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    Настоящее Техническое задание (далее - ТЗ) распространяется на краны шаровые 

трехходовые с уплотнением шара по типу металл-пластик (далее по тексту - краны), 

предназначенные для отработанных ионообменных смол (ОИОС) в соответствии с РД ЭО 

1.1.2.25.0161-2009. Краны относятся к распределительно-смесительной арматуре по ГОСТ 

Р 52720-2007 и предназначены для распределения потока рабочей среды по определенным 

направлениям или смешивания потоков.  

Настоящее ТЗ разработано в соответствие ГОСТ Р 15.201-2000, НП-068-05, 

МУ 1.2.3.0057-2016. Краны, выпускаемые по настоящему ТЗ, должны отвечать 

требованиям нормативных документов (НД) в области использования атомной энергии, и 

стандартов РФ указанных в п.1.1 настоящего ТЗ. 

Климатические исполнения кранов – УХЛ по ГОСТ 15150: 

- УХЛ категория размещения 4 тип атмосферы II; 

  Разработчиком и изготовителем кранов является ООО «АКТАН» г. Рыбинск 

Ярославской обл. ул. Пятилетки д.82 

Основание, цель и назначение разработки. 

Разработка кранов вызвана отсутствием в номенклатуре заводов-изготовителей 

аналогичного оборудования с требуемыми техническими характеристиками в 

соответствии с требованиями проекта Нововоронежской АЭС-2. 

Основанием для разработки является: 

Договор между ООО «АКТАН» и ООО «Атомспецсервис» №28 от 29.06.2015 

Договор между АО «Атомэнергопроект» и ООО «Атомспецсервис» 

№АСС/618-13/08108/378ДС14-36/02/12129-Д от 22.12.2014. 

Целью и назначением является разработка и изготовление кранов для возможности их 

установки в системы узла кондиционирования отработавших ионообменных смол (далее – 

Узел кондиционирования ОИОС) Нововоронежской АЭС-2. 
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Наименование и область применения. 

Разработке и изготовлению подлежат краны в соответствии с Таблицей 1.  

Таблица 1. 

Наименование 

оборудования 
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10KPN82АА010 

 

А.КШ.Р-03-

025.25.01.01ТЭ 

 

2,5  200 1,0 160 
вода, 

ОИОС 

 

 

QNC 

 

 

Сталь 

08Х18

Н10Т 

 

 

 

4/- /III 

 

 

10KPN82АА011 

 

А.КШ.Р-03-

032.25.01.01ТЭ 

 

2,5 200 1,6 160 
вода, 

ОИОС 
QA3 

Сталь 

08Х18

Н10Т 

3Н/3СIIIв /II 

 

10KPN81АА010-

АА011-АА012-

АА013-АА014-

АА015-АА016-

1АА017-АА018-

АА019-АА020-

АА021-АА022-

АА023-АА024-

АА025  

10KPN82АА013-

АА014-АА015 

 

А.КШ.Р-03-
050.25.01.01ТЭ 

 

2,5 200 1,6 160 
вода, 

ОИОС 
QA3 

Сталь 

08Х18

Н10Т 

3Н/3СIIIв /II 
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1  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

 

 1.1 Общие требования 

1.1.1.1 Разработка, изготовление и поставка кранов должны осуществляться в 

соответствии с требованиями действующих нормативных документов, включающих в себя 

федеральные нормы и правила в области использования атомной энергии, руководства по 

безопасности, руководящие документы, другие нормы и правила, в том числе, вошедшие в 

«Перечень основных нормативных правовых актов и нормативных документов, относящихся 

к сфере деятельности Федеральной службы по экологическому, технологическому и 

атомному надзору», государственные стандарты, утвержденные в установленном порядке, 

нормы и рекомендации МАГАТЭ (далее – НД). Обязательными, применительно к кранам в 

объеме настоящего ТЗ и связанными с ними процессам разработки, изготовления и поставки, 

являются так же требования НД, приведенные по тексту настоящего ТЗ. 

1.1.1.2 Основными нормативными документами для изготовления являются: 

• НП-001-15 «Общие положения обеспечения безопасности атомных станций»; 

• НП-031-01 «Нормы проектирования сейсмостойких атомных станций»; 

• НП-068-05. Трубопроводная арматура для атомных станций. Общие технические 

требования; 

• НП-071-06 «Правила оценки соответствия оборудования, комплектующих, 

материалов и полуфабрикатов, поставляемых на объекты использования ядерной энергии»; 

• НП-090-11 «Требования к программе обеспечения качества для объектов 

использования атомной энергии»; 

• ПНАЭ Г-7-002-86 «Нормы расчета на прочность оборудования и трубопроводов 

атомных энергетических установок»; 

• НП-089-15  «Федеральные нормы и правила в области использования атомной 

энергии «Правила устройства и безопасной эксплуатации оборудования и трубопроводов 

атомных энергетических станций»; 

• ПНАЭ Г-7-009-89 «Оборудование и трубопроводы атомных энергетических 

установок. Сварка и наплавка. Основные положения; с изменением № 1, внесенным 

постановлением Госатомнадзора России от 27.12.99 г. № 8»; 

• ПНАЭ Г-7-010-89 «Оборудование и трубопроводы атомных энергетических 

установок. Сварные соединения и наплавки. Правила контроля; с изменением № 1, 

внесенным постановлением Госатомнадзора России от 27.12.99 г. № 7»; 
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• ПНАЭ Г-7-014-89 «Унифицированные методики контроля основных материалов 

(полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки оборудования и трубопроводов АЭУ. 

Ультразвуковой контроль. Контроль основных материалов (полуфабрикатов)»; 

• ПНАЭ Г-7-019-89 «Унифицированная методика контроля основных материалов 

(полуфабрикатов), сварных соединений и наплавки оборудования и трубопроводов атомных 

энергетических установок. Контроль герметичности. Газовые и жидкостные методы»; 

• ПНАЭ Г-7-030-89 «Руководство по безопасности. Унифицированные методики 

контроля основных материалов (полуфабрикатов) сварных соединений и наплавок 

оборудования и трубопроводов АЭУ. Ультразвуковой контроль. Часть II контроль сварных 

соединений и наплавки»; 

• РБ 089-14 «Руководство по безопасности при использовании атомной энергии 

«Унифицированные методики контроля основных материалов (полуфабрикатов), сварных 

соединений и наплавки оборудования и трубопроводов атомных энергетических установок. 

Визуальный и измерительный контроль»; 

• РБ 090-14 «Руководство по безопасности при использовании атомной энергии 

«Унифицированные методики контроля основных материалов (полуфабрикатов), сварных 

соединений и наплавки оборудования и трубопроводов атомных энергетических установок. 

Капиллярный контроль»; 

• РД ЭО 1.1.2.01.0713-2013 «Положение об оценке соответствия в форме приемки и 

испытаний продукции для атомных станций» с изм. 2; 

• ГОСТ 2.602-2013 «Единая система конструкторской документации. Ремонтные 

документы»; 

• СТО 1.1.1.01.003.1075 Технические условия на ремонт оборудования; 

•СТО 1.1.1.01.003.1074 Технологическая документация на проведение регламентного 

технического обслуживания и ремонта оборудования; 

• ОСТ 108.004.10-86 «Программа контроля качества изделий атомной энергетики». 

• ГОСТ 15.201-2000 Система разработки и постановки продукции на производство 

(СРПП). Продукция производственно-технического назначения. Порядок разработки и 

постановки продукции на производство; 

• ГОСТ 15.309-98 Система разработки и постановки продукции на производство 

(СРПП). Испытания и приемка выпускаемой продукции. Основные положения; 

• РД-03-36-2002 Условия поставки импортного оборудования, изделий, материалов и 

комплектующих для ядерных установок, радиационных источников и пунктов хранения 

Российской Федерации. 
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 1.2 Основные параметры 

 

1.2.1 Основные технические данные и параметры кранов должны соответствовать 

конструкторской документации и параметрам, указанным в таблице 2 и приложении Е. 

1.2.2 Конструктивные исполнения и строительные длины кранов приведены в 

приложении Д. 

1.2.3 Химический состав рабочих сред согласно РД ЭО 1.1.2.25.0161-2009.  

1.2.4 Разделка кромок патрубков под приварку 1-23 (С-23) по ПНАЭ Г-7-009-89. По 

согласованию с заказчиком, допускается изготовление других видов разделки. 

1.2.5 Краны должны быть полнопроходными. Эффективный диаметр должен быть не 

менее 95% от номинального диаметра. 

1.2.6 Усилие на рукоятке крана, на маховике ручного дублера электропривода не 

более 290 Н (29 кгс). При срыве пробки допускается усилие до 735 Н (74 кгс) 

1.2.7 Краны должны быть прочными и герметичными по отношению к внешней 

среде при проведении гидравлических испытаний давлением Рпр=1.5P.  

Пропуск среды через металл, прокладочные соединения и сальник не допускается.  

1.2.8 Утечки в затворе кранов при герметичности по классу А соответствуют 

нормам, указанным в ГОСТ 9544-2015, допускается поставка по классу АА. 

1.2.9 Узел соединения крана с трубопроводом должен быть равнопрочным с 

присоединяемым трубопроводом соответствующего DN. 

1.2.10 Краны должны быть работоспособными при полном перепаде давления, 

детали подвижных соединений должны перемещаться без рывков и заеданий. 

1.2.11 При исчезновении электропитания запорный орган кранов с 

электроприводом не должен менять своего положения и терять герметичность по 

отношению к внешней среде при любом положении запорного органа. 

1.2.12 Допускается возможность проведения многократных опрессовок крана (до 50 

раз за срок службы) в составе установок в период пуско-наладочных работ и эксплуатации 

давлением Рпр. При этом кран должен быть в положении, указанном в приложении И. 

Температура опрессовок – (20±15) °С. 

Работоспособность крана при многократных гидравлических испытаниях 

подтверждается на приемочных испытаниях. 

1.2.13 Краны являются ремонтопригодными. 
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1.2.14 К быстроизнашиваемым деталям кранов относятся: кольца уплотнения 

шпинделя (сальник), седла. 

