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1.  AIR RECIEVER TANK 설계 조건

1 JIN400-2MODEL1

2

3

5

4

운전
압력

온도

JIN400 2

Vt = 0.4M3

COMPRESSED AIR

P  = 0.88 Mpa

MODEL

내용적

사용 유체명

압력

온도
설계

P  = 0.98 Mpa

T  = 90 ℃

T  = 60 ℃

6

7

8

10

방사선 검사(X-ray)

후 열처리

동체의 내경

부식여유

동체 길이방향 

경판 원주방향

동체 원주방향용접효율9

Di = 620 mm

η  = 85%

무

C  = 1 mm

무

η  = 70%

η  = 65%

10 후 열처리

동체 및 경판

동체 및 경판

I NUT

FLANGE

사용재질11

12 허용응력

NOZZLE

EYE BOLT

Qa= 100 N/mm2

SS400

SM20C

SS400

SS400

무

Qa  = 74.5 N/mm2

14

15

13

무게

경판

NOZZLE

P  = 1.5 Mpa

수압시

설치시

운전시

1715 N

1715 N

6080 N

수압 시험 압력

t  = 6 mm

Qa = 100 N/mm2

t  = 6 mm
TANK 두께

동체

16 도장사양

수압시 6080 N

당사 표준사양



2.  AIR RECIEVER TANK OUTSIDE VIEW

MODEL NAME JIN400-2 ITEM NAME AIR RECIEVER TANKMODEL NAME JIN400 2 AIR RECIEVER TANK
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3. AIR RECIEVER TANK 강도 계산서

개요

1 KS B 6750 3(압력용기의 구 )1. KS B 6750-3(압력용기의 구조)

2. 설계 압력: 0.98 Mpa

3. 설계 온도: 90 ℃

4 비파괴 검사: 실시 안함4. 비파괴 검사: 실시 안함.

6. 재질: 동체-SS400

경판-SS400

아이볼트-SM20C



1. 동체(SHELL)

(1) 기호 및 조건

t : 판의 계산 두께(mm)

P 설계압력(M ) P 0 98 MP: 설계압력(Mpa) P: 0.98 Mpa

ID: 원통형 동체의 부식 후의 안지름(mm) ID: 620 mm

Qa: 재료의 허용인장응력( N/mm2) (STRESS) Qa: 100N/mm2

E1: KS B 6750-3에 따른 길이이음의 용접 이음 효율 E: 70%

E2: KS B 6750-3에 따른 원주방향의 용접 이음 효율 E: 65%

C: 부식여유(mm)로 KS B 6750에 따른다. C: 1.0 mm

(2) 계산

길이방향 formula

t= P x 0.5 X ID + C

(Qa x E1)-(0.6 x P)

t= 0.98 x 310 + 1

(100 x 0.7)-(0.6 x 0.98)

t= 4.37 + 1.0

t= 5.37mm

원주방향 f l원주방향 formula

t= P x 0.5 X ID + C

(2 xQa x E2)-(0.4 x P)

t= 0.98 x 310 + 1

(2 x 100 x 0.65)-(0.4 x 0.98)

t= 2.34 + 1.0

t= 3.34 mm

그러므로 t = 6 적용

(3) 검증(3) 검증

formula

P= Qa x E1 x (t -c)

0.5 x ID + 0.6 x (t - c )

P= 100 x 0.7 x (6 - 1 )

310 + 0.6 x (6 - 1)( )

P= 1.12 Mpa



2. 경판(HEAD)

(1) 기호 및 조건

t : 경판의 계산 두께(mm)

