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	INTRODUCTION

The present Program and Methods of Testing (PM) determines the scope, order and modes of testing the energy valves designated for work in  energy circuits of nuclear power plants (NPP), manufactured in accordance with the Terms of Reference TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005, Technical Specifications TS 3742–001-KOSO-2012.

1 TEST ITEM

1.1.  Items are arranged in typical groups by their design features. Typical groups of products are specified in Annex 1.

1.2.  The number of pilot models for tests under Resolution (of the Federal Atomic Energy Agency) No. №06-4421 dated 25.06.2007, pilot models were selected with the assembly drawing number according to Annex 1. 

1.3.  Requirements to items undergoing tests have been set out in Terms of Reference TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005, and in Engineering Documentation (ED), NP-068-05, PNAE Г-7-008-89.

1.4. Only complete items accepted by the QCS may undergo tests. 

2 TEST OBJECTIVE

Acceptance tests are carried out with the objective of:

· Testing of items for conformance to the requirements of the Terms of Reference TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005, and the Engineering Documentation subject to OPB-88/97 NP-001-97 (PNAE G-01-011-97, NP-001-97), PNAEG- 7-008-89, NP-068-05;

· Receiving data confirming the main characteristics, parameters and operational capability of the products;

· Testing of quality of manufacture;

· Determining whether the product can be put into batch production.

Commissioning tests are carried out with the objective of:

· Testing of items for conformance to the requirements of the Technical Specifications (TS 3742–001-KOSO-2012), and the Engineering Documentation subject to OPB-88/97 NP-001-97 (PNAE G-01-011-97, NP-001-97), PNAEG- 7-008-89, NP-068-05;

· Receiving data confirming the main characteristics, parameters and operational capability of the products;

· Testing of quality of manufacture.

3
GENERAL PROVISIONS


Products can be tested both at the manufacturing plant and at other testing laboratories outside the plant’s structure. Testing laboratories shall have a Rostekhnadzor license, or have and accreditation in the Equipment, Product and Technology Certification System. 


Test benches, measurement and control instrumentation, testing media and other equipment can be used for product testing, if accepted at the manufacturing plant and testing laboratories, and if it provides the necessary conditions of the present PM.

3.1. Basic types of tests:

- preliminary; 

- acceptance;  

- commissioning. 

3.2. Testing organization shall be performed in compliance with Table 1. Committee shall be appointed by company directive. 


	ВВЕДЕНИЕ

Настоящая Программа и методика испытаний (ПМ) определяют объем, порядок и режимы  испытаний  энергетической  арматуры,  предназначенной  для  работы  в энергетических  схемах  атомных  станций  (АС),  изготовленной  в  соответствии  с 

Техническим  заданием  ТЗ  БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004,  ТЗ  БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005  и 

Техническими условиями ТУ 3742–001-KOSO-2012. 

1 ОБЪЕКТ ИСПЫТАНИЙ

 1.1 Изделия объединены в типовые группы по конструктивным признакам. Типовые группы изделий приведены в Приложении 1. 

1.2 Количество головных  образцов для  испытаний согласно Решения (Федерального 

агентства  по  атомной  энергии)  №06-4421  от  25.06.2007  выбраны головные  образцы  с 

указанием номера сборочного  чертежа в соответствии с Приложением 1. 

1.3 Требования  к  изделиям,  подвергаемым  испытаниям,  установлены  в Техническом 

задании  ТЗ  БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004,  ТЗ  БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005  и  в конструкторской 

документации (КД), НП-068-05, ПНАЭ Г-7-008-89.  

1.4 Испытаниям подвергаются полностью укомплектованные изделия, принятые ОТК. 

2 ЦЕЛЬ ИСПЫТАНИЙ

Приемочные испытания проводятся с целью: 

-  проверки соответствия изделий требованиям Технического задания ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005 и конструкторской документации, попадающей под действие ОПБ-88/97  НП-001-97  (ПНАЭ Г-01-011-97, НП-001-97), ПНАЭГ- 7-008-89, НП-068-05; 

-  получения  данных,  подтверждающих  основные  характеристики,  параметры  и 

работоспособность изделия; 

-  проверки качества изготовления; 

-  определения возможности постановки изделий на серийное производство. 

Приемо-сдаточные испытания проводятся с целью: 

-  проверки соответствия изделий требованиям Технических условий на изделия (ТУ 3742–001-KOSO-2012) и конструкторской документации, попадающей под действие ОПБ-88/97  НП-001-97  (ПНАЭ Г-01-011-97, НП-001-97), ПНАЭГ- 7-008-89, НП-068-05; 

-  получения  данных,  подтверждающих  основные  характеристики,  параметры  и 

работоспособность изделия; 

-  проверки качества изготовления.
3 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

  Испытания изделий могут проводиться, как  на заводе изготовителе, так и на других 

испытательных лабораториях, не входящих в структуру данного завода. Испытательные 

лаборатории должны иметь лицензию Ростехнадзора или аккредитацию в  системе ОИТ.   Для испытаний изделий допускается использование оборудование стендов, средства контроля и измерения, испытательные среды и другое оборудование принятое на заводе-изготовителе и испытательных лабораториях обеспечивающее необходимые требования настоящих ПМ.  

  3.1 Основные виды испытаний: 

-    предварительные, 

-  приёмочные, 

-  приемо-сдаточные. 

 3.2   Организация проведения испытаний осуществляется в соответствии с табл.1. 

Комиссия назначается приказом по предприятию. 


Table 1
	Name of tests
	Regulatory document governing the tests
	Composition of the Committee
	Committee Chairman

	1. Preliminary
	GOST Р15.201-2000;

ED Standard, 

KQP-V8LA48-025E. REV.1
	Valve Manufacturer and Developer 
	-

	2. Acceptance
	NP-068-05; NP-071-06;

RD EO 1.1.2.01.0713;

GOST Р 15.201-2000;

KQP-V8LA48-025E. REV.1
	Customer; Authorized organization (appointed by the Customer); NPP Project Developer; Valve Manufacturer or Developer; NPP
	Customer;

	3. Commissioning
	NP-068-05; GOST Р 15.309; TU

3742–001-KOSO-2012.
	Supervised by an authorized organization
	-


Таблица.1.

	Наименование 

испытаний
	Нормативный документ, в 

соответствии с которым 

проводятся испытания
	Состав  комиссии
	Председатель 

комиссии

	1. Предварительные  
	ГОСТ Р15.201-2000; 

Стандарт КД,  

KQP-V8LA48-025E. REV.1,
	Изготовитель и  Разработчик 

арматуры
	-

	2. Приемочные 


	НП-068-05; НП-071-06;  

РД ЭО 1.1.2.01.0713; 

ГОСТ Р 15.201-2000; 

KQP-V8LA48-025E. REV.1,
	Заказчик; Уполномоченная 

организация (по поручению 

Заказчика); Разработчик 

проекта АЭС; Разработчик или  изготовитель арматуры;  АЭС
	Заказчик;

	3. Приемо-сдаточные
	НП-068-05; ГОСТ Р 15.309; ТУ 

3742–001-KOSO-2012.
	Проводятся под контролем 

уполномоченной организации.
	-


	3.3. Acceptance tests:

Only products which passed the preliminary tests and were accepted by the QCD may proceed to acceptance tests. 

3.4. For performance specifications of the tested equipment, refer to Annex 4. 

3.5. For parameters of preliminary tests, operation control and acceptance tests, refer to Annexes 2 ad 3. 

3.6. Products submitted for tests shall be accompanied by the following:

· Passport; 

· Terms of Reference;

· Project of the Technical Specifications;

· Instruction Manual;

· Set of operational documentation for the electric drive;

· The present PM;

· Set of working engineering documentation;

· Technical documentation of the manufacturing plant required for the tests to be carried out;

· Preliminary testing protocol;

· Copies of certificates for materials of the basic details; 

· Certificates of equipment qualification and verification of instrumentation.

3.7. Results of testing of the pilot model shall refer to all versions of products in one typical group, see Annex 1. 

3.8. Strength and tightness of parts’ material and welds shall be tested with the valve trim open before the product is coated with paint. 

3.9. Component products (electric drives, power units, etc.) shall be tested at the manufacturing plant. Testing results shall be indicated in the passport of the electric drive. Component products which are sealing elements (spiral-wound gaskets, carbon packing rings, etc.) shall be tested and have an order of testing within the product. 

3.10. During the preliminary and acceptance tests of the valves, a technological electric drive agreed with the Customer can be used, if its performance specifications are the same as those of the standard one. 

3.11. Commissioning tests:

Only products accepted by the QCD may proceed to commissioning tests.

3.12. For performance specifications of the tested valves, refer to Annex 4.

3.13. For parameters of commissioning tests, refer to Annex 2.

3.14. Products submitted for testing shall be accompanied by the following:

· The present PM;

· Set of working engineering documentation;

· Quality plans for products of safety class 3 under OPB-88/97 (PNAE G-01-011-97, NP-001-97);

· Technical documentation of the manufacturing plant required for the tests to be carried out.

3.15. Strength and tightness of parts’ material and welds shall be tested with the valve trim open before the product is coated with paint.

3.16. Component products (electric drives, power units, etc.) shall be tested at the manufacturing plant. Testing results shall be indicated in the passport of the electric drive and quality plans for products of safety class 3. Component products which are sealing elements (spiral-wound gaskets, carbon packing rings, etc.) shall be tested and have an order of testing within the product.

3.17. Safety requirements

3.17.1. During valve testing, safety procedure shall be followed compliant with the requirements of standard technical documentation of NPP, requirements of instruction manual (IM), safety instructions, and NP-068-05, GOST 12.2.063-81, GOST 12.1.004-91. Tests shall be carried out in conditions ensuring cleanness of the products and parameters of the testing media indicated in the TOR, the present PM with observance of all safety requirements and measures. 

3.18. Requirements to the testing equipment

Testing equipment shall provide the testing conditions. Testing equipment shall make no mechanic (force) action by its fastening and mounting elements beyond the technical documents (TS, PM, instructions, etc.). 

Equipment, control and measuring instrumentation may only be used, if it ensures the required parameters of tests and checks, has valid verification terms, and/or documents confirming measurement accuracy.

3.19. Tests may be carried out by staff who:

- learned the structure and operating principle of the valves;

- learned the structure of test bench and its principle of operation;

- learned safety requirements concerning operation of equipment under voltage and internal pressure;

- attended the corresponding briefing and signed in the safety procedure book;

- requirements to test bench staff – according to OIT-005-1999.

3.20. It is forbidden:

- to conduct works for elimination of testing media leaking through sealing, and elimination of defects in cases when testing media generates pressure in the body cavity of the valves and in adjacent pipelines; 

- to test the equipment with the parameters exceeding those specified in the assembly drawing and the PM; 

- to conduct tests without reliable grounding;

- to use additional levers, not provided by the technological process; 

- to conduct tests if temperature on the surface of test bench pipes and equipment exceeds 45 ºС.
4 SCOPE OF TESTING

4.1. PRELIMINARY TESTS

Types and sequence of preliminary tests:

· Preliminary checks;

· Visual and measuring control of overall and mounting dimensions;

· Mass control;

· Control of strength of basic parts’ material and tightness of welds under pressure relative to ambient environment;

· Control of tightness of “stem-body” sealing joint and “body-cover” gasket joint;

· Control of tightness of the trim and “body-seat” joint;

· Control of operating capability of the product, smoothness of travel, and closing/opening time. 

4.1.1. Preliminary checks.

Preliminary checks confirm the possibility of acceptance of pilot models and technical documents (submitted according to this PM) to testing, determine conformance of parameters of testing equipment to the technical characteristics of products, and define whether pilot models are fit for testing. For preliminary testing parameters, refer to Annexes 2, 4. 

When conducting preliminary checks, pay attention to the following:

· Whether a full package of documents under p. 3.6. of the present PM has been submitted;

· Whether plugs are in place;

· Whether the test bench and control and measurement instrumentation comply with the requirements of the normative documents. 

4.1.2. Visual and measuring control of overall and mounting dimensions. 

When conducting visual control, make sure there are no mechanical damages on the product, and no impurities on the external and internal surfaces of the product. Check labeling, package contents, possibility of turning the built-in electric drive at a 30° or 45° angle relative to the stem axis, presence of grounding clamps. 

