     
     ПРОЕКТ ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ (ППР). МОНТАЖ ХОЛОДИЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ

1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1 Данный проект производства работ разработан на монтаж холодильного оборудования.


1.2 Основные нормативы и указания, используемые при разработке:


- СНиП 12-03-2001 "Безопасность труда в строительстве", ч.1.


- СНиП 12-04-2002 "Безопасность труда в строительстве", ч.2.


- Методические рекомендации о порядке разработки проектов производства работ грузоподъемными машинами и технологических карт погрузочно-разгрузочных работ. РД-11-06-2007.


- СНиП 11-01-95 "Инструкция о составе, порядке разработки, согласования и утверждения проектов и смет на строительство предприятий, зданий и сооружений".


- CНиП 5.02.02-86 "Нормы потребности в строительном инструменте".


- СНиП 41-01-2003 "Отопление, вентиляция и кондиционирование".


- СНиП 3.05.01-85 "Внутренние санитарно-технические системы".


- СНиП 3.01.03-84 "Геодезические работы в строительстве".


- ППБ-01-03 "Правила пожарной безопасности в Российской Федерации". (ГПС МЧС РФ).


- Постановление Правительства РФ от 16 февраля 2008 г. N 87 "О составе разделов проектной документации и требованиях к их содержанию".


- Постановление правительства г.Москвы N 857-ПП от 7 декабря 2004 года "Правила подготовки и производства земляных работ, обустройства и содержания строительных площадок в г.Москве".


- СНиП 2.04.05-91* "Холодоснабжение".


1.3 Характеристика условий строительства и основные конструктивные решения зданий.


Участок проектируемого строительства расположен вблизи автодороги М7 "Волга", вытянут вдоль ул.Нефтебазы.


Участок площадью 2,0 га, вытянут вдоль ул.Нефтебазы и граничит:


- с северной и западной сторон - с территорией воинской части;


- с южной и восточной сторон - с существующими проездами (с восточной стороны - ул.Нефтебазы).


Рельеф строительной площадки спокойный, характеризуется отметками 150.95-149.5055 м.


Инженерно-геологические изыскания площадки строительства были выполнены ГП "Мособлгеорест", N заказа 7512-М/1 в июне 2009 г.


В процессе инженерно-геологических изысканий было пробурено 8 горных скважин глубиной 15,0 м каждая.


С учетом данных о геологическом строении и литологических особенностях грунтов, выделяются три инженерно-геологических элемента (ИГЭ).


Инженерно-геологический элемент 1 (ИГЭ1). Насыпной грунт, представленный переслаиванием песка мелкого и пылеватого, супеси текучей и суглинка мягко- и текучепластичного, с включением обломков кирпича, бетона и другого строительного мусора до 40-50%. Мощность слоя от 3,30-5,60 м.


Инженерно-геологический элемент 2 (ИГЭ2). Супесь серая текучая, с прослоями песка пылеватого водонасыщенного и суглинка мягкопластичного. Мощность ИГЭ-2 составляет 6,60-8,70 м.


Инженерно-геологический элемент 3 (ИГЭ3). Глина темно-серая, преимущественно тугопластичная, с тонкими прослоями песка мелкого.


По геологическим факторам грунты площадки строительства относятся ко II категории сложности инженерно-геологических условий.


Подземные воды вскрыты всеми выработками с глубин 0,3-1,0 м.


При промерзании супеси характеризуются как среднепучинистые. Нормативная глубина промерзания супесей составляет 1,60 м.


1.4 Приказом по предприятию назначить:


- лицо, ответственное за безопасное производство работ;


- лицо, ответственное за безопасное производство работ краном.


1.5 Согласно СНиП 3.05.01-85 "Внутренние санитарно-технические системы", к моменту начала монтажа системы холодоснабжения должны быть выполнены следующие общестроительные работы:


- устройство перекрытий, стен и перегородок в местах прокладки воздуховодов и установки вентиляционного оборудования;


- устройство фундаментов и других опорных конструкций под вентиляционное оборудование;


- установка предусмотренных проектом закладных деталей и опорных конструкций для присоединения к ним деталей крепления воздуховодов, герметических дверей, унифицированных воздушных заслонок и других деталей вентиляционных систем;


- устройство монтажных проемов и выносных площадок для подачи крупногабаритных деталей и вентиляционного оборудования к месту монтажа;


- пробивка отверстий для прохода воздуховодов через междуэтажные перекрытия, кровлю, стены и перегородки в тех случаях, когда отверстия не были оставлены при возведении зданий;


- оштукатуривание потолков, стен и перегородок в местах прокладки воздуховодов, установки решеток и других воздухораспределительных устройств;


- устройство вентиляционных каналов в строительном оформлении (со штукатуркой и огрунтовкой внутренних поверхностей);


- нанесение отметок чистого пола на колоннах, перегородках и стенах;


- остекление (хотя бы в одну нитку) окон и фонарей и установка наружных дверей и ворот;


- устройство электрического освещения в местах выполнения вентиляционных работ и силовых щитков для подключения электросварочных агрегатов и электрифицированного инструмента;


- выполнены мероприятия для безопасного ведения работ (ограждены проемы, сделаны навесы и др.).


Указанные работы должны быть выполнены на отдельных захватках или на всем объекте. Их готовность оформляется двусторонним актом.


1.6 Проектом предусмотрена следующая последовательность производства работ:


- монтаж холодильного оборудования;


- монтаж трубопроводов системы холодоснабжения;


- пусконаладочные работы;


- контроль качества.


2. ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ

2.1 Работа крана


Для монтажа агрегатов холодильного оборудования принят автомобильный кран КС55713-1В (возможна замена на аналогичный по характеристикам и габаритам).


