     
     ПРОЕКТ ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ

МОНТАЖ ТРУБОПРОВОДОВ ЭСТАКАДЫ



1. Общие указания

1.1. Проект производства работ (ППР) на монтаж трубопроводов разработан на основании проекта организации строительства.


1.2. При производстве строительно-монтажных работ по возведению трубопроводной эстакады необходимо соблюдать требования следующих нормативно-технических документов:


- СП 48.13330.2011 Организация строительства. Актуализированная редакция СНиП 12-01-2004;


- СП 126.13330.2012 Геодезические работы в строительстве. Актуализированная редакция СНиП 3.01.03-84;


- СП 70.13330.2012 Несущие и ограждающие конструкции. Актуализированная редакция СНиП 3.03.01-87;


- ГОСТ 26047-83 Конструкции строительные стальные. Условные обозначения (марки);


- СНиП 3.05.05-84 Технологическое оборудование и технологические трубопроводы;


- СНиП 3.04.03-85 Защита строительных конструкций и сооружений от коррозии;


- СНиП 12-03-2001 Безопасность труда в строительстве. Организация строительства;


- СНиП 12-04-2002 Безопасность труда в строительстве. Строительное производство;


- Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности "Правила безопасности опасных производственных объектов, на которых используются подъемные сооружения";


- Руководство по безопасности "Рекомендации по устройству и безопасной эксплуатации технологических трубопроводов";


- Технический регламент о требованиях пожарной безопасности (с изменениями на 10 июля 2012 года);


- ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования (с Изменением N 1);


- СП 12-136-2002 Безопасность труда в строительстве;


- Пособие по проектированию отдельно стоящих опор и эстакад под технологические трубопроводы (кСНиП 2.09.03-85).


2. Организация монтажной площадки

2.1. Заказчик должен обеспечить обязательную строительную готовность работ нулевого цикла с соответствующей подготовкой монтажной зоны, складских и сборочных площадок, автодорог и энергетических сетей и других строительных работ, необходимых для монтажа конструкций, а именно:


- необходимо произвести вертикальную планировку, обеспечивающую свободное ведение монтажных работ, площадка должна быть очищена от строительного мусора и посторонних предметов;


- на площадке должны быть подготовлены временные автодороги для движения кранов и грузовых автомашин в соответствии с настоящим ППР;


- площадки для работы кранов и складирования и укрупнительной сборки должны быть подготовлены к началу монтажа;


- на стройплощадке должен быть обеспечен общий водоотвод с площадки, используя существующие водоотводные канавы;


- на монтажной площадке проложить кабель от источника питания.


2.2. От распределительного щита до мест производства работ выполнить кабельную разводку в объеме необходимом для проведения работ электропотребителей.


Кабель проложить на низких опорах. В местах пересечения автодорог кабель защитить металлическими трубами.


2.3. Монтажная организация обязана выполнять требования мероприятий по экологии соответствующих разделов ПОС.


На площадке должен быть организован монтажный городок. Все помещения обеспечиваются электроэнергией. Отопление - электрическое. В бытовых помещениях вода привозная. Питание рабочих организуется в специализированных столовых, оборудованных согласно действующих правил.


2.4. После освобождения от м/к упаковка должна быть вывезена на лицензированный полигон для утилизации или приемный пункт металлолома для переработки.


2.5. Возле монтажной площадки установить мусорный железный бак для сбора огарков электродов, упаковочных коробок и т.д., организовать вывоз по мере наполнения на лицензированный полигон для утилизации.


2.6. У бытового городка установить мусорный железный бак и по мере наполнения вывозить отходы на утилизацию.


2.7. Все оборудование, расходные материалы и инструмент, используемые при производстве работ должны пройти освидетельствование с участием представителя Заказчика и иметь сопроводительную документацию.


2.8. Все поставляемые конструкции, оборудование, материалы, электроды, должны пройти входной контроль и иметь сертификаты или паспорта, которые отражаются в журнале входного контроля и хранятся на объекте строительства.


3. Производство монтажных работ

Работы по монтажу систем трубопроводов подразделяются на виды работ:


3.1. Подготовительный период:


- обустройство монтажной площадки,


- инженерная подготовка объекта,


- организация сборочной площадки,


- проверка и приемка фундаментов, м/конструкций эстакады,


- проверка комплектации материалов и оборудования,


- приемка материалов и оборудования в комплекте.


