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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Настоящие строительные нормы распространяются на основное технологическое оборудование прокатных станов и устанавливают требования к его монтажу и индивидуальным испытаниям.


Требования настоящих строительных правил обязательны для проектных, общестроительных и специализированных монтажных организаций, предприятий-изготовителей оборудования.



1.2. Настоящие правила разработаны в развитие требований СНиП 3.05.05-84 в части правил монтажа основного технологического оборудования прокатных станов.


Правила отражают общие положения по монтажу основного оборудования прокатных цехов и не заменяют инструкций предприятий-изготовителей по монтажу конкретного оборудования.


Правила не распространяются на устройства, механизмы и системы общего назначения (редукторы, муфты, системы смазки и гидравлики, нагревательные печи и др.), монтаж которых выполняют в соответствии с требованиями специальных инструкций.



1.3. При проектировании и производстве монтажных работ, кроме требований настоящих строительных норм, следует выполнять требования глав СНиП, стандартов и нормативных документов, приведенных в обязательном приложении 1, а также технической документации предприятий-изготовителей оборудования и руководствоваться Правилами о договорах подряда на капитальное строительство и Положением о взаимоотношениях организаций генеральных подрядчиков с субподрядными организациями.



1.4. Монтажные работы должны выполняться специализированной организацией, имеющей опыт монтажа металлургического оборудования.



1.5. Основным документом, определяющим организацию и последовательность строительно-монтажных работ при сооружении прокатных цехов, является проект организации строительства (ПОС), разработанный в составе основного проекта в соответствии с СН 47-74.


Технологическое оборудование следует монтировать по проекту производства работ (ППР), разработанному с учетом требований СНиП 3.05.05-84 и настоящих норм, а также согласованному и утвержденному в установленном порядке. Отдельные машины монтируют по технологическим картам или схемам производства работ.



1.6. Оборудование должно поступать на монтажную площадку в полном соответствии с ГОСТ 24444-80, ОСТ 24.010.01-80 и техническими условиями на изготовление и поставку, согласованными и утвержденными в установленном порядке.


Нетранспортабельное оборудование поставляется сборочными единицами, прошедшими на предприятии-изготовителе контрольную сборку и испытания, имеющими монтажную маркировку и не требующими доизготовления при монтаже.



1.7. Ревизия оборудования производится в случаях и порядке, оговоренных Правилами о договорах подряда на капитальное строительство и Положением о взаимоотношениях организаций - генеральных подрядчиков с субподрядными организациями.



1.8. Оборудование, подлежащее монтажу, передается заказчиком монтажной организации в зоне производства монтажных работ в соответствии со СНиП 3.05.05-84, в полной исправности и в сроки, предусмотренные согласованным сторонами графиком.



1.9. Монтажной организации передается техническая документация в объеме, установленном СНиП 3.05.05, ОСТ 24.010.01-80 и Правилами о договорах подряда на капитальное строительство, а также монтажные формуляры с допусками для сборки узлов и машин.


Техническая и проектно-сметная документация, разработанная иностранной фирмой на иностранном языке, должна передаваться заказчиком переведенной на русский язык.



1.10. Техническая документация на выполняемые строительно-монтажные работы должна быть выдана монтажной организации до 1 июля года, предшествующего планируемому, и иметь отметку заказчика о принятии к производству работ.

Техническая документация предприятий-изготовителей оборудования должна быть передана заказчиком монтажной организации за 5 мес до начала монтажных работ в соответствии с ОСТ 24.010. 01-80.


2. ПОДГОТОВКА К ПРОИЗВОДСТВУ МОНТАЖНЫХ РАБОТ

2.1. К началу производства работ по монтажу технологического оборудования генподрядчик должен выполнить касающиеся его подготовительные работы согласно ПОС и СНиП 3.05.05-84, а также обеспечить электроэнергией, по постоянной или временной схеме, предоставить мостовые краны и передаточные тележки, необходимые для производства монтажных работ.