Технические характеристики крана КС 55713-1В
     
Таблица N 1

	
	
	

	N
п.п.
	Наименование
	Значение

	1
	Минимальный вылет, м
	3,5

	2
	Максимальный вылет, м
	18

	3
	Грузоподъёмность при минимальном вылете, т
	25

	4
	Грузоподъёмность при максимальном вылете, т
	0,25

	5
	Максимальная высота подъёма крюка, м
	30

	6
	Размер опорного контура, м
	4,2х5,6


Кран КС55713-1В работает:


при монтаже кондиционеров:
- с ограничением высоты подъема крюка до отметки +10,470 с опасной зоной 6,7 м. Кран установить с привязкой к зданию 6000 мм.


при монтаже холодильных машин и ресиверных блоков:
- с ограничением высоты подъёма крюка до отметки +7,500 с опасной зоной 4,3 м. Кран установить с привязкой к оси "Д" - 8450 мм, к оси "12" - 6220 мм.


Перемещение длинномерных грузов на погрузо-разгрузочной площадке производится параллельно границе опасной зоны с удержанием от случайного разворота с помощью гибких оттяжек. По линии ограничения установить знаки безопасности (N 2), запрещающие пронос грузов за линию ограничения. Перед знаками N 2, на расстоянии не менее 7 метров от линии ограничения, установить знаки, предупреждающие об ограничении зоны обслуживания крана (знак N 1). Предписание об этом выдать крановщику под роспись.


Мероприятия по безопасной работе кранов выдать в качестве дополнения к производственным и должностным инструкциям обслуживающему грузоподъемные краны персоналу и инженерно-техническим работникам.


В зону производства работ закрыть доступ для посторонних лиц, непосредственно не связанных с производством работ, для чего перед началом работы крана по границе опасной зоны выставить сигнальное ограждение.


Перемещаемый груз на расстоянии за 7 м до линии ограничения работы крана (размер от габарита груза) должен быть опущен на высоту 0,5 м от монтажного горизонта или встречающихся на пути препятствий и перемещается далее на минимальной скорости с применением оттяжек.


Во время производства работ все оконные и дверные проемы зданий, попадающих в опасную зону, закрыть защитными ограждениями.


2.2 Монтаж оборудования системы холодоснабжения

2.2.1 Монтаж холодильных машин и ресиверных блоков


Проектом предусмотрена установка холодильных машин: AME-M-3x6G40Y-H (камера 1), AME-M-2x4PCS15Y-H (камера 33), AME-M-2x6H35Y-H (камеры 2, 3) и ресиверных блоков: RV-152 (камера 1), RV-50 (камера 33), RV-120 (камеры 2, 3).


Монтаж агрегатов производить в соответствии с паспортами на оборудование, прилагаемому при поставке фирмой-производителем и настоящим ППР.


Монтаж холодильных машин вести в следующей последовательности:


1. Смонтировать монтажный столик размерами 3х3 м;


2. Монтажникам М1 и М2 установить гидравлические тележки Pfaff Silberblau HU20-150 tp (грузоподъемность 2 т), возможна замена на аналогичную по характеристикам, на монтажный столик;


3. Крановщику подать холодильную машину с погрузочно-разгрузочной площадки на монтажный столик;


4. Крановщику опустить холодильную машину на отметку +0,500 (на 500 мм выше монтажного столика);


5. Стропальщику С1 успокоить груз от раскачивания;


6. Монтажникам М1 и М2 проверить правильность установки гидравлических тележек под опорами холодильной машины;


7. Крановщику плавно опустить груз на тележки;


8. Монтажникам М1 и М2 доставить холодильную машину к месту установки;


9. Монтажнику М3 разметить проектное положение рамы агрегата;


10. Монтажникам М1 и М2 установить агрегат в проектное положение при помощи ручных домкратов;


11. Перед закреплением агрегата монтажникам М2 и М3 проверить правильность его установки. В случае, если имеются отклонения, монтажнику М1 с помощью деревянных клиньев откорректировать положение агрегата и закрепить его.


При размещении холодильной машины необходимо предусмотреть:


- равномерность распределения силы тяжести, создаваемую агрегатом;


- не допускать передачу вибрации на строительные конструкции, создаваемую агрегатом при размещении агрегатов в технических помещениях, устанавливая агрегаты на виброизоляторы;


- вокруг холодильной машины необходимо предусмотреть свободное пространство для удобства проведения сервисных работ, техобслуживания и ремонта компрессора и теплообменного оборудования.


Доставку ресиверных блоков к месту монтажа вести в последовательности, аналогичной порядку монтажа холодильных машин (п.1-8).


Установка ресиверных блоков
На фундаменте необходимо разметить и выровнять площадки для пластин под регулировочные винты и уложить на них по одной пластине. Отклонение поверхности площадок от горизонтали (уклон) допускается не более 10 мм на 1 м, а высотные отметки верха пластин не должны отличаться более чем на 10 мм. На поверхности фундамента, подлежащей подливке бетонной смесью, должна быть выполнена насечка. Для предварительной установки оборудования и заводки фундаментных болтов в станину на фундамент между пластинами следует уложить деревянные брусья. Перед окончательной установкой оборудования на регулировочные винты брусья следует убрать. Стержни фундаментных болтов должны быть очищены от грязи, ржавчины, окалины. Мыть стержни болтов керосином или соляровым маслом, а также смазывать их машинным маслом не разрешается.


При загрязнении резьбу нужно очистить, промыть растворителем, протереть, смазать консистентным маслом и прогнать гайку.


Законсервированные поверхности оборудования перед монтажом должны быть очищены от консервирующих покрытий и смазок (которые следует удалить деревянными скребками), протерты ветошью, смоченной уайт-спиритом или бензином, а затем чистыми сухими тряпками. Таким же образом должны быть удалены масляные пятка с опорных поверхностей, соприкасающихся при подливке с бетоном. Если опорные поверхности окрашены, краску необходимо удалить металлическими щетками.