P 설계압력(M ) P 0 98 MP: 설계압력(Mpa) P: 0.98 Mpa

R: 부식 후 경판의 중앙부의 안쪽 반지름(mm) R: 560 mm

Qa: 재료의 허용인장응력 (N/mm2) (STRESS) Qa: 100N/mm2

E3: KS B 6750-3에 따른 원주방향의 용접 이음 효율 E: 85%

C: 부식여유(mm)로 KS B 6750에 따른다. C: 1.0 mm

(3) 계산

formula

t= P x R + C

(2 x Qa x E3)-(0.2 x P)

t= 0.98 x 560 + 1

(2 x 100 x 0.85)-(0.2 x 0.98)

t= 3.23 + 1.0

t= 4.23mm

그러므로 t 6 적용그러므로 t = 6 적용

(3) 검증

formula

P= 2 x Qa x E3 x ( t - c )

ID + 0.2 x (t - c )

P= 2 x 100 x 0.85 x ( 6 - 1)

620 + 0.2 x ( 6 - 1 )

P= 1.36 Mpa



3. 리프팅 러그

(1) 기호

d : 아이너트 고리의 지름 (mm)

F 압력용기 중량 (운전시) (N)

실제 형상 강도계산 형상

Fw : 압력용기 중량 (운전시) (N)

τa : 재료의 허용전단응력 (N/mm2) (STRESS)

D : 아이볼트 보스부 단면 지름 (mm)

h : 아이볼트 고리의 중심부터 보스부 끝단 까지의 거리

A : 아이볼트 고리의 단면적 (mm2)

Qc : 재료의 수직응력 (N/mm2) (STRESS)

실제 형상 강도계산 형상

(2) 조건

d : 20 mm

Fw : 1715 N

실제 형상 강도계산 형상

w

τa : 25 x 0.33 x 9.8 = 80 N/mm2

D : 45 mm

h : 66 mm

A : 3.14 x (d/2)^2 x 2 = 628 mm2

실제 형상 강도계산 형상실제 형상 강도계산 형상실제 형상 강도계산 형상

* 강도 계산은 계산 편의를 위해 우측 그림으로 할 것.

실제 형상 강도계산 형상실제 형상 강도계산 형상



(3) 계산

formula

재료의 수직 응력 Qa. 재료의 수직 응력 =  Qc

Qc = Fw / A

 = 1715 / 628

 = 2.73 N/mm2

재질의 허용 전단응력( 80 N/mm2)  >  2.73N/mm2 이므로
실제 지름 Ф 16mm, M20 EYE NUT(KS B 1034) 으로 할 것. 

KS B 1034-97 에 의거하여 M24의 사용하중 950kg까지 허용.



4. 스커트 

(1) 기호

형상계수 C 0 7

설계조건

형상계수 C : 0.7

지진계수 K : 0.072

동체외경 Do(mm) : 630

제품높이 Ht(mm) : 1757

제품 중심에서 베이스 메탈까지 높이 H(mm) : 879

운전중 하중 W(N) : 1750

제품 단면적 At( 2) : 1106910제품 단면적 At(mm2) : 1106910

풍압 Pw(N/mm2) : 0.0007

편심 모멘트 Me(kgf.m) : 0

SS400 허용인장응력 Qa(N/mm2) : 100

SS400 허용굽힘응력 Qp(N/mm2) : 160

SS400 항복응력 Qy(N/mm2) : 250

SS400 탄성계수 E(N/mm2) : 210000계수 ( / )

콘크리트 내력 Qf(kgf/mm2) : 12

스커트 외경 Ds(mm) : 470

커팅길이 Ls(mm) : 100

스커트 두께 Ts(mm) : 5

스커트 조건

플레이트 조건

길이 D(mm) : 100

폭 d(mm) : 100

플레이트 두께 Tp(mm) : 5

지지하지 않는 최대길이 L(mm) : 20

플레이트 유효면적 Ap(mm2) : 30000플레이 유 면적 Ap(mm )

앙카볼트 조건

볼트 지지 직경 Db(mm) : 570

볼트 수량 N(ea) : 3

볼트 규격 M(mm) : 12

볼트 유효면적 Ab(mm2) : 80.1



(2) 계산

풍하중(Fw)=C x Pw x At = 0.7 x 0.0007 x 1106910 = 542.4 N

풍 멘 (F ) F H 542 4 879 476769 6 N풍모멘트(Fwm)= Fw x Ht = 542.4 x 879 = 476769.6 N-mm

