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ВЗАМЕН "Указания по изготовлению и монтажу вертикальных цилиндрических резервуаров для нефти и нефтепродуктов", 
           

Настоящая инструкция распространяется на изготовление и монтаж рулонным и полистовым методами вертикальных цилиндрических резервуаров для нефти и нефтепродуктов объемом до 50000 м[image: image1.jpg]


.


Инструкция разработана институтом Гипронефтеспецмонтаж Минмонтажспецстроя СССР при участии институтов ВНИИмонтажспецстрой и Промстальконструкция с использованием материалов Гипроспецлегконструкции. Она учитывает: типовые проекты резервуаров, разработанные ЦНИИПроектстальконструкцией; технологию изготовления сварных рулонируемых полотнищ, разработанную институтами электросварки им. Е.О. Патона, ВНИИмонтажспецстрой, Гипронефтеспецмонтаж и Гипромонтажиндустрия; типовые проекты производства работ по монтажу, разработанные институтами Гипронефтеспецмонтаж и Промстальконструкция; требования соответствующих строительных норм, правил и государственных стандартов.


При разработке инструкции учтен опыт изготовления и монтажа резервуаров из рулонируемых конструкций, в том числе резервуара объемом 50000 м[image: image2.jpg]


 с плавающей крышей на Московском нефтеперерабатывающем заводе и 12 резервуаров объемом 50000 м[image: image3.jpg]


, смонтированных методом полистовой сборки.

           

Составители: И.С.Гольденберг, Е.Т.Кузнецов, А.И.Шитиков, Б.В.Поповский, Г.А.Ритчик, Г.С.Чолоян, В.М.Григорьев, В.Н.Нищев, Е.С.Резниченко.


1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Настоящая инструкция распространяется на изготовление и монтаж стальных вертикальных цилиндрических резервуаров для хранения нефти и нефтепродуктов объемом от 100 до 50000 м[image: image4.jpg]


 (с высотой стенки до 18 м включительно).


В качестве основного метода сооружения резервуаров принят метод рулонирования, при котором стенки, днища, центральные части плавающих крыш и понтонов изготовляют и поставляют на монтажную площадку в виде рулонированных полотнищ, а покрытия, короба понтонов и плавающих крыш, кольца жесткости и другие конструкции - укрупненными элементами.


Изготовление и монтаж резервуаров полистовым методом производят при соответствующем технико-экономическом обосновании.



1.2. Изготовление и монтаж резервуарных конструкций необходимо производить с соблюдением правил техники безопасности и охраны труда, предусмотренных главой СНиП по технике безопасности в строительстве,правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов, а также правил Госгортехнадзора, “Правил пожарной безопасности при производстве строительно-монтажных работ” и “Правил пожарной безопасности при производстве сварочных и других огневых работ на объектах народного хозяйства”, утвержденных ГУПО МВД СССР.



1.3. Настоящая инструкция является обязательным руководством при составлении проектов производства работ, изготовлении и монтаже резервуаров для нефти и нефтепродуктов.




2. МАТЕРИАЛЫ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ РЕЗЕРВУАРНЫХ КОНСТРУКЦИЙ


Сталь


2.1. Качество и марки сталей, из которых изготовляют конструкции резервуаров, должны соответствовать указаниям проекта, а также требованиям соответствующих строительных норм и правил стандартов и технических условий и удостоверяться сертификатами заводов-поставщиков.



2.2. Замена марок стали и отступления от дополнительных гарантий, указанных в проекте, допускается только по согласованию с организацией, разработавшей чертежи КМ.



2.3. Сталь, предназначенная для изготовления резервуаров, должна быть рассортирована, замаркирована, сложена по профилям, маркам и перед подачей в производство выправлена, очищена от окалины, ржавчины, масла, влаги, снега, льда и других загрязнений.


Примечание. При отсутствии на заводах-изготовителях дробеметных установок допускается подача металлопроката в производство без удаления окалины.


2.4. Сталь должна храниться в закрытом помещении, защищенном от атмосферных осадков и загрязнений, в устойчивых штабелях высотой не более 1,5 м. Штабеля укладывают на стеллажи или плоские подкладки. Соприкосновения стали с грунтом или полом быть не должно. Между штабелями оставляют проходы шириной не менее 1 м.



2.5. Листовую сталь следует хранить в штабелях пакетами толщиной до 50 мм. Между пакетами по одной вертикали должны быть проложены деревянные прокладки. Высота прокладок должна обеспечивать свободную строповку пакета металла. Расстояние между ними устанавливают из условия исключения остаточных прогибов. Длина прокладки не должна быть меньше ширины штабеля и не должна превышать его ширину более чем на 200 мм.


Сварочные материалы

2.6. Качество и марки сварочных материалов, применяемых в соответствии с проектом при изготовлении конструкций резервуаров, должны удовлетворять требованиям соответствующих стандартов и технических условий и удостоверяться сертификатами (паспортами) заводов-изготовителей; в виде исключения допускается удостоверять качество и марки лабораторными испытаниями в соответствии с требованиями, установленными стандартами.


2.7. Хранение основных сварочных материалов (покрытых электродов, сварочной проволоки, флюса) должно соответствовать требованиям ГОСТ 9466-75, ГОСТ 2246-70*, ГОСТ 9087-81 и соответствующих технических условий.



2.8. Перед применением электродную проволоку следует очистить от грязи, технологической и консервирующей смазки, ржавчины. Применение неочищенной проволоки не разрешается. Очистку производят при перемотке (укладке) проволоки в кассеты сварочного автомата или полуавтомата.



2.9. Порошковую проволоку перед сваркой прокаливают в режиме, указанном в паспорте завода-изготовителя.



2.10. Перед применением сварочный флюс должен быть просушен в печах и просеян для удаления пыли. Режимы сушки устанавливают в соответствии с указаниями сертификата (паспорта) завода-изготовителя.



2.11. Для сварки конструкций следует использовать сварочный углекислый газ 1 и 2 сортов или пищевую углекислоту (углекислый газ) по ГОСТ 8050-76*. Применять техническую углекислоту запрещается.



2.12. Устройство, содержание, маркировку, хранение и транспортирование пустых и наполненных сжиженным углекислым газом баллонов производят в строгом соответствии с правилами устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением, утвержденных Госгортехнадзором.



2.13. Хранить электроды дольше срока, указанного в сертификате (паспорте) завода-изготовителя, не разрешается.


Применение электродов, срок хранения которых истек, допускается только после подтверждения их качества путем проведения лабораторных исследований и испытаний в соответствии с требованиями ГОСТ 9466-75.


Перед применением все электроды должны быть подвергнуты сушке (прокалке) по режиму, указанному в паспорте завода-изготовителя.



2.14. На рабочее место сварщика флюс, электроды или порошковые проволоки должны подаваться только в просушенном или прокаленном состоянии непосредственно из прокалочной или резервной печи в количестве, необходимом для работы в одной смене, а при сварке стали класса С 60/45 для работы в течение двух часов. У рабочего места электроды, порошковые проволоки и флюс необходимо хранить в условиях, исключающих увлажнение.


3. ИЗГОТОВЛЕНИЕ РЕЗЕРВУАРНЫХ КОНСТРУКЦИЙ


Подготовка металла

3.1. Погрузку, разгрузку и транспортирование стали необходимо осуществлять таким образом, чтобы исключить возможность повреждения кромок профилей или листов и получения ими остаточных прогибов в результате пластических деформаций, вызванных неправильной строповкой.


