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4й Проект линии стабилизации и очистки.

Титульный лист документации поставщика.

	Поставщик: 
MAZDA LIMITED
Наименование заказа на поставку: PF-J1-183-PPFM021-0001-LT
Оборудование/ кодовая метка: 210D-SP-037,6210-SP-001,6210-SP-014,213D-SP-012,210D-SP-151

Номер документации поставщика: M0-3437-17



	Записи поставщика о характеристиках оборудования

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	На утверждение
	02.06.2008
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	редакция
	назначение
	дата
	подготовлено
	проверено
	одобрено
	
	


	Номер документа Карачаганакского месторождения.

	Номер заказа
код вида
 порядковый
 редакция

на поставку 
документа
номер

J1-183-PPFM021 
A05 
001 

02

Название документа: 
Технические условия для программы обеспечения качества.

	

	Обзор документации поставщика

	Обзор Заказчиком этого документа не освобождает Поставщика от ответственности за корректность по заказу на поставку. Разрешение для продолжения не является принятием проекта, частей и расчетов, методов испытаний или материалов разработанных или выбранных Поставщиком и не освобождает Поставщика от полного выполнения заказа на поставку и любых иных обязательств, не умаляющих любых прав Поставщика. 

	Рецензент
	Подпись
	Дата

	Ravic
	
	26.06.2008


	
	Шифр 1
	Работы могут быть продолжены.

	
	Шифр 2
	Исправить и отправить заново – работы могут быть продолжены при условии учета указанных изменений.

	
	Шифр 3
	Исправить и отправить заново. Работы не могут быть продолжены.

	
	Шифр 4
	В рецензии нет необходимости. Работы могут быть продолжены.

	
	Шифр 5
	Отменено/заменено.

	
	Шифр 6
	Работы могут быть продолжены. Требуется перевод.

	

	Эта нерегулируемая копия до тех пор, пока не будет рассмотрена непосредственно из области выданных документов.


Название документа:

Номер документа:

Редакция: 0

История редакций

	Редакция
	Изменения

	2
	Представить на утверждение


Эта нерегулируемая копия до тех пор, пока не будет рассмотрена непосредственно из области выданных документов.

Стр. 2 из2

	
MAZDA LIMITED
стр.2 из 2

Технические условия для программы обеспечения качества для многосоплового ланцетного(?) пароохладителя

	Заказчик: PETROFAC INTERNATIONAL LTD.

Номер заказа на поставку: J1-183-PPFM021

кодовая метка: 2100-SP-037,6210-SP-001,6210-SP-004,213D-SP-012
	QAP NO.: DSH/QAP/MO-3437

рецензия: 2

Проект: J1-183-Карачаганакский 4й проект линии стабилизации и очистки. Казахстан

заводской номер заказа: MO-3437

	порядковый
	Эксплуатация
	Проверенная 
	Категория
	Способ
	Пределы
	Справочный
	Нормы
	Способ
	Функция
	Отметки

	Номер
	узлов
	характеристика
	
	проверки
	проверки
	документ
	приемки
	регистрации
	P
	W
	R
	M

	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	H
	I
	J
	K
	L
	

	4
	Окончательный осмотр
	Общий внешний вид /

габаритные размеры
	Важно
	Визуально/

Размерные измерения
	100%
	Чертежи в приложении
	Чертежи в приложении


	Как в монтажном чертеже
	1
	1.2
	2.3
	

	5
	Покраска
	Подготовка поверхности/

DFT
	Важно
	Визуально

измерения
	100%
	Технология покраски MAZDA
4TPFC-00D-3PS-WX00-00002
	Технология покраски MAZDA


	окончательный осмотр
	1
	1
	1
	

	6
	Рецензия MRB
	Проверка
	Важно
	Визуально
	100%
	Чертежи в приложении
	Чертежи в приложении
	сертификат на материал
	1
	1
	2.3
	

	7
	Полнота заказа/резюме инспектора
	Объем поставки
	Важно
	Проверка
	100%
	Чертежи в приложении
	Чертежи в приложении
	акт окончательного осмотра
	1
	1
	2.3
	

	
	Примечания: 1) Все используемые средства измерений должны быть откалиброваны перед началом испытаний.

	
	

	
	1 – MAZDA

2 – заказчик, третья сторона

3 – KPO


MRB – записная книга производителя

P – выполнено 

W – свидетельствование


R - Рассмотрено

	Для MAZDA LIMITED














для представителя заказчика
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4й Проект линии стабилизации и очистки.

Титульный лист документации поставщика.

