
  

 

 

 

 

 

РЕАЛИЗАЦИЯ МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИХ РЕСУРСОВ 

 
АО «ГМС Нефтемаш» реализует следующие виды МТР: 

 

Ёмкость дренажная ЕП25-04-00.000 

Количество: 1 шт

 

Описание: 

Объем – V -25 м. куб. 
Масса – 4350 кг 
Давление – под налив 
Допустимая рабочая температура стенки: от -
60 до +130 
Толщина стенки 8 мм 
Материал основных деталей - Сталь 09Г2С 
Цвет черный  
Срезанные горловины 
Транспортный габарит – 5950х2416х2816 мм 
Группа аппарата по ГОСТ 34347-2017 – 1 
 
В приложении технические характеристики и 
общая схема емкости 

 

Место нахождения: 

На территории АО «ГМС Нефтемаш»  
по адресу г. Тюмень, ул. Военная, 44 
 
Стоимость: договорная 
 

 

 

В случае Вашей заинтересованности в приобретении реализуемых активов, просим 

обращаться к ответственному специалисту нашей компании: 

Журавлева Евгения Сергеевна, заместитель начальника ОДиУС 
Тел.: +7 (3452) 791-930 доб. 2061         
E-mail: zhuravleva@hms-neftemash.ru 
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Таблица штуцеров

Наименование Проход условный,
Ду, мм Кол-во Давление условное,

Ру, МПа Приварная деталь Ответная деталь Комплект

А

Б

В

Г

Д

Е

Ж

З1

З2

Люк-лаз

Для насоса

Вход продукта

Выход продукта

Выход продукта аварийный

Вход пара

Воздушник

Для сигнализатора уровня

Для уровнемера

800

700

200

65

150

100

100

150

150

1

1

1

1

1

1

1

1

1

0,3

0,6

-

1,6

-

1,6

1,6

4,0

4,0

Фланец 1-800-0,3-09Г2С
ГОСТ 28759.2-90

Фланец 700-6-01-1-В-09Г2С-15-IV
ГОСТ 33259-2015

Труба Ç219х6

Фланец 65-16-01-1-В-09Г2С-15-IV
ГОСТ 33259-2015

Труба Ç159х6

Фланец 100-16-01-1-В-09Г2С-15-IV-dв=110
ГОСТ 33259-2015

Фланец 100-16-01-1-В-09Г2С-15-IV-dв=110
ГОСТ 33259-2015

Фланец 150-40-11-1-В-09Г2С-15-IV
ГОСТ 33259-2015

Фланец 150-40-11-1-В-09Г2С-15-IV
ГОСТ 33259-2015

Крышка S18

Крышка S20

Заглушка Ç213

Заглушка 1-65-1,6-09Г2С 
АТК 24.200.02-90

Заглушка Ç153

Заглушка 1-100-1,6-09Г2С 
АТК 24.200.02-90

Заглушка 1-100-1,6-09Г2С 
АТК 24.200.02-90

Заглушка 1-150-4,0-09Г2С 
АТК 24.200.02-90

Заглушка 1-150-4,0-09Г2С 
АТК 24.200.02-90

Фланец 65-16-01-1-В-09Г2С-15-IV
ГОСТ 33259-2015

Фланец 100-16-01-1-В-09Г2С-15-IV-dв=110
ГОСТ 33259-2015

Фланец 100-16-01-1-В-09Г2С-15-IV-dв=110
ГОСТ 33259-2015

Таблица покрытий

Окр. поверхности  СХЕМА 2

 Наружние
- Temacoat GPL-S Primer (1 слой 180 мкм)
- Temathane 90 (1 слой 60 мкм)
Общая толщина готового покрытия - 240 мкм.

 Внутренние - Tematar TFA (2 слоя по 150 мкм)
Общая толщина готового покрытия - 300 мкм.

 Металлоконструкций
 (лестницы, площадки, 
 балки, связи и т.д.):

   

- Temacoat GPL-S Primer (1 слой 100 мкм) 
- Temathane 90 (1 слой 80 мкм)
Общая толщина готового покрытия - 180 мкм.

СХЕМА 1 

- Jotamastic 80 (1 слой 180 мкм)             
- Hardtop XP (1 слой 60 мкм)      
Общая толщина готового покрытия - 240 мкм. 

- Tankguard Storage (2 слоя по 125 мкм)        
Общая толщина готового покрытия - 250 мкм.   