3.2. Сборка плетей трубопроводов и трубных узлов на сборочной площадке.


3.3. Монтаж трубопроводов, оборудования и трубных узлов.


3.4. Испытание трубопроводных систем.


Строительно-монтажные работы производить при температуре наружного воздуха не ниже минус 40°C. Монтаж трубопроводов и их узлов производится при температуре стенок трубопроводов не ниже 20°C во время замыкания последнего сварного шва.


Монтаж трубопроводов производится краном МКГ25БР и КС-45717К-1 согласно схемам настоящего ППР.


К производству монтажных работ следует приступать только после готовности фундаментов и опорных конструкций. Разбивочные оси, необходимые для монтажа оборудования и трубопроводов, нанести на опорные конструкции.


Все узлы трубопроводов и трубы на площадке складирования должны быть:


- складированы по маркам, размерам и очередности монтажа;


- осмотрены (при этом выявленные повреждения должны быть устранены);


- подготовлены к монтажу (очищены узлы стыковки от ржавчины, обозначены места строповки).


Разгрузка и хранение труб и трубных узлов, а также транспортирование их должны производиться без повреждения. Сбрасывание трубопроводов и узлов с транспортных средств запрещается.


При укладке трубопроводов и оборудования на складе и на транспортные средства соблюдать следующие требования:


- трубные узлы и трубы должны быть уложены устойчиво на подкладки, с применением упоров от раскатывания. Концы труб и трубных узлов должны быть закрыты заглушками;


- оборудование должно храниться в заводской упаковке;


- все детали не должны соприкасаться с грунтом.


Перемещение труб и трубных узлов на сборочной площадке, разгрузка, складирование производится краном МКГ25БР, подача оборудования, трубных узлов и плетей трубопроводов к месту монтажу осуществляется с помощью автотранспорта.


До передачи материалов Заказчиком должны быть предъявлены монтажной организации следующие документы:


- на оборудование и арматуру - сопроводительная документация завода-изготовителя;


- на материалы - сертификаты предприятий-поставщиков.


По сопроводительной документации проверить соответствие марок, размеров и других характеристик оборудования, изделий и материалов рабочей документации, по которой должен осуществляться монтаж.


При передаче оборудования в монтаж произвести осмотр, проверить комплектность (без разборки на сборочные единицы и детали) и соответствие сопроводительной документации требованиям рабочих чертежей.


Устранение дефектов оборудования, обнаруженных в процессе приемки, является обязанностью Заказчика.


При монтаже трубопроводов следует осуществлять входной контроль качества материалов, деталей трубопроводов. Если труба в процессе монтажа разрезается на несколько частей, то на все вновь образовавшиеся части наносится клеймение, соответствующее маркировки первоначальной трубы.


Монтаж трубопроводов разрешается только после установки и закрепления опорных конструкций и подвесок в соответствии с требованиями проекта. Сборочные единицы и узлы трубопроводов должны быть уложены не менее чем на две опоры (или закреплены на двух подвесках) с защитой их от опрокидывания или разворота.


Трубопроводы допускается присоединять только к закрепленному в проектном положении оборудованию. Соединять трубопроводы с оборудованием следует без перекоса и дополнительного натяжения. Неподвижные опоры прикрепляют к опорным конструкциям после соединения трубопроводов с оборудованием.


Расстояние от поперечного сварного соединения до края опоры или подвески должно обеспечить (при необходимости) возможность его термообработки и контроля.


Арматура, имеющая механический или электрический привод, до передачи ее в монтаж должна проходить проверку работоспособности привода.


Трубопроводную арматуру следует монтировать в закрытом состоянии. Фланцевые и приварные соединения арматуры должны быть выполнены без натяжения трубопровода. Во время сварки приварной арматуры ее затвор или клапан необходимо полностью открыть, чтобы предотвратить заклинивание его при нагревании корпуса. Если сварка производится без подкладных колец, арматуру по окончании сварки можно закрыть только после ее внутренней очистки.


