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 ДО 10 МПа



Дата введения 1988-11-01


УТВЕРЖДЕНЫ Минмонтажспецстроем 28 декабря 1987 г.


ВНЕСЕНЫ Главным техническим управлением Минмонтажспецстроя

 


1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. При производстве работ по изготовлению и монтажу технологических трубопроводов необходимо соблюдать требования СНиП 3.01.01-85, СНиП 3.05.05-84, СНиП III-4-80* стандартов, технических условий и ведомственных нормативных документов, утвержденных в соответствии со СНиП 1.01.02-83.



1.2. Требования настоящих ВСН распространяются на производство и приемку работ по изготовлению, монтажу и испытанию технологических трубопроводов из углеродистой, легированной и высоколегированной стали, работающих при абсолютном давлении до 10 МПа и температурах от минус 70 до 700 °С, включая трубопроводы вакуумные и холодильных установок, а также футерованные полиэтиленом и гуммированные.


Требования настоящих ВСН не распространяются на трубопроводы электростанций, шахт, временные, радиоактивных веществ, специального назначения (атомных установок, кислородопроводы, криогенные, пневмотранспорта и др.), изготовление, монтаж и испытание которых должны производиться в соответствии с нормативными документами, утвержденными в установленном порядке.


При изготовлении и монтаже смазочных гидравлических и пневматических систем, кроме требований настоящих ВСН, следует также соблюдать требования ВСН 411-87.



1.3. При изготовлении, монтаже и испытании трубопроводов пара и горячей воды, подконтрольных Госгортехнадзору, трубопроводов горючих, токсичных и сжиженных газов, компрессорных установок необходимо также руководствоваться следующими нормативными документами, утвержденными Госгортехнадзором:


- "Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды";


- "Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов для горючих, токсичных и сжиженных газов (ПУГ-69)" в части газопроводов низкого давления;


- "Правила устройства и безопасной эксплуатации компрессорных установок, воздуховодов и газопроводов".


Ссылки на другие нормативные документы, содержащие специальные требования к изготовлению и монтажу трубопроводов, приведены в соответствующих разделах настоящих ВСН.



1.4. Требования к изготовлению, монтажу и испытанию трубопроводов в настоящих ВСН установлены с учетом категорий трубопроводов по СН 527-80 и действующих правил Госгортехнадзора.



1.5. Разработка деталировочных чертежей, изготовление и монтаж трубопроводов должны производиться в соответствии с проектами. Изменения проектов и отступления от них допускаются только с разрешения организаций, разработавших проекты трубопроводов. Они должны быть оформлены в установленном порядке и согласованы с заказчиком.



1.6. Окраска межцеховых трубопроводов должна производиться в соответствии с требованиями СНиП 3.04.03-85, а также ОСТ 36-142-87.


Окраску внутрицеховых трубопроводов всех видов организации Минмонтажспецстроя не выполняют.



1.7. Указанные в настоящих ВСН операции по промывке, продувке, специальным видам внутренней обработки трубопроводов, пневматическому испытанию трубопроводов на падение давления относятся к пусконаладочным работам, оплачиваются за счет сводной сметы на ввод объектов в эксплуатацию и выполняются заказчиком, пусконаладочными организациями с привлечением в отдельных случаях монтажных организаций.


2. СОСТАВ И ПРАВИЛА ВЫПОЛНЕНИЯ ДЕТАЛИРОВОЧНЫХ ЧЕРТЕЖЕЙ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ТРУБОПРОВОДОВ

2.1. Генподрядчик должен обеспечить, а монтажная организация - получить от генподрядчика (или по согласованию с ним, непосредственно от заказчика) необходимый комплект рабочей документации с отметкой заказчика на каждом чертеже (экземпляре) о принятии их к производству.



2.2. Деталировочные чертежи, как правило, разрабатывают для трубопроводов условным диаметром 50 мм и более (в пределах отдельных установок, цехов и т.д.), имеющих свою маркировку (номер) в рабочих чертежах*. В отдельных случаях по заказам монтажных организаций могут быть разработаны деталировочные чертежи для трубопроводов условным диаметром менее 50 мм.

__________________

* Деталировочные чертежи могут также разрабатываться на трубопроводы из пластмасс. Для трубопроводов из специальных материалов (с внутренним покрытием, графитопластовых, керамических, камнелитых и др.) в составе проекта должны быть разработаны аксонометрические схемы с указанием их размеров и спецификация материалов.


2.3. Деталировочные чертежи разрабатываются, как правило, проектными институтами подрядных организаций на объект в целом, отдельную его часть, группы линий или их частей.



2.4. При выполнении деталировочных чертежей следует соблюдать требования СПДС.



2.5. Комплект деталировочных чертежей (КТД) должен включать в себя: сводную ведомость документов, пояснительную записку, ведомости документов, сводные спецификации материалов и изделий, деталировочные чертежи.


2.6. Сводная ведомость документов определяет состав разработанной документации и выполняется по форме 2 ГОСТ 21.102-79.



2.7. Пояснительная записка составляется на объект в целом, его часть, группы линий или частей, на которые разрабатываются деталировочные чертежи, и предназначается для характеристики объекта разработки, способа (варианта) исполнения деталировочных чертежей. В пояснительной записке должны быть указаны места отступлений от проекта, согласованные с автором проекта.



2.8. Ведомость документов составляется с целью определения состава документации каждой части объекта по форме 2 ГОСТ 21.102-79.



2.9. Сводная спецификация материалов и изделий определяет типоразмеры и количество материалов и изделий по каждой из разрабатываемых частей объекта. Сводная спецификация состоит из разделов, которые следует располагать в указанной последовательности: трубы; детали трубопроводов; арматура; крепежные изделия; прокладки и крепление трубопроводов. В пределах каждого раздела изделия следует группировать по государственным отраслевым стандартам или техническим условиям, видам материалов и размерам.



2.10. Деталировочные чертежи, разрабатываемые на каждую линию, должны содержать графическое изображение общего вида линии в виде аксонометрической схемы без масштаба с поясняющими данными (наименование и номер продукта, классификация линии трубопровода по СН 527-80, рабочие параметры (давление и температура), виды и параметры испытания на прочность и герметичность, количество узлов в линии, номера подключаемых трубопроводов, номера чертежей исходной документации, особые условия на изготовление и испытание линии) и спецификацию материалов и изделий.



2.11. Деталировочные чертежи выполняют по одному из двух вариантов:


- с разбивкой на элементы, специфицируемые по системе шифровки, в соответствии с рекомендуемым приложением 1;


- с простановкой цепочек размеров в соответствии с рекомендуемым приложением 2.



2.12. На каждом деталировочном чертеже линии должны быть показаны: габаритные размеры участков линии; высотные отметки как минимум одной точки; привязки к осям строительных конструкций как минимум одной из точек линии; крепления трубопроводов; места прохода трубопровода через строительные конструкции и размеры, их координирующие; места установки средств контроля и автоматизации; направления движения транспортируемого по трубопроводу продукта; номера линий и позиций аппаратов, к которым подключают данную линию; номера узлов и их границы; номера позиций деталей, арматуры, патрубков или элементов с их границами по спецификации материалов и изделий на линию; таблица сварных стыков. Для линий I и II категорий стыки следует нумеровать.



2.13. На деталировочном чертеже, выполняемом с разбивкой на элементы, специфицируемые по системе шифровки, кроме сведений, перечисленных в п.2.12, должны быть показаны размеры, координирующие места установки арматуры и номера позиций элементов и их границы.



2.14. В таблице элементов деталировочного чертежа, выполняемой по системе шифровки, в графе "характеристика элементов" указывается габарит элемента и перечисляются по порядку расположения в нем по ходу продукта все составляющие его детали. Элементы группируют по типоразмерам, стандартам и материалам труб.



2.15. Условные обозначения в деталировочных чертежах должны соответствовать требованиям ГОСТ 2.784-70, ГОСТ 2.785-70 и табл.1.


Таблица 1.