지진하중(Fs)=W x K = 1750 x 0.072 = 126 N

지진모멘트(Fsm)= Fs x Ht = 126 x 1757 = 221382 N-mm

그러므로 최대 모멘트는 Fwm=476769.6 N-mm

(2-1) 스커트

최종 허용압축응력=fc최종 허용압축응력=fc

Ss= 0.7 x 100 = 70 (N/mm2)

Ss'=
0.6 x E x Ts

(1+ 0.004 x(E/Qy)) x Ds

=
0.6 x 210000 x 5

(1+ 0.004 x(210000/250)) x 470

= 307.4 N/mm2

그러므로 최대 허용 압축 응력은 fc=70 (N/mm2)

원주방향 수직하중

운전모멘트 b W/( PI D L )운전모멘트 b=W/( PI x Ds - Ls)

b= 1.37 N/mm

최대모멘트 c=(4 x Fwm)/(PI x Ds2 - 2 x Ds x Ls)

b=
1750

3.14 x 470-(2x100)

최대모멘트 c (4 x Fwm)/(PI x Ds  2 x Ds x Ls)

c= 3.18 N/mm

편심모멘트 d 0

c=
4 x 476769.6

3.14 x 4702-(2 x 470 x 100)

편심모멘트 d=0

복합모멘트e= (b + c + d)=4.55 N/mm

복합응력= e/Ts = 0.91N/mm2



(2-2) 앙카볼트 및 플레이트

앙카볼트 허용인장응력=fb 

fb 0 75 Qfb= 0.75 x Qy

= 0.75 x 100

= 75 N/mm2

플레이트 허용굽힘응력=fp

fp= 0.75 x Qp

= 0 75 x 160= 0.75 x 160

= 120 N/mm2

앙카볼트 인장응력

Sb= (1/N x A){(3 x Fwm + Me) / Db -W}

Sb= (1/3 x 80.1){(4 x 476769.6 +0)/570 -1750}

Sb= 6.64 N/mm2

그러므로 Sb fb 따라서 k그러므로 Sb < fb 따라서 o.k

플레이트 압축응력 및 굽힘응력

플레이트 단면계수 Z

z= (d x D2 /6 x 3)
= (100 x 1002 / 6  x 3)(100 x 100  / 6  x 3)
= 500000 mm3

압축응력 = B

B= W

Ap

1750

(Fwm + Me)
+

Z

(476769 6 + 0)= 1750

30000

= 1.01N/mm2

그러므로 B < Qy 따라서 o.k

(476769.6 + 0)
+

500000



굽힘응력 = Sp

Sp= 3 x L2 x B

Tp2

= 3 x 202 x  1.01 / 52

= 48 948 N/ 2= 48.948 N/mm2

그러므로 Sp < fp  따라서 o.k



4. AIR RECIEVER TANK 연신률 계산서

개요

1 KS B 6750 3(압력용기의 구조)1. KS B 6750-3(압력용기의 구조)

2. 설계 압력: 0.98 Mpa

3. 설계 온도: 90 ℃

4. 비파괴 검사: 실시 안함.4. 비파괴 검사: 실시 안함.

5. 재질: 동체-SS400

경판-SS400



1. 동체(SHELL)

(1) 기호 및 조건

t : 판의 계산 두께(mm) t=6

ID 원통형 동체의 부식 후의 안지름( ) ID 620ID: 원통형 동체의 부식 후의 안지름(mm) ID: 620 mm

Rf: 최종 중심선 반지름(mm) Rf: 310mm

Ro: 처음 중심선 기준 반지름(평판의 경우 무한대)(mm) Ro: 0 mm

(2) 계산

= ( 50 x t / Rf ) x ( 1 - Rf/Ro )

= ( 50 x 4 / 310 ) x (1 - 310 / 0 )

= 0.64

KS B 6750-3 의 7.5.2  내용에 해당 하지 않으므로 

0 64& 5% 이므로 열처리를 하지 않는다0.64& < 5% 이므로 열처리를 하지 않는다.