1.2.15 Прочностной расчет корпусных деталей, работающих под давлением, 

выполняется по ПНАЭ Г-7-002-86 с учетом нагрузок со стороны трубопроводов и 

температурных воздействий.  

Допускаемые нагрузки на патрубки кранов от присоединяемых трубопроводов 

указаны в приложении В. 

1.2.16 Герметичность шаровых кранов при отказе отключающих устройств 

электропривода обеспечивается конструкцией арматуры. 

1.2.17 Краны должны допускать промывку внутренних и наружных поверхностей 

дезактивирующими растворами в соответствии с требованиями НП-068-05 (п.2.3.10). 

Электропривод подвергается только наружной дезактивации. 

1.2.18 Краны сохраняют свою работоспособность при скоростях разогрева и 

охлаждения среды до 150°С/ч (не менее 2000 циклов разогрева и охлаждения) в пределах 

температуры до 200°С. 

1.2.19 Рабочие положения кранов согласно Приложению К. 

1.2.20 Краны должны обеспечивать конструктивную визуализацию положения 

запорного органа, дублирующую показания на электроприводе. Исполнение должно 

обеспечивать доступность для контроля без снятия электропривода.  

 

1.3 Требования к материалам и полуфабрикатам 

 1.3.1 Для изготовления основных деталей кранов допускаются материалы в виде 

штамповки, поковки и проката, указанные в Приложении Д к настоящему ТЗ. 

1.3.2 Используемые для изготовления основных деталей кранов материалы и 

полуфабрикаты должны соответствовать требованиям п.3.2 НП-068-05 РКД и таблице 

контроля ТБ1.  

Материалы, полуфабрикаты, комплектующие и покупные изделия, применяемые 

при изготовлении должны отвечать требованиям НД, на их поставку. 

Оценка соответствия материалов должны проводиться согласно НП-071-06, РД 

ЭО 1.1.2.01.0713, входной контроль – с учетом ГОСТ 24297-2013, РБ 089-14. 

При применении комплектующих импортного производства для кранов, 

поставляемые на Российские АЭС, должны соблюдаться требования РД-03-36-2002. 

1.3.3. Шероховатость наружной поверхности корпуса должна быть не более 

Ra=100мкм (Rz=500мкм) или соответствовать требованиям неразрушающего контроля. 
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Цилиндрическая часть шпинделя, проходящая через сальниковое уплотнение, должна иметь 

шероховатость Ra не более 0,2 мкм (Rz=1,6 мкм). 

1.3.4. Основные детали крана указаны в Приложении Ж. 

1.3.5. Для обеспечения прочностных характеристик применяемые материалы 

заготовок, предназначенные для изготовления деталей кранов должны подвергаться 

термообработке в соответствии пп. 120-137 НП-089-15, действующей РКД, ГОСТов на 

материал и стандартов предприятий:  

- по СТ ЦКБА 016-2005 для заготовок из высоколегированных сталей, 

коррозионностойких и жаропрочных сплавов, 

- по СТ ЦКБА 026-2005 для заготовок из углеродистых и легированных 

конструкционных сталей. 

1.3.6 Технические условия на уплотнительные материалы главных разъемов 

должны быть согласованы Эксплуатирующей организацией.  

1.3.7 В конструкции кранов в качестве уплотнительных элементов может быть 

применен фторопласт по ТУ 6-05-810-88 и/или прокладки неармированные из графитового 

материала «Графлекс» по ТУ 5728-016-50187417-99, кольца резиновые во фторопластовой 

оболочке (РФК) по ТУ 2513-013-34724672-2010. 

 

1.4 Требования к изготовлению 

1.4.1 Детали должны быть изготовлены в соответствии с требованиями 

конструкторской документации. 

                1.4.2 При механической обработке деталей подрезка шеек, острые кромки – не 

допускаются за исключением случаев, оговоренных в конструкторской документации. 

                 Скругление углов, притупление острых кромок, неуказанных в чертежах, следует 

выполнять радиусом или фаской от 0,2 до 0,5 мм. 

1.4.3 Детали и узлы, поступающие на сборку, должны быть очищены от окалины, 

ржавчины, загрязнений масла, предохранительной смазки.  

Наличие заусенцев и забоин не допускается. 

1.4.4 Корпусные детали из коррозионностойкой стали антикоррозионной защите 

не подлежат. Детали, изготовленные из углеродистой стали подвергаются защитному 

антикоррозионному покрытию в соответствии с требованиями СТ ЦКБА 021 - 

органосиликатной композицией ОС-51-03 зеленой по ТУ 84-725-78. 

1.4.5 Затяг гаек в соединениях необходимо производить, не допуская 

возникновения перекосов соединяемых деталей. 
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1.4.6. В собранных кранах концы шпилек должны выступать из гаек не менее, 

чем на один шаг резьбы. 

1.4.7 Требования к обеспечению качества в соответствии с разделом 8 данного 

ТЗ. 

1.4.8 Комплектность технологической документации (ТД) на единичные 

технологические процессы - по ГОСТ 3.1119, на типовые и групповые технологические 

процессы - по ГОСТ 3.1121- 84. 

1.4.9 Учет, внесение изменений в РКД и хранение в соответствии с 

требованиями ГОСТ 2.501, ГОСТ 2.503. 

1.4.10 В процессе изготовления и испытаний должны применяться 

метрологическое обеспечение и средства контроля (по ГОСТ 16504) в соответствии с 

подразделом 1.8 настоящего ТЗ. 

1.4.11 Выявленные в процессе изготовления отступления от требований ПТД 

подлежат оформлению в соответствии с РД ЭО 1.1.2.01.0930-2013 «Положение по 

управлению несоответствиями при изготовлении и входном контроле продукции для 

АЭС». 

1.4.12 Крепежные детали должны соответствовать КД и ГОСТ 23304. Разница 

между твердостью заготовок для шпилек и гаек или резьбовыми их поверхностями 

должна быть не менее 12 НВ, при этом твердость гайки должна быть ниже твердости 

шпильки (пункт 3.1.10 НП-068-05). Крепежные детали должны быть стандартизированы. 

1.5 Требования к электроприводам 

 

1.5.1 Электроприводы по ТУ 3791-005-38959426-2009 должны отвечать 

требования настоящего ТЗ, подразделам 5.1 и 5.2 НП-068-05 и приложению 18 НП-068-05. 

Напряжение питания и коммутируемый ток через замкнутые контакты концевых 

выключателей уточняются при заказе. 

Электрическое подсоединение электроприводов должно осуществляться с 

помощью электрического соединителя. 

Кабельные вводы должны обеспечивать подключение кабелей с параметрами в 

соответствии с приложением 16  НП-068-05 и уточняются при заказе. 

Сигнализация крайних и промежуточных положений запорного органа крана с 

электроприводом обеспечивается датчиками положения (концевыми выключателями), 

входящими в электропривод. 

Режим работы концевых выключателей и выключателей муфт ограничения 
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крутящего момента – в цепях постоянного тока от 24В до 48В, ток через замкнутые 

контакты от 1 мА до 400 мА. 

Шаровые краны с электроприводом должны допускать возможность его поворота 

относительно оси шпинделя на угол, кратный 90º. 

1.5.2 Электроприводы должны отвечать: 

- требованиям пожаробезопасности в соответствии с ГОСТ 12.1.004, ГОСТ 

12.2.003, ГОСТ 12.2.007.0; 

- требованиям по нераспространению горения изоляции электрических цепей 

ГОСТ Р МЭК 60332-1-2-2007, 

- требованиям по ЭМС в соответствии с ГОСТ Р 32137-2013, IV группа 

исполнения ТС АС, критерий качества функционирования А. 

1. 6 Требования по устойчивости к внешнему воздействию 

 

1.6.1 Краны должны быть работоспособными при нормальной в обслуживаемых 

помещениях с реакторами ВВЭР при сейсмическом воздействии II категории по НП-031-01 

и при параметрах окружающей среды: 

- температура - от +10 до +50 °С  

- давление абсолютное - 0,1 МПа (возможно разряжение до 50 Па); 

- относительная влажность – (40 ÷ 80) %; 

1.6.3 Краны должны сохранять работоспособность при скоростях рабочей среды, 

указанных в п.2.3.6 НП-068-05. Работоспособность подтверждается испытаниями. 

1.6.4 Уровень звукового давления при работе кранов не должен превышать (без 

учета шума привода) 80 дБ на расстоянии 2м от их наружного контура. Подтверждается 

экспериментально.   

1.6.5 Требования по сейсмостойкости 

1.6.5.1 Краны, отнесенные к II категории сейсмостойкости, должны быть 

сейсмопрочными и сохранять работоспособность при следующих условиях: 

• нормальная эксплуатация (НЭ); 

• нарушения нормальной эксплуатации (ННЭ). 

• нормальная эксплуатация с сейсмическими воздействиями до ПЗ включительно 

(НЭ + ПЗ); 

• нарушения нормальной эксплуатации с сейсмическими воздействиями до ПЗ 

включительно (ННЭ + ПЗ); 

Для энергоблока № 1 НВО АЭС-2 по шкале MSK-64: проектное землетрясение (ПЗ) 
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– 6 баллов, максимальное расчетное землетрясение (МРЗ) – 7 баллов. 

Устойчивость к сейсмическому воздействию должна соответствовать п. 2.5 НП-068-

05, ПН АЭ Г-7-002-86. Конструктивно должна быть обеспечена расчетная собственная 

частота колебаний кранов не ниже 33 Гц. 

1.6.5.2 Сейсмопрочность для кранов II категории сейсмостойкости подтверждается 

расчетным путем (п.2.5.2 НП-068-05) по ПНАЭ Г-7-002-86, НП-031-01. Сейсмопрочность 

кранов должна быть обеспечена при одновременном действии нагрузок, возникающих от 

трубопровода и нагрузок от сейсмического воздействия.  

1.6.5.3 Краны должны быть вибростойки  в диапазоне частот от 5 до 100 Гц при 

действии вибрационных нагрузок по двум направлениям с ускорением до 0,1 g и с 

амплитудой колебаний до 50 мкм, причем одно из направлений воздействия совпадает с осью 

трубопровода. 