Стропы должны обеспечивать надежное закрепление перемещаемого металла, а их крепление к металлу не должно приводить к образованию вмятин, заминов и других дефектов на кромках металла.



3.2. Захватывать пакеты листов при погрузке со склада и в других случаях необходимо с помощью четырехветвевых стропов, имеющих захваты с широким зевом. Захватывать отдельные листы при межоперационных транспортировках следует электромагнитными и вакуумными захватами, а также другими способами, исключающими повреждения кромок и остаточные прогибы листов.


Строповка пакетов и отдельных листов одноветвевым или двухветвевым стропом запрещается.



3.3. Межоперационное транспортирование металла в цехах следует осуществлять в контейнерах или по конвейеру.



3.4. Разметку следует производить с помощью рулеток, соответствующих точности второго класса по ГОСТ 7502-80, и металлических измерительных линеек по ГОСТ 427-75. При разметке необходимо учитывать технологические припуски на механическую обработку, усадку от сварки и другие припуски, указываемые в чертежах КМД или технической документации.



3.5. Правка стали в холодном состоянии должна производиться способами, исключающими образование вмятин, забоин и других повреждений на поверхности стали.


Правка листовой стали должна осуществляться в холодном состоянии на 11-13-валковых листоправильных машинах.



3.6. Радиус кривизны деталей в расчетных элементах при правке и гибке в холодном состоянии на вальцах и прессах не должен быть меньше, а стрела прогиба не должна быть больше величин, приведенных в табл. 1.


При меньших радиусах кривизны правка и гибка должны производиться в горячем состоянии.


Допускаемые отклонения при гибке и правке не должны превышать величин, приведенных в табл. 2.

              

Таблица 1

	
	
	
	
	
	
	

	Виды проката
	Эскиз
	Относи- тельно оси
	При гибке
	При правке
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	Универсальная и полосовая сталь (саблевидность)
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	Уголок
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	Двутавр
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	Труба
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Рис. 19. Замыкание вертикального монтажного стыка: 1 - ограничительная пластина; 2 - клин; 3 - ось вертикального монтажного стыка; 4 - приспособление для замыканий

6.45. По окончании сварки снимают все монтажные приспособления с полотнища стенки в зоне стыка, следы сварки зачищают, вырезы подваривают и зачищают абразивными кругами.


Установка опорных колец и колец жесткости

6.46. Элементы опорного кольца и кольца жесткости устанавливают по мере развертывания полотнища стенки. Предварительно верх стенки в соответствующем месте с помощью расчалок и переносной скобы выводят в проектное положение.



6.47. До монтажа кривизну элементов опорного кольца и кольца жесткости проверяют по риске наружного диаметра резервуара, проведенной на днище.



6.48. В зависимости от конструкции опорного кольца допускается монтаж его элементов укрупненными блоками.



6.49. Перед установкой элемента опорного кольца в проектное положение к нему закрепляют ловители и краном навешивают элемент на стенку резервуара.



6.50. Элемент опорного кольца, прихваченный к стенке резервуара, приводят с помощью расчалок к проектному положению, определяемому с помощью отвеса по риске контроля вертикальности стенки резервуара, проведенной на днище. Отвесы оставляют до конца монтажа.



6.51. После установки последующих элементов, прихватки и приварки их к стенке проверяют вертикальность стенки по отвесам и только тогда производят сварку элементов между собой. Установку элементов кольца жесткости ведут аналогично установке элементов опорного кольца.



6.52. Если резервуар имеет промежуточные кольца жесткости по высоте стенки, то монтаж элементов этих колец должен опережать монтаж верхнего кольца жесткости (опорного кольца) на 5-7 м.



6.53. Элементы промежуточного кольца жесткости краном устанавливают на опорные кронштейны, ранее закрепленные к стенке.



6.54. Для монтажа элементов опорных колец и колец жесткости рекомендуется применять вертикальные самоходные подъемники.


Монтаж плавающих крыш и понтонов

6.55. Центральную часть плавающих крыш (понтонов) собирают так же, как и днище из рулонированных полотнищ, сразу после завершения его монтажа, (см. п.п. 6.13-6.15 настоящей инструкции).


Края центральной части плавающих крыш (понтонов) прихватывают по всему периметру к днищу резервуара. Короба плавающих крыш (понтонов) монтируют по мере развертывания стенки резервуара.



6.56. К установке коробов приступают после проверки герметичности их сварных соединений и сварного шва, соединяющего стенку с днищем.


По мере установки коробов срезают прихватки, фиксирующие периферийную кромку центральной части плавающей крыши (понтона) на днище резервуара.


До установки коробов монтируют расположенные в их зоне опорные плиты под стойки.



6.57. Нижнюю кромку наружного вертикального кольцевого листа короба совмещают с риской на днище, проверяют вертикальность наружного кольцевого листа по отвесу и фиксируют это положение подкладками.



6.58. Короба по мере укладки прихватывают друг к другу.


Сваривать короба между собой можно после полного окончания их монтажа или по мере прихватки друг к другу.



6.59. К сборке коробов с центральной частью плавающей крыши (понтона) разрешается приступать после полного завершения монтажа, сварки и проверки кольца из коробов согласно допускам (см. раздел 7 настоящей инструкции).


Сборку и сварку недоваренного участка днища плавающей крыши (понтона) осуществляют только после прихватки всего кольцевого шва.



6.60. Установку и крепление стоек плавающей крыши (понтона) осуществляют после подъема плавающей крыши (понтона) наполнением резервуара водой до уровня, превышающего проектную высоту стоек на 200 мм.


После слива воды из резервуара и очистки днища производят окончательную сварку потолочных швов и элементов крепления направляющих. Допускается подъем плавающей крыши с помощью сжатого воздуха.


Сборка и установка покрытия

6.61. Высота монтажной стойки выбирается с учетом строительного подъема и уклона днища.


Перед началом монтажа покрытия любого типа необходимо проверить соосность вертикальных пластин центрального опорного щита (до установки его на монтажную стойку) и пластин, приваренных к балкам щитов. Установку щитов рекомендуется производить по мере развертывания полотнищ стенки, при этом необходимо тщательно следить за вертикальностью центральной монтажной стойки.



6.62. Первым укладывают начальный щит, имеющий две несущие балки; затем промежуточные щиты, имеющие по одной несущей балке, и в последнюю очередь, укладывают замыкающий щит, не имеющий несущих балок. Первый щит покрытия устанавливают по разметке.



6.63. Все плоские щиты сначала опускают вершиной на центральную стойку, после закрепления вершины щита болтами опускают основание щита с ловителями на стенку резервуара. Щиты прихватывают к стенке резервуара и друг к другу.


6.64. Щиты сферических покрытий собирают из двух или более частей на специальных стендах - кондукторах. При установке сферических щитов сначала опускают основание щита с ловителями на опорное кольцо, затем вершину на центральный щит и закрепляют ее монтажными болтами с последующей приваркой. При этом необходимо следить за тем, чтобы вершина легко продвинулась на центральном щите, погасив распорные усилия сферического щита.



6.65. При укладке каждого последующего сферического щита необходимо обеспечить его опирание на опорное кольцо, центральный щит и радиальную кромку предыдущего щита.