	
	

	Наименование
	Обозначение на деталировочном чертеже

	Граница элемента
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	Граница узла
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	Позиция элемента
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	Позиция узла:

1- порядковый номер узла

 4 - количество узлов в линии
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	Участок трубопровода, устанавливаемый на монтаже
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	Линия, не разрабатываемая на данной схеме
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	Заглушка эллиптическая
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	Кран фланцевый
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	Кран фланцевый трехходовой
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	Кран муфтовый
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	Вентиль фланцевый с электромагнитным приводом
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	Вентиль сильфонный фланцевый
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	Задвижка
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	Задвижка с электроприводом
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	Клапан редукционный фланцевый
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	Клапан регулирующий фланцевый
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	Проход трубопровода через строительные конструкции, через стену, через перекрытие
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	Углы поворота в плоскости
	[image: image19.jpg]




	Углы поворота в пространстве
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	Днище плоское
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	Клапан регулирующий мембранный проходной
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	Клапан регулирующий мембранный угловой
	[image: image23.jpg]




	Конденсатоотводчик
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	Фонарь смотровой
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	Фонарь смотровой угловой
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	Огнепреградитель
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	Ротаметр
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	Диафрагма
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	Диафрагма бескамерная
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2.16. Условные обозначения деталей, применяемые в деталировочных чертежах, выполняемых по системе шифровки:


	
	
	
	
	

	отводы
	бесшовные с углом поворота 90 °
	- Г90

	-"-
	бесшовные с углом поворота 60°
	- Г60

	-"-
	бесшовные с углом поворота 45°
	- Г45

	-"-
	бесшовные с углом поворота 30°
	- Г30

	тройники
	равнопроходные
	- Т

	-"-
	переходные
	- Т57*

	переходы
	концентрические
	- П57*

	-"-
	эксцентрические
	- ПЭ57*

	заглушки
	эллиптические
	- Д

	- " -
	плоские
	- Дп


___________________

* Цифра определяет наружный диаметр присоединяемой трубы или детали, отличающийся от диаметра, по которому группируют элемент. В условное обозначение сварных деталей вводится буква С, например, СГ90, СП57.


2.17. Условные обозначения фланцев, применяемые в таблице элементов на деталировочном чертеже, должны соответствовать требованиям табл.2.


12.15. Внешний вид гуммированного слоя должен отвечать следующим требованиям:


а) покрытие должно быть сплошным, без пропусков и трещин; допускается утолщение покрытия до двойной толщины в нахлесточных швах или стыковых швах гуммировки за счет кольцевой ленточной накладки;


б) отставание обкладки от поверхности металла на концах буртов и фланцев допускается в пределах не более 10% площади и не более чем в трех разных участках;


в) допускается не более двух вздутий и отставаний обкладки от поверхности металла внутри каждой трубы или детали: высота вздутия не должна превышать 3 мм при длине не более 50 мм и ширине не более 20 мм.


Детали с дефектами больше допускаемых бракуются.



12.16. Внешний вид футерующего слоя из полиэтилена и стеклоэмали должен отвечать требованиям нормативно-технической документации.



12.17. Контроль качества гуммированных, футерованных и эмалированных труб, фасонных деталей и арматуры производится путем наружного осмотра, простукивания и испытания на электропробой. Контролю качества подвергаются все трубы, детали и арматура.


Такой контроль осуществляется заказчиком, а принятые изделия передаются по акту монтажной организации.



12.18. Наружный осмотр производится невооруженным глазом с целью выявления дефектов на поверхности покрытия (отверстия, проколы, трещины, вздутия и т.д.).



12.19. Простукивание производится легким деревянным или металлическим молотком для обнаружения по звуку мест отставания покрытий от металлической поверхности.



12.20. Испытаний на электропробой производятся с целью более тщательного контроля местных дефектов гуммированного и футерованного слоев, обнаруженных при наружном осмотре.


Такой способ контроля позволяет обнаружить незаметные на глаз проколы, микропоры, трещины и другие дефекты с помощью искровых дефектоскопов типа ДИ-74.


В этом случае искателем дефектоскопа проводят по внутренней поверхности покрытия, и при наличии в покрытии сквозного дефекта в разряднике возникает ярко пульсирующая искра длиной 3-30 мм.



12.21. Трубы, детали и арматуру с внутренним покрытием при транспортировании следует предохранять от повреждения, для чего отверстия закрывают заглушками, крепящимися болтами к фланцам. Такие изделия упаковывают в ящики или обрешетки на мягкую подкладку (стружку, войлок, гофрированный картон и т.д.).



12.22. Хранить гуммированные трубы, детали и арматуру следует в упакованном виде в затемненном помещении при положительной температуре не выше 20 °С, а футерованные полиэтиленом - в закрытых помещениях или под навесом во избежание постоянного воздействия солнечных лучей, вызывающих старение футерованного слоя.


Хранение труб и деталей, футерованных полиэтиленом, в непосредственной близости от нагревательных приборов запрещается, а при минусовых температурах (не ниже минус 40 °С) допускается не более одного зимнего сезона.


Монтаж трубопроводов с внутренними неметаллическими покрытиями

 

12.23. До начала монтажа трубопроводов, гуммированных и футерованных полиэтиленом или эмалированных, должны быть выполнены следующие работы:


а) закончены все электрогазосварочные работы в зоне монтажа;


б) очищена внутренняя поверхность труб, узлов и деталей от пыли и других загрязнений продувкой воздухом или способами, исключающими повреждение гуммированного и футерующего слоев;


в) проведен наружный осмотр каждой трубы, узла, детали и арматуры, чтобы исключить возможность их установки с механическими повреждениями гуммированного и футерующего слоев. Особое внимание необходимо обратить на состояние привалочных плоскостей в местах соединений.



12.24. Рабочие и инженерно-технический персонал, занятые на монтаже стальных трубопроводов, футерованных полиэтиленом, эмалированных и гуммированных, должны пройти специальный производственный инструктаж и знать особенности монтажа указанных трубопроводов.



12.25. Монтаж таких трубопроводов должен производиться только при положительной температуре окружающего воздуха.


Трубы, узлы, детали и арматуры, хранившиеся или транспортировавшиеся при температуре ниже 0 °С, перед сборкой и монтажом должны быть выдержаны в течение 24 ч при температуре не ниже +10 °С.



12.26. При монтаже таких трубопроводов запрещается:


а) подгибать трубы с применением нагрева;


б) врезать или устанавливать на резьбе в собранные трубопроводы стальные штуцера, муфты или бобышки КИП и А;


в) производить какие-либо приварки к этим трубопроводам;


г) прокладывать такие трубопроводы на расстоянии менее 0,5 м трубопроводов и устройств (в том числе временных), транспортирующих пар и другие горячие продукты, имеющие температуру свыше 80 °С;


д) собирать фланцевые соединения без уплотнительных прокладок;


е) применять удлинители ключей при затяжке фланцевых соединений.



12.27. Для установки приборов КИП и А на футерованных и гуммированных трубопроводах (манометры, термометры, импульсные трубки и т.д.) должны использоваться тройники или детали, имеющие согласно проекту защитное покрытие. Места установки таких деталей должны быть выполнены согласно проекту.


12.28. При прокладке через стены, перекрытия, перегородки и т.д. трубопроводы следует помещать в стальные гильзы, укрепленные в строительных конструкциях. Диаметр гильзы следует принимать из расчета свободного прохода футерованной или гуммированной трубы с фланцем.



12.29. Гуммированные, футерованные и эмалированные трубопроводы при отсутствии специальных указаний в проекте следует укладывать с соблюдением уклона не менее 0,003 для обеспечения полного слива продукта в сторону дренажных устройств или аппаратов.


Испытание трубопроводов с внутренними неметаллическими покрытиями

12.30. Стальные гуммированные, футерованные полиэтиленом и эмалированные трубопроводы после окончания монтажа должны подвергаться испытанию на прочность и герметичность, а также испытанию на сплошность внутреннего неметаллического покрытия.



12.31. Испытание трубопроводов на прочность и герметичность следует производить гидравлическим способом (согласно указаниям раздела II настоящих ВСН) путем поднятия испытательного давления и выдержки при этом давлении не менее 10 мин.


При рабочих давлениях в трубопроводе до 0,5 МПа испытательное давление следует принимать равным 1,5 рабочего давления, но не менее 0,2 МПа, а свыше 0,5 Мпа - 1,25 рабочего давления, но не менее [image: image31.jpg]¥
B



+0,З МПа.


 

12.32. Испытание на проверку сплошности внутреннего неметаллического покрытия следует производить электролитическим способом при испытательном давлении, равном рабочему, но не менее 0,6 МПа и выдержке при этом давлении не менее 15 мин (черт.21).


[image: image32.jpg]



           

Черт.21.

Принципиальная схема испытаний на сплошность покрытия гуммированного или футерованного трубопровода:

1 - манометр; 2 - электроизолирующий фланец; 3 - изоляционные опоры; 4 - испытываемые участки трубопровода; 5 - зажимы электросети; 6 - электролампочка; 7 - электроизолированная заглушка; 8 - электробатарея; 9 - миллиамперметр.

12.33. В качестве электролита, заполняющего испытываемый трубопровод, следует использовать 5%-ный раствор поваренной соли или двууглекислой соды.



12.34. При электролитическом способе один конец испытываемой трубы или участка трубопровода заглушается с помощью электроизолированной заглушки по типу, приведенному на черт.22,а. Испытываемая труба или участок трубопровода изолируется от трубопровода и насоса, подводящего электролит, с помощью электроизолирующего соединения с патрубком (см. черт.22,б), а также путем установки изолирующих подставок и прокладок под опоры и подвески.