	Поставщик: MAZDA LIMITED
Наименование заказа на поставку: PF-J1-183-PPFM021-0001-LT
Оборудование/ кодовая метка: 210D-SP-037,6210-SP-001,6210-SP-014,213D-SP-012,210D-SP-151

Номер документации поставщика: M0-3437-14



	Записи поставщика о характеристиках оборудования

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	На утверждение
	31.05.2008
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	0
	1-е издание
	22.02.2008
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	Редакция
	Назначение
	Дата
	Подготовлено
	Проверено
	Одобрено
	
	


	Номер документа Карачаганакского месторождения.

	Номер заказа
код типа
 порядковый
 редакция

на поставку 
документа
номер

J1-183-PPFM021 
M02 
001 

01

Название документа: 
Упаковка, маркировка, и процедура консервации

	

	Обзор документации поставщика

	Обзор Заказчиком этого документа не освобождает Поставщика от ответственности за корректность по заказу на поставку. Разрешение для продолжения не является принятием проекта, частей и расчетов, методов испытаний или материалов разработанных или выбранных Поставщиком и не освобождает Поставщика от полного выполнения заказа на поставку и любых иных обязательств, не умаляющих любых прав Поставщика. 

	Рецензент
	Подпись
	Дата

	
	
	15.06.2008


	
	Шифр 1
	Работы могут быть продолжены.

	
	Шифр 2
	Исправить и отправить заново – работы могут быть продолжены при условии учета указанных изменений.

	
	Шифр 3
	Исправить и отправить заново. Работы не могут быть продолжены.

	
	Шифр 4
	В рецензии нет необходимости. Работы могут быть продолжены.

	
	Шифр 5
	Отменено/заменено.

	
	Шифр 6
	Работы могут быть продолжены. Требуется перевод.

	

	Эта нерегулируемая копия до тех пор, пока не будет рассмотрена непосредственно из области выданных документов.
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Процедура упаковки и маркировки для пароохладителя.

1я редакция

1. Область применения:

Эта процедура определяет действия и меры предосторожности для предохранения материала от  деформации или других механических повреждений во время обслуживания, хранения, подъема и транспортировки к месту назначения. Это применимо к пароохладителям.

2. Детали упаковки и хранения:

Пароохладитель помещен в упаковку, пригодную для морских перевозок. 

Оборудование упаковывается в тщательно дезинфицированные метилбромидом, в соответствии с ISPM-15, деревянные ящики.

Если контейнер поврежден паронепроницаемый защитный слой в виде алюминиевой фольги и влагостойкой прокладки (состоящей из битума и многослойной бумаги.) полностью обертывается в полимерную пленку.

Опорные поверхности фланцев должны быть должным образом покрыты смазкой и закрыты 3 мм стальными листами с подходящими креплениями из углеродистой стали.

Во избежание возникновения влаги в течении как минимум 12ти месяцев в контейнере должно быть достаточно силикагеля.

Центр тяжести, а так же такелажные точки подъёма, должны быть помечены с каждой стороны.

Оборудование пригодно для хранения в неблагоприятных погодных условиях (-40 до +45 oC) в течение 18 месяцев без необходимости использования складской тары.

К оборудованию должен быть приложен сертификат происхождения от местной торгово-промышленной палаты.

Пометки о доставке делаются в соответствии с техническими требованиями к проекту № 4TPFC-00C-3GS-0000-00001, 1 редакция.

Пожалуйста, посетите наш сайт www.mazdalimited.com
Управляющий офис и офис продаж: Mazda house.Panchwati 2nd lane. Ambawadi, Ahmedabad – 380006. India

Телефон: +91(0)79 26431014 (4 линии)

Факс: +91(0)79 26565605

e-mail: valve@mazdalimited.com
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4й Проект линии стабилизации и очистки.

Титульный лист документации поставщика.

	Поставщик: MAZDA LIMITED
Наименование заказа на поставку: PF-J1-183-PPFM021-0001-LT
Оборудование/ кодовая метка: 210D-SP-037,6210-SP-001,6210-SP-014,213D-SP-012

Номер документации поставщика: M0-3437-8



	Записи поставщика о характеристиках оборудования

	4
	Одобрено
	26.03.2008
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	3
	Одобрено
	22.02.2008
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	2
	Одобрено
	19.01.2008
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	1
	Одобрено
	28.12.2007
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	0
	1-е издание
	10.12.2007
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	Редакция
	Назначение
	Дата
	Подготовлено
	Проверено
	Одобрено
	
	


	Номер документа Карачаганакского месторождения.