1.6.5.4 Вибростойкость подтверждается расчетом (НП-068-05, п. 2.3.22). 

Параметры вибрации не должны превышать значений, установленных в п.2.3.22 

НП-068-05 которые должны быть внесены в паспорт изделия. 

1.7 Требования надежности 

 

1.7.1 Краны относятся к классу ремонтируемых, восстанавливаемых изделий с 

регламентируемой дисциплиной восстановления. Краны являются ремонтопригодными 

без вырезки из трубопроводов. Осмотр и/или замена внутрикорпусных деталей 

проводится путем разборки шпилечного соединения корпусных деталей и смещением 

частей трубопровода на расстояние, позволяющее демонтировать выемные детали. 

Условия проведения обслуживания и ремонта указаны в РЭ. 

1.7.2 Назначенные показатели: 

- назначенный срок службы корпусных деталей – 50 лет, подтверждается 

расчетным путем; 

- назначенный ресурс крана до капитального ремонта– 1500 циклов. 

1.7.3 Показатели надежности: 

– по долговечности: 

            - срок службы между капитальными ремонтами – 12 лет; 

– по безотказности: 

вероятность безотказной работы кранов за период до капитального ремонта, не 

менее: 

 - кранов с электроприводом – 0,95. 
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- наработка на отказ не менее 1500 циклов  

– по сохраняемости: 

- средний срок сохраняемости- 6 лет 

– по ремонтопригодности: 

-средняя оперативная продолжительность планового ремонта арматуры с 

электроприводом- 16 часов; 

-средняя оперативная трудоемкость планового ремонта арматуры с 

электроприводом - 10 чел*час. 

Минимальное значение коэффициента готовности 0,92 

Показатели надежности электропривода в соответствии с ТУ 3791-005-38959426-

2009. 

1.7.4 В процессе эксплуатации допускаются наружные осмотры для контроля 

плотности уплотнений и, в случае необходимости, ремонты (подтяжка крепежа и др.), но 

не ранее, чем через 15 000 часов непрерывной работы. 

1.7.5 Назначенный ресурс изделий подтверждается приемочными испытаниями. 

Показатели надежности и безотказности обеспечиваются путем правильной эксплуатации 

кранов в соответствии с руководством по эксплуатации (РЭ), периодическим ремонтом и 

заменой изношенных деталей. 

Показатели долговечности обеспечиваются при проектировании подбором 

соответствующих материалов, выполнением требований по изготовлению и сборке 

изделий и соблюдением указаний по эксплуатации, техническому обслуживанию и 

ремонту. 

1.7.6 Критерии отказов: 

- критические отказы: 

а) потеря герметичности крана по отношению к внешней среде по корпусным 

деталям; 

б) невыполнение функций распределения или смешивания потока 

в) потеря герметичности крана по отношению к внешней среде, неустранимая 

подтяжкой прокладочного соединения крышки и сальника; 

 - некритические отказы: 

а) потеря герметичности в затворе сверх допустимой величины, приводящая к 

нарушению технологического процесса. 

б) нарушение сигнализации. 

1.7.7 Перечень предельных состояний кранов: 
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 а) начальная стадия нарушения целостности корпусных деталей; 

 б) изменение геометрических форм, состояния поверхностей корпусных деталей 

свыше допустимых, как следствие эрозионного и коррозионного разрушений, 

препятствующее нормальному функционированию кранов; 

в)  потеря герметичности в уплотнениях или соединениях, неустранимая их 

подтяжкой расчетным крутящим моментом. 

 1.8 Комплектность 

  

1.8.1 В комплект поставки входит: 

1) кран в сборе, согласно заказанному исполнению; 

2) сопроводительная техническая документация; 

3) комплект запасных частей (согласно ведомости ЗИП на гарантийный 

период); 

1.8.2 Техническая и товаросопроводительная документация поставляется в 

объёме требований НП-068-05, Договора и Эксплуатирующей организации и в общем случае 

включает: 

1) Техническое задание (утвержденное и согласованное) в соответствии с ГОСТ 

Р 15.201-2000 (копия); 

2) Паспорт на кран (оригинал), отвечающий требованиям Приложения 15 НП-

068-05;  

3) Сборочный (СБ) чертеж (или чертежи общего вида с позициями и 

наименованием деталей) и конструкторской спецификацией; 

4) чертежи корпусных деталей (с указанием габаритов) и 

быстроизнашивающихся деталей; 

5) габаритные чертежи кранов в составе СБ или РЭ; 

6) расчёт на прочность (или выписка из расчета на прочность) корпусных 

деталей, выполненный согласно ПН АЭ Г-7-002-86; 

7) Ведомость эксплуатационных документов (ВЭ);  

8) руководство по эксплуатации крана (РЭ) включающее:  

- техническое описание; 

- указания по эксплуатации с требованиями по транспортировке, хранению, 

консервации; 

- инструкцию по монтажу, сборке-разборке и подготовке к эксплуатации; 

- требования по ремонту; 
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- инструкцию по техническому обслуживанию и ремонту; 

9) сертификаты на основные материалы, включающие их механические свойства 

и химический состав, копии сертификатов качества на сварочные материалы; 

10) расчеты (выписки из расчета) на сейсмостойкость, сейсмопрочность, 

вибростойкость в соответствии с НП-068-05, НП-031-01, ПН АЭ Г-7-002-86; 

11) таблицы контроля качества ТБ1; 

12) ведомость ЗИП (ЗИ); 

13) сертификат соответствия; 

14) отчеты о несоответствиях (при наличии); 

15) упаковочный лист; 

16) техническая документация на комплектующие изделия (сертификаты 

(паспорта) на уплотнительные элементы) – (согласно документации на поставку 

комплектующих); 

17) сопроводительная и упаковочная документация в соответствии с Договором 

на поставку; 

18) заверенные копии лицензий на право разработки и изготовления 

оборудования для АЭС (по требованию Договора); 

19) уведомление и заключение о приемочной инспекции; 

20) другая документация (по требованию Эксплуатирующей организации, 

которая указывается в Договоре). 

Сборочный чертеж крана, паспорт поставляются в 1 экз. на партию кранов до 50 

шт, отгружаемых в один адрес 

Руководство по эксплуатации на кран и руководство по эксплуатации на 

электропривод поставляются по 2 экз. на партию кранов до 200 шт, отгружаемых в один 

адрес. 

Расчет на прочность корпусных деталей или выписка из расчета поставляются в 1 

экз. с первым изделием, поставляемым по одному договору. 

Сопроводительная документация передается заказчику одновременно с поставкой 

кранов в виде бумажной копии, также в электронном виде в нередактируемом формате (на 

CD диске, либо на другом электронном носителе). Эксплуатационная документация по п. 2, 

8, 12 настоящего раздела дополнительно предоставляется в редактируемом формате (.doc, 

.dwg и проч.). 

 

 1.9 Маркировка 
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 1.9.1 Маркировка наносится на корпусе крана в следующем объеме: 

 - обозначение изделия; 

- давление расчетное, Рр (МПа); 

- температура расчетная, t (°С); 

- номинальный диаметр, DN; 

 

Пример основной маркировки для крана А.КШ.Р-03-050.25.01.01ТЭ: 

А.КШ.Р-03-050.25.01.01Э 

 

Pр25/t 200 

 

50 

 

 где: 

 - А.КШ.Р-03-050.25.01.01ТЭ – обозначение крана по основному конструкторскому 

документу; 

 - Pр25 – расчетное давление; 

 - t 200 – температура рабочей среды; 

 - 50 – номинальный диаметр, DN; 

 - товарный знак или наименование завода-изготовителя; 

 - год изготовления; 

 - заводской номер; 

 - марка материала корпуса; 

 - класс и группу арматуры по НП-068-05; 

- маркировка по системе KKS (при необходимости, согласно условиям поставки); 

1.9.2 Способ маркировки, место ее расположения на корпусе крана, размеры 

должны быть указаны на сборочном чертеже крана. Допускается всю маркировку наносить 

на одной стороне крана. 

1.9.3 Детали и сборочные единицы должны иметь указанную на чертеже 

маркировку, позволяющую идентифицировать их в процессе изготовления. Маркировка 

должна наноситься ударным способом. Глубина отпечатка – не более 0,3 мм. Допускается 

межоперационную маркировку, а также маркировку неосновных деталей наносить на бирке. 

1.9.4 Маркировка запасных деталей производится на самих деталях или на 
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подвешенных к ним бирках с обозначением чертежа изделия, которое они комплектуют. 

1.9.5 Транспортная маркировка по чертежу упаковки и ГОСТ 14192. 

Манипуляционный знак – «Верх». 

1.10 Консервация и упаковка.  

1.10.1 Упаковка до монтажа на объекте должна обеспечивать сохранность кранов 

при транспортировании и хранении. 

 Внутренние полости кранов из нержавеющей стали консервации не подвергаются. 

Вариант временной противокоррозионной защиты кранов из нержавеющей стали 

ВЗ-0 по ГОСТ 9.014 и СТ ЦКБА 021. 

 1.10.2 Вариант внутренней упаковки ВУ-5 ГОСТ 9.014. 

 1.10.3 Краны должны упаковываться в ящики по ГОСТ 2991-85, выложенные 

внутри влагонепроницаемой бумагой по ГОСТ 9569-79.  

1.10.4 Патрубки кранов должны быть закрыты опломбированными заглушками, 

предохраняющими полости крана от загрязнения, попадания влаги и защищающие кромки 

разделок под сварку от повреждения. 

1.10.5 Сопроводительная документация, входящая в объем поставки, должна быть 

упакована во влагонепроницаемый конверт, который помещается вместе с первым изделием в 

упаковочную тару. 

 В ящик должен быть вложен один экземпляр упаковочного листа, второй экземпляр 

во влагонепроницаемом пакете крепится снаружи ящика. 

 1.10.6 В сопроводительной документации на законсервированный кран должно 

быть указано: 

 - дата консервации; 

 - срок консервации; 

 - вариант внутренней упаковки; 

 - условия хранения; 

 - вариант защиты; 

 - срок защиты без переконсервации. 
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1.11 ТРЕБОВАНИЯ К МЕТРОЛОГИЧЕСКОМУ ОБЕСПЕЧЕНИЮ.                                       

 

1.11.1 Метрологическое обеспечение. 

