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Документация

A1 ФЩК(П)200-1.16.00.000 СБ Сборочный чертеж
А4 ФЩК(П)200-1.16.00.000 ПС Паспорт
А4 ФЩК(П)200-1.16.00.000 ВЭ Ведомость эксплуатационных документов
А4 ТУ 3667-082-00135786-2006 Технические условия

Сборочные единицы

А4 1 УЗ.00.000 Заземлитель 1
А4 2 ФЖ200.16.04.000 Опора 1
A4 3 ФЩК(П)200-1.16.01.000 Фильтроэлемент 1
А4 4 ФЩК(П)200-1.16.02.000 Колено 1
А4 5 ФЩК(П)200-1.16.03.000 Колено 1

Детали

А4 6 БН73.24.02.201-01 Ручка 2
A4 7 ОИ 707-01.17.07.00.001 Штуцер 1
А4 8 ФЖ200.16.00.003 Ушко 1
А4 9 ФЩК100-16.00.00.006 Кронштеин таблички 1
A3 10 ФЩК(П)200-1.16.00.001 Обечайка 1
А3 11 ФЩК(П)200-1.16.00.002 Табличка фирменная 1
А4 12 ФЩК(П)200.16.00.001 Опора 1
А4 13 ФЩК(П)200.16.00.002 Прокладка 1

Ф
ор

ма
т

Зо
на

По
з. Обозначение Наименование Ко
л. Приме-

чание

Копировал Формат A4



ФЩК(П)200-1.16.00.000
Лист

2Изм. Лист № докум. Подп. ДатаИн
в. 

№
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. №
Ин

в. 
№

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а

Стандартные изделия

14 Болт М10-6gx25.23.14Х17Н2.019 4
ГОСТ 7798-70

15 Заглушка 426x10-09Г2С 1
ГОСТ 17379-2001

16 Заклепка 4x9.37 ГОСТ 10299-80 4
17 Прокладка Б-400-16-ПМБ 1

ГОСТ 15180-86
18 Ушко 3-2-1-225 09Г2С 1

ГОСТ 13716-73
19 Фланец 200-16-11-1-F-09Г2С-IV-219х6 2

ГОСТ 33259-2015
20 Фланец 400-16-01-1-F-09Г2С-IV-dв 426 1

ГОСТ 33259-2015
21 Шайба 10 65Г 019 ГОСТ 6402-70 4
22 Гайка М27.7H.09Г2С.019 32

ОСТ 26-2041-96
23 Шпилька 1-М27-8gx140.09Г2С.019 16

ОСТ 26-2040-96
24 Бобышка 1-2-G 1-50-09Г2С 1

ОСТ 26.260.460-99
25 Пробка 2-G 1-09Г2С 1

ОСТ 26.260.460-99
26 Прокладка 25-ПМБ 1

ОСТ 26.260.460-99
27 Заглушка 2-400-1,6-09Г2С 1

АТК 24.200.02-90
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Прочие изделия

28 Вентиль ВПЭМ 5х35ХЛ 1
М20х1,5-В М 20х1,5-В 
(ББББ.491112.003-01Н)

29 Шайба уплотнительная медная 9х18х2 1
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Наименование параметров№ Значение параметров
Назначение аппарата1 Фильтрация от мех.примесей
Группа сосуда по ГОСТ 34347-20172 4
Наименование рабочей среды3 Пластовая вода
Номинальный диаметр 
присоединяемого трубопровода, мм

4

Номинальный диаметр корпуса, мм5

200

400

Давление, МПа
6 0,02...0,4

1,6
2,3 (см.п. 7 ТТ)

Температура  ÅС
9 +5...+75

+75
Производительность, м3/ч11 120
Тонкость фильтрации, мкм 12 200
Перепад давления на чистом фильтре, МПа13 0,005
Тип крышки14 Фланцевая
Материал основных деталей15 Сталь 09Г2С
Прибавка на коррозию, мм16 3
Материал фильтрующего картриджа17 12Х18Н10Т
Климатическое исполнение18
Тип фильтроэлемента19
Тип присоединения20