	Номер заказа
код типа
 порядковый
 
редакция

на поставку 
документа
номер

J1-183-PPFM021 
J01 
001 

04

Название документа: 
Технология сварочных работ + Порядок записи типовых испытаний 

	

	Обзор документации поставщика

	Обзор Заказчиком этого документа не освобождает Поставщика от ответственности за корректность по заказу на поставку. Разрешение для продолжения не является принятием проекта, частей и расчетов, методов испытаний или материалов разработанных или выбранных Поставщиком и не освобождает Поставщика от полного выполнения заказа на поставку и любых иных обязательств, не умаляющих любых прав Поставщика. 

	Рецензент
	Подпись
	Дата

	Ravic
	
	27.03.2008


	
	Шифр 1
	Работы могут быть продолжены.

	
	Шифр 2
	Исправить и отправить заново – работы могут быть продолжены при условии учета указанных изменений.

	
	Шифр 3
	Исправить и отправить заново. Работы не могут быть продолжены.

	
	Шифр 4
	В рецензии нет необходимости. Работы могут быть продолжены.

	
	Шифр 5
	Отменено/заменено.

	
	Шифр 6
	Работы могут быть продолжены. Требуется перевод.

	

	Эта нерегулируемая копия до тех пор, пока не будет рассмотрена непосредственно из области выданных документов.


Название документа:

Номер документа:

Редакция: 0

История редакций

	Редакция
	Изменения

	0
	1-е издание

	1
	На утверждение

	2
	На утверждение

	3
	На утверждение

	4
	На утверждение


Эта нерегулируемая копия до тех пор, пока не будет рассмотрена непосредственно из области выданных документов.

Стр. 2 из2

	Форма QW-482 для технических условий процесса сварки.

(Смотрите QW-200.1, часть IX, ASME свод требований к котлам и баллонам высокого давления.)

	Название компании: MAZDA LIMITED
Номер технических условий процесса сварки: WPS-87

Номер редакции: 0

Способ сварки: GTAW и SMAW (дуговая сварка вольфрамовым электродом в среде инертного газа и  сварка защищенной дугой)
	Исполнитель: Mehul Gandhi
Дата: 29.11.2007

Дополнительный PQR номер: PQR-87 редакция 2

Дата: 23.12.2007

Вид: Ручной

(автоматический, ручной, машинный или полуавтоматический)

	Соединения (QW-402):

Схема соединения: как на чертеже

Подварка (да): для сварки защищенной дугой (SMAW)

Подварочный материал (вид): металл свариваемой детали (только для сварки защищенной дугой SMAW)

(относится как к подварке, так и к держателям.)

Металл

Неплавящийся металл

Неметаллический

Другое

Схематические и рабочие чертежи, сварочные обозначения или письменные описания должны показывать где необходимо общий вид свариваемых деталей. Расположение вершины сварного шва и подробности подготовки кромок под сварку могут быть детализированы.

(Для иллюстрации конструкции соединения, слоев сварки и последовательности наплавлений за один проход, например для технологии ударной вязкости, для множественных процессов ит.д.,по усмотрению производителя могут быть приложены схематические чертёжи.)
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	Основные металлы(QW-403)

Номер страницы: 1
Группа номер 1
К странице номер 1

Группа 1

Или

Вид и класс технических условий

К виду и классу технических условий

Или

Химический анализ и механические свойства

К химическому анализу и механическим свойствам

Диапазон толщины:

Основной металл
: 

Шов 
2,77 мм к 11,1 мм
Угловой шов: Любой

Диапазон диаметра трубы: 

Шов
Все диаметры

Угловой шов: Любой

Другое:

	Присадочные металлы (QW-404)

Номер детализации (SFA) 
	дуговая сварка вольфрамовым электродом в среде инертного газа  (GTAW)

5.18
	сварка защищенной дугой  (SMAW)

5.1

	Номер Американского общества специалистов по сварке (AWS) (класс)
	ER 70 S2
	E-7018-1

	Номер присадочного металла
	6
	4

	Анализ металла шва
	1
	1

	Вид присадочного материала
	одножильный провод
	 - 

	Размер присадочного материала
	диаметр 1,60; 2,00; 2,50 мм 
	Диаметр 3,15; 4,00; 5,00 мм

	Металл сварного шва:

Диапазон толщины для шва

Угловой шов
	До 3,2 мм
	До 8,8 мм

	
	Любой
	Любой

	Шлакообразующее электродное покрытие (класс)
	Не применяется
	Не применяется

	торговая марка покрытия
	Не применяется
	Не применяется

	Расходные вставки
	Не применяется
	Не применяется

	Другое
	Не применяется
	Не применяется

	Примечание: 
1) T – толщина базового металла



2) t – толщина наваренного металла


	QW-482


номер WPS (технических условий процесса сварки): 87
Редакция: 0

	Положение (QW-405):

