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Настоящие ведомственные строительные нормы (ВСН) устанавливают содержание производственной документации при монтаже технологического оборудования и технологических трубопроводов.


1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Виды и содержание производственной документации должны соответствовать СНиП 3.01.01-85, СНиП 3.05.05-84 и СНиП III-3-81.


Производственная документация на оборудование и трубопроводы, подлежащие инспекции органами государственного надзора, должна быть составлена согласно правилам и нормам этих органов.



1.2. При заполнении в формах производственной документации должны быть отражены требования государственных, отраслевых стандартов, технических условий на изготовление и поставку технологического оборудования и трубопроводов, а также согласованные заказчиком с привлечением монтажной организации требования в этой части фирм-поставщиков комплектного технологического оборудования и трубопроводов, закупаемых по импорту.



1.3. Производственную документацию по видам работ комплектуют по технологическим узлам, а для объектов, в проектах которых технологические узлы не выделены, - на объект в целом.


2. СОДЕРЖАНИЕ ФОРМ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ

2.1. Монтажная организация передает генподрядчику для предъявления рабочей комиссии документацию, предусмотренную в СНиП III-3-81, СНиП 3.01.01-85, СНиП 3.05.05-84 и настоящих ВСН (формы 1 - 10).



2.2. Перед заголовком каждой формы (за исключением форм 9 - 13) помещают следующие сведения:


	
	
	
	

	_________________________________
	 
	_________________________________________

	(место строительства предприятия)
	  

 
	(наименование генподрядной и строительной организации и ее ведомственная принадлежность)

	__________________________________
	    
	________________________________________

	(наименование предприятия-заказчика)
	  

  
	(наименование монтажной организации с указанием треста и ведомственной принадлежности)

	__________________________________
	  
	  

	(наименование сооружаемого объекта)
	  
	  

	__________________________________
	    
	________________________
	19___г.  

	(наименование технологического узла)
	    
	(дата)
	  


2.3. Данные, приведенные в формах (за исключением форм 5-14), удостоверяются подписями лиц, ответственных за ведение производственной документации, в следующем виде:


	
	
	
	

	
Наименование организации
	Представитель

	  
	Должность
	Фамилия, инициалы
	Подпись

	Предприятие-заказчик
	  
	  
	  

	Генподрядная организация
	  
	  
	  

	Монтажная организация
	  
	  
	  


При необходимости в составлении форм могут участвовать представители предприятия-изготовителя технологического оборудования и трубопроводов, пуско-наладочной, проектной и комплектующей организаций.



2.4. Проверку установки оборудования на фундамент (основание) производят в соответствии с рабочей документацией на строительство объекта и эксплуатационной документацией (инструкциями по монтажу) предприятий-изготовителей. Результаты проверки фиксируют на оборудование, входящее в состав технологического узла (форма 1)*.

____________

* См. п.1.3.


2.5. Результаты испытаний сосудов и аппаратов фиксируют в форме 2. В качестве основных технических характеристик сосудов и аппаратов указывают: габаритные размеры, рабочее давление МПа (кгс/см[image: image1.jpg]


), массу (в нерабочем состоянии), заводской номер предприятия-изготовителя.


 

2.6. Машины и механизмы испытывают в соответствии с п.5.3 СНиП 3.05.05-84, требованиями технических условий и эксплуатационной документации (инструкции по монтажу) предприятия - изготовителя. Результаты испытаний фиксируют в форме 3.



2.7. Испытание технологических трубопроводов проводят в соответствии с пп.5.4-5.16 СНиП 3.05.05-84 и требованиями рабочей документации. Результаты испытаний фиксируют в форме 4 на каждую линию трубопроводов.



2.8. Журнал сварочных работ составляют по форме 5, список сварщиков и термистов-операторов - по форме 6, журнал учета и проверки качества контрольных (пробных) сварных соединений - по форме 7, журнал термической обработки сварных соединений - по форме 8, акт освидетельствования скрытых работ - по форме 9.


2.9. Акт о приемке оборудования после индивидуальных испытаний составляют по форме 10.



2.10. Готовность опорных конструкций, в том числе фундаментов к монтажу технологического оборудования и трубопроводов фиксируют в акте промежуточной приемки ответственных конструкций (форма 11).