 

1.11.1.1 Метрологическое обеспечение кранов при разработке, производстве, 

испытаниях вводе в эксплуатацию должно осуществляться в соответствии с 

Метрологическими требованиями к измерениям, эталонам единиц величин, стандартным 

образцам, средствам измерений, их составным частям, программному обеспечению, 

методикам (методам) измерений, применяемым в области использования атомной энергии 

(утверждены приказом Госкорпорации «Росатом» от 31.10.2013 №1/10-НПА) с учетом 

требований ГОСТ Р 8.565-2014 ГСИ «Метрологическое обеспечение атомных станций. 

Основные положения». 

Должна проводиться периодическая поверка состояния средств измерений, 

результаты которой должны документироваться.  

1.11.1.2 Методы и средства измерений, используемые в технологическом 

процессе изготовления и испытания кранов, должны обеспечивать точность, установленную 

в РКД. 

 1.11.1.3 Применяемые Изготовителем средства измерений и контроля должны 

иметь точность не хуже предусмотренной требованиями ГОСТ 166-89, ГОСТ 427-75, ГОСТ 

1770-74, ГОСТ 2405-88, ГОСТ Р 53228-2008.  

Метрологическое обеспечение продукции при эксплуатации осуществляется в 

соответствии с регламентами эксплуатирующей организации. 

1.11.1.4 Требования к испытательным лабораториям, стендам, метрологическому 

обеспечению и персоналу в соответствии с МУ 1.2.3.0057-2016. 

1.12 ТРЕБОВАНИЯ К УРОВНЮ УНИФИКАЦИИ И СТАНДАРТИЗАЦИИ, 

ТРЕБОВАНИЯ К ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ. 

 

1.12.1 Требования к уровню унификации и стандартизации. 

1.12.1.1 Применяемые в конструкциях кранов материалы, заготовки, покрытия и 

смазки должны быть максимально унифицированными. Материалы, крепежные изделия и 

др. детали должны быть максимально стандартизированы и соответствовать НД в области 

использования атомной энергии. 

1.12.2 Требования к технологичности. 

1.12.2.1 Конструкция кранов должна быть технологична в изготовлении. Детали 

кранов должны иметь оптимальную конфигурацию, обеспечивающую работоспособность 
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конструкции и позволяющую производить обработку деталей на высокопроизводительном 

оборудовании и обеспечивать необходимую функциональность при разборке и сборке 

изделия. 

1.12.2.2 Разработка и изготовление оборудования должна производится в 

соответствие с технологией и стандартами завода- изготовителя, стандартами качества, 

действующими на предприятии Изготовителя. 

1.12.2.3 Все технологические операции, осуществляемые в процессе изготовления 

деталей, сборочных единиц и кранов в сборе, должны производиться в соответствии с 

чертежами, технологическими процессами и инструкциями предприятия-изготовителя, 

учитывающими требования раздела 3 НП-068-05. 

1.12.2.4 Применяемые при изготовлении средства технологического оснащения 

(по ГОСТ 3.1109-82) должны быть исправны, укомплектованы, налажены в соответствии с 

требованиями НД, конструкторской документации, технической документации на эти 

средства и обеспечивать соблюдение требований НД при изготовлении оборудования. 

Должна проводиться периодическая проверка состояния средств технологического 

оснащения, результаты которой должны документироваться. 
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2 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 

2.1 К изготовлению и сборке допускаются детали, принятые ОТК предприятия-

изготовителя, качество материала основных деталей должно отвечать требованиям НП-089-

15 и конструкторской документации на детали кранов.  

2.2 Контроль за изготовлением и приемка оборудования на соответствие 

требованиям рабочей конструкторской документации, технологических процессов и 

настоящего ТЗ осуществляется отделом технического контроля (ОТК) предприятия-

изготовителя.  

2.3 Приемка комплектующих, полуфабрикатов и материалов производится в 

соответствии с требованиями НП-071-06, РД ЭО 1.1.2.01.0713-2013, Решения № 06-4421 от 

25.06.2007, РД-03-36-2002, НП-068-05, ГОСТ Р 15.201-2000, ГОСТ 15309-98 и требованиями 

договора на поставку. 

2.4 Приемочные испытания проводятся в соответствии с положениями ГОСТ Р 

15.201-2000 для оценки всех определенных техническим заданием (ТЗ) характеристик, 

проверки и подтверждения опытного образца продукции требованиям ТЗ, а также принятия 

решения о промышленном производстве и реализации продукции. 

2.5 Для проверки соответствия кранов указанным техническим требованиям 

проводятся испытания, виды и объемы которых устанавливаются в настоящем ТЗ. Методика 

проведения предварительных и приемочных испытаний определяется в Программе и 

методике приемочных испытаний 3742-063-71186184-2016 ПМ1, которая должна быть 

разработана в соответствии с МУ 1.2.3.0057-2016 и согласована в установленном порядке. 

 

Таблица 2.1 Виды испытаний 

Наименование 

испытаний 

 

Нормативный документ, в 

соответствии с которым 

проводятся испытания 

Состав комиссии 
Отчетный 

документ 

Председатель 

комиссии 

1 2 3 4 5 

1. ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЕ 
ГОСТ Р 15.201 

КД 

Изготовитель и 

Разработчик арматуры 

(ООО «Актан») 

Протокол Разработчик 

2. ПРИЕМОЧНЫЕ 

 

Стандарт предприятия (СТП); 

МУ 1.2.3.0057-2016; 

ГОСТ Р 15.201-2000; 

НП-089-15 

НП-071 

Заказчик; Разработчик 

или изготовитель 

арматуры; 

уполномоченная 

организация; 

генподрядчик 

Протокол, 

Акт. 

Заказчик 
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Наименование 

испытаний 

 

Нормативный документ, в 

соответствии с которым 

проводятся испытания 

Состав комиссии 
Отчетный 

документ 

Председатель 

комиссии 

4.ПРИЕМО-

СДАТОЧНЫЕ  

НП-089-15 

ГОСТ 15.309-98; 

НП-068-05. 

ТЗ. 

В соответствии с РД 

ЭО 1.1.2.01.0713 

Указание 

основных 

результатов 

в Паспорте / 

Протоколе 

(Журнале) 

- 

 

 

Таблица 2.2 Объем испытаний 

 

Наименование контроля (проверок) 

Испытания 

М
ет

о
д

и
к
а 

п
р
о
в
ед

ен
и

я
 (

Д
л
я
 

п
р
и

ем
о

-с
д

ат
о
ч
н

ы
х
 

и
сп

ы
та

н
и

й
) 

П
р

ед
в
ар

и
те

л
ь
н

ы
е
 

П
р

и
ем

о
ч

н
ы

е 

П
р

и
ем

о
-с

д
ат

о
ч

н
ы

е
 

контроль комплекта документации; + + + - 

контроль наличия протокола предварительных 

испытаний; 
+ + - - 

визуальный и измерительный контроль (контроль 

габаритных и присоединительных размеров); 
+ + + 3.3.2 

Контроль массы + - + 3.3.4 

гидравлические испытания на прочность материала 

основных деталей, находящихся под давлением 

относительно внешней среды (подтверждается 

расчетами и испытанием); 

+ + + 3.3.5-3.3.6 

Пневматические испытания на герметичность 

относительно внешней среды по уплотнению 

неподвижных соединений и сальникового уплотнения; 

+ + + 3.3.7 

На герметичность в затворе + + + 3.3.8 

На работоспособности изделия, (подтверждается 

испытанием); 
+ + + 3.3.9-3.3.10 

На подтверждение назначенного ресурса, 

(подтверждается испытанием); 
- + - - 

На многократность гидроопрессовок, (подтверждается 

испытанием); 
- + - - 

На определение коэффициента сопротивления 

(подтверждается расчетом); 
- +Р - - 

Испытания на сейсмостойкость и сейсмопрочность (в 

соответствии с п.2.5.2 НП-068-05 для II категории 

сейсмостойкости подтверждается расчетами); 

- +Р - - 

Испытания на вибростойкость (в соответствии п.2.3.22 

НП-068-05 для арматуры 2 и 3 класса безопасности 
- +Р - - 
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Наименование контроля (проверок) Испытания М е т о д и к а  п р о в е д е н и я  ( Д л я  п р и е м о - с д а т о ч н ы х  и с п ы т а н и й ) 

подтверждается расчетами); 

испытания по определению уровня звукового давления, 

создаваемого изделиями (подтверждается испытанием); 
- + - - 

испытания на работоспособность при скоростях рабочей 

среды по НП-068-05 (подтверждается испытанием); 
- + - - 

испытания на работоспособность при циклических 

изменениях параметров рабочей среды по НП-068-05 

(подтверждается испытанием); 

- + - - 

На неизменность положения запорного органа при 

отключении электропитания привода (подтверждается 

испытаниями). 

- + - - 

Дефектация; - + - - 

Условные обозначения: 

«+» - испытание проводится 

«-» - испытание не проводится 

«+Р» - подтверждается расчетом 

 

В дополнении к таблице 2.2 контролируются: 

-соответствие требованиям пункта 1.2.2- обеспечивается контролем геометрических 

размеров деталей, поступающих на сборку, и подтверждается при приемочных испытаниях; 

-соответствие требованиям пункту 1.2.9 – подтверждается расчетом, выполненным 

в соответствии с ПНАЭГ-7-002-86; 

-соответствие требованиям пункта 1.2.17 – обеспечивается конструкцией, подбором 

материалов и покрытий; 

-соответствие требования по надежности п.1.7 подтверждается расчетами. 

-соответствие требованием пунктов 1.3, 1.4 – подтверждается в процессе 

изготовления и сборки; 

-соответствие требованиям подразделов 1.9, 1.10 – подтверждается в процессе 

консервации и упаковки изделия. 
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3 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ 

3.1 Предварительные испытания 

3.1.1. К предварительным испытаниям допускается опытный образец крана. 