Антикоррозионную защиту и тепловую изоляцию трубопроводов до установки их в проектное положение допускается выполнять с условием обеспечения сохранности защитного покрытия при производстве последующих монтажных работ.


При сборке трубопроводов под сварку не допускается нагрузка на сварной стык до его полного остывания после сварки и термообработки (при необходимости).


Резка труб и подготовка кромок под сварку производится механическим способом. Допускается применение газовой резки для труб из углеродистых, низколегированных и теплоустойчивых сталей, а также воздушно-дуговой и плазменной резки для труб всех марок сталей. Подготовленные под сварку кромки труб и других элементов, а также прилегающие к ним участки по внутренней и наружной поверхностям шириной не менее 20 мм должны быть очищены от ржавчины и загрязнений до металлического блеска и обезжирены.


Сборка стыков труб под сварку должна производиться с использованием центровочных приспособлений, обеспечивающих требуемую соосность стыкуемых труб и равномерный зазор по всей окружности стыка.


При сборке труб и других элементов с продольными швами последние должны быть смещены относительно друг друга. Смещение должно быть не менее трехкратной толщины стенки свариваемых труб (элементов), но не менее 100 мм. При сборке труб и других элементов с условным диаметром 100 мм и менее продольные швы должны быть смещены относительно друг друга на величину, равную одной четверти окружности трубы (элемента).


Смещение кромок по внутреннему диаметру не должно превышать значений, указанных в таблице. Если смещение кромок превышает допустимое значение, то плавный переход в месте стыка должен быть обеспечен путем проточки конца трубы с меньшим внутренним диаметром под углом не более 15°.


Допустимое смещение внутренних кромок при сборке стыковых труб

	
	
	
	

	Условное давление Ру, МПа (кгс/мм[image: image1.png]


)
	Категория трубопроводов
	Величина смещения в зависимости от номинальной толщины стенки S, мм

	 
	 
	кольцевой шов
	продольный шов

	Свыше 10 (100) до 320 (3200) и I категории при температуре ниже -70°C
	-
	0,10S, но не более 1 мм
	-

	До 10 (100)
	I и II
	0,15S, но не более 2 мм
	0,10S, но не более 1 мм

	 
	III и IV
	0,20S, но не более 3 мм
	0,15S, но не более 2 мм

	 
	V
	0,30S, но не более 3 мм
	0,20S, но не более 3 мм


Отклонение от прямолинейности собранного встык участка трубопровода, замеренное линейкой длиной 400 мм в трех равномерно расположенных по периметру местах на расстоянии 200 мм от стыка, не должно превышать:


- 1,5 мм - для трубопроводов Ру свыше 10М ПА (100кгс/мм[image: image2.png]


) и трубопроводов I категории;


- 2,5 мм - для трубопроводов II-V категорий.


Способ сварки и сварочные материалы при выполнении прихваток должны соответствовать способу и сварочным материалам при сварке корня шва.


Прихватки необходимо выполнять с полным проваром и полностью переплавлять их при сварке корневого шва. К качеству прихваток предъявляются такие же требования, как и к основному сварному шву. Прихватки, имеющие недопустимые дефекты, обнаруженные внешним осмотром, должны быть удалены механическим способом. Прихватки должны быть равномерно расположены по периметру стыка. Их количество, длина и высота зависят от диаметра и толщины трубы, а также способа сварки в документации.


Термообработке подвергаются сварные соединения согласно основному проекту.


После монтажа технологические трубопроводы очистить, продуть сжатым воздухом.


Фрагмент
     
СТО НОСТРОЙ 2.10.64-2012 Сварочные работы. Правила, контроль выполнения и требования к результатам работ
7.2.4 При сварке многопроходных швов каждый последующий слой следует выполнять после тщательной очистки от шлака и брызг металла предыдущего слоя. Участки шва с порами, трещинами и раковинами должны быть удалены механическим способом до наложения последующих слоев.


7.2.5 При двусторонней сварке стыковых соединений с полным проплавлением перед выполнением шва с обратной стороны необходимо зачистить его корень до чистого бездефектного металла. Корень шва следует зачищать абразивным инструментом (например, ручной шлифовальной машинкой).