2.11. Передачу заказчиком в монтаж технологического оборудования и трубопроводов, а также других изделий, подлежащих монтажу, фиксируют в форме ЦСУ СССР М-25 (форма 12 настоящих ВСН). Выявленные при этом дефекты и отступления от рабочих чертежей и нормативно-технических документов отражают в форме ЦСУ СССР М-27 (форма 13 настоящих ВСН).


Приемка оборудования и трубопроводов в монтаж должна осуществляться в соответствии с пп. 2.5-2.8 СНиП 3.05.05-84. При этом проверяют их заводскую готовность, монтажную технологичность и комплектность в соответствии с ГОСТ 24444-80 и другими нормативно-техническими документами.



2.12. При приемке рабочей документации для производства работ по монтажу технологического оборудования и трубопроводов (форма 14) необходимо проверить ее соответствие требованиям действующих строительных норм и правил, стандартов СПДС и других нормативно-технических документов.



2.13. В качестве исполнительных чертежей технологических трубопроводов (если они предусмотрены нормативными документами) должны, как правило, использоваться с внесением в них фактических данных деталировочные (аксонометрические) чертежи этих трубопроводов, из которых ставят штамп “Исполнительный чертеж”, удостоверенный подписью ответственного за монтаж трубопроводов и уполномоченного подписывать формы производственной документации. На штампе должна быть указана дата составления исполнительного чертежа.


В исполнительный чертеж на основе предъявленных заказчиком монтажной организации ведомостей, актов, паспортов, сертификатов и других документов вносят данные, содержащие в требуемом объеме сведения о примененных при монтаже трубопроводов деталях, материалах и изделиях (по трубам и деталям трубопроводов поставки подрядчика аналогичные сведения указывают по документам предприятий-изготовителей или поставщиков).



2.14. Производственная документация по формам 1-14 отражает весь комплекс работ по монтажу технологического оборудования и технологических трубопроводов.


Сведения о ней приводят в описях (рекомендуемые приложения 1 и 2, а рабочей комиссии производственную документацию передают по реестрам (рекомендуемое приложение 3) в соответствии с п.1.3 настоящих ВСН.



2.15. Порядок ведения производственной документации приведен в рекомендуемом приложении 4.


Форма 1

     
Сведения по п.2.2 ВСН


АКТ
проверки установки оборудования на фундамент

Настоящий акт составлен в том, что произведена проверка установки на фундамент (основание) следующего оборудования


	
	
	
	

	N п/п
	Наименование и номер по рабочим чертежам
	Номер и наименование рабочих чертежей и эксплуатационной документации (инструкция по монтажу) предприятия-изготовителя
	Заключение о результатах проверки и закрепления фундаментными болтами

	1
	2
	3
	4


На основании изложенного разрешается произвести подливку перечисленного оборудования (за исключением оборудования пп._________, которое в проектном положении устанавливается без подливки).


Примечание. К акту, если это предусмотрено в эксплуатационной документации (инструкции по монтажу), прилагают формуляр с указанием замеров, произведенных при монтаже, по форме, установленной предприятием-изготовителем оборудования.


                          

Подписи по п.2.3 ВСН

     

     
Форма 2

     
Сведения по п.2.2 ВСН


АКТ
испытания сосудов и аппаратов

	
	

	Настоящий акт составлен в том, что произведен наружный осмотр (внутренний в доступных местах),

	после чего проведено гидравлическое, пневматическое
	__________________________ испытание

	  
	(ненужное зачеркнуть)


пробным давлением (ненужное зачеркнуть):

 

корпуса ……………………………….…МПа (кгс/см[image: image2.jpg]


);


трубной части ………………………….МПа (кгс/см)[image: image3.jpg]


;


рубашки …………………………………МПа (кгс/см)[image: image4.jpg]


.


__________________________________________________________________________________
(наименование сосуда, аппарата, номер по рабочей документации, краткая

__________________________________________________________________________________
техническая характеристика)

__________________________________________________________________________________

Во время испытания оборудование находилось в течение ____ мин под пробным давлением (или под наливом воды), после чего давление постепенно было снижено до рабочего, которое поддерживалось в течение ____ мин.