2.2.2 Монтаж выносных воздушных конденсаторов


Проектом предусмотрена установка выносных воздушных конденсаторов Gunter: GVH 065.1C/2x2-ND.E (камера 1), GVH 065.1A/1-ND.E (камера 33), GVH 065.1C/3-ND.E (камеры 2, 3). Для монтажа оборудования принят автомобильный кран КС55713-1В (возможна замена на аналогичный по характеристикам).


Порядок монтажа воздушных конденсаторов "Gunter":


1. Проверить комплектность поставки;


2. Провести предмонтажную ревизию;


3. Доставить к месту монтажа оборудование;


4. Смонтировать бетонные столбики под опоры воздушных конденсаторов;


5. Разметить места крепления опор к фундаментам и проделать технологические отверстия под анкера;


6. Подать воздушный конденсатор (камера 3) к месту монтажа краном КС 55713-1В и установить его в проектное положение;


7. Проверить правильность установки оборудования. Выполнить проектное закрепление;


8. Монтаж последующих конденсаторов вести аналогично, согласно схеме размещения воздушных конденсаторов;


9. Смонтировать технологические трубопроводы;


10. Проверить работоспособность системы.


2.2.3 Монтаж воздушных охладителей


Проектом предусмотрена установка воздушных охладителей ECO: CTE 502B8 ED (камера 1), CTE 503A8 (камера 2, 3), CTE 503E8 (камера 33) в помещениях холодильников.


К месту монтажа воздушные охладители доставить при помощи вилочного погрузчика Bobcat S150 (возможна замена на аналогичный по характеристикам), работы вести согласно схеме организации работ по монтажу воздушных охладителей (см. лист N 5).


При погрузочно-разгрузочных транспортных и монтажных работах необходимо соблюдать меры предосторожности, предупреждающие деформацию соединительных узлов, которая может быть причиной несовпадения монтажных отверстий во фланцевых соединениях.


Монтаж воздушных охладителей вести при помощи ножничного подъемника Snorkel S4390 (возможна замена на аналогичный по характеристикам), согласно схеме организации работ по монтажу воздушных охладителей (см. лист N 5).


До начала монтажа проверить исправность и комплектность воздухоохладителей и провести визуальный осмотр опорных конструкций. К месту монтажа воздухоохладители доставляются в собранном виде.


Монтаж воздухоохладителей вести в следующей последовательности:


- Монтажникам М1 и М2 загрузить на платформу ножничного подъёмника; элементы крепления воздухоохладителя и инструмент для монтажа;


- Монтажникам М1 и М2 подняться на подъемную платформу погрузчика и пристегнуть страховочные пояса к несущему элементу ограждения платформы;


- Монтажникам М1 и М2 подняться на отметку установки оборудования и смонтировать крепления (см. лист N 6);


- Монтажникам М1, М2 опустить подъемную платформу на уровень земли, отцепить страховочные пояса и покинуть платформу подъемника;


Монтажнику М3 на платформе подъемника смонтировать опорные столики для воздушного охладителя;


- Монтажнику М3 освободить платформу подъемника. Монтажнику М4 подать воздухоохладитель на опорные столики при помощи вилочного погрузчика Bobcat S150;


- Монтажникам М1 и М2 подняться на подъемную платформу погрузчика и пристегнуть страховочные пояса к несущему элементу ограждения платформы;


- Монтажникам М1 и М2 подняться на отметку установки агрегата и закрепить его в проектном положении;


- Монтажникам М1 и М2 подсоединить воздухоохладитель к системе трубопроводов.


2.3 Монтаж трубопроводов системы холодоснабжения


Монтаж трубопроводов системы холодоснабжения должен осуществляться по монтажному проекту, выполненному строительно-монтажной или проектной организацией.


Работы по монтажу труб должны выполняться специально обученным техническим персоналом, имеющим соответствующее удостоверение и овладевшим особенностью работы и технологией обработки данных труб.


Перед прокладкой труб в помещении установить средства крепления, закончить отделочные работы на участке монтажа. В случае замоноличивания горизонтальных трубопроводов, для предотвращения образования воздушных пробок в трубах, их следует прокладывать с подъемом более 0,003 в сторону водоразборной арматуры.


Места прохода транзитных трубопроводов через стены перегородки и перекрытия здания (в шахтах) следует уплотнить негорючими материалами, обеспечивая нормируемый предел огнестойкости пересекаемого ограждения.


При пересечении трубопроводов расстояние между ними должно быть не менее 30 мм. Трубопроводы следует теплоизолировать в соответствии с проектом.


Повороты трубопроводов осуществлять с применением стандартных угольников или путем изгиба трубы вручную или специальным инструментом. Радиус изгиба должен быть не менее пяти наружных диаметров трубы. При изгибах следует пользоваться дорном в виде спиральной пружины. При изгибании не допускаются сплющивание и залом трубы. Овальность труб должна быть не более 10%.


До начала монтажа трубопроводов необходимо выполнить следующие работы:


- отобрать трубы и соединительные детали из числа прошедших входной контроль;


- разметить трубу в соответствии с проектом или по месту с учетом припуска на последующую обработку;


- разрезать трубу согласно разметке труборезом, не допуская смятия трубы и образования заусенцев. Отклонение плоскости реза не должно превышать 5.


Трубопроводы соединять на сварке или с помощью фасонных изделий. Соединения сварные стальных трубопроводов могут выполнять сварщики при наличии у них документов о сдаче испытаний в соответствии с"Правилами аттестации сварщиков", утвержденными Госгортехнадзором. Сварка производится в соответствии сГОСТом 16037-80 "Соединения сварные стальных трубопроводов".


Запорно-регулирующую и водоразборную арматуру следует закреплять с помощью самостоятельных неподвижных креплений для устранения передачи усилий на трубопровод в процессе эксплуатации.