Положение шва:
 2G
Направление сварки:
вверх -

вниз -

Положение углового шва: любое
	Послесварочная термическая обработка (QW-407):

Диапазон температур:
нет данных

Временной диапазон: 
нет данных

	Предварительный нагрев (QW-406):

Минимальная температура предварительного нагрева: 20oC
Углового шва: до 45 мм - 20 oC, больше чем 45 мм – 100 oC
Максимальная температура между проходами: 150 oC
Обслуживание преднагревателя: -

(Продолжительный или специальный нагрев, где его применение должно быть зафиксировано)
	Газ (QW-408):

Процентное содержание:



Газ
Смесь
Скорость расхода

Экранирование
сварочный 


от 8 до



аргон

-

14 л\мин

Наплавление 
нет данных
нет данных
нет данных

Подкладка
нет данных
нет данных
нет данных

	Электрические характеристики (QW-409):

Переменный или постоянный ток: Постоянный

Полярность: DCEN для дуговой сварки вольфрамовым электродом 






в среде инертного газа  , DCEP для сварки защищенной дугой

Сила тока (диапазон): см. таблицу ниже


Напряжение (диапазон):  см. таблицу ниже

(диапазон силы тока и напряжения должен быть записан для каждого размера электрода, положения, толщины и так далее.

Эта информация может быть перечислена в табличной форме, как показано ниже.)

Тип и размер вольфрамового электрода: 


диаметр 2,40; 3,20 мм, 2% торированный








(чистый вольфрам, 2%торированный, и так далее)

Режим переноса металла для GTAW:


нет данных








(дуга с мелкокапельным переносом металла, короткозамкнутая 






дуга и так далее)

Диапазон скорости подачи электродной проволоки:
нет данных



	Технология (QW-410):

Узкий или широкий шов:




узкий

Размер выходного отверстия или диаметр газовой рубашки
6,00; 9,00 мм

Начальная и промежуточная чистка



щёточная чистка и шлифование

(щёточная чистка, шлифование ит.д.)

Способ измерения обратной стороны шва


нет данных

Колебания






нет данных

Трубчатый токопровод для рабочего состояния


нет данных

Многократный или однократный проход (на сторону)

многократный проход

Одиночный электрод или блок




Одиночный

Скорость подачи электрода (диапазон)



см. таблицу ниже

Проковка шва






нет допускается

Другое

	Слой (слои) сварки
	Метод
	Наполнитель
	Ток
	Диапазон напряжений
	Диапазон

скорости

подачи

электрода
	Другое (например, пометки, комментарии,новости, дополнения, методика и так далее)

	
	
	Класс
	Диаметр
	Вид

полярности
	Диапазон силы

тока
	
	
	

	Корневой слой
	GTAW
	ER 70 S2
	1,60 мм
	DCEN
	110-180
	12-18
	65-80
	

	Остаток
	SMAW
	E-7018-1
	4,00 мм
	DCEP
	110-180
	20-28
	140-220
	

	Примечание: 
1) T – толщина основного металла



2) t – толщина наваренного металла

Подготовлено:








Проверено и допущено

Специалист сварочного производства




Менеджер обеспечения контроля качества.

	QW-483 Квалификационная ведомость процедуры (PQR)

(Смотрите QW-200.2, часть IX, ASME свод требований к котлам и баллонам высокого давления.)

Запись действительных условий используемых для пробного образца сварочного шва.

	Название компании: MAZDA LIMITED
Номер квалификационной ведомости процедуры: PQR -87 2я редакция

Дата: 23.12.2007

Номер технических условий процесса сварки: WPS-87

Способ сварки: GTAW и SMAW 

Тип (ручной, автоматический, полуавтоматический): Ручной

	Соединения (QW-402)


[image: image6.emf]
Примечание: одностороннее сварочное соединение.