- Jotamastic 80 (1 слой 100 мкм)                   
- Hardtop XP (1 слой 80 мкм)          
Общая толщина готового покрытия - 180 мкм

ЛКП

Давление,
МПа(кгс/см 2)

Параметры

Таблица технических характеристик

рабочее не более 0,07(0,7)

Значение

расчетное

пробное

0,07(0,7)

налив

Температура,
ÅС

рабочая среда от минус 45 до плюс 5

минимальная допустимая стенки аппарата в рабочих
условиях

расчетная стенки

минус 60

плюс 130

Среда Реагент (ингибитор коррозии), сеноманская вода (при необходимости)

Характеристика
 среды

Группа взрывоопасной смеси по ГОСТ 30852.5-2012

Средняя температура наиболее холодной пятидневки, ÅС

Климатическое исполнение и категория размещения по ГОСТ 15150-69

Сейсмичность, балл по шкале MSK-64, не более

Расчетный срок службы, лет

Прибавка для компенсации коррозии, мм

Группа аппарата по ГОСТ 34347-2017

Номинальный объем, м 3

Абсолютная минимальная температура воздуха t, ÅС

Расчетное число циклов нагружения за весь срок службы, не более

Материал основных деталей Сталь 09Г2С

Масса аппарата при гидроиспытании, кг, не более

минус 43
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АО "Тюменский завод
металлоконструкций"

1010-25-0,07
СТО 3615-007-81319108-2010

Объем, м.куб.

Рпробное, МПа

Ррасчетное, МПа

Ррабочее, МПа

Дата выпуска_____20____г.

4335-ЕП25-04-00.000

Емкость дренажная V-25м3

Обозначение

25

налив

Допустимая рабочая температура стенки

мин._минус 60_0C

Сделано в России

макс._+130_0C

0,07

не более 0,07

4350

4335

Масса, кг

Зав.№

К(1:1)

Т1- 2Т1- 2

39

27

26
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:20

4335-ЕП25-04-00.000 СБ

Емкость дренажная V-25м3
Сборочный чертеж

Дроздов
Нагибин

Нагибин
АО "ТЗМК"

4350
1

Дроздов

14.05.2019
14.05.2019

Земсков 14.05.2019

14.05.2019
14.05.2019

1 зам ИИ-ИЦ-19-080 31.07.2019
2 зам ИИ-ИЦ-19-090 08.08.2019
3 зам ИИ-ИЦ-19-101 14.08.2019
4 зам ИИ-ИЦ-19-102 21.08.2019
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4335-ЕП25-04-00.000 СБ
Копировал Формат A2•3

1. * Размеры для справок.
2. ** Шероховатость обработки отверстий Ra50 .
3. Шероховатость обрабатываемых поверхностей дет. БЧ Ra25 .
4. h16; Н16; ± IT16