Минимальное расстояние от осей отводов и тройников до креплений следует принимать с учетом температурного изменения длины трубы, при этом соединительные детали должны располагаться на расстоянии не менее 50 мм от креплений.


В системе холодоснабжения используются обратные фланцевые клапаны под сварку. Для обратного клапана указано направление течения среды стрелкой на корпусе. Фланцы снять перед монтажом, приварить к трубопроводам и вновь собрать с обратным клапаном.


Имеющие резьбовой хвостовик приборы, такие как датчики давления, температуры и емкостные датчики уровня, присоединять к трубопроводу при помощи резьбовой бобышки. Для вварки применяются бобышки из стали той же марки, что и трубопровод, с уступом и резьбой, соответствующей резьбе хвостовика. При вварке следует следить, чтобы капли металла не попали на нитки резьбы. Уплотнительную прокладку ставить таким образом, чтобы торец резьбового хвостовика прибора упирался в прокладку. При вкручивании для дополнительной герметизации на резьбу намотать несколько слоев ленты фум.


Термометры и термодатчики присоединять к трубе в гильзе. Гильза ввинчивается в бобышку, вваренную в трубу; внутри гильзы нарезана резьба, соответствующая резьбе термометра или термодатчика. При вварке бобышки необходимо учесть, что длина гильзы может превышать диаметр трубы, поэтому ее необходимо вварить в отвод, что допускается при внутреннем диаметре гильзы 
Запорная арматура для системы холодоснабжения состоит из дисковых затворов и муфтовых шаровых вентилей. Дисковые затворы закрепляют между фланцами, уплотнительные прокладки не используют, на затворе предусмотрено резиновое уплотнительное кольцо. Для дискового затвора не имеет значения направление течения среды, поворотную рукоять следует устанавливать таким образом, чтобы в рабочем положении она не мешала проходу.


2.4 Заправка системы холодильным агентом, маслом и хладоносителем


После испытаний на плотность и прочность, устранения всех течей установку вакуумируют, заправляют маслом, холодильным агентом, контур хладоносителя - хладоносителем и систему оборотной воды - водой. При работе с небольшими фреоновыми установками следует учесть, что компрессоры поступают заправленными маслом. Даже если в смотровом глазке не видно уровня масла, следует проверить его, отвинтив пробку внизу картера (в случае герметичных компрессоров без глазков по наличию плеска).


Крупные агрегаты приходят без заправки маслом, перед заполнением системы холодильным агентом следует заправить их маслом. Для этого к штуцеру в картере или маслоохладителе присоединяют шланг, второй конец которого опускают в бочку или в канистру. Масло поступает в вакуумированный агрегат, важно не допустить попадания воздуха в систему, для этого надо контролировать уровень масла в заправочной емкости и перекрыть вентиль или ниппель, когда масло в емкости закончится. Обычно заправляют компрессор до 3/4 смотрового глазка либо до риски, нанесенной на стекле; там показаны положения минимальной и максимальной заправки, нормальная заправка находится между ними. Уровень при работе установки может сильно колебаться, на некоторых компрессорах конструкция масляного насоса, когда нагнетательная трубка направлена прямо в стекло, не позволяет контролировать уровень масла во время работы, поэтому его следует проверять в период остановки. Большие агрегаты целесообразно заправлять через специально предусмотренный в схеме холодильной установки масляный насос, часто в холодильных установках предусматриваются целые маслозаправочные станции, оборудованные насосами, манометрами, датчиками уровня и арматурой.


Холодильные масла должны находиться на открытом воздухе не более 10 мин, иначе они успевают набрать влаги из воздуха, которая, возможно, не будет поглощена фильтром-осушителем и замерзнет в дросселирующем органе. Необходимо учитывать, что масла различных фирм имеют различные антикислотные и противоизносные добавки, поэтому масла, даже одинаковые по свойствам, нельзя смешивать. Синтетические масла, загрязненные минеральным маслом, теряют смешиваемость с фреоном, поэтому даже манометры, не говоря о заправочных шлангах и емкостях для масла, необходимо иметь под каждый тип масла и хладагента.


В зависимости от емкости установки заправку холодильным агентом производят из цистерн или баллонов. Для этого в системе предусматриваются заправочный коллектор, специальный вентиль или ниппель. Заправку производят в линейный ресивер, жидкостной ресивер или в конденсатор. Чиллеры, сплит-системы и моноблоки обычно имеют заводскую заправку маслом и холодильным агентом. Для того чтобы проверить заправку, необходимо присоединить к ниппелю манометр и, учитывая температуру окружающего воздуха, проверить давление в системе. Установка находится при температуре окружающего воздуха, поэтому холодильный агент внутри находится при температуре окружающего воздуха. Температурная шкала соответствующего хладагента на манометре должна показать температуру окружающего воздуха. Если температуры, а следовательно, давления отличаются, то машина либо не заправлена, либо заправлена инертным газом.


Перед заправкой необходимо проверить, все ли манометры и приборы автоматизации на месте, сняты ли заглушки на нагнетании и всасывании компрессора, так как все это грозит потерей холодильного агента. Смесевые неазеатропные и псевдоазеатропные холодильные агенты (R404A) заправлять можно лишь по жидкой фазе, баллон подключают к жидкостному ресиверу и установку заправляют жидким холодильным агентом. В противном случае более легко кипящий компонент попадет в систему в большей мере, смесь в установке будет иметь отличные от холодильного агента свойства и не обеспечит необходимых температур и производительности. Холодильные агенты, являющиеся одним веществом (R134A, R22), и азеатропные смеси (R502) можно заправлять по жидкой и газообразной фазам. При заправке по газообразной фазе баллон присоединяют к всасывающей линии работающей холодильной установки, и компрессор отсасывает из баллона пары агента в систему. Для ускорения заправки не следует греть баллон факельной горелкой или ставить баллон в горячую воду. Холодильные установки заправляют по массе, для чего используют весы или, что менее предпочтительно, зарядные цилиндры. В документации по оборудованию должна быть указана масса заправки. В случае отсутствия таких данных следует просчитать внутренний объем аппаратов в кубических метрах, умножить его на плотность холодильного агента в килограммах на кубический метр и получить массу заправки в килограммах. Подобный расчет поможет впоследствии избежать дозаправки или слива агента.