ХЛ1
Щелевая труба

Фланцевое 

рабочее
расчетное
при гидроиспытаниях
рабочей среды
расчетное

7
8

10

Обозначение
штуцера Назначение Кол. Ду, мм Ру, МПа

А Вход среды 1 200

1,6
Б

В

Г

Выход среды

Дренаж

Воздушник (М20х1,5)

1

1

1

200

25

10

Техническая характеристика

Таблица 1 - Экспликация штуцеров

Технические требования

Направление потока

110

45Å

ГОСТ 14771-76-Т1
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63
*

14
21

22
23

Ç221 +1

отв

Ç219*
45Å
фаска10*

9*

20
27

17

15

4

12

4

10

158 10

10

Ç10отв.

110

90
Å Ç37

8

Ç426*
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7
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1 *Размеры для справок.
2 Общие допуски по ГОСТ 30893.1: H14;h14;+/-IT14/2.
3 Изготовить  согласно  требованиям ГОСТ 34347-2017   "Сосуды и  аппараты стальные
сварные. Общие технические условия.", 3 группа сосуда работающего под давлением."
4 Неуказанная шероховатость поверхностей деталей БЧ - Ra 12,5 .
5 Сварные швы по ГОСТ 16037-80, ГОСТ 14771-76 и РД 26-18-8-89. Сварные швы корпуса сосуда
выполнить с полным проваром металла. Катет сварных швов принимается по наименьшей
толщине соединяемых деталей. 
6 Сборку узла поз.4 выполнить после приварки к опоре поз.12 (вид Г) и заглушке поз.15 (вид
Д).
7 СХП. Произвести гидравлическое испытание на прочность совместно с трубопроводами
назначения давлением 2,3 МПа в течении 30 мин. Затем давление снижают до Ррасч. = 1,6 МПа,
при котором производится тщательный осмотр сварных швов. Течи и запотевания не
допускаются.
8 Произвести рентгенопросвечивание или УЗД следующие сварные швы: С2, У5, У7 в объеме
100% общей длины каждого сварного шва. В недоступных местах допускается применение
цветной дефектоскопии.Оценку качества швов сварных соединений произвести по
ГОСТ 34347-2017 "Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические условия".
9 Дополнительные требования к контролю качества стыковых сварных соединений, помимо
контроля предусмотренного п. 8
- капилярный (ПВК) - 10%, но не менее одного стыка выполненного одним сварщиком;
10 Дополнительные требования к контролю качества сварных угловых соединений типа
труба-бобышка, труба-врезка при невозможности выполнения УЗК или РГ:
- визуальный и измерительный - 100% (в соответствии с 
СТО 9701105632-003-2021, п. 6.5.2 «Инструкция по визуальному и измерительному контролю»);
- капилярный (ПВК) контроль, послойно - 100%.
11 Произвести подготовку поверхностей и нанести антикоррозионное покрытие согласно
чертежа
ОИ 707-04.01.00.00.000 СБ.
12 Маркировать: направление движения потока - краской через трафарет.
13 На наружную поверхность стенки сосуда согласно ГОСТ 34347-2017 должна быть нанесена
следующая маркировка:
- наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;
- заводской номер по системе нумерации предприятия-изготовителя;
- год изготовления;
- клеймо технического контроля.
14 Маркировку сосудов толщиной стенки корпуса более 4 мм наносят клеймением или
гравировкой. Маркировку заключают в рамку, выполненную атмосферостойкой краской,
защищенной бесцветным лаком (тонким слоем смазки). Глубина маркировки клеймением или
гравировкой - 0.2-0.3 мм. Шрифт маркировки по ГОСТ 26.020.80.
15 Разработать паспорт на изделие.