При осмотре оборудования установлено, что __________________________________________

         
__________________________________________________________________________________

Заключение

Оборудование выдержало гидравлическое, пневматическое (ненужное зачеркнуть) испытание пробным давлением и годно к работе при рабочем давлении:


корпуса ……………………………………….МПа (кгс/см[image: image5.jpg]


);


трубной части ……………………………….МПа (кгс/см[image: image6.jpg]


);


рубашки ………………………………………МПа (кгс/см[image: image7.jpg]


).


                          

	
	
	
	

	
	Начальник сварочной лаборатории
	________________________________________
	

	
	  
	(трест, управление, подпись, расшифровка)
	


     

     
Приложение 20
Справочное

     
Документация, предъявляемая на сборочные единицы 
стальных трубопроводов на давление свыше 10 МПа

     
     
1. Паспорт
на сборочные единицы стальных трубопроводов
комплектных трубопроводных линий

     
Характеристика технологических трубопроводов.
Наименование предприятия-изготовителя и его адрес

____________________________________________________________________________________


____________________________________________________________________________________


Заказчик ____________________________________________________________________________


Заказ N _____________________________________________________________________________


Дата изготовления


Чертеж N


Шифр и наименование технологического производства ______________________________________


____________________________________________________________________________________


Номер линии по монтажной спецификации _______________________________________________


Категория трубопровода _______________________________________________________________


Характеристика трубопровода ___________________________________________________________


Рабочая среда


Рабочее давление ______________ МПа (кгс/см[image: image8.jpg]


) _________________________________________


Рабочая температура _______________ °С


Пробное давление _____________ МПа (кгс/см[image: image9.jpg]


) __________________________________________


Гидравлическое 


2. Сведения о трубах и деталях трубопроводов

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	  
	  
	Основные размеры
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	Механические свойства применения материалов
	Сведения о контроле материалов
	  

	Пози- ция дета- лей по чер- тежу
	Обоз- наче- ние дета- ли (мар- киров- ка)
	Наиме- нова- ние детали
	Наруж- ный диа- метр, мм
	Тол- щина стен- ки, мм
	Коли- чество дета- лей, шт.
	Пред- приятие- изгото- витель деталей
	Номер серти- фиката
	Номер плавки или партии
	Марка стали, ГОСТ или ТУ
	ГОСТ, ОСТ, или ТУ на изго- тов- ление
	Тем- пера- тура испы- таний, °С
	Вре- мен- ное сопро- тивле- ние, МПа
	Пре- дел теку- чести, МПа
	Отно- ситель- ное удли- нение, %
	Отно- ситель- ное суже- ние, %
	Удар- ная вяз- кость, МДж/м[image: image10.jpg]


          
	Твер- дость по Брин- нелю, НВ
	Макро- струк- тура
	Микро- струк- тура
	УЗД
	Маг- нит- ный
	Цвет- ной
	На МКК
	При- ме- ча- ние

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25

	 
	

	
	
	 
	 
	
	
	
	
	
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


     

3. Сведения о сварных соединениях

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	  
	Сведения о сварщике
	Сведения о сварке
	Контроль качества сварных соединений
	  

	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	Вид сварки и данные
	Результат испытаний контрольного стыка
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	Обоз- наче- ние стыка по чер- тежу сбо- роч- ной еди- ницы
	Номер стыка
	Фами- лия, имя, отчест- во
	Номер удосто- вере- ния
	Номер клейма свар- щика
	Дата про- верки свар- щика
	Дата сварки конт- роль- ного стыка
	Наруж- ный диа- метр и тол- щина стенки трубы, мм
	Мар- ка ста- ли
	Ко- рень шва
	Ос- таль- ной шов
	Тем- пера- тура подог- рева, °С
	Вид тер- мо- обра- ботки свар- ного шва
	Тем- пера- тура испы- таний, °С
	Вре- мен- ное соп- ро- тив- ле- ние, МПа
	Отно- си- тель- ное удли- не- ние, %
	Отно- си- тель- ное суже- ние, %
	Удар- ная вяз- кость, МДж/м[image: image11.jpg]


            
	Твер- дость по Брин- нелю, НВ
	Угол заги- ба, град
	Ре- зуль- таты меж- крис- тал- лит- ной кор- ро- зии
	Коли- чество сты- ков
	Внеш- ний осмотр
	УЗД
	Прос- вечи- вание
	Маг- нит- ная и цвет- ная де- фек- тос- ко- пия
	Микро- струк- тура
	При- ме- ча- ние