Для заправки из баллона на резьбовой штуцер навинчивают заправочный шланг, второй конец шланга присоединяют к системе, но гайку до конца не завинчивают и ставят баллон на весы. Перед заправкой необходимо продуть шланг от воздуха, для чего открывают на баллоне вентиль, и воздух выдавливается холодильным агентом из шланга, после чего гайку завинчивают. Заправочные вентили или ниппели на холодильной установке открывают, и по шлангу холодильный агент перетекает из баллона в систему, по весам контролируют массу заправленного агента. Рекомендуется использовать заправочный коллектор и заправочные весы, при этом баллон шлангом присоединяют к штуцеру заправочных весов, вторым от весов - к среднему штуцеру коллектора, третьим шлангом - к системе. Заправка превращается, таким образом, в строго контролируемую процедуру, не допускающую случайностей. На пульте весов вводят необходимую массу заправки. Соленоид внутри весов открывается, и агент подается на коллектор. Открыв вентиль на коллекторе, соединяют баллон с системой и производят заправку, контролируя давление по манометру. Соленоид в весах автоматически закроется, когда масса заправленного агента будет равна заданной. Вместо весов допускается использовать зарядный цилиндр, но там заправку производят по объему, на прозрачном цилиндре нанесены отметки для различных холодильных агентов.


На крупных фреоновых системах следует предусмотреть варианты заправки из различных баллонов и бочек, для этого необходимо впаять в систему несколько ниппелей для баллонов на 13,7 кг с отсекающими вентилями, так как в случае течи в ниппеле вся система разгерметизируется. Кроме ниппелей, впаяв медную трубку диаметром [image: image1.jpg]


6 мм и запорный вентиль, необходимо предусмотреть штуцерно-ниппельное соединение 3/4" для присоединения крупных баллонов и бочек.


Следует выполнять все инструкции заводов-изготовителей по заправке и опорожнению оборудования.


При заправке холодильным агентом удобно пользоваться линейкой, переводящей давление в температуру. На манометрах зачастую не бывает температурной шкалы, поэтому линейка помогает быстро перевести давление в температуру. Кроме того, она очень компактна, имеет различные шкалы давлений (bar, psia, in Hg), температуры (°C, °F), выполнена для различных холодильных агентов.


Заправку систем хладоносителем производят через специально предназначенные для этого в схеме штуцеры или в бак хладоносителя. В крупных установках предусматривают специальные станции по приготовлению хладоносителя, специальные баки объемом до 5 м[image: image2.jpg]


, оборудованные стационарными насосами для перекачивания хладоносителя в систему.


Водой контур оборотного водоснабжения заполняют из городского водопровода по подпиточной трубе. Часто на подпиточном трубопроводе устанавливают системы водоподготовки, обрабатывающие воду для снижения жесткости или умягчения. Системы водоподготовки бывают электромагнитные, химические или обратного осмоса. В случае, если на предприятии предусмотрена обработка воды, следует использовать такую воду, что снизит или предотвратит отложение водяного камня на теплообменных поверхностях кожухотрубных и испарительных конденсаторов, маслоохладителей и градирен. При использовании необработанной воды в течение 3 лет можно лишиться маслоохладителя на компрессорном агрегате. При заполнении в зимнее время системы оборотного водоснабжения обогреватели поддонов конденсаторов и градирен, встроенных в испарительные конденсаторы насосов, необходимо включить заранее.


2.5 Пусконаладочные работы системы холодоснабжения


После окончания монтажных работ должны быть выполнены и оформлены актами:


- проверка соответствия смонтированной установки проекту;


- продувка систем хладагента, холодоносителя и охлаждающей воды воздухом;


- индивидуальные испытания оборудования холодильной установки;


- испытание на прочность и герметичность систем хладагента, холодоносителя и охлаждающей воды;


- заполнение установки хладоном;


- испытание холодильных машин на холодопроводимость.


Проверка соответствия проекту смонтированной установки сводится к внешнему осмотру холодильной машины и определению дефектов монтажа и отклонений от проекта. Отклонения от проекта должны быть согласованы с проектной организацией.


Продувка агрегатов и системы трубопроводов для очистки от загрязнений и воды производится сжатым воздухом или азотом при давлении 0,6-0,8 МПа. В момент резкого удаления специально поставленной заглушки или открытия крана выходящий воздух не должен оставлять частиц грязи или воды на поставленной к выходному патрубку чистой белой поверхности.


Испытания компрессора производятся в соответствии с указаниями завода-изготовителя. Компрессор обкатывается на холостом ходу и под нагрузкой. Обкатке компрессора на холостом ходу предшествует его ревизия, промывка маслом и заправка маслом. Обкатка на холостом ходу проводится с отсоединенными всасывающим и нагнетательным трубопроводами в течение 2 часов. Обкатка под нагрузкой проводится после заправки установки хладагентом. В ходе обкатки на холостом ходу и под нагрузкой компрессор должен работать плавно, без стуков и заеданий, без перегрева подшипников и других частей.


Испытания резервуаров холодоносителя, охлаждающей воды и насосов, а также испытания на прочность и герметичность (плотность) трубопроводов холодоносителя и охлаждающей воды производятся в соответствии с требованиями раздела "Контроль качества антикоррозионной защиты оборудования".


Испытания на прочность и плотность должны проводиться при отключенном компрессоре, приборах контроля и автоматики раздельно по сторонам высокого и низкого давления газообразным сухим воздухом или азотом с точкой росы не более минус 40 °С. В местах отключения должны быть установлены заглушки.