2.2. Монтажная организация в период подготовки:


получает от генподрядчика техническую и проектно-сметную документацию и обрабатывает ее;


выдает задания на разработку ППР, рабочих чертежей металлоконструкций (КМД) и трубопроводов (КТД);


определяет потребность в металлопрокате, трубах, материалах и оформляет заявки на их получение;


размещает на производственных базах и заводах заказы на изготовление металлоконструкций и трубных узлов;


обеспечивает объект подъемно-транспортным и сварочным оборудованием, слесарно-сборочным и контрольно-измерительным инструментом;


комплектует объект рабочими и инженерно-техническими работниками;


принимает от заказчика оборудование по актам, а от генподрядчика и смежных организаций фундаменты и опорные конструкции с исполнительными схемами.



2.3. Фундаменты и опорные конструкции зданий и сооружений под монтаж оборудования принимают в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05-84, причем фундаменты от строительной организации принимают с установленными "глухими" фундаментными болтами, закладными анкерными плитами для съемных болтов, колодцами для болтов и закладными элементами для фиксирования осей и высотных отметок (плашками и реперами) по исполнительной схеме с указанием на ней проектных и фактических размеров и отметок.


Отклонения при приемке фундаментов не должны превышать величин, приведенных в табл.1.


Таблица 1

	
	

	Отклонение
	Величина допускаемых отклонений, мм
 

	От плоскостности на длине фундамента до 60 м
	20

	В расположении фундаментных болтов:
	  

	размеров (до 10 м), определяющих положение болтов в плане
	±5

	высотной отметки (от репера высотой 3 м)
	+20

	выступающей части болта от вертикали
	1,5

	Размеров (до 10 м), определяющих положение осей колодцев для болтов
	±20

	Размеров колодцев в плане
	±20

	Размеров (до 10 м), определяющих положение осей закладных деталей в плане
	±10


2.4. Расположение плашек и реперов на фундаментах для фиксирования осей и высотных отметок, необходимых для выверки оборудования, дается в схемах геодезического обоснования (приложение 2), разрабатываемых организацией, которая проектирует фундаменты под оборудование, на основании строительных заданий предприятий-изготовителей технологического оборудования, согласованных с организацией, монтирующей оборудование. При разработке схем геодезического обоснования следует руководствоваться требованиями СНиП 3.01.03-83.


3. ПРОИЗВОДСТВО МОНТАЖНЫХ РАБОТ

     
Общие требования

3.1. К началу работ по монтажу технологического оборудования в цехе должны быть смонтированы и в установленном порядке сданы в эксплуатацию мостовые краны и передаточные тележки, предусмотренные ПОС и ППР для производства монтажных работ.



3.2. Обработанные сопрягаемые поверхности оборудования перед монтажом или сборкой необходимо очистить от консервирующих смазок и антикоррозионных покрытий, а также при необходимости произвести удаление коррозии в соответствии с ГОСТ 9.014-78.


Рекомендации по способам расконсервации должны быть указаны в инструкциях по монтажу предприятий-изготовителей.



3.3. Способы установки и закрепления оборудования на фундаментах и конструкция опорных элементов должны быть оговорены в технической документации предприятий-изготовителей.



3.4. В зависимости от режима работы машин и механизмов, а также величины и характера передаваемой основанию нагрузки, оборудование прокатных цехов устанавливается следующими способами:


на временных опорных элементах для достижения заданной точности и сплошным опиранием на подливку при закреплении ("бесподкладочный" способ);


на постоянных опорных элементах (плоские и клиновые пакеты металлических подкладок жесткие бетонные опоры).



3.5. "Бесподкладочным" способом следует устанавливать транспортные и рабочие рольганги, конвейеры рулонов, столы, стеллажи, холодильники, механизмы приводов, вспомогательное оборудование рабочих клетей, агрегаты резки и упаковки.



3.6. На постоянных опорных элементах устанавливается тяжеловесное оборудование, которое в процессе эксплуатации испытывает значительные динамические нагрузки: рабочие и шестеренные клети, гидравлические толкатели, кантователи, ножницы и т.п.



3.7. Рекомендации по установке и закреплению оборудования приведены в рекомендуемом приложении 6.