Control of overall and mounting dimensions indicated in the assembly drawing of the valve, shall be done by a ruler or other universal measuring tool with the accuracy of ± 1.0 mm.

4.1.3. Mass determination

Mass shall be controlled by weighing on counter-balance. The obtained value of mass shall not deviate from that indicated in the ED by more than 5%. If deviation exceeds 5%, the obtained value is recorded on the ED as a revision. 
4.1.4. Hydraulic testing of basic parts’ material and welds under pressure relative to ambient m for tightness and strength.

1. Hydraulic tests shall be conducted on special test benches equipped with a hydraulic pump (compressor or gas equipment), and instrumentation for control and measurement of testing medium  pressure. Test location – a separate area in the workshop of the manufacturing plant or a specialized enterprise with all the necessary equipment (special benches, means, instrumentation, documentation, etc.; see Annex A). 

Control and measurement instrumentation and test benches shall be checked for compliance to the passport or other technical documents, containing basic parameters of this equipment.  Before testing, service lines of test benches must be washed in order to avoid mechanical admixtures contaminating the tested product. 

Strength and tightness of parts’ material and welds shall be tested before the product is coated with paint.

Devices and instrumentation used for testing must be in good order and verified. 

2. Hydraulic pump (pneumatic equipment) shall provide the set value of pressure of the testing medium and its uniformity in the course of testing. 

3. For pressure measurement and control use pressure gauges of accuracy class not lower than 1.5 under GOST 2405-88 or TS 25.05.1481-77.

Pressure gauges used for testing must be in good order. The values checked shall be within the second third of the pressure gauge’s scale. It is forbidden to use measurement instruments with the expired term of compulsory verification. 

4. Testing the product’s strength.

Tests shall be conducted by means of water (distillate) only for valves made of materials of austenite class under GOST R 51232-98, GOST 6709-72, or by means of water solutions with M-1 inhibitors for valves made of material of carbon class under GOST 9.014-78, by Ph pressure (see Annex 2) at the temperature of 20(±15)°С. Minimum temperature of valves during hydraulic tests is 5°С.

5. Pressure values during hydraulic tests shall conform with the values specified in the assembly drawings and in Annex 2 to the present PM. 

6. Parts of products and welds operating under pressure relative to the ambient environment, shall undergo hydraulic tests for strength and tightness of material pursuant to the provisions of the valve assembly drawing. 

7. The sequence of hydraulic tests for strength shall be as follows:

- install the product on test bench according to the diagram on Figure 1, trim position – “open”;

- set the position of stop valve SV2 to “closed”, stop valve SV1 – “open”;

- fill the product’s body cavity with water, remove air;

- raise pressure to Ph indicated in the assembly drawing and Annex 2;

- keep under pressure for 10 minutes, then reduce pressure of the testing medium to Posm. = 0.8 Ph, conduct visual inspection of external surfaces of the body, flanges and fasteners. Gaps, leaks, sweating and visible residual deformations are unacceptable. Absence of the above defects signifies the necessary strength and tightness of the base metal; in case there are any defects, they may be eliminated, and hydraulic tests shall be repeated thereafter;

- slowly reduce the pressure to atmosphere pressure, pour the testing medium out, remove the plugs. 

Permissible speed of pressure raising and reducing – by test bench capabilities; 

Permissible limit of pressure fluctuation during exposure - ±0.03 MPa; 

Safety requirements – according to TOR and p. 3.18 of this PM.

The valve is considered to have passed the test, if no leaks and gaps were found during tests and visual inspection, and pressure drop during exposure did not exceed the abovementioned limits. 

4.1.5. 
Control of tightness of “stem-body” sealing joint and “body-cover” gasket joint under pressure relative to ambient environment. 

Tightness test of “stem-body” sealing joint and “body-cover” gasket joint shall be done by means of air for valves operating on gas or steam, and by means of water for valves operating on water. Tests by air shall be done by pressure P=Poper (Annex 2) at the temperature of 20±15°С. Tests by water (distillate) only for valves made of materials of austenite class under GOST R 51232-98, GOST 6709-72, or by water solutions with M-1 inhibitors for valves made of material of carbon class under GOST 9.014-78, by pressure P=1.1Pp (see Annex 2) at the temperature of 20(±15)°С. Minimum temperature of valves during hydraulic tests is 5°С.

Before conducting test, check the “stem-body” and “body-cover” joints – threaded joints must be crimped by moment specified in the assembly drawing.

Do not tighten threaded joints “stem-body” and “body-cover” during testing. 

Tightness control by water shall be conducted on hydraulic bench (Fig. 1). Supply testing medium in the product’s body with the trim fully open. Raise the pressure of testing medium to value P. Exposure time is indicated in Annex 2. 

During tests by water and water solutions, leaking of the testing environment and sweating are unacceptable, drop of pressure on pressure gauge is unacceptable. 

Tightness control by air shall be conducted on pneumatic bench (Fig. 2) by means of applying a foam solution on the product, or by submerging the product into water.

The product is considered to have passed the test, if no faults in tightness (no bubbles) were discovered at the settled pressure. 

Presence of non-loose bubbles during control in a water bath, and non-bursting bubbles during control by applying a foam solution, shall not be considered a rejection fault. 

In case there is a leak in “body-cover” joint, defect may be eliminated by replacing the gasket and further repeated testing.

	3.3 Приемочные испытания:  

На приемочные испытания  предъявляются  изделия  прошедшие  предварительные испытания и принятые ОТК. 

 3.4   Технические характеристики испытываемой арматуры приведены в Приложении 4. 

3.5 Параметры предварительных  испытаний,  операционного  контроля  и  приёмочных испытаний приведены в Приложениях 2 и 3. 

3.6  С изделиями, предъявленными на испытания, должны быть представлены: 

-  паспорт; 

-  Техническое задание; 

-  проект Технических условий; 

-  руководство по эксплуатации; 

-  комплект эксплуатационной документации на электропривод; 

-  настоящие ПМ; 

-  комплект рабочей конструкторской документации; 

-  техническая документация завода-изготовителя, необходимая для проведения испытаний; 

-  протокол предварительных испытаний; 

-  копии сертификатов на материалы основных деталей; 

-  свидетельства об аттестации оборудования и поверки измерительных приборов. 

3.7 Результаты испытаний головного образца распространяются на все исполнения изделий одной типовой группы см. Приложение 1.  

3.8  Испытания  на  прочность  и  плотность  материалов  деталей  и  сварных  швов проводить до окраски изделий при открытом затворе арматуры. 

3.9  Комплектующие  изделия  (электроприводы,  блоки  питания  и  др.)  должны быть испытаны на заводе-изготовителе  комплектующих.  Результаты  испытаний  должны  быть отражены  в  паспорте  на  электропривод. Комплектующие  изделия  в  виде  уплотнительных элементов  (спирально-навитые  прокладки,  кольца  графитовые  уплотнительные  и  др.) испытываются и имеют порядок испытаний в составе изделия. 

3.10 На приемочных и предварительных  испытаниях арматуры допускается 

использовать технологический электропривод согласованный с Заказчиком  с такими же 

техническими характеристиками, что и у штатного.  

 3.11 Приемо-сдаточные испытания:  

       На испытания предъявляются изделия, принятые ОТК. 

3.12   Технические характеристики испытываемой арматуры   приведены в  Приложении 4.

3.13 Параметры приёмо-сдаточных испытаний приведены в Приложении 2. 

3.14  С изделиями, предъявленными на испытания, должны быть представлены: 

-  настоящие ПМ; 

-  комплект рабочей конструкторской документации; 

-  планы качества для изделий 3 класса безопасности по ОПБ-88/97 (ПНАЭ Г-01-011-97, НП-001-97); 

-  техническая документация завода-изготовителя необходимая для проведения испытаний. 

3.15 Испытания на прочность и плотность материалов деталей и сварных швов проводить до окраски изделий при открытом затворе арматуры. 

3.16 Комплектующие изделия (электроприводы, блоки питания и др.) должны быть испытаны на заводе изготовителе комплектующих изделий.  Результаты испытаний должны быть отражены в паспорте на электропривод и в планах  качества для 3 класса безопасности. Комплектующие изделия в виде уплотнительных элементов (спирально-навитые прокладки, кольца графитовые уплотнительные и др.) испытываются и имеют порядок испытаний в составе изделия.  

3.17   Требования к безопасности. 

3.17.1  Техника безопасности и при испытаниях клапанов должна соответствовать требованиям нормативно-технической документации АЭС,  требованиям руководства по эксплуатации  (РЭ),  инструкции  по  технике  безопасности,  а  также  НП-068-05, ГОСТ 12.2.063-81,  ГОСТ  12.1.004-91.  Испытания  следует  проводить  в  условиях, обеспечивающих чистоту изделий и параметры испытательных сред, оговоренных в ТЗ, настоящей ПМ, с соблюдением мер и требований безопасности. 
3.18  Требования к испытательному оборудованию. 

Испытательное оборудование должно обеспечивать условия испытаний. Испытательное оборудование не  должно оказывать на изделие механического (силового) воздействия от крепежных  и  установочных  элементов, не  предусмотренного  техническими  документами (ТУ, ПМ, инструкциями и т. д.). 

Допускается использование оборудования, средств контроля и измерения, обеспечивающих требуемые параметры испытаний и проверок, имеющих действующие сроки поверки и/или документы подтверждающие точность измерения. 

3.19 К испытаниям допускается персонал: 

-  изучивший устройство арматуры и принцип работы; 

-  изучивший устройство стенда и принцип работы; 

- изучивший требования техники безопасности работы с оборудованием, находящимся  под напряжением и внутренним давлением; 

-  прошедший  соответствующий  инструктаж  и  расписавшийся  в  журнале  техники безопасности. 

- требование к персоналу испытательных стендов – в соответствии с ОИТ-005-1999.  

3.20   Запрещается: 

- проводить работы по устранению пропуска испытательной среды через уплотнения и устранению дефектов при наличии во внутренней полости арматуры и в примыкающих к ним трубопроводах давления испытательной среды;  

- испытывать арматуру при параметрах, превышающих указанные в сборочном чертеже и в ПМ; 

- проводить испытания без наличия надежного заземления; 

- работать без спецодежды во время испытания арматуры; 

- использовать дополнительные рычаги, не предусмотренные технологическим процессом; 

- проводить испытания  если температура на поверхности трубопроводов стенда и оборудования  более 45 ºС; 

 4 СОСТАВ ИСПЫТАНИЙ 

   4.1 ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЕ ИСПЫТАНИЯ 

 Виды и последовательность предварительных испытаний: 

-  предварительные проверки; 

-  визуальный и измерительный контроль габаритных и присоединительных размеров; 

-  контроль массы; 

-  контроль  прочности  материала  основных  деталей  и  сварных  соединений, находящихся под давлением относительно внешней среды; 

-  контроль  герметичности  сальникового соединения «шток-корпус» и  прокладочного соединения «корпус-крышка»; 

-  контроль герметичности затвора и соединения «корпус-седло»; 

-  контроль работоспособности изделия, плавности хода и контроль времени закрытия (открытия). 

4.1.1 Предварительные проверки. 

Предварительные  проверки  подтверждают  возможность  приемки  на  испытания головных образцов и технической документации, предъявленной в соответствии с настоящей ПМ,  устанавливают  соответствие  параметров  испытательного  оборудования  техническим характеристикам  изделий  и  определяют    годность  головных  образцов для  проведения испытаний. Параметры предварительных испытаний указаны в Приложении 2, 4. 

При предварительных проверках следует проконтролировать: 

-  комплектность  представленной  технической  документации  в  соответствии  с  п. 3.6 настоящей ПМ; 

-  наличие заглушек; 

-  соответствие  стенда  и  контрольно-измерительных  приборов  требованиям нормативной документации (НД). 

4.1.2 Визуальный и измерительный контроль габаритных и присоединительных размеров. 

При визуальном контроле проверяют отсутствие механических повреждений изделия и загрязнений  наружных    и  внутренних  поверхностей  изделия.  Проверяют  маркировку, комплектность изделия, возможность поворота встроенного электропривода на угол 30° или 45° относительно оси шпинделя (штока), наличие зажимов для заземления.  

Контроль габаритных и присоединительных размеров, указанных на сборочном чертеже клапана,  проводится  измерением  с  помощью  линейки  или  другого  универсального измерительного инструмента с точностью ± 1,0 мм. 

 4.1.3 Определение массы. 