При испытаниях использовать компрессор, входящий в состав холодильной машины (агрегата), для создания давления в системе запрещается.


Неплотности определяются путем обмыливания соединений мыльной пеной с добавкой глицерина и последующего наблюдения за появлением пузырьков в местах неплотностей. После обнаружения и устранения мест утечки необходимо произвести повторное испытание.


Испытание на вакуум рекомендуется проводить при температуре окружающего воздуха не ниже 15 °С. После достижения остаточного давления от 0,6 до 1,0 кПа (от 5 до 8 мм рт.ст.) рекомендуется продолжить вакуумирование в течение 18 часов. После остановки вакуумного насоса система должна оставаться под вакуумом в течение 18 часов с записью давления через каждый час. В течение первых 6 часов допускается повышение давления не более чем на 0,5 кПа (4 мм рт.ст.). В остальное время оно может меняться только на величину, соответствующую изменению температуры окружающего воздуха.


Испытания холодильной установки на холодопроизводительность можно производить только при достижении устойчивого теплового режима и выполнении наладочных работ. В процессе испытаний необходимо измерять:


- давление и температуру хладагента на всасывании и нагнетании у компрессора;


- температуру хладагента перед регулирующим вентилем;


- давление конденсации;


- давление кипения;


- температуру охлаждающей воды на входе в конденсатор и выходе из него;


- температуру хладоносителя (рассола) на входе и выходе из испарителя;


- расход хладоносителя;


- расход охлаждающей воды;


- температуру окружающего воздуха;


- электрическую мощность, потребляемую холодильной машиной.


Фактическая (определенная в результате испытаний) холодильная мощность холодильной машины (нетто) должна быть сопоставлена с проектной и не должна быть меньше проектной (каталожной).


При меньших значениях фактической холодильной мощности машины необходимы ревизия машины и устранение имеющихся в ней неисправностей в соответствии с инструкцией предприятия-изготовителя.


После проведения испытаний все изолированные и неизолированные трубопроводы холодильной установки должны быть окрашены в соответствии с требованиями нормативных документов.


На всех трубопроводах черной краской должны быть нанесены стрелки, указывающие направление движения рабочих тел.


3. УКАЗАНИЯ О МЕТОДАХ ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО КОНТРОЛЯ НАД ПРОИЗВОДСТВОМ И КАЧЕСТВОМ РАБОТ

3.1. При монтаже трубопроводов и оборудования системы холодоснабжения


Входной контроль
Входной контроль предусматривает проверку наличия сопроводительной документации, включая гигиенический сертификат и сертификат соответствия (техническое свидетельство), осмотр труб и деталей для установления маркировки, а также трещин, сколов, рисок и других механических повреждений, выборочный контроль наружного диаметра и толщины стенок труб, выборочные испытания по определению разрушающей нагрузки кольцевых образцов.


Трубы должны иметь маркировку, указывающую диаметр и ее назначение. На поверхности труб не должно быть механических повреждений и заломов. Трубы не должны быть скручены или сплющены.


На штуцерах и накидных гайках соединительных деталей резьба должна быть нарезана в соответствии сГОСТ 6357, класс точности В. Резьба должна быть чистой, без заусенцев, рваных или смятых ниток.


Средства крепления трубы должны иметь поверхность, исключающую возможность механического повреждения труб. Крепления не должны иметь острых кромок и заусенцев.


Размеры хомутов должны соответствовать диаметрам труб. Металлические крепления должны иметь мягкие прокладки и антикоррозийное покрытие.


Контроль качества работ
Монтаж холодильного оборудования и трубопроводов должен проводиться в полном соответствии с требованиями инструкций предприятий - изготовителей оборудования, действующих СНиП, правил устройства и безопасной эксплуатации холодильных установок, правил пожарной безопасности и указаниями проекта.


Контроль качества сварных соединений конструкций надлежит осуществлять методами, указанными в таблице 2:


Таблица 2

	
	

	Методы контроля
	Тип конструкций, объем контроля

	1. Внешний осмотр с проверкой геометрических размеров и формы швов
	Все типы конструкции в объеме 100%

	2. Контроль швов неразрушающими методами (радиографическим, ультразвуковым или др.) в соответствии с ГОСТ 3242-79
	Все типы конструкций в объеме не менее 0,5% длины швов, а также конструкции, методы и объемы контроля которых предусмотрены дополнительными правилами или чертежами КМ

	3. Испытания на непроницаемость и герметичность
	Конструкции (резервуарные и т.п.), методы и объемы контроля которых предусмотрены дополнительными правилами разд.4 или чертежами КМ

	4. Механические испытания контрольных образцов
	Конструкции, для которых требования механических свойств сварных соединений предусмотрены чертежами КМ

	5. Металлографические исследования макрошлифов на торцах швов контрольных образцов или на торцах стыковых швов сварных соединений
	То же


Сварные швы трубопроводов должны располагаться на расстоянии не менее 100 мм от опор и подвесок для труб диаметром менее 50 мм, и не менее 200 мм для труб диаметром 50 мм и более.


Трещины всех видов и размеров в швах сварных соединений конструкций не допускаются и должны быть устранены с последующей заваркой и контролем.


По внешнему виду качество сварных соединений конструкций должно удовлетворять требованиям, указанным в таблице 3:


Таблица 3

	
	

	Элементы сварных соединений, наружные дефекты
	Требования к качеству, допустимые размеры дефектов

	Поверхность шва
	Равномерно-чешуйчатая, без прожогов, наплывов, сужений и перерывов. Плавный переход к основному металлу (следует оговорить в чертежах КМ и КМД)

	Подрезы
	Глубина - до 5% толщины свариваемого проката, но не более 1 мм

	Дефекты удлиненные и сферические одиночные
	Глубина - до 10% толщины свариваемого проката, но не более 3 мм

Длина - до 20% длины оценочного участка

	Дефекты удлиненные сферические в виде цепочки или скопления
	Глубина - до 5% толщины свариваемого проката, но не более 2 мм

Длина - до 20% длины оценочного участка

Длина цепочки или скопления - не более удвоенной длины оценочного участка

	Дефекты (непровары, цепочки и скопления пор) соседние по длине шва
	Расстояние между близлежащими концами - не менее 200 мм

	Швы сварных соединений конструкций, возводимых или эксплуатируемых в районах с расчетной температурой ниже минус 40 °С и до минус 65 °С включ.
	 

