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Задвижки стальные клиновые DN 50-1200

	1
	НАЗНАЧЕНИЕ

	
	1.1
	Задвижка (далее - арматура) - трубопроводная арматура, в которой запирающий элемент перемещается перпендикулярно оси потока рабочей среды.
Задвижки стальные клиновые предназначены для полного открывания или закрывания потока рабочей среды.
Применение в качестве дроссельной или регулирующей арматуры запрещено.

	
	
	

	2
	ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

	
	2.1
	Настоящие технические требования устанавливают общие требования к задвижкам с номинальными диаметрами DN от 50 до 1200 мм при их проектировании, изготовлении, приемке, испытаниях, транспортировке и хранении.

	
	2.2
	Задвижки предназначены для использования на трубопроводах при строительстве, реконструкции, техническом перевооружении и ремонте тепловых сетей и теплосетевого оборудования (объекты теплоэнергетики III класса опасности согласно ФЗ от 21.07.1997 г. № 116, а также объекты, не относящиеся к опасным производственным объектам)

	
	2.3
	Условия эксплуатации арматуры:
1. Рабочая среда – вода, пар с параметрами:
- максимальная температура – до +425°С,
- максимально допустимое рабочее давление - 4,0 МПа (40 кгс/см2)
2. Арматура, установленная под открытым небом, подвержена воздействию климатических явлений: дождь, град, снег, пыль, гроза, паводок, солнечное излучение, ветровые и снеговые нагрузки, сейсмическое воздействие.
3. Температура окружающей среды в соответствии с ГОСТ 15150-69:
- для районов с умеренным климатом от - 40 °С до + 40 °С (У),
- для районов с холодным климатом от - 60 °С до + 40 °С (ХЛ, УХЛ).
4. Сейсмичность районов эксплуатации по шкале сейсмической интенсивности MSK-64 – по ГОСТ 30546.1:
- 6 баллов;
- 7 баллов.

	

	3
	ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

	
	3.1
	Задвижки стальные клиновые должны быть изготовлены в соответствии с требованиями ГОСТ 5762-2002, ГОСТ Р 55018-2012, ГОСТ 12.2.063-2015, ТР ТС 032/2013, ТР ТС 010/2011, технических условий, конструкторской, технологической и эксплуатационной документации, утверждённой в установленном порядке. Обозначение арматуры в соответствии с СТ ЦКБА 023-2015.

	
	3.2
	Страна изготовитель: РФ, страны - участники Таможенного союза, страны - члены Европейского союза.

	
	3.3
	Дата изготовления арматуры не ранее 12 месяцев предшествующих дате поставки.

	
	3.4
	Арматура и ее сборные элементы должны быть новыми, не бывшими в употреблении. Не допускается к поставке выставочные образцы, а также арматура, собранная из выставочных или восстановленных деталей и узлов.

	

	4
	НОМЕНКЛАТУРА ОБОРУДОВАНИЯ

	
	4.1
	Задвижка клиновая с выдвижным шпинделем DN 15-500 PN 16 (под приварку, фланцевая) применяется на тепловых сетях с максимально допустимым рабочим давлением до 12 кгс/см2.

	
	4.2
	Задвижка клиновая с выдвижным шпинделем DN 50-1200 PN 25 (под приварку, фланцевая) применяется на тепловых сетях с максимально допустимым рабочим давлением свыше 12 кгс/см2, а также на тепловых сетях DN 600 и выше независимо от рабочего давления.

	
	4.3
	Задвижка клиновая с невыдвижным шпинделем DN 400-1200 PN 25 (под приварку, фланцевая) применяется на тепловых сетях DN 400 и выше в случаях ограниченности пространства, не позволяющего монтировать задвижку с выдвижным шпинделем.

	

	5
	ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

	
	5.1
	Материалы, применяемые для изготовления арматуры, должны соответствовать требованиям ГОСТ 33260-2015.

	
	5.2
	Надёжность арматуры и требования к безопасности должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.063-2015.

	
	5.3
	Тип корпуса задвижки: литой. Соединение крышки с корпусом - болтовое (болт с гайкой). Материал корпуса и крышки: сталь 20Л, 25Л (для климатического исполнения – У); 20ГЛ, 25ГЛ (для климатического исполнения – ХЛ, УХЛ). Уплотнение между корпусом и крышкой – прокладка графитовая или терморасширенный графит.

	
	5.4
	Тип конструкции проточной части корпуса: полнопроходной.

	
	5.5
	Тип затвора: с клиновым запирающим элементом (цельный жесткий клин). Материал клина: сталь 20, 20Л, 25Л (для климатического исполнения – У); 20ГЛ, 25ГЛ, 09Г2С (для климатического исполнения – ХЛ, УХЛ).