Массу  необходимо  контролировать  взвешиванием  на  технических весах. Полученное значение массы не должно отличатся от указанного в КД не более чем на 5%. При отклонении более 5% полученное значение вносится в КД, как изменение. 

 4.1.4 Гидравлические испытания на прочность материала основных деталей и сварных соединений, находящихся под давлением относительно окружающей среды. 

1.  Гидравлические  испытания  осуществляются  на  специальных  стендах,  снабженных гидравлическим  насосом  (компрессором  или  газовым  оборудованием)  и  приборами  для контроля  и  измерения  давления  испытательной  среды.  Место  проведения  испытаний – специально  отведенная  площадка  в  цехе  завода-изготовителя  или  специализированного предприятия,  содержащая  необходимое  оборудование  (специальные  стенды,  средства, контрольно-измерительные приборы, документацию и прочее см. Приложение А).  

Контрольно-испытательная  аппаратура  и  стенды  должны  быть  проверены  на соответствие  паспорту  или  другим  техническим  документам,  содержащим  основные параметры  этого  оборудования.  Перед  испытаниями  коммуникации  стендов  должны  быть промыты, чтобы исключить попадание механических примесей в испытываемое изделие.  

Испытание на прочность и плотность материала и сварных швов проводить до покраски изделий. 

Приборы  и  аппаратура,  применяемые  для  испытаний  должны  быть  исправны  и поверены.  

2.  Гидравлический  насос  (пневматическое  оборудование)  должен  обеспечивать заданную величину давления испытательной среды и ее постоянство в процессе испытаний. 

3.  Для  измерений  и  контроля  давления  применяются  манометры  класса  точности не ниже 1,5 по ГОСТ 2405-88 или ТУ 25.05.1481-77. 

Манометры,  применяемые  при  испытаниях,  должны  быть  исправны.  Проверяемые величины  должны  находиться  в  пределах  второй  трети  шкалы  показаний  манометра.  Для проверки  изделий  запрещается  применять  измерительные  приборы,  срок  обязательных поверок которых истек. 

4. Испытание на прочность изделия.  

Испытания следует  проводить водой  (дистиллят)  только  для  арматуры  из  материала аустенитного  класса  по  ГОСТ  Р  51232-98,  ГОСТ  6709-72  или  водными  растворами  с ингибиторами М-1 для арматуры  из материала углеродистого класса в соответствии с ГОСТ 9.014-78 давлением Рh (Приложение 2) при температуре 20(±15)°С. Минимальная температура арматуры при гидроиспытаниях не менее 5оС. 

5.  Величины  давлений  при  гидравлических  испытаниях  должны  соответствовать давлениям, указанным в сборочных чертежах изделий и Приложении 2 настоящих ПМ. 

6. Детали изделий и сварные швы, работающие под давлением относительно внешней среды,  подвергаются  гидравлическим  испытаниям  на  прочность  и  плотность  материала  в соответствии с указаниями сборочного чертежа арматуры. 

7.  Гидравлические испытания на прочность выполнить в следующей последовательности: 

-  установить изделие на стенд согласно схеме, указанной на рис. 1, положение затвора «открыто»; 

-  запорный  клапан ЗК2  установить  в  положение  «закрыто»,  запорный  клапан ЗК1 установить в положение «открыто»,  

- заполнить внутреннюю полость изделия водой, удалив воздух; 

- поднять давление до Рh, указанного в сборочном чертеже и Приложении 2; 

- после выдержки под давлением в течение 10 мин. снизить давление испытательной среды до Росм. = 0,8 Рh. и провести визуальный контроль наружных поверхностей корпуса, фланцев  и  крепежа.  Разрывы,  течи,  потения  и  видимые  остаточные  деформации  не допускаются.  Отсутствие  вышеперечисленных  дефектов  характеризует  необходимую прочность и плотность основного металла, в случае обнаружения дефектов допускается их исправление с повторным гидравлическим испытанием; 

-  плавно  снизить  давление  до атмосферного,  слить  испытательную  среду,  снять заглушки. 

Допустимые скорости повышения и снижения давления – по возможности стенда, 

Допустимые пределы колебания давления в процессе выдержки - ±0,03МПа,  

Требования по технике безопасности по ТЗ и п. 3.18 настоящих ПМ.  

Арматура  считается  выдержавшим  испытания,  если  в  процессе  испытаний  и  при осмотре не обнаружено течей и разрывов металла, в процессе выдержки падение давления не выходило за вышеуказанные пределы. 

4.1.5  Контроль  герметичности  сальникового  соединения  «шток-крышка», прокладочного  соединения  «корпус-крышка»,  находящихся  под  давлением относительно окружающей среды. 

Испытание  на  герметичность  сальникового  соединения  «шток-крышка»    и прокладочного  соединения  «корпус-крышка»   следует  проводить  воздухом  для  клапанов, работающих на газе или паре, или водой для клапанов, работающих на  воде.  Испытания  воздухом  проводятся  давлением  Р=Рраб  (Приложение  2)  при  температуре  20±15°С. 

Испытания  водой  (дистиллят)  допускается  проводить  для  арматуры  из  материала аустенитного  класса  по  ГОСТ  Р  51232-98,  ГОСТ  6709-72  или  водными  растворами  с ингибиторами М-1 для арматуры  из материала углеродистого класса в соответствии с ГОСТ 9.014-78  давлением  Р=  1,1Рр  (Приложение  2)  при  температуре  20±15°С.  Температура арматуры при гидроиспытаниях не менее 5°С.  

Перед проведением испытания следует проверить соединения «шток-крышка», «корпус-крышка» -  резьбовые соединения должны быть обжаты моментом, указанным в сборочном чертеже. 

Подтягивать  резьбовые  соединения  «шток-крышка»,  «корпус-крышка»  в  ходе испытания не допускается. 

Контроль герметичности при испытании водой следует  проводить на гидравлическом стенде  рис. 1. Подать  испытательную  среду  в  корпус  изделия  при  полностью  открытом затворе.  Поднять давление испытательной среды до значения Р. Время выдержки указано в Приложении 2.  

При  испытаниях  водой  или  водными  растворами  пропуск  испытательной среды  и потение через соединение не допускается, падение давления на манометре не допускается.  

Контроль  герметичности  при  испытании  воздухом  следует  проводить  на пневматическом  стенде  рис.2 нанесением  на  изделие  пенообразующего  раствора  или опусканием изделия в воду. 

Изделия  считаются  выдержавшими  испытания,  если  при  установившемся  давлении нарушения герметичности (появления пузырьков) не обнаружено. 

Наличие  не  отрывающихся  пузырьков  при  контроле  в  ванне  с  водой  или  не лопающихся  пузырьков  при  контроле  обмазыванием  пенообразующим  раствором  не считается браковочным признаком. 

В  случае  обнаружения  течи  в  соединении «корпус-крышка» допускается  устранение дефекта за счёт замены прокладки, с повторным испытанием.
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Figure 1. Diagram of installation of products on the test bench; SV1, SV2 – stop valves; M1, M2 – pressure gauges   /   Рисунок 1. Схема установки изделий на гидравлический стенд;  ЗК1, ЗК2 – запорные клапаны, М1, М2 - манометры
[image: image2.png]MpeaoxpaHuTeNbHbIl KnanaH

Pesepsyap so3ayxa

PerynaTop AasneHus
TIpuBox
M2

@ J—

KnanaH c6poca ' .
Wronbuarbiii knanan

Wcnbityemoe sgenve  TOTAMETP





Figure 2. Diagram of installation of products on pneumatic bench; M1, M2 – pressure gauges  /  Рисунок 2. Схема установки изделий на пневматический стенд;   М1, М2 – манометры
	4.1.6. 
Control of tightness of the trim and “body-seat” joint.

Testing medium for products operating with the gaseous media (including steam) shall be air, and for other products – air or water. 

Tightness of trim and “body-seat” joint shall be tested under pressure specified in Annex 2, at the temperature of 20±15°С.

Leak measurement during tests for trim and “body-seat” joint tightness with air as testing medium shall be done by a rotameter. 

Leak measurement during tests for trim and “body-seat” joint tightness with water as testing medium shall be done by directing leaks in a measuring flask.

Before testing, set the electric drive to a torque moment or rated force F, specified in the assembly drawing and Annex 2. 

When testing by water, install the tested product on test bench according to the diagram on Figure 1; when testing by air, install the tested product on test bench according to the diagram on Figure 2.

Supply the testing medium in the direction of an arrow on valve body, and remove air (only when testing by water) from the feed pipeline and the tested product. 

Raise the pressure of the testing medium to the value specified in Annex 2. 

Close the trim of product from electric drive. 

Keep under pressure for 3 minutes, and then conduct tightness control of the trim and “body-seat” joint. 

The product is considered to have passed the test, if leaks in the trim do not exceed the values specified in Annex 2. 

In case the leak in the trim and “body-seat” joint exceeds the permissible values, the defect may be eliminated by replacing the gasket and trim reseating, and further repeated hydraulic testing. 

4.1.7. Control of operating capability of the product.

Control of operational capability of the product shall consist of five “open-closed” cycles with a static pressure of medium Poper. and a temperature of 20±15°С, where two cycles shall be conducted with the operating differential at the trim along arrow of working medium direction. 

Move the regulating element twice by the electric drive, and once – by manual override. 

During testing, valve’s moving parts must travel smoothly, without jamming, wedging and jerks. 

Measure force on the flywheel. Force on the flywheel is determined by the measured moment and flywheel diameter with the operating pressure in the body in cases of:

· Closing movement of the trim;

· Opening movement of the trim. 

The obtained values of measurement must comply with those specified in the ED. 

Check the time of closing/opening during the test. Closing/opening time is the time during which the regulating element travels from one end position to the opposite. Closing/opening time shall be within the limits specified in Annex 2. 

Time is measured by a stopwatch. 

4.1.8. Other equipment, control and measurement instrumentation may be used, if it ensures the required parameters of tests and checks, and has valid verification terms. 

4.2. ACCEPTANCE TESTS

4.2.1. Only pilot models that passed preliminary tests are admitted to the acceptance tests. Parameters of acceptance tests are specified in Annexes 3 and 4. 

4.2.2. Acceptance tests include the following:

· control of presence of preliminary test protocol;

· preliminary checks;

· operational control;

· tests for seismic stability;

· tests for vibration resistance;

· tests for determination of relative flow capacity and flow characteristic;

· tests for confirmation of the specified life;

· tests for operational capability in multiple hydrostatic tests; 

· tests for determination of the level of sound pressure generated by products;

· tests for confirmation of conditions of cavitation-free mode of operation of the valve;

· operational capability with the working environment velocity under NP-068-05;

· firmness of the position of the trim in case of power outage under NP-068-05;

· tests for confirmation of tightness of major pressurized  details of the valve (in comparison with the ambient environment) in case of failure of drive’s shutoff devices in any position of the trim;

· testing the pneumatic drive for air leakage;

· testing the mechanical features of the pneumatic drive;

· testing the regulating element for closing in case of emergency shutoff of air supply to the pneumatic drive or shut-down of electric control valves;

· tests for singular actuation of the pneumatic drive in case of pressure loss of the control air in the pneumatic drive not less than 10 hours;

· testing the pneumatic drive for resource confirmation.

4.2.3. Operational control shall be conducted after every type of tests.

4.2.4. Positive results of operational control are the criterion for evaluation of the working order of products. 

4.2.5. When conducting preliminary checks, pay attention to the following:

· Whether a full package of documents under p. 3.6. of the present PM has been submitted;

· Whether the test bench and control and measurement instrumentation comply with the requirements of the normative documents (ND);

· Whether certificates for test benches, valid marks, or documents on verification of instrumentation are in place. 

4.2.6. Operational control. 

The scope and sequence of operational control shall be as follows:
· Control of tightness of “stem-cover” sealing joint and “body-cover” gasket joint – under p. 4.1.5;

· Control of tightness of the trim under p. 4.1.6;

· Control of operating capability of the product under p. 4.1.7.

4.2.7. Tests for seismic stability

According to the requirements of p. 2.5.1 of NP-068-05 for valves of category II of seismic stability, tests for seismic stability shall be conducted on special test benches, or else the seismic stability of products may be confirmed by calculation. Tests shall be carried out upon the Customer’s request under the Agreement, which must be indicated in the TOR (ITT). 