3.1.2 Кран считается выдержавшим испытания на прочность и плотность, если не 

будут обнаружены течи, разрывы и видимые остаточные деформации. В случае обнаружения 

пропуска испытательной среды допускается устранение дефекта материала деталей и/или 

сварных соединений, по технологическому процессу предприятия-изготовителя с 

последующим повторным испытанием.  

3.1.3 После предварительных испытаний оборудование поступает на приемочные 

испытания с документацией с присвоенной литерой «О». 

 

3.2 Приёмочные испытания. 

3.2.1 К приемочным испытаниям допускается опытный образец крана, 

выдержавший предварительные испытания. 

Разработка и согласование ПМ приемочных испытаний – в соответствии с ГОСТ Р 

15.201-2000, НП-089-15, ПНАЭГ-7-019-89, Приложение14 НП-068-05, МУ 1.2.3.0057-2016. 

3.2.2 Опытный образец крана, прошедший приемочные испытания, не допускается 

использовать по прямому назначению для АЭС, что отражается в акте приемочных 

испытаний. 

3.2.3 При наработке ресурса для срока до капитального ремонта допускается 

проводить мероприятия ТОиР в соответствии с Программой ТОиР.  

3.2.4 После проведения ресурсных испытаний согласно п.2.3.8.8 НП-068-05 

допускается снижение герметичности в затворе до класса АА по ГОСТ 9544-2015. 

  

3.3 Приемо-сдаточные испытания 

 

3.3.1 Методы, объем и порядок контроля кранов серийного производства 

определены в настоящем ТЗ. Приемо-сдаточным испытаниям подвергается каждое изделие. 

3.3.2 Визуальный и измерительный контроль кранов производится с целью 

определения качества сборки, обмера геометрических размеров, указанных на сборочном 

чертеже изделия, проверки состояния наружных поверхностей крана и наличия покрытий, 

предусмотренных чертежом.  

Контроль размеров, указанных на сборочном чертеже, производится с помощью 
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линейки, штангенциркуля или другого универсального инструмента и сличается с рабочими 

чертежами - контроль визуальный в соответствии с методикой РБ-089-15. 

При визуальном и измерительном контроле необходимо проверить: 

 - соответствие кранов сборочному чертежу; 

 - наличие и правильность маркировки; 

- отсутствие повреждений на наружных поверхностях. 

 3.3.3 Материалы основных деталей следует подвергать контролю в объеме, 

установленном в таблицах контроля и технических требованиях на чертежах. 

3.3.4 Контроль массы производится взвешиванием при приемочных и 

предварительных испытаниях на весах с пределами взвешивания и точностью по ГОСТ 

29329.  

При приемо-сдаточных испытаниях определение массы производится на двух 

кранах от партии каждого DN и каждого исполнения.  

3.3.5 Перед испытаниями необходимо проверить соответствие стендов и 

контрольно-измерительных приборов требованиям паспортов и другой технической 

документации. 

При испытаниях на прочность и герметичность материала деталей и сборок, 

герметичность мест соединений, работоспособность, герметичность в затворе, муфта 

ограничения крутящего момента электропривода или испытательная оснастка для 

закрытия/открытия крана должны быть настроены на крутящий момент, указанный в 

приложении Д. 

3.3.6 Испытание на прочность материала деталей и сборок, находящихся под 

давлением следует производить перед окончательной сборкой крана. Допускается 

производить испытания на собранном кране до окраски. 

Испытание на прочность производится подачей воды пробным давлением Рпр в 

один из патрубков при заглушенных других при положении пробки в промежуточном 

состоянии. 

Температура воды должна быть не ниже 5оС. 

Перед испытанием необходимо обеспечить полное удаление воздуха из испытуемой 

полости. 

Продолжительность выдержки при установившемся давлении Рпр 10 мин, после 

чего давление снизить до величины 0.8 Рпр и произвести осмотр. 

Течь или «потение» через металл, видимые остаточные деформации не 

допускается. Контроль визуальный. 
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3.3.7 Испытание на прочность материала и сборок, находящихся под давлением, 

герметичность сальникового уплотнения, прокладочных соединений относительно внешней 

среды следует производить подачей воздуха давлением Pр при температуре     (20±15) оС. 

Воздух подается в один из патрубков другие патрубки заглушены, при положении 

пробки в промежуточном состоянии в течении 3 минут.  

Контроль герметичности производить погружением крана в воду. Погружение в 

воду электропривода не допускается. 

Кран считается выдержавшим испытания, если при установившемся давлении 

нарушения герметичности (появления воздушных пузырьков в воде) не обнаружено. 

Наличие неоторвавшихся пузырьков не считается браковочным признаком. 

3.3.8 Испытание на герметичность в затворе. 

Перед испытаниями на герметичность затвора следует произвести трехкратное 

перемещение пробки крана под давлением для продувки уплотнительных поверхностей 

крана. 

Испытания проводятся: 

- подачей воздуха давлением Рр при температуре (20±15) оС. 

- подачей воды давлением 1,1Pp при температуре (20±15) оС 

Испытания проводятся в два этапа: 

3.3.8.1 Воздух/воду подавать поочередно в каждый патрубок при ЗАКРЫТОМ 

относительно проверяемого патрубка затворе, а герметичность контролировать у других 

патрубков. 

3.3.8.2 Воздух/воду подавать поочередно в каждый патрубок при заглушенном 

втором, при этом пробка находится в положении, обеспечивающем герметизацию патрубка, 

сообщающегося с атмосферой на котором контролируют протечки. 

3.3.8.3 Выдержка при установившемся давлении: для кранов до DN100– 2 минуты, 

Контроль герметичности затвора осуществляется по величине протечки путем 

отвода из полости трубки диаметром 6…10 мм в перевернутую мерную колбу, заполненную 

водой. Допускается контроль герметичности по воздуху проводить методом погружения в 

воду, при этом погружение электропривода не допускается. 

Величина протечки определяется по объему вытесненной воды в единицу времени.  

Кран считается выдержавшим испытания, если протечки не превышают значений, 

указанных в таблице 1. 

3.3.9 Испытание на работоспособность. 

Испытание на работоспособность следует производить при статическом давлении 
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среды, при подаче воды в один из патрубков давлением Рp и заглушенных других. Пробка в 

положении ЗАКРЫТО, относительно проверяемого патрубка. При установившемся давлении 

повернуть шпиндель кран на угол 180 °. 

Испытания кранов с электроприводом производить наработкой трех циклов 

электроприводом, с контролем времени срабатывания кранов. Время срабатывания должно 

соответствовать Приложению Д, замеряется секундомером. Затем провести перемещение 

затвора с помощью ручного дублера два раз. 

Краны считаются работоспособными, если пробка перемещается плавно, без 

рывков и заеданий. 

Усилие на рукоятке крана или на маховике ручного дублера электропривода не 

должно превышать 290 Н (29 кгс). 

3.3.10 Испытания кранов на работоспособность допускается совмещать с 

испытаниями по п. 3.3.8. 

3.3.11 После окончания испытаний краны должны быть просушены в течении 1 

часа при температуре от 60 до 80 °С, при этом пробка каждого крана должна находиться в 

промежуточном положении.  

 

3.7. Метрологическое обеспечение испытаний 

3.7.1. Средства измерения и контроля, стенды и испытательные средства, 

используемые при испытаниях, должны соответствовать паспортам или другим техническим 

документам, содержащим основные параметры этого оборудования и иметь поверочное 

клеймо или свидетельство, удостоверяющее соответствие установленному уровню точности.  

Очистку и промывку стендов производить по инструкции завода, производящего 

испытания. 

3.7.2. Манометры, применяемые при испытаниях, должны быть с действующим 

сроком поверки. Класс точности манометров не ниже 1.5 по ГОСТ 2405.  

 

Измерение давления при гидравлических испытаниях должно проводиться по двум 

независимым поверенным манометрам. 

3.7.3. Погрешность измерений величин не должна превышать: 

- давление, МПа (кгс/см2) - ±1,5 %; 

- температура, °С - ±1 %; 

- крутящий момент, Н·м (кгс·м) - ±3 %; 
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- время, с - ±0,2%; 

- протечки в затворе, см3/мин - ±0,167 мм3/с (0,01 см3/мин);  

Испытательные среды: 

- вода - по НП-068-05 или СанПин 2.1.4.1074-01; 

- воздух ГОСТ Р ИСО 8573-1-2005 класс чистоты 7. 

3.7.4 Перечень испытательного оборудования, средств измерения и контроля 

приведен в приложении Г. 
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4 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ 

 

4.1 Транспортирование кранов разрешается любым видом транспорта и на любое 

расстояние в упаковке завода-изготовителя в соответствии с правилами перевозки грузов, 

действующими на транспорте данного вида и должно исключать повреждения крана и тары. 

4.2 Условия транспортирования и хранения кранов:  

- краны с электроприводом-5(ОЖ4), тип атмосферы II по ГОСТ 15150. 

4.3 При транспортировании и хранении проходные отверстия патрубков - закрыты 

заглушками и опломбированы. Краны должны быть надежно закреплены. 

При транспортировании и хранении должна быть обеспечена защита 

законсервированного крана (включая внутреннюю упаковку) от прямого попадания осадков и 

солнечной радиации. 

4.4 Консервация и срок действия консервации – по ГОСТ 9.014. 

4.5 Краны для поставок должны выдерживать хранение в неповрежденной 

заводской упаковке –  36 месяцев со дня отгрузки продукции без повторной консервации. 

4.6 По истечении срока хранения и далее через каждые 12 месяцев должно 

проводиться обследование состояния тары и условий хранения. При нарушении целостности 

тары и условий хранения должна проводиться проверка целостности консервации. При 

нарушении консервации должна быть проведена повторная консервация с составлением акта. 

При хранении более 6 лет допуск к монтажу должен осуществляться в 

соответствии с инструкцией, утвержденной эксплуатирующей организацией. 
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5  УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 

 

5.1 При эксплуатации кранов необходимо соблюдать требования руководства по 

эксплуатации (РЭ). 

5.2 Указания о содержании кранов в готовности к эксплуатации, подготовке к 

действию, вводе в действие, возможных неисправностях, повреждениях и способах их 

устранения приведены в РЭ. 

