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PYKOBOASILUMI TEXHUYECKUIA MATEPUAN

TEXHUYECKUE MOHTAXHbIE TPEBOBAHUA K MPOEKTUPOBAHUIO, U3rOTOBJIEHUIO U NOCTABKE PTM 36.21-90
‘OBOPYAOBAHUA TEXHONOMMYECKUX KOMTMIEKCOB OEbEKTOB YEPHOWU METANNYPIUX C
MPUMEHEHWEM KOMMMNEKTHLIX BJIOKOB BbICOKOW 3ABOAICKON TOTOBHOCTU BeegeH BnepBble

Cpok BBEAeHNA ycTaHoBMeH ¢ 1 sHBaps 1991 r.

HacTosimi "PykoBoasilumin TexHuyeckuii matepuan” (PTM) siensietca TeXHNYECKNE MOHTaXHbIE
TpeGosaHus (TMT) K NPOEKTUPOBAHMIO, N3rOTOBNEHUIO U NOCTaBKe 060PYAOBAHNA TEXHONOTMYECKX KOMMIIEKCOB OGLEKTOB YEPHOW MEeTannyprin
C MPUMEHEHNEM KOMMNIIEKTHbIX GIOKOB BbICOKO 3aBO/ICKOi 11 MOHTAXHOM FOTOBHOCTY ANt 0GLEKTOB HOBOTO CTPOUTENbCTBA, PEKOHCTPYKLIMM 1
TEXHUECKOTO NEPEBOOPYKEHMS ACVCTBYIOLIX NPEeaNpUsATHiA. PTM pa3paBoTaH Ha OCHOBE 1 B Pa3BiuTHe FOCYaPCTBEHHBIX CTAHAAPTOB U APYIuX
[AECTBYIOLMX HOPMATHUBHbIX AOKYMEHTOB, NPUBEAEHHbIX B NPUNoXeH! 1

Mpy paspaBoTke PTM yuTeHb! Taloke 1M "MeToanieckoro 82 N0 Pa3pabOTKe TEXHUHECKNX 3a1aHMIA Ha COINAHME
KOMNINEKTHOTO TEXHOMOrMYeckoro 06opyaoBaHUs Anst NpeanpuATviA YepHon meTannyprun OPQ 14.370-73-89" Mae4epmernpoekta Munyepmera
CCCP, COrnacoBaHHOTO 3aMeCTUTENIEM MUHUCTPA TSIXENOro, BHEPTETUYECKOTO U TPAHCNIOPTHOTO MaLWMHOCTPOeHMst CCCP B. A. AnekcaHapoBbim
19 mas 1989 r. 1 yTBEPXKIEHHOrO 3aMecTuTenem MUHUCTpa YepHoit metannyprim CCCP B. B. Paatokesudem 24 mas 1989 r.

PTM paspaGoTaH ¢ uenbsio eanHoi MeTozl i OCHOBbI NPN NPOEKT W3roTOBNEHUM 1 NOCTaBKe TEXHONOrMYECKoro
06opyoBaHNs, a Takke ero NPUEMKe B MOHTaX C IX ycriosui, obecr p! KOMNTeKTHO-GroyHoro
MeTozia MOHTaxa.

PTM npepgHastadeH B kauecTse METOANYECKOro NOCoBUs fAA NPOEKTHBIX MHCTUTYTOB MUHMOHTaxcneucTposs CCCP - npu coctaBneHun

Tk y 3aaHUI0 N T y NpoekTy 1 Ans paspaboTk MMP; Ans MOHTaXHbIX OpraHn3aLni - Npu Npuemke
TEXHUYECKOW AOKYMEHTaL K K By paboT u B MOHTaX; NS NPOEKTHbIX MHCTUTYTOB Mwmcrepcma metannyprim CCCP
- Npy paspaboTke T3 Ha M3roTOBNEHME M NOCTaBKY TEXHOMOMNHECKoro ; ana BEHHbIX 06 1 3aBOA0B-
3aKkaz4nkoB MunmcTepcTsa metannyprum CCCP - npu 3akase [ Ha NOCTABKY TEXHOMNOMMYECKUX
KOMNIEKCOB; Ana BEHHBIX 7 1 3aBOJOB- MunTspkmalua CCCP - Anst y4eTa TeXHNHECKUX MOHTaXKHbIX
TpeGoBaHuit Npu paspaboTke npoeKToB TUX TpeBGoBaHMiA NPU M3rOTOBNEHUN U KOMNNEKTHO-GNOYHOM

nocraBke 0GOPYAOBaHWUS BLICOKOW 3aBOACKON M MOHT@XHOMN FOTOBHOCTH.

1. OBLUME MOSOXEHUA

1.1. Tex+onormueckylo 4acTb npoekTa n paBouyio OKYMEHTALMIO TEXHOTO! A paspabaTbiBaTh Kak cucTemy
KOMNTNEKTHbIX GrokoB arper Py, BbICOKOM FOTOBHOCTM 1 GrOKOB KOMMYHMKaLWA.

1.2. B TexHM4eCKOM 3ajaH1K Ha NPOEKTUPOBaHNE 0GBEKTOB 1 TEXHOMNOrMYEckoro 06opyaoBaHms [OMKHO BbiTk 3anucaHo: "TMpoekT 1 pabouyio
[AOKYMEHTaLMIo pekoMeHAayeTca papabaTbisaTh C NPUMEHEHNEM KOMMIEKTHbIX GNOKOB BbICOKOW 3aBOACKONM FOTOBHOCTM".

1.3. MpoekTHble MHCTUTYTbI MuHucTepcTsa metannyprisn CCCP npu 3afjaHuii Ha NPoeKT TEXHOMOrMYeCcKUX
KOMMNEKCOB C NPUMEHEHMEM KOMMIEKTHBIX GrIOKOB oﬁopynoaaumi BBICOKOV saaonckuw FOTOBHOCT JIOMKHBI NPUBMEKATL K paapaboTke pasaena
TMT (panee Tpeb ) FAV funpomer

1.4. OBopynoBaHue, KOTOpOe MO YCIOBUAM TPAHCTIOPTUPOBAHNS HE MOXET GbITb MOCTaBNEHO B COGPaHHOM BIE, NO COTMacoBaHMIO C
3aKaz4nkoM 1 I TUNPOMETanNyprMOHTaX NOCTABMAETCS CEOPOUHBIMM €AUHILAMM, NEepeeHb KOTOPBIX N0 (hopMe NPUMOXEHNUs! 2, a Takke
TpeGoBaHMs K KOHTPOMNbHOI cGopke GrOKOB U CEOPOYHBLIX EAMHULL BKIKOYAKOT B COCTaB HOPMATUBHO-TEXHUYECKOW U KOHCTPYKTOPCKOM
[OKyMeHTaLmK.

1.5. Tp NPOEKTUPOBAHMM, M3TOTOBNEHI M MOHTaXe BOMKHEI GbiTH
MeTpornorM4yeckoro oBecneveHus NPOM3BOACTBA B COOTBETCTBUN C newcray»ou.\mmw CcTaHaapTamMmn U HopMaTUBHLIMU HOKVMSHTEMM

2. PEKOMEHAYEM bIE TPESOBAHWSA K IPOEKTUPOBAHMIO, U3rOTOBJIEHMIO U OCTABKE APEFATOB, MALLWH W YCTAHOBOK
TEXHOJOMMYECKMX KOMMIEKCOB C MPUMEHEHUEM KOMMMEKTHbBIX BIIOKOB OBOPYAOBAHMUS BbICOKOW 3ABOACKOM
FOTOBHOCTU

2.1. Tpe6oBaHMsI K NPOEKTMPOBAHMIO

21.1. K 3naHni v [/

2.1.1.1. Fa6apyTLI NPOEMOB B CTEHaX U NPOE3A0B B 3AAHNSX AOMKHLI YYUTLIBATL BO3MOKHOCTL NOAAYM KPYNHOraBapuTHOrO
©0GOpYAOBaHNS NI YKPYNHEHHOTO GI10Ka K Me CTY YCTaHOBKM.

21.1.2. 3AaHKIA N v nom o cpeAcTs U
TPaHCNOPTa, a Takke pa3melyeHre NpUoGbe K‘mhlx MOH’FA)KHI:IX NNOWAA0K YKPYNHNTE NbHOM CEOPKN oﬁopynoaanuﬁ "
METannoKOHCTPYKUMM.

2.1.1.3.06 ] W (npun Y TeXHONOrM4e CKMX KPaHoB
HYKHOW T AOMKHLI noavesa K MecTy
2.1.1.4.Mo opr % npoexT pa6or, TpMBaTh B
nonos nu " C y4eTOM Harpy3ok ot n CpeAcTs unmn ot
Ha
2115.B rmapo- u “ cneayeTt npoembl
wnm ans noaaun 6nokoB Wn
2.1.1.6. B npoeKTax NoKpLITMiA Kapkaca 3AaHNs He 06X0AUMO (C yHETOM Harpy3oK oT rpy3os) peTs
me 6anok, YepTexu KOTOpbIX AOMMKHBI # YacTLIO Yep KM, !
Ha 6anku paspabaTteiBaeT (N0 TeXHUYe ckomy 3aganmio M Mnpome TannyprmoHTax,
cor c Y opr KapKac uexa.
Ganku T c Kapkaca uexa MOHTaxX
Kapkaca.
214.7. 3Hepr BO3AYXa, TENNa ANS OTONAEHNA 3aHMS, KUCTIOPOAA M Fa3a ANA aBTOre HHbIX PaboT)
Tea B 7 NY4OK C uesnbio P PeAHOro MoHTaxa
ANs NPOM3BOACTBA MOHTaXHBIX PaGoT.
2.1.1.8. Beicoty nyreimr KpaHoB cnepayeT € yyeTom MOHTaxa
, KpY 0 Unu B 6noku " ero Hag
hyHAaAMEHTOM, a TaKkke C y4eToM ' ] npu 3Tom
" meToal rpysonoabe MHOCTM KpaHoB, nyte
MCNONbL30BaHUsA CNeLUMNanbHBLIX CXeM Harpyxe HUs KpaHoB 1 7] " BHUUMTMawem,
YkpMTH poem, wri 1987 r.).

2.1.1.9. TPy KOMMOHOBKE TeXHONOTMHECKIX KOMMNEKCOB B 3AAHNSAX CREAYeT p 30HLI". Bee no
BO3MOXHOCTU [JOJIKHO HaXOAUTLCA B 30He neﬁcmun IKCNNyaTaUuMOHHbLIX rPy30NoALE MHbIX CpeACTB.

21.1.10.B noa yepTexu Jit 0 (

penepos 1 nnawek) ana lFeon MoxeT MW MfMnpome TannyprmoHTax

o 3aKa3y reHNPOEKTMPOBIINKA.

2.1.1.11. B cocTaBe npoekta cneayet 15 yepTexu KM me PYKUMI NOA ONopbI c

Ha3sHaye Hus TPYGONPOBOAOS.

21.2. K T XHOJIOTNYEe CKUX Ha cTaguax "TexHuyeckui npoekT” n "PaGoyas W

TaKke K # B MOHTaX cornacto MOCT 15.005-86

2.1.21. 06 ] e TeXHONOorm4ye ckoro AOMKHBI GbITb Pa3p: c

6nokos B cooTtBeTcTBMM C N. 3.10 CHUWM 3.01.01-85.

2.1.2.2. Mpyn He06X0ANMOCTH AOMKHBI BbITh paspaboTaHbl paboune YepTexu Ha y n Aana P ,

pasrpy3ku, c6OpPKM 1 MOHTaXa HerabapuTHbIX 1 6nokos

2.1.2.3. B npoekTe A0MXHbI GbiTh P no 7 6onTos, c
" 6nokos Ha (Ha BWHTaX, NakeTax MeTannmyeckux

NoAKNazoK U T,

)-

Tune! 6GonToB B oT ¥ AnameTpa GONToB C y4eToM
] B Tom uucne CHull 2.02.05-87 MallmKH ¢ A Harpyskamu®”,

CHu 2.09.03-85 "C #" n FOCT 24379.1-80.

21.24.B i 7 ANS MOHTAXa, AOMKHBI BbITh B

COOTBETCTBUM C Y

1) nep 6noKkoB n P! eanHnL;
2) o6bem # c6opkn
3) K W MOHTaXa 6n1okoB ¢ " oTMeToK
] K P 6a3am, no " meToAbl
i, ecnu oHn ot 5

4) nep T ANA MOHTaXa, n
aKcnnyataumm o6opyaoBaHus;



5) no ] W, eCNU OHN ot pent HOpM
v npasun.