[image: image33.jpg]



           

Черт.22. Конструкция заглушек на конце трубопровода при электролитическом способе испытания:

а - электроизолированная заглушка; б - изолирующий фланец; 1 - заглушка; 2 - изолированный болтовой контакт; 3 - изолирующая шайба; 4 - стальная шайба; 5 - изолирующая втулка; 6 - прокладка; 7 - испытываемый трубопровод; 8 - патрубок к насосу.

12.35. Для контроля сплошности гуммированного или футерующего слоев один конец цепи электрического тока подключают к изолированному болту заглушки, а второй - к фланцу испытываемой трубы или участка трубопровода.


Питание цепи электрического тока осуществляется от электросети переменного тока напряжением 36 В или батареи напряжением 6 В и от миллиамперметра. Оба предлагаемых способа (см. черт.22) являются равноценными.



12.36. Трубопровод считается выдержавшим испытание на сплошность внутреннего покрытия, если в течение указанного времени в электрической цепи отсутствует ток (прибор не дает показания или не горит электрическая лампочка) и если при наружном осмотре не обнаружено нарушение герметичности или других дефектов.



12.37. При наличии в цепи электрического тока давление снимают и выявляют дефектный участок трубопровода путем последовательного его разделения на более короткие участки и испытания каждого отдельно.


Поврежденный участок ремонтируют или заменяют новым, после чего трубопровод снова собирают и испытывают на прочность, герметичность и сплошность покрытия до получения удовлетворительных результатов.


Результаты испытания оформляются актом.



12.38. При испытаниях на сплошность гуммированного и футерующего слоев жидким электролитом должно быть обеспечено надежное опорожнение трубопровода.



12.39. После испытаний гуммированных и футерованных трубопроводов их следует промыть водой. Скорость воды в трубопроводе при промывке 1-1,5 м/с; продолжительность промывки - до устойчивого появления чистой воды из выходного патрубка или спускного устройства трубопровода.


13. ОСОБЕННОСТИ МОНТАЖА И ИСПЫТАНИЯ СТАЛЬНЫХ ТРУБОПРОВОДОВ, РАБОТАЮЩИХ ПОД ВАКУУМОМ, И ХОЛОДИЛЬНЫХ УСТАНОВОК     

Монтаж и испытание стальных трубопроводов, работающих под вакуумом

 

13.1. Требования данного подраздела ВСН распространяются на выполнение работ по монтажу и испытанию стальных трубопроводов, транспортирующих нерадиоактивные и невзрывоопасные среды в условиях низкого, среднего и высокого вакуума при температуре не выше 600 °С в соответствии с классификацией ГОСТ 5197-85:


низкий вакуум - давление более 1·10[image: image34.jpg]


 Па;


средний вакуум - от 1·10[image: image35.jpg]


 Па;


высокий вакуум - от 1·10[image: image36.jpg]


 до 1·10[image: image37.jpg]


 Па.


13.2. Все операции по монтажу и испытанию вакуумных систем должны выполняться рабочими, прошедшими соответствующие подготовку и инструктаж.



13.3. Перед началом монтажа все узлы и сборочные единицы трубопроводов должны пройти обезжиривание, травление, нейтрализацию с промывкой водой и сушкой (в соответствии с указаниями раздела 10 настоящих ВСН). Для трубопроводов низкого вакуума травление и дальнейшая нейтрализация необязательны, если нет на то указаний в проекте. Наличие на внутренний поверхности трубопроводов и арматуры каких-либо загрязнений, жиров и ржавчины недопустимо.



13.4. Вакуумные трубопроводы должны иметь минимальное число соединений, причем преимущественным видом соединения является сварное. Для получения прочных и вакуумно-герметичных сварных соединений необходимо соблюдать следующие требования:


- торцы и поверхности труб и деталей, подлежащих сварке, должны быть обработаны механическим способом;


- сварные швы должны быть полностью проварены и исключать возможность образования полостей, в которых могут скапливаться загрязнения;


- категорически запрещается выполнять сварку необезжиренных и загрязненных поверхностей, так как это нарушение вызывает длительную откачку вакуумной системы, а иногда делает ее безрезультатной.



13.5. До начала монтажа трубопроводов среднего и высокого вакуума узлы и элементы должны быть проверены на герметичность пневматическим испытанием очищенным сухим сжатым воздухом или инертным газом под давлением 0,2-0,5 МПа (в зависимости от указаний проекта) и промазыванием сварных швов и других соединений мыльным раствором. Образование мыльных пузырей в местах соединений позволяет определять утечку от 1·10[image: image38.jpg]


 до 10[image: image39.jpg]


 м[image: image40.jpg]


 Па/с.


   

13.6. Мыльная эмульсия для проверки на плотность должна изготовляться из мыла с содержанием щелочи не более 0,05%. Газы (воздух или азот), применяемые для пневмоиспытаний, продувок, сушки изделий, должны быть обезжирены и соответствовать требованиям: воздух  - ГОСТ 9.010-80, азот - ГОСТ 9293-74.



13.7. Перед сборкой и сваркой трубопроводов, арматуры и других изделий должны быть:


- проконтролирована чистота поверхности внутренних полостей и наружных поверхностей, обращенных в вакуумную полость, на отсутствие следов коррозии, грязи, влаги, масла и других загрязнений;


- торцы свариваемых кромок и прилегающие к ним поверхности на участках длиной не менее 30 мм с каждой стороны зачищены до металлического блеска. Зачистка труб и изделий из высоколегированной стали должна производиться только с применением щеток из высоколегированной стали;


- для трубопроводов среднего и высокого вакуума зачищенные кромки и прилегающие к ним поверхности на участке не менее 50 мм с каждой стороны обезжирены и подсушены. Сварка должна производиться не позднее 2 ч после обезжиривания.



13.8. Объем и методы контроля, а также нормы и оценка качества сварных соединений должны устанавливаться проектом или нормативно-технической документацией в зависимости от категории вакуума.



13.9. Трубопроводы, работающие под вакуумом, должны подвергаться:


а) пневматическим испытаниям на прочность и герметичность сжатым воздухом или инертным газом (см. пп.13.5 и 13.6 настоящих ВСН). Величина испытательных давлений на прочность и герметичность должна быть указана в проекте;


б) испытаниям на вакуумную герметичность (кроме трубопроводов низкого вакуума, если нет на то указаний в проекте).



13.10. Способы испытании на вакуумную герметичность, их сочетание и последовательность, а также параметры испытаний (величины давления гелиево-воздушной смеси, допустимые величины натекания и другие данные) должны указываться в проекте. Методика испытаний указанными способами, область их применения, необходимое оборудование, схема его подключения, методика расчета утечек и накоплений гелиево-воздушной смеси для трубопроводов с различной глубиной вакуума должны приниматься в соответствии с указаниями ОСТ 26-04-2569-80 и нормативно-технической документацией.


Монтаж и испытание стальных трубопроводов холодильных установок

 

13.11. Требования настоящего подраздела ВСН распространяются на трубопроводы промышленных холодильных установок, транспортирующих хладагенты и хладоносители при температуре от минус 70 до 140 °С и рабочем давлении до 2,5 МПа. Монтаж и испытания трубопроводов промышленных холодильных установок, работающих в других пределах температур и при большем давлении, должны выполняться по специальным ТУ, разрабатываемым проектными организациями.



13.12. При прокладке трубопроводов холодильных установок, транспортирующих аммиачные, пропановые, хладоновые и другие хладагенты, особое внимание должно уделяться предотвращению образования "мешков", в которых могут скапливаться конденсирующиеся хладагенты. Необходимо выдерживать уклоны по длине всех линий, следить за правильной установкой эксцентричных переходов и т.д.



13.13. Уклоны аммиачных, хладоновых и пропановых трубопроводов указываются в проекте. При отсутствии таких указаний необходимо руководствоваться табл.47.


Таблица 47.

	
	
	
	
	

	Трубопровод
	Направление уклона
	Уклон, %, трубопроводов длиной, м

	 
	 
	10
	10-25
	Более 25

	Всасывающий
	В сторону испарителя
	2
	1
	0,2-0,5

	Нагнетательный
	В сторону конденсатора
	1
	0,5
	0,2

	Трубопровод теплоносителей для открытых систем
	В сторону слива
	0,5-1
	0,1-0,5
	0,5-0,1

	Трубопровод хладона:
	
	
	
	

	всасывающий
	В сторону испарителя
	До 2
	-
	-

	нагнетательный
	В сторону компрессора
	До1
	-
	-


13.14. Запорную арматуру необходимо устанавливать так, чтобы обеспечить направление потока хладагентов под клапан, за исключением специальной арматуры (например, электромагнитных - соленоидных вентилей).