3.8. Выверку смонтированного оборудования производят в плане, по высоте и на горизонтальность (вертикальность).


В плане оборудование выверяют относительно разливочных осей, закрепленных на закладных элементах (плашках) в фундаментах в соответствии со схемой геодезического обоснования монтажа, с проверкой на соосность и параллельность относительно ранее смонтированного оборудования.


По высоте оборудование выверяют относительно высотных реперов, закрепленных на фундаментах, либо относительно ранее смонтированного и выверенного оборудования.


Выверка на соосность (вертикальность и параллельность)

12. Для выверки применяют теодолит с оптическим микрометром и плоскопараллельной пластиной, линейки на магнитном основании и стационарную визирную марку.



13. Выверку выполняют способом "бокового створа" при двух положениях круга, за окончательный результат принимают среднее из двух измерений. Порядок выверки аналогичен порядку, указанному в п.7 настоящего приложения.


Приложение 4
Рекомендуемое


СХЕМА ВЫВЕРКИ СТАНИН С ПОМОЩЬЮ ГЕОДЕЗИЧЕСКИХ ПРИБОРОВ 
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Схема выверки станин с помощью геодезических приборов: I - плитовины; II - станины клети; 
III - поверочная линейка и уровень; IV - теодолит; сс'; дд'; ее' - точки измерения; А,А' - результаты измерения;
 1-12 - точки проверки щупом прилегания станин к плитовинам

 


Приложение 5
Рекомендуемое


СХЕМА ВЫВЕРКИ ШЕСТЕРЕННОЙ КЛЕТИ 
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Схема выверки шестеренной клети: а - выверка станины; б - выверка клети в сборе; 1-9 и 1'-9' - точки 
измерения размеров; А[image: image3.jpg]
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 - размеры окон станины, С[image: image5.jpg]


, С[image: image6.jpg]


 - размеры от оси рабочей клети;
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 - размеры от оси прокатки; [image: image8.jpg]7194



 размеры от оси рабочей клети до стенки лопасти; 
[image: image9.jpg]


 - размер между осями рабочей и шестеренной клетей

 


Приложение 6
Рекомендуемое

     

УСТАНОВКА И ЗАКРЕПЛЕНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ НА ФУНДАМЕНТАХ

1. В соответствии с ВСН 361-85 при "бесподкладочном" способе установки технологического оборудования прокатных станов в качестве временных опорных моментов применяют регулировочные винты по ОСТ 24.835.01-76, установочные гайки фундаментных болтов, инвентарные домкратные устройства, удаляемые после подливки.



2. При установке и выверке оборудования с помощью регулировочных винтов под каждый винт укладывают опорные металлические пластины. Места расположения пластин на фундаменте выравнивают с отклонением от горизонтальности не более 10 мм на 1 м.


При установке оборудования на фундаменты регулировочные винты должны выступать ниже опорной поверхности оборудования на одинаковую величину в пределах 10-30 мм.


После выведения оборудования в проектное положение, прилегание сферической головки регулировочных винтов к опорным пластинам проверяют щупом толщиной 0,1 мм и фиксируют их положение стопорными гайками. Перед окончательной затяжкой фундаментных болтов (после подливки) регулировочные винты должны быть вывернуты на 1-3 оборота, либо полностью, а отверстия в опорной части оборудования заглушены пробками или цементным раствором.



3. Для выверки оборудования на установочных гайках используют фундаментные болты диаметром до 36 мм с удлиненной резьбой (не менее 6 диаметров болта). Выверка может производиться как непосредственно установочными гайками, так и с помощью упругих элементов, установленных на гайки.


Перед окончательной затяжкой (после подливки) установочные гайки должны быть опущены на 3-4 мм.



4. Для установки и выверки оборудования с помощью инвентарных домкратных устройств применяют винтовые опоры и домкраты, регулируемые клиновые подкладки, гидравлические домкраты.


После подливки инвентарные домкратные устройства удаляют из-под оборудования.