2.1.2.5. KoHcTpyKkTMBHanA pa3paboTka 61okoB arper 0 AOKHA

r CPeACTB NPY MOHTaXe, a TakkKe MOHTAXHBIX
CPeACTB MO nepe yHIo, NpeAoCTaBnse MOMY FMNPOMe TannyprmoHTaxeM;

2) B 6noke npu P! eavHuL, B cocTaB
6noka, ucxoas u3 y 7 Macchl n 6noka n nx 7
3) paspaboTKy CEOPOUHLIX eAMHML M BNIOKOB c B HUX yiouy
[ me:
4) 06 i, per nn TenbHON B yanos
5) " 6narogaps ux o6beAnHe HUIO B Npeaenax Gnoka
(ucnonb3oBaHUIO KONNEKTOPOB);
6) 06p: ans i (no mepe 6510K0B MnK p eAuHUL B

nnawe v no BbicoTe 6e3 pa36opku 06opyaoBaHNA;

7) KPIOKM U T.N.) Ans 3axBata 6nokoB 1 P! eanHny r
B NPOLECCe WX TPAHCTIOPTUPOBKY 1 MOHTaXa.

CTponoBoyHbIe yCTpoicTBa 6a30BO# YacTM AOMKHLI GbITL paccuMTaHbl Ha Maccy 0 U3 P eavHaY
6noka c me W apyrumu
8) Ha ) MecT 6nokos (c6op: eAMHUL) NP1 He0GX0AUMOCTH B ABYX
npoeKumsX, ¢ npuansxou LieHTPa Macc K MeCTaM CTPOMOBKM;
0 MeToAa MOHTaxa °
NaKeTOB, NOAKNAAOK, YCTAHOBOUHbIX BTOPbIX FaeK, ODKMMHLIX BUHTOB, 6 TOHHBIX " Bpyrux
2.1.2.6. MIHCTPYKUMM O MOHTaXy, KOTOpbIE K MOHTaXy 1t
T - (Ans oco6o cnoxHoro
] ] - ¢ np! TN FMnpome TannyprmoHTax).
2.1.3. K 6nokoB i Ha cTaguu HW'e CKOro npoekTa
2.1.3.1. p n Ha 6noku ] B COOTBETCTBUM cO cTaHaapTom CMAC u
AEeNCTBYIOLUMMU HOPMATUBHLIMU M fomkHa Tb:
1) 06 B 6noka p: BugoB ", B TOM uucne u
2) # (nponebIX i) 6noka;
3) ¥ pacxopn Ha 6 Py (nponeTHbie 6noka,
% (MponeTHLIX W) m nx npu " B co
i Ha Tpy6ax ] ]
4) BO3MOXHOCTE MeXaHU3aLuum pa6oT no cGopke U CBapke CeKUMI U y3noBs W Me’ " Ha
6asax 7, a Takke 6nokos nco
Cneunanu3MpoBaHHbix 633 B 30HLI MOHTaXa nnn
5) " n Ha BbIcOTe;
6) ans 0 6noka 7
22. K M3r " W HerabapuTHbIX Gnokos Ha
npeANPUATUN-M3roToBUTE NIe
2.2.1. FaBapuTHble arperatbl, MaLMHLI 1 a TaKke TeXHONOFMYE CKUX KOMMNEKCOB (B ToM
ne cuctem r cmasku, W Ap.) CneAyeT M3rOTOBNATL U NOCTAaBNATL

Yuc,
'I'DENCHOPTGBEHI:HI:IMM 6noKamu Ha e CTKMX OCHOBaHUAX Unu pamax ¢ y4eToM BO3MOXHOCTU COeIMHE HUS NPU MOHTaxe ¢
KOMMYHUKLMAMYU CMeXHbIX GTIOKOB.

2.2.2. ArperaTi, MalMHbI M YCTAHOBKM Te XHONOTNYE CKUX ra6apuTs! 0 cocTaBa npy
MM BOAHLIM T M
P
2.23. [OMKHA, KaK B Gnokax
arper wnu eavHuL, T 6nokoB (kpome
NONHOCTLIO cMonpoBanm:lx CHCTOM), NOArOHKY onr
ycTpaHe Hue AeeKToB 1 Apyrne BUAbLI AOU3T wnu P eauHnL, T
6n10koB (kpome CUCTEM), NOATOHKY COMPAraeMbIX 31e MEHTOB MeXaHN'e CKoro 1
r v Apyrve BUAbI AON3T
cnyyaes A Ha MoHTaxe). O6beM 3TMX paGoT AoMmkeH GbITb CornacoBaH ¢
" > >
224.B 0 6noka unu Pt n AOMKHA 6bITb P Ha 3aBope-
naro Tenei, v Apyroro a TaKke
cuctem r cmaskm, v Apyrux yiow i, He
Ppa3Bopke M AOMIrOTOBIEHMIO PN MOHTaXE (Npy ra6apnTHbIX 3a cnyvaes,
npeAycMOTPeHHbIX N. 2.6.6.
MeTope! pe, atenev u Apyrux AOIKHB! nx i
LEHTPOBKM NP1 MOHTaXe. Ha XBOCTOBUKM CoeaMHSIe MbIX BanoB AOMKHbI GbITh naca)«em:l nonymydsi.
2.2.5. OTaenbHbIe COCTaBHbIE U3Aenus unu P! KOTOpbIX TCH ]
TOPUIOHTANLHOCTBIO (ONEKTPOABMIATe N, TAXOTE He PATOPbI, PeAYKTOPbI, FMAPOMYDTLI, Hacocbl W Ap.), CrieAyeT U3rOTOBMATL M
Ha obwen pame (nnuTe), Ha KOTOpOW

2.2.6. Mpn Pt 6nokoB unu P eAvHul ¢
( rabapuToB, npu ) c

i, petansimu vnp.) nar ] B BUge

TPYGHBIX Y3/I0B B COOTBETCTBYIOLIE M YNaKoBKe .

2.2.7. Bce (kaK Wa Tak yanamu) ¢

KOMNANEKTYIOWNMI U3AENMAMM [OIKHDI BbITh BhlﬂoﬂHerl B BU/e CGOPOUHBIX €/VHMLL, FOTOBbIX K MOHTAXY, NPOLIE AWIMX MOMHYI0
c6opky ¢ 1 BHYTD: np: 3 Ha np

" (ecnm ato W) n OT BHYTP o

Jarpmuenuu B coomemmum c Tpe6oBaHUAMM K Kom:epsauum (nyHKT 2.5).

MpucoeanHUTE NbHbIE KOHLbI Ha wnm yo Y3namu, AOMKHbI
no
2.2.8. CBapHble CTbIKM BOMKHBI BbITh " B COOTBETCTBUM C KOHCTPYKTOPCKOM
AOKYMEHTauuewn.
2.2.9. Ha 6nokax unu cGopoqnmx eqvumuax nonmm,n 6GbITb HaHe CeHbl PUCKM OCEeN MNK Apyrue 3Haku, obecneunBalolue OpUeHTaLUuIo
FRaBHbIX ocei B NNaHe OTHOCMTENLHO OCei (hyHAaMEHTOB MW CMEXHOTO 06OPYAOBAHMS.
2.2.10. Ha p e AVHAL AOMKHBI BbITH prckm, B
COOTBETCTBUM C P W cxemoi, P! (wmdTsl,
wnoHKu), y urn, CBOPKU HAa MOHTaXe Nocne KOHTPONbLHOM CEOPKM Ha
npeAnpUATUM-U3roToBUTENe Ge3 pa3me TOUHLIX U NOArOHOYHbIX paboT.
2.2.11. OtBe eauHny), B Buae (|
wecTepeHHbIe KNeTH, PONbraHru, Hacockl v Ap.), AOH)KHI:I 6bITL 0 yem genaeTca
cootse B ) n Ha c6op
2.2.12. HacocHble arperatel U apyrue Ha onopax B c6ope Ha  pame,
¥ onop Ha M MX 3aTSDKKa NPY MOHTaXE He AOMYCKaIoTCS.
2.213. Aetanu B cocTaB 6nokoB unu csopoqnhlx eAUHNL, AOMKHBI BbiTh
npu B COOTBETCTBUMM C KOHCTPYKTOPCKOW AOKYMEHTaLme
2.2.14. BHyTp! NUTbIX AeTtanen, Macnom, OMKHbI GbITb 3awWmLLe Hbl
" Ha Tene. BHyTp: 3aWnTHbIE (nak, amane n ap.) Heo6xoauMo
Ha Tenie.
2.215. T " B P v 6noku, cneayeT NocTaBnATL B c6ope,
B COOTBETCTBUM C NYHKTOM 2.5 PTM n OT BHYTP! 0
3arps3He HUS.
2.2.16. BHyTpeHHMe YCTPOICTBA annapaTos, 6akos, W u ap. ypoBHs 1 np.)
Ha Tene. BHyTp 7 AOMKHBI GbITh 3alWMLEHbI OT Ae hopmaumun
wnu npm B " cneayet meToAbI 0
Kpenexa.
2.217. A opranam Focrop’ a TaKxe Tpyo! Ha nepuoa
p repme o 1 p ra3soM B COOTBETCTBUM C TPe 6OBaHNAMM
locroprexHaansopa CCCP.
2.2.18. NaHenn ynpaBneHUs CUCTEM r’MAPaBNVKW U NHE BMaTVKW, apMaTyp! y3nein nawenu
AOMKHBI NOCTABAATLCA npennpmmnmu M3roToBMTENAMM B 6OKM Ha XeCTKUX pamax B Buae
¢ nonHow B COOTBETCTBAMN C
nyHKTOM 2.5 0 PTM 1 oT BHYTP 3ar
2.2.19. c yrow Mexpay coGoi 6noku B !
[ B BUAe TPYGHbLIX y3noB.
2.2.20. Mari ( n ), CTaHuuK U
c , cnepyet B BUAe Tpy6 1 AeTanei, OUMLLE HHBIX OT HAPYXHON M
yTP! 4 mp: , np (ecnm ato P a ‘
OT BHYTP! 0 3ar nerko "), B © apmatypo#u, hnaHuamu,
netanamu, n Apyrimu
2.2.21. 6 cuctem r M CMa3Kn IOMKHbI GbITh N3NOXeHb! B
o MOHTaxy, c n 7
2.3. K # c6opke, obkarke, n 1 HerabapuTHbIX 6nokos
Ha Tene
23.1.0 c y ( W B TOM Yucne

-aTenNAMM, ] v Ap.) cneayeT noABe PrHyTk (NMPU Te XHUYe CKO BO3MOXHOCTH)




NONIHOM KOHTPONLHOM CEOpPKeE, MCMLITAHMIO U OBKaTKe Ha NPeANPUATUM-U3roTOBUTENE.

Arperatbl, MaWWHbI U YCTAHOBKK, BbINONHEHHbIE B BUAe 6MOKOB arpe rmpoBaHHOro 0GopyAoBaHuUsA, 06KaTLIBAIOT oA Harpy3koi. Mpu
i “ n

arperavos, MawwH 1 noA Harpysko#

o6KaTka BXONocTylo.

2.3.2. He B Buge 6noku arper nocne " c6opkm,
¥, obKaTkn n y ] 0 pa3o6pats Ha

6noku unu P!

2.3.3. MeToab!  c6opkun, ] ¥ 1 06kaTku 6noKoB arperupoBaHHoro o6opyaoBsaHua
Ha T A Tens.
P i c6opkmn Ha 0 cneayeT oTp: B n
) Y; BOMKHBI 6bITh notmp B i
3aKa34mnKy.
2.3.4. nomkHa naHHble: p eavHmy (ans
Hera6apuTHbIX B c6ope 6nokoa) MeCT CTPONOBKM; LeHTpa Macchl; 6 W ana ; CTPenKy,
Maccy 6n1oka unm c6o0poYHON e AnHULbI.
AonkHa Ha u3penui 4eTKOCTH
" Beck nepuon W MOHTaXa. Croco6i M mecra a Takke ee ANA Kaxaoro

KOHKpeTHOTo BUAa

MoHTaxHbIe U C60POYHbIE PUCKN AOMKHbI GbITh 06BeAe Hbl APKON HE CMbIBae MOW KPacKow.

24. K n3r n 6nokos Ha
naroTosutene
2.4.1. Ana 6nokoB arper 0 BMecTo o6Lei c60pku AonyckaeTcA KOHTponbHaA c6opka
conpsaraeMbIX C60POYHBIX e AUHNL.
2.4.2. Pa6oThl, KOTOpble Ha npun Py 6nokos
arper o (kne 06: IX CTAaHOB M Ap.), N0 COrNacoBaHuIo C oprakvlaauvleﬁ

" MOHTaX, B CMeThI Ha " ¢ cornacus opr
Ha o6bekTe noa - B cnyvasx, koraa ykasaHHble pa6oTb!
BbINOMHSAIOT 3aBOA-U3rOTOBUTE Nb UMK 3aKa3umK, c 7 7 He TpebyeTca.