2. 경판(HEAD)

(1) 기호 및 조건

t : 판의 계산 두께(mm) t=6

R 부식 후 경판의 중앙부의 안쪽 반지름( ) ID 560R: 부식 후 경판의 중앙부의 안쪽 반지름(mm) ID: 560 mm

Rf: 최종 중심선 반지름(mm) Rf: 107mm

Ro: 처음 중심선 기준 반지름(평판의 경우 무한대)(mm) Ro: 0 mm

(2) 계산

= ( 75 x t / Rf ) x ( 1 - Rf/Ro )

= ( 75 x 6 / 107 ) x (1 - 107 / 0 )

= 4.2

KS B 6750-3 의 7.5.2  내용에 해당 하지 않으므로 

4 2& 5% 이므로 열처리를 하지 않는다4.2& < 5% 이므로 열처리를 하지 않는다.



5. AIR RECIEVER TANK 용적 계산서

1. 동체(SHELL)

(1) 기호

V 원통형 동체의 용량(ℓ)Vs : 원통형 동체의 용량(ℓ)

ID : 동체의 내측 지름(mm)

L : 동체의 길이(mm)

(2) 조건

ID : 620 mmID : 620 mm

L : 1259 mm

PI: 3.14 (원주율)

(3) 계산

Vs=  (0.25 x PI x ID2 x L) / 106

V (0 25 3 14 6202 1259) / 106Vs= (0.25 x 3.14 x 6202 x 1259) / 106

Vs= 379.9 ℓ



2. 경판(HEAD)

(1) 기호

R

ID

m r

h2
h1

a°

h
R

ID

m r

h2
h1

a°

h

(2) 조건

ID : 620 mm Vh1 : h1의 volume

R : 560 mm Vh2 : h2의 volume

107 PI 3 14(원주율)
R

ID

m r

h2
h1

a°

h
r : 107 mm PI : 3.14(원주율)

a°: 63.38= 1.105 rad m : 203 mm

Vh : 경판의 volume

(3) 계산

h= R-        ((R - r)2  -  (ID/2 - r)2)

= 560 -      [(560 - 107)2 - ( 620/2 - 107)2]

= 560 - 404.97

= 155.03 mm

h2 r x SIN a°h2= r x SIN a°

= 107 x SIN 63.38°

= 95.65

R

ID

m r

h2
h1

a°

h

h1= h - h2

= 155.03 - 95.65

= 59.38

R

ID

m r

h2
h1

a°

h

next to page …

R

ID

m r

h2
h1

a°

h



Vh1 2 6Vh1= [ PI / 3 x h12 x (3R -h1)] / 106

= [ 3.14 / 3 x 59.382 x(3 x 560 -59.38)] / 106

= 5.98 ℓ

Vh2= PI x [(r2 + m2)xh2 - h23/3 + mh2 x     (r2 - h22) + mr2 x rad ]  / 106

= 3.14 x [(1072+2032) x 96.65 - 96.653/3  + 203x96.65 x      (1072 - 96.652)

+ 203 x 1072 x 1.105 rad] / 106

= 25.928ℓ

따라서,

Vh= Vh1 + Vh2

 = 5.98 + 25.92

= 31.9 ℓ

그러므로, Air Reciever Tank의 용적 = Vt

Vt Vs +(2 x Vh)Vt=  Vs +(2 x Vh)

= 379.9 + (2 x 31.9)

= 443.7 ℓ



6.

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION( WPS )

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION( WPS )

COMPANY NAME : KYUNGWON MACHINERY CO., LTD.