7.2.6 При сварке пересекающихся стыков шов, выполненный первым, в месте пересечения следует удалить, используя абразивный инструмент, до получения заданной формы разделки кромок. При сварке без разделки кромок следует снять выпуклость сварного шва, используя абразивный инструмент, на длине не менее 30 мм в месте пересечения стыков.


7.2.7 Необходимо соблюдать последовательность наложения валиков (слоев) по сечению и длине сварных швов, установленную технологией сварки.


Примечание - В монтажных условиях целесообразно применять следующие способы выполнения швов сварных соединений:


- обратноступенчатый;


- секционный обратноступенчатый;


- двойным слоем;


- секционный двойным слоем;


- каскадом;


- секционный каскадом.


Способы выполнения швов сварных соединений при ручной дуговой сварке приведены на рисунке 2.
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а) обратноступенчатый
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б) секционный обратноступенчатый
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в) двойным слоем
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г) секционный двойным слоем
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д) каскадом
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е) секционный каскадом

1-18 - порядок наложения валиков (слоев) сварного шва

Рисунок 2 - Способы выполнения швов сварных соединений

7.2.7.1 Секционные способы выполнения швов сварных соединений (см. изображения б), г), е) на рисунке 2) следует применять для соединений стальных деталей толщиной более 20 мм и для сталей, склонных к образованию трещин (например, сталь марки 12Г2СФ по ГОСТ 19281).


Примечание - При секционных способах рекомендуется выполнять швы без перерывов до окончания сварки всей секции.


7.2.7.2 Обратноступенчатый способ выполнения швов сварных соединений (см. изображения а) и б) на рисунке 2) следует применять для однослойных и двухслойных швов длиной более 600 мм.


7.2.7.3 Выполнение швов сварных соединений каскадом (см. изображения д) и е) на рисунке 2) следует применять для швов из стали, характеризующейся повышенной склонностью к трещинообразованию (например, стали класса С60/45 марки 16Г2АФ по ГОСТ 19281).


7.2.7.4 Двусторонний секционный обратноступенчатый способ выполнения швов сварных соединений следует применять для многослойных протяженных швов стыковых сварных соединений с двусторонней разделкой кромок. При этом сварка в вертикальном или горизонтальном пространственных положениях должна выполняться двумя сварщиками одновременно.


7.2.7.5 При выполнении двухслойных швов обратноступенчатым способом или двойным слоем, многослойных швов секционным обратноступенчатым способом или секционным двойным слоем начало ступени при последующем проходе следует смещать относительно ступени предыдущего слоя на расстояние от 20 до 30 мм. Валики последующего слоя шва должны иметь плавные сопряжения, как между собой, так и с поверхностью основного металла.


7.2.8 Начало и конец шва стыкового сварного соединения, при конструктивной возможности, рекомендуется выводить за пределы свариваемых элементов на выводные планки, удаляемые кислородной резкой после окончания сварки.


Запрещается возбуждать дугу и выводить кратер на основной металл за пределы шва.


7.2.9 При перерыве в работе сварку разрешается возобновлять после очистки от шлака кратера и прилегающего к нему концевого участка шва длиной 50 мм. Этот участок и кратер следует полностью перекрывать швом.


7.2.10 При сварке швов стыковых соединений элементов, различающихся между собой толщиной свариваемых кромок, тип сварного соединения и конструктивные размеры разделки и шва следует выбирать по элементу большей толщины.


7.2.11 Односторонние швы, к которым предъявляют требования герметичности или плотности, рекомендуется сваривать не менее чем в два прохода.


7.2.12 Придание угловым швам вогнутого профиля и плавного перехода к основному металлу, а также выполнение стыковых швов без выпуклости следует обеспечивать подбором режимов сварки, соответствующим пространственным расположением свариваемых элементов конструкции (при укрупнении) или механизированной зачисткой абразивным инструментом.


7.2.13 По окончании сварки поверхности конструкции и швов сварных соединений следует очистить от шлака, брызг и наплывов расплавленного металла.


7.2.14 После сварки сварные швы подлежат клеймению. Клеймо (см. рисунок 3) следует наносить ударным способом, наплавкой, несмываемой краской или маркером.