6.66. По мере укладки щитов в первую очередь прихватывают основание щита к опорному кольцу, затем радиальные стыки сферических щитов друг к другу и, наконец, вершину к центральному щиту.



6.67. Сборку щитов арочного покрытия выполняют на стенде, обеспечивающем соосность балок и стыкуемых элементов. В остальном технология сборки щитов арочного покрытия аналогична приведенной в данном разделе.



6.68. Перед укладкой замыкающего щита любого покрытия демонтируют выступающую часть лестницы монтажной стойки.



6.69. После завершения всех монтажных и сварочных работ на покрытии с монтажной стойки снимают нагрузку, плавно опуская покрытие в проектное положение.


В процессе опускания покрытия необходимо контролировать величину просадки, которая должна соответствовать указанию проекта. Опустив покрытие в проектное положение, в течение 2-3 ч следят за его состоянием. Если деформаций покрытия не происходит, демонтируют стойку.



6.70. При сооружении резервуаров небольшого объема покрытие в проектное положение допускается устанавливать в полностью собранном виде без применения центральной монтажной стойки, строго соблюдая все требования ППР, учитывающие особенности конструкции и условия монтажа. В этом случае покрытие рекомендуется устанавливать тогда, когда один из вертикальных стыков стенки собран на временных креплениях. Окончательную сборку и сварку этого стыка производят по окончании монтажа покрытия.




7. ТРЕБОВАНИЯ К ГЕОМЕТРИЧЕСКОЙ ФОРМЕ СМОНТИРОВАННЫХ РЕЗЕРВУАРОВ

7.1. После завершения монтажа резервуара производят замеры горизонтальности наружного контура днища, а также контроль геометрической формы стенки. Отклонения не должны превышать приведенных в табл. 6, 7, 8, 9. Наряду с данными таблиц следует руководствоваться требованиями проекта по допускаемым отклонениям, контролю качества работ и испытанию резервуаров. Результаты замеров заносятся в журнал монтажных работ.


Таблица 7

	
	

	Наименование отклонения
	Допускаемая величина отклонения, мм

	1
	2

	Высота хлопунов днища (допускаемая площадь одного хлопуна 2 м[image: image54.jpg]


)
     
	Не более 150

	Отклонение величины внутреннего радиуса стенки на уровне днища от проектной при радиусе:
     
	  

	до 12 м
     
	±20

	свыше 12 м
     
	±30

	Отклонение высоты стенки от проектной, смонтированной:
     
	  

	из рулонных заготовок высотой до 12 м
     
	±20

	из рулонных заготовок высотой до 18 м
     
	±25

	из отдельных листов
     
	±30

	Разность отметок верхней кромки наружного вертикального кольцевого листа коробов плавающей крыши (понтона):
     
	  

	для соседних коробов
     
	20

	для любых других
     
	40

	Отклонение направляющих плавающей крыши (понтона) от вертикали на всю высоту
     
	25

	Отклонение наружного кольцевого листа коробов плавающей крыши (понтона) от вертикали на высоту листа
     
	±10

	Отклонение величин зазоров между наружным кольцевым листом короба плавающей крыши (понтона) и стенкой резервуара от проектных при монтаже на днище
     
	±10

	Разность отметок смежных узлов радиальных балок и ферм покрытий
     
	20


7.2. Перед гидравлическим испытанием и монтажом затвора резервуара с плавающей крышей или понтоном при нахождении крыши (понтона) на опорных стойках или кронштейнах проводится дополнительно измерение фактического периметра поверхности наружного кольцевого листа плавающей крыши (понтона), которое производят на уровне верхней кромки листа с целью разметки мест крепления элементов уплотняющих затворов.


Таблица 8

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
Тип резервуара
	
Допускаемые отклонения образующих стенки
 от вертикали, мм, в поясах N (считая от днища)

	  
	I
	II
	III
	IV
	V
	VI
	VII
	VIII
	IX
	X
	XI
	XII

	Для резервуаров высотой до 12 м

	С понтонами или плаваю- щими крышами



	±10
	±20
	±30
	±40
	±45
	±50
	±55
	±60
	-
	-
	-
	-

	  
	Для резервуаров высотой до 18 м

	  
	±10
	±20
	±30
	±40
	±45
	±50
	±55
	±55
	±55
	±55
	±60
	±60

	Для резервуаров высотой до 12 м

	Другие типы
	±15
	±30
	±40
	±50
	±60
	±70
	±80
	±90
	-
	-
	-
	-

	  
	Для резервуаров высотой до 18 м

	  
	±15
	±30
	±40
	±50
	±60
	±60
	±70
	±70
	±70
	±80
	±80
	±90


Примечания. 1. Замеры производят для каждого пояса (высотой 1,5 м) на расстоянии до 50 мм от верхнего горизонтального шва.



2. Проверка отклонений производится не реже чем через 6 м по окружности резервуара.



3. Для 20% образующих (по которым производится контроль отклонений) резервуаров с понтонами или плавающими крышами допускаются в уровне восьмого пояса отклонения ±90 мм, а для резервуаров других типов ±120 мм. В уровне остальных поясов допускаемое отклонение определяется по интерполяции.


10.12. На резервуар, прошедший испытания, составляют приемочный акт по форме 9, а при сдаче в эксплуатацию - паспорт по форме 10 приложения.


В указанных документах приводят сведения об оборудовании резервуара, которое монтируется в соответствии с инструкциями заводов-изготовителей.


11. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ СООРУЖЕНИИ РЕЗЕРВУАРОВ

11.1. Перед началом работ рабочие должны быть ознакомлены с содержанием ППР и безопасными методами ведения работ.



11.2. При транспортировании рулонов к месту монтажа следует особо тщательно следить за креплением рулона на железнодорожной платформе, трайлере, санях и др.



11.3. При разгрузке и погрузке рулонов люди должны находиться в зоне, обеспечивающей их безопасность при обрыве любого из канатов или скатывании рулонов.



11.4. Перед разгрузкой рулона с железнодорожной платформы при помощи лебедок и тракторов необходимо, согласно проекту производства работ, установить под края платформы дополнительные опоры, предохраняющие ее от опрокидывания. При разгрузке на эстакаду можно под рулон уложить три короткие балки, опирающиеся одним концом на середину платформы, а другим на эстакаду. В этом случае установка дополнительных опор не требуется.



11.5. Разгрузка металлоконструкций, поступающих на монтаж, должна производиться краном, грузоподъемность которого (по паспорту) при необходимых вылетах соответствует массе разгружаемых конструкций.



11.6. До  завоза конструкций должны быть выбраны и подготовлены такие площадки для их разгрузки и хранения, чтобы было удобно перемещать конструкции к месту монтажа.



11.7. При перекатывании рулонов как впереди, так и сзади их на расстоянии не менее 10 м не должны находиться люди.



11.8. Монтажная площадка должна обеспечивать свободный доступ обслуживающего персонала и механизмов к конструкциям, иметь ограждения опасных зон и предупредительные надписи. Для прохода через траншеи должны быть проложены инвентарные трапы.



11.9. Рулон днища при обрезке удерживающих планок устанавливают таким образом, чтобы освобождающаяся при разрезании планок кромка полотнища была прижата массой рулона к основанию резервуара. При разрезании удерживающих планок последними разрезают крайние планки. При этом резчик должен располагаться у торца рулона.