13.15. На хладопроводах установка запорной арматуры маховиком вниз запрещается.



13.16. Поверхность скольжений подвижных опор перед их установкой следует смазать солидолом, а на трубопроводах с температурой рабочей среды ниже 0 °С - мастикой (маслом, применяемым для смазки цилиндров холодильных компрессоров, смешанным с серебристым графитом до густой консистенции).



13.17. Смонтированные хладопроводы подвергаются наружному осмотру, испытанию на прочность и герметичность в соответствии с указаниями раздела II настоящих ВСН.


Аммиачные, пропановые и хладоновые трубопроводы компрессионных холодильных установок [image: image41.jpg]1



300 мм испытывают пневматическим способом, а трубопроводы [image: image42.jpg]85>



300 мм рекомендуется предварительно испытывать на прочность гидравлическим способом, для чего проектом должны быть предусмотрены воздушники и дренажные устройства. Величина испытательных давлений на прочность и герметичность должна приниматься в соответствии с проектом.          


 

ПРИЛОЖЕНИЕ 1
рекомендуемое

Деталировочный чертеж технологического трубопровода, выполняемого с разбивкой на элементы, специфицируемые по системе шифровки
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2
рекомендуемое
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3
рекомендуемое

	
	
	
	
	
	
	

	КОД ОБЪЕКТА 01
	Лист 1

	ГНСМ
	
	
	
	ОАП-87.СВ
	 

	СВОДНАЯ СПЕЦИФИКАЦИЯ

	Объект                 Контрольный объект
	Суммарная длина линий - 1256 м 
Масса трубной заготовки - 122880 кг

	Код объекта 01
	
	
	
	
	
	

	Условное обозначение
	 
	 
	 
	Масса, кг

	нормативный документ
	материал
	Длина, м
	Диаметр, мм
	Кол-во, шт.
	ед.
	общая

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Труба 57х3 ГОСТ 8732-78/В 20ГОСТ 8731-74
	
	12,812
	57
	1
	4,62
	285,21

	Труба 108х4 ГОСТ 8732-78/ВСТЗСП ГОСТ 8731-74
	
	17,387
	108
	1
	10,26
	178,39

	Труба 325х8 ГОСТ 8732-78/В 20ГОСТ 8731-74
	
	687,545
	325
	1
	62,34
	44146,64

	Труба 530х9-17Г1С ГОСТ 20295-85
	
	109,800
	530
	1
	115,63
	12696,17

	Труба 630х10-20 ТУ 14-3-808-78
	
	20,113
	630
	1
	152,90
	3075,27

	Отвод 90 57х3 ГОСТ 17375-83
	20
	
	57 
57
	26
	0,50
	13,00

	Отвод 90 108х4 ГОСТ 17375-83
	20
	
	108 
108
	8
	2,5
	20,00

	Отвод 90 325х10 ГОСТ 17375-83
	20
	
	325 
325
	24
	54,90
	1317,60

	Отвод 90 426х10 ГОСТ 17375-83
	20
	
	426 
426
	10
	121,00
	1210,00

	Отвод 45 426х10 ГОСТ 17375-83
	20
	
	426 
426
	3
	86,80
	260,40

	Тройник 426х9 чертеж Т-101-5
	20
	
	426 
426
	4
	275,00
	1100,00

	Тройник 630х9-426х9 чертеж Т-101-5
	ВСТ5
	
	630 
426
	6
	192,00
	1152,00

	Переход 219х8-108х4,5 чертеж Л-401-8
	12Х18Н9Т
	
	219 
108
	1
	5,73
	5,73

	Переход 529х9-426х9 чертеж Т-101-3
	20
	
	530 
426
	3
	69,91
	209,73

	Днище 630-16 ГОСТ 6533-78
	20
	
	630
	3
	56,90
	170,70

	Опора ОПБ2-530 ГОСТ 14911-82
	09Г2С
	
	530 
530
	1
	6,41
	6,41

	Опора 630-95 чертеж Т-501-2
	СТ
	
	630 
630
	3
	29,65
	88,95

	Бобышка КИП
	
	
	426
	3
	0,75
	2,25

	Задвижка ЗКЛ2-16
	СТ
	
	57 
57
	7
	21,00
	147,00

	Задвижка 30С941 НЖ
	СТ
	
	57 
57
	10
	24,35
	243,50

	Задвижка ЗКЛ2-16
	СТ
	
	108 
108
	2
	56,75
	113,50

	Клапан 16С13НЖ
	СТ
	
	57 
57
	1
	12,00
	12,00


     
     
Лист 2

	
	
	
	
	
	
	

	Условное обозначение
	Длина, м
	Диаметр, мм
	Кол-во, шт.
	Масса, кг

	нормативный документ
	материал
	 
	 
	 
	ед.
	общая

	Фланец 1-50-16 СТ.20 ГОСТ 12821-80
	20
	
	57
	14
	2,28
	31,92

	Фланец 1-50-40 СТ.20 ГОСТ 12821-80
	20
	
	57
	2
	2,81
	5,62

	Фланец 1-100-1,6 СТ.20 ГОСТ 12820-80
	20
	
	108
	12
	4,73
	56,76

	Фланец 2-300-2,5 СТ.20 ГОСТ 12820-80
	20
	
	325
	6
	25,53
	153,18

	Болт М 16х50.58.25 ГОСТ 7798-70
	25
	
	
	56
	0,12
	6,38

	Болт М24х80.58.25 ГОСТ 7798-70
	25
	
	
	80
	0,402
	32,16

	Шпилька АМ 16х90.32.35.111.2 
ГОСТ 9066-75
	35
	
	
	8
	0,126
	1,06

	Гайка М16.5 ГОСТ 5915-70
	20
	
	
	56
	0,03
	1,84

	Гайка М24.5 ГОСТ 5915-70
	20
	
	
	80
	0,11
	8,80

	Гайка АМ 16.25.111 ГОСТ 9064-75
	25
	
	
	16
	0,04
	0,64

	Шайба 16 ГОСТ 9065-75
	20
	
	
	208
	0,01
	2,08

	Прокладка А-50-16 ГОСТ 15180-86
	ПАРОНИТ
	
	57
	14
	0,03
	0,48

	Прокладка А-50-40 ГОСТ 15180-86
	ПАРОНИТ
	
	57
	2
	0,03
	0,06

	Прокладка А-100-40 ГОСТ 15180-86
	ПАРОНИТ
	
	108
	12
	0,05
	0,60

	Прокладка Б-300-63 ГОСТ 15180-86
	АСБОАЛЮМ
	
	325
	6
	0,09
	0,54

	Прокладка 475х421 (спецзаказ)
	ПОН
	
	426
	2
	0,16
	0,32


     
     
Всего листов - 2

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Сводная спецификация составлена для следующих линий (с учетом повторения линий)

	А1
	А2
	Б1
	(3)
	Б2
	Б3
	Б4
	(2)
	Б5


	
	

	Кол-во видов труб в спецификации -

	5


	Кол-во видов изделий в спецификации -

	33


	Кол-во циклов расчета спецификации -
	1



           

     
ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
рекомендуемое
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5
рекомендуемое

     

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
     
	Лист 1

 

	ГНСМ 
	                         ОАП-87-1.СП

	СПЕЦИФИКАЦИЯ НА ЛИНИЮ

	Объект
	Контрольный объект
	 
	Длина линии - 60,30 м

	Линия
	ОВ/1
	 
	Масса трубной заготовки

	Блок
	 
	 
	5619,94 кг


	Шифр транспортируемой среды
	Рабочие условия
	Категория трубопровода
	Давление испытания на
	Указания по изоляции

	 
	Р, МПа
	Т
	 
	прочность
	плотность пневматич
	 

	 
	 
	 
	 
	гидравлич
	пневматич
	 
	 

	Вода обратная
	2,9
	57
	1В
	
	
	
	изолируется

	Крайние точки по ходу среды из ТЭЦ к насосу

	+++++ Линию изготовить в количестве 3 шт.

	Разработал
	Подпись
	Дата
	Проверил
	Подпись
	Дата
	Чертежи 
209.ТС-002.006


КОД ОБЪЕКТА Г1      КОД ЛИНИИ А1


	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Условное обозначение
	
	Длина, м
	Диаметр, мм
	Кол-во, шт.
	Масса, кг
	Примечание
+++

	нормативный документ
	материал
	Код
Ц.К.
	