Вместо постановки клейм допускается составление исполнительной схемы (сварочного формуляра), которую следует прилагать к журналу сварочных работ (см. 7.2.1).
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Рисунок 3 - Пример цифрового клейма для маркировки ударным способом

Примечание - Способы клеймения сварных швов и составление исполнительной схемы зависят от назначения свариваемой конструкции и определяются в соответствии с требованиями нормативных документов по сварке конструкций, приведенных в приложении Г (например, клеймение сварных швов при монтаже стальных сварных сосудов и аппаратов выполняется в соответствии с ПБ 03-584-03 (пункты 4.6.6и 4.8.7)).


4. Контроль качества сварных соединений

Контроль качества сварных соединений стальных трубопроводов включает:


- пооперационный контроль,


- визуальный измерительный контроль,


- радиографический или ультразвуковой контроль 2% - для трубопроводов III категории,


- радиографический или ультразвуковой контроль 1% - для трубопроводов IV категории,


- гидравлические и пневматические испытания,


- окончательный контроль качества сварных соединений, подвергающихся термообработке, должен проводиться после проведения термообработки.


Пооперационный контроль предусматривает:


- проверку качества и соответствие труб и сварочных материалов требованиям стандартов и технических условий на изготовление и поставку;


- проверку качества подготовки концов труб и деталей трубопроводов под сварку качества сборки стыков (угол скоса кромок, совпадение кромок, зазор в стыке перед сваркой, правильность центровки труб, расположение и число прихваток, отсутствие трещин в прихватках);


- проверку температуры предварительного подогрева;


- проверку качества и технологии сварки (режима сварки, порядка наложения швов, качества послойной зачистки шлака);


- проверку режимов термообработки сварных соединений.


Визуальному осмотру и измерениям подлежат все сварные соединения после их очистки от шлака, окалины, брызг металла и загрязнений на ширине не менее 20 мм по обе стороны от шва.


По результатам визуального осмотра и измерений сварные швы должны удовлетворять следующим требованиям:


- форма и размеры шва должны быть стандартными;


- поверхность шва должна быть мелкочешуйчатой; ноздреватость, свищи, скопления пор, прожоги, незаплавленные кратеры, наплывы в местах перехода сварного шва к основному металлу трубы не допускаются.


Допускаются отдельные поры в количестве не более 3 на 100 мм сварного шва.


Перед контролем сварные соединения должны быть замаркированы.


Контроль сварных соединений радиографическим и ультразвуковым методом следует производить после устранения дефектов, выявленных внешним осмотром и измерениями.


Дефекты, обнаруженные в процессе контроля должны быть устранены с последующим контролем исправленных участков.


Исправлению подлежат все дефекты участки сварного соединения, выявленные при внешнем осмотре и измерениях, контроле неразрушающими физическими методами. В стыках, забракованных по результатам радиографического контроля, исправлению подлежат участки шва, оцененные наибольшим баллом, в случае, если стык забракован по сумме одинаковых баллов, исправлению подлежат участки с непроваром.


Исправлению путем местной выборки и последующей подварки (без повторной сварки всего соединения) подлежат участки сварного шва.


Фрагмент
     
СНиП 3.05.05-84 Технологическое оборудование и технологические трубопроводы

Соединений стальных трубопроводов
4.8. Контроль качества сварных соединений стальных трубопроводов должен производиться путем: систематического операционного контроля; механических испытаний образцов, вырезанных из пробных стыков; проверки сплошности стыков с выявлением внутренних дефектов одним из неразрушающих методов контроля, а также последующих гидравлических или пневматических испытаний согласно разд.5 настоящих правил. Методы контроля качества сварных соединений приведены в ГОСТ 3242-79.


Проверка качества сварных швов трубопроводов V категории ограничивается осуществлением операционного контроля.


В случаях, оговоренных в проекте, следует производить испытание сварных соединений из нержавеющих сталей на склонность к межкристаллитной коррозии в соответствии с ГОСТ 6032-75 и ведомственными нормативными документами.


4.9. Операционный контроль должен предусматривать проверку состояния сварочных материалов, качества подготовки концов труб и деталей трубопроводов, точности сборочных операций, выполнения заданного режима сварки.