При развертывании полотнищ днища без перекатывания рулона необходимо применять страхующий канат, который устанавливают перед срезкой удерживающих планок.


При развертывании днища резервуара впереди рулона на расстоянии 15 м не должны находиться люди.



11.10. При подъеме рулонов стенки в вертикальное положение в зоне подъема (в радиусе 25 м шарнира и под канатами) не должны находиться люди.


Опасную зону необходимо оградить предупредительными знаками.



11.11. До обрезки удерживающих планок рулон должен быть затянут канатом с помощью трактора или другими способами так, чтобы предотвратить самопроизвольное его распружинивание и сделать обрезку планок безопасной.


После этого последовательно, начиная сверху, обрезают удерживающие планки. Рабочий, обрезающий планки, стоит на навесной монтажной лестнице, прикрепившись к ней предохранительным поясом. Две нижние планки рабочий срезает, стоя на днище, находясь все время на стороне, противоположной направлению разворачивания полотнища. Затем, постепенно ослабляя канат, позволяют рулону плавно распружиниться.


Особую осторожность необходимо соблюдать при обрезке удерживающих планок рулонов полотнищ из высокопрочных сталей ввиду их большой упругости. В этом случае рулон затягивают с помощью двух тракторов. Канатом первого трактора обматывают верхнюю часть рулона, а канатом второго - нижнюю часть рулона (рис. 20).


[image: image55.png]



Рис. 20. Стягивание рулона стенки из высокопрочной стали перед срезкой удерживающих планок: 1 - трактор; 2 - удерживающий канат; 3 - начальная кромка полотнища; 4 - навесная лестница; 5 - тяговая скоба

11.12. В процессе развертывания рулона люди не должны находиться ближе 12 м от освобождающегося витка полотнища. Запрещается пребывание людей ближе 15 м от каната, с помощью которого производится развертывание (в связи с опасностью разрыва каната и отрыва тяговой скобы).


После развертывания очередного участка полотнища для предотвращения самопроизвольного распружинивания витков рулона и обеспечения безопасного производства работ между развернутой частью полотнища и рулоном вставляется клиновой предохранительный упор. До установки упора работы по подгонке и прихватке полотнища стенки к днищу, а также по переносу тяговой скобы с канатом на новое место запрещается.


Особую осторожность необходимо соблюдать при развертывании рулонов высотой 18 м. В этом случае при необходимости применяют подвижные расчалки.



11.13. Устойчивость стенки резервуара, сооружаемой из рулонных заготовок, при монтаже должна быть обеспечена расчалками, а также установкой щитов покрытия или элементов колец жесткости по мере разворачивания полотнища.


До окончания монтажа покрытия или кольца жесткости во время перерывов в работе стенка резервуара должна быть прочно закреплена расчалками.


11.14. Перед установкой щитов покрытия в проектное положение на начальном щите необходимо приварить временное радиальное и проектное кольцевое ограждения. На последующих щитах устанавливают только проектное кольцевое ограждение.


Выходить на первый установленный щит разрешается только после приварки балок щита к опорному кольцу и стенке.



11.15. При выполнении монтажных и сварочных работ на высоте более трех метров рабочие должны быть снабжены предохранительными поясами, нескользящей обувью, инструментальными ящиками или сумками для инструментов и крепежных материалов.


При установке элементов кольца жесткости и щитов покрытия запрещается пребывание людей под устанавливаемыми элементами.



11.16. Следует избегать ведения работ в два и более яруса по одной вертикали. В случае необходимости ведения таких работ необходимо оградить рабочие места от возможного падения с ярусов инструмента и других предметов.



11.17. Вновь изготовленные леса, люльки и тому подобное должны быть испытаны и приняты специальной комиссией. Подвеску люлек следует производить под наблюдением инженерно-технического персонала.



11.18. Освещение внутри резервуара должно быть обеспечено светильниками с лампами напряжением 12 вольт (типа переносных), питающимися от трансформаторов с раздельными обмотками первичного и вторичного напряжения; один из выводов вторичной обмотки должен быть заземлен.


Применение автотрансформаторов внутри резервуара запрещено.



11.19. Все металлические леса, электрооборудование и механизмы, которые могут оказаться под током, должны быть надежно заземлены.



11.20. При производстве сварочных работ необходимо следить за сохранностью изоляции сварочного кабеля и обеспечивать необходимую вентиляцию.



11.21. При просвечивании гамма-дефектоскопами необходимо оградить зону, в пределах которой уровень радиации превышает допускаемую величину, а на границах зоны вывесить плакаты или знаки, предупреждающие об опасности.


При применении для дефектоскопии гамма-излучения искусственных радиоактивных изотопов, кроме требований главы СНиП по технике безопасности в строительстве, необходимо выполнять требования “Норм радиационной безопасности (НРБ-76) и основных санитарных правил работы с радиоактивными веществами и другими источниками ионизирующих излучений” - ОСП-72/80 (М.: Энергоиздат, 1981), а также “Правил безопасности при транспортировании радиоактивных веществ” - ПБТРВ-73 (М.: Атомиздат, 1974).



11.22. При проведении испытаний весь персонал, принимающий в них участие, должен пройти инструктаж.


На все время испытаний устанавливается граница опасной зоны радиусом не менее двух диаметров резервуара, внутри которой не допускается нахождение людей, не связанных с испытанием.


Во время повышения давления или вакуума допуск к осмотру резервуара разрешается не ранее, чем через 10 мин после достижения установленных испытательных нагрузок.


Во время испытаний запрещается оставлять без наблюдения герметически закрытые резервуары, не имеющие соответствующей дыхательной аппаратуры.


Контрольные приборы, за которыми производится постоянное наблюдение в течение всего времени испытаний, должны устанавливаться вне опасной зоны или в надежных укрытиях.


Для предотвращения превышения испытательной нагрузки при избыточном давлении и вакууме должны быть предусмотрены специальные гидрозатворы, соединенные с резервуаром трубопроводами расчетного сечения.



11.23. При производстве работ по сооружению резервуаров необходимо также руководствоваться:



а) СНиП III-4-80 “Техника безопасности в строительстве”;


б) “Правилами устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов” Госгортехнадзора СССР, 1976 г.;


в) “Типовой инструкцией по технике безопасности при изготовлении стальных конструкций”, [image: image56.jpg]BCH 347 -75
MMCC CCCF







г) “Инструкцией по технике безопасности при монтаже стальных и сборных железобетонных конструкций”, [image: image57.jpg]BCH 61 -74
MMCC CCCP






д) “Инструкцией по проведению прочностных испытаний стальных вертикальных цилиндрических резервуаров для нефти и нефтепродуктов”, [image: image58.jpg]MCH 177 -68
MMCC CCCP *




утвержденной Техническим управлением Минмонтажспецстроя 19.04.68 г.;

е) “Инструкцией по проектированию электрического освещения строительных площадок”, СН 81-80;


ж) “Типовой инструкцией для стропальщиков (такелажников-зацепщиков), обслуживающих грузоподъемные краны”, утвержденной Госгортехнадзором РСФСР в 1966 г.;



з) СНиП III-18-75 “Правила производства и приемки работ. Металлические конструкции”, глава “Дополнительные правила для конструкций цилиндрических вертикальных резервуаров”.