4.2.8. Tests for vibration resistance.

Tests for vibration resistance shall be conducted in accordance with p. 2.3.22 of NP-068-05 upon the Customer’s request under the Agreement, which must be indicated in the TOR (ITT).

Full-scale tests for vibration resistance shall be conducted on a special test bench or replaced by computer tests of product model with presentation of calculation for vibration stability. 

4.2.9. Tests for determination of flow capacity.

Tests for determination of relative flow capacity and flow characteristic are conducted on pilot models according to ST CKBA 029-2006.

Full-scale tests for determination of relative flow capacity and flow characteristic are conducted on hydraulic or pneumatic test benches.

Flow characteristic (dependence of flow capacity on travel of the regulating element) and relative leak of medium on trim is determined under WD 26-07-32.

Flow characteristic determined experimentally is the criterion of the working order of products; it must comply with the criterion specified in the ED with the permissible error of 10% max. 

4.2.10. Tests for confirmation of the specified life.

Tests for confirmation of the specified life shall be conducted in 2 modes. 

The first mode is conducted on a low-emission bench with the working temperature and pressure (differential pressure) as indicated in Annexes 1, 3 of the present PM. Functional diagram of the test bench is shown on Figure 3. The use of other measuring instrumentation is allowed if they provide precise measurement.
	4.1.6 Контроль герметичности затвора и соединения «корпус-седло». 

Для изделий,  работающей  на  газообразной  среде  (в  том  числе  на  паре),  в  качестве испытательной среды должен использоваться воздух, для других изделий – вода или воздух. 

Испытание на герметичность затвора и соединения «корпус-седло» следует проводить давлением, указанным в Приложении 2, при температуре 20±15 оС.  

Измерение  утечек  при  испытаниях на  герметичность  затвора и  соединения  «корпус-седло»  при испытательной среде – воздух, проводится с помощью ротаметра.  

Измерение  утечек при испытаниях  на герметичность затвора и соединения «корпус-седло», при испытательной среде – вода, проводится  путем отвода  утечек в мерную колбу. 

Перед  проведением  испытаний  настроить электропривод на  крутящий  момент  или расчётное усилие F, указанное в сборочном чертеже и в Приложении 2. 

При  испытании  водой  испытываемое  изделие  установить  на  стенд  согласно  схеме, приведённой  на  рисунке  1,  при  испытании  воздухом испытываемое  изделие  установить  на стенд согласно схеме, приведённой на рисунке 2. 

Подать  испытательную  среду  по  направлению  стрелки  на  корпусе  арматуры  с удалением  воздуха  (только  при  испытаниях  водой)  из  подающего  трубопровода  и испытываемого изделия. 

Поднять давление испытательной среды до величины, указанной в Приложении 2. 

Закрыть затвор изделия от электропривода. 

После  выдержки  под  давлением  в  течение 3 мин,  провести  контроль  герметичности затвора и соединения «корпус-седло». 

Изделия  считаются  выдержавшими  испытание,  если утечки  в  затворе  не  превышают величин, указанных в Приложении 2. 

В  случае  обнаружения  течи выше  допустимых  значений в затворе и в соединении «корпус-седло» допускается устранение дефекта путем замены прокладки и притирки затвора с повторным гидравлическим испытанием. 

4.1.7 Контроль работоспособности изделия. 

Контроль  работоспособности  изделия  следует  проводить  наработкой  пяти  циклов «открыто-закрыто» при статическом давлении среды Рраб. и температуре 20±15 оС, из них два цикла – при рабочем перепаде на затворе по стрелке направлении рабочей среды. 

Провести двукратное перемещение регулирующего органа от штатного электропривода и один раз от ручного дублёра. 

При  испытании  изделий  перемещение  подвижных  частей  арматуры  должно  быть плавным, без заеданий, заклинивания и рывков. 

Замерить  усилие  на  маховике.  Усилие  на  маховике  определяется  по  измеренному моменту и диаметру маховика при рабочем давлении в корпусе для случаев: 

- движение запорного органа на закрытие,  

- движение запорного органа на открытие. 

Полученные значения измерений должны соответствовать указанным значениям в КД. 

При   испытаниях  следует  проверить  время  закрытия  (открытия).  Под  временем закрытия  (открытия)  понимается  время  перемещения регулирующего  органа из  одного крайнего положения в противоположное. Время закрытия (открытия) не должно превышать величин, указанных в Приложении 2.  

Замер времени проводить с помощью секундомера. 

4.1.8 Допускается использование другого оборудования, средств контроля и измерения, обеспечивающих  требуемые  параметры  испытаний и  проверок,  и  имеющих  действующие сроки поверки. 

 4.2 ПРИЁМОЧНЫЕ ИСПЫТАНИЯ. 

 4.2.1 К приемочным испытаниям допускаются головные образцы изделий, выдержавшие предварительные испытания. Параметры приёмочных испытаний указаны в Приложении 3 и 4. 

4.2.2  При приемочных испытаниях следует провести: 

 контроль наличия протокола предварительных испытаний; 

 предварительные проверки; 

 операционный контроль; 

 испытания на сейсмостойкость; 

 испытания на вибростойкость; 

 испытания  на  определение  условной  пропускной  способности  и  пропускной характеристики; 

 испытания на подтверждение назначенного ресурса; 

 испытания на работоспособность при многократных опрессовках; 

 испытания по определению уровня звукового давления,  создаваемого изделиями; 

 испытания на подтверждение условий безкавитационного режима работы клапана; 

 работоспособность при скоростях рабочей среды по НП-068-05; 

 неизменность  положения  запорного  органа  при  исчезновении  электропитания  в соответствии с НП-068-05; 

 испытания на подтверждение герметичности основных деталей клапана, находящихся под  давлением по  отношению  к  внешней  среде,  при  отказе  отключающих  устройств привода в любом положении затвора 

  испытания пневмопривода на утечку воздуха; 

  испытания механических характеристик пневмопривода; 

  испытания на закрытие регулирующего органа изделия при аварийном прекращении подачи воздуха в пневмопривод или обесточивании электрораспределителей; 

  испытания  на  единичное  срабатывание  пневмопривода  при  потери  давления управляющего  воздуха в пневмопривод не менее 10 часов; 

  испытания пневмопривода на подтверждение ресурса. 

  4.2.3 После каждого вида испытаний следует проводить операционный контроль. 

  4.2.4 Критерием  оценки  исправности  изделий  являются положительные  результаты операционного контроля. 

  4.2.5 При предварительных проверках контролируют: 

- комплектность  представленной  технической  документации  в  соответствии  с  п.  3.6 настоящей ПМ; 

- соответствие  стенда  и  контрольно-измерительных  приборов  требованиям нормативной документации (НД); 

-  проверку наличия аттестатов на испытательные стенды и действующих  клейм или документов о поверке средств измерений; 

4.2.6 Операционный контроль. 

Операционный контроль следует проводить в следующем объеме и последовательности: 

  контроль  герметичности  сальникового  соединения  "шток-крышка", 

прокладочного соединения "корпус-крышка" по п. 4.1.5; 

  контроль герметичности затвора по п. 4.1.6; 

  контроль работоспособности изделия по п. 4.1.7 

4.2.7 Испытания на сейсмостойкость. 

В  соответствии  с  требованиями  п.  2.5.1  НП-068-05  для  арматуры  II  категории сейсмостойкости  испытания  на  сейсмостойкость проводятся  на  специальных  стендах  или сейсмостойкость  изделия подтверждается  расчетом. Испытания  проводятся  по  требованию Заказчика и Договора, что должно быть указано в ТЗ (ИТТ). 

4.2.8 Испытания на вибростойкость. 

Испытания  на  вибростойкость  проводятся  в  соответствии  с  п.2.3.22  НП-068-05  по требованию Заказчика и Договора, что должно быть указано в ТЗ (ИТТ). 

Натурные  испытания  на вибростойкость  проводятся  на  специальном  стенде  или заменяются  на  компьютерные  испытания  модели  изделия  с  предоставлением  расчёта  на вибростойкость.  

4.2.9 Испытания по определению пропускной способности. 

Испытания  по  определению  условной  пропускной  способности  и  пропускной характеристики проводятся на головных образцах в соответствии со  СТ ЦКБА 029-2006. 

Натурные испытания по определению условной пропускной способности и пропускной характеристики проводятся на гидравлическом или пневматическом стенде.  

Пропускная  характеристика  (зависимость  пропускной  способности  от  хода регулирующего органа) и относительная протечка среды в затворе определяются по РД 26-07-32. 

Критерием  исправного  состояния изделия  является,  экспериментально  определенная пропускная  характеристика,  которая  должна    соответствовать  указанным  в  КД  с погрешностью не более 10%. 

4.2.10 Испытания на подтверждение назначенного ресурса. 

Испытания на подтверждение назначенного ресурса проводятся  на двух режимах.  

Первый  режим  проводится на    малорасходном    стенде  при рабочих  температуре  и давлении  (перепаде  давления)  в  соответствии  с  Приложениями  1,  3  данного  ПМ.  

Принципиальная    схема    испытательного  стенда  приведена  на  рисунке 3.  Допускается использование других средств измерения, обеспечивающих точность измерения.
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1 – Tested valve; 2 – stop valve; 3 – thermocouples; 4 – pressure gauge; 5 – refrigerator. 

Figure 3. Functional diagram of low-emission test bench.  / 
     1–испытуемый клапан; 2–клапан запорный; 3–термопары; 4–манометр; 5–холодильник 

Рисунок 3. Принципиальная схема испытательного малорасходного стенда.

	The intended life is confirmed in case the test results are positive.

4.2.10.1. Time between failures for the pilot model in the first mode makes up 250 cycles. 

4.2.10.2. Tests for confirmation of the specified life shall be conducted in the following order:

- install the product on low-emission test bench according to the diagram (figure 2), supply the medium into the valve in the direction of an arrow under pressure Poper.

Conduct the cycles:

Operational control is conducted after every 20, 40 and 100 cycles during the test, and upon completion of the test.

The value of leakage of testing medium in the trim is determined by measuring the amount of condensate generated after the steam came through the refrigerator. Condensate leakage must not exceed the values specified in Annex 3. 

The second mode is conducted on the flow test bench with the flow rate of working medium close to the operational, temperature, pressure and differential pressure – to the extent the bench allows. 

4.2.10.3. Time between failures for the pilot model in the second mode makes up 1500 cycles. 

4.2.10.4. Tests for confirmation of the specified life shall be conducted in the following order:

install the product on flow test bench according to the diagram (figure 4), supply the working medium into the valve in the direction of an arrow on body;

conduct cycling;

operational control shall be conducted upon completion of the test. 

Results of operational control are the criterion for evaluation of compliance of the product with the specified life.
	Назначенный срок службы подтверждается при положительных результатах испытаний. 

4.2.10.1  Наработка  на  отказ головным  образцом при  первом  режиме составляет 250  циклов. 

4.2.10.2 Испытания  на подтверждение  назначенного  ресурса проводить  в  следующем порядке:  

- установить  изделие  на малорасходный  стенд  согласно  схеме  (рисунок 2),  подать  в клапан среду по стрелке на корпусе давлением Рраб. 

Провести наработку циклов: 

- в  процессе  испытания  через 20  циклов, 40  и  каждые 100  циклов,  а также в  конце испытания проводится операционный контроль.  

- величина утечки испытательной среды в затворе определяется путем замера количества конденсата, образовавшегося  после  прохождения  пара  через  холодильник.  Утечка  конденсата  не  должна  превышать значений указанных в Приложении 3. 

Второй режим проводится на расходном стенде при расходе рабочей среды близкий к рабочему, температура, давление и перепад по возможности стенда. 

4.2.10.3 Наработка  на  отказ  головным  образцом  при втором режиме  составляет 1500  циклов. 

4.2.10.4  Испытания  на  подтверждение  назначенного  ресурса  проводить  в  следующем порядке:  

- установить изделие на расходный стенд согласно схеме (рисунок 4), подать в клапан рабочую среду по стрелке на корпусе;  

- провести наработку циклов; 

- в конце испытания проводится операционный контроль. 

Критерием  оценки  соответствия  изделия  требованиям  подтверждение  назначенного ресурса, являются результаты операционного контроля.
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1 – Tested valve; 2 – stop valve; 3 - thermocouples; 4 – pressure gauge; 5 – flow meter. 