YcnoBus NocTaBKM yKa3aHHbIX KpYNHOrabapuTHbIX 6510KOB arpe rMpoBaHHOro osapynonanvm AOMKHbLI 6bITh OTPAXKEHbI B Te XHUYE CKOM
3aaaHny Ha pasp: y npoekTa TEXHOSIOTMYE CKUX ens; 3arpar
[RONONHUTE NbHbIA YYeT 3TUX paboT cor cr

243. 6nokoB arper 0 Ha o6bekTe
3aKa3umK M no nporpamme ocy p B
cooTBeTcTBUM C n. 4.4 FOCT 15005.86 1 n. 1.8 CHuM 3.05.05-84.

2.5. K

251, AOMKHA Gbm: Ha Tene B cootBeTcTBUM ¢ FOCT 9.014-78

MeToAaMM U nonHoi

(B TOM YMCnie NOAWMNHUKOBLIX Y3NOB) Ha onemx crpomenbcma

252, AOnKHa ero 3awuTy ot or e T3.

2.5.3. OBe: ( eanHuu), 0 oT " B
Buae, Ha Tene .qon»(m:n 6bl1’|: ; MecTa y nnom6 Ha

CGOPOYHOM MMM MOHTAXHOM YepTexe Unu B

Mnom6LI paspeluaeTcs CHUMATL NN C (c6op! eAVHAL), KOTOPOE NepeA onPOBGOBaHMEM NOANEXNT
pa36opke. Mpu cHaTMM NNOomM6 aKT no cooTse  chopme.
254.3 B MecTax P! ‘€AVHWL AOMKHBI NErko
ANs p: . Tun " B pabounx Ha TeNbHO K TMNY
3aLMTHOrO NOKPBLITUSA).
25.5. 61 (ecnu olmn or ) WU3NOXMUTb B
NO MOHTaXY.
2.6. K n TeXHONOTMYe CKMX KOMNNEeKCOB
2.6.1. MocTaBKy arperatos, MaWMH 1 YCTaHOBOK TEXHOMOTNYE CKMX cneayet B
c 7] wr W3paenui AOMKHA COOTBE TCTBOBATL NPeAyCMOTPE HHOM
( " Ha Gnoku arper
26.2. " nyeckux 61 ucp
aBTOMaTM3aLyK, apMaTypy, Hacockl, i v ap.), ApyramMn
AOMKEH n a { )
TEXHOMOrMYe CKOTo KoMnneKca.
2.6.3. Ha 6nokax arper " P AOMKHBI GbiITb YCTAHOBMNEHbI:
(B TOM uncne nap.), ]
He B KOTOpble No BOMXHBI c
oGopyAoBaHueM;
c 7 B TOM YMCre OTBETHLIMY, NPOKNaAKamy,
raiikamm ¢ Ans 6 v ap.);
PErynNUpOBOYHbIE (OTKMMHbIE) BUHTLI C KOHTPrankamu;
 BCMoMor: B cocta 6noka.
264.B 6nokoB arper BKMKOYATL:
1) GonTsl ¢ AeTanamu, W Apyrve Buabl " B 7]
[ROKyMe HTauuK;
2) ynnotHUTe NbHbIe ans P eavHuy 6nokoB;
3) [ AeTaneit Ans cGopku oGopYnoaaum KOMNINEKTbl NOAOTHAHHLIX U MAPKUPOBaHHBLIX Ha
K
060pyAoBaHNI0 CE0POYHBIX enunmu v| AeTanev n
4) rmBKme c "
5) " aBTOMaT™3aLMy, KOTOPbIE N0 YCTIOBMAM TPaHCNOPTUPOBAHMS AOMKHbI BbiTh CHATSI C
Ha " c
6) W Apyrux P i 7 ans
paboT Ha 06beKTax CTPOUTENLCTBA;
7) Tpy6HbIe yansl ¢ h
W KpeneXHLIMI KOHCTPYKLIMAMM, ITUHTaMM 1 Ap.), B cocTae HO He K HeMmy, unm
Mexay co6on e 6noku arper (B
CTaHUMAX M Macnonoasanax);
8) mar! B BUAe TpYy6 v pneTanen B c “
AeTanam, (ouTMHramu, " apyrumu
9) r e v apyrue ycTpoi P
7 nu npy MOHTaxe, n
10) TenLHylo y
hopmynspb! nnmn P W reneii Ha yiowme nagenms;
ny

CBOPOUHLIE HePTEXU GIIOKOB 1 OCHOBHBIX CEOPOUHBIX EAMHULY;

cxembl P 6onTos;

raGapuTHble YepTexu;

CXeMbl CMa3Km, T aBTOMaTMKy, ynpaBneHus v ap.;
paboune vepTexm, pTa, cepTMdMKaTL M ApYTHe wa W BeTanu Ans uXx 3roToBNe HUS,
npu Ansa caaum B

0 MOHTaXy W Hanazke no ero meToAb!
oumMcTkmM (He B meToAb! P K noArotoBke
n 7 1 nepe B
2.6.5. insa noat ] MOHTaXa TeXHOMNOrn4e CKux

(cGop YepTexm GNIOKOB MNM CGOPOYHLIX € AVHUL, MOHTaXHbIe YepTexu u

MapKMPOBOUHbIE CXeMbI GNIOKOB, CXeMbI CMa3Ky, T 1 Ap., CXeMbI CTPOMOBKM, uncrpynuvm Ha
MOHTaX c no oumcTke meToAam "

MHAMBUAYaLHbIX UCTILITAHMI) AOIKHA GbiTh Nepe/iaHa 3aKa3YMKOM MOHTaXHOR OPraHM3aLMM He MO3AHE YeM 3a 5 Mec. no Havana
MOHTaXHbIX pa6o1

2.6.6. Tenu n n cuctem ] no ycMoTpenum rNaBHOTO KOHCTPYKTOPa MOTyT NOCTaBNATLCA
Ha MOHTaX c D) ecnu oM He
Ansa c6opku u c a TaKke Korga ycranoaxa ux Ha c6opke He TpebyeTca B cuny
NPOCTOTLI KOHCTPYKUNM M3AE NS,
2.6.7. MocTaBKy arperatos, MalWMH 1 YCTaHOBOK TEXHONOTNYE CKMX Ha 06 cTpou

o1 co cTpown pa6oT 1 BBOAa B AeicTBUE
NPOU3BOACTBEHHLIX MOWHOCTE .
2.6.8.Br TeXHONOrnye ckux (
-mroroamenem) no c v opr ] " MOHTaX, CreayeT yunTbIBaTh
TeXHoror! W Cpokn cTpon pa6or, "
TeXHONOMYE CKOrO no uMknam a Takke HOPMAaTMBHbIE CPOKY BLINOMHEHUS

MOHTaXHbIX U NCKOHaNaaouHbIX paboT u BBOAA B IKCNMyaTaLMio TeXHONOrMYe CKOro Komnnekca.

3. TPEBOBAHUS K KOMMOHOBKE TEXHONOIMMYECKOW YACTU OEbEKTOB CTPOUTENLCTBA U3 BNIOKOB ArPETMPOBAHHOIO



OBOPYAOBAHWSA 1 BNIOKOB KOMMYHUKALIMA

3.1, 6nokoe arper AOIKHO 6bITh npu 7
[ W kabenew, cuctem u ap.).
3.2, r Cpe/cTB, B TOM Ynucne KpaHoB, C yyeTom
" MOHTaxXa
3.3. Ucxops us nn n ] ] B p: ]
cneayet " pa6otB
v Ha ( KpaHoB, P MIM pyYHbIX Tanei CooTBETCTBYIOWE !

rpysonoasLe MHOCTH).
B p i Ha nop 6noku arper cxemy

Yi 0 B AOMKHBI 6bITH P mecTta W B TOM uucne oce#,
NNaweK ¥ penepos, KONM4ECTBO KOTOPLIX AOIKHO 7 MOHTaxa 1
3.4. B macr ] npoembI no 6 0 6noka
arper o nnn CTPOUTENbHBIX PYKUWiA KOTOPbIX Ha BPEMS MOHTaXa He
AOMKHO p v ycToih
3.5. Mpy MOHTaXe 06OPYAOBAHUR B MHOFOITAXHBIX 3AAHNSIX CrieAyeT noaaun K mecTy

KpaHamu ¢ AANA Yero B HapYXHBLIX CTeHaX He06X0AUMO

P
4. TPEBOBAHUS K MPOEKTUPOBAHUIO, U3rOTOBMEHWUIO U MOCTABKE KOHKPETHOIO O50PYAOBAHMSA, BXOASLLErO B COCTAB

TEXHOJNIOMMYECKWUX KOMMJIEKCOB KOKCOBOI'O, ArfIOMEPALIMOHHOI O, PYAHOIO, AOMEHHOIO, CTANENNABU/TIBHOIO U
MNPOKATHOIO NPOU3BOACTB

4. B Tabnuuy 3)n B BUAE i

4.2. Y ¥ B MonHo#

A-pasp npoeKTa u p: 7 c 6nokos 7 7

B - nonHas c6opka, 6 n

aBTOMaM3aumu;

B- c6opka yacTei, BKnoyas 6 ]
aBTomMa3aumu;

r- vacte# ( P! eauHMy) npu Y non.n.6uB;
a- o

E- yacten C perynup BUHTaMu U NNAaCcTUH K HUM;

K - Hacapka Ha Banos, B TOM 4Y1cne aneKkTpoaBuratenei;

W - noproToBKa KPOMOK C60POYHBIX € ANHUL (AeTanew, COCYA0B, annapaToB U T.A.), NOANEXAlMX CBapKe Ha MECTe MOHTaXa; KPOMKM
BMecTe ¢ K HUM 1 20-25 MM AOMKHBI 6bITH LLL¢ ] ot K
CBOPOUHBIM eANHMLAM AOMKHbI BbITh P i P ,

606bIWKK 1 Ap., @ Takke AeTany AN LeHTPOBKM U CTAXKM YacTei;

K- v P eAvHUY Ha GonTax (6e3 06p: " Ha

n- n P! eAvHUL Ha cBapke (6e3 crneuunanHoW TeXHOmMorum);

M-

H - o6kaTka 060pyaOBaHNA NOA Harpy3Koii Npu p: i yactote (vrn yio npu ycrnoBwit oGkaTku noa
Harpyskom);

0- p (arperaTbl, MalWMHBLI U MeXaHN3MbI B c6ope);

n- P P (8

P- r cmazkm, M T.N. BMECTe C KOMMNEKTYIOWUMM N3aE NUAMM
B BUAE TPYBHBLIX y3n0B (npn BMmecTe ¢ ;

c-

(+)- y

(-) - TPeGoBanme He BbINONHSAETCS.

MNpunoxenve 1

MEPEYEHb FOCTos, OCTos U IPYIMX AEACTBYIOLUIMX HOPMATUBHbBIX IOKYMEHTOB M NMONIOXEHWI, HA OCHOBE 1 B PA3BUTUE
KOTOPbIX PASPABOTAH PTM

1. TOCT 24444-87. O6opyaoBaHue TexHonoruyeckoe. O6wve 7
2.TOCT 15.005-86. CucTema pasp: " Ha Vel ]

iiHoro Ha MecTe JKCTTyaTauum.
3.0CT 24.010.01-86. OGopyAoBaHue mMeTannyprudeckoe. O6wme Ha U3penus BHy oun
IKCMOPTHOTO UCMONHE UL
4.0CT 24.290.03-79.  Of n a r n cuctem. Oblme TexHU4eCkue
TpeGoBaHua.

5.0CT 24.290.05-81.  CTaHUMMU LMPKYNALMOHHBLIX CMa304HbIX CUCTEM MeTannypruyeckoro o6opynoBaHus.

6.0CT 24.290.11-84.  CraHuumn " r CUCTEM MeTannypruyeckoro oGopynosasusa

7.0CT 24.290.10-77.  CraHuuu cucrem W TEXHONOTNYE CKOW CMa3Ku MPoKaTHbIX CTaHoB. O6wwe

TeXHUuYECKHUe YCoBuUS.