12. ИЗГОТОВЛЕНИЕ И МОНТАЖ РЕЗЕРВУАРОВ МЕТОДОМ ПОЛИСТОВОЙ СБОРКИ

12.1. При изготовлении и монтаже резервуаров методом полистовой сборки требования к материалам для изготовления резервуарных конструкций, изготовлению конструкций, транспортировке, разгрузке, складированию конструкций, приемке основания, подготовке монтажной площадки, монтажу днищ из рулонных заготовок, монтажу плавающих крыш и понтонов, сборке и установке щитов покрытия, требования к геометрической форме смонтированных резервуаров, выполнению сварочных работ на монтаже и контролю сварочных соединений, монтажу уплотняющих затворов, испытанию и приемке резервуаров, технике безопасности при сооружении резервуаров указаны в соответствующих разделах настоящей инструкции.


12.2. Организация, разрабатывающая проект производства работ по монтажу резервуаров, должна в дополнительных технических требованиях (ДТТ) уточнить подготовку кромок листов стенки в зависимости от принятых видов сварки, места строповки конструкций и другие вопросы, вытекающие из принятых решений по монтажу резервуаров. Одновременно необходимо запроектировать, поставляемые вместе с конструкциями резервуаров: специальные металлические подмости, конструкция которых должна предусматривать восприятие ветровых нагрузок для обеспечения устойчивости стенки во время монтажа, монтажные стойки для резервуаров с покрытием, сборочные и строповочные приспособления, контрольные пластины для сварщиков.



12.3. В числе временных сооружений необходимо предусмотреть:



а) помещения для сварочного оборудования;



б) специальные сани для автоматической установки типа “Циркоматик” и других сварочных аппаратов;



в) хранилище для контейнеров с ампулами радиоактивных веществ (в случае отсутствия рентгеновского аппарата);



г) кладовую для хранения в ней сварочной проволоки, электродов и флюса с установкой в ней электрической печи для прокалки и сушки сварочных материалов;



д) помещение для проявления и обработки снимков просвеченных швов.



12.4. При сборке и сварке днищ резервуаров, плавающих крыш (понтонов), монтируемых из рулонных заготовок, следует соблюдать следующий порядок, предусматривающий получение минимальных сварочных деформаций:



а) монтируют окрайки днища, собирая стыки между ними на остающейся подкладке с зазором клиновидной формы равным у периферии 4-6 мм, а у другого конца стыка 10-12 мм. Стыки сваривают на длине 200-250 мм в местах примыкания стенки (рис. 21);



б) монтируют рулонированные полотнища днища резервуара и сваривают соединения между ними только на площади, закрываемой впоследствии днищем плавающей крыши (понтона);



в) после приварки на днище плит под опорные стойки и испытания сварных соединений днища резервуара на герметичность монтируют полотнища плавающей крыши (понтона). Соединения между ними не доваривают по концам на длину 3-4мм;



г) монтируют I пояс стенки резервуара, сваривают его, затем пояс приваривают к окрайкам днища;



д) после сварки пояса с окрайками зазор в стыках окраек становится нормальным и стыки сваривают по всей их длине. Затем собирают полотнища днища резервуара с окрайками и приваривают их. В последнюю очередь заканчивают сварку соединений между полотнищами, которые оставлялись несваренными;
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Рис. 21. Схема сборки стыков окраек: 1 - окрайка; 2 - подкладка; 3 - гребенка; 4 - сварочный шов; 5 - частичная сварка; 6 - риска установки первого пояса

е) днище плавающей крыши, после монтажа и сварки II пояса стенки резервуара и коробов понтона, собирают и сваривают сначала с ребром понтона, затем заваривают соединения между полотнищами, которые ранее оставались несваренными.



12.5. Днища, сооружаемые из отдельных листов и окраек так же, как и днища из рулонных заготовок, монтируют в два этапа. Сначала монтируют окрайки, затем центральную часть днища. Порядок сборки и сварки окраек такой же, как и при монтаже днищ резервуаров из рулонных заготовок (см. п.12.4). Листы укладывают полосами от центра днища к периферии, соблюдая минимальный размер нахлестки (30 мм). Сборку листов между собой осуществляют с помощью сборочных приспособлений. Разделку кромок в узлах стыковки выполняют, как указано на рис. 22. К сварке днища приступают после закрепления листов днища на прихватках, за исключением соединений периферийных листов с примыкающими к ним окрайками.
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Рис. 22. Разделка кромок листов в узлах стыковки: а - стыковка трех листов; б - стыковка четырех листов; 1 - величина нахлестки

Для получения минимальной деформации днища сварку его выполняют по следующей схеме. Листы днища разбивают на отдельные зоны (четверти). После завершения сварки листов в зонах, зоны сваривают между собой. Затем сваривают: соединения периферийных листов на участках несколько больше их нахлестки на окрайки; кольцевое соединение периферийных листов с окрайками; оставшиеся соединения периферийных листов между собой и, в последнюю очередь, периферийные листы со всей средней частью днища. Схема сварки днища из листов показана на рис. 23.
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Рис. 23. Схема сборки и сварки днища из листов: 1 - окрайка; 2 - периферийные листы; 3 - зона; 4 - сварочный стыковочный шов между зонами; 5 - шов между периферийными листами и зонами; 6 - стенка

12.6. Днища из отдельных листов без окраек монтируют в один этап. Сборка листов и закрепление их, разделка кромок в узлах стыковки и порядок разбивки днища на зоны во всем аналогичны соответствующим операциям монтажа днища с окрайками. Аналогична и сварка днища. После сварки листов в зонах соединения периферийных листов на их краях, на длине 200-250 мм, переводят нахлесточное соединение в стыковое и заваривают эти участки на подкладке. Затем собирают I пояс стенки, сваривают вертикальные швы, приваривают пояс к периферийным листам днища, после чего заваривают соединения между периферийными листами и, в последнюю очередь, сваривают периферийные листы со всей средней частью днища.


12.7. Стенки резервуаров изготавливают и поставляют на монтажную площадку в виде отдельных вальцованных листов. Правку, обработку и гибку (вальцовку) листов производят способами, предусмотренными разделом 3 настоящей инструкции.



12.8. Транспортировать и хранить вальцованные листы следует в контейнерах, исключающих возможность их развальцовки и деформации.



12.9. До начала сборки стенки резервуара необходимо проверить: горизонтальность окраек днища (см. табл. 7), правильность геометрической формы листов (радиус гибки), соответствие проекту и дополнительным техническим требованиям ППР к разделке кромок и их чистоте.



12.10. В процессе полистовой сборки следует строго соблюдать очередность установки элементов, предусмотренную ППР. Особенно тщательно необходимо контролировать сборку и сварку первого пояса, так как их качество предопределяет правильность геометрической формы всей стенки резервуара.



12.11. Листы первого пояса устанавливают на окрайке по разметке. При этом необходимо следить за тем, чтобы расположение первого листа соответствовало проекту.



12.12. Размеры разбежки между вертикальными стыками листов первого пояса и стыками окраек днища должны быть не менее 200 мм. Размеры разбежки между вертикальными стыками отдельных поясов - не менее 500 мм.