Figure 4. Functional diagram of flow test bench.   /  
     1–испытуемый клапан; 2–клапан запорный; 3–термопары; 4–манометр; 5–расходомер 

Рисунок 4. Принципиальная схема испытательного расходного стенда.
	4.2.11. Test for operational capability in multiple hydrostatic tests.
4.2.11.1. Test for operational capability in multiple hydrostatic tests shall be conducted by means of water under pressure Рh (Annex 3) at the temperature of 20(±15)°С.

The tested product shall be installed on the bench according to the diagram from Figure 1.

Product’s trim must be fully open. 

Supply the testing medium in the direction of working medium (as shown by arrow on the body) with removal of air from the feed pipeline and the tested product. 

Conduct 50 cycles of pressure loading from atmospheric to Ph. 

In every cycle of pressure loading, expose for 1 minute under Ph pressure. 

4.2.11.2. In the course of test, make visual inspection of seals and body parts.

Gaps, leaks, sweating and visible residual deformations are unacceptable.

4.2.11.3. Results of operational control are criterion for evaluation of compliance of the product with reliability requirements in multiple hydrostatic tests.

4.2.12. Tests for determination of the level of sound pressure generated by products are conducted in accordance with NP-068-05, p. 2.3.9. This test may be combined with the tests for confirmation of the specified life (p. 4.2.10.2.). 

Requirements to tests for determination of the level of sound pressure  - pursuant to GOST 12.1.003-83, GOST R 51401-99, GOST R 51402-99.

Tested product must be installed on the bench. 

Product’s trim must be fully closed. 

Supply testing medium in the direction of an arrow of medium on the body.

Open trim to 10% of travel. Measure sound pressure at maximum (conditioned by the bench) differential pressure and travel of the working element in the range from 10% to 100% of the closed position at the distance of 2 m from the external frame of the product with the settled parameters. 

Level of sound pressure must not exceed 80dB, exclusive of the noise from the electric drive. 

4.2.13. Tests for confirmation of conditions of cavitation-free mode of operation of the valve.

Cavitation characteristic is determined upon the Customer’s request, which fact must be specified in the TOR. 

Cavitation-free mode of operation of the valve working on water is confirmed by computer analysis, with the analysis results provided. 

4.2.14. Operational capability with the working environment velocity.

Tests for operational capability with the working environment velocity may be combined with the tests for confirmation of the specified life (p. 4.2.10.3.), with flow velocity provided by test bench.

Results of operational control upon completion of this test are criterion for evaluation of compliance of the product with requirements to operational capability with the working environment velocity. 

4.2.15. Tests for firmness of the position of the trim in case of power outage (only for motor-operated valves).

Tests for firmness of the position of the trim in case of power outage are conducted on a product with an electric drive, installed on test bench, at operational pressure and temperature not lower than 5°С, with the flow as provided by bench, by means of cutting off power in the intermediate trim position and controlling whether the trim remains at the same position for 5 minutes by trim position indicator. Tests consist of 3 cycles with power cut off in different trim positions. 

This test can be combined the tests for confirmation of the specified life (p. 4.2.10.2.). 

4.2.16. Tests for confirmation of tightness of major pressurized details of the valve (in comparison with the ambient environment) in case of failure of drive’s shutoff devices.
Upon completion of all types of tests, carry out a test for confirmation of tightness of major pressurized details of the valve (in comparison with the ambient environment) in case of failure of drive’s shutoff devices (after exposure to electric drive’s maximum moment).

Turn off the torque limiting coupling on the electric drive of the pilot model of the valve. 

Carry out closing valve actuation with the maximum force (moment) by electric drive at working pressure specified in table 3, and temperature of at least 5°С.

After actuation, check whether material and fixed (gasket) joint remain air-tight relative to the ambient environment. 

The valve is considered to have passed the test, if there are no defects in its tightness.

4.2.17. Testing the pneumatic drive for air leakage.

Supply air with the pressure of 1.0 MPa and temperature from 10 to 50°С on the pneumatic drive and expose for 3 minutes. Apply foaming agent on drive surface and its components, air connections, tubes, pipes. When maximum permissible pressure for any parts of the valve installed on the drive is below the testing pressure of the drive, maximum pressure of drive’s components may also be the drive’s testing pressure. Method of inspection is visual. 

Acceptance criterion is absence of leakage in the drive or its components. 

4.2.18. Testing the mechanical features of the pneumatic drive.
The product must operate in its full range. The value of position of the regulating element and value of maximum opening are checked. 

In case the positioner is in place, a signal of 0%, 25%, 50%, 75%, 100% of the full range is sent on the product. 

The size of trim opening upon signal sending is measured. Upon every signal injection, record the input signal (mA), size of trim opening (mm), or opening percentage from the positioner’s display, and output signal (mA) if feedback signal is available. 

Two opening-closing cycles are checked. 

4.2.18.1. Acceptance criteria are as follows:

Travel of the regulating element must be smooth and steady. 

Maximum value of valve opening may have an error not exceeding: for injection valve 0 ̴ + 4 mm, for steam valve 0 ̴ + 5 mm. 

Opening/closing time shall not exceed the TS specified in Annex A. 

Manual override must run smoothly, and fully open and close the valve. 

Limit switch must work within a 10% error from closing actuation. 

4.2.18.2. Mechanical features of the pneumatic drive.

Linearity: linearity calculation formula is as follows:

(Measured opening size – Set opening size) x 100 / Full opening size

Calculated values must not exceed errors specified below. 

Hysteresis: hysteresis formula is as follows:

(Measured size of full opening – Measured size of full closing) x 100 / Size of full opening.
	4.2.11 Испытание на работоспособность при многократных опрессовках. 

4.2.11.1  Испытание  на  работоспособность  при  многократных  опрессовках  следует проводить водой давлением Рh  (Приложение 3) при температуре 20±15°С. 

Испытываемое изделие установить на стенд согласно схеме, приведённой на рисунке 1.  

Затвор изделия должен быть полностью открыт. 

Подать испытательную среду по направлению рабочей среды (по стрелке на корпусе) с удалением воздуха из подающего трубопровода и испытываемого изделия. 

Провести 50 циклов нагружения изделия давлением от атмосферного до Рh. 

При каждом цикле нагружения давлением, проводить выдержку в течение 1 минуты при давлении Рh. 

4.2.11.2 В процессе испытания проводить визуальный контроль состояния уплотнений и 

корпусных деталей. 

Течи,  потения,  разрывы  и  видимые  остаточные  деформации  корпусных  деталей  не 

допускаются. 

4.2.11.3  Критерием  оценки  соответствия  изделий  требованиям  надёжности  при 

многократных опрессовках, являются результаты операционного контроля.  

4.2.12 Испытание по измерению уровня звукового давления, создаваемого изделиями

проводятся в соответствии с НП-068-05 п.2.3.9.  Допускается совместить с испытаниями на подтверждение назначенного ресурса (п. 4.2.10.2). 

Требования к испытаниям по измерению уровня звукового давления в соответствии с ГОСТ 12.1.003-83, ГОСТ Р 51401-99, ГОСТ Р 51402-99. 

Испытываемое изделие установить на стенд. 

Затвор изделия должен быть полностью закрыт. 

Подать испытательную среду  по стрелке направления среды на корпусе. 

Открыть  затвор  на  10%  хода.  Провести  замер  уровня    звукового  давления при максимальном (по условиям стенда) перепаде давления и ходе рабочего органа в диапазоне от 10% до 100% от закрытого положения на расстоянии 2 м от наружного контура изделия при установившихся параметрах.
Уровень  звукового  давления  не  должен  превышать  80  дБ  без  учета  шума электропривода. 

4.2.13 Испытания на подтверждение условий безкавитационного режима работы клапана. 

Кавитационная  характеристика  определяется  только  по  требованию  заказчика,  что должно быть указано в ТЗ.  

 Безкавитационный  режим  работы изделия,  работающего  на  воде,  подтверждается  компьютерным  расчетом с предоставлением результатов расчета. 

4.2.14 Работоспособность изделия при скоростях рабочей среды. 

Испытания на работоспособность при скоростях рабочей среды допускается совместить с испытаниями на подтверждение назначенного ресурса (п. 4.2.10.3), с обеспечением скорости потока по возможности стенда. 

 Критерием оценки соответствия изделия требованиям работоспособности  при скоростях рабочей среды, являются результаты операционного контроля проведенных в конце данных испытаний. 

 4.2.15  Испытания  на  неизменность  положения  регулирующего  органа  при исчезновении электропитания (только для электроприводных клапанов). 

 Испытания  на  неизменность  положения регулирующего  органа  при  исчезновении электропитания  проводятся  на  изделии  с  электроприводом,  установленном  на  стенде  при рабочем  давлении  и  температуре  не  менее  5°С  с  расходом  по  возможности  стенда,  путем отключения  электропитания  в  промежуточном  положении  затвора  с  проведением  контроля неизменности  положения  затвора  в  течении  5  минут  по  указателю  положения  затвора. 

Испытания  проводятся  в  количестве  трех  циклов  при  отключенном  электропитании при различных положениях затвора. 

Допускается совместить с подтверждением назначенного ресурса (п. 4.2.10.2). 

 4.2.16 Испытания на герметичность основных деталей клапана, находящихся под давлением  по  отношению  к  внешней  среде  при  отказе  отключающих  устройств электропривода. 

 После завершения всех видов испытаний провести проверку герметичности основных деталей  клапана,  находящихся  под  давлением по  отношению  к  внешней  среде  при  отказе отключающих  устройств  электропривода  (после  воздействия  максимального  момента электропривода). 

На электроприводе головного образца клапана отключить муфту ограничения крутящего момента. 

Провести срабатывание клапана на закрытие с максимальным усилием (моментом) от электропривода при  рабочем давлении,  указанном в таблице 3, и температуре не менее 5°С.  

После срабатывания провести контроль герметичности материала и неподвижного (прокладочного) соединения относительно внешней среды.  

 Клапан считается выдержавшим испытания, если нарушения герметичности не обнаружено.
4.2.17 Испытания пневмопривода на утечку воздуха. 

Подать воздух  давлением 1,0 МПа и температурой от 10 до 50 °С на пневмопривод и поддерживать  его 3  минуты.  Нанести  пенообразователь  на  поверхность  привода  и  его составляющих,  места  подключения  воздуха,  шланги  трубопровод.  Когда  максимально допустимое давление для каких-либо составляющих клапана установленных на приводе ниже испытательного  давления  привода,  максимальное  давление  составляющих  привода  также может быть давлением испытаний привода. Метод контроля – визуальный. 

Критерием приемки является отсутствие утечки в приводе и его составляющих. 

4.2.18  Испытания механических характеристик пневмопривода. 

Изделие  должно  работать  в  полном  диапазоне.  Проверяется  значение  положения регулирующего органа и значение максимальной величины открытия. 

В случае наличия позиционера на изделие подают сигнал на 0%  25%, 50%, 75%, 100% от полного диапазона.  

Измеряют  величину  открытия затвора  при  подаче  соответствующего  сигнала.  При каждом подаче сигнала записывают Входной сигнал (mA), величину открытия клапана (мм) или  в  %  открытия  с  дисплея  позиционера,  выходной  сигнал  (mA)  при  наличии  сигнала обратной связи. 

Проверку проводят для двух циклов открытие-закрытие. 
4.2.18.1   Критерии приемки следующие: 

Движение регулирующего органа должно быть мягким и стабильным. Максимальное значение открытие клапана может иметь ошибку не превышающую для клапана впрыска  0  ̴  + 4 мм, для парового клапана  0  ̴  + 5 мм. 

Время  открытия/Закрытия не должна превышать указанных в Приложении А, ТУ. 

Ручной дублер должен работать плавно и полностью открывать и закрывать клапан. 

Концевой  выключатель  должен  работать  в  пределах  ошибки  10%  от  задания  на закрытие.

4.2.18.2   Механические характеристики пневмопривода. 

Линейность:  Формула вычисления линейности следующая: 

(Измеренная величина открытия – Заданная величина открытия) x 100/Величина полного открытия. 

Вычисленные значения не должны превышать нижеуказанных ошибок. 

Гистерезис: Формула гистерезиса следующая: 

(Измеренная величина полного открытия – Измеренная величина полного закрытия) x 100/Величина полного открытия.