8. CHuIM 3.05.05-84. TexHonoruyeckoe oGopyaoBaH1e 1 TeXHOMNOrMYeckue TpyGonpoBoae.l.

9. M TKHT CCCP, ¢ CCCP, I CCCP, It CCCPu

TFocctpoem CCCP Ne 517/233/9/184/53 ot 12.12.86 1. O BBOAE B Hanapgke
MawmH "

Mpunoxenne 2
NEPEYEHb NOCTABNAEMbIX BITOKOB U CBOPOYHbIX EAUHULL

Konuyectso Macca, T
6nokos unu FabapuTHble
'CBOPOUHBIX ANHU obuas pa3smepbl, MM
y

t t 6Groka
KOHCTPYKTUBHOTO GNIEMEHTa M1 CBOPOUHOM eMHML, Mpumeuanme
]

6roka unu
o6opynosaHus bl CBOPOYHOI €ANHNLbI

Mpunoxenune 3

TPEBOBAHUSI K MPOEKTUPOBAHUIO, U3rOTOBIEHWIO U MNOCTABKE OBOPYJOBAHUSA TEXHOIIOrMYECKUX KOMMNNEKCOB
METANNYPrMYECKMX MPOM3BOACTB C MPUMEHEHMEM KOMMMEKTHbIX BJIOKOB BbICOKOU 3ABOACKOM FOTOBHOCTU

A B B r a E X n K n M H [¢] n P C
aspaboTka
Ne P
npoekTa ¢ nonvas  [OHT yeraroska Y nacaaka [1OR TR 060 p0uHbIX ucnbiTanis obkaTka poskalrpatcnopTuposial’ PaHCMOPTUPOBKA 1t aa
n/ OBopynosaHue ponbHas] cBopka nposepka CTPOMNOBOYHBIX [PETYNINPOBOYHBI: KDOMOK eqmHmy Ha CBOPOYUHBIX KOMIIIEKTHOIMM | COOPOUHbIMIt Tpy6onposoaos
n BUHTOB B P eAnHuL Ha TpYGHBIMU yanam
NpOeKTHLIX |  cBopka - A > T E Griokamm eanHiuamMm pysioHom
BOKOB vacreit vacreit [ |ONOPHBIX YACTSIX eauHAy Sontax ceapke ) "
KoKkcoxumuueckoe Npou3sBoacTeo
1.|OTAenerve koHaeHcaUum
1 OXaXKIEHMs KOKCOBOTO
rasa. MawnHHoe
loTaenenve
lannapar BoaywHoro + - + - + - + + - + + + - + +
rasa;
[TPy6HaTbIN XONOAMLHMK; + + - - + - + - - + + - ha - - -
[oniekTpodmnbTp; + - - + + + - + - + - - - + - ¥
HarHeTaTens + + - + + + - - - ¥ ¥ ¥ z ¥ .
MEXaHU3VPOBAHHBIV + - + - + - + + - * * * ¥
cBETIMTENL
lamecTumocTbi0 380 M3
pesepsyapel * - - + * - - + - + - B - + + +
BMecTuMocTbio 500, 125
n 80 m3;
Hacock! + + - - + + + - - - + + + - ¥ -
2.|CynbhaTHoe oTaeneHme:
omnpeccop Anst nopaqn + + - - + + + - - - - * + - * -
IKOKCOBOIO raza B caTyparo|
X0 + - - + + - - + - + - - + - n -
JANS KOKCOBOTO rasa
Has emMKoCTb + + - - + - - - - - + - + - ¥ -
pewwocep AnameTpom + + - - + - - - - - + - + - + -
000 Mm
caTypaTop Aamerpom + - + + + - - + - + - - - + + +
HacoC Ans Bbinaun + + - - + + + - - - + + + - ¥ -
KpUCTAnNoB Cynbhara n3
aTypaTopo
oByLIKa MameTpom 3400)| + + - - + - - - - - + - + - + -
MM
LVPKYNALMOHHAS + + - - + - - - - - + - + - ¥ -
kacTpionsi AameTpom




GOPHIK MaTOUHOTO
acTeopa

aHUNMLLE CepHON
MCIIOThI BMECTUMOCTbIO

00 m3

1acoC ANst nepekaskn
ePHOIA KNCIOTB;

lanopHbIn Gak ans
SPHOW KNCNOTbI;

1/2 ®IM801-K-6

ueHTpudyra
[HENpepbIBHOTO AeMCTBUS

[kpucTannonpuemHuk

3. [KoHeuHoe oxnaxaerme
IKOKCOBOTO rasa u

| _lynasnueanue GeHsona:

1200THr-16-69-01 25-6-4
Ip- 4

rOCT 15122-79

I6noK XonoAunLHUKOB Anst
LLMPKYNMPYIOLLE BOABI;

KOHEUHbII ra30BbIN
XOMOAVITb HUK-
[npombigaTene;

IGeH30MbHbIN CKPYGHep
\nnametpom 3600 1
lBbicoTor 32000 MM;

1987677 997668

OTCTOHMK BOABI OT Macna

lBmecTiMocTBI0 500 M3,

\nnametpom 7580 n
lBbicoTor 11000 Mm

lcenapatop-runposateop
lBMecTUMOCTbI0 25 M3,
\nnameTpom 2600 n
ICOTOM 4710 MM;

00 THT™ M1-01 25-2-1 rp.

rOCT 15122-79

ennoo6MeHHMK A7st
esa

B

rp
IOrMOTUTENbHOIO Macna;

pe3epByapsi: ans
Ic60poYHON BOALI
lBMecTUMOCTbio 200 M3,
\nnameTpom 6630 n
lBbICOTO 5960 MM

lans macna "beHaoHe"
lBMecTumocTbIo 80 M3,
\nnametpom 4730 n
lBbICOTO 4470 MM;

jans macna "aebeHsore”
lBmecTuMocTbio 80 M3,
lamerpom 4730 n

| _|sbicoToit 4470 mMm;

lAna ceexero macna
lBmecTUMocTbio 80 M3,
\nnametpom 4730 n

| _|sbicoToit 4470 mMm;

ISt pereHeprpoBaHHOTO
Macna BMECTUMOCTbI0

150 M3, auamerpom 4730 u

Plocmﬁ 2980 mMm;
KrM20-2400-1-2
(OCT 26-02-2060-79

ropu3oHTanbHas
InpeHaxkHan NogbemMHas

EMKOCTb
0090
nekTpoasuraTens
M280M11=200 BT,
MoLHOCTbIO 200 KBT 1
MacToTon BpaleHust 1500
06/MuH;

Hacoc ANA noaaun BoAb!
|Ha KOHEuHbIe

[xonommnbHMky;

(OCT 26-02-626-79

lceTuaTblit punbTp
lnametpom 500 MM ans
|__UmpkynvpyioLuer Boabl;

lanekTpoasuratens Bf102-
28054

[ANeKTPOHACOCHBIN arperar|
151 NojayM Macna;

nexkTpogsuratens B902-2

acOC ANs Moy Macna
@ NOMOSHEHME LnKna;

eneKkTpoABuraTens
B18052

lanieKTpoHacoCHbIN arperar|
NS NPOMBIBKN
[xonoannbHKoB

N

-|Otnenenve auctunnaunn
GeHsona:

1200TH"-10-69-C125-4-
Ip. 5

rOCT 15122-79

KoXyXOTpy6HaTbIA

TenNoo6MeHHNK
(RechrierMaTop MacnsiHoro
XNaKIEHMS!

1200 THr-6-62-C125-4-2
Ip. B
FOCT 15122-79
KOXYXOTpy6HaT I
TenNoo6MeHHIK

(RecrierMarop BOAsHOrO
[oxnaxnenust)

Haekc F331-1-63-0,6

rOpU3oHTanbHbIA
LienbHOCBapHO! annapat
IC KOHMuECKUM
lHeoTGopTOBaHbLIM
|AHVWem (aBanopatop

| Inerkux noroHos);

r[C1200 110-4

TpyBuaTas neys Ans
Harpesa
0rMIOTUTENLHOTO Macna

65040.80

MCTUNNSILMOHHAsA
(©ONOHHa (AnameTpom

a3nenTenbHas KonoHHa
(AnameTpom 2200 n
icoTou 20635 MM);

30 TKB-16-M1-C/25-2-1
p. 2




FOCT 15122-79

TennooBMeHHIK
IKOXYXOTpYGHaTbIA K
a3envTenbHOM KoMoHHe;|

30 KKI-10-62-0/25-3-2
p. B

rOCT 15121-79

(OHAEHCATOP NErknX

enapaTop nerkoin
nermbl;

enapaTop TsKenon
nermol;

426 TKr-16-M1-B125-2-1
Ip. B

FOCT 15122-79
KOXYXOTpy6HaTbIA

[TennoobMeHHUK Ans
arpeBa KOKCOBOTO rasa;

r931-2-16-0,6

BOPHUK chnermbl;

r231-2-16-0,6

IrOpM3OHTaNLHBLI annapat
IC TPYGHBIM Ny4KOM
(COOPHUK chnermbl);

r931-2-63-0,6

IFOPM3OHTaNbHLI annapar

IC TPYGHbIM NyyKoM

(KOHTPONbHbIA
enapatop);

r331-2-50-0,6

IFOpM3OHTaNLHBI annapat
C TPYGHBIM Ny4KOM
ansa

0MMepOoB);

800 TKI-16-69-0/25-6-2
Ip. 2

FOCT 15122-79

KOXyXOTpy6HaTbIA
[TennoobMeHHUK Ans
OTOTUTENbHOTO Macna;

8-8346.074 CG.

enapaTtop HenpepbIBHON
0AYBKY;

cenapaTop Nnerkvx noroHo
B

| |pecriokcHbiit 6auok;

[22.800 TKT-16-67-0125-
l6-21p. 2

rOCT 15122-79

KOXyXOTpyBHaT bt
[Tennoo6bMeHHUK Ans

Eornmmenhuoro macna;
00 TrK-16-M1-0/25-6-2
Ip. 2

FOCT 15122-79
KOXYXOTpyBHaTbI

[TeNNooGMEHHIK Anst
macna

"neGersore";

|ABT-9-K-16-52-BT3-8-1-
4

(OCT 26-02-1522-77

IFOPU3OHTanbHbIN annapat
|BO3/YLUHOTO OXTIAKAEHMS

Eﬂﬂ macna "nebeHaoHe”
30 KKI'-10-M1-0125-3-2

Ip. 5

rOCT 15121-79

OXyXOTpyBHaThIN
TennoobmeHHuK Anst
IoOXNaKAEHNS NEpPBOTo
| |6ensona;

paTop nepeoro
Genzona;

IFOpM3OHTaNLHLIM annapat

lc Tpy6HaTLIM nyyKkom

\(c6opHuK nepBoro
eH3ona);

OPU3OHTAbHBIA annapar
TPYGHBIM My4Kkom

n

(OCT 26-02-15-22-77
lnekTpoasuratens BAC 0-
37

IFOPU3OHTaNbHLIA annapar

[BO3AYLUHOTO OXNAXAEHNS
|ANs KOHAEHCAL MM NapoB

EeEBoro 6Gensona;
T1-25/57-64/16
3-r-M1

[Tennoo6meHHuk "Tpy6a B
Tpy6e"

|ANA OXNaxaeHust BTOporo
GeHsona;

r931-2-16-0,6

IFOPM3OHTaNbHLIM annapar

IC TPYGHbIM Ny4KOM

((cBGopHuK ans BoAbI Nocne
OMBIBKM);

f

r931-2-63-0,6

ropu3oHTanbHbIil annapar

C TPYGHBIM Ny4KOM

\(oTCTOMHMK NPOMBITOTO
macna);

811646

[TapenkyaTklit cMecuTenb;

| [rc133/25

TpybuaTas neus Ans
lpereHepaum
0rNOTUTENLHOTO Macna;

10935.B0

ereHepaLiMoHHas KOMoHH

30 KKI-10-52-0125-3-2
p. 5




rOCT 15121-79

lKoHAeHcaTop Napos

macn
a

630 TKB-16-52-0725-2-1
Ip. 2

rOCT 15122-79

OXYXOTpyGHaT bl
TennoobMeHHIK
((BbIHOCHOI
Inonorpesartens k
IpereHepaLmoHHoMn

FonoHHe):

Brr-1-4-16-0
IBepTUKanbHbI
LienbHOCBapHO annapat
((cBopHuK
IpereHepupoBanHoro
macna);

enapatop
ereHepMpoBaHHOTo
macna;

HH 200/210-A-B-10-XOHK

ILLeHTPOGEXHbII HedTAHOW|
lHAacoC Anst nojjaun Macna
"GeH3oHe" B
AVCTUNNALMOHHYIO
OFOHHY Yepe3

[TpyBHaTyo nevb;

NEeKTPOHACOCHBIV arperar|
\ans OTKauKM 13 cBOpHIUKa
AX120131 A-2I

HK 200/120-A-B-10-XOHK

LLeHTPOGEXHbII HACOC ANS

nopaum macna

"nebeHaoHe" Ha
[xonoaunsHMKM

XO-E-20131-A-2r-YY4

LIeHTPOBEXHBI HACOC Ans]
Inogaun conermoBoit Boab!