	
	5.6
	Материал наплавляемого слоя на уплотнительных поверхностях корпуса и клина  - нержавеющая сталь.

	
	5.7
	Материал шпинделя - нержавеющая сталь

	
	5.8
	Уплотнение штока: сальниковое. Материал сальниковой набивки – терморасширенный графит.

	
	5.9
	Крепление буксы уплотнения штока - откидными болтами.

	
	5.10
	Материал втулки – алюминиевая бронза, свинцовая латунь.

	
	5.11
	Задвижки должны обеспечивать возможность двухстороннего направления движения рабочей среды.

	
	5.12
	Для проверки герметичности арматуры в закрытом положении, в конструкции арматуры DN 300 и более должен быть предусмотрен штуцер в верхней крышке корпуса.

	
	5.13
	Тип присоединения арматуры к трубопроводу: под приварку и фланцевое.
Разделка концов патрубков под приварку к трубопроводу должна соответствовать конструктивным элементам и размерам для сварного соединения С17 по ГОСТ 16037-80. Концы патрубков арматуры под приварку должны быть неокрашенными на длину не менее 20 мм от торца патрубка.
Применяемые фланцы должны соответствовать ГОСТ 33259-2015. Для арматуры DN 15 – 500 PN 16 применяются фланцы типа 01, 11 и 21; DN 15 – 800 PN 25 - фланцы типа 01, 11 и 21; DN 900 – 1200 PN 25 применяются фланцы типа 11 и 21. Фланцы арматуры изготавливают с уплотнительными поверхностями исполнения В. Уплотнительные поверхности фланцев  должны быть неокрашенными.

	
	5.14
	Материал патрубков и фланцев – сталь 20Л, 25Л (для климатического исполнения – У); 20ГЛ, 25ГЛ (для климатического исполнения – ХЛ, УХЛ).

	
	5.15
	Задвижки клиновые по конструктивному исполнению должны быть ремонтопригодными и обеспечивать в условиях эксплуатации текущее обслуживание и ремонт с заменой быстро изнашиваемых и имеющих ограниченный срок службы деталей, сборочных единиц и комплектующих изделий. В комплект поставки входят запасные части и материалы согласно ведомости ЗИП (комплект ЗИП).

	
	5.16
	Арматура DN 15-400 комплектуется маховиком; DN 150-1200 комплектуется механическим редуктором; DN 50-1200 комплектуется электроприводом (согласно спецификации).

	
	5.17
	На приводных устройствах должны быть указатели положения и ограничения хода.

	
	5.18
	Арматура должна закрываться вращением маховика или ручного дублера по часовой стрелке. На арматуре должны быть ясно читаемые, нестираемые указатели перемещения и граничных положений.

	
	5.19
	Усилие на рукоятке, штурвале или маховике ручного привода или ручного дублера должно отвечать требованиям ГОСТ 21752-76 с обеспечением заданной герметичности в затворе. Величина рабочего и максимального усилий для управления арматуры - в соответствии с ГОСТ 12.2.063-2015.

	
	5.20
	Арматура должна иметь защитное антикоррозионное покрытие от внешнего воздействия среды в соответствии с требованиями СП 124.13330.2012 и РД 153-34.0-20.518-2003.

	
	5.21
	Климатическое исполнение: по ГОСТ 15150-69 для условий эксплуатации, указанных в п.2.3 технических требований.

	
	5.22
	Сейсмостойкое исполнение: по ГОСТ 30546.1-98, ГОСТ 30546.2-98, ГОСТ 30546.3-98 для условий эксплуатации, указанных в п.2.3 технических требований.

	
	5.23
	Класс герметичности затвора арматуры – «А» по ГОСТ 9544-2015. Арматура должна обеспечивать герметичность при движении среды в обоих направлениях.

	
	5.24
	Присоединительные размеры арматуры должны соответствовать размерам труб, принятых в РФ.

	

	6
	ТРЕБОВАНИЯ К НАЛИЧИЮ СОПРОВОДИТЕЛЬНОЙ ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ

	
	6.1
	Копия Декларации соответствия ТР ТС 032/2013

	
	6.2
	Копия Декларации соответствия ТР ТС 010/2011 (схема 5д).

	
	6.3
	Паспорт на каждую единицу продукции в соответствии с требованиями ГОСТ 2.601, ГОСТ 2.610, ТР ТС 032/2013.

	
	6.4
	Руководство (инструкция) по эксплуатации на каждую единицу продукции в соответствии с требованиями ГОСТ 2.601, ГОСТ 2.610, ТР ТС 032/2013.