5.3 Краны в рабочем состоянии должны находится в одном из регламентированных 

положений. Использовать краны для работы в качестве регулирующих устройств при не 

полностью открытом положении затвора не допускается. 

5.4 Запрещается эксплуатация кранов при отсутствии паспорта и руководства по 

эксплуатации и на параметрах рабочей среды, не указанных в настоящем ТЗ. 

5.5 Дефекты арматуры, обнаруженные при входном контроле, должны устраняться 

силами завода-изготовителя на площадке АС. 

5.6 При установке крана следует обеспечить условия для проведения осмотра и 

ремонтных работ. 

5.7 Приварка кранов к трубопроводу должна производиться при промежуточном 

положении затвора, при этом следует обеспечить защиту внутренних полостей крана и 

трубопровода от попадания сварочного грата и окалины. При этом должен быть исключен 

перегрев уплотнительных колец. 

5.8 При опрессовках затвор крана должен находится в положении, указанном в 

Приложении И.  

Вращение шпинделя кранов во время опрессовок не допускается. 

5.9 Для арматуры классов безопасности 3СIII допускается проводить ремонт по 

фактическому состоянию. 
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6  ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ 

ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 

 

6.1 Источником опасности при испытаниях, монтаже и эксплуатации является 

находящаяся под давлением среда. Безопасность обеспечивается при соблюдении всех 

указаний по эксплуатации, приведенных в разделе 6 настоящих ТУ. 

Требования безопасности и охраны окружающей среды в соответствии с ГОСТ 

12.2.063-81,  ГОСТ Р 53672-2009 и п.4.3 НП-068-05. 

6.2 Требования пожаробезопасности обеспечиваются подбором негорючих 

материалов и конструкцией крана. 

6.3 Требования безопасности во избежание ошибочных действий обслуживающего 

персонала обеспечивается изучением руководства по эксплуатации. 

6.4 Требования безопасности, надежности и работоспособности обеспечиваются: 

- прочностью и герметичностью деталей, находящихся под давлением рабочей 

среды; 

- контролем и испытанием материалов до сборки и кранов в сборе; 

- расчетами, подтверждающими прочность и надежность кранов; 

- испытаниями кранов на прочность и герметичность; 

- проведением приемо-сдаточных испытаний на работоспособность; 

- проведением квалификационных и периодических испытаний кранов. 

6.5 Персонал АЭС обязан выполнять правила пожарной и радиационной 

безопасности и правила промышленной санитарии при монтаже, обслуживании, 

эксплуатации и ремонте арматуры. 

6.6 Для обеспечения безопасной работы категорически запрещается :  

- использовать краны на параметры, превышающие указанные в паспорте; 

- производить работы по демонтажу, ремонту при наличии давления среды в 

трубопроводе. 

6.7 Утилизация кранов производится в порядке, установленном на АЭС. 
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7 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ (ПОСТАВЩИКА) 

 

7.1 Изготовитель (поставщик) гарантирует соответствие выпускаемых кранов 

требованиям настоящих ТЗ при соблюдении потребителем условий монтажа, ремонта, 

эксплуатации, транспортирования и хранения, установленных настоящими ТЗ. 

7.2 Гарантийный срок эксплуатации - 24 месяца со дня ввода в эксплуатацию. 

7.3 Гарантийный срок хранения оборудования с момента отгрузки до ввода в 

эксплуатацию 24 месяца за счет качества упаковки и консервации, при сохранении 

гарантийного срока эксплуатации 24 месяца с даты ввода оборудования в эксплуатацию. 

7.4 Гарантированная наработка - 1500 циклов в пределах срока до капитального 

ремонта (12лет). 
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8  ТРЕБОВАНИЯ К ОБЕСПЕЧЕНИЮ КАЧЕСТВА 

 

8.1 Категории обеспечения качества изделий, принятые Заказчиком в соответствии 

с классификацией СТО СМК-ПКФ-015-06, приведены в Таблице 1 настоящего ТЗ. 

8.2 Качество изделий при разработке, изготовлении и приемке обеспечивается в 

соответствии с системой менеджмента по обеспечению качества, действующей на заводе-

изготовителе, выполнением требований КД, норм и правил АЭС, распространяющихся на 

изделия. 

Система менеджмента качества должна соответствовать ГОСТ Р ISO 9001-2011 

(ISO 9001:2011), и учитывать требования НП-071-06, НП-011-99, РД ЭО 1.1.2.01.0713-2013 и 

Решением № 06-4421 от 25.06.2007 г, РД ЭО 1.1.2.05.0929-2013, РБ-051-10, РБ-055-10, СТО 

СМК-ПКФ-015-06 требования норм МАГАТЭ, а также требований, установленных в 

Договоре на поставку. 

8.3 При разработке, изготовлении и испытании арматуры классифицируемой в 

соответствии  НП-001-15,  должны быть выполнены все требования по контролю качества 

продукции установленные в РКД и ТЗ (ТУ) на основании положений НД, в области 

использования атомной энергии и РД ЭО 1.1.2.01.0713-2013.   

8.4 До начала изготовления изделий в соответствии с требованиями НП-090-11, РБ-

051-10, РБ-055-10 должны быть разработаны и согласованы Программы обеспечения 

качества разработки и изготовления - ПОКАС (Р), ПОКАС (И).  

Завод-изготовитель должен иметь Лицензии на право конструирования и 

изготовления оборудования для АЭС.  

8.5 В соответствии с «Требованиями к обеспечению качества» по Договору 

поставки в рамках работ по одной АЭС допускается применение разработанных и 

согласованных с Заказчиком ранее ПОКАС и документов. На предприятии-изготовителе 

должна быть разработана и внедрена система менеджмента качества по ГОСТ Р ISO 9001-

2011 (ISO 9001:2011) и СТО СМК-ПКФ-015-06. 

8.6 Выявленные в процессе изготовления отступления (для изделий 3 класса 

безопасности) от требований РКД и ПТД подлежат оформлению в соответствии с  

РД ЭО 1.1.2.01.0930-2013 «Положение по управлению несоответствиями при 

изготовлении и входном контроле продукции для АЭС». 

 8.7 Контроль (оценка соответствия, методы и объём) заготовок, полуфабрикатов, 

основных и сварочных и наплавочных материалов, основных деталей, соприкасающихся с 

рабочей средой и работающих под давлением относительно внешней среды, проводить в 
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соответствии с правилами контроля, указанными в РКД, таблицам контроля основного 

металла (ТБ1), НД для АЭС, в соответствии с действующей системой качества, Подразделов 

1.4, 1.5 и Раздела 4 настоящего ТЗ.  

8.8 Контроль над изготовлением, испытаниями и приемкой оборудования 

(элементов оборудования) производится отделом технического контроля (ОТК) завода-

изготовителя в соответствии с требованиями документации действующей системы 

обеспечения качества. Оценку соответствия в форме приемки и испытаний оборудования или 

их элементов осуществляется, ОТК завода - изготовителя и Эксплуатирующая организация 

согласно требованиям действующей системы качества, на заводе изготовителе, ГОСТ Р 

15.201-2000, НП-071-06, РД ЭО 1.1.2.01.0713-2013, Решения № 06-4421 (изм. 1-3) от 

25.06.2007г. 

8.11 Для проведения заложенных испытаний (кроме приемо-сдаточных) должны 

быть разработаны Программы и методики испытаний (ПМ). Структура и содержание 

Программ и методик должны соответствовать нормативным документам, включая 

Приложение 14 НП-068-05, ГОСТ Р 53402-2009, ГОСТ 15.309-98, ГОСТ 2.106-96, МУ 

1.2.3.0057-2016, 

8.12 Последним этапом оценки соответствия/контроля качества изготовления 

серийной продукции 3 класса безопасности АЭС требованиям НД, ТУ, РКД, ПТД и Договора 

на поставку является Приемочная инспекция в результате которой принимается решение о 

пригодности продукции к поставке. 

Приемочная инспекция является обязательной для продукции подлежащей оценке 

соответствия в форме приемки согласно решению № 06-4421 (изм.1-3). 

8.13 Приемочная инспекция осуществляется в соответствии с РД ЭО 1.1.2.05.0929-

2013 «Руководство по проведению приемочных инспекций на предприятиях-изготовителях и 

входного контроля на АЭС оборудования 1, 2, и 3 классов безопасности». 

Приемочная инспекция включает: 

- проверку комплектности сопроводительной документации; 

- проверку правильности оформления и содержания сопроводительной 

документации, в том числе документов о качестве; 

- визуальный и измерительный контроль продукции; 

- проверку соответствия комплектности и количества продукции и ЗИП; 

- проверку соответствия консервации, окраски, упаковки, и маркировки продукции; 

- проверку соответствия тары. 

Приемочная инспекция проводится представителями Эксплуатирующей 
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организации с участием ответственного представителя завода-изготовителя, назначенного 

приказом по предприятию и ОТК завода-изготовителя. 

8.14 Для подтверждения соответствия требованиям НД изделий 3 классов 

безопасности Изготовителем продукции должен быть получен сертификат на соответствие 

обязательным требованиям в области использования атомной энергии, связанным с 

обеспечением безопасности. 
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9. СТАДИИ И ЭТАПЫ РАЗРАБОТКИ 

 

9.1 Стадии, этапы разработки с полным перечнем разрабатываемой документации, 

содержание работ, согласующие и утверждающая организации указаны в Таблице 9.1. 

Таблица 9.1 
№ 

п.п. 

Стадия разработки 

(Рабочая конструкторская, 

эксплуатационная, 

ремонтная документация, 

документы по 

качеству и испытаниям) 

Этапы выполнения 

работ 

Исполнитель 

(Утверждающая  

Организация) 

Согласующая  

Организация 

или одобрение 

с заключением 

по РД ЭО 

1.1.2.01.0713-

2013. 

1 2 3 5 6 

1. 

 

 

 

 

-Техническое задание (ТЗ) 

 

 

Разработка, 

утверждение и  

согласование ТЗ. 

 

ООО «АКТАН» В соответствии 

с листом 

согласования 

ТЗ. 

 

2. 

 

 

-Программы и методики 

приемочных (ПИ). 