|Ha npombisky Macna;

IXO-E20/53-A-2r-Y4

LLeHTPOGEXHbII Hacoc ans|
loTKauKn cenapaTopHom
[BOfIbI B LVKI KOHEYHOTO
loxnaxpeHus rasa;

| [XO-E20/53-A-2T-Y2

LieHTPOGeXHbIN HAcoC Ans

loTKak\ MPOMBITOrO

mMacria u Boabl nocne
OMBIBKM;

XO-E20/53-A-2r-y4

LeHTPOGEXHbIN Hacoc ans|
[OTKa4Kn Nepeoro n
[BTOpOro 6eH3ona Ha ckna

[ A
-E8190-A-2r-y2

LLeHTPOoGeXHbI Hacoc ans|
nopaun macna
"neGenaone" Ha
TpyBuaTyto neyb ans
|_|perexepauuy;

XO-E20153-A-2r-y4

LieHTPOGeXHbII HAcoC Ans

loTKauK NonMMepos;

-E8/60-A-2r-y4

LeHTPOoGeXHbIN Hacoc ans|
nopayn dnermel Ha
IAVCTUNNALMOHHYIO

OFNOHH

E8/160-A-2r-44

LieHTPOGeXHbIN Hacoc Ans
nopaum pedpriokca Ha
Pa3nenuTenbHYIO0 KOMOHHY

T POE2031-ACHYZ

LLeHTPOGEXHbII HACOC ANs
loTkauKn
IpereHep1poBaHHoro

cna;
3/40-A-2r-Y4

LieHTPOGeXHbII HacoC Ans
ofaun nepeoro 6eHsona

lNEKTPUYECKUn
loAHO6ANOYHbIN

FEbIEOGeBOnaCHbIVI KpaH
[EM-20-2400-1-2
IOCT 26-02-2060-79

jnoasemHas
ropu3oHTansHas

\ApeHaxHasa eMKoCTb Ans
|__|MBHEBbIX BOA
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	2.1.1. Требования к проектированию зданий и сооружений 2.1.1.1. Габариты проемов в стенах и проездов в зданиях должны учитывать возможность подачи крупногабаритного оборудования или укрупненного блока к месту установки.  2.1.1.2. Компоновка зданий и сооружений должна обеспечивать возможность маневрирования грузоподъемных средств и транспорта, а также размещение приобъектных монтажных площадок укрупнительной сборки оборудования и металлоконструкций.  2.1.1.3. Объемно-планировочные решения подземных и наземных коммуникаций (при отсутствии технологических кранов нужной грузоподъемности) должны обеспечивать подъезд монтажных механизмов к месту установки оборудования.  2.1.1.4. По заданию организации, выполняющей проект производства монтажных работ, необходимо предусматривать в проектах усиление полов тоннелей и перекрытий с учетом нагрузок от монтажных механизмов и транспортных средств или от надвижки оборудования на фундаменты.  2.1.1.5. В проектах технических подвалов, гидро- и маслоподвалов, тоннелей следует предусматривать временные проемы или съемные перекрытия для обеспечения подачи оборудования, блоков коммуникаций и трубопроводов.  2.1.1.6. В проектах покрытий каркаса здания необходимо (с учетом нагрузок от поднимаемых грузов) предусмотреть металлоконструкции ремонтно-монтажных балок, чертежи которых должны являться составной частью чертежей КМ. Рабочую документацию на ремонтно-монтажные балки разрабатывает (по техническому заданию ГПИ Гипрометаллургмонтаж, согласованному с институтом-генпроектировщиком) организация, проектирующая каркас цеха.  Ремонтно-монтажные балки монтирует совместно с основными конструкциями каркаса цеха организация, ведущая монтаж каркаса.  2.1.1.7. Трубопроводы энергоресурсов (сжатого воздуха, тепла для отопления здания, кислорода и газа для автогенных работ) рекомендуется выделять в отдельный пучок с целью обеспечения возможности первоочередного монтажа и использования для производства монтажных работ.  2.1.1.8. Высоту подкрановых путей и грузоподъемность кранов следует принимать с учетом обеспечения монтажа тяжеловесного, крупногабаритного или укрупненного в блоки оборудования и возможности его перемещения над фундаментом, а также с учетом максимальной эксплуатационно-ремонтной необходимости, руководствуясь при этом "Временными методическими указаниями по повышению грузоподъемности мостовых кранов, обеспечиваемому путем использования специальных схем нагружения мостовых кранов и монтажной оснастки" (разработаны ВНИИПТмашем, УкрПТКИмонтажспецстроем, ВНИИмонтажспецстроем и Гипрохиммонтажем, 1987 г.).  2.1.1.9. При компоновке технологических комплексов в зданиях следует исключать "мертвые зоны". Все оборудование по возможности должно находиться в зоне действия эксплуатационных грузоподъемных средств.  2.1.1.10. В проектах фундаментов под оборудование предусматривать чертежи геодезического обоснования (установку реперов и плашек) для выверки оборудования. Геодезическое обоснование может выполняться ГПИ Гипрометаллургмонтаж по заказу генпроектировщика.  2.1.1.11. В составе проекта следует предусматривать чертежи КМ металлоконструкций под опоры трубопроводов с указанием назначения трубопроводов.  2.1.2. Требования к проектированию технологических комплексов на стадиях "Технический проект" и "Рабочая документация", также к документации, передаваемой в монтаж согласно ГОСТ 15.005-86 2.1.2.1. Объемно-планировочные и конструктивные решения технологического комплекса должны быть разработаны с применением комплектных блоков оборудования в соответствии с п. 3.10 СНиП 3.01.01-85.  2.1.2.2. При необходимости должны быть разработаны рабочие чертежи на оснастку и приспособления для транспортировки, разгрузки, сборки и монтажа негабаритных и тяжеловесных блоков оборудования.  2.1.2.3. В проекте должны быть предусмотрены решения по применению конструкций фундаментных болтов, поставляемых с оборудованием, и способов установки блоков оборудования на фундаменты (на отжимных винтах, пакетах металлических подкладок и т.д.).  Типы фундаментных болтов определяются в зависимости от характеристики оборудования и диаметра болтов с учетом действующих нормативных документов, в том числе СНиП 2.02.05-87 "Фундаменты машин с динамическими нагрузками", СНиП 2.09.03-85 "Сооружение промышленных предприятий" и ГОСТ 24379.1-80.  2.1.2.4. В технической документации, передаваемой для монтажа, должны быть изложены следующие требования в соответствии с утвержденным техническим заданием:  1) перечень комплектных блоков и сборочных единиц;  2) объем контрольной сборки оборудования;  3) технически обоснованные требования к точности установки и монтажа блоков с привязкой установочных размеров, отметок и допусков к выверочным базам, решения по выверке и закреплению оборудования, рекомендуемые методы выполнения измерений, если они отличаются от общепринятых;  4) перечень специальных инструментов, съемных грузозахватных приспособлений, необходимых для монтажа, испытаний и эксплуатации оборудования;  5) рекомендации по условиям хранения оборудования и комплектующих изделий, если они отличаются от действующих норм и правил.  2.1.2.5. Конструктивная разработка блоков агрегированного оборудования должна предусматривать:  1) возможность максимального использования эксплуатационных грузоподъемных средств при монтаже, а также монтажных средств по перечню, предоставляемому Гипрометаллургмонтажем;  2) компактное расположение оборудования в блоке при минимальном количестве сборочных единиц, входящих в состав блока, исходя из допустимых максимальной массы и габаритов блока и обеспечения жесткости их конструкций;  3) разработку сборочных единиц и блоков совместно с входящими в них комплектующими изделиями, электродвигателями, трубопроводами и обслуживающими металлоконструкциями;  4) объединение запорной, регулирующей и предохранительной арматуры в минимальное количество узлов управления;  5) минимальное количество входных и выходных трубопроводов благодаря их объединению в пределах блока (использованию коллекторов);  6) обработанные выносные базовые поверхности для поэтапной (по мере монтажа) выверки блоков или сборочных единиц в плане и по высоте без разборки оборудования;  7) строповочные устройства (проушины, крюки и т.п.) для захвата блоков и сборочных единиц грузоподъемными средствами в процессе их транспортировки и монтажа.  Строповочные устройства базовой части должны быть рассчитаны на массу собранного из нескольких сборочных единиц блока с установленными обслуживающими металлоконструкциями, трубопроводами и другими комплектующими изделиями;  8) указание на сборочных (монтажных) чертежах мест строповки блоков (сборочных единиц) при необходимости в двух проекциях, с привязкой центра масс к местам строповки;  9) возможность максимального применения бесподкладочного метода монтажа оборудования, сокращенного количества пакетов, подкладок, установочных вторых гаек, отжимных винтов, бетонных подушек и других опорных элементов.  2.1.2.6. Инструкции по монтажу, которые являются основным документом, определяющим требования к монтажу и индивидуальным испытаниям оборудования, разрабатывает предприятие - изготовитель оборудования (для особо сложного и уникального оборудования - с привлечением ГПИ Гипрометаллургмонтаж).  2.1.3. Требования к проектированию блоков коммуникаций на стадии разработки технического проекта 2.1.3.1. Разработка технической документации на блоки коммуникаций производится в соответствии со стандартом СПДС и действующими нормативными документами и должна обеспечивать:  1) объединение в пределах блока различных видов коммуникаций, в том числе и межблочных;  2) унификацию опорных конструкций (пролетных строений) блока;  3) минимальный расход материала на базовые опорные конструкции (пролетные строения) блока, обеспечение жесткости конструкций (пролетных строений) и сохранение их целостности при перевозке и установке в проектное положение со смонтированной на трубах тепловой изоляцией;  4) возможность механизации работ по сборке и сварке секций и узлов трубопроводов и металлоконструкций на специализированных базах монтажных организаций, а также возможность доставки собранных блоков коммуникаций со специализированных баз в зоны монтажа специализированным автомобильным или железнодорожным транспортом;  5) минимальное количество сварных и разъемных соединений, выполняемых на высоте;  6) конструктивные элементы для строповки полностью собранного блока коммуникаций.  2.2. Требования к изготовлению и поставке габаритных и негабаритных блоков оборудования, полностью собираемых на предприятии-изготовителе  2.2.1. Габаритные агрегаты, машины и установки, а также вспомогательное оборудование технологических комплексов (в том числе оборудование систем гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и др.) следует изготовлять и поставлять транспортабельными блоками на жестких основаниях или рамах с учетом возможности соединения при монтаже с коммуникациями смежных блоков.  2.2.2. Агрегаты, машины и установки технологических комплексов, превышающие габариты подвижного состава при перевозках железнодорожным, специализированным автомобильным или водным транспортом необходимо изготавливать и поставлять транспортабельными сборочными единицами максимальных габаритов.  2.2.3. Заводская готовность оборудования должна, как правило, исключать ревизию, контроль размеров в блоках агрегированного оборудования или сборочных единиц, гидропневматические испытания блоков (кроме испытания полностью смонтированных систем), подгонку сопрягаемых элементов механического и гидравлического оборудования, устранение дефектов и другие виды доизготовления оборудования или сборочных единиц, гидропневматические испытания блоков (кроме испытания полностью смонтированных систем), подгонку сопрягаемых элементов механического и гидравлического оборудования, устранение дефектов и другие виды доизготовления оборудования, (кроме технически обоснованных случаев возможного доизготовления оборудования на монтаже). Объем этих работ должен быть согласован с проектировщиком, заказчиком и монтирующей организацией.  2.2.4. В пределах транспортабельного блока или сборочной единицы должна быть предусмотрена установка на заводе-изготовителе редукторов, электродвигателей, тахогенераторов, командоаппаратов и другого электрооборудования, а также трубопроводов систем гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и других комплектующих изделий, не подлежащих разборке и доизготовлению при монтаже (при соблюдении габаритных размеров транспортировки) за исключением случаев, предусмотренных п. 2.6.6.  Методы крепления редукторов, электродвигателей и других механизмов должны исключать необходимость их повторной центровки при монтаже. На хвостовики соединяемых валов должны быть насажены полумуфты.  2.2.5. Отдельные составные изделия или сборочные единицы, взаимное положение которых определяется соосностью и горизонтальностью (электродвигатели, тахогенераторы, редукторы, гидромуфты, насосы и др.), следует изготовлять и поставлять, как правило, на общей фундаментной раме (плите), на которой закрепляют и фиксируют каждое изделие.  2.2.6. При невозможности транспортировки блоков или сборочных единиц с проектно закрепленными трубопроводами (превышение габаритов, возможность повреждения при транспортировке) трубопроводы с комплектующими изделиями (фланцами, арматурой, деталями трубопроводов, ниппелями, рукавами и пр.) необходимо изготавливать и поставлять в виде маркированных транспортабельных трубных узлов в соответствующей упаковке.  2.2.7. Все обвязочные трубопроводы (как проектно закрепленные на оборудовании, так и поставляемые узлами) с комплектующими изделиями должны быть выполнены в виде сборочных единиц, готовых к монтажу, прошедших полную контрольную сборку с оборудованием, очищенных от наружной и внутренней окалины и ржавчины, испытанных на прочность и плотность, протравленных (если это предусмотрено конструкторской документацией) и защищенных от внутреннего загрязнения в соответствии с требованиями к консервации (пункт 2.5).  