	Непровары, несплавления, цепочки и скопления наружных дефектов
	Не допускаются

	Подрезы:
	 

	вдоль усилия
	Глубина - не более 0,5 мм при толщине свариваемого проката до 20 мм и не более 1 мм - при большей толщине

	местные поперек усилия
	Длина - не более удвоенной


При приемке холодильного оборудования в монтаж необходимо произвести их осмотр, проверку комплектности и технического состояния. Особое внимание необходимо обратить на состояние внутренней консервации, которая обеспечивается заполнением оборудования газообразным азотом до избыточного давления 0,02-0,05 МПа. При осмотре оборудования наличие избыточного давления азота определяется по показаниям подключенных мановакуумметров, а при их отсутствии - проверяется по шипению выходящего азота при ослаблении болтов на заглушках, при отвинчивании накидных гаек с заглушками или накидных гаек трубопроводных коммуникаций.


Комплектность поставки оборудования определяется путем сопоставления упаковочной ведомости с действительным наличием документации, оборудования, деталей, запасного инструмента и приборов.


Оборудование с истекшим гарантийным сроком может быть допущено к монтажу только после проведения на нем комплекса работ, предусмотренных документацией предприятия-изготовителя (ревизии, устранения дефектов и т.п.). Результаты проведенных работ должны быть оформлены актом.


Манометры для измерения давления холодоносителя должны иметь соответствующую маркировку и быть класса не ниже 2,5. Предел измерения рабочего давления должен находиться во второй трети шкалы. Манометр должен иметь красную черту по делению, соответствующему разрешенному рабочему давлению. Все установленные манометры должны иметь пломбы или клеймо поверки. Поверка манометров должна производиться ежегодно. Не допускаются к применению манометры без пломбы или клейма, с просроченным сроком поверки, разбитым стеклом или другими повреждениями, которые могут отразиться на правильности его показаний.


После установки холодильной машины (агрегата) проверяется и, в случае необходимости, восстанавливается центровка валов компрессора и электродвигателя. Регулировка производится установкой тонких металлических прокладок под подошвы электродвигателя.


При монтаже оборудования холодоснабжения проверяются:


- правильность установки фундаментных плит или рам агрегатов;


- точность установки агрегатов;


- точность центровки валов насосных агрегатов;


- качество устройства сальниковой набивки;


- качество устройства подливки между опорной рамой (плитой) насосного агрегата и поверхностью фундамента;


- полнота и правильность ведения производственно-технической документации (заполнение маршрутного паспорта, оформление актов, формуляров и т.д.);


- мероприятия, предусматривающие защиту агрегатов от воздействия усилий, возникающих в фасонных частях и трубопроводах.


Точность установки фундаментных плит и рам под агрегаты достигается с помощью металлических прокладок. Отклонение от горизонтальности должно быть не более 5 мм на 1 м, если заводом-изготовителем не оговорены более жесткие требования к установке.


Поверхность фундамента, выступающая за опорную плиту (раму) после подливки, должна иметь уклон не менее 1/50 в наружную сторону и должна быть защищена маслостойким покрытием.


На паровых трубопроводах не должно быть жидкостных мешков, а на жидкостных трубопроводах - воздушных петель. В противном случае жидкостные мешки на паровых трубопроводах потребуется оборудовать линиями постоянно действующего дренажа, а в воздушных петлях потребуется обеспечивать отделение воздуха, что приведет к излишнему усложнению схем.


Запрещается прокладывать аммиачные трубопроводы по стене, имеющей окна, и крышам зданий, непосредственно не питаемых от этих трубопроводов.


При монтаже аммиачных трубопроводов запрещается прокладывать транзитные трубопроводы, непосредственно не питающие охлаждающие приборы в данном помещении, и устанавливать запорную арматуру непосредственно в холодильной камере.


Трубопровод, проходящий сквозь стену или перекрытие, должен быть защищен гильзой, т.е. отрезком трубы большего диаметра, пространство между стенками гильзы и трубы должно быть заполнено (в случае аммиачных трубопроводов негорючим материалом).


При прокладке трубопроводов хладоносителей и воды запрещается сваривать между собой трубопроводы из коррозионно-стойкой и углеродистой или низколегированной стали, так как при этом повышается коррозия соединения.


Лист 8

Схема строповки
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Перечень грузозахватных приспособлений
	
	
	
	
	
	

	NN
	Наименование
	ГОСТ
	Характерист. груз. приспособ.
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	1
	4 ветв. канатный строп 4СК
	РД 10-33-93
	4
	2
	-




Таблица масс грузов
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наименование
	Масса, т
	N схем строповок
	Кол-во одновр. подним. эл-тов
	Грузозахват. приспособ.

	 
	 
	при разгр.
	при монт.
	при разгр.
	при монт.
	при разгр.
	при монт.

	Холодильная машина
	1,2
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Воздушный конденсатор
	0,5
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Воздухоохладитель
	0,2
	1
	1
	1
	1
	1
	1




Примечания
Строповку грузов вести в строгом соответствии с требованиями СНиП 12.03.2001* Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования*, СНиП 12.04.2002* Безопасность труда в строительстве. Часть 2.


При перемещении стройматериалов расстояние между ними и смонтированными другими конструкциями должно быть: по горизонтали не менее 1,0 м, по вертикали - 0,5 м.


