

6.6 При хранении котлов и отдельных его элементов необходимо обеспечить: 

· предохранение от механических повреждений и деформаций; 

· установку котлов на подкладках, исключающих непосредственное касание земли; 

· защиту от атмосферных осадков; 

· возможность осмотра. 

6.7 Уплотнительные поверхности фланцевых соединений, резьбы муфт и штуцеров должны быть покрыты защитным слоем консистентной смазки. 

На время хранения, на все фланцевые и резьбовые соединения необходимо установить временные заглушки и пробки. 

6.8 Запорные устройства задвижек, клапанов, кранов должны быть в закрытом положении. 

6.9 При длительном хранении котлов необходимо производить контрольный один раз в год. По истечении срока защиты произвести переконсервацию изделия. 

6.10 Условия хранения: 

· котлов (за исключением средств автоматизации) по группе ОЖЗ ГОСТ 15150; 

· средств автоматизации – см. соответствующую эксплуатационную документацию; 

· контрольно-измерительных приборов – по группе 1(л) ГОСТ 15150; 

· запорной арматуры и крепежных изделий – по группе 4(ж2) 
ГОСТ 15150. 
7 Указания по эксплуатации

7.1 Монтаж, эксплуатация, техническое обслуживание и ремонт котлов должны производиться в соответствии с эксплуатационной документацией, разработанной в соответствии с требованиями ТР ТС 016/2011 и ГОСТ 2.601.
7.2 Руководство по эксплуатации должно включать требования безопасности к монтажу; вводу в эксплуатацию; эксплуатации; техническому обслуживанию, а также методики, периодичность и объемы контроля, выполнение которого обеспечит своевременное выявление и устранение дефектов.

7.3 Монтаж, пуск и наладка котла должны производиться организацией, имеющей разрешение на производство данных видов работ.

7.4 Эксплуатация котлов должна производиться в соответствии с требованиями инструкции по эксплуатации и технике безопасности для котла, составленной согласно п.2.2 настоящих ТУ.

7.5 Температура уходящих дымовых газов должна быть в пределах от плюс 150 °С до плюс 300 °С для предотвращения сернокислотной коррозии хвостовых поверхностей котла и металла дымовой трубы.

7.6 Внеочередное освидетельствование котла должно быть проведено в следующих случаях:

а) если котел не эксплуатировался более 12 месяцев;

б) если котел был демонтирован и установлен на новом месте;

в) если был проведен ремонт с применением сварки основных элементов котла (корпуса котла, жаровой трубы, днища, экономайзера);

г) если было сменено более 15 % анкерных связей;

д) если сменено одновременно более 50 % общего количества дымогарных труб или 100 % экономайзерных труб;

е) если освидетельствование необходимо по усмотрению лица, ответственного за исправное состояние и безопасную эксплуатацию котла.

7.7 При эксплуатации следует руководствоваться требованием по контролю состояния металла элементов котла (приложение Г СТО ЦКТИ 10.018-2009).

7.8 Методы контроля, зоны контроля, объем контроля, особенности контроля элементов котлов при техническом диагностировании - согласно требованиям СО 153-34.17.469-2003.

7.9 Исправное состояние и безопасные условия эксплуатации котлов должен обеспечить их владелец. Приказом должно быть назначено лицо, ответственное за исправное состояние и безопасную эксплуатацию котлов.

7.10 Эксплуатация котлов должна осуществляться обученным и имеющим удостоверение на право обслуживания оборудования персоналом, по производственным инструкциям, разработанным на основе руководства по эксплуатации с учетом компоновки и местных условий эксплуатации.

Допуск персонала к самостоятельному обслуживанию котлов оформляется приказом.

7.11 Допускается эксплуатация котлов без постоянного наблюдения за его работой персоналом при наличии автоматики, сигнализации и защит, обеспечивающих нормальный режим работы.

8 Комплектность

8.1 В комплект поставки входят:

· котел;
· обоснование безопасности по ГОСТ Р 54122;
· формуляр, паспорт, руководство по эксплуатации, отвечающие требованиям ГОСТ 2.601, ГОСТ 2.610;
· комплект эксплуатационных документов в соответствии с ведомостью эксплуатационных документов по ГОСТ 2.601, ГОСТ 2.610;
· комплект ЗИП;
· упаковочный лист.
8.2 Комплект поставки может быть дополнен по согласованию производителя с потребителем.