(При комбинации типовых испытаний толщина наплавленного металла должна быть записана для каждого присадочного металла или используемого способа сварки)

	Основной металл(QW-403)

Спецификация материала: SA333 к SA333

Вид или марка: GR6 к GR6

Номер P: 1   к  Номер P: 1

Толщина тестового образца: 5,54 мм

Диаметр тестового образца: не определено

Другое: -
	Послесварочная термическая обработка (QW-407):

температура:
нет данных

Время: 

нет данных

Другое:

-



	
	Газ (QW-408):

Процентное содержание:



Газ
Смесь
Скорость расхода

Экранирование
сварочный 



аргон

-
10 л\мин

Наплавление 
нет

-
-

Подкладка
нет

-
-

	Присадочные металлы (QW-404)

GTAW
Номер детализации (SFA)

5.18

Классификация AWS


ER70S2

Номер присадочного металла

6

Анализ металла шва


1

Размер присадочного материала

1,6 мм

Вид присадочного материала

одножильный






провод

Толщина сварного шва


1,5 мм

Другое




-


	SMAW

5.1

E7018-1

4

1

4,00 мм

-

3,94 мм

-
	

	
	
	Электрические характеристики (QW-409)

Род тока: постоянный

Полярность: DCEN для дуговой сварки вольфрамовым электродом в среде инертного газа, DCEP для сварки защищенной дугой.

Сила тока: 160-162А для GTAW, 139-141А для SMAW (нечит.)

Напряжение: 15-16В для GTAW, 24-26В для SMAW (нечит.)

Размер вольфрамового электрода: 3,2мм, 2%торированный

Размер газовой рубашки: 6 мм

Другое: - 

	Положение (QW-405):

Положение шва:
 2G
Направление сварки (вверх, вниз):вверх

Другое: - 
	

	Предварительный нагрев (QW-406):

Температура предварительного нагрева: мин. 20oC
Температура между проходами: макс. 150 oC
Другое: нет данных
	

	
	Технология (QW-410):

Скорость подачи электрода: 72-79 мм/мин GTAW, 150-192 мм/мин

Узкий или широкий шов: узкий

Колебания: нет данных

Многократный или однократный проход (на сторону):

Однократный для SMAW, многократный для GTAW
Одиночный электрод или блок: Одиночный

Другое: -


	





QW-483 (обратная сторона)

номер PQR: PQR87 ред.2

Испытание на разрыв (QW-150)

	Номер образца
	Ширина

мм
	Толщина

мм
	Площадь

кв. мм.
	Предел полно нагрузки Н
	Предел удельного напряжения Н/кв. мм
	Вид и место разрушения

	T1
	18,60 мм
	5,44 мм
	101,18 кв. мм.
	52000 Н
	513,93 Н/кв. мм
	Пластическое разрушение внешнего шва

	T2
	18,70 мм
	5,42 мм
	101,35 кв. мм.
	51500 Н
	513,21 Н/кв. мм
	Пластическое разрушение внешнего шва


 Управляемое испытание на изгиб (QW-160)

	Вид и номер рисунка
	Результат

	загиб кромки шва наружу. Рис.№ QW-462.3
	Ok

	загиб кромки шва наружу. Рис.№ QW-462.3
	Ok

	загиб лицевой поверхностью шва наружу. Рис.№ QW-462.3
	Ok

	загиб лицевой поверхностью шва наружу. Рис.№ QW-462.3
	Ok


Испытания на ударную вязкость (QW-170)

	Номер образца
	Место надпила
	Размер образца
	Температура испытания
	сила удара
	Разрыв при ударе груза

	
	
	
	
	Индивидуально

кгм
	среднее значение kgm
	миллионные доли
	

	1,2,3
	Шов
	10*5*55
	-50oC
	1,4; 1,0; 0,9
	1,10
	- 
	-

	1,2,3
	FL
	10*5*55
	-50oC
	5,4; 6,0; 6,8
	6,06
	- 
	-

	1,2,3
	FL + 2 мм
	10*3,3*55
	-50oC
	3,5; 3,4; 3,8
	3,56
	- 
	-

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


Комментарии: - 

Испытание углового сварного шва (QW-180)

Результат – удовлетворительно: да - ; нет - 
проникновение в основной металл: да -; нет -;

Макро – результаты: - 

Другие испытания:

Визуальный осмотр выполненной сварки: Удовлетворительно с обеих сторон согласно протоколу номер PQR/WPQ 87 от 22.10.2007

Вид испытаний: радиографический тест согласно протоколу номер MZ-178 от 25.10.2007

Анализ шлаков: нет данных

Другое: твердость исходного материала – 145, 147, 146 шов – 161,162 FL 158,160,161, FL +2мм – 14B, 150, 141,HV10

Фамилия сварщика: Manekshaw B.Patel


Время: - 

номер марки: М2

Кем проведены испытания: Mehul Ghandi
Лабораторный номер испытаний: 65\Ноябрь\2007 от 28.11.2007, 70\Декабрь\2007 от 22.12.2007

Мы заверяем, что документальное подтверждение в этом отчете верны. Тестовые образцы были предварительно обработаны, проведена сварка, и испытния в соответствии с требованиями Раздела IX стандарта ассоциации ASME.