	
	Linearity
	Hysteresis

	
Permissible error:
	+ 2% 
	+ 1.5%

	
	Линейность
	Гистерезис

	
Допустимые ошибки:
	+ 2% 
	+ 1.5%


	4.2.19. Testing the regulating element for closing in case of emergency shutoff of air supply to the pneumatic drive or shut-down of electric control valves.

This mode of operation has been determined by the Customer’s requirement. Tests of the pneumatic drive are conducted on the valve with the operating pressure of testing medium.

Control air pressure is 0.4 MPa. This test may be combined with Control of tightness of the trim (p. 4.1.6.). Method of inspection is visual.

Acceptance criterion is tightness of the product’s trim. 

4.2.20. Tests for singular actuation of the pneumatic drive in case of pressure loss of the control air in the pneumatic drive not less than 10 hours.
Tests of the pneumatic drive are conducted on the valve with the operating pressure of testing medium. This test may be combined with Control of operating capability of the product (p. 4.1.7.). Method of inspection is visual.

Acceptance criterion is measurement of the full run of the product’s regulating element. 

4.2.21. Testing the pneumatic drive for resource confirmation. 
Testing the pneumatic drive for resource confirmation is done within the product according to p. 4.2.10. 

4.2.22. Disassembly and inspection for defects.

Upon completion of all tests, disassemble the valve and examine the parts. Record the discovered defects, pay attention to friction couples, and the condition of sealing surfaces of the body and the trim. If necessary, take a photo of the damages. On the basis of defect inspection, the committee determines the scope of the required modifications of the valve (if necessary – entry of revisions in the ED), and the possibility of supplying the tested valves to the Customer, and the list of parts to be replaced after testing. 

4.3. SCOPE OF COMMISSIONING TESTS 

Every product (valve item) is subject to commissioning testing. 

Types and sequence of commissioning tests (tests are conducted by the parameters specified in Annex 2, Annex 4, and assembly drawing):

· visual and measuring control of mounting dimensions; 

· control of strength of the products; 

· control of tightness of sealing joints and welds;

· control of operational capability, smoothness of run, control of closing (opening) time; 

· tightness of the trim and “body-seat” joint.

Commissioning tests may be carried out in accordance with the technological process of the manufacturing plant. 

4.3.1. Visual and measuring control of mounting dimensions.

When conducting visual control, make sure there are no mechanical damages on the product, and no impurities on the external and internal surfaces of the product. Check labelling, and package contents.

Control of mounting dimensions, specified on the assembly drawing of the valve, is done by a universal measuring tool. 

4.3.2. Hydraulic testing of the product’s strength

Hydraulic tests for the product’s strength are carried out according to p. 4.1.4.

4.3.3. Hydraulic (pneumatic) tests (control of tightness of sealing joints and welds)

Tightness of “stem-cover” sealing joint and “body-cover” gasket joint is tested according to p. 4.1.5.

4.3.4. Control of tightness of the trim and “body-seat” joint

Tightness of the trim and “body-seat” joint is tested according to p. 4.1.6.

4.3.5. Control of the product’s operational capability 

Product’s operational capability is tested according to p. 4.1.7. 

4.4. Failure criteria

Failures must be recorded during testing. 

The product which lost its operating capability must be revised to determine the reason of loss of operating capability. 

Failure is an event when the product completely loses the capability to perform its functions, or when any its parameter is beyond the permissible limits set by the technical specifications.

Possible failures:

a) loss of product’s tightness to the ambient environment by body parts, damage with emission of the working medium into the atmosphere – critical;

b) loss of product’s tightness to the ambient environment by fixed (gasket) joints due to damage – critical;

c) loss of product’s tightness to the ambient environment by dynamic (seal) joints – critical; 

d) inconsistency of “opening-closing” actuation time (increase of the torque moment for product handling above the permissible value) non-critical;

e) loss of tightness on the trim above the permissible limits specified in operational documentation – non-critical;

f) absence of signal or its distortion by elements of remote alarm – non-critical.

Limit states (criteria):

· initial stage of integrity damage of body parts;

· change of geometry, condition of body parts’ surfaces; change of basic dimensions above the permissible limits due to deformation or corrosion wear, interfering with normal functioning of the valve (control by disturbance of smooth run, presence of unwanted noise, increase of current consumption by the electric drive by more than 30% when moving the spool). 

If the product reached the limit state, the possibility of restoring its functions and resuming of tests is determined by the committee. 

 Failures are classified into:

· structural;

· manufacturing;

· operational. 

Structural and manufacturing failures, in relation to which measures were taken, and reasons were eliminated, operational failures, and failures arising due to violation of testing conditions, rough handling of the product, or due to errors during manufacture, are not reason for ceasing the tests and product rejection. 

The event when valve operation is affected, but its basic parameters remain within permissible limits, is called a partial failure. 

Partial failures, and failures arising due to violation of testing conditions, rough handling of the valve, or due to errors in the manufacturing process, are not included in reliability analysis and are not reason for ceasing the tests and valve rejection. 

If the committee so resolves, cycling may be summarized for elements that failed due to violation of testing conditions and rough handling of the product.

Structural and manufacturing failures, in relation to which measures were taken to eliminate the reasons, may not be taken into account, if remedial measures are confirmed by additional reliability tests. 

The necessity and feasibility of structural modification of the product is determined by the testing committee. The failing element is modified (restored), and product tests continue, whereas all previous cycling for all elements and units is taken into account, except the one that failed.  

Cycling of the failing element is counted from zero. In case of four consecutive non-critical failures, testing shall be ceased before the cause isolation. In case of critical failure, the valve is withdrawn from testing. 

5. CONDITIONS AND ORDER OF TEST PROCEDURE

5.1. This PM may be amended and refined in the course of testing in case the involved organizations so decide. 

5.2. Submission of products and required documents for testing is the condition for commencement of testing. 

5.3. Conditions of completion:

- of the acceptance tests: evaluation of test results (up to p. 6 of this PM) of the pilot model with recommendations concerning further measures;

- of commissioning tests: evaluation of results of every product. 

5.4. Decision about commencement of testing is made by the testing enterprise, which informs the participating organizations thereabout. 

5.5. All tests are carried out in natural climate conditions. 

5.6. Staff who conducts tests shall:

· know the structure of test bench used;

· know the test bench instruction manual;

· attend the corresponding safety briefing.

5.7. Installation position of products undergoing tests – the electric drive in the upper hemisphere.

5.8. Electric drives (operational and technological) must be set in accordance with the requirements of technical documentation for the product undergoing tests.

5.9. During tests, product trim shall be closed only by rated force Fmax (moment), specified in the assembly drawing and Annex 2. 

6. LOGISTIC SUPPORT

6.1. Measurement and control instrumentation, test benches and tools used during testing must conform with the passports or other technical documents containing basic parameters of equipment, and have a mark of certification or a certificate confirming its compliance with the established accuracy level. 

Benches shall be cleaned and washed according to the instructions of plant conducting tests. 

Measuring devises and equipment used for testing must be in good working order, be verified and sealed (for devices which require that). 

Accuracy class of pressure gauges must be at least 1.5. Test benches must be duly certified. 

The values checked shall be within the second third of the pressure gauge’s scale.

6.2. Measurement value shall not exceed:

· pressure, MPa (kgf/cm2) ± 5%; (accuracy class of pressure gauges – at least 1.5);

· temperature, °С - ± 2 °С;

· flow rate – 4.0% (when measuring tightness in the trim – 5%);

· torque moment, N·m (kgf·m) - ± 5%;

· time, s - ± 1 s;

· length, mm – 0.1%;

· differential pressure, MPa - ± 2%;

· mass – 1.0%.

Testing medium:

· water solutions with M1 inhibitors according to GOST 9.014-78;

· water according to GOST R51232-98;

· condensate (distillate) according to GOST 6709-72;

· air according to OST 92-1577-78, category II;

· foam solution – “A” solution according to PNAE G-7-019-89.

Other testing media available at plats conducting tests may be used, if their features and quality are not lower than the above. 

6.3. List of testing equipment, measurement and control instrumentation is contained in Annex A. 

7. TEST RECORDS AND RESULT EVALUATION

7.1. Results of preliminary and acceptance tests are made up according to GOST R 15.201-2000:

For preliminary tests – test results are entered in a test protocol (recommended form is contained in Annex B). 

For acceptance tests – test results are made up by a test protocol and report (recommended form is contained in Annexes C and D). 

7.1.1. On the basis of the obtained results, the testing committee gives recommendations (if necessary) and a statement of conformity of documentation with the requirements of the ND, and its fitness for organization of batch production, and also makes up a report of putting the products specified in TOR into batch production, whereas engineering documentation is marked with letter “O1”. 

7.1.2. In case of necessity, project documentation is corrected according to the results of acceptance tests. 

7.2. Results of commissioning tests are recorded in factory journals, product passports, and the fact of conducting tests is noted in quality plans.


	4.2.19  Испытания на закрытие регулирующего органа изделия при аварийном прекращении подачи воздуха в пневмопривод или обесточивании электрораспределителей. 

Данный режим работы изделия определен требованием Заказчика. Испытания пневмопривода проводятся на клапане при рабочем давлении испытательной среды. 

Управляющее давление воздуха 0,4МПа. Данные испытания можно совместить контролем герметичности затвора изделия п.4.1.6. Метод контроля – визуальный. 

Критерием приемки является герметичности затвора изделия. 

4.2.20  Испытания на единичное срабатывание пневмопривода при потере давления управляющего  воздуха в пневмопривод не менее 10 часов. 

Испытания пневмопривода проводятся на клапане при рабочем давлении испытательной среды. Данные испытания можно совместить контролем работоспособности изделия п.4.1.7. 

Метод контроля – визуальный. 

Критерием приемки является замер полного хода регулирующего органа изделия. 

4.2.21  Испытания пневмопривода на подтверждение ресурса. 

Испытания на подтверждение ресурса пневмопривода проводятся в составе изделия согласно п.4.2.10. 

4.2.22  Разборка и дефектация. 

После окончания всех испытаний, клапан разобрать и осмотреть детали. Зафиксировать обнаруженные дефекты, обратить внимание на пары трения, а также на состояние уплотнительных поверхностей корпуса и затвора. При необходимости,  повреждения следует сфотографировать. На основании результатов дефектации, комиссия определяет объем необходимых доработок клапана (при необходимости – внесение изменений в КД), а также возможность поставки испытанных образцов клапанов Заказчику и перечень деталей, подлежащих замене после испытаний. 

 4.3 СОСТАВ ПРИЁМО-СДАТОЧНЫХ ИСПЫТАНИЙ 

 Приемо-сдаточным испытаниям подвергается  каждое изделие (единица арматуры).  

Виды и последовательность приёмо-сдаточных испытаний (испытания проводятся на параметры, указанные в Приложении 2, Приложении 4 и в сборочном чертеже): 

- визуальный и измерительный контроль присоединительных размеров;  

- контроль прочности изделий; 

- контроль плотности сальниковых узлов и сварных соединений; 

- контроль работоспособности, плавности хода, контроль времени закрытия (открытия); 

- герметичность затвора  и соединения «корпус-седло». 

Приёмо-сдаточные испытания допускается проводить в соответствии с технологическим процессом завода изготовителя.  

4.3.1 Визуальный и измерительный контроль присоединительных размеров 

При визуальном контроле проверяют отсутствие механических повреждений изделия и загрязнений наружных  и внутренних поверхностей изделия. Проверяют маркировку, комплектность изделия.  

Контроль присоединительных размеров, указанных на сборочном чертеже клапана, проводится измерением с помощью универсального измерительного инструмента. 

4.3.2 Гидравлические испытания на прочность изделия 

 Гидравлические испытания на  прочность изделия проводится согласно п.4.1.4. 

4.3.3  Гидравлические (пневматические) испытания (контроль герметичности уплотнительных узлов и сварных соединений) 

Испытание на герметичность сальникового соединения «шток-крышка»  и прокладочного соединения «корпус-крышка  проводится согласно п.4.1.5. 

4.3.4 Контроль герметичности затвора и соединения «корпус-седло» 

Контроль герметичности затвора и соединения «корпус-седло»  проводится согласно п.4.1.6. 

4.3.5 Контроль работоспособности изделия. 

Контроль работоспособности изделия проводится согласно п.4.1.7. 

4.4 Критерии отказов. 

При испытаниях в обязательном порядке фиксируются отказы. 