9 Гарантии изготовителя

9.1 Изготовитель гарантирует соответствие котла требованиям настоящих технических условий и комплекта документации изготовителя при соблюдении потребителем условий транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации, установленных в действующей эксплуатационной документации.

9.2 Срок гарантии котла устанавливается 12 месяцев со дня ввода в эксплуатацию, но не более 18 месяцев со дня отгрузки, при соблюдении потребителем условий хранения, монтажа и эксплуатации, установленных в действующей эксплуатационной документации.

9.3 Гарантийный срок на комплектующие и оборудование котла устанавливается изготовителями этого оборудования.

9.4 Если в период гарантийного срока котел вышел из строя вследствие неправильной эксплуатации, хранения или других причин по вине потребителя, то ремонт проводят за его счет.

9.5 Гарантийное обслуживание проводится изготовителем по адресу: 420095 РФ, Республика Татарстан, г.Казань, ул.Восстания, д.100. 
ЗАО «Эталон ТКС».

9.6 Ресурс изделия до первого капитального ремонта не менее 25000 часов. Срок службы 12 лет, в том числе срок хранения 1 год в консервации (упаковке) изготовителя на открытых площадках.
9.7 Указанные ресурсы, сроки и хранения действительны при соблюдении потребителем требований действующей эксплуатационной документации.

9.10 Ресурсы и сроки службы комплектующих изделий, входящих в составную часть, определяются в соответствии с индивидуальными паспортами на них.

10 Утилизация

10.1 Котел после окончания срока службы не представляет опасность для жизни, здоровья людей и окружающей среды и специальных мер утилизации не требует.

10.2 Котел перед отправкой на утилизацию (на вторичную переработку) освободить от рабочих сред по технологии владельца котла, обеспечивающей безопасное ведение работ, а также осуществить разборку и разделку котла с сортировкой металла по типам и маркам.