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION NO. : JWPS1-1  SUPPORTION P.Q.R NO. : 

REVISIONS :  0 REVISIONS :

WELDING PROCESS :  FCAW TYPE: SEMI AUTO + MANUAL

JOINT (QW-402) POSTWELD HEAT TREAMENT ( QW-407)

GROOVE DESIGN FILLET & GROOVE TEMPRATURE N/AGROOVE DESIGN : FILLET & GROOVE TEMPRATURE : N/A
BACKING : N/A TIME RANGE : N/A
BACKING MATERIAL(TYPE) : N/A OTHER : N/A
OTHER : N/A

GAS (QW-408)
BASE METALS (QW-403)

SHIELDING COMPOSITION(MIXTURES) : CO2

P-NO 1 TO P-NO 1 FLOW RATE : 20~05 L/MP-NO. 1 TO P-NO. 1 FLOW RATE : 20~05 L/M
THICKNESS RANGE : UP TO 6mm GAS BACKING : N/A
PIPE DIA. RANGE : N/A TRALLING SHIELDING GAS COMPOSITION N/A
OTHER  : N/A OTHER : N/A

FILLER METAL (QW-404) ELECTRICAL CHARACTERISTICS (QW-409)

F-NO. 6 OTHER CURRENT AC OR DC : DCF NO. 6 OTHER CURRENT AC OR DC : DC
A-NO. 1 OTHER POLARITY : SP
SPEC. NO(SFA) : 5.2 AMPS(RANGE) : 180~320 A
AWS NO.(GLASS) : E71T VOLT (RANGE) : 20~30 V
SIZE OF ELECTRODE : φ1.2 / φ1.6 OTHER : N/A
ELECTRODE-FLUX(CLASS) : N/A
CONSUMABLE INSERT : N/A TECHIQE (QW-410)

POSITION (QW-405) STRING OR WEAVE BEAD : BOTH
ORIFICE OF GAS CUP SIZE : 10~16

POSITION OF GROOVE : ALL INITIAL AND INTERPASS CLEANING :

WELDING PREGRESSION : ALL (BRUSHING, GRINDING) 
OTHER : N/A

METHOD OF BACK GAUGING :

PREHEAT(QW-406) AIR ARC GOUGING AND GRINDING
OSCILLATION N/AOSCILLATION : N/A

PREHEAT TEMPERATURE : N/A CONTACT TUBE TO WORK DISTANCE : N/A
INRERPASS TEMPERATURE : N/A MULTIPLE OF SINGLE PASS(PER SIDE) : MULTIPLE
PREHEAT MAINTENANCE : WILE WELDING MULTIPLE OF SINGLE ELECTRODES : SINGLE
OTHER : N/A TRAVEL SPEED (RANGE) : N/A

OTHER : N/A
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WPS NO. :  JWPS1-2 REVISION NO. :

CLASS DIA POLAR AMP

1ST FCAW EXISTENCE E71T Ф 1.6 N/A 300 A 28 V 35 cm/m A, B

2ND FCAW EXISTENCE E71T Ф 1.2 N/A 200 A 24 V 35 cm/m C, D, E

CASELAYER PROCESS FLUX
FILLER METAL CURRENT

VOLT SPEED
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7. WELD MAP

MODEL NAME JIN400-2 ITEM NAME AIR RECIEVER TANK

JOINT NO. PROCESS WPS NO. FILLER MAT'L REMARKS
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8. PROTECTION DEVICE LIST

1.  안전 밸브

(1) 분출량 계산서(1) 분출량 계산서

(2) 안전밸브 사양서

(3) 안전밸브 안전인증서

2. 압력 게이지

 