5. Для возможности удаления инвентарных домкратных устройств и опускания установочных гаек их необходимо перед подливкой выгородить. Образовавшиеся после их удаления пустоты заполняют раствором той марки, которую использовали для подливки.



6. При установке оборудования на пакеты металлических подкладок их суммарная площадь должна составлять не менее 15-кратной площади всех фундаментных болтов, которыми оборудование крепится к фундаменту. Количество подкладок в пакете должно быть не более 6 шт., из них 2-3 установочные, остальные - регулировочные.


В соответствии с рекомендациями ВСН 361-85 размеры установочных подкладок в зависимости от массы машин приведены в табл.1, а стальных регулировочных подкладок, укладываемых на установочные, - в табл.2.


В особых случаях материал подкладок может быть оговорен предприятием-изготовителем оборудования.


Таблица 1

	
	
	

	Масса машины, т
	Установочная подкладка 

	  
	размеры, мм
	материал 

	До 30
	150Х100Х5
	Сталь

	
	150Х100Х10
	"

	
	150Х100Х20
	"

	
	150Х100Х30
	Чугун или сталь

	От 30 до 100
	200Х100Х20
	"

	
	200Х100Х30
	"

	
	200Х100Х50
	"

	Более 100
	250Х120Х40
	Чугун

	
	250Х120Х60
	"

	
	250Х120Х80
	"


     
     
Таблица 2

	
	
	
	

	Длина, мм
	Ширина, мм
	Толщина, мм 
	Площадь, см[image: image10.jpg]




	200
	100
	0,5-5
	200

	120
	70
	1; 3; 5
	84

	100
	50
	1; 3; 5
	50


7. Установочные подкладки следует укладывать на выровненные участки поверхности фундамента, причем размеры участка должны превышать размеры подкладок не менее чем на 25 мм с каждой стороны.


Литые, строганые или вырезанные из листовой стали установочные подкладки должны быть плоские, ровные, без заусенцев.



8. Высоту пакета подкладок подбирают по высоте слоя подливки с превышением на 1-2 мм, учитывая осадку пакета после затяжки фундаментных болтов. При выверке оборудования на клиновых подкладках последние укладывают на 1-2 установочные подкладки и высоту пакета подбирают с занижением на 2-3 мм от проектной отметки низа основания машины для возможности подъема машины в проектное положение подбивкой верхнего клина. Длина клиновых подкладок должна быть больше длины установочных.


Клиновые подкладки должны быть стальные, строганые или вырезанные из клинового профиля с уклоном 3-4° (0,05-0,1).


9. Закрепление к фундаментам оборудования, установленного "бесподкладочным способом", производится в два этапа.


Предварительное закрепление оборудования в проектном положении необходимо производить, затягивая гайки фундаментных болтов, расположенных вблизи регулировочных устройств, с усилием 100-120 Н при применении стандартных ключей.


Окончательное закрепление оборудования производится после подливки и достижения ее прочности не менее 70% проектной.



10. Закрепление оборудования, установленного на пакеты подкладок, производится в один этап, сразу же после выверки, на проектное усилие затяжки. Стальные подкладки в пакетах прихватываются между собой электросваркой.



11. Окончательная затяжка гаек фундаментных болтов должна производиться равномерно, в два-три "обхода", начиная с болтов, расположенных на осях симметрии опорной части, постепенно переходя к крайним болтам.



12. Величина усилия затяжки гаек фундаментных болтов должна быть указана в технической документации предприятий-изготовителей. При отсутствии таких указаний, величины крутящих моментов при затяжке гаек следует принимать согласно рекомендациям СН 471-75.


После завершения пусконаладочных работ и испытания оборудования затяжку гаек фундаментных болтов необходимо проверить и при необходимости подтянуть до проектного усилия.


Выбор инструмента для затяжки гаек фундаментных болтов и контроля усилия затяжки производится в соответствии с рекомендациями ВСН 361-85.



13. При работе оборудования со значительными динамическими нагрузками гайки болтов должны предохраняться от самоотвинчивания путем их стопорения. Способ стопорения должен быть указан в технической документации на оборудование.