4.10. Контроль сварных соединений стальных трубопроводов радиографическим или ультразвуковым методом следует производить после устранения дефектов, выявленных внешним осмотром и измерениями, а трубопроводов Р[image: image10.png]


 свыше 10 МПа (100 кгс/см[image: image11.png]


) - после выявления дефектов магнитопорошковым или цветным методом.


Сварные швы не должны иметь трещин, прожогов, кратеров, грубой чешуйчатости, подрезов глубиной более 0,5 мм. [В сварных швах трубопроводов Р[image: image12.png]


 свыше 10 МПа (100 кгс/см[image: image13.png]


) подрезы не допускаются].


4.11. Объем контроля сварных соединений стальных трубопроводов неразрушающими методами в процентах к общему числу стыков, сваренных каждым сварщиком (но не менее одного стыка), должен составлять для трубопроводов:
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 свыше 10 МПа (100 кгс/см[image: image15.png]
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В качестве неразрушающих методов контроля следует с учетом конкретных условий применять преимущественно ультразвуковой, электрорентгенографический и рентгенографический с использованием фотобумаги.


Контролю должен подвергаться весь периметр стыка.


Для трубопроводов I-IV категории контролю подлежат стыки, наихудшие по результатам внешнего осмотра.


Контроль корня шва сварных соединений трубопроводов Р[image: image16.png]


 свыше 10 МПа (100 кгс/см[image: image17.png]


) из сталей всех групп при толщине стенки 16 мм и более следует производить радиографическим методом, а окончательный контроль готовых сварных соединений из сталей групп С, ХГ, ХМ - преимущественно ультразвуковой дефектоскопией.


Готовые сварные соединения трубопроводов Р[image: image18.png]


 свыше 10 МПа (100 кгс/см[image: image19.png]


) перед проведением радиографического или ультразвукового контроля следует контролировать магнитопорошковым или цветным методом. При этом контролю подлежат поверхность шва и прилегающая к нему зона шириной 20 мм от краев шва.


5. Гидравлические и пневматические испытания на прочность и плотность

Трубопроводы после окончания монтажных и сварочных работ, термообработки (при необходимости), контроля качества сварных соединений неразрушающими методами, а также после установки и окончательного закрепления всех опор, подвесок (пружины пружинных опор и подвесок на период испытаний должны быть разгружены) и оформления документов, подтверждающих качество выполненных работ, подвергаются наружному осмотру, испытанию на прочность и герметичность.


При испытании на прочность и герметичность испытываемый трубопровод (участок) отсоединить от аппаратов и других трубопроводов заглушками. При проведении испытаний вся запорная арматура, установленная на трубопроводе, должна быть полностью открыта, сальники - уплотнены; на месте регулирующих клапанов и измерительных устройств должны быть установлены монтажные катушки, все врезки, штуцера, бобышки должны быть заглушены.


Места расположения заглушек на время проведения испытания должны быть отмечены предупредительными знаками, пребывание около них людей не допускается.


Давление при испытании должно контролироваться двумя манометрами, прошедшими поверку и опломбированными. Манометры должны быть класса точности не ниже 1,5 с диаметром корпуса не менее 160 мм и шкалой на номинальное давление 4/3 измеряемого. Один манометр устанавливается у опрессовочного агрегата после запорного вентиля, другой в точке трубопровода, наиболее удаленной от опрессовочного агрегата.


Испытание проводится гидравлическим способом.


О проведении испытаний трубопроводов составляют соответствующие акты.


Гидравлическое испытание трубопроводов должно производиться при положительной температуре окружающего воздуха. Для гидравлических испытаний должна применяться вода с температурой не ниже плюс 5°C и не выше плюс 40°C или специальные смеси (для трубопроводов высокого давления).


После окончания гидравлического испытания трубопровод следует полностью опорожнить, и продуть до полного удаления воды.


Величина давления на прочность устанавливается рабочим проектом.


При заполнении трубопровода водой воздух следует удалять полностью. Давление в испытываемом трубопроводе следует повышать плавно. Скорость подъема давления должна быть указана в технической документации.


Испытываемые трубопроводы заливать водой из водопровода, следить, чтобы давление, создаваемое в трубопроводе, не превышало испытательного давления.


При испытаниях обстукивание трубопроводов не допускается.


