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БТКД.066621......

Труба  21х3 -12Х18Н10Т ГОСТ 9941-81

Отвод 90-21,3х3,2-12Х18Н10Т ГОСТ 17375-01 

Тройник 21,3х3,2-12Х18Н10Т ГОСТ 17376-2001  

Вентиль 15нж68нж Ду15 Ру100

Вентиль с пневмоприводом Ду15

Клапан обратный 16нж48нж Ду15 Ру100
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1 *Размеры для справок.
2 Общие допуски ГОСТ 30893.2-2002:-vL.
3 Сварные швы по ГОСТ 16037-80. Тип сварных швов и их
конструктивные размеры выполнить в соответствии с характером
сопряжений свариваемых деталей. Катет сварного шва выбрать по
наименьшей толщине свариваемого металла.
4 Сварные швы герметичные.
5 Контроль сварных швов неразрушающими методами в объеме 100%.
6 В месте прохода трубопроводов через стену установить обсадные
трубы. Отверстия  заделать негорючим легкопробивным материалом.
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Метод
неразрушающего

контроля

Подпись 
сварщика

№1 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№2 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№3 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№4 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№5 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№6 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№7 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№8 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№9 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№10 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№11 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№12 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№13 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№14 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№15 С17 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
№16 У19 ГОСТ 16037-80 Ç21х3 12Х18Н10Т
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