Присоединительные концы трубопроводов, закрепленных на оборудовании или поставляемых трубными узлами, должны заканчиваться, по возможности, разъемными соединениями.  2.2.8. Сварные стыки трубопроводов должны быть проконтролированы и выполнены в соответствии с конструкторской документацией.  2.2.9. На блоках или сборочных единицах должны быть нанесены риски осей или другие знаки, обеспечивающие ориентацию главных осей оборудования и контроль их положения в плане относительно осей фундаментов или смежного оборудования.  2.2.10. На разъемных соединениях сборочных единиц должны быть монтажные контрольные риски, маркировка в соответствии с монтажно-сборочной схемой, сборочные приспособления, фиксирующие элементы (штифты, шпильки, шпонки), прокладки, уплотнения и т.п., гарантирующие повторяемость сборки на монтаже после контрольной сборки на предприятии-изготовителе без разметочных и подгоночных работ.  2.2.11. Ответственные разъемы оборудования (сборочных единиц), транспортируемого в собранном виде (редукторы, шестеренные клети, рольганги, насосы и др.), должны быть опломбированы предприятием-изготовителем, о чем делается соответствующее указание в паспорте (формуляре) и на сборочных чертежах.  2.2.12. Насосные агрегаты и другие установки на виброизолирующих опорах поставляются в сборе на специальной раме, поскольку установка виброизолирующих опор непосредственно на фундамент и их затяжка при монтаже не допускаются.  2.2.13. Вращающиеся детали оборудования, входящего в состав блоков или сборочных единиц, должны быть отбалансированы при изготовлении в соответствии с конструкторской документацией.  2.2.14. Внутренние необработанные поверхности литых корпусных деталей, заполняемые маслом, должны быть защищены маслостойким покрытием на предприятии-изготовителе. Внутренние защитные покрытия (лак, эмаль и др.) необходимо выполнять на предприятии-изготовителе.  2.2.15. Гидроцилиндры и пневмоцилиндры, входящие в сборочные единицы и блоки, следует поставлять в сборе, испытанными, законсервированными в соответствии с пунктом 2.5 настоящего РТМ и защищенными от внутреннего загрязнения.  2.2.16. Внутренние устройства аппаратов, резервуаров, баков, емкостей и др. (поплавки, змеевики, указатели уровня и пр.) необходимо устанавливать на предприятии-изготовителе. Внутренние устройства должны быть защищены от деформации или перемещения при транспортировании. В конструкторской документации следует указывать методы удаления временного крепежа.  2.2.17. Аппараты, подведомственные органам Госгортехнадзора, а также трубчатые теплообменники на период транспортировки необходимо герметизировать и заполнять инертным газом в соответствии с требованиями Госгортехнадзора СССР.  2.2.18. Панели управления систем гидравлики и пневматики, арматурно-распределительные узлы и приборные панели должны поставляться предприятиями-изготовителями собранными в транспортабельные блоки на жестких рамах в виде изделий с полной заводской и монтажной готовностью, прошедшими испытания, законсервированными в соответствии с пунктом 2.5 настоящего РТМ и защищенными от внутреннего загрязнения.  2.2.19. Трубопроводы с комплектующими изделиями, соединяющие между собой блоки в насосных, насосно-аккумуляторных станциях и маслоподвалах, необходимо поставлять в виде маркированных транспортабельных трубных узлов.  2.2.20. Магистральные трубопроводы (напорные и сливные), соединяющие насосные, насосно-аккумуляторные станции и маслоподвалы с потребителями жидкостей, следует поставлять в виде отдельных труб и деталей, очищенных от наружной и внутренней окалины и ржавчины, протравленными (если это предусмотрено конструкторской документацией), защищенными от внутреннего загрязнения легко удаляемым консервирующим составом (смазкой), в комплекте с арматурой, фланцами, опорами, подвесками, крепежными деталями, прокладками и другими комплектующими изделиями.  2.2.21. Рекомендуемые способы травления трубопроводов систем гидравлики и смазки должны быть изложены в инструкциях по монтажу, направляемых с сопроводительной документацией.  2.3. Требования к контрольной сборке, испытаниям, обкатке, приемке и маркировке габаритных и негабаритных блоков оборудования, полностью собираемых на предприятии-изготовителе  2.3.1. Оборудование с комплектующими изделиями (трубопроводами, арматурой, электрооборудованием, в том числе электродвигателями, приборами и средствами автоматизации и др.) следует подвергнуть (при технической возможности) полной контрольной сборке, испытанию и обкатке на предприятии-изготовителе.  Агрегаты, машины и установки, выполненные в виде блоков агрегированного оборудования, обкатывают под нагрузкой. При отсутствии технической возможности испытания агрегатов, машин и установок под нагрузкой допускаются их испытания и обкатка вхолостую.  2.3.2. Нетранспортабельные в собранном виде блоки агрегированного оборудования после проведения контрольной сборки, испытаний, обкатки и приемки службой технического контроля предприятия-изготовителя необходимо разобрать на транспортабельные блоки или сборочные единицы.  2.3.3. Методы контрольной сборки, инструментальной проверки, испытаний и обкатки блоков агрегированного оборудования на предприятии устанавливает завод-изготовитель.  Результаты контрольной сборки оборудования на предприятии-изготовителе следует отражать в технической документации, передаваемой заказчику; отклонения должны быть согласованы конструктором и отражены в документации, направляемой заказчику.  2.3.4. Монтажная маркировка оборудования должна содержать следующие данные: обозначение сборочных единиц (для негабаритных в сборе блоков); мест строповки; центра массы; базовых поверхностей для выверки; стрелку, указывающую направление вращения (движения); массу блока или сборочной единицы.  Маркировка должна выполняться на нерабочих поверхностях изделий способами, обеспечивающими четкость изображения, и сохраняться весь период хранения и монтажа. Способы и места нанесения маркировки, а также ее содержание для каждого конкретного вида оборудования определяются конструкторской документацией.  Монтажные и сборочные риски должны быть обведены яркой несмываемой краской.  2.4. Требования к изготовлению и поставке крупногабаритных блоков оборудования, собираемых на предприятии-изготовителе  2.4.1. Для крупногабаритных блоков агрегированного оборудования вместо общей сборки допускается контрольная сборка сопрягаемых сборочных единиц.  2.4.2. Работы, которые невозможно выполнить на предприятии-изготовителе при изготовлении крупногабаритных блоков агрегированного оборудования (клети обжимных листопрокатных станов и др.), по согласованию с организацией, осуществляющей монтаж, подлежат включению в сметы на строительство и выполняются с согласия монтажной организации на объекте строительства под руководством шеф-персонала предприятия-изготовителя. В случаях, когда указанные работы выполняют завод-изготовитель или заказчик, согласования с монтажной организацией не требуется.  Условия поставки указанных крупногабаритных блоков агрегированного оборудования должны быть отражены в техническом задании на разработку проекта оборудования технологических комплексов. В целях исключения дублирования затрат дополнительный учет этих работ подлежит согласованию с генпроектировщиком.  2.4.3. Индивидуальные испытания указанных крупногабаритных блоков агрегированного оборудования проводят на объекте строительства заказчик и предприятие-изготовитель по программе последнего с участием монтирующей организации в соответствии с п. 4.4 ГОСТ 15005.86 и п. 1.8 СНиП 3.05.05-84.  2.5. Требования к консервации оборудования  2.5.1. Консервация оборудования должна быть выполнена на предприятии-изготовителе в соответствии с ГОСТ 9.014-78 методами и материалами, обеспечивающими, как правило, возможность полной расконсервации без разборки оборудования (в том числе подшипниковых узлов) на объектах строительства.  2.5.2. Консервация оборудования должна обеспечивать его защиту от коррозии продолжительностью, оговоренной в ТЗ.  2.5.3. Ответственные разъемы оборудования (сборочных единиц), защищенного от коррозии и транспортируемого в собранном виде, на предприятии-изготовителе должны быть опломбированы; места установки пломб указывают на сборочном или монтажном чертеже или в эксплуатационной документации.  Пломбы разрешается снимать лишь с разъемов оборудования (сборочных единиц), которое перед опробованием подлежит разборке. При снятии пломб составляют акт по соответствующей форме.  2.5.4. Защитные покрытия в местах сопряжения сборочных единиц должны легко смываться специальными жидкостями, безопасными для работающих. Тип жидкостей указывают в рабочих чертежах на оборудование (применительно к типу защитного покрытия).  2.5.5. Рекомендуемые способы расконсервации (если они отличаются от общепринятых) необходимо изложить в инструкциях по монтажу.  2.6. Требования к комплектности и условиям поставки оборудования технологических комплексов  2.6.1. Поставку агрегатов, машин и установок технологических комплексов следует осуществлять комплектно в крупноблочном исполнении с высокой заводской готовностью. Комплектность изделий должна соответствовать предусмотренной техническим заданием (техническими условиями) и спецификациям на блоки агрегированного оборудования.  2.6.2. Комплектующие материалы и изделия технологических комплексов (электрооборудование, приборы и средства автоматизации, арматуру, насосы, компрессоры, фильтры и др.), изготавливаемые другими специализированными предприятиями, должен заказывать, комплектовать и поставлять головной поставщик (предприятие-изготовитель) технологического комплекса.  2.6.3. На транспортабельных блоках агрегированного оборудования и сборочных единицах должны быть установлены:  электрооборудование (в том числе электродвигатели, тахогенераторы, командоаппараты и др.), приборы и средства автоматизации, не входящие в транзитную поставку, которые по условиям транспортирования должны поставляться с оборудованием;  обвязочные трубопроводы с комплектующими изделиями (арматурой, фланцами, в том числе ответными, прокладками, крепежом, отводами, накидными гайками с ниппелями для резьбовых соединений, рукавами, опорами, подвесками и др.);  регулировочные (отжимные) винты с контргайками;  обслуживающие, опорные и вспомогательные конструкции, входящие в состав блока.  2.6.4. В комплект поставки блоков агрегированного оборудования необходимо включать:  1) фундаментные болты с закладными деталями, установочные подкладки и другие виды креплений, указанные в технической документации;  2) уплотнительные прокладки для фланцевых монтажных разъемов транспортируемых сборочных единиц блоков;  3) комплекты крепежных и фиксирующих деталей для сборки оборудования, комплекты подогнанных и маркированных на предприятии-изготовителе регулировочных прокладок, устанавливаемых в монтажных разъемах неприсоединенных к оборудованию сборочных единиц и деталей и обеспечивающих проектные величины зазоров;  4) гибкие токопроводы комплектно с несущими поддерживающими и крепежными конструкциями;  5) электрооборудование и средства автоматизации, которые по условиям транспортирования должны быть сняты с оборудования на предприятии-изготовителе и упакованы отдельно комплектно с крепежными изделиями;  6) комплект специальных и других материалов, предусмотренных технической документацией для производства монтажных работ на объектах строительства;  7) трубные узлы с комплектующим изделиями (арматурой, фланцами, прокладками, крепежом, несущими, поддерживающими и крепежными конструкциями, фитингами и др.), входящие в состав оборудования, но не присоединенные к нему, или соединяющие между собой комплектные блоки агрегированного оборудования (в насосных, насосно-аккумуляторных станциях и маслоподвалах);  8) магистральные трубопроводы в виде отдельных труб и деталей в комплекте с арматурой, фланцами, крепежными деталям, фитингами, прокладками, опорами и другими изделиями;  9) специальные инструменты, съемные грузозахватные приспособления и другие устройства, предусмотренные конструкторской документацией и необходимые при монтаже, испытании и эксплуатации оборудования;  10) сопроводительную техническую документацию:  формуляры или паспорта предприятий-изготовителей на комплектующие изделия;  комплектовочные и упаковочные ведомости;  сборочные чертежи блоков и основных сборочных единиц;  схемы монтажно-сборочной маркировки болтов;  габаритные чертежи;  схемы смазки, гидравлики, пневматики, охлаждения, автоматики, управления и др.;  рабочие чертежи, паспорта, сертификаты и другие документы на трубопроводы, материалы и детали для их изготовления, необходимые при оформлении документации для сдачи трубопроводов в эксплуатацию;  монтажную документацию, инструкции, указания по монтажу и наладке оборудования, требования по его хранению, методы очистки трубопроводов (не входящих в комплект поставки оборудования), методы расконсервации, требования к подготовке и проведению индивидуальных испытаний и передачи в комплексное опробование.  