Производитель: MAZDA LIMITED
Дата: 23.12.2007





Кем: Mehul Ghandi (специалист сварочного производства)

(Подробности отчета или испытаний только пояснительные и могут быть изменены для соответствия виду и количеству испытаний, требуемых стандартом ассоциации ASME)
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Отчет номер: LBC/HRC/0708/024 редакция 1.0

1 Декабря 2007 г.

Контрольная выписка степени твердости.

	Заказчик
	MAZDA LIMITED

11и 12, Hitendranagar Audhyogik Sahkari

Vasahat LTD.N.H. Road, Naroda, Ahmedabad

	Детали работы
	Номер: WPS 87

Материал: A333GR6 размер: 50*5,54 (твердость 80)

номер партии металла: A6830

(подробности предоставлены заказчиком)

	Оборудование
	FIE VM 50

	
	HV10

	Данные наблюдений


	 SHAPE 




	Дата испытаний
	28 ноября 2007

	Испытано
	Mr. Nishant D Shan


Для LBC-ENMATEST, Inc.

(Подпись заверена)


Офис: 20а, Nandigramme soc-1, Zavari Park, Naranpure, Ahmedabad 380 013. Guj. India

Телефон: 7558268-2870388, Пейджер: 9611270096, Факс: 91-79-2876952, Email: heatreatgroup@vsnl.com
MAZDA LTD.

Заказчик: PETROFAC











Заводской номер: 01

Кодовая метка: 2100-SP-037

Применение: TEMP REDN
Выбранный тип: Многоструйное сопло пароохладителя





Модель: MLS
Рабочие условия

Состояние пара на входе







Состояние пара на выходе

	Условия эксплуатации
	
	Эксплуатационные
	Максимум
	Минимум
	Эксплуатационные
	Максимум
	Минимум

	Расход
	Кг\Час
	27470
	37480
	7670
	28260
	38558
	7890

	Давление
	Бар
	21,00
	21,00
	21,00
	21,00
	21,00
	21,00

	Температура
	oC
	241,10
	241,10
	241,10
	218,00
	218,00
	218,00

	Энтальпия
	Кал\Кг
	2888,64
	2888,64
	2888,64
	2800,80
	2800,80
	2800,80

	Удельный объем
	
	0,0945
	0,0945
	0,0945
	0,0936
	0,0936
	0,0936

	Температура насыщения
	oC
	217,21
	217,21
	217,21
	217,21
	217,21
	217,21


Состояние впрыскиваемой воды






материал устройства







допускаемая степень снижения производительности установки = 1 к 4,90

Cv рассчитанное


0,1749

0,2446

0,0499

Cv действительное


0,5000

линейная характеристика Cv
	
	Сечение трубопровода (паровая магистраль)
	Сечение трубопровода впрыскиваемой воды

	Размер и график
	8*(200NB)*SCH-40
	2*(50NB)*SCH-90

	Материал
	A 100 GR.B
	A 100 GR.B

	Допустимое рабочее давление
бар
	38
	76,00

	Температурный номинал  oC
	310,00
	175,00

	Класс по ANSI B16.34
	600
	600

	Расход
	30,42
	0,17


Минимальный необходимый градус нагрева: 1 oC

Минимальный необходимый прямой измерительный участок трубопровода (от точки нагнетания воды): 7м

Минимальное необходимое расстояние до датчика (от точки нагнетания воды): 15 м

Ход: 116,0 мм макс.

Патрубок паровой магистрали: 3 фланца

Примечание: конструкция проверена при 10% поступлении впрыскиваемой воды


	Позиционер клапана

	Модель
	ABB

	Позиционер
	E/P

	Сигнал
	4-20 мА

	Воздействие
	Воздух на расширение



Спецификация и чертежи индикативны и не обязывающи. Сохранено право изменять их в любое время без предварительного уведомления.

Подготовлено: KMA

Дата: 26.12.2007

MAZDA CONTROLS LTD
Необходимое количество впрыскиваемой воды


[image: image9.emf]Qw=H1−H2/H2−Hw∗Qs


H1- энтальпия пара на входе в  кал/кг

H2 - энтальпия пара на выходе  в кал/кг

Hw - энтальпия воды в  кал/кг

Qs – расход пара в кг/час


[image: image10.emf]Qw=2868,64−2800,81/2800,81−442,98∗37480,00


Qw = 1078,28 кг/час

Добавляем 10 % на непредвиденные обстоятельства

Необходимая подача пара: 1186,11 кг/час

Кодовая метка: 210D-SP-037

	[image: image11.emf]
4й Проект линии стабилизации и очистки.