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28

	 
	
	 
	 
	
	 
	
	 
	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	 
	 
	

	
	 


    
     
4. Перечень
арматуры, входящей в сборочные единицы стальных трубопроводов комплектных технологических линий

	
	
	
	
	
	

	Номер позиции по чертежу общего вида
	Наименование изделия
	Заводской номер изделия
	Количество изделий
	Номер прилагаемого паспорта завода-изготовителя
	Примечание

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	 
	
	    
	 
	 
	 


 

     
5. Акт
гидравлического испытания сборочных единиц

     
"___"_______________ 19___ г.



Город __________________

Завод _____________________________

Цех _______________________________

Мы, нижеподписавшиеся, представитель завода в лице


______________________________________________________________________________________

(должность, фамилия, имя, отчество)



представитель ОТК в лице _______________________________________________________________

______________________________________________________________________________________

(должность, фамилия, имя, отчество)



составили настоящий акт в том, что произведено испытание на прочность _______________________

_____________________________________________________________________________________

(номер чертежа сборочной единицы)



Рабочее давление _________________ МПа (кгс/см[image: image12.jpg]


)

Во время испытания изделие находилось в течение _________ мин под пробным давлением __________ МПа (кгс/см[image: image13.jpg]


) и выдерживалось до конца осмотра изделия.

Во время испытания никаких дефектов, течи, а также падения давления по манометру не обнаружено.


	
	
	
	
	

	
	Представители:
	  
	  
	

	
	завода
	  
	(фамилия, и., о.)
	

	
	ОТК завода
	  
	(фамилия, и., о.)
	


Примечание. Заполняется и прилагается в случае проведения испытаний.


6. Акт
испытания арматуры



Город ________________________

Завод ________________________

Цех __________________________

Мы, нижеподписавшиеся, представитель завода в лице ____________________________________


_____________________________________________________________________________________

(должность, фамилия, и., о.)



Представитель ОТК завода в лице ________________________________________________________

(должность, фамилия, и., о.)



составили настоящей акт в том, что были проведены наружный осмотр и испытание арматуры на прочность и плотность _____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

(наименование арматуры, заводской номер)



Пробное давление _______________________________________

на прочность ___________________________________ МПа (кгс/см[image: image14.jpg]


)


на плотность ___________________________________ МПа (кгс/см[image: image15.jpg]


)


При осмотре и испытании арматуры дефектов не обнаружено.


Арматура считается выдержавшей испытание на прочность и плотность и пригодной для эксплуатации.


	
	
	
	
	

	
	Представители:
	  
	  
	

	
	завода
	  
	(фамилия, и., о.)
	

	
	ОТК завода
	  
	(фамилия, и., о.)
	


Примечание. Заполняется и прилагается в случае проведения испытаний.


7. Спецификация
(составляется согласно ГОСТ 2.108-68)

	
	
	
	
	
	

	Заказ
 
	Позиция
	Обозначение
	Наименование
	Количество
	Примечание

	
	 
	 
	 
	 
	 


Основная надпись по ГОСТ 2.104-68


8. Заключение

Сборочные единицы технологического трубопровода N ___________ изготовлены и испытаны в полном соответствии с ______________ и признаны годными к работе при рабочих параметрах (рабочее давление, рабочая температура, рабочая среда).


Настоящий паспорт содержит:


на листах


Главный инженер завода


Начальник ОТК завода     


М.П.

Дата заполнения паспорта

"___"__________________ 19___ г.

Город


Приложение 21
Справочное

     
Термины, принятые в ВСН 478-86

	
	

	Термин
	Определение

	Технологический узел
	По СНиП 3.05.05-84

	Трубопроводная линия
	Участок трубопровода с постоянными параметрами транспортируемого продукта, соединяющий между собой оборудование, блоки или технологические узлы

	Исполнительный чертеж технологического трубопровода
	Аксонометрический деталировочный чертеж смонтированной линии трубопровода, в котором содержатся фактические данные о материалах и изделиях, примененных при ее монтаже. На исполнительном чертеже указывают фактические геометрические размеры линии, высотные отметки, расположение опор и данные по сварным соединениям