	
	
	ед.
	общая
	

	Труба 57х3,5 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	 
	 
	0,840
	57
	1
	4,62
	3,88
	 

	 
	

	#02 07 08
	 0,150
	
	3
	0,69
	2,07
	 

	

	

	#03 19 42
	
	
	
	
	
	

	

	

	#04 25 26
	
	
	
	
	
	

	

	

	#02 08 09
	0,085
	
	2
	0,39
	0,78
	

	

	

	#03 42 41
	
	
	
	
	
	

	

	

	#04 26 27
	0,175
	
	1
	0,80
	0,80
	

	Труба 325х8 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	 
	 
	12,979
	325
	1
	62,54
	811,70
	 

	 
	

	#01 02 01
	0,330
	
	1/3
	20,64
	61,92
	

	

	

	#01 03 02
	1,441
	
	1/3
	90,12
	270,36
	

	

	

	#01 04 03
	0,191
	
	1/3
	11,94
	35,82
	

	

	

	#01 05 04
	1,300
	
	1/3
	81,30
	243,90
	

	

	

	#02 11 05
	2,433
	
	1
	152,16
	152,16
	

	

	

	#02 12 11
	1,128
	
	3
	70,54
	211,62
	

	

	

	#03 14 15
	
	
	
	
	
	

	

	

	#04 21 20
	
	
	
	
	
	

	

	

	#03 15 17
	1,703
	
	1
	106,50
	106,50
	

	

	

	#04 20 23
	2,197
	
	1
	137,40
	137,40
	

	Труба 426х9 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	 
	 
	10,640
	426
	1
	92,56
	984,83
	 

	 
	

	плеть 36 44
	6,000
	
	1
	555,36
	555,36
	

	

	

	#06 34 33
	1,090
	
	1
	100,89
	100,89
	

	 
	

	#06 35 34
	0,167
	
	1
	15,45
	15,45
	

	 
	

	#06 44 35
	3,383
	
	1
	268,49
	268,49
	

	(Аналогично для других труб данной линии)

	


	Отвод 90 57х3ГОСТ 17375-83

	20
	
	0,075
	57
	6
	0,50
	3,00
	

	

	

	#02 07
	
	
	
	
	
	

	

	

	#02 08
	
	
	
	
	
	

	

	

	#03 19
	
	
	
	
	
	

	

	

	#04 25
	
	
	
	
	
	

	

	

	#04 26
	
	
	
	
	
	

	

	

	#03 42
	
	
	
	
	
	


     
     

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	Лист 2

 

	Условное обозначение
	Код Ц.К.
	Длина,
м
	Диаметр, мм
	Кол-во, шт.
	Масса, кг
	Примечание
+++

	нормативный документ
	материал
	 
	 
	 
	 
	ед.
	общая
	 

	Отвод 90 325х10ГОСТ 17375-83

	20
	
	0,450
	325
	8/12
	54,90
	648,80
	

	

	
	#01 02 

#01 04

#02 05 

#02 11 

#03 15 

#03 17 

#04 20 

#04 23
	
	
	
	
	
	

	Отвод 90 426х10ГОСТ 17375-83

	20
	#06 34
	0,600
	426
	1
	121,00
	121,00
	

	Отвод 45 426х10ГОСТ 17375-83

	20
	#08 36
	0,248
	426
	1
	86,80
	86,80
	

	Переход 630х7-426х6 чертеж Т-101-3

	ВСТ5
	#06 32
	0,490
	630 426
	1
	52,60
	52,60
	

	Тройник 426х25 чертеж Т-101-3

	20
	#08 37
	450
450
450
	426
426 
426
	1
	275,00
	275,00
	

	(Аналогично для других изделий данной линии)
	 

	 
	
СТ
	#02 09
	0,090
	57
	2
	21,00
	42,00
	 

	Задвижка ЗКЛ2-16

	
	#03 41
	0,090
	57
	 
	 
	 
	

	Фланец 1-50-1,6 СТ.20 ГОСТ 12821-80

	
	
	0,048
	57
	2/4
	2,28
	9,12
	

	Прокладка А-50-1,6ГОСТ 15180-86

	ПАРОНИТ
	
	0,002
	57
	2/4
	0,03
	0,12
	

	Болт М 16х50.58.25ГОСТ 7798-70

	25
	
	
	
	8/16
	0,11
	1,76
	

	Гайка М16,5 ГОСТ 5915-70

	20
	
	
	
	8/16
	0,03
	0,48
	

	Задвижка 30НЖ65НЖ

	08Х
	#01 03
	0,247 
	325 
	1/3
	298,00
	894,00
	

	 
	 
	 
	0,247
	325
	 
	 
	 
	 

	Фланец 2-300-2,5 СТ.35 ГОСТ 12820-80

	35
	
	0,010
	325
	2/6
	25,53
	153,18
	

	Прокладка Б-300-40ГОСТ 15180-86

	ПАРОНИТ
	
	0,002
	325
	2/6
	0,10
	0,60
	

	Болт М27х110.58.25ГОСТ 7798-70

	25
	
	
	
	32/96
	0,67
	64,47
	

	Гайка М 27.20 ГОСТ 5915-70

	20
	
	
	
	32/96
	0,16
	15,06
	

	Опора 630-95 чертеж Т-501-2
	СТ
	
#05 22
	 
	630
	1
	29,65
	29,65
	 

	

	
	
	
	630
	
	 
	 
	


Всего листов - 2

     

     
ПРИЛОЖЕНИЕ 6 
рекомендуемое

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	КОД ОБЪЕКТА Г1     КОД ЛИНИИ А1
	Лист 1

	ГНСМ
	ОАП-87-1.СП

	СПЕЦИФИКАЦИЯ НА ЛИНИЮ

	Объект
	Контрольный объект

	 
	Длина линии - 60,30 м

	Линия
	ОВ/1 
	 
	Масса трубной заготовки


	Блок
	

	

	5619,94кг


	Шифр транспортируемой среды
	Рабочие условия
	Категория трубопровода
	Давление испытания на
	Указания по изоляции

	 
	Р, МПа
	[image: image49.jpg]



	 
	прочность
	плотность пневматич
	 

	 
	 
	 
	 
	гидравлич
	пневматич
	 
	 

	Вода обратная

	2,9
	57
	1В
	
	
	
	изолируется 


	Крайние точки по ходу среды из ТЭЦ к насосу


	+++++ Линию изготовить в количестве 3 шт.


	Разработал
	Подпись
	 Дата
	Проверил
	Подпись
	Дата
	Чертежи 209.ТС-002.006


КОД ОБЪЕКТА Г1    КОД ЛИНИИ А1


	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Условное обозначение
	Код Ц.К.
	Длина, м
	Диаметр, мм
	Кол-во, шт.
	Масса, кг
	Приме- чание
+++

	нормативный документ
	материал
	 
	 
	 
	 
	ед.
	общая
	 

	Труба 426х9 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	

	
	6,000
	426
	1
	92,56
	555,36
	

	

	

	36 44
	6,000
	
	
	555,36
	555,36
	


КОД ОБЪЕКТА Г1    КОД ЛИНИИ А1


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Условное обозначение
	Код Ц.К.
	Длина, м
	Диаметр, мм
	Кол-во, шт.
	Масса, кг
	Примечание
+++

	нормативный документ
	материал
	 
	 
	 
	 
	ед.
	общая
	 

	+++ Узел изготовить в количестве 3 шт.

	Труба 325х8 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	
	
	3,262
	325
	1
	62,54
	204,00
	

	

	
	02 01
	0,330
	
	1
	20,64
	20,64
	

	

	
	03 02
	1,441
	
	1
	90,12
	90,12
	

	

	
	04 03
	0,191
	
	1
	11,94
	11,94
	

	

	
	05 04
	1,300
	
	1
	81,30
	81,30
	

	 
	 
	02
	0,450
	325
	 
	54,90
	109,80
	 

	Отвод 90 325х10 ГОСТ 17375-83
	20
	04
	0,450
	325
	2
	
	
	

	Задвижка 30НЖ65НЖ
	 
	 
	0,247
	325
	 
	 
	 
	 

	

	
	03
	0,247
	325
	1
	298,00
	298,00
	

	Фланец 2-300-2,5 СТ.35ГОСТ 12820-80
	35
	
	0,010
	325
	2/2
	25,53
	51,06
	

	Прокладка Б-300-40 ГОСТ 15180-88
	ПАРОНИТ
	
	0,002
	325
	2/2
	0,10
	0,20
	

	Болт М27х110.58.25 ГОСТ 7798-70
	25
	
	
	
	32/
	0,67
	64,47
	

	Гайка М27.20 ГОСТ 5915-70
	20
	
	
	
	32/
	0,16
	15,06
	

	Граничная точка
	
	01
	
	325
	1
	+++ 01 К АПП. Е-226-4


(Далее в отдельных для каждого узла таблицах приводятся данные по трубам и изделиям, входящим в состав этих узлов.)