	
	6.5
	Ведомость ЗИП

	

	7
	ТРЕБОВАНИЯ К УПАКОВКЕ

	
	7.1
	Положение затвора арматуры, подготовленной к отправке, должно быть в соответствии с указанным в конструкторской документации.

	
	7.2
	Присоединительные поверхности патрубков закрывают временными заглушками с целью защиты их от повреждений при транспортировке.

	
	7.3
	Арматуру надежно закрепляют от смещений и колебаний на поддонах и упаковывают в деревянные ящики. При поставке арматуры больших диаметров отдельно от приводов на обе упаковки наносят метки для определения соответствующих друг другу частей.

	
	7.4
	Упаковка арматуры должна позволять ее хранение на открытом воздухе в климатических условиях, указанных в п.2.3. технических требований.

	
	7.5
	Транспортная тара должна обеспечивать возможность транспортирования арматуры всеми видами транспорта.

	

	8
	МАРКИРОВКА

	
	8.1
	Арматура должна иметь хорошо различимую четкую маркировку по ГОСТ 4666-2015. Маркировку наносят на корпус арматуры. Маркировку на корпусе допускается дублировать и дополнять маркировкой на табличке, надежно прикрепляемой к корпусу. Таблички и средства их крепления изготавливают из материалов, устойчивых к атмосферной коррозии и способных выдерживать рабочую температуру арматуры. Требования к изготовлению и креплению табличек приводят в конструкторской документации на изделие.
Маркировку знаками осуществляют литьем, ударным способом, гравированием или любым другим способом, обеспечивающим четкое и ясное их изображение в течение всего срока службы. Нанесение обязательных и специальных знаков маркировки краской не допускается.
Обязательные и специальные знаки маркировки включают: 
- товарный знак и (или) наименование изготовителя;
- номинальное давление PN, или максимально допустимая температура рабочей среды и рабочее давление Pp (расчетное давление P);
- номинальный диаметр DN;
- материал корпуса;
- направление подачи рабочей среды в арматуру - для арматуры с регламентированной односторонней подачей рабочей среды;
- дата изготовления (месяц и год);
- заводской номер изделия;
- клеймо контролера ОТК;
- знак соответствия требованиям технических регламентов Таможенного союза.
На запорной арматуре должны быть установлены указатели положения запирающего элемента:
- местный для арматуры с ручным управлением;
- местный и дистанционный для арматуры с электроприводом.
Маркировку направления открытия или закрытия в ручной арматуре наносят на маховике или рукоятке арматуры, редуктора или ручного дублера.

	
	8.2
	Маркировка транспортной тары - по ГОСТ 14192-96. Способ нанесения маркировки – несмываемой краской.

	

	9
	ГАРАНТИЯ

	
	9.1
	Гарантийный срок - не менее 2 лет с момента ввода в эксплуатацию.

	
	9.2
	Полный срок службы – не менее 30 лет. Срок службы арматуры соответствует сроку службы трубопровода, на котором устанавливается задвижка.

	
	9.3
	Полный ресурс – не менее 3 000 циклов.

	

	10
	ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

	
	10.1
	Приемка и контроль качества отдельных операций, деталей, сборок, арматуры и приводов в целом должны производиться органами технического контроля организации-изготовителя согласно требованиям технической (конструкторской) документации. Каждая единица арматуры, сборка, деталь предъявляются органам технического контроля. При положительных результатах приемки на детали, сборке, арматуре и приводах ставится клеймо ОТК и в паспорте - штамп ОТК с подписью.
Правила приемки, методы и объемы контроля согласно ГОСТ 5762-2002.

	
	10.2
	Приемка поставленного оборудования по количеству, номенклатуре и качеству осуществляется с соблюдением требований нормативно-правовой и технической документации, а также в соответствии с требованиями Правил перевозок грузов в РФ, действующих на транспорте данного вида, если иное не предусмотрено настоящим договором.
Приемка оборудования по количеству и качеству от Поставщика, производится Покупателем/Грузополучателем оборудования непосредственно на складе Покупателя/Грузополучателя, с контролем комплектации и работы всех частей и механизмов и составлением акта приема-передачи.

	
	10.3.
	Арматура подлежит входному контролю. При входном контроле продукция подвергается визуально-измерительному и инструментальному контролю, а также гидравлическим испытаниям на плотность и прочность материала корпусных деталей и сварных швов, на герметичность относительно внешней среды уплотнений подвижных и неподвижных соединений, на герметичность затвора. Обязательным гидравлическим испытаниям подвергается арматура DN 300-1200. Гидравлические испытания арматуры проводятся по ГОСТ 33257-2015.
Входной контроль осуществляется в соответствии с Регламентом Р-ГК-В5-02 «Входной контроль материалов, запасных частей и оборудования»