(1) 압력게이지 사양서

(2) 압력게이지 제작사양(2) 압력게이지 제작사양

(3) 압력게이지 외형도면



1. 안전밸브

(1) 분출량 계산서(1) 분출량 계산서

  (A) 일반 사양

 1) ITEM NO : ATH-100

2) NOZZLE NO :      -

3) Q'TY : 1.0EA

4) MANUFACTURE : I & T KOREA

5) MODEL : ISV-08A

6) INLET CONNECTION : 8A

7) OUTLET CONNECTION : OPEN

  (A) 설계조건

 1) FLUID : AIR

2) SPECIFIC HEAT RATIO ( C ) : 27.03

3) ORIFICE AREA ( A ) : 55 95 mm23) ORIFICE AREA ( A ) : 55.95 mm
4) MOL WEIGHT ( M ) : 28.97

5) RELIEVING TEMP ( T)  ℃ + 273 : 363  ℃

6) SETTING PRESSURE ( P ) : 0.95 Mpa

7) ATMOSPGERIC PRESSURE ( PA ) : 0.104 Mpa

8) EMISSION COEFFCIENT ( K ) : 0.745

  (C) 분출량 계산

Wa=  C x K x A x [(P x 1.1) + Pa] x       (M/T)

Wa= 27.03 x 0.745 x 55.95 x [(0.95 x 1.1) + 0.104] x      (28.97/363)

= 365 7 kg/hr=  365.7 kg/hr

  (D) 검증

F.A.D : 5.0 m3/min

Wc=  6 x 60 x 0.97

Wc= 349.2 kg/hr

  (E) 결과

Wa > Wc : 365.7 kg/hr > 349.2 kg/hr 이므로 사용 가능



(2) 안전밸브 사양서(2) 안전밸브 사양서



(3) 안전밸브 안전인증서(3) 안전밸브 안전인증서



2. 압력게이지

(1) 압력게이지 사양서(1) 압력게이지 사양서

MODEL : MS-1111

DIAL SIZE : Ф 60

PRESSURE RANGE : 0~16 BAR

CONN. SIZE : PT 1/4"

ACCURACY : F.S ± 3.0%

TYPE :  A-TYPE

WORKING TEMPERATURE

- AMBIENT : -20~65 ℃

- FLUID : -5 ~ 40 ℃

(2) 제작사양(2) 제작사양

CASE & COVER : 철(STEEL) + 흑색도장 OR 크롬(Cr)도금

CONNECTION : BRASS

WINDOW : 일반유리(GLASS)

ELEMENT : BRASS & BRONZE

DIAL PLATE : 알루미늄 합금(AL ALLOY) + WHITE PAINTED

POINTER : 알루미늄 합금(AL ALLOY) + BLACK PAINTED

(3) 외형도면



9. PROTECTION DEVICE INSTALL VIEW

MODEL NAME JIN400-2 ITEM NAME AIR RECIEVER TANK

PRESSURE GAUGE
SAFETY VALVE



10. MANUAL

MODEL : JIN400-2

주   소: 경기도 포천시 가산면 마전리 429-13

작성일: 2013.02.13

연락처: 031-542-1797

031-542-1796F A X :

REV.NO.: 2

JINWOO MACHIENRY CO., LTD.
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1 외관 개략도1. 외관 개략도

MODEL NAME JIN400-2 ITEM NAME AIR RECIEVER TANK

N5

20A
N5-1
25A

N5-2
32A

N1

20A

N2

15A

N6

50A

N7

50A

N6

N4

20A
N4-1
25A

N4-2
32A

N6

50A

N3

15A



2 설계조건

1

2

3

Vt = 0.4M3

사용 유체명 COMPRESSED AIR

2. 설계조건

MODEL JIN400-2

압력 P = 0 98 Mpa

내용적

6

7

8

4 설계
압력 P  = 0.98 Mpa

온도 T  = 90 ℃

무

동체의 내경

부식여유

방사선 검사(X-ray)