Разработка, 

утверждение и 

согласование ПИ. 

ООО «АКТАН» 

 

 

 

 

Эксплуатирую

щая 

организация 

3. Разработка 

конструкторской, 

эксплуатационной и 

ремонтной документации 

Разработка ООО «АКТАН»  
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Приложение А (справочное) 

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ 

 

Обозначение 

документа 
Наименование документа 

Номер раздела, 

пункта, подпункта, 

приложения, 

в котором дана 

ссылка на НД 

НП-001-15 

 

 

НП-031-01 

 

 

НП-068-05 

 

 

 

НП-090-11 

 

 

 

НП-071-06 

 

 

 

 

ПНАЭ Г-7-002-86 

 

 

НП-089-15 

 

 

ПНАЭ Г-7-009-89 

с изм. «1» 

 

 

ПНАЭ Г-7-010-89  

с изм. «1» 

 

 

 

РБ-090-14 

 

 

 

 

 

 

Общие положения обеспечения безопасности атомных 

станций. 

 

Нормы проектирования сейсмостойких атомных 

станций. 

 

Трубопроводная арматура для атомных станций. 

Общие технические требования. 

 

 

Федеральные нормы и правила в области 

использования атомной энергии. Требования к 

программе обеспечения качества для атомных станций 

 

Правила оценки соответствия оборудования, 

комплектующих, материалов и полуфабрикатов, 

поставляемых на объекты использования атомной 

энергии. 

 

Нормы расчета на прочность оборудования и 

трубопроводов атомных энергетических установок 

 

Правила устройства и безопасной эксплуатации 

оборудования и трубопроводов атомных 

энергетических установок. 

 

Оборудование и трубопроводы атомных 

энергетических установок. Сварка и наплавка. 

Основные положения. 

 

Оборудование и трубопроводы атомных 

энергетических установок. Сварные соединения и 

наплавки. Правила контроля. 

 

Руководство по безопасности при использовании 

атомной энергии «Унифицированная методика 

контроля основных материалов (полуфабрикатов), 

сварных соединений и наплавки оборудования и 

трубопроводов АЭУ. Визуальный и измерительный 

контроль.» 

 

Вводная часть, 

1.1.1 

 

1.1.1,  1.7.5 

 

 

1.1.1,  табл. 1, 

1.2.4,  1.3.2,  

1.5.1,1.9.1 

2.3 

 

 

 

1.1.1,  2.1 

 

 

1.1.1,  1.2.17, 

1.6.5 

 

1.1.1,  1.3.1,   

 

 

1.1.1 

 

 

 

1.1.1 

 

  

 

 

3.1.2 

 

 

 

 

 

 

1.10.1,  1.10.2, 4. 
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ГОСТ 9.014-78 

 

 

 

ЕСКД. Временная противокоррозионная защита 

изделий. Общие технические требования 

 

 

 

 

ГОСТ 2822-78 

 

 

 

ГОСТ 12.1.004-91 

 

ГОСТ 12.2.003-91 

 

 

ГОСТ 12.2.007.0-75 

 

 

ГОСТ Р 53672-2009  

 

 

ГОСТ 166-89 

 

ГОСТ 427-75 

 

 

ГОСТ 557-68 

 

ГОСТ 1770-74 

 

 

ГОСТ 2405-88 

 

 

ГОСТ 2991-85 

 

 

ГОСТ 5378-88 

 

ГОСТ 5632-72 

 

 

ГОСТ 5890-78 

 

ГОСТ Р 32137-2013 

 

 

Концы цапковые и штуцерные судовой арматуры и 

соединительных частей трубопроводов. Основные 

параметры, размеры и тех. Требования 

 

ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования 

 

ССБТ. Оборудование производственное. Общие 

требования безопасности 

 

ССБТ. Изделия электротехнические. Общие 

требования безопасности 

 

Арматура трубопроводная. Общие требования 

безопасности. 

 

Штангенциркули. Технические условия 

 

Линейки измерительные механические. Технические 

условия 

 

Индикаторы часового типа ИЧ. Технические условия 

 

Посуда мерная лабораторная стеклянная. Цилиндры, 

мензурки, колбы, пробирки. Технические условия 

 

Манометры, вакуумметры и мановакуумметры 

показывающие. Общие технические условия 

 

Ящики дощатые неразборные для грузов массой до 

500 кг. Общие технические условия 

 

Угломеры с нониусом. Технические условия. 

 

Стали высоколегированные и сплавы 

коррозионностойкие, жаростойкие и жаропрочные.  

 

Соединения труб штуцерно-торцовые. Технические 

условия 

Совместимость технических средств 

электромагнитная. Технические средства для атомных 

станций. Требования и методы испытаний. 

Приложение Е 

 

 

 

1.5.2 

 

1.5.2 

 

 

1.5.2 

 

 

6.1 

 

 

Приложение Г 

 

Приложение Г 

 

 

Приложение Г 

 

Приложение Г 

 

 

3.4.2 

Приложение Г 

 

1.10.3 

 

 

Приложение Г 

 

Таблица 1 

 

 

Таблица 1 

 

1.5.2 

 

 

СанПиН 2.1.4.1074-

01  

 

 

 

Питьевая вода. Гигиенические требования к качеству 

воды централизованных систем питьевого 

водоснабжения. Контроль качества. Гигиенические 

требования к обеспечению безопасности систем 

горячего водоснабжения 

3.4.3 

 

 

 

 



И
н

в
. 

№
 п

о
д

п
 

П
о
д

п
. 

и
 д

ат
а 

В
за

м
. 

и
н

в
. 

№
 

И
н

в
. 

№
 д

у
б
л
. 

П
о
д

п
. 

и
 д

ат
а 

 
 

 
 

 

Лист 

39 
ТЗ 3742-063-71186184-2016 

Ли

т 

№ докум. Изм. Подп. Дата 

     

     

 

 

0
5

1
6
1

  
  

  
  

 М
ал

я
р
ч

и
ко

в
  
1

6
.0

8
.1

6
 

 

ГОСТ 9544-2015 

 

 

ГОСТ 9569-79 

 

ГОСТ 10877-75 

 

ГОСТ IEC60332-1-

2-2011 

 

ГОСТ 12815-80 

 

 

 

 

ГОСТ 12821-80 

 

 

 

ГОСТ 14192-96 

 

ГОСТ 15150-69 

 

 

 

 

 

ГОСТ Р ИСО 8573-

1-2005 

ГОСТ 23304-78 

 

ГОСТ 26304-84 

 

 

ГОСТ 28498-90 

 

 

ГОСТ Р 53228-2008 

 

Арматура трубопроводная. Нормы герметичности 

затворов. 

 

Бумага парафинированная. Технические условия 

 

Смазка консервационная К-17 

 

Кабели, провода и шнуры. Методы проверки на 

нераспространение горения 

 

Фланцы арматуры, соединительных частей и 

трубопроводов на Ру от 0,1 до 20,0 МПа. Типы. 

Присоединительные размеры и размеры 

уплотнительных поверхностей 

 

Фланцы стальные приварные встык на Py от 0,1 до 

20,0 МПа (от 1 до 200 кгс/см 2 ). Конструкция и 

размеры 

 

Маркировка грузов 

 

Машины, приборы и другие технические изделия. 

Исполнения для различных климатических районов, 

категории, условия эксплуатации, хранения и 

транспортирования в части воздействия 

климатических факторов внешней среды 

 

Сжатый воздух. Классы загрязненности 

 

Шпильки, гайки и шайбы для фланцевых соединений 

 

Арматура промышленная трубопроводная для 

экспорта. Общие технические условия. 

 

Термометры жидкостные стеклянные. Общие 

технические требования 

 

Весы неавтоматического действия части 1 и 2. 

Таблица 1, 

1.2.11 

 

1.10.3 

 

1.10.1 

 

1.5.2 

 

 

1.2.3 

 

 

 

 

1.2.4 

 

 

 

1.9.5 

 

Вводная часть, 

1.4.4,  4.2 

 

 

 

 

3.4.3 

 

1.2.4 

 

Вводная часть 

 

 

Приложение Г 

 

 

3.2 

Приложение Г 

ГОСТ Р 15.201-

2000  

 

 

ГОСТ 15309-98 

 

РД 302-07-276-89 

 

 

РД ЭО 

1.1.2.01.0713-2013 

СРПП. Продукция производственно-технического 

назначения. Порядок разработки и постановки 

продукции на производство 

 

Испытания и приемка выпускаемой продукции 

 

Арматура трубопроводная. Система сбора, обработки, 

хранения и распространение информации о 

надежности. 

Положение о контроле качества изготовления 

оборудования для атомных станций 

2.3 

 

 

2.3 

 

1.6.4,  4.1.8 

 

 

2.3 
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РД 03-36-2002 

 

 

 

СТ ЦКБА 008.1-

2007 

 

 

 

 

СТ ЦКБА 010-2004 

 

 

 

 

СТ ЦКБА 021-2004 

 

 

 

СТ ЦКБА 016-2005 

 

 

 

 

 

СТ ЦКБА 026-2005 

 

Условия поставки импортного оборудования, изделий, 

материалов и комплектующих для ядерных установок, 

радиационных источников и пунктов хранения РФ 

 

Арматура трубопроводная. Расчет и оценка 

показателей надежности и назначенных показателей 

на этапе проектирования. Часть 1. Методика расчета и 

оценки показателей надежности и назначенных 

показателей на этапе проектирования. 

 

Арматура трубопроводная. Поковки, штамповки и 

заготовки из проката. Технические требования. 

 

 

 

Окрашивание и консервация трубопроводной 

арматуры и приводных устройств к ней, поставляемой 

для атомных станций 

 

Арматура трубопроводная.Термическая обработка 

деталей, заготовок и сварных сборок трубопроводной 

арматуры из высоколегированных сталей, 

коррозионностойких и жаропрочных сплавов. Типовой 

технологический процесс. 