2.6.5. Для подготовки и организации монтажа оборудования технологических комплексов техническая документация предприятия-изготовителя оборудования (сборочные чертежи блоков или сборочных единиц, монтажные чертежи и маркировочные схемы блоков, схемы смазки, гидравлики, пневматики, охлаждения и др., схемы строповки, инструкция на монтаж оборудования с рекомендациями по очистке трубопроводов, методам расконсервации и требованиями к проведению индивидуальных испытаний) должна быть передана заказчиком монтажной организации не позднее чем за 5 мес. до начала монтажных работ.  2.6.6. Электродвигатели и устройства систем контроля и автоматики по усмотрению главного конструктора могут поставляться на монтаж транзитом непосредственно с предприятий электропромышленности и приборостроения, если они не требуются для сборки и совместного испытания с остальным изделием, а также когда установка их на сборке не требуется в силу простоты конструкции изделия.  2.6.7. Поставку агрегатов, машин и установок технологических комплексов на объекты строительства необходимо осуществлять по графикам, увязанным со сроками выполнения строительно-монтажных работ и ввода в действие производственных мощностей.  2.6.8. В графиках поставки оборудования технологических комплексов, составляемых головным поставщиком (предприятием-изготовителем) по согласованию с заказчиком и организацией, осуществляющей монтаж, следует учитывать технологическую последовательность и сроки проведения строительно-монтажных работ, необходимость изготовления технологического комплекса по циклам производства, а также технически обоснованные нормативные сроки выполнения монтажных и пусконаладочных работ и ввода в эксплуатацию технологического комплекса.  3. ТРЕБОВАНИЯ К КОМПОНОВКЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ЧАСТИ ОБЪЕКТОВ СТРОИТЕЛЬСТВА ИЗ БЛОКОВ АГРЕГИРОВАННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И БЛОКОВ КОММУНИКАЦИЙ  3.1. Расположение блоков агрегированного оборудования должно быть максимально компактным при наименьшей протяженности различных коммуникаций (трубопроводов, кабелей, вентиляционных систем и др.).  3.2. Количество эксплуатационных грузоподъемных средств, в том числе мостовых кранов, необходимо определять с учетом обеспечения заданной интенсивности монтажа оборудования.  3.3. Исходя из монтажной и эксплуатационно-ремонтной необходимости и экономической целесообразности, в рабочей документации следует предусматривать средства механизации монтажных и ремонтных работ в гидромаслоподвалах, тоннелях и на насосных станциях (установку подвесных кранов, электрических или ручных талей соответствующей грузоподъемности).  В рабочую документацию на фундаменты под блоки агрегированного оборудования необходимо включать схему геодезического обоснования; в чертежах должны быть предусмотрены места установки и в том числе расположение осей, плашек и реперов, количество которых должно обеспечивать достижение требуемой точности монтажа и удобство выполнения монтажных измерений.  3.4. В маслогидроподвалах и тоннелях необходимо предусматривать монтажные проемы по габаритам наибольшего блока агрегированного оборудования или съемные элементы строительных конструкций, удаление которых на время монтажа не должно уменьшать прочность и устойчивость сооружения.  3.5. При монтаже оборудования в многоэтажных зданиях следует предусматривать возможность подачи оборудования к месту установки самоходными кранами с башенно-стреловым оборудованием, для чего в наружных стенах необходимо проектировать сборно-разборный фахверк.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОЕКТИРОВАНИЮ, ИЗГОТОВЛЕНИЮ И ПОСТАВКЕ КОНКРЕТНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, ВХОДЯЩЕГО В СОСТАВ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ КОМПЛЕКСОВ КОКСОВОГО, АГЛОМЕРАЦИОННОГО, РУДНОГО, ДОМЕННОГО, СТАЛЕПЛАВИЛЬНОГО И ПРОКАТНОГО ПРОИЗВОДСТВ  4.1. Требования сведены в таблицу (приложение 3) и приведены в виде условных обозначений.  4.2. Условные обозначения требований в полной редакции:  А - разработка проекта и рабочей документации с применением комплектных блоков высокой заводской готовности;  Б - полная контрольная сборка, включая обвязочные трубопроводы, электрооборудование, приборы и средства автоматизации;  В - контрольная сборка сопрягаемых частей, включая обвязочные трубопроводы, электрооборудование, приборы и средства автоматизации;  Г - инструментальная проверка сопрягаемых частей (сборочных единиц) при отсутствии возможности проверки по п.п. Б и В;  Д - установка строповочных приспособлений;  Е - выполнение опорных частей оборудования с регулировочными винтами и комплектом опорных пластин к ним;  Ж - насадка полумуфт на хвостовики соединяемых валов, в том числе электродвигателей;  И - подготовка кромок сборочных единиц (деталей, сосудов, аппаратов и т.д.), подлежащих сварке на месте монтажа; кромки вместе с прилегающими к ним поверхностями шириной 20-25 мм должны быть зачищены и защищены от коррозии; к сборочным единицам должны быть приварены предусмотренные конструкторской документацией люки-лазы, штуцеры, бобышки и др., а также детали для центровки и стяжки частей;  К - выполнение соединений сборочных единиц на высокопрочных болтах (без обработки отверстий на монтаже);  Л - выполнение соединений сборочных единиц на сварке (без специальной технологии);  М - функциональные испытания оборудования;  Н - обкатка оборудования под нагрузкой при рабочей частоте вращения (или вхолостую при отсутствии условий обкатки под нагрузкой);  О - транспортировка комплектными блоками (агрегаты, машины и механизмы в сборе);  П - транспортировка сборочными единицами (в комплектном исполнении);  Р - транспортировка трубопроводов гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и т.п. вместе с комплектующими изделиями в виде маркированных транспортабельных трубных узлов (при невозможности перевозки вместе с оборудованием);  С - поставка резервуаров рулонами.  (+) - требование, подлежащее обязательному выполнению;  (-) - требование не выполняется.  Приложение 1  ПЕРЕЧЕНЬ ГОСТов, ОСТов И ДРУГИХ ДЕЙСТВУЮЩИХ НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ И ПОЛОЖЕНИЙ, НА ОСНОВЕ И В РАЗВИТИЕ КОТОРЫХ РАЗРАБОТАН РТМ  1. ГОСТ 24444-87.          Оборудование технологическое. Общие требования монтажной технологичности.  2. ГОСТ 15.005-86.         Система разработки и постановки продукции на производство, создание изделий единичного и мелкосерийного производства, собираемых на месте эксплуатации.  3. ОСТ 24.010.01-86.      Оборудование металлургическое. Общие технические требования на изделия внутрисоюзного и экспортного исполнения.  4. ОСТ 24.290.03-79.      Оборудование и устройства смазочных гидравлических и пневматических систем. Общие технические требования.  5. ОСТ 24.290.05-81.      Станции циркуляционных смазочных систем металлургического оборудования.  6. ОСТ 24.290.11-84.      Станции насосные и насосно-аккумуляторные гидравлических систем металлургического оборудования.  7. ОСТ 24.290.10-77.      Станции циркуляционных систем охлаждения и технологической смазки прокатных станов. Общие технические условия.  8. СНиП 3.05.05-84.       Технологическое оборудование и технологические трубопроводы.  9. Положение, утвержденное постановлением ГКНТ СССР, Госпланом СССР, Госстандартом СССР, Госснабом СССР и Госстроем СССР № 517/233/9/184/53 от 12.12.86 г. О проектировании, производстве, поставке, вводе в эксплуатацию, наладке комплексов машин оборудования и приборов, поставляемых комплектно потребителям.  Приложение 2  ПЕРЕЧЕНЬ ПОСТАВЛЯЕМЫХ БЛОКОВ И СБОРОЧНЫХ ЕДИНИЦ  Наименование конструктивного элемента оборудования  Наименование блока или сборочной единицы  Количество блоков или сборочных единиц  Масса, т  Габаритные размеры, мм  Примечание  блока или сборочной единицы  общая
	2.1.2. Требования к проектированию технологических комплексов на стадиях "Технический проект" и "Рабочая документация", также к документации, передаваемой в монтаж согласно ГОСТ 15.005-86 2.1.2.1. Объемно-планировочные и конструктивные решения технологического комплекса должны быть разработаны с применением комплектных блоков оборудования в соответствии с п. 3.10 СНиП 3.01.01-85.  2.1.2.2. При необходимости должны быть разработаны рабочие чертежи на оснастку и приспособления для транспортировки, разгрузки, сборки и монтажа негабаритных и тяжеловесных блоков оборудования.  2.1.2.3. В проекте должны быть предусмотрены решения по применению конструкций фундаментных болтов, поставляемых с оборудованием, и способов установки блоков оборудования на фундаменты (на отжимных винтах, пакетах металлических подкладок и т.д.).  Типы фундаментных болтов определяются в зависимости от характеристики оборудования и диаметра болтов с учетом действующих нормативных документов, в том числе СНиП 2.02.05-87 "Фундаменты машин с динамическими нагрузками", СНиП 2.09.03-85 "Сооружение промышленных предприятий" и ГОСТ 24379.1-80.  2.1.2.4. В технической документации, передаваемой для монтажа, должны быть изложены следующие требования в соответствии с утвержденным техническим заданием:  1) перечень комплектных блоков и сборочных единиц;  2) объем контрольной сборки оборудования;  3) технически обоснованные требования к точности установки и монтажа блоков с привязкой установочных размеров, отметок и допусков к выверочным базам, решения по выверке и закреплению оборудования, рекомендуемые методы выполнения измерений, если они отличаются от общепринятых;  4) перечень специальных инструментов, съемных грузозахватных приспособлений, необходимых для монтажа, испытаний и эксплуатации оборудования;  5) рекомендации по условиям хранения оборудования и комплектующих изделий, если они отличаются от действующих норм и правил.  2.1.2.5. Конструктивная разработка блоков агрегированного оборудования должна предусматривать:  1) возможность максимального использования эксплуатационных грузоподъемных средств при монтаже, а также монтажных средств по перечню, предоставляемому Гипрометаллургмонтажем;  2) компактное расположение оборудования в блоке при минимальном количестве сборочных единиц, входящих в состав блока, исходя из допустимых максимальной массы и габаритов блока и обеспечения жесткости их конструкций;  3) разработку сборочных единиц и блоков совместно с входящими в них комплектующими изделиями, электродвигателями, трубопроводами и обслуживающими металлоконструкциями;  4) объединение запорной, регулирующей и предохранительной арматуры в минимальное количество узлов управления;  5) минимальное количество входных и выходных трубопроводов благодаря их объединению в пределах блока (использованию коллекторов);  6) обработанные выносные базовые поверхности для поэтапной (по мере монтажа) выверки блоков или сборочных единиц в плане и по высоте без разборки оборудования;  7) строповочные устройства (проушины, крюки и т.п.) для захвата блоков и сборочных единиц грузоподъемными средствами в процессе их транспортировки и монтажа.  Строповочные устройства базовой части должны быть рассчитаны на массу собранного из нескольких сборочных единиц блока с установленными обслуживающими металлоконструкциями, трубопроводами и другими комплектующими изделиями;  8) указание на сборочных (монтажных) чертежах мест строповки блоков (сборочных единиц) при необходимости в двух проекциях, с привязкой центра масс к местам строповки;  9) возможность максимального применения бесподкладочного метода монтажа оборудования, сокращенного количества пакетов, подкладок, установочных вторых гаек, отжимных винтов, бетонных подушек и других опорных элементов.  2.1.2.6. Инструкции по монтажу, которые являются основным документом, определяющим требования к монтажу и индивидуальным испытаниям оборудования, разрабатывает предприятие - изготовитель оборудования (для особо сложного и уникального оборудования - с привлечением ГПИ Гипрометаллургмонтаж).  2.1.3. Требования к проектированию блоков коммуникаций на стадии разработки технического проекта 2.1.3.1. Разработка технической документации на блоки коммуникаций производится в соответствии со стандартом СПДС и действующими нормативными документами и должна обеспечивать:  1) объединение в пределах блока различных видов коммуникаций, в том числе и межблочных;  2) унификацию опорных конструкций (пролетных строений) блока;  3) минимальный расход материала на базовые опорные конструкции (пролетные строения) блока, обеспечение жесткости конструкций (пролетных строений) и сохранение их целостности при перевозке и установке в проектное положение со смонтированной на трубах тепловой изоляцией;  4) возможность механизации работ по сборке и сварке секций и узлов трубопроводов и металлоконструкций на специализированных базах монтажных организаций, а также возможность доставки собранных блоков коммуникаций со специализированных баз в зоны монтажа специализированным автомобильным или железнодорожным транспортом;  5) минимальное количество сварных и разъемных соединений, выполняемых на высоте;  6) конструктивные элементы для строповки полностью собранного блока коммуникаций.  