ПРИЛОЖЕНИЕ 7
рекомендуемое

	
	
	
	
	

	КОД ОБЪЕКТА Г1     КОД ЛИНИИ А1
	Лист 1

	ГНСМ




	

	

	              ОАП-87-1.СП




	СПЕЦИФИКАЦИЯ НА ЛИНИЮ

	 Объект
	Контрольный объект
	 
	Длина линии - 60,30 м

	Линия
	ОВ/1

	 
	Масса трубной заготовки

	Блок
	 
	 
	5619,94 кг


	+++++  Линию изготовить в количестве 3 шт.
	Суммарная длина 3 линий - 180,9 м



	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	КОД ОБЪЕКТА Г1   КОД ЛИНИИ А1
	 
	 Лист 1

 

	Условное обозначение
	Длина, м
	Диа- метр, мм
	Кол-во, шт.
	Масса, кг

	нормативный документ
	материал
	на лин.
	всего
	 
	на лин.
	всего
	ед.
	на лин.
	всего

	+++ Труба в монтаже 
Труба 426х9 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	
	6,000
	18,000
	426
	1
	3
	92,56
	555,36
	1666,08

	+++ Труба в мастерской
Труба 57х3,5 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	
	0,840
	2,520
	57
	1
	3
	4,62
	3,88
	11,64

	Труба 325х8 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	
	19,503
	58,509
	325
	1
	3
	62,54
	1219,72
	3659,16

	Труба 426х9 ГОСТ 8732-78/В 20 ГОСТ 8731-74
	
	4,640
	13,920
	426
	1
	3
	152,90
	725,51
	1288,44

	 Труба 630х10-20 ТУ 14-3-808-78
	
	4,745
	14,235
	630
	1
	3
	152,90
	725,51
	2176,53

	Отвод 90 57х3 ГОСТ 17375-83
	20
	
	
	57
57
	6
	18
	0,50
	3,00
	9,00

	Отвод 90 325х10 ГОСТ 17375-83
	20
	
	
	325
 325
	12
	36
	54,90
	658,80
	1976,40

	Отвод 90 426х10 ГОСТ 17375-83
	20
	
	
	426
426
	1
	3
	121,00
	121,00
	363,00

	Отвод 45 426х10 ГОСТ 17375-83
	20
	
	
	426
426
	1
	3
	86,80
	86,80
	260,40

	Переход 630х7-426х6 чертеж Т-101-3
	ВСТ5
	
	
	630
426
	1
	3
	52,60
	52,60
	157,80

	Тройник 426х10 чертеж Т-101-5
	20
	
	
	426
426
	1
	3
	275,00
	275,00
	825,00

	Тройник 630х9-426х9 чертеж Т-101-6
	20
	
	
	630 426
	2
	6
	192,00
	384,00
	1152,00

	Тройник 630х10 чертеж Т-101-5
	20
	
	
	630
630
	2
2
	6
	237,00
	474,00
	1422,00

	Днище 630-1,6 ГОСТ 6533-78
	20
	
	
	630
	1
	3
	56,90
	56,90
	170,70

	Вентиль Т-107Б
	
	
	
	57
	1
	3
	0,00
	0,00
	0,00

	Задвижка ЗКЛ2-16
	СТ
	
	
	57
57
	2
	6
	21,00
	42,00
	126,00

	Задвижка 30НЖ 65НЖ
	08Х
	
	
	325
 325
	3
	9
	298,00
	894,00
	2682,00

	Задвижка МА. 11062-01
	СТ
	
	
	426
426
	1
	3
	359,90
	359,90
	1070,70

	Клапан регулирующий
	
	
	
	426
426
	1
	3
	0,00
	0,00
	0,00

	Опора 630-95 чертеж Т-501-2
	СТ
	
	
	630
630
	1
	3
	29,65
	29,65
	88,95


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	КОД ОБЪЕКТА Г1   КОД ЛИНИИ А1
	 
	 
	 
	     Лист 2

	Условное обозначение
	Длина, м
	Диаметр, мм
	Кол-во, шт.
	Масса, кг

	нормативный документ
	материал
	на
лин.
	всего
	 
	на
лин.
	всего
	ед.
	на
лин.
	всего

	Бобышка КИП
	
	
	
	630
630
	1
	3
	0,00
	0,00
	0,00

	Фланец 1-50-16 СТ.20ГОСТ 12821-80
	
	
	
	57
	4
	12
	2,28
	9,12
	27,36

	Фланец 2-300-25 СТ.35ГОСТ 12820-80
	
	
	
	325
	6
	18
	25,53
	153,18
	459,54

	Фланец 2-400-10 СТ.20ГОСТ 12821-80
	
	
	
	426
	2
	6
	30,35
	60,70
	182,10

	Болт М27х110.58.25 ГОСТ 7798-70
	25
	
	
	
	96
	288
	0,67
	64,32
	192,96

	Болт М 16х50.58.25 ГОСТ 7798-70
	25
	
	
	
	16
	48
	0,11
	1,76
	5,28

	Шпилька БМ48х300.90.35.111.2ГОСТ 9066-75
	35
	
	
	
	32
	96
	3,50
	112,00
	336,00

	Гайка М27.25 ГОСТ 5915-70
	25
	
	
	
	96
	288
	0,16
	15,36
	46,08

	Гайка М16.5 ГОСТ 5915-70
	20
	
	
	
	16
	48
	0,03
	0,48
	1,44

	Гайка АМ48.25.111.2 ГОСТ 9064-75
	25
	
	
	
	64
	192
	1,19
	76,68
	229,84

	Шайба 48 ГОСТ 9065-75
	20
	
	
	
	64
	192
	0,35
	22,80
	64,40

	Прокладка А-50-1,6 ГОСТ 15180-86
	ПАРОНИТ
	
	
	57
	4
	12
	0,03
	0,12
	0,36

	Прокладка Б-300-6,3 ГОСТ 15180-86
	ПАРОНИТ
	
	
	325
	6
	18
	0,09
	0,54
	1,62

	Прокладка 473х421 (спецзаказ)
	ПОН
	
	
	426
	2
	6
	0,16
	0,23
	0,96



Всего листов -

     

     
ПРИЛОЖЕНИЕ 8
рекомендуемое
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ПРИЛОЖЕНИЕ 9
справочное

ПЕРЕЧЕНЬ
нормативно-технических документов

 

	
	

	Обозначение
	Наименование

	СНиП 1.01.02-83
	Система нормативных документов в строительстве. Порядок разработки и утверждения нормативных документов

	СНиП 3.01.01-85
	Организация строительного производства

	СНиП 3.01.03-85
	Геодезические работы в строительстве

	СНиП 3.04.03-85
	Защита строительных конструкций и сооружений от коррозии

	СНиП 3.05.03-85
	Тепловые сети

	СНиП 3.05.05-84
	Технологическое оборудование и технологические трубопроводы

	СНиП III-3-81
	Приемка в эксплуатацию законченных строительством объектов. Основные положения

	СНиП III-4-80*
	Техника безопасности в строительстве

	СНиП III-8-76
	Земляные сооружения

	СНиП III-15-76
	Бетонные и железобетонные конструкции и монолитные

	СНиП III-18-75
	Металлические конструкции

	СНиП III-20-74
	Кровли, гидроизоляция, пароизоляция и теплоизоляция

	СНиП III-42-80
	Магистральные трубопроводы

	СН 527-80
	Инструкция по проектированию технологических стальных трубопроводов на [image: image51.jpg]


 до 10 МПа

	ГОСТ 2.784-70
	ЕСКД. Обозначения условные графические. Элементы трубопроводов

	ГОСТ 2.785-70
	ЕСКД. Обозначения условные графические. Арматура трубопроводная

	ГОСТ 9.010-80
	ЕСЗКС. Воздух сжатый для распыления лакокрасочных материалов. Технические требования. Методы контроля

	ГОСТ 9.014-78
	ЕСКЗС. Временная противокоррозийная защита изделий. Общие требования

	ГОСТ 9.015-74
	ЕСКЗС. Подземные сооружения. Общие технические требования

	ГОСТ 9.032-74
	ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения

	ГОСТ 9.302-84
	ЕСКЗС. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Правила приемки и методы контроля

	ГОСТ 9.305-84
	ЕСКЗС. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Операции технологических процессов получения покрытий

	ГОСТ 9.402-80
	ЕСКЗС. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей перед окрашиванием

	ГОСТ 9.903-81
	ЕСКЗС. Стали и сплавы высокопрочные. Методы ускоренных испытаний на коррозионное растрескивание

	ГОСТ 9.905-82
	ЕСКЗС. Методы коррозионных испытаний. Общие требования

	ГОСТ 9.907-83
	ЕСКЗС. Металлы, сплавы, покрытия металлические. Методы удаления продуктов коррозии после коррозионных испытаний

	ГОСТ 12.1.005-76
	ССБТ. Процессы производственные. Общие санитарно-гигиенические требования

	ГОСТ 12.1.014-84
	ССБТ. Воздух рабочей зоны. Метод измерения концентрации вредных веществ индикаторными трубками