Требуемое давление при испытании создавать гидравлическим прессом, подсоединенным к испытываемому трубопроводу через два запорных вентиля.


После достижения испытательного давления трубопровод отключается от пресса или насоса.


Испытательное давление в трубопроводе выдерживать в течение 10 минут (испытание на прочность), после чего его снижают до рабочего давления, при котором производят тщательный осмотр сварных швов (испытание на герметичность).


Продолжительность испытания на герметичность определяется временем осмотра трубопровода и проверки герметичности разъемных соединений.


После окончания гидравлического испытания все воздушники на трубопроводе должны быть открыты и трубопровод должен быть полностью освобожден от воды через соответствующие дренажи.


6. Техника безопасности

6.1. Зоны площадки с повышенной опасностью (зона работы монтажного крана) должны быть отмечены специальными знаками безопасности по ГОСТ 12.4.026-2001, и вход в эту зону должен быть запрещён всем работникам непосредственно не связанных с выполнением работ.


6.2. Сварочные кабели, шланги, подведённые к рабочим местам, должны быть защищены от возможных повреждений. Сварочные провода должны быть изолированы. Соединять концы сварочного кабеля следует с помощью специальных муфт. Подключение проводов к сварочному оборудованию выполнять через кабельные наконечники.


6.3. Перед началом работ всем рабочим, занятым на объекте, необходимо провести инструктаж на рабочем месте с регистрацией его в журнале по технике безопасности.


6.4. Инструктаж проводится с разъяснением: безопасных приёмов работ, порядка подхода к рабочему месту, состоянию рабочего места, характера и безопасных методов выполнения предстоящей работы, порядка и места установки грузоподъемных средств, способов безопасного перехода с одного рабочего места на другое, обеспечения приемлемых для работников факторов производственной среды (температуры, влажности, освещенности, запылённости), состояния ограждений, необходимости применения средств индивидуальной защиты (касок, предохранительных поясов, средств защиты органов дыхания, обувь с металлическим подноском).


6.5. Все другие виды инструктажей и организационные мероприятия, обеспечивающие безопасность работ, проводятся в строгом соответствии с нормативами РФ.


6.6. К выполнению работ предусмотренных проектом производства работ допускаются лица не моложе 18 лет, имеющие профессиональные навыки, прошедшие обучение безопасным методам и приёмам выполнения этих работ и получившие соответствующие удостоверения на право самостоятельной работы. При отсутствии удостоверения или истечении срока очередной проверки знаний правил техники безопасности, допуск к работе запрещается.


6.7. Женщины к производству данного вида работ не допускаются.


6.8. Все рабочие должны пройти медицинский осмотр в соответствии с действующим законодательством РФ.


6.9. Рабочие допускаются к работе строго по профессиям, им разрешается выполнять только поручаемую работу. Другие работы без инструктажа по новому виду работ производить запрещается.


6.10. На площадке должны находиться аптечки с набором необходимых медикаментов и средств оказания первой помощи пострадавшим.


6.11. Рабочие до начала работ обязаны проверить исправность инструмента, инвентаря и приспособлений.


6.12. Работы без касок строго запрещены, спецодежда, обувь и другие средства индивидуальной защиты работающих должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.4.011-75.


6.13. Не разрешается работать лицам, имеющим на открытых участках кожи повреждения (царапины, ссадины, порезы).


6.14. Запрещается накапливать на рабочей площадке строительный мусор и горючие отходы. Организовать регулярный вывоз мусора.


6.15. К обслуживанию машин и механизмов допускаются лица, которым исполнилось 18 лет, прошедшие обучение и имеющие допуск к работе на данном оборудовании. При работе с машинами и механизмами, имеющими электрический привод, рабочие должны быть обучены правилам электробезопасности и иметь квалификационную группу не ниже второй.


6.16. Машины и механизмы должны применяться только в соответствии с их назначением, быть в исправном состоянии, иметь инвентарный номер и дату испытаний. Вращающиеся части машин должны быть ограждены, металлические части машин с электрическим приводом заземлены.


6.17. Средства малой механизации, ручной инструмент должны содержаться в технически исправном состоянии, использоваться по назначению и по разрешению компетентного лица (ответственного производителя работ).