Находящиеся в работе грузозахватные приспособления должны быть снабжены клеймами и бирками.


Строповку элементов производить инвентарными стропами, оборудованными крюками с запирающими приспособлениями. Неиспользуемые крюки многоветвевых стропов грузозахватных приспособлений необходимо навешивать на кольца стропов и запирать замком крюка для исключения их самопроизвольного освобождения.


Угол между стропами должен быть не более 90 градусов (по диагонали).


При строповке грузов крюки должны быть направлены от центра груза, что исключает возможность зацепки груза концом крюка и предохраняет замок от поломки.


В процессе эксплуатации стропы должны подвергаться периодическому осмотру в установленные сроки не реже чем через 5 дней при интенсивном использовании, не реже чем через 10 дней при регулярном использовании и перед выдачей на работу - для редко используемых. После изготовления и ремонта стропы должны быть испытаны нагрузкой, в 1,25 раза превышающей их номинальную грузоподъемность.


При строповке элементов с острыми ребрами методом обвязки необходимо между ребрами элементов канатом установить инвентарные прокладки, предохраняющие канат от перетирания.


Расстроповку установленных элементов и конструкций допускается производить только после прочного и устойчивого их закрепления.


Установка (укладка) грузов на транспортные средства должна обеспечивать устойчивое положение груза при транспортировании и разгрузке.


При выполнении погрузочно-разгрузочных работ не допускается строповка груза, находящегося в неустойчивом положении, а также смещение стропочных приспособлений на приподнятом грузе.


Способы строповки элементов конструкций и оборудования должны обеспечивать их подачу к месту установки в положении близком к проектному.


Находящиеся в работе грузоподъемные машины должны быть снабжены ясными обозначениями регистрационного номера грузоподъемности и даты следующего испытания.


Располагать длинномерный груз в кузове по диагонали, оставляя выступающие за боковые габариты автомобиля концы, а также загораживать грузом двери кабины запрещается.


При погрузке длинномерных грузов на прицепы-роспуски необходимо оставлять зазор между задней стенкой кабины автомобиля и грузом с таким расчетом, чтобы прицеп мог свободно поворачиваться по отношению к автомобилю на 90 град. в каждую сторону.


Грузы, на которые не разработаны схемы строповок, стропуются и перемещаются в присутствии и под руководством лица, ответственного за безопасное производство работ кранами.


При строповке элементов 4 ветвевым стропом за две петли два свободных стропа необходимо навешивать на навесное звено во избежание зацепления за установленные закрепленные конструкции.



Календарный план производства работ
	
	
	
	
	
	
	

	Наименование работ
	Объем работ, ед. изм.
	Трудоемкость, чел.-смен
	Кол-во смен
	Число рабочих в смену
	Кол-во маш.-смен
	Марка машины

	Монтаж холодильного оборудования
	-
	312
	26
	12
	-
	-

	Пусконаладочные работы
	-
	216
	18
	12
	-
	-




График потребности в рабочих кадрах
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    График потребности в рабочих кадрах*

________________

* Форма для заполнения. - Примечание изготовителя базы данных.

 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наименование профессий рабочих
	Численность рабочих
	Среднесуточная численность рабочих по дням

	 
	 
	5
	10
	15
	20
	25
	30
	35
	40
	45

	Монтажники
	10
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Сварщики
	2
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 



Приложения


Конструкция щебеночного покрытия открытых площадок для складирования
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Конструкция временной автодороги
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Фрагмент ограждения стройплощадки
(устраивается при необходимости, в случае непригодности отдельных участков существующего ограждения)
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ЭКСПЛИКАЦИЯ ВРЕМЕННЫХ ЗДАНИЙ И СООРУЖЕНИЙ
	
	
	
	
	
	
	

	Ном. поз.
	Наименование
	Тип
	Размеры (длина, ширина) в метрах
	Кол-во
	Полезная площадь, м[image: image11.jpg]



	Примечание

	8
	Гардеробная
	Универсал
	6,0х3,0
	6
	108
	 

	9
	Умывальная, душевая
	Универсал
	8,7х2,9
	4
	100,92
	 

	10
	Туалет
	 
	1,5х1,5
	7
	 
	Биотуалет

	11
	Помещения для обогрева и сушки
	Универсал
	6,0х3,0
	2
	36
	 

	12
	Медпункт
	Универсал
	6,0х3,0
	1
	18
	 

	13
	Пункт питания
	 
	8,7х2,90
	1
	25,23
	Фургон-столовая

	14
	Здания административного назначения
	Универсал
	6,0х3,0
	10
	180,0
	Бытовки 6х3 - в 2 яруса

	 
	 
	 
	8,7х2,90
	1
	25,23
	 

	15
	Охрана
	 
	2,0х3,0
	2
	12
	 

	16
	Кладовая инструментально-раздаточная
	Универсал
	6,0х3,0
	1
	18
	 

	17
	Материальный склад
	Универсал
	6,0х3,0
	1
	18
	 

	18
	Мастерская
	Универсал
	6,0х3,0
	1
	18
	 

	19
	Щит с первичными средствами пожаротушения и ящиком с песком
	 
	-
	3
	-
	Инвентарный

	20
	Бункер-накопитель
	 
	-
	2
	-
	 

	21
	Распределительный щит
	 
	-
	7
	-
	 

	22
	Водомерный узел
	 
	3,0х3,0
	1
	-
	 

	23
	Лаборатория строительная
	Универсал
	6,0х3,0
	1
	-
	 

	24
	Въездной стенд с транспортной схемой
	 
	 
	1
	 
	 

	25
	Информационный щит
	 
	 
	2
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Hhaulotte Compact 12-2
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Ножничный подъемник Hhaulotte Compact 12
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Ножничный подъемник Lema LM WPSM-100-120
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