 

Арматура трубопроводная. Термическая обработка 

заготовок из углеродистых и легированных 

конструкционных сталей. Типовой технологический 

процесс 

2.3 

 

 

 

4.1.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.2 

 

 

 

 

 

 

1.4.4,  1.10.1 

 

 

 

 

 

 

ТУ 5728-016-

50187417-99 

 

ТУ 6-05-810-88 

 

 

ТУ 3791-005-

38959426-2009 

 

 

 

Прокладки фланцевые неармированные из 

графитового материала «Графлекс» 

 

Фторопласт Ф-4. Технические условия 

 

 

Электроприводы AUMA неполнооборотные типа 

SG(R) для АС (вне оболочки)  

 

Методические указания «Организация контроля 

качества изготовления оборудования для атомных 

станций» (приложение 2 к приказу ОАО «Концерн 

«Росэнергоатом» от 14.05.2008 №351) 

 

Решение № 06-4421 от 25.06.2007 «О порядке и 

объеме проведения оценок соответствия 

оборудования, изделий, комплектующих, материалов и 

полуфабрикатов, поставляемых на атомные станции» с 

изменением №3. 

 

1.2.9 

 

 

 

 

 

таблица 1, 

1.5.1, 1.7.3, 

приложение Е 
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Правила перевозки грузов В2-Х4/МПС СССР. 

Издательство «Транспорт» Москва, 1983 г. 

 

Общие правила перевозки грузов автотранспортом, 

утвержденные Министерством автомобильного 

транспорта РСФСР 30.07.8 

 

Правила перевозки грузов, утвержденные 

Министерством речного флота СССР 1979 г. 

 

Общие специальные правила перевозок грузов, 

утвержденные Министерством морского флота СССР, 

1979 г 
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Приложение Б 

Классификатор обозначения кранов 

 

  А.КШ.Р -ХХ-  ХХХ.  ХХ.   ХХ.           ХХ       Х      Х 

 

 

Тип шарового крана 

Диаметр условного 

прохода, DN 

Давление расчетное, Pр (кгс/см 2) 

Исполнение по присоединению (табл.6) 

Исполнение по материалу конструкции (табл.7) 

Исполнение по типу проходного отверстия (табл.8) 

Исполнение по приводу (табл.9) 

 

 

где:  А  – обозначение предприятия-изготовителя – ООО «АКТАН»; 

КШ  – кран шаровой; 

Р  – для АС. 

Обозначение по типу уплотнения затвора: 

Таблица 5 

Тип шарового крана Вариант исполнения 

Трехходовой с пластиковым уплотнением 03 

 

Обозначение варианта исполнения по присоединению – в соответствии с таблицей 6 

Таблица 6 

Присоединение к трубопроводу Вариант исполнения 

под приварку 01 

 

Обозначение варианта исполнения по материалу корпуса – в соответствии с таблицей 7 

Таблица 7 

Марка материала Вариант исполнения 

нержавеющая сталь 01 
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Обозначение по типу проходного отверстия в шаре – в соответствии с таблицей 8 

Таблица 8 

Проход Условное 

изображение 

Обозначение 

Т-образный 

 

Т 

 

Обозначение варианта исполнения по приводу – в соответствии с таблицей 9 

Таблица 9 

Привод Обозначение 

электропривод Э 
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Приложение В 

Допускаемые нагрузки  

на патрубки кранов от трубопровода  

Диаметр 

условный, 
DN 

Стыкуемая 

труба,  
Dн х S, мм 

НЭ, 
Мв, кН х 

м 

НЭ, 
Мр, кН х 

м 

НЭ, 
Fв, 

кН 

НЭ,  
Fр, 

кН 

НЭ+ПЗ, 
Мпз, кН х м 

НЭ +ПЗ, 
Fпз, 

кН 

НЭ+МРЗ, 
  

Ммз, кН х 

м 

НЭ+МР
З, 

  

Fмз, кН 

НЭ+ АР, 
Мавс, 

кН х м 

25 32 x 2.5 0,175 0,384 1,44 3,16 0,218 1,76 0,247 2,02 0,209 

32 38 x 3 0,31 0,68 1,71 3,75 0,386 2,09 0,436 2,39 0,379 

50 57 x 3 0,727 1,61 2,57 5,68 0,907 3,14 1,03 3,59 0,889 
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Приложение Г 

(справочное) 

Перечень 

испытательного оборудования, средств измерения и контроля 

 

 Стенд гидравлический 

 Стенд пневматический 

Манометр типа МТП-400 класс 1.5. ГОСТ 2405 

Часы бытовые 

Термометр ГОСТ 28498 

Весы ГОСТ 29329 

Линейка измерительная металлическая ГОСТ 427 

Штангенциркуль ГОСТ 166 

Индикаторы часового типа ГОСТ 557 

Угломер с нониусом ГОСТ 5378 

Мерная колба ГОСТ 1770 

Трубка резиновая (d вн = 6…10 мм) 

Ключи моментные 

Секундомер 
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Инв № подл 

 

Взам. инв. № 

 

Инв. № дубл. 

 

Подп. и дата 

  

Подп. и дата 
 

 

05161          Малярчиков  16.08.16 

Приложение Д 

 

Обозначение 
изделия 

/Рисунок 

П
р

о
х
о
д

 у
сл

. 
D

N
 

Раб. 

давл. Р, 

МПа 

Темп. 

рабочей 

среды, 

°С, не 

более 

Среда   

рабочая 

Исполнение Величина 

крут. 

момента,Н

м, на 

уплотнени

е в сост. 

Закр/откр М
е
ст

о
 у

ст
ан

о
в
к
и

 

Время 

откр. / 

закр,  

с, не 

более 

Герм. 

затвора 

К
о

эф
. 

со
п

р
.*

 Классиф

икацион

ное 

обознач

ение по 

НП-068-

05 

М
ас

с
а,

 к
г,

  

н
е 

б
о
л
ее

 Диам. 

расточ

ки, тип 

раздел

ки 

Тип 

присоед

. Материал 

корпуса 

Способ 

управлени

я, тип и 

мощность 

привода 

(Вт) 

А.КШ.Р-03-025.25.01.01ТЭ 

 
 

25 
 

до 2,5 

200 

Отработанных 

ионообменных 

смолы (ОИОС) в 

соответствии с РД 

ЭО 1.1.2.25.0161-

2009 

Сталь 

08Х18Н10Т** 

ГОСТ 5632-72 

AUMA SG 

05.1, 0,08 

кВт 

51 

П
,Б

 

11 

 

К
л
ас

с 
А

 п
о

 Г
О

С
Т

 9
5

4
4

 

≤
3

*
 

- 27 

32х2,5 

28+0,21 

1-23 

(С-23) 

Под 

приварку 

 

 

А.КШ.Р-03-032.25.01.01ТЭ 
 

 

32 до 2,5 
AUMA SG 

05.1, 0,08 

кВт 
70 

3СIIIв 

 
30 

38х3 

33+0,25 

1-23 

(С-23) 

А.КШ.Р-03-050.25.01.01ТЭ 
 

 

50 до 2,5 
AUMA SG 

07.1, 0,16 

кВт 
110 

3СIIIв 

 
45 

57х3 

52+0,3 

1-23 

(С-23) 
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1. Электроприводы AUMA неполнооборотные типа SG для АС (вне оболочки) по ТУ 3791-005-38959426-2009 

. Допускается замена электроприводами других типоразмеров и производителей с аналогичными техническими характеристиками, 

отвечающими требованиям НТД для АЭС, по согласованию с Заказчиком и Проектантом.  

2. Крутящий момент перемещения запорного органа составляет 80% от крутящего момента на уплотнение. 

3. Допустимое расположение кранов шаровых: в обслуживаемых помещениях –П, в необслуживаемых помещениях Б – боксы. 

4.* - указано максимальное значение. Конкретное значение определяется в зависимости от направления движения среды в патрубках. 

5.** - Допускается использование стали 12Х18Н10Т, 12Х18Н12М3Т и 12Х18Н12М3ТЛ  ГОСТ 5632-72. 

6. По согласованию с Заказчиком допускается поставка кранов по классу герметичности АА ГОСТ 9544-2015. 
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Приложение Е 

(обязательное) 

Таблица Е.1 Габаритные размеры 

Наименование крана 

С
тр

о
и

те
л
ь
н

ая
 д

л
и

н
а,

 м
м

 

Конструктивные размеры, мм Центр масс, мм 

L L1 L2 L3 L4 H1 H2 H3 H4 D1 X Y Z 

А.КШ.Р-03-025.25.01.01ТЭ 

/Рисунок Е.1 

 

160 376 153 70 80 40 186 144 420 М12 26 136 13 

А.КШ.Р-03-032.25.01.01ТЭ 

/Рисунок Е.1 

 

180 376 165 75 90 45 193 156 430 М12 24 131 12 

А.КШ.Р-03-050.25.01.01ТЭ 

/Рисунок Е.1 

 

230 376 225 115 115 55 230 221 480 М12 15 107 7 
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Рисунок Е.1. Общий вид и габаритные размеры кранов  
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Рисунок Е.1.(Продолжение)  
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Приложение Ж 

(обязательное) 

Перечень основных деталей 

 

Таблица Ж.1. Материальное исполнение 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

       

Рисунок Ж.1.Кран шаровой трехходовой. Общий вид. 
 

Поз. Наименование Материал 

1 Корпус 
 Сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н10Т 

ГОСТ 5632 

2 Крышка 
 Сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н10Т 

ГОСТ 5632 

3 Патрубок 
Сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н10Т 

ГОСТ 5632 

4 Пробка 
Сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н10Т 

ГОСТ 5632 

5 Шпиндель Сталь 14Х17Н2 ГОСТ 5632 

6 Фланец сальника 
Сталь 12Х18Н10Т, 08Х18Н10Т 

ГОСТ 5632 

7 Шпилька корпуса Сталь 20Х13 ГОСТ 5632 

8 Гайка корпуса Сталь 12Х18Н10Т ГОСТ 5632 

9 
Шпилька 

сальника 
Сталь 20Х13 ГОСТ 5632 

10 Гайка сальника Сталь 12Х18Н10Т ГОСТ 5632 
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Приложение И 

(справочное) 

 

Положение пробки крана при гидроиспытаниях. 
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Приложение К 

(справочное) 

 

Параметры настройки положений электропривода 
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