	ГОСТ 12.1.016-79
	ССБТ. Воздух рабочей зоны. Требования к методикам измерения концентраций веществ

	ГОСТ 12.1.019-79
	Электробезопасность. Общие требования

	ГОСТ 12.2.052-81
	ССБТ. Оборудование, работающее с газообразным кислородом. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.3.002-75
	ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.3.008-75
	ССБТ. Производство покрытий металлических и неметаллических неорганических. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.4.009-83
	ССБТ. Пожарная техника для защиты объектов. Основные виды. Размещение и обслуживание

	ГОСТ 12.4.011-75
	ССБТ. Средства защиты работающих. Классификация

	ГОСТ 12.4.026-76
	ССБТ. Цвета сигнальные и знаки безопасности

	ГОСТ 17.2.3.02-78
	Охрана природы. Атмосфера. Метод определения величины каплеуноса после мокрых пылегазоочистных аппаратов

	ГОСТ 21.102-79
	СПДС. Общие данные по рабочим чертежам

	ГОСТ 21.103-78
	СПДС. Основные надписи

	ГОСТ 21.401-87
	Технология производства. Общие требования к рабочим чертежам

	ГОСТ 95-77Е
	Трансформаторы однофазные однопостовые для ручной дуговой сварки. Общие технические требования

	ГОСТ 201-76
	Тринатрийфосфат. Технические условия

	ГОСТ 215-73Е
	Термометры ртутные стеклянные лабораторные. Технические условия

	ГОСТ 443-76
	Бензин-растворитель для резиновой промышленности. Технические условия

	ГОСТ 857-78
	Кислота соляная синтетическая техническая. Технические условия

	ГОСТ 926-82
	Эмаль ПФ-133. Технические условия

	ГОСТ 1077-79Е
	Горелки однопламенные универсальные для ацетиленокислородной сварки, пайки и подогрева. Типы, основные параметры, размеры и общие технические требования

	ГОСТ 1497-84
	Металлы. Методы испытания на растяжение

	ГОСТ 1778-70
	Сталь. Металлографические методы определения неметаллических включений

	ГОСТ 1779-83
	Шнуры асбестовые. Технические условия

	ГОСТ 2138-84
	Пески формовочные. Общие технические условия

	ГОСТ 2184-77
	Кислота серная техническая. Технические условия

	ГОСТ 2263-79
	Натр едкий технический. Технические условия

	ОСТ 2402-82Е
	Агрегаты сварочные с двигателями внутреннего сгорания. Общие технические условия

	ГОСТ 2405-80
	Манометры, вакуумметры и мановакуумметры показывающие. Общие технические условия

	ГОСТ 2850-80
	Картон асбестовый. Технические условия

	ГОСТ 2874-82
	Вода питьевая. Гигиенические требования и контроль за качеством

	ГОСТ 2912-79Е
	Хрома окись техническая. Технические условия

	ГОСТ 3134-78
	Уайт-спирит. Технические условия

	ГОСТ 3242-79
	Соединения сварные. Методы контроля качества

	ГОСТ 3584-73
	Сетки проволочные тканые с квадратными ячейками контрольной и высокой точности. Технические условия

	ГОСТ 5100-85Е
	Сода кальцинированная техническая. Технические условия

	ГОСТ 5191-79Е
	Резаки инжекторные для ручной кислородной резки. Типы, основные параметры и общие технические требования

	ГОСТ 5197-85
	Вакуумная техника. Термины и определения

	ГОСТ 5384-84Е
	Прессы холодноштамповочные кривошипно-коленные. Основные параметры и размеры

	ГОСТ 5614-74
	Машины для термической резки металлов. Типы, основные параметры и размеры

	ГОСТ 5639-82
	Стали и сплавы. Методы выявления и определения величины зерна

	ГОСТ 5915-70
	Гайки шестигранные класса точности В. Конструкция и размеры

	ГОСТ 6032-84
	Стали и сплавы коррозионностойкие. Методы определения стойкости против межкристаллитной коррозии

	ГОСТ 6102-78
	Ткани асбестовые. Технические условия

	ГОСТ 6465-76
	Эмаль ПФ-115. Технические условия

	ГОСТ 6613-86
	Сетки проволочные тканые с квадратными ячейками. Технические условия

	ГОСТ 6616-74
	Преобразователи термоэлектрические. Номинальные статические. ГСП. Общие технические условия

	ГОСТ 6996-66
	Сварные соединения. Методы определения механических свойств

	ГОСТ 7012-77Е
	Трансформаторы однофазные однопостовые для автоматической дуговой сварки под флюсом. Общие технические условия

	ГОСТ 7122-81
	Швы сварные. Методы отбора проб для определения химического состава

	ГОСТ 7164-78
	Приборы автоматические следящего уравновешивания. ГСП. Общие технические условия

	ГОСТ 7237-82Е
	Преобразователи сварочные. Общие технические условия

	ГОСТ 7415-86
	Гидроизол. Технические условия

	ГОСТ 7512-82
	Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический метод

	ГОСТ 7798-70
	Болты с шестигранной головкой класса точности В. Конструкция и размеры

	ГОСТ 8433-81
	Вещества вспомогательные ОП-7 и ОП-10. Технические условия

	ГОСТ 8505-80
	Нефрас - С 50/170. Технические условия

	ГОСТ 8625-77Е
	Манометры избыточного давления, вакуумметры, мановакуумметры показывающие. Основные параметры и размеры

	ГОСТ 8732-78
	Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Сортамент

	ГОСТ 8734-75
	Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные. Сортамент

	ГОСТ 9077-82
	Кварц молотый пылевидный. Общие технические условия

	ГОСТ 9293-74
	Азот газообразный и жидкий. Технические условия

	ГОСТ 9808-84
	Двуокись титана пигментная. Технические условия

	ГОСТ 9812-74
	Битумы нефтяные изоляционные. Технические условия

	ГОСТ 9976-83
	Трихлорэтилен технический. Технические условия

	ГОСТ 10296-79
	Изол. Технические условия

	ГОСТ 10587-84
	Смолы эпоксидно-диановые неотвержденные. Технические условия

	ГОСТ 10678-76Е
	Кислота ортофосфорная термическая. Технические условия

	ГОСТ 10704-76
	Трубы стальные электросварные прямошовные. Сортамент

	ГОСТ 10705-80
	Трубы стальные электросварные. Технические условия

	ГОСТ 12221-79
	Аппаратура для плазменно-дуговой резки металлов. Типы и основные параметры

	ГОСТ 12707-77
	Грунтовки фосфатирующие. Технические условия

	ГОСТ 12815-80
	Фланцы арматуры, соединительных частей и трубопроводов на [image: image52.jpg]


 от 0,1 до 20 МПа (от 1 до 200 кгс/см[image: image53.jpg]


). Типы. Присоединительные размеры и размеры уплотнительных поверхностей

	ГОСТ 12820-80
	Фланцы стальные плоские приварные на [image: image54.jpg]


 от 0,1 до 2,5 МПа (от 1 до 25 кгс/см[image: image55.jpg]


). Конструкция и размеры

	ГОСТ 12821-80
	Фланцы стальные приварные встык на [image: image56.jpg]


 от 0,1 до 20,0 МПа (от 1 до 200 кгс/см[image: image57.jpg]


). Конструкция и размеры

	ГОСТ 12822-80
	Фланцы стальные свободные на приварном кольце на [image: image58.jpg]


 от 0,1 до 2,5 МПа (от 1 до 25 кгс/см[image: image59.jpg]


). Конструкция и размеры

	ГОСТ 12871-83Е
	Асбест хризотиловый. Технические условия

	ГОСТ 13078-81
	Стекло натриевое жидкое. Технические условия

	ГОСТ 13821-77Е
	Выпрямители однопостовые с падающими внешними характеристиками для дуговой сварки. Общие технические условия

	ГОСТ 14782-76
	Контроль неразрушающий. Швы сварные. Методы ультразвуковые

	ГОСТ 15180-86
	Прокладки плоские эластичные. Основные параметры

	ГОСТ 15836-79
	Мастика битумно-резиновая изоляционная. Технические условия

	ГОСТ 16037-80
	Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры

	ГОСТ 17176-71
	Бризол

	ГОСТ 17375-83
	Детали трубопроводов стальные бесшовные приварные на [image: image60.jpg]


10 МПа ([image: image61.jpg]


100 кгс/см[image: image62.jpg]


). Отводы круто-изогнутые. Конструкция и размеры

	ГОСТ 17376-83
	Детали трубопроводов стальные бесшовные приварные на [image: image63.jpg]




 INCLUDEPICTURE "C:\\DOCUME~1\\9335~1\\LOCALS~1\\Temp\\KClipboardExport\\1dbhwmy2.tmp" \* MERGEFORMATINET [image: image64.jpg]