Изделие,  потерявшее  работоспособность,  должно  быть  подвергнуто  ревизии  для определения причины потери работоспособности. 

Отказом считается такое событие, при котором изделие полностью теряет способность выполнять  заданные  функции  или  любой  ее  основной  параметр  находится  за  пределами допусков, установленных техническими условиями. 

Потенциально возможные отказы: 

а) потеря герметичности изделия по отношению к внешней среде по корпусным деталям, разрушение с выбросом рабочей среды в атмосферу – критический; 

б)  потеря  герметичности  изделия  по  отношению  к  внешней  среде  по  неподвижным (прокладочным) соединениям вследствие разрушения – критический; 

в)  потеря  герметичности  изделия  по  отношению  к  внешней  среде  по  подвижным соединениям (сальник) – критический: 

г)  несоответствие  времени  срабатывания  “открытие-закрытие”  (увеличение  крутящего момента для управления изделием сверх допустимого) – не критический; 

д)  потеря  герметичности  в  затворе  сверх  допустимых  пределов,  указанных  в эксплуатационной документации – не критический. 

е)  отсутствие сигнала или его искажение от элементов дистанционной сигнализации - не критический. 

Предельные состояния (критерии): 

- начальная стадия нарушения целостности корпусных деталей; 

-  изменение  геометрических  форм,  состояния  поверхностей  корпусных  деталей, изменение  основных размеров свыше допустимых вследствие деформации и коррозионного износа, препятствующее нормальному функционированию клапана (контроль по нарушению плавности  хода,  по  наличию  постороннего  шума,  по  увеличению  величины  потребляемого электроприводом тока более, чем на 30% во время перемещения золотника). 

При достижении предельного состояния возможность восстановления функций изделия и продолжения испытаний определяется комиссией. 

Отказы классифицируются на: 

- конструктивные; 

- производственные; 

- эксплуатационные. 

Конструктивные и производственные отказы, по которым приняты меры, исключающие причины  их  возникновения,  эксплуатационные  отказы,  а  также  отказы,  возникающие  из-за нарушений условий испытаний, небрежного обращения с изделием, либо из-за ошибок при зготовлении, не являются причиной остановки испытаний и отбраковки изделия. 

Такое  событие,  при  котором  затрудняется  эксплуатация  клапана,  но  его  основные параметры находятся в пределах установленных допусков, называется частичным отказом. 

Частичные отказы, а также отказы, возникающие из-за нарушений условий испытаний, небрежного  обращения  с  клапаном,  либо  из-за  ошибок  при  изготовлении,  в  расчете надежности  не  учитываются  и  не  являются  причиной  остановки  испытаний  и  браковки клапана. 

По  решению комиссии  допускается  суммировать  наработку  в  циклах  для  элементов, отказ которых возник вследствие нарушения режимов испытаний и небрежного обращения с изделием. 

Конструктивные и производственные отказы, по которым приняты меры, исключающие причины  возникновения  отказов,  в  дальнейшем  могут  не  учитываться,  если  устранение причин отказов подтверждено проведением дополнительных испытаний на надежность. 

Необходимость  и  целесообразность  конструктивной  доработки  изделий  определяет комиссия, проводящая испытания. Отказавший элемент дорабатывается (восстанавливается) и испытания  изделия  продолжаются  с  зачетом  всех  ранее  наработанных  циклов  для  всех элементов и узлов, кроме отказавшего.  

Наработка  в  циклах  для  отказавшего  элемента  отсчитывается  с  нуля.  В  случае наступления  четырех  последовательных  некритических  отказов  испытания  следует остановить до выявления причин. При наступлении критического отказа клапан снимается с испытаний. 

  5   Условия и порядок проведения испытаний. 

 5.1 В  процессе  испытаний  настоящие  ПМ по  решению организаций, участвующих в  испытаниях, могут изменяться и уточняться. 

5.2  Условием  начала  испытаний  является  факт  предъявления  изделий и  требуемых документов на испытания. 

5.3  Условием завершения:  

-приемочных испытаний является оценка результатов (по п.6 настоящих ПМ) испытаний головного образца  с рекомендациями по дальнейшим мероприятиям;  

-приемо-сдаточных испытаний  является  оценка  результатов    испытаний    каждого изделия.  

5.4 Решение  о  начале  испытаний  принимает  предприятие,  проводящее  испытания,  и уведомляет об этом организации, принимающие участие в испытаниях. 

5.5 Все испытания проводятся в естественных климатических условиях. 

5.6 Персонал, проводящий испытания, должен: 

 знать устройство стендов, на которых проводятся испытания; 

 знать руководство по эксплуатации  стендов; 

 пройти инструктаж по правилам безопасности. 

5.7 Установочное  положение  изделий  при  испытаниях -   электроприводом  в  верхней полусфере. 

5.8  Электроприводы  (штатный  или  технологический)  должны  быть  настроены  в соответствии с требованиями технической документации на испытываемое изделие. 

   5.9 Закрытие  затвора  изделий  при  испытаниях  проводить  только  расчётным усилием Fmax (моментом), указанным в сборочном чертеже и Приложении 2. 

6  Материально-техническое обеспечение 

6.1 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 проводить по инструкции завода, проводящего испытания. 

Измерительные  приборы  и  аппаратура,  применяемые  для  испытаний,  должны  быть исправны, поверены и опломбированы (для приборов, где это заложено требованиями).  

Класс  точности  манометров  не  ниже  1,5.  Стенды  для  испытаний  должны  быть аттестованы. 

Проверяемые величины должны находиться в пределах второй трети шкалы показаний манометров. 

6.2  Погрешность измерений величин не должна превышать: 

 давление, МПа (кГс/см2) ± 5%;  (Класс точности манометров не ниже 1,5). 

 температура, °С - ± 2 °С; 

 расход – 4,0% (при измерении герметичности в затворе – 5%) 

 крутящий момент, Н·м (кГс·м) - ± 5 %; 

 время, с - ± 1 с; 

 длина, мм-0,1%; 

 перепад давления, МПа - ±2%; 

 масса -1,0%; 

Испытательная среда: 

-  водные растворы с ингибиторами М-1 в соответствии с ГОСТ 9.014-78; 

 вода по ГОСТ Р51232-98; 

 конденсат (дистиллят) по ГОСТ 6709-72; 

 воздух по ОСТ 92-1577-78, категория II; 

 пенный раствор - состав "А" по ПНАЭ Г-7-019-89.

Допускается  использование  других  испытательных  сред  имеющихся  на  заводах-изготовителях, обладающих свойствами и качеством не ниже указанных. 

6.3 Перечень испытательного оборудования, средств измерения и контроля приведен в приложении А. 

7     Отчетность по испытаниям и оценка результатов 

 7.1 Результаты предварительных и приемочных испытаний оформляются согласно ГОСТ Р 15.201-2000: 

Для  предварительных  испытаний –  результаты  испытаний    заносятся  в  протокол испытаний (рекомендуемая форма представлена в Приложении Б). 

 Для приемочных  результаты испытаний  оформляются протоколом испытаний и актом (рекомендуемая форма представлена в Приложении  В и Г). 

7.1.1  Комиссия,  проводящая  испытания,  на  основании  полученных  результатов  дает рекомендации (при необходимости) и заключение о соответствии документации требованиям НД  и  годности  ее  для  организации  серийного  производства  изделий  и  оформляет  акт  о постановке  изделий,  указанных  в  ТЗ  на  серийное  производство  с  присвоением конструкторской документации литеры «О1». 

7.1.2 По результатам приемочных испытаний, в случае необходимости, корректируется 

документация. 

7.2 Результаты  приемо-сдаточных испытаний оформляются в заводских журналах, в паспортах на изделие, а факт проведения испытаний отмечается в планах качества.


	Annex A

(recommended)

LIST OF TESTING EQUIPMENT, MEASUREMENT AND CONTROL INSTRUMENTATION

1. Pneumatic test bench.

2. Hydraulic test bench. 

3. Hot test bench at working parameters.

4. Bench for confirmation of flow capacity.

5. Vibration bench. 

6. Scales according to GOST 29329-92 of mean accuracy class.

7. Pressure gauges according to GOST 2405-88. 

8. Gaged keys.

9. Sliding calipers according to GOST427-75. 

10. Measuring metal ruler according to GOST 427-75.

11. Foaming agent. 

12. Noise and vibration meter VShV-003-M2 under TS 25-7705.0041-89.

13. Stopwatch under TS 25-1894.003-90.

14. Measuring flask under GOST 1770-74, or a rotameter. 

Equipment, control and measuring instrumentation may be used, if it ensures the required parameters of tests and checks, has valid verification terms, and/or documents confirming measurement accuracy.

	Приложение А

(рекомендуемое)

ПЕРЕЧЕНЬ ИСПЫТАТЕЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ,

СРЕДСТВ ИЗМЕРЕНИЯ И КОНТРОЛЯ

1.  Стенд пневматический. 

2.  Стенд гидравлический.  

3.   Стенд горячих  испытаний на рабочих параметрах. 

4.   Стенд для подтверждения пропускной характеристики. 

5.   Вибростенд. 

6.  Весы по ГОСТ 29329-92 среднего класса точности. 

7.  Манометры по ГОСТ 2405-88. 

8.  Ключи градуированные. 

9.  Штангенциркули по ГОСТ 166-89. 

10. Линейка измерительная металлическая по ГОСТ 427-75. 

11. Пенообразующий состав. 

12. Измеритель шума и вибрации ВШВ-003-М2 по ТУ 25-7705.0041-89. 

13. Секундомер по ТУ 25-1894.003-90. 

14. Мерная колба ГОСТ 1770-74 или ротаметр. 
Допускается использование другого оборудования, средств контроля и измерения, обеспечивающих требуемые параметры испытаний и проверок, имеющих действующие сроки поверки и/или документы, подтверждающие точность измерения.


	Annex B

(recommended)

Protocol No. _______

of preliminary tests of control valves

“___”____________20__
Acceptance committee consisting of:

Committee chairman 










Deputy committee chairman 









Committee members:
 
























appointed by order _______________dated “___”________________20___ No. ____,
in accordance with Program and Methods of Testing KQP-V8LA48-025E. REV.1 (hereinafter – PM) has accepted the pilot model of control valve (hereinafter – valve) __________________DN_____SN____, manufactured in accordance with Terms of Reference TOR  БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005.

1. Testing period: from “___”________________  till “___”________________.

2. Pilot model of valve __________________DN_____ SN____, manufactured in compliance with the Engineering Documentation, verified and accepted by QCD of the manufacturing plant, has undergone testing. 

3. Test location:



























4. The scope of preliminary tests conducted was as follows:

· Preliminary checks;

· Visual and measuring control of overall and mounting dimensions;

· Mass control;

· Control of strength of basic parts’ material and tightness of welds under pressure relative to ambient environment;

· Control of tightness of “stem-body” sealing joints and “body-cover” gasket joints;

· Control of tightness of the trim and “body-seat” joint;

· Control of operating capability of the product, smoothness of travel, and closing/opening time. 

Test protocol must contain specific obtained results (parameters). 

5. Findings of the tests:

Failures 














During the visual inspection – mechanical damages 


















Committee chairman 










Deputy committee chairman 









Committee members:
 










	Приложение Б

(рекомендуемое)

Протокол №___________

предварительных испытаний клапанов регулирующих        

                                     «___»_________20      г. 

Приемочная комиссия в составе:  

Председатель комиссии __________________________________________ 

Заместитель председателя комиссии 
_______________________________ 

Члены комиссии: _____________________________________________________________________________________________________________________________________________ , 
назначенная приказом __________________от «___»___________ г.       №____,  
в соответствии с Программой и методикой испытаний  KQP-V8LA48-025E. REV.1 (далее – ПМ) провела приемку головного образца клапана регулирующего (далее - клапан) 

_________________ DN         зав. № _____, изготовленного по Техническому заданию ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005. 

1. Период проведения испытаний с                                   «___» __________ по «___» __________. 

2. Испытаниям подвергался головной образец клапан______________  DN        зав.№ _____ , изготовленный по конструкторской документации, прошедший проверку и принятый ОТК завода изготовителя. 