11 Перечень документов, на которые даны ссылки в данных ТУ

Технический Регламент Таможенного Союза ТР ТС 016/2011 О безопасности аппаратов, работающих на газообразном топливе.
ГОСТ 10585-2013 Топливо нефтяное. Мазут. Технические условия.
ГОСТ 12.1.003-83 ССБТ. Шум. Общие требования безопасности (с Изменением N 1).
ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (с Изменением N 1).
ГОСТ 12.1.005-88 ССБТ. Общие санитарно-гигиенически требования к воздуху рабочей зоны (с Изменением N 1).
ГОСТ 12.1.007-76 ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 12.1.010-76 ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования (с Изменением N 1).
ГОСТ 12.1.018-93 ССБТ. Пожаровзрывобезопасность статического электричества. Общие требования.
ГОСТ 12.1.030-81 ССБТ. Электробезопасность. Защитное заземление. Зануление (с Изменением N 1).
ГОСТ 12.2.003-91 ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.
ГОСТ 12.2.007.0-75 ССБТ. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности (с Изменениями N 1, 2, 3, 4).
ГОСТ 12.2.062-81 ССБТ. Оборудование производственное. Ограждения защитные (с Изменением N 1).
ГОСТ 12.3.005-75 ССБТ. Работы окрасочные. Общие требования безопасности (с Изменениями N 1, 2, 3).
ГОСТ 12.3.009-76 ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (с Изменением N 1).
ГОСТ 12820-80 Фланцы стальные плоские приварные на Ру от 0,1 до 2,5 МПа (от 1 до 25 кгс/кв.см). Конструкция и размеры (с Изменениями N 1, 2, 3, 4).
ГОСТ 12969-67 Таблички для машин и приборов. Технические требования (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 12971-67 Таблички прямоугольные для машин и приборов. Размеры (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 13536-68 Резьба круглая для санитарно-технической арматуры. Профиль, основные размеры, допуски.
ГОСТ 14192-96 Маркировка грузов (с Изменениями N 1, 2, 3).
ГОСТ 14637-89 Прокат толстолистовой из углеродистой стали обыкновенного качества. Технические условия (с Изменением N 1).
ГОСТ 14782-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультразвуковые.
ГОСТ 15.309-98 Система разработки и постановки продукции на производство. Испытания и приемка выпускаемой продукции. Основные положения.
ГОСТ 15140-78 Материалы лакокрасочные. Методы определения адгезии (с Изменениями N 1, 2, 3).
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 (с Изменениями N 1, 2, 3, 4, 5).
ГОСТ 1577-93 Прокат толстолистовой и широкополосный из конструкционной качественной стали. Технические условия.
ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры (с Изменением N 1).
ГОСТ 16093-2004 Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба метрическая. Допуски. Посадки с зазором.
ГОСТ 166-89. Штангенциркули. Технические условия (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 17.2.3.02-78 Охрана природы. Атмосфера. Правила установления допустимых выбросов вредных веществ промышленными предприятиями.
ГОСТ 1759.0-87 (СТ СЭВ 4203-83) Болты, винты, шпильки и гайки. Технические условия (с Изменением N 1).
ГОСТ 2.304-81 ЕСКД. Шрифты чертежные (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 2.601-2013 ЕСКД. Эксплуатационные документы.
ГОСТ 2.610-2006 ЕСКД. Правила выполнения эксплуатационных документов.
ГОСТ 20700-75. Болты, шпильки, гайки и шайбы для фланцевых и анкерных соединений, пробки и хомуты с температурой среды от 0 до 650 °С. Технические условия (с Изменениями N 1, 2, 3).
ГОСТ 21130-75 Изделия электротехнические. Зажимы заземляющие и знаки заземления. Конструкция и размеры (с Изменениями N 1, 2, 3, 4, 5).
ГОСТ 21204-97 Горелки газовые промышленные. Общие технические требования (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 2246-70 Проволока стальная сварочная. Технические условия (с Изменениями N 1-5).
ГОСТ 23170-78 Упаковка для изделий машиностроения. Общие требования (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 2405-88 Манометры, вакуумметры, мановакуумметры, напоромеры, тягомеры и тягонапоромеры. Общие технические условия.
ГОСТ 24297-2013 Верификация закупленной продукции. Организация проведения и методы контроля.
ГОСТ 24643-81. Основные нормы взаимозаменяемости. Допуски формы и расположения поверхностей. Числовые значения.
ГОСТ 24705-2004 (ИСО 724:1993) Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба метрическая. Основные размеры.
ГОСТ 25347-82 Основные нормы взаимозаменяемости. ЕСДП Поля допусков и рекомендуемые посадки (с Изменением N 1).
ГОСТ 26828-86 Изделия машиностроения и приборостроения. Маркировка.
ГОСТ 27570.0-87 Безопасность бытовых и аналогичных электрических приборов. Общие требования и методы испытаний (с Изменением N 1).
ГОСТ 28084-89 Жидкости охлаждающие низкозамерзающие. Общие технические условия.
ГОСТ 2930-62 Приборы измерительные. Шрифты и знаки (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 30735-2001 Котлы отопительные водогрейные тепло-производительностью от 0,1 до 4,0 МВт. Общие технические условия.
ГОСТ 31378-2009 Нефть. Общие технические условия.
ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества.
ГОСТ 3749-77 Угольники поверочные 90°. Технические условия (с Изменениями N 1-4).
ГОСТ 427-75 Линейки измерительные металлические. Технические условия (с Изменениями N 1, 2, 3).
ГОСТ 5520-79 Прокат листовой из углеродистой, низколегированной и легированной стали для котлов и сосудов, работающих под давлением. Технические условия (с Изменениями N 1-4).
ГОСТ 5542-87 Газы горючие природные для промышленного и коммунально-бытового назначения. Технические условия.
ГОСТ 6357-81 (СТ СЭВ 1157-78) Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба трубная цилиндрическая.
ГОСТ 6507-90 Микрометры. Технические условия (с Изменением N 1).
ГОСТ 6533-78 Днища эллиптические отбортованные стальные для сосудов, аппаратов и котлов. Основные размеры (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 6996-66 (ИСО 4136-89, ИСО 5173-81, ИСО 5177-81) Сварные соединения. Методы определения механических свойств (с Изменениями N 1, 2, 3, 4).
ГОСТ 7502-98 Рулетки измерительные металлические. Технические условия.
ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический метод (с Изменением N 1).
ГОСТ 8479-70 Поковки из конструкционной углеродистой и легированной стали. Общие технические условия (с Изменениями N 1, 2, 3).
ГОСТ 8731-74 Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Технические требования (с Изменениями N 2-6).
ГОСТ 8733-74 Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные и теплодеформированные. Технические требования (с Изменениями N 1-4).
ГОСТ 9.014-78 ЕСЗКС. Временная противокоррозионная защита изделий. Общие требования (С Изменениями N 1-6).
ГОСТ 9.032-74 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения (с Изменениями N 1-4).
ГОСТ 9.105-80 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Классификация и основные параметры методов окрашивания (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 9.402-2004 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей к окрашиванию.
ГОСТ 9087-81 Флюсы сварочные плавленые. Технические условия (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ 9467-75 Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы (с Изменением N 1).
ГОСТ Р 12.1.019-2009 ССБТ. Электробезопасность. Общие требования и номенклатура видов защиты.
ГОСТ Р 12.4.026-2001 ССБТ. Цвета сигнальные, знаки безопасности и разметка сигнальная. Назначение и правила применения. Общие технические требования и характеристики. Методы испытаний (с Изменением N 1).
ГОСТ Р 15.201-2000 Система разработки и постановки продукции на производство. Продукция производственно-технического назначения. Порядок разработки и постановки продукции на производство.
ГОСТ Р 50591-2013 Агрегаты тепловые газопотребляющие. Горелки газовые промышленные. Предельные нормы концентраций NO(x) в продуктах сгорания.
ГОСТ Р 51858-2002 Нефть. Общие технические условия (с Изменениями N 1, 2).
ГОСТ Р 52630-2012 Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические условия
ГОСТ Р 54122-2010 Безопасность машин и оборудования. Требования к обоснованию безопасности.
ГОСТ Р 55598-2013 Попутный нефтяной газ. Критерии классификации.
ОСТ 108.030.113-87 Поковки из углеродистой и легированной стали для оборудования и трубопроводов тепловых и атомных станций. Технические условия (с Изменениями N 1, 2, 3).
ОСТ 26-2091-93 Опоры горизонтальных сосудов и аппаратов. Конструкция
Правила технической эксплуатации электроустановок потребителей. Утверждены приказом Минэнерго России от 13 января 2003 года N 6.

