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                                  БАНКИ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ
                                 ДЛЯ ХИМИЧЕСКИХ ПРОДУКТОВ
                                                      СТП 6230068710 – 0001 – 2010                                                    

  Настоящий Стандарт Предприятия (СТП) распространяются на цилиндрические и прямоугольные металлические банки, закрываемые металлическими или пластиковыми пробками с посадочными диаметрами 24, 42, 57, 80, 105, 132, 140 и 153 мм. и предназначенные для упа​ковывания и хранения химических продуктов и продуктов нефте​химической промышленности.
1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ
                1.  1.  Банки должны изготовляться следующего типа:
 - банки цилиндрические и прямоугольные с продольным сварным и поперечными закатными швами с   горловиной диаметрами 24, 42, 57, 75, 80, 105, 125, 132, 140 и 153 мм.
1. 2.  Банки могут иметь следующие внутренние диаметры: 65, 72.8, 83.4, 95, 99, 140, 153,                                       165 и 215 мм.

1. 3. Высота банок находится в пределах от 20 мм. до 421 мм.

1. 4. Вместимость банок составляет от 0,20 л. до 15,0 л.   
2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2. 1. Банки должны изготавливаться в соответствии с требованиями настоящего СТП по                                                размерам, утверждённым Заказчиком.                                                                                                                                                                      2. 2. Корпус банок изготавливается из белой жести по ГОСТ 13345-85 толщиной 0,20-0,25 мм.                                                 2.   2. 3. Дно, кольцо и крышки банок изготавливаются из белой жести по ГОСТ 13345-85 толщиной                                                  0,22 - 0,25 мм. По согласованию с Заказчиком допускается изготовление банки с зауженным                                             низом.                                                                                                                                                                                                                                      2.4. Банки должны изготовляться с одним продольным сварным швом, выполненным внахлёстку                       электрической контактной сваркой.                                                                                                                                                       2.5. Поперечные закатные швы должны быть герметичными.                                                                                                     Банки должны выдерживать внутреннее избыточное давление 0,2 кг/кв.см.                                                                                 2.6. Сварные швы не должны иметь прожогов металла или не проваренных участков.                                                                2.7. Закатные швы должны быть промазаны пастой уплотнительной ЛПУ-3М или аналогичными                          материалами.                                                                                                                                                                                                                        2.8. Кольцо банки для обеспечения жёсткости должно иметь рельеф.                                                                                            2.9. Отбортовка горловины должна выполняться внутрь банки. Отбортованные края должны быть                             одинаковой ширины и не должны иметь трещин и вмятин.                                                                                                             2.10. Металлические и пластиковые пробки должны плотно вставляться в горловину.                                                               2.11. Наружная поверхность банок может иметь лакокрасочное покрытие. Поверхности банок                        должны быть должны быть гладкими без вмятин и выпуклостей. На наружной поверхности закатного шва 

допускается незначительное нарушение защитного покрытия, неглубокие царапины.                                               Допускаются отдельные незначительные вмятины на корпусе, не нарушающие герметичности                                            банок.                                                                                                                                                                                                                 2.12. Банки должны выдерживать нагрузку на сжатие в осевом направлении не менее 200 кг/с.                                                    

  3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
3.1. Банки предъявляют к приемке партиями. Партией считают количество банок одного                 типа,      размера, способа изготовления, из​готовленные из одного материала, оформленное                                одним докумен​том о качестве, содержащим:                                                                                                                          наименование предприятия-изготовителя;
наименование изделий, номер жести; 

дату изготовления; 

результаты испытаний; 

материал промазки швов; 

обозначение настоящего Стандарта Предприятия.
3.2.  Для проверки соответствия банок требованиям настоящего СТП проводят 
   приемо-сдаточные и периодические испытания.
3.3. При приемо-сдаточных испытаниях контролируют внешний вид, размер, качество 
   поверхности банок, качество швов и покры​тий, герметичность швов.
3.4.  Для контроля качества банок от партии отбирают 1 %, но не менее 50 шт.
   Если при приемо-сдаточном контроле будут обнаружены банки, не соответствующие                            требованиям настоящих ТУ хотя бы по одному из показателей, проводят повторный     контроль на удвоен​ной выборке, взятой от той же партии.
  Если при повторном контроле будут обнаружены банки, не со​ответствующие требованиям 

  настоящих ТУ хотя бы по одно​му из показателей, партию считают не соответствующей 

  требова​ниям ТУ.                                                                                                                                                             3.5. Периодические   испытания   проводят на   сжатие не реже одного раза в шесть месяцев.
  Для испытаний отбирают 10 банок за период между испытани​ями от партий, прошедших 

  приемо-сдаточный контроль.
     4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИИ
4.1. Внешний вид, качество поверхности швов и покрытий проверяют визуально.
4.2. Размеры банок и крышек проверяют универсальным изме​рительным    инструментом    по ГОСТ 166—80 или специальными шаблонами с погрешностью не более 0,1 мм.
4.3. Герметичность швов проверяют на воздушном, воздушно-водяном тестере или на автоматических установках под давлени​ем 0,2 кг/см2 в течение 10—15 с.
При испытании на воздушно-водяном тестере банку зажимают между двумя фланцами. С открытой стороны банки фланец дол​жен иметь уплотнительную прокладку, герметизирующую внутрен​нюю полость банки и штуцер, соединяющий эту полость с компрес​сором через гибкий шланг; далее банку опускают в водяную ванну так, чтобы вода полностью покрывала ее, и подают воздух. Если банка не герметична, то в местах нарушения появляются пузырьки выходящего воздуха.
4.4.
Контроль механической прочности банок на сжатие прово​дят на прессе, обеспечивающем измерение усилий _с погрешностью не более ±2 % от измеряемой величины. Банки устанавливают вер​тикально между плитами пресса и сжимают со скоростью не более 80 мм/мин. до тех пор, пока нагрузка не достигнет величины, рав​ной 200 кгс.
Допускается для определения нормы прочности на сжатие на банки, заполненные водой в направлении оси банки, устанавливать груз массой равной 200 кгс и выдерживать в течение 1 ч.
У банок не должна быть нарушена герметичность, контролиру​емая по отсутствию течи.

5. УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
5.1. Банки формируют в пакеты на поддонах, а также упаковываются в термоусадочную плёнку. К пакетам или кассетам должны быть прикреплены ярлыки с указанием:

- наименования предприятия-изготовителя;

- наименования изделия;

-количества изделий в пакете или кассете;

- обозначения настоящих СТП.

5.2. Банки транспортируются всеми видами транспорта в крытых транспортных средствах в соответствии с правилами перевозок, действующими на каждом виде транспорта.                                                                                                               5.3. Банки должны храниться на складах по условиям хранения 3 по ГОСТ 15150-69.