Титульный лист документации поставщика.

	Поставщик: MAZDA LIMITED
Наименование заказа на поставку: PF- J1-183-PPFM021-0001-LT
Оборудование/ кодовая метка: 6210-SP-001 и 6210-SP-014

Номер документации поставщика: M0-3437-10

	Записи поставщика о характеристиках оборудования

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	0
	На утверждение
	10/12/2008
	JBS
	KMA
	RMA
	
	

	редакция
	назначение
	дата
	подготовлено
	проверено
	одобрено
	
	


	Номер документа Карачаганакского месторождения.

	Номер заказа
шифр вида
 порядковый

редакция

на поставку
документа
номер

J1-183-PPFM021 
D01 
002 

00

Название документа: 
Техническое описание оборудования

	

	Рецензия документации поставщика

	Обзор Заказчиком этого документа не освобождает Поставщика от ответственности за корректность по заказу на поставку. Разрешение для продолжения не является принятием проекта, частей и расчетов, методов испытаний или материалов разработанных или выбранных Поставщиком и не освобождает Поставщика от полного выполнения заказа на поставку и любых иных обязательств, не умаляющих любых прав Поставщика. 

	Рецензент
	Подпись
	Дата

	
	
	26 декабря 2007


	
	Шифр 1
	Работы могут быть продолжены.

	
	Шифр 2
	Исправить и отправить заново – работы могут быть продолжены при условии учета указанных изменений.

	
	Шифр 3
	Исправить и отправить заново. Работы не могут быть продолжены.

	
	Шифр 4
	В рецензии нет необходимости. Работы могут быть продолжены.

	
	Шифр 5
	Отменено/заменено.

	
	Шифр 6
	Работы могут быть продолжены. Требуется перевод.

	

	Эта нерегулируемая копия до тех пор, пока не будет рассмотрена непосредственно из области выданных документов.


Название документа:

Номер документа:

Редакция: 0

История редакций

	Редакция
	Изменения

	0
	На утверждение

	
	


Эта нерегулируемая копия до тех пор, пока не будет рассмотрена непосредственно из области выданных документов.
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MAZDA LTD.

Заказчик: PETROFAC











Заводской номер: 02

Кодовая метка: 6210-SP-001/014

Проект:
Применение: TEMP REDN
Выбранный тип: Многоструйное сопло пароохладителя





Модель: MLS
Рабочие условия

Состояние пара на входе







Состояние пара на выходе

	условия эксплуатации
	
	Эксплуатационные
	Максимум
	Минимум
	Эксплуатационные
	Максимум
	Минимум

	расход
	Кг\Час
	49987
	64780
	16870
	56708
	73491
	19138

	Давление
	Бар
	41,80
	41,80
	41,80
	41,80
	41,80
	41,80

	Температура
	oC
	400,00
	400,00
	400,00
	400,00
	400,00
	400,00

	Энтальпия
	Кал\Кг
	3208,57
	3208,57
	3208,57
	2800,76
	2800,76
	2800,76

	Удельный объем
	
	0,0688
	0,0688
	0,0688
	0,0515
	0,0515
	0,0515

	Температура насыщения
	oC
	254,36
	254,36
	254,36
	254,36
	254,36
	254,36


Состояние впрыскиваемой воды






материал устройства







допускаемая степень снижения производительности установки = 1 к 3,79

Cv рассчитанное


2,3850

3,2509

0,8588

Cv действительное


5,0000

характеристика Cv: линейная 

	
	Сечение трубопровода (паровая магистраль)
	Сечение трубопровода впрыскиваемой воды

	Размер и график
	8*(200NB)*SCH-40
	2*(50NB)*SCH-90

	Материал
	A 100 GR.B
	A 100 GR.B

	допустимое рабочее давление
бар
	50
	76,00

	температурный номинал

oC
	410,00
	175,00

	Класс по ANSI B16.34
	600
	600

	Расход
	17?03
	1,37


Минимальный необходимый градус нагрева: 23,00 oC

Минимальный необходимый прямой измерительный участок трубопровода (от точки нагнетания воды): 7м

Минимальное необходимое расстояние до датчика (от точки нагнетания воды): 9 м

Ход: 115,0 мм макс.

Патрубок паровой магистрали: 4 фланца

Примечание: конструкция проверена при 10% поступлении впрыскиваемой воды


	позиционер клапана

	Модель
	ABB

	Позиционер
	E/P

	Сигнал
	4-20 мА

	Воздействие
	Воздух на расширение



Спецификация и чертежи индикативны и не обязывающие. Сохранено право изменять их в любое время без предварительного уведомления.