6.18. В процессе работы не допускать натягивания и перегиба питающих проводов и кабелей, пересечения их с металлическими канатами и тросами, электрическими кабелями и проводами под напряжением.


6.19. Во время перерывов в работе технологические приспособления, инструмент, материалы и другие мелкие предметы, находящиеся на рабочем месте, должны быть закрыты и убраны.


6.20. Допуск на территорию посторонних лиц, а также работников в нетрезвом состоянии или не занятых на работах на данной территории запрещается.


6.21. При несчастном случае необходимо оказать пострадавшему первую (доврачебную) помощь и направить пострадавшего в медпункт, сообщить о происшествии, сохранить на рабочем месте обстановку такой, какой она была в момент происшествия до проведения расследования.


7. Технико-экономические показатели

     
Таблица ГЭСНм 12-01-015 Трубопроводы из стальных труб с фланцевыми соединениями на резьбе с уплотнением на линзе или со сварными соединениями на условное давление свыше 50 до 100 МПа
Измеритель: 100 м


	
	
	

	 
	Трубопровод из стальных труб с фланцевыми соединениями на резьбе с уплотнением на линзе или со сварными соединениями на условное давление свыше 50 до 100 МПа, диаметр труб наружный и условный:

	12-01-015-04
	127x70 - 159x90 мм

	
	
	
	

	Шифр ресурса
	Наименование элемента затрат
	Ед. измер.
	12-01-
015-04

	1
	Затраты труда рабочих
	чел.-ч
	561

	1.1
	Средний разряд работы
	 
	4

	2
	Затраты труда машинистов
	чел.-ч
	19,84

	3
	МАШИНЫ И МЕХАНИЗМЫ
	 
	 

	021102
	Краны на автомобильном ходу при работе на монтаже технологического оборудования 10 т
	маш.-ч
	19,84

	030403
	Лебедки электрические тяговым усилием 19,62 кН (2 т)
	маш.-ч
	43,73

	351365
	Насосы мощностью 7,2 м[image: image20.png]


/ч
	маш.-ч
	3,71

	400001
	Автомобили бортовые, грузоподъемность до 5 т
	маш.-ч
	19,84

	4
	МАТЕРИАЛЫ
	 
	 

	411-0002
	Вода водопроводная
	м[image: image21.png]



	5,1


     
     
9. Нормативно-технические документы

	
	

	СТО НОСТРОЙ2.10.64-2012
	Сварочные работы. Правила, контроль выполнения и требования к результатам работ

	СНиП 3.05.05-84
	Технологическое оборудование и технологические трубопроводы

	ГОСТ 21.206-2012СПДС
	Условные обозначения трубопроводов

	СП 86.13330.2012
	Магистральные трубопроводы. Актуализированная редакция СНиП III-42-80

	СП 36.13330.2012
	Магистральные трубопроводы. Актуализированная редакция СНиП 2.05.06-85*

	ГЭСНм 81-03-12-2001
	Государственные сметные нормативы. Государственные элементные сметные нормы на монтаж оборудования. Часть 12. Технологические трубопроводы (с Изменениями от 04.03.2010)

	ФЕРм 81-03-12-2001
	Государственные сметные нормативы. Федеральные единичные расценки на монтаж оборудования. Часть 12. Технологические трубопроводы


С настоящим ППР ознакомлены:


	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Фамилия И.О.
	Профессия, должность
	Разряд
	N
удостоверения
	Дата
	Подпись

	 
	 
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	
	 
	 
	 
	 


	
	
	

	NN
п/п
	Наименование чертежа
	N листа

	1
	С ППР ознакомлены
	 

	2
	Ведомость чертежей
	 

	3
	Пояснительная записка
	 

	4
	Стройгенплан
	 

	5
	Разрез
	 

	6
	Порядок монтажа
	 

	7
	Техника безопасности
	 

	8
	Характеристики крана МКГ25Бр
	 

	9
	Технологические карты на погрузо-разгрузочные работы
	 

	10
	Основные указания стропальщику
	 

	11
	Схемы строповок
	 

	12
	Способы складирования
	 

	13
	Перечень нормокомплекта инструмента и инвентаря
	 

	14
	Подмости для сварки
	 

	15
	Знаки безопасности
	 