2.2. Требования к изготовлению и поставке габаритных и негабаритных блоков оборудования, полностью собираемых на предприятии-изготовителе  2.2.1. Габаритные агрегаты, машины и установки, а также вспомогательное оборудование технологических комплексов (в том числе оборудование систем гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и др.) следует изготовлять и поставлять транспортабельными блоками на жестких основаниях или рамах с учетом возможности соединения при монтаже с коммуникациями смежных блоков.  2.2.2. Агрегаты, машины и установки технологических комплексов, превышающие габариты подвижного состава при перевозках железнодорожным, специализированным автомобильным или водным транспортом необходимо изготавливать и поставлять транспортабельными сборочными единицами максимальных габаритов.  2.2.3. Заводская готовность оборудования должна, как правило, исключать ревизию, контроль размеров в блоках агрегированного оборудования или сборочных единиц, гидропневматические испытания блоков (кроме испытания полностью смонтированных систем), подгонку сопрягаемых элементов механического и гидравлического оборудования, устранение дефектов и другие виды доизготовления оборудования или сборочных единиц, гидропневматические испытания блоков (кроме испытания полностью смонтированных систем), подгонку сопрягаемых элементов механического и гидравлического оборудования, устранение дефектов и другие виды доизготовления оборудования, (кроме технически обоснованных случаев возможного доизготовления оборудования на монтаже). Объем этих работ должен быть согласован с проектировщиком, заказчиком и монтирующей организацией.  2.2.4. В пределах транспортабельного блока или сборочной единицы должна быть предусмотрена установка на заводе-изготовителе редукторов, электродвигателей, тахогенераторов, командоаппаратов и другого электрооборудования, а также трубопроводов систем гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и других комплектующих изделий, не подлежащих разборке и доизготовлению при монтаже (при соблюдении габаритных размеров транспортировки) за исключением случаев, предусмотренных п. 2.6.6.  Методы крепления редукторов, электродвигателей и других механизмов должны исключать необходимость их повторной центровки при монтаже. На хвостовики соединяемых валов должны быть насажены полумуфты.  2.2.5. Отдельные составные изделия или сборочные единицы, взаимное положение которых определяется соосностью и горизонтальностью (электродвигатели, тахогенераторы, редукторы, гидромуфты, насосы и др.), следует изготовлять и поставлять, как правило, на общей фундаментной раме (плите), на которой закрепляют и фиксируют каждое изделие.  2.2.6. При невозможности транспортировки блоков или сборочных единиц с проектно закрепленными трубопроводами (превышение габаритов, возможность повреждения при транспортировке) трубопроводы с комплектующими изделиями (фланцами, арматурой, деталями трубопроводов, ниппелями, рукавами и пр.) необходимо изготавливать и поставлять в виде маркированных транспортабельных трубных узлов в соответствующей упаковке.  2.2.7. Все обвязочные трубопроводы (как проектно закрепленные на оборудовании, так и поставляемые узлами) с комплектующими изделиями должны быть выполнены в виде сборочных единиц, готовых к монтажу, прошедших полную контрольную сборку с оборудованием, очищенных от наружной и внутренней окалины и ржавчины, испытанных на прочность и плотность, протравленных (если это предусмотрено конструкторской документацией) и защищенных от внутреннего загрязнения в соответствии с требованиями к консервации (пункт 2.5).  Присоединительные концы трубопроводов, закрепленных на оборудовании или поставляемых трубными узлами, должны заканчиваться, по возможности, разъемными соединениями.  2.2.8. Сварные стыки трубопроводов должны быть проконтролированы и выполнены в соответствии с конструкторской документацией.  2.2.9. На блоках или сборочных единицах должны быть нанесены риски осей или другие знаки, обеспечивающие ориентацию главных осей оборудования и контроль их положения в плане относительно осей фундаментов или смежного оборудования.  2.2.10. На разъемных соединениях сборочных единиц должны быть монтажные контрольные риски, маркировка в соответствии с монтажно-сборочной схемой, сборочные приспособления, фиксирующие элементы (штифты, шпильки, шпонки), прокладки, уплотнения и т.п., гарантирующие повторяемость сборки на монтаже после контрольной сборки на предприятии-изготовителе без разметочных и подгоночных работ.  2.2.11. Ответственные разъемы оборудования (сборочных единиц), транспортируемого в собранном виде (редукторы, шестеренные клети, рольганги, насосы и др.), должны быть опломбированы предприятием-изготовителем, о чем делается соответствующее указание в паспорте (формуляре) и на сборочных чертежах.  2.2.12. Насосные агрегаты и другие установки на виброизолирующих опорах поставляются в сборе на специальной раме, поскольку установка виброизолирующих опор непосредственно на фундамент и их затяжка при монтаже не допускаются.  2.2.13. Вращающиеся детали оборудования, входящего в состав блоков или сборочных единиц, должны быть отбалансированы при изготовлении в соответствии с конструкторской документацией.  2.2.14. Внутренние необработанные поверхности литых корпусных деталей, заполняемые маслом, должны быть защищены маслостойким покрытием на предприятии-изготовителе. Внутренние защитные покрытия (лак, эмаль и др.) необходимо выполнять на предприятии-изготовителе.  2.2.15. Гидроцилиндры и пневмоцилиндры, входящие в сборочные единицы и блоки, следует поставлять в сборе, испытанными, законсервированными в соответствии с пунктом 2.5 настоящего РТМ и защищенными от внутреннего загрязнения.  2.2.16. Внутренние устройства аппаратов, резервуаров, баков, емкостей и др. (поплавки, змеевики, указатели уровня и пр.) необходимо устанавливать на предприятии-изготовителе. Внутренние устройства должны быть защищены от деформации или перемещения при транспортировании. В конструкторской документации следует указывать методы удаления временного крепежа.  2.2.17. Аппараты, подведомственные органам Госгортехнадзора, а также трубчатые теплообменники на период транспортировки необходимо герметизировать и заполнять инертным газом в соответствии с требованиями Госгортехнадзора СССР.  2.2.18. Панели управления систем гидравлики и пневматики, арматурно-распределительные узлы и приборные панели должны поставляться предприятиями-изготовителями собранными в транспортабельные блоки на жестких рамах в виде изделий с полной заводской и монтажной готовностью, прошедшими испытания, законсервированными в соответствии с пунктом 2.5 настоящего РТМ и защищенными от внутреннего загрязнения.  2.2.19. Трубопроводы с комплектующими изделиями, соединяющие между собой блоки в насосных, насосно-аккумуляторных станциях и маслоподвалах, необходимо поставлять в виде маркированных транспортабельных трубных узлов.  2.2.20. Магистральные трубопроводы (напорные и сливные), соединяющие насосные, насосно-аккумуляторные станции и маслоподвалы с потребителями жидкостей, следует поставлять в виде отдельных труб и деталей, очищенных от наружной и внутренней окалины и ржавчины, протравленными (если это предусмотрено конструкторской документацией), защищенными от внутреннего загрязнения легко удаляемым консервирующим составом (смазкой), в комплекте с арматурой, фланцами, опорами, подвесками, крепежными деталями, прокладками и другими комплектующими изделиями.  2.2.21. Рекомендуемые способы травления трубопроводов систем гидравлики и смазки должны быть изложены в инструкциях по монтажу, направляемых с сопроводительной документацией.  2.3. Требования к контрольной сборке, испытаниям, обкатке, приемке и маркировке габаритных и негабаритных блоков оборудования, полностью собираемых на предприятии-изготовителе  2.3.1. Оборудование с комплектующими изделиями (трубопроводами, арматурой, электрооборудованием, в том числе электродвигателями, приборами и средствами автоматизации и др.) следует подвергнуть (при технической возможности) полной контрольной сборке, испытанию и обкатке на предприятии-изготовителе.  Агрегаты, машины и установки, выполненные в виде блоков агрегированного оборудования, обкатывают под нагрузкой. При отсутствии технической возможности испытания агрегатов, машин и установок под нагрузкой допускаются их испытания и обкатка вхолостую.  2.3.2. Нетранспортабельные в собранном виде блоки агрегированного оборудования после проведения контрольной сборки, испытаний, обкатки и приемки службой технического контроля предприятия-изготовителя необходимо разобрать на транспортабельные блоки или сборочные единицы.  2.3.3. Методы контрольной сборки, инструментальной проверки, испытаний и обкатки блоков агрегированного оборудования на предприятии устанавливает завод-изготовитель.  Результаты контрольной сборки оборудования на предприятии-изготовителе следует отражать в технической документации, передаваемой заказчику; отклонения должны быть согласованы конструктором и отражены в документации, направляемой заказчику.  2.3.4. Монтажная маркировка оборудования должна содержать следующие данные: обозначение сборочных единиц (для негабаритных в сборе блоков); мест строповки; центра массы; базовых поверхностей для выверки; стрелку, указывающую направление вращения (движения); массу блока или сборочной единицы.  Маркировка должна выполняться на нерабочих поверхностях изделий способами, обеспечивающими четкость изображения, и сохраняться весь период хранения и монтажа. Способы и места нанесения маркировки, а также ее содержание для каждого конкретного вида оборудования определяются конструкторской документацией.  Монтажные и сборочные риски должны быть обведены яркой несмываемой краской.  2.4. Требования к изготовлению и поставке крупногабаритных блоков оборудования, собираемых на предприятии-изготовителе  2.4.1. Для крупногабаритных блоков агрегированного оборудования вместо общей сборки допускается контрольная сборка сопрягаемых сборочных единиц.  2.4.2. Работы, которые невозможно выполнить на предприятии-изготовителе при изготовлении крупногабаритных блоков агрегированного оборудования (клети обжимных листопрокатных станов и др.), по согласованию с организацией, осуществляющей монтаж, подлежат включению в сметы на строительство и выполняются с согласия монтажной организации на объекте строительства под руководством шеф-персонала предприятия-изготовителя. В случаях, когда указанные работы выполняют завод-изготовитель или заказчик, согласования с монтажной организацией не требуется.  Условия поставки указанных крупногабаритных блоков агрегированного оборудования должны быть отражены в техническом задании на разработку проекта оборудования технологических комплексов. В целях исключения дублирования затрат дополнительный учет этих работ подлежит согласованию с генпроектировщиком.  2.4.3. Индивидуальные испытания указанных крупногабаритных блоков агрегированного оборудования проводят на объекте строительства заказчик и предприятие-изготовитель по программе последнего с участием монтирующей организации в соответствии с п. 4.4 ГОСТ 15005.86 и п. 1.8 СНиП 3.05.05-84.  2.5. Требования к консервации оборудования  2.5.1. Консервация оборудования должна быть выполнена на предприятии-изготовителе в соответствии с ГОСТ 9.014-78 методами и материалами, обеспечивающими, как правило, возможность полной расконсервации без разборки оборудования (в том числе подшипниковых узлов) на объектах строительства.  2.5.2. Консервация оборудования должна обеспечивать его защиту от коррозии продолжительностью, оговоренной в ТЗ.  2.5.3. Ответственные разъемы оборудования (сборочных единиц), защищенного от коррозии и транспортируемого в собранном виде, на предприятии-изготовителе должны быть опломбированы; места установки пломб указывают на сборочном или монтажном чертеже или в эксплуатационной документации.  Пломбы разрешается снимать лишь с разъемов оборудования (сборочных единиц), которое перед опробованием подлежит разборке. При снятии пломб составляют акт по соответствующей форме.  2.5.4. Защитные покрытия в местах сопряжения сборочных единиц должны легко смываться специальными жидкостями, безопасными для работающих. Тип жидкостей указывают в рабочих чертежах на оборудование (применительно к типу защитного покрытия).  2.5.5. Рекомендуемые способы расконсервации (если они отличаются от общепринятых) необходимо изложить в инструкциях по монтажу.  2.6. Требования к комплектности и условиям поставки оборудования технологических комплексов  2.6.1. Поставку агрегатов, машин и установок технологических комплексов следует осуществлять комплектно в крупноблочном исполнении с высокой заводской готовностью. Комплектность изделий должна соответствовать предусмотренной техническим заданием (техническими условиями) и спецификациям на блоки агрегированного оборудования.  2.