2 .
5. Сварочная проволока - Св-08Г2С  ГОСТ 2246-70.
6. Поверхности деталей должны быть очищены от брызг металла, полученных в результате
термической(огневой) резки и сварки.
7. Заусенцы должны быть удалены и острые кромки деталей и узлов притуплены.
8. Сварные швы выполнить по ГОСТ 14771-76-УП, кроме указанных отдельно. Неуказанные
сварные швы выполнить согласно аналогичным.
9. Ударная вязкость (KCU) материалов основных деталей и емкости, находящихся в рабочих
условиях, должна быть KCU>39,2 Дж/см 2 при минус 60 ÅС.
10. Контроль всех сварных швов - визуальный осмотр и измерение. Контроль основных сварных
соединений выполнить ультразвуковым методом в объеме 100%, УЗК ГОСТ Р 55724-2013. Класс
дефектности по ГОСТ 34347-2017. Контроль швов приварки фланцев и днищ в объеме
100% произвести способом цветного обнаружения индикаторного следа дефекта, класс
дефектности по ГОСТ 23055-78.
11. Околошовную зону срезанных горловин и штуцеров на расстоянии 50 мм с двух сторон от
покрытия предохранить, торцевые поверхности срезанных патрубков и обечаек подготовить к
привaрке швом С17-Р по ГОСТ 16037-80, обернуть термоусадочной пленкой и  закрепить
скотчем.
12. При приварке платиков оставить незаваренный участок в нижней части шва шириной 5...10
мм.
13. Изготовление, испытания и приемку аппарата произвести в соответствии с требованиями
ГОСТ 34347-2017, "Сосуды, аппараты и оборудование емкостное специализированное стальные
сварные", 
СТО 3615-007-81319108-2010.
14. Произвести гидроиспытания без срезных штуцеров и горловин согласно п. 7.11.11 ГОСТ
34347-2017 наливом воды с выдержкой не менее 4 часов. После испытания воду полностью
слить. На месте монтажа силами заказчика приварить горловины и штуцера; произвести
контроль 100% монтажных швов методом неразрушающего контроля, после чего провести
гидроиспытания монтажных швов емкости согласно п. 7.11.11 ГОСТ 34347-2017 наливом воды с
выдержкой не менее 4 часов. После испытания воду полностью слить. Течи, каплеобразования
не допускаются.
15. Общие положения: 
15.1. Работы производить согласно тех инструкции ТИ-010.01-2018 и регламентирующим
документам заказчика.
15.2. Цветовая схема согласно нормативным документам заказчика МУ №ПЗ-01.04 М-006.
15.3. Работы по нанесению гидроизоляции согласно ТИ№ 007.02.2017
15.4. Ответные фланцы окрашиваются только грунтовочным слоем, согласно письма №
АР-13667 от 03.08.2017г. 
15.5. Внутренние поверхности трубопроводов и штуцеров не окрашиваются.
15.6. Резьбовые поверхности, уплотнительные поверхности фланцев предохранить от АКР.
15.7. Коррозионная активность среды - С3
15.8. Срок службы - 20 лет
16. Подготовка поверхностей перед окраской: 
16.1. Степень обезжиривания поверхностей (перед абразивоструйной отчисткой) не более 1 по
ГОСТ 9.402
16.2. Степень очистки поверхностей не более Sa2,5 по ISO 8501-1
16.3. Шероховатость поверхностей Rz 40-70 мкм ISO 8503-1
16.4. Степень обеспыливания поверхностей не более 3 по ISO 8502-3
16.5. Содержание водорастворимых солей не более 70-80 мг/м2 ISO 8502-6
16.6. Поверхность металла перед нанесением ЛКМ должна быть сухой.
17. Покрытие емкости в соответствии с таблицей покрытий.
18. Цветовое решение:

-Емкость (наружная поверхность) - цвет черный (Ral 9011);
-Емкость (внутренняя поверхность) - цвет не регламентируется;
-Торцы приварных фланцев - цвет красный (Ral 3020);

19. Маркировка:
19.1.  Маркировать знак "Место строповки" и "Центр масс" выполнить эмалью ПФ-115
(цвет красный RAL 3020).

19.2. Маркировать "Не стропить", шрифт 25-Пр3 ГОСТ 26.020-80, эмалью ПФ-115 
(цвет красный RAL 3020).
19.3. Нанести монтажные метки (риски) на днищах размером 330х20 для выверки в
горизонтальном положении, эмалью ПФ-115 контрастного цвета.
19.4. Данные для транспортной маркировки нанести эмалью ПФ-115 контрастного цвета.:
 - габариты -5825х2416х2816. 
 - масса - 3730.
19.5. Необходимо согласовать две взаимозаменяемые схемы антикоррозионной защиты, 
соответствующие требованиям опросного листа. Право на окончательный выбор схемы окраски
остается за заводом изготовителем.
20. Контактная площадка узлов заземления должна быть зачищена до блеска и покрыта
пушечной смазкой по ГОСТ 19537-83 с последующей расконсервацией при пуске в эксплуатацию.
21. При строповке емкости угол между диагонально противоположными стропами не должен
превышать 90Å. 

22. Наплавить заводской номер на 1 ухе строповочного узла.
23. Произвести консервацию аппаратов по ГОСТ 9.014-78. Вариант защиты крепежных
изделий, механически обработанных поверхностей ВЗ-4.
24. Условия хранения и транспортирования по группе 8 (ОЖ 1) ГОСТ 15150-69.
25. В комплект поставки входит ЗИП на 2 года
26. В связи с постоянной работой по совершенствованию изделий, повышающей их
надежность
и улучшающей эксплуатационные качества, в конструкцию могут быть внесены
непринципиальные изменения, не отраженные в настоящем документе.
27. Размер в скобках указывает размер горловин на время испытаний. После
испытаний горловину срезать и подготовить под сварку обеспечив конечный размер
без скобок.
28. Ребро жесткости поз.12 для установки горловины поз.4 обрезать по месту.
29. Чертеж выполнен согласно опросного листа
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