12.13. Листы пояса с окрайками и между собой соединяют при помощи сборочных приспособлений (рис. 24 и 25), обеспечивающих проектные зазоры между кромками. В процессе сборки необходимо контролировать геометрическую форму стенки резервуара по поясам, совпадение кромок и зазоры в вертикальном и горизонтальном стыках. Последний (замыкающий) лист пояса обрезают по месту с разделкой кромок и обеспечением проектного зазора.
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Рис. 24. Сборка вертикального стыка между листами стенки: 1 - тавровое стяжное приспособление; 2 - клин; 3 - проушина          
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Рис. 25. Сборка листов первого пояса стенки с днищем: 1 - ограничитель; 2 - угловое стяжное приспособление; 3 - проушина; 4 - клин

12.14. Стенки резервуара монтируют с обеспечением устойчивости от ветровых нагрузок, раскрепляя стенку расчалками или используя при сборке и сварке металлические подмостки, конструкция которых предусматривает восприятие ветровых нагрузок.



12.15. Технологию сборки и сварки стенки разрабатывают с учетом обеспечения геометрической формы и допустимых отклонений, приведенных в табл. 6. Для резервуаров объемом более 20000 м[image: image64.jpg]


 наряду с данными таблицы следует руководствоваться требованиями проекта по допускаемым отклонениям.



12.16. Горизонтальные стыковые соединения крупнообъемных резервуаров следует сваривать с применением высокопроизводительных сварочных автоматов типа “Циркоматик”, а вертикальные стыковые соединения - автоматами с принудительным формированием шва.


В случаях отсутствия высокопроизводительных автоматов для сварки горизонтальных стыковых соединений стенки, а также с целью уменьшения количества монтажных элементов целесообразно производить укрупнение листов в монтажные блоки из двух-трех листов, свариваемых по длинной кромке автоматом под слоем флюса. Сборку и сварку в блоки необходимо производить в удобных положениях, в кондукторах.


Вертикальные стыки пояса, а также горизонтальный стык между поясами сваривают одновременно несколько сварщиков, располагающихся равномерно по окружности и продвигающихся по мере сварки в одном направлении. Для сварки вертикальных стыков стенки следует предусмотреть технологию, обеспечивающую минимальное западание и выпучивание зоны стыка.



12.17. Качество монтажных швов стенки и днища резервуаров, монтируемых полистовым методом, контролируется посредством повседневной проверки установленного технологического процесса, внешнего осмотра, проверки размеров и испытания на герметичность (керосином, вакуум-прибором и др.) всех швов. Для резервуаров объемом 2000 м[image: image65.jpg]


 и более, кроме того, обязателен контроль вертикальных швов проникающим излучением или другими физическими методами. Контролю просвечиванием должны подвергаться:



а) все вертикальные стыковые соединения I и II поясов, включая пересечения вертикальных и горизонтальных швов между I и II, II и III поясами;



б) 50% соединений III и IV поясов резервуаров, преимущественно в местах пересечения вертикальных и горизонтальных швов;



в) все стыковые швы окраек днища в местах примыкания стенки к днищу.


Длина снимка должна быть не менее 300 мм.


Взамен просвечивания при толщине стали 10 мм и более разрешается производить контроль вертикальных стыковых соединений ультразвуковым методом. В этом случае контролируют все вертикальные швы с последующим просвечиванием дефектных и сомнительных мест.



12.18. Монтаж плавающей крыши (понтона), подъем крыши для установки опорных стоек, монтаж оборудования и направляющих крыши (понтона) выполняется так же, как на резервуарах, сооружаемых со стенкой из рулонных заготовок.



12.19. К началу монтажа арочного покрытия у резервуаров с понтоном должны быть полностью закончены все сварочные работы по стенке и опорному кольцу, проварена горизонтальность кольца, установлена и закреплена монтажная стойка.


12.20. Монтаж конструкций арочного покрытия выполняют предварительно укрупненными блоками в порядке, показанном на рис. 26.
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Рис. 26. Схема монтажа блоков покрытия: I - блок арки; II - полуарка; 1 - 14 - последовательность монтажа блоков



          

12.21. Демонтаж временной монтажной стойки производят только после сварки всех несущих конструкций покрытия.


ПРИЛОЖЕНИЕ


ФОРМЫ ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ, СОСТАВЛЯЕМОЙ В ПРОЦЕССЕ СООРУЖЕНИЯ, ИСПЫТАНИЯ И СДАЧИ РЕЗЕРВУАРОВ


Форма 1

СЕРТИФИКАТ N _________ НА СТАЛЬНЫЕ КОНСТРУКЦИИ РЕЗЕРВУАРА


Завод-изготовитель


1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ



1.1. Изготовлено

Начато _______ 19 ____ г.

Окончено _____ 19 ____г.

1.2. Заказчик ____________________________________________________________________________

1.3. Назначение

1.4. Стенка, днище и центральная часть  плавающей крыши (понтона) резервуара изготовлены на
         ____________________________________________________________________________________
        стенде при помощи автоматической сварки под флюсом с последующим сворачиванием в рулон.

1.5. Стенка изготовлена по чертежам ________________________________________________________

          ____________________________________________________________________________________

         Днище изготовлено по чертежам ________________________________________________________

         Центральная часть плавающей крыши (понтона) изготовлена по чертежам _____________________

         ____________________________________________________________________________________

1.6. Двустороннюю сварку горизонтальных и вертикальных соединений листов_______________________

         ____________________________________________________________________________________

 (стенки, днища, понтона и др.)

         производили сварочным автоматом_____________________________________________________

         на постоянном (переменном) токе при температуре воздуха _______________________________°С.

1.7. Сварку стенки производили проволокой __________________________________________________

         под флюсом _______________; днище сварили проволокой _________________________________

         под флюсом

1.8. Сварные швы проверяли:

         а) на герметичность


       б) просвечивали гамма-лучами радиоактивных препаратов или рентгеновскими лучами места, 
        указанные на схеме развертки__________________________________________________________     

         в) внешним осмотром ________________________________________________________________

1.9. По окончании изготовления, проверки и приемки отделом технического контроля отгружен в 
       следующий адрес:    


        а) дата отгрузки ______________________


        б) станция назначения ________________


        в) вагон N ______ накладная N _________.

2. ОСНОВНЫЕ ДАННЫЕ




2.1. Проектные и фактические размеры рулонированных конструкций стенки, днища и центральной части плавающей крыши (понтона) указаны в схеме развертки рулона (см. приложение 1 к данному сертификату).