Подготовлено: KMA

Дата: 26.11.2007

MAZDA CONTROLS LTD
Необходимое количество впрыскиваемой воды


[image: image12.emf]Qw=H1−H2/H2−Hw∗Qs


H1- энтальпия пара на входе в  кал/кг

H2 - энтальпия пара на выходе  в кал/кг

Hw - энтальпия воды в  кал/кг

Qs – расход пара в кг/час


[image: image13.emf]Qw=3208,58−2880,77/2880,77−442,98∗64780,00


Qw = 8711,02 кг/час

Добавляем 10 % на непредвиденные обстоятельства

Необходимая подача пара: 9582,13 кг/час

Кодовая метка: 210D-SP-001/014

MAZDA CONTROLS LTD

Расчет Cv

 
[image: image14.emf]Cvрасч=1,17∗V∗

2



G/P1−P2


V – объем жидкости в м3/час

G – Удельная плотность жидкости

P1 – давление впрыскиваемой воды на входе в кг/см2

P1 – давление впрыскиваемой воды на выходе в кг/см2

Для эксплуатационных условий


[image: image15.emf]Cvрасч=1,17∗7394∗0,0010∗

2



0,9550/54,86−42,62


Cv(расч) = 2,5228

Для максимальных условий


[image: image16.emf]Cvрасч=1,17∗9582∗0,0010∗

2



0,9550/54,66−42,62


Cv(расч) = 3,2969

Для минимальных условий


[image: image17.emf]Cvрасч=1,17∗2495∗0,0010∗

2



0,9550/55,06−42,62


Cv(расч) = 0,8444

Характеристика Cv – линейная

Выбранное Cv – 5,0000

Кодовая метка: 210D-SP-001/014

Необходимая подача�
Кг\Час�
790�
1078�
220�
�
Давление�
Бар�
53,8�
53,7�
54,00�
�
Температура на входе�
oC�
105,00�
105,00�
105,00�
�
Энтальпия�
Кал\Кг�
442,98�
442,98�
442,98�
�
Удельный вес�
�
0,9550�
�
�
�



корпус�
SA 333GR6�
�
Труба�
A 106 GR.B�
�
впускная труба охладителя�
A 106 GR.B�
�
впускной фланец охладителя�
SA 350 LF2�
�



Данные исполнительного механизма�
�
Максимальное Давление остановки�
76,00 бар�
�
Давление приточного воздуха�
5,00 бар�
�
Напор исполнительного механизма�
379,00 кгс�
�
Модель исполнительного механизма�
R-12P�
�
Тип исполнительного механизма�
поршневой цилиндр�
�
отказ в работе исполнительного механизма�
закрыт�
�



Необходимая подача�
Кг\Час�
6721�
8711�
2268�
�
Давление�
Бар�
53,8�
53,6�
54,00�
�
Температура на входе�
oC�
105,00�
105,00�
105,00�
�
Энтальпия�
Кал\Кг�
442,98�
442,98�
442,98�
�
Удельный вес�
�
0,9550�
�
�
�



корпус�
SA 333GR6�
�
Труба�
A 106 GR.B�
�
впускная труба охладителя�
A 106 GR.B�
�
впускной фланец охладителя�
SA 350 LF2�
�



Данные исполнительного механизма�
�
Максимальное Давление остановки�
76,00 бар�
�
Давление приточного воздуха�
5,00 бар�
�
Напор исполнительного механизма�
895,65 кгс�
�
Модель исполнительного механизма�
R-25P�
�
Тип исполнительного механизма�
поршневой цилиндр�
�
отказ в работе исполнительного механизма�
закрыт�
�





















Способ 


сварки�
Название соединения�
Толщина


основного 


металла�
Подготовка кромок�
�
�
�
�
Зазор между свариваемыми кромками�
притупление кромки�
Угол раскрытия кромок�
�
�
�
T�
(R)�
(F)�
(A)�
�
GTAW 





SMAW�
Соединение встык


(V-образный шов с одним скосом 2х кромок)�
5,54 мм


(V-образный шов с одним скосом 2х кромок)�
1,5 мм�
1,5 мм�
70 oС�
�






Описание�
�
�
Труба 2�
Сварка�
161HV�
162HV�
161HV�
�
�
�
FL�
158HV�
160HV�
161HV�
�
�
�
Основной металл�
145HV�
147HV�
146HV�
�
�
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