압력 P  = 0.88 Mpa

온도 T  = 60 ℃

Di = 620 mm

C  = 1 mm

5 운전

10

동체 길이방향 η  = 65%

SM20C
11 사용재질

용접효율

η  = 85%

SS400

무

9

후 열처리

동체 및 경판

EYE BOLT

동체 원주방향 η  = 70%

경판 원주방향

NOZZLE SS400

동체 t  = 6 mm

경판 t  = 6 mm

12 허용응력

동체 및 경판 Qa= 100 N/mm2

I NUT Qa  = 74.5 N/mm2

NOZZLE Qa = 100 N/mm2

SS400

13 TANK 두께

FLANGE

NOZZLE SS400

14

16

수압 시험 압력 P  = 1.5 Mpa

도장사양 당사 표준사양

1715 N

운전시 1715 N

수압시 6080 N

15 무게

설치시



3 제품의 개요3. 제품의 개요

1) 제품의 기능 및 성능

- 본 용기는 설계압력 0.98Mpa, 설계온도 90℃ 로 설계제작 되었고, 사용 재질은

   SS400/SS400으로 제작된 VERTICAL TYPE의 용기이다.

- 본 용기는 COMPRESSOR에서 압축된 공기를 저장하고 공기를 후단에 공급한다.

2) 제품의 구성품

 - SAFET VALVE

 - PRESSURE GAUGE

 - TEMPERATURE GAUGE

 - LEVEL GAUGE

 - PLATFORM & LADDER

  위 구성품은 용도상 설치 또는 미설치 할 수도 있음.

  단, SAFETY VALVE는 용기에 미설치 시 배관상에라도 차단밸브를 사용하지 않고

   설치하여야 한다. 이를 설치하지 않아 발생하는 문제는 제조사에 책임을 물을

   수 없다.

4. 운반 및 설치

1) 운반

   - 제품 하차 시 반드시 LIFTING LUG를 사용하여 아래와 같이 하차하여야 한다.

   - NOZZLE이나 기기의 부품을 이용하여 하차하여서는 않된다.

   - 하차 후 설치 시 까지 용기는 외부의 충격으로 도장 및 방청이 파손되지 않도록

     보관하여야 한다.

T.L

 
W.L



2) 설치

   - 기초는 지질이나 주위 조건에 적합하도록 조사 후 시공하여야 한다.

   - 설치 고정은 ANCHOR BOLT 및 SETTING BOLT의 NUT 체결순서는 대각방향을

      기준하여 완전히 체결해야 한다.

   - 도면의 NOZZLE ORIENTATION(노증방향)에 맞게 설치한다.

   - 배관은 지정된 SIZE를 사용하며 내부는 완전히 FLUSHING하여 조립한다.

   - 설치 전 포장이 완전히 제거 되었는지 확인한다.

기기 하부에 설치된 EARTH LUG에 접지를 설치 한다   - 기기 하부에 설치된 EARTH LUG에 접지를 설치 한다.

5. 운전 및 유지, 보수

1) 운전

   - 설치 후 시운전 시작 전 용기내에 이물질이 없는지 확인한다.

   - 운전은 설계압력과 설계온도에 맞춰 운전해야 한다.

   - 설계조건 보다 과하게 되어 운전 될시 즉각 설계조건 이하로 운전되도록 조치한다.

2) 유지 및 보수

   - 사용중 용기에 어떠한 방법으로든 열이나 충격을 가해서는 않된다.

   - 납품된 용기는 임의로 부품을 추가하거나 변경하여서는 않된다.

- 설치된 용기는 설치 후 3년이 경과하기 전에 안전검사를 받아야 하며 이후 매 2년   - 설치된 용기는 설치 후 3년이 경과하기 전에 안전검사를 받아야 하며, 이후 매 2년

     마다 안전검사를 의무적으로 받아야 한다.

   - 정기검사를 받지 않는 용기는 자체검사를 실시한다.

   - 검사결과 부식 및 기타의 방법으로 두께감소가 설계 계산두께 이하일 경우 사용을

     중지하고 새로 제작된 용기로 교체하여야 한다.

   - LINNING 된 압력용기는 부식누설이 있는지 TEST HOLE을 감시하여야 한다.