     
2.2. Габариты


	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Наименование элементов
	Масса, кг

	Размеры стенки, мм
	Диаметр по нижнему поясу резервуара, мм
	Примечание

	 
	  
	  
	высота
	длина
	  
	  

	1
	Стенка
     
	  
	  
	  
	  
	  

	2
	Днище
     
	  
	  
	  
	  
	  

	3

	Центральная часть плавающей крыши (понтона)
	  
	  
	  
	  
	  

	4
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	5
	  
	  
	  
	  
	  
	  




3. ВЫПИСКА ИЗ СЕРТИФИКАТА СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

	
	
	
	
	
	

	Сварочные материалы
	Завод-поставщик
	ГОСТ
	Марка
	Сертификат

	  
	  
	  
	  
	дата
	N

	Флюсы:
	  
	  
	  
	  
	  

	- - - - - - - - - - - - - - -
	  
	  
	  
	  
	  

	- - - - - - - - - - - - - - - 
     
	  
	  
	  
	  
	  

	Сварочная проволока:
	  
	  
	  
	  
	  

	- - - - - - - - - - - - - - -
	  
	  
	  
	  
	  

	- - - - - - - - - - - - - - - 
	  
	  
	  
	  
	  

	Электроды:
	  
	  
	  
	  
	  

	- - - - - - - - - - - - - - -
	  
	  
	  
	  
	  

	- - - - - - - - - - - - - - -
	  
	  
	  
	  
	  

	  
	  
	  
	  
	  
	  




4. ВЫПИСКА ИЗ СЕРТИФИКАТА НА ЛИСТОВОЙ МЕТАЛЛ, ИЗРАСХОДОВАННЫЙ НА 
ИЗГОТОВЛЕНИЕ СТЕНКИ, ДНИЩА, ПЛАВАЮЩЕЙ КРЫШИ (ПОНТОНА) И ПОКРЫТИЯ

     

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наиме- нование конструк- ции
	Раз- меры листов, мм
	Химический состав, %
	Механические свойства

	  
	  
	С
	Мr
	Si
	P
	S
	Cr
	Ni
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	Ударная вязкость, Дж/м[image: image71.jpg]


      
	Сертификат

	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	+20 °С


	-20 °С


	-40 °С


	-70 °С


	После механи- ческого старе- ния
	Изгиб на 180° в холод- ном состоя- нии
	Дата
	Номер
	Марка стали
	Завод- постав- щик
	Приме- чания

	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
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	Централь- ная часть плавающей крыши (понтона) и короба
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	- - - - - - - - -
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	Покрытие
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	- - - - - - - - -
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  
	  


     

5. ДАННЫЕ О СВАРЩИКАХ, ПРОИЗВОДЯЩИХ СВАРОЧНЫЕ РАБОТЫ НА СТЕНКЕ

	
	
	
	
	
	

	Фамилия, имя, отчество
	Разряд
	Знак сварщика
	Удостоверение
	Примечание

	  
	  
	  
	Дата
	N
	  


Дополнительные испытания металла, электродной проволоки, флюса на механические и химические свойства, произведенные в связи с ________________________________________________________________


показали следующие результаты: ____________________________________________________ и т. д.

Сертификат составлен ________________ 19 ____ г.

Приложения. 1. Развертки стенки, днища и центральной части плавающей крыши (понтона).

2. Заключение о качестве сварных соединений.

3. Акт приемки конструкций покрытия и коробов плавающей крыши (понтона) резервуара.


Главный инженер завода


Начальник ОТК завода


Начальник цеха


ПРИЛОЖЕНИЕ 1

"    " ________ 19 ___ г.

к форме 1 (сертификат)


РАЗВЕРТКИ СТЕНКИ, ДНИЩА И ЦЕНТРАЛЬНОЙ ЧАСТИ ПЛАВАЮЩЕЙ КРЫШИ (ПОНТОНА)

 


ПРИЛОЖЕНИЕ 2

"     " ________ 19 ___ г.

к форме 1 (сертификат)


ЗАКЛЮЧЕНИЕ


о качестве сварных соединений, выполненных двусторонней автоматической сваркой



Проверка производилась _______________________________________

Оценка качества сварки дана по ГОСТ 7512-75

При просвечивании установлено

	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Объект проверки
	Толщина металла, мм
	Длина проверен-
ного участка шва, мм
	Чувстви-
тельность снимка
	Обнару-
женные дефекты
	Оценка

	1
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	2
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	3
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	4
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	5
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	6
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	7
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	8
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	9
	  
	  
	  
	  
	  
	  

	10
	  
	  
	  
	  
	  
	  


Заключение составил радиограф _________________________

                                                                                     фамилия

Удостоверение N __________________________


Подписи:


ПРИЛОЖЕНИЕ 3

к форме 1 (сертификат)


АКТ


приемки конструкций покрытия и коробов плавающей крыши (понтона) резервуара



Заказ N ___________

Наименование объекта __________________ Резервуар объемом _______________ м[image: image72.jpg]




Заводской N ___________


	
	
	
	
	

	Наименование конструкций
	N чертежа
	Метод сварки
	Марка стали
	Марка электродов

	Щиты покрытия 
     
	 
	  
	  
	  

	Короба плавающей крыши (понтона)
     
	  
	  
	  
	  

	Герметичность швов проверена при помощи __________________________________________
     


Начальник ОТК завода


Приемку произвел



Форма 2

 


АКТ N


на приемку основания резервуара N _______ под монтаж



(наименование объекта)

"      " _________ 19 ___ г.

Мы, нижеподписавшиеся, представитель заказчика _________________________________________


___________________________________________________ представитель строительной организации

______________________________________________________________________________________

произвели осмотр выполненных работ по сооружению основания под резервуар N и установили следующее:

Насыпная подушка, кольцевой фундамент и гидроизолирующий слой выполнены в соответствии с проектом N _______.


На основании результатов осмотра и прилагаемых документов основание принимается под монтаж.


Приложения. 1. Акт на открытые работы по подготовке и устройству насыпной подушки под резервуар N ________.



2. Акт на скрытые работы по устройству гидроизолирующего слоя под резервуар N________.



3. Исполнительная схема на кольцевой фундамент и основание под резервуар N _______.


Подписи:


Форма 3


ЖУРНАЛ


сварочных работ по резервуару N _____ объемом ____ м[image: image73.jpg]



	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Номер швов по схеме
	Тип шва и поло- жение в прост- ранстве
	Марка элект- рода или прово- локи и флюса
	Дата сварки
	Темпера-
тура воздуха, °С
	Фами- лия свар- щика
	Номер и срок дейст-
вия удосто-
верения сварщика
	Знак свар- щика
	Оценка швов по внеш-
нему виду
	Под- пись свар- щика
	Под пись контроль- ного мастера






Приложение. Схемы швов резервуара.


Производитель работ


Мастер по сварке


Примечания. 1. Настоящий журнал оформляется в виде тетради из 10-12 страниц для того, чтобы все записи выполненных сварочных работ вплоть до окончания сооружения резервуара были занесены в один документ.



2. В журнал вносят только сварочные работы, выполненные на монтаже.


Форма 4


АКТ N


на испытание швов днища резервуара



(наименование объекта)

"     " ______ 19 ____ г.

Мы, нижеподписавшиеся, представитель заказчика __________________________________________


_____________________________________________________ , представитель монтажной организации

_______________________________________________________________________________________

составили настоящий акт в том, что после окончания работ по монтажу днища резервуара N __________

было произведено испытание швов днища (указывается метод испытания) ________________________

_______________________ со следующими результатами ______________________________________

На основании вышеуказанных результатов комиссия считает днище ____________________________


   

Подписи:


Форма 5


АКТ N


на испытание керосином сварного соединения стенки резервуара с днищем



(наименование объекта)

"     " ___________19 ____ г.

     Мы, нижеподписавшиеся, представитель заказчика ___________________________________________
     
_______________________________________________________, представитель монтажной организации
     
________________________________________________________________________________________
     
составили настоящий акт в том, что были произведены проверка и испытание сварного соединения стенки с днищем на герметичность путем опрыскивания керосином при температуре окружающего воздуха _________________

     По истечении ____________ получены следующие результаты:
     
     На основании вышеуказанных результатов комиссия считает швы _______________________________
     
испытание на герметичность _____________________________________________________________
     
     
     
     Подписи:
     
     

Форма 6


АКТ N


на просвечивание вертикальных монтажных стыков стенки резервуара гамма-лучами

 



(наименование объекта)


"     " ______ 19 ___ г.