3. Место проведения испытаний _______________________________________ 

________________________________________________________________________  

4. Предварительные испытания выполнены в следующем объеме: 

- предварительные проверки; 

- визуальный и измерительный контроль габаритных и присоединительных размеров; 

- контроль массы; 

-  контроль прочности материала основных деталей и сварных соединений, находящихся под давлением относительно внешней среды; 

- контроль герметичности сальниковых соединений: «шток-корпус», «корпус-крышка»; 

- контроль герметичности затвора и соединения «корпус-седло»; 

- контроль работоспособности изделия, плавности хода и контроль времени закрытия (открытия); 

В протоколе испытаний должны быть указаны конкретные полученные результаты (параметры).
5 При испытаниях выявлено: 

Отказы  ____________________________ _______________________________________ 

При внешнем осмотре механические  

повреждения______________________________________________________________________

___________________________________ 

Председатель комиссии __________________________ 

Заместитель председателя комиссии __________________________ 

Члены комиссии ___________________________________________ 

                             ___________________________________________ 

                             ___________________________________________


	Annex C

(recommended)

Protocol No. _______

of acceptance tests of control valves



“___”____________20__


Acceptance committee consisting of:

Committee chairman 










Deputy committee chairman 









Committee members: 









appointed by order ___________dated “___”________________20___ No. ____,

in accordance with Program and Methods of Testing KQP-V8LA48-025E. REV.1 (hereinafter – PM) has accepted the pilot model of control valve (hereinafter – valve) __________________DN_____ SN____, manufactured in accordance with Terms of Reference TOR  БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005.

1. Testing period: from “___”________________  till “___”________________.

2. Pilot model of valve __________________DN_____ SN____, manufactured in compliance with the Engineering Documentation, verified and accepted by QCD of the manufacturing plant, has undergone testing. 

3. Test location:



























4. Results of preliminary tests are included as part of acceptance tests. 

5. The scope of acceptance tests conducted was as follows:

· control of presence of preliminary test protocol;

· preliminary checks;

· operational control;

· tests for seismic stability;

· tests for vibration resistance;

· tests for determination of relative flow capacity and flow characteristic;

· tests for confirmation of the specified life;

· tests for operational capability in multiple hydrostatic tests; 

· tests for determination of the level of noise (determination of sound power level of noise sources by sound pressure) generated by products with the operating parameters;

· tests for confirmation of conditions of cavitation-free mode of operation of the valve;

· operational capability with the working environment velocity under NP-068-05;

· firmness of the position of the trim in case of power outage under NP-068-05;

· tests for confirmation of tightness of major pressurized  details of the valve (in comparison with the ambient environment) in case of failure of drive’s shutoff devices in any position of the trim;

· testing the pneumatic drive for air leakage;

· testing the mechanical features of the pneumatic drive;

· testing the regulating element for closing in case of emergency shutoff of air supply to the pneumatic drive or shut-down of electric control valves;

· tests for singular actuation of the pneumatic drive in case of pressure loss of the control air in the pneumatic drive not less than 10 hours;

· testing the pneumatic drive for resource confirmation.

Test protocol must contain specific obtained results (parameters). 

6. Inspection for defects (according to PM p. 4.2.22). 

Upon completion of tests, the valve has been examined and inspected for defects, which showed:














































Annex: Protocol of preliminary tests


________________.
Committee chairman 










Deputy committee chairman 









Committee members: 








	Приложение В

(рекомендуемое)

Протокол №___________

приемочных испытаний

клапанов регулирующих

                                         «___»_________20      г. 

Приемочная комиссия в составе:  

Председатель комиссии __________________________________________ 

Заместитель председателя комиссии _______________________________ 

Члены комиссии: ___________________________________________________________________________________________________________________________________________ , 
назначенная приказом __________________от «___»___________ г.       №____,  
в соответствии с Программой и методикой испытаний № KQP-V8LA48-025E. REV.1 (далее – ПМ) провела приемку головного образца клапана регулирующего (далее - клапан)_________________ DN         зав. № _____, изготовленного по Техническому заданию ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005. 

1. Период проведения испытаний с «___» _______ по «___» __________. 

2. Испытаниям подвергался головной образец клапан______________  DN        зав.№ _____ , изготовленный по конструкторской документации,  прошедший проверку и принятый ОТК завода изготовителя. 
3. Место проведения испытаний _______________________________________ 

________________________________________________________________________  

4. Результаты предварительных испытаний засчитаны как часть приемочных. 

5. Приемочные испытания выполнены в следующем объеме: 

- наличие протокола предварительных испытаний; 

- предварительные проверки; 

- операционный контроль; 

- испытание на сейсмопрочность; 

- испытание на вибростойкость; 

- испытание на определение условной пропускной способности и пропускной 

характеристики; 

- испытание на подтверждение назначенного ресурса; 

- испытание на работоспособность при многократных опрессовках;
- испытание по измерению уровня шума (определение уровня звуковой мощности 

источников шума по звуковому давлению),  создаваемого изделиями при рабочих параметрах. 

- испытания на подтверждение условий безкавитационного режима работы клапана. 

- работоспособность при скоростях рабочей среды по НП-068-05; 

- неизменность положения запорного органа при исчезновении электропитания  в 

соответствии с НП-068-05; 

       - испытание на подтверждение герметичности по отношению к внешней среде, при отказе 

отключающих устройств привода в любом положении затвора; 

- испытания пневмопривода на утечку воздуха; 

- испытания механических характеристик пневмопривода; 

- испытания на закрытие регулирующего органа изделия при аварийном прекращении 

подачи воздуха в пневмопривод или обесточивании электрораспределителей; 

- испытания на единичное срабатывание пневмопривода при потери давления 

управляющего  воздуха в пневмопривод не менее 10 часов; 

- испытания пневмопривода на подтверждение ресурса. 

В протоколе испытаний должны быть указаны конкретные полученные результаты 

(параметры). 

6.  Дефектация (в соответствии с ПМ п.4.2.22).  

После окончания испытаний проведен осмотр и дефектация клапана, в результате чего установлено: ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________ 

__________________________________________________________________________ 

Приложение:  Протокол предварительных испытаний      __________________________. 

Председатель комиссии __________________________ 

Заместитель председателя комиссии __________________________ 

Члены комиссии __________________________________________


	Annex D   (recommended)

Approved

Committee chairman
  _______________      _____________

“___”____________20__

REPORT No. _______

of commissioning tests of control valves

Acceptance committee consisting of:

Committee chairman 










Deputy committee chairman 









Committee members:




appointed by order ______________dated “___”________________20___ No. ____,

in accordance with Program and Methods of Testing KQP-V8LA48-025E. REV.1 (hereinafter – PM) has accepted the pilot model of control valve (hereinafter – valve) __________________DN_____ SN____, manufactured in accordance with Terms of Reference TOR  БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005.

Testing period: from “___”___________ till “___”________________.

The following items were submitted to the Committee:

- Pilot model of valve _____________;

- Project of the Technical Specifications No. TS 3742–001-KOSO-2012;

- Terms of Reference No. TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, TOR БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005;

 - Program and Methods of Testing No. PI KQP-V8LA48-025E. REV.1;

- Protocol of acceptance tests of valve ____________________;

- Technological equipment required for testing, control and measurement, specified in PM KQP-V8LA48-025E. REV.1;

 - Set of engineering documentation for valve ______________ DN____according to which the product selected for testing was manufactured;

- Strength analysis;

- Seismic stability analysis;

- Vibration resistance analysis;

- Gas dynamic analysis (confirming the Kv);

 - Analysis for confirmation of conditions of cavitation-free mode of operation of the valve;

- Quality assurance program __________ _________________________________;

 - List of remarks discovered by the QCD while controlling the product in the course of manufacture and acceptance, with confirmation of their implementation, and list of executed modifications of the product;

 - List of amendments made in the engineering and technological documentation in the course of manufacture, with confirmation of their implementation;

 - Documents requested by the Committee:

After having reviewed the submitted documents and test results of the pilot model of valve   ______________ DN_______,

THE COMMITTEE RESOLVED:

1. Pilot model of valve  __________ DN ____, SN_____, passed the tests according to the Program and Methods of Testing PM KQP-V8LA48-025E. REV.1, in full extent, and complies with the requirements of the engineering documentation. 

2. The manufacture is appropriately technologically equipped.

3. Technological process is steady. 

4. The possibility to release products in the established term and in special volumes is ensured. 

5. _______________________________
   (designation of the manufacturing plant)
is ready to supply the products. 

FINDINGS ON THE COMMITTEE:

1. Results of the acceptance tests shall be considered positive. 

2. Control valve ____________ DN _____________ is recommended for batch manufacture according to the TOR under the developed ED.

3. Reckon the acceptance tests of valve ______________ DN______ as qualifying ones with a three year period of validity. 

4. Approve Technical Specifications No. TS  for final agreement. 

5. The Committee deems necessary*:

- 





- 





- 





* Committee’s recommendations and suggestions, if any. 

Annex: Protocol of acceptance tests of valve 

DN___.
Committee chairman 










Deputy committee chairman 









Committee members:


_____
	Приложение Г   (рекомендуемое)

                                                    Утверждаю 

                                   Председатель комиссии 

                _______________      _____________ 
               «______» __________________ 20….г. 

АКТ№________

приемочных испытаний клапанов регулирующих

Комиссия в составе 

Председатель комиссии __________________________________________ 

Заместитель председателя комиссии _______________________________ 

Члены комиссии: __________________________________________________________________________________________________________________________________ 

назначенная приказом __________________от «___»___________ г.       №____,  в соответствии с Программой и методикой испытаний KQP-V8LA48-025E. REV.1 (далее – ПМ) провела приемку головного образца клапана регулирующего (далее - клапан) _________________ DN     зав. № _____, изготовленного по Техническому заданию ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005. 

Период проведения испытаний с «___» _________ по «___» __________.
Комиссии были представлены: 

- Головной образец клапана_________________; 

- Проект Технических Условий № ТУ 3742–001-KOSO-2012. 

- Техническое Задание № ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-004, ТЗ БЛ.4-UMA-21-ИТТ-005; 

- Программа и методика приемочных испытаний № ПИ KQP-V8LA48-025E. REV.1;  

- протокол приемочных испытаний клапана  ________________; 

- средства технологического оснащения, необходимые для испытаний, контроля и 

измерений, указанные в ПМ № KQP-V8LA48-025E. REV.1;  

- комплект конструкторской документации на клапан_____________ DN          по 

которому было изготовлено изделие, отобранное для испытаний; 

- расчет на прочность; 

- расчёта на сейсмопрочность; 

- расчёта на вибростойкость; 

- газодинамический расчет (подтверждающий Кv); 

- расчет на подтверждение условий безкавитационного режима работы клапана; 

- программа обеспечения качества _____________ ____________________ __________________

- перечень замечаний, выявленных ОТК при контроле изделия в процессе изготовления и 

приемки, с подтверждением их реализации и перечнем проведенных доработок изделия; 

- перечень извещений об изменении конструкторской и технологической документации, 

выпущенных в процессе  изготовления, с подтверждением их реализации; 

- документы по требованию комиссии: _________
_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________ 

В результате рассмотрения представленных документов и результатов испытаний 

головного образца клапана _____________ DN __________, 

КОМИССИЯ РЕШИЛА  

1 Головной образец клапан _____________ DN ______, зав №_______ выдержал испытания 

по программе и методике испытаний ПМ №  KQP-V8LA48-025E. REV.1 в полном объеме и соответствует требованиям конструкторской документации. 

2 Технологическая оснащенность производства достаточна. 

3 Технологический процесс стабилен. 

4 Возможность выпуска изделий в заданные сроки и определенных объемах обеспечена. 

5 ______________________________________ 

   (условное обозначение предприятия-изготовителя) готово к поставке изделий.
ЗАКЛЮЧЕНИЕ КОМИССИИ: 

1 Результаты приемочных испытаний считать положительными. 

2 Клапан регулирующий_________________ DN _____________рекомендуется к серийному производству в соответствии с ТЗ, по разработанной КД. 

3 Зачесть приемочные испытания клапана _____________ DN______ как квалификационные со сроком действия 3 года. 

4. Одобрить к окончательному согласованию Технические Условия № ТУ. 

5. Комиссия считает необходимым*: 

 - ________________________________________                                               

 - ________________________________________ 

 - ________________________________________ 

 * рекомендации и предложения комиссии при их наличии. 

Приложение - протокол приемочных испытаний клапана _______________ DN ____ 

Председатель комиссии ________________________ 

Заместитель председателя комиссии ______________ 

Члены комиссии ____________________________
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