Правила устройства и безопасной эксплуатации паровых котлов с давлением пара не более 0,07 МПа (0,7 кгс/кв.см), водогрейных котлов и водоподогревателей с температурой нагрева воды не выше 388 К (115 °С) (с Изменениями N 1, 2, 3).
Правила устройства электроустановок (ПУЭ). (Издание седьмое).
РД 03-606-03 Инструкция по визуальному и измерительному контролю.
РД 24.982.101-89 Временная противокоррозионная защита изделий котлостроения. Покрытия лакокрасочные консервационные. Технические требования.
СанПиН 2.1.7.1322-03 Гигиенические требования к размещению и обезвреживанию отходов производства и потребления.
СНиП 42-01-2002 Газораспределительные системы.
СНиП II-12-77 Защита от шума.
СНиП II-35-76* Котельные установки (с Изменением).
СО 153-34.17.469-2003 Инструкция по продлению срока безопасной эксплуатации паровых котлов с рабочим давлением до 4,0 МПа включительно и водогрейных котлов с температурой воды выше 115 °С.
СП 2.1.7.1386-03 Санитарные правила по определению класса опасности токсичных отходов производства и потребления.
СП 62.13330.2011* Газораспределительные системы. Актуализированная редакция СНиП 42-01-2002 (с Изменением N 1).
СП 89.13330.2012 Котельные установки. Актуализированная редакция СНиП II-35-76.
СТО ЦКТИ 10.018-2009 Газотрубные котлы. Требования к проектированию, конструкции, изготовлению, монтажу, ремонту и эксплуатации.
ТР ТС 013/2011 Технический Регламент Таможенного Союза. О требованиях к автомобильному и авиационному бензину, дизельному и судовому топливу, топливу для реактивных двигателей и мазуту (с изменениями на 23 июня 2014 года).
ТУ 14-3-190-2004 Трубы стальные бесшовные для котельных установок и трубопроводов.
ТУ 14-3Р-55-2001 Трубы стальные бесшовные для паровых котлов и трубопроводов.
ТУ 38.101656-99 Топливо печное бытовое. Технические условия.

Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности «Правила промышленной безопасности опасных производственных объектов, на которых используется оборудование, работающее под избыточным давлением»
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