     Мы, нижеподписавшиеся, представитель заказчика ___________________________________________
     
______________________________________________________, представитель монтажной организации
     
______________________________________________________________________________________
     
составили настоящий акт в том, что просвеченные швы (см. схему резервуара) выполнены сварщиками
     
 ______________________________________________________________________________________
     
знака ____________________.

     В результате просвечивания установлено ___________________________________________________
     

На основании вышеуказанного резервуар может быть представлен к гидравлическим испытаниям.

     
     Приложение. Схема просвеченных вертикальных стыков стенки резервуара и заключение радиографа.



Подписи:


Форма 7



АКТ N


испытания швов покрытия на герметичность



(наименование объекта)

"     " ______ 19 ___ г.

     Мы, нижеподписавшиеся, представитель заказчика __________________________________________
     

____________________________________________________, представитель монтажной организации

_______________________________________________________________________________________

составили настоящий акт в том, что после окончания сварочных работ на покрытии резервуара N ____

было проведено испытание швов покрытия на герметичность путем _____________________________

 ______________________________________________________________________________________

при температуре окружающего воздуха __________ с контрольной выдержкой в течение ____________.

В результате испытаний установлено _____________________________________


Выявленные дефекты швов были устранены путем повторной подварки без вырубки дефектных участков.


На основании вышеуказанных результатов покрытие считать ________________________ испытание.

           

Подписи:


Форма 8



АКТ N


на испытание резервуара наливом воды



"     " ____________ 19 ___ г.

   

Мы, нижеподписавшиеся, представитель заказчика __________________________________________, представитель строительной организации ____________________________________________________________________________ представитель монтажной организации ________________________________________ составили настоящий акт в том, что резервуар N _______ был залит водой на высоту _________ м с _________ по _______________ в течение ______________ ч.


     Во время испытания были получены следующие результаты
________________________________________________________________________________________________________

Произведенные обмер и осмотр показали, что резервуар имеет следующие размеры: 1) высота __________ м; 2) диаметр _________ м; 3) максимальное                отклонение образующих стенки от вертикали _____________ мм (см. приложение 1); 4) местные выпуклости (вмятины) на поверхности стенки         вдоль образующей ____________ мм (высота выпуклости _______ мм); 5) максимальный      зазор между плавающей крышей (понтоном) и стенкой ________ мм, минимальный ______ мм  (см. приложение 2).


Максимальная осадка резервуара за период испытаний ______ мм. Схема осадки резервуара по отдельным точкам периметра приведена в приложении 3.


На основании вышеуказанных результатов считать резервуар ____________ испытание на прочность.


Приложения. 1. Схема отклонений образующих стенки от вертикали (замеры производятся после слива воды для 20% образующих с наибольшими отклонениями по результатам замеров на монтаже, зафиксированных в журнале монтажных работ).



2. Схема и таблица зазоров между верхней кромкой наружной вертикальной стенки коробов плавающей крыши (понтона) и стенкой резервуара, а также зазоров между направляющими трубами и патрубками в крыше (понтоне).



3. Схема осадки резервуара. Горизонтальность наружного контура днища проверяется нивелировкой в точках, отстоящих на расстоянии не более 6 м. Точки отмечаются постоянными реперами. Нивелировка производится: а) перед заполнением резервуара; б) по достижении максимального уровня налива; в) по окончании выдержки при максимальном уровне налива; г) после слива воды.


Форма 9


АКТ N


на приемку резервуара



(наименование объекта)

"     " _____________ 19 ___ г.

Мы, нижеподписавшиеся, представитель заказчика _________________________, представитель строительной организации ______________________________________, представитель монтажной организации __________________________________ составили настоящий акт в том, что в резервуаре N _________________ после удаления воды, днище очищено от грязи. На резервуаре в соответствии с проектом N     установлено следующее оборудование _____________________________________(перечисляется установленное резервуарное оборудование с указанием его регулировки или испытания) _________________________________________________________ ____________________________________________________________________________________________________________


На основании осмотра и результатов ранее проведенных испытаний считаем строительство резервуара полностью законченным. Резервуар может быть принят в эксплуатацию.

Приложения. 1. Сертификат на стальные конструкции резервуара (форма 1).

2. Акт на приемку основания резервуара под монтаж (форма 2).

3. Журнал сварочных работ (форма 3).

4. Акт на испытание швов днища резервуара (форма 4).

5. Акт на испытание керосином сварного соединения стенки резервуара с днищем (форма 5).

6. Акт на просвечивание вертикальных монтажных стыков стенки резервуара гамма-лучами (форма 6).

7. Акт испытания швов покрытия на герметичность (форма 7).

8. Акт на испытание резервуара наливом воды (форма 8).

9. Паспорт цилиндрического вертикального резервуара (форма 10).


Подписи:


Форма 10



ПАСПОРТ ЦИЛИНДРИЧЕСКОГО ВЕРТИКАЛЬНОГО РЕЗЕРВУАРА




Объем ___________________________________________________________________________________

Марка____________________ N ______________________________________________________________

Дата составления паспорта

Место установки (наименование предприятия) __________________________________________________

Назначение резервуара

Основные размеры элементов резервуара (диаметр, высота) _____________________________________

Наименование организации, выполнившей рабочие чертежи КМ,
и номера чертежей

Наименование завода-изготовителя стальных конструкций _______________________________________

Наименование строительно-монтажных организаций, участвующих в сооружении резервуара:

1) _____________; 2) ____________; 3) _______________ и т.д.

Перечень установленного на резервуаре оборудования __________________________________________

_________________________________________________________________________________________

Отклонения от проекта

Дата начала монтажа

Дата окончания монтажа

Дата начала и окончания каждого промежуточного и общего испытаний резервуара и результаты испытаний 
__________________________________________________________________________________________

Дата приемки резервуара и сдачи его в эксплуатацию ____________________________

Приложения. 1. Деталировочные чертежи стальных конструкций (КМД) N____ и рабочие чертежи (КМ) N___

2. Заводские сертификаты на изготовленные стальные конструкции ________________________________

3. Документы о согласовании отступлений от проекта при монтаже ________________________________

4. Акты приемки скрытых работ ______________________________________________________________

5. Документы (сертификаты и др.), удостоверяющие качество электродов, электродной проволоки, флюсов и прочих материалов, примененных при монтаже

6. Схемы геодезических замеров при проверке разбивочных осей и установке конструкций ____________

7. Журнал сварочных работ

8. Акты испытания резервуара _______________________________________________________________

9. Описи удостоверений (дипломов) о квалификации сварщиков, производивших сварку конструкций при монтаже, с указанием присвоенных им цифровых или буквенных знаков _______________________________________________

10. Документы результатов испытаний сварных монтажных швов __________________________________

11. Заключение по просвечиванию сварных монтажных швов проникающим излучением со схемами расположения мест просвечивания.

12. Акты приемки смонтированного оборудования.

Подписи представителей заказчика и строительно-монтажных организаций (перечислить) ____________