6. 수리

1) 수리 및 변경

   - 사용 중 수리를 하고자 할 경우 제조회사에 문의한다.

- 사용 주우 주요 구조부 (동체 경판 스커트 등)에 대한 변경 또는 노즐의 추가 설치시    사용 주우 주요 구조부 (동체, 경판, 스커트 등)에 대한 변경 또는 노즐의 추가 설치시

     에는 관할지역의 한국산업안전보건공단에 변경에 대한 서면심사(설계검사)를

     신청하여 승인을 득 한 후 변경해야 한다.

   - 서면심사를 변경할 경우에는 관할지역의 한국산업안전보건공단에 개별제품 심사를

     신청하여 승인을 득한 후 사용하여야 한다.



7 수압시험

1) 수리검사 및 기타이유로 내압검사를 시행해야 할 경우 수압검사를 원칙으로 한다.

2) 수압시험절차

   - 압력계의 최대눈금은 시험압력의 1.5배에서 4배의 것을 사용한다.

내압시험 압력은 NAME PLATE(이름판)에 표기된 압력으로 한다

7. 수압시험

   - 내압시험 압력은 NAME PLATE(이름판)에 표기된 압력으로 한다.

   - 수압은 내압시험 압력의 10%씩 서서히 승압시키고 30분정도 유지함을 원칙으로 한다.

   - 수압시험 유지시간이 시방서등의 별도 지시가 있는 경우는 이에 따른다.

   - 검사 중 점검사항

     * 누설 유무

     * 변형 유무

     * 압력강하 여부

   - 내압시험 중 이상징후가 확인되면 즉시 강압시키고 수정하여 재시험을 실시한다.

3) 배수, 건조 및 방청처리

   - 배수 : 최상부의 공기 취입부와 하부의 배출그를 열어 부압이 발생하지 않도록 한다.

              높이가 높고 박판인 용기는 내부에 진공이 걸려 파손되지 않도록 한다.

   - 건조 : 필요에 따라 사양에서 요구되는 경우 HOT DRY 방법등으로 완전 건조 시킨다.

- 방청 : 기기의 방치기간이 길거나 사양에서 요구되면 방청제 또는 N2 GAS를 투입   - 방청 : 기기의 방치기간이 길거나 사양에서 요구되면 방청제 또는 N2 GAS를 투입

               시켜 부식이 되지 않도록 한다.

8. 안전과 환경

1) 안전

   - 정기적인 내부점검

     * 내부압력을 완전히 제거한다.

     * 점검 작업 시 산소농도를 측정하여 이상이 없을시 임한다.

     * 독성물질을 취급하는 압력용기의 점검 및 작업 시 반드시 방독면을 착용해야 한다.

     * 반드시 감시자를 배치해야 한다.

- 계장부품 점검    계장부품 점검

     * 안전밸브, 압력계 등 용기의 압력변화에 연관되는 계장부품들이 용기주변에 설치

        되었을 경우 설계조건에 맞게 작동이 되는지 수시로 점검해야 한다.

2) 환경

   - 부식 등으로 더이상 사용하지 못할 용기는 폐기처분 해야 한다.



9 NAME PLATE(이름판)의 표기사항9. NAME PLATE(이름판)의 표기사항

1) 제품명

2) 적용규격

3) 설계압력

4) 설계온도

5) 열처리5) 열처리

6) 비파괴 시험의 종류 및 구분 : RT, UT, MT, PT

7) 수압시험 압력

8) 공압시험

9) 재질

10) 중량

11) 제조 년 월

12) 제조 번호

13) 제조자

10. 사용자의 교육

1) 기기의 관리자에게는 기기의 설계조건을 숙지토록 한다.

11 책임11. 책임

1) 제조자의 책임은 제품의 상차도 까지를 원칙으로 한다.

2) 사용자의 책임은 제품의 하차도 부터 함을 원칙으로 한다

3) 기타 자세한 책임 한계는 상호간에 체결한 계약사에 의한다.