10 МПа ([image: image65.jpg]


100 кгс/см[image: image66.jpg]


). Тройники. Конструкция и размеры

	ГОСТ 17378-83
	Детали трубопроводов стальные бесшовные приварные на [image: image67.jpg]




 INCLUDEPICTURE "C:\\DOCUME~1\\9335~1\\LOCALS~1\\Temp\\KClipboardExport\\zo55sy9k.tmp" \* MERGEFORMATINET [image: image68.jpg]


10 МПа ([image: image69.jpg]


100 кгс/см[image: image70.jpg]


). Переходы. Конструкция и размеры

	ГОСТ 17379-83
	Детали трубопроводов стальные бесшовные приварные на [image: image71.jpg]




 INCLUDEPICTURE "C:\\DOCUME~1\\9335~1\\LOCALS~1\\Temp\\KClipboardExport\\wqw9ox8d.tmp" \* MERGEFORMATINET [image: image72.jpg]


10 МПа ([image: image73.jpg]


100 кгс/см[image: image74.jpg]


). Заглушки эллиптические. Конструкция и размеры

	ГОСТ 18442-80
	Контроль неразрушающий. Капиллярные методы. Общие требования

	ГОСТ 18895-81
	Сталь. Метод фотоэлектрического спектрального анализа

	ГОСТ 19906-74Е
	Нитрит натрия технический. Технические условия

	ГОСТ 20426-82
	Контроль неразрушающий. Методы дефектоскопии радиационные. Область применения

	ГОСТ 20799-75
	Масла индустриальные общего назначения. Технические условия

	ГОСТ 21105-75
	Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод

	ГОСТ 23055-78
	Контроль неразрушающий. Сварка металлов плавлением. Классификация сварных соединений по результатам радиографического контроля

	ГОСТ 23343-78
	Грунтовка ГФ-0119. Технические условия

	ГОСТ 23479-79
	Контроль неразрушающий. Методы оптического вида. Общие требования

	ГОСТ 23844-79
	Хладон 113. Технические условия

	ГОСТ 24335-80Е
	Провода термоэлектродные. Технические условия

	ГОСТ 25129-82
	Грунтовка ГФ-021. Технические условия

	ГОСТ 25225-82
	Контроль неразрушающий. Швы сварных соединений трубопроводов. Магнитографический метод

	ГОСТ 26294-84
	Соединения сварные. Методы испытаний на коррозионное растрескивание

	ГОСТ 26388-84
	Соединения сварные. Методы испытаний на сопротивляемость образованию холодных трещин при сварке плавлением

	ГОСТ 26389-84
	Соединения сварные. Методы испытаний на сопротивляемость образованию горючих трещин при сварке плавлением

	ОСТ 5.9508-79
	Соединения клеевые судовых трубопроводов. Типы, основные размеры и технические требования

	ОСТ 5.9810-80
	Системы судовые и системы судовых энергетических установок. Основные положения технологии изготовления и монтажа трубопроводов. Технические требования

	ОСТ 5.9851-81
	Контроль неразрушающий. Изделия из ферромагнитных сталей. Магнитопорошковый метод

	ОСТ 6-10-428-79
	Грунтовки марок ГФ-017Р и ГФ-017ОК. Технические условия

	ОСТ 26-01-84-78
	Швы сварных соединений стальных сосудов и аппаратов, работающих под давлением. Методика магнитопорошкового метода контроля

	ОСТ 26-04-312-83
	Оборудование кислородное. Методы обезжиривания. Применяемые материалы

	ОСТ 26-04-2569-80
	Изделия криогенно-вакуумной техники. Масс-спектрометрический и манометрический методы контроля герметичности

	ОСТ 26-04-2574-80
	Газы, криопродукты, вода. Методы определения содержания минеральных масел

	ОСТ 36-39-80
	Трубопроводы стальные технологические на давление [image: image75.jpg]


 до 9,81 МПа (100 кгс/см[image: image76.jpg]


). Ручная дуговая сварка покрытыми металлическими электродами. Типовой технологический процесс

	ОСТ 36-48-81
	Детали трубопроводов из углеродистой стали сварные и гнутые [image: image77.jpg]10



 до 500 мм на [image: image78.jpg]


 до 10 МПа (100 кгс/см[image: image79.jpg]


). Заглушки ребристые. Конструкция и размеры

	ОСТ 36-50-86
	Трубопроводы стальные технологические. Термическая обработка сварных соединений. Типовой технологический процесс

	ОСТ 36-57-81
	Трубопроводы стальные технологические на давление [image: image80.jpg]


 до 9,81 МПа (100 кгс/см[image: image81.jpg]


). Ручная аргонодуговая сварка. Типовой технологический процесс

	ОСТ 36-59-81
	Контроль неразрушающий. Сварные соединения трубопроводов и конструкций. Радиографический метод

	ОСТ 36-75-83
	Контроль неразрушающий. Сварные соединения трубопроводов. Ультразвуковой метод

	ОСТ 36-76-83
	Контроль неразрушающий. Сварные соединения трубопроводов и конструкций. Цветной метод

	ОСТ 36-79-83
	Трубопроводы стальные технологические из углеродистых и низколегированных сталей на [image: image82.jpg]


 до 10 МПа (100 кгс/см[image: image83.jpg]


). Полуавтоматическая сварка плавящимся электродом в углекислом газе. Типовой технологический процесс

	ОСТ 36-100.3.09-86
	ССБТ. Монтаж технологических трубопроводов. Требования безопасности

	ОСТ 36-123-85
	Трубопроводы технологические стальные на [image: image84.jpg]


 до 10 МПа. Общие технические требования

	ОСТ 36-142-87
	Противокоррозионная защита технологических трубопроводов лакокрасочными покрытиями. Типовой технологический процесс

	ОСТ 38.03238-81
	Герметики кремнийорганические

	ТУ 6-01-956-86
	Перхлорэтилен технический. Технические условия

	ТУ 6-05-1123-74
	Смолы низкомолекулярные полиамидные марок Л-18, Л-19 и Л-20

	ТУ 6-05-5119-81
	Дибутилфталат для изделий спецназначения

	ТУ 6-10-789-79
	Грунтовка МС-067. Красно-коричневая

	ТУ 6-10-1234-79
	Грунтовка Э-ВА-0112

	ТУ 6-11-175-77
	Ткань кремнеземная термообработанная

	ТУ 6-14-577-77
	Синтанол ДС-10

	ТУ 6-81-05-121-79
	Грунтовка Э-ВА-0112

	ТУ 21-27-49-76
	Пленка оберточно-гидроизоляционная ПДБ

	ТУ 36.1758-85
	Установка для термической обработки сварных швов в монтажных условиях

	ТУ 36.1846-77
	Маты высокотемпературные МВТ

	ТУ 38-103418-78
	Лента изоляционная термостойкая для противокоррозионной защиты трубопроводов ЛЭТСАР-ЛПТ

	ТУ 38-105590-85
	Крошка резиновая из вулканизированных отходов

	ТУ 81-05-121-79
	Грунтовка-модификатор ржавчины Э-ВА-01 ГИСИ

	ТУ 102-123-78
	Лента полимерная для защиты изоляционных покрытий газонефтепродуктов

	ТУ 102-166-82
	Лента поливинилхлоридная для изоляции газонефтепродуктопроводов ПВХ-БК Оберточный материал для изоляции газонефтепродуктопроводов

	ТУ 102-284-81
	Лента оберточная ПЭКОМ

	ТУ 102-320-86
	Лента поливинилхлоридная ПВХ-Л

	ТУ 102-340-83
	Грунтовка ГТ-760 ИН. Технические условия

	ТУ 102-350-83
	Грунтовка Г 1832 НИК

	ТУ 619-103-78
	Лента ПВХ изоляционная ПИЛ

	ВСН 2-149-82
	Инструкция по производству работ при сооружении магистральных стальных трубопроводов. Изоляционно-укладочные работы

	ВСН 176-84      
Миннефтегазстрой
	Инструкция по магнитографическому контролю сварных соединений магистральных трубопроводов

	  ВСН 411-87
 ММСС СССР
	Монтаж смазочных, гидравлических и пневматических систем общепромышленного назначения

	  ВСН 461-85
 ММСС СССР
	Инструкция по склеиванию стыков стальных трубопроводов

	  ВСН 436-82  
 ММСС СССР
	Инструкция по применению органосиликатной композиции для защитных покрытий стальных трубопроводов тепловых сетей

	  ВСН 454-84  
 ММСС СССР
	Инструкция по применению изола для противокоррозионной защиты стальных трубопроводов тепловых сетей

	  ВСН 478-86  
 ММСС СССР
	Производственная документация по монтажу технологического оборудования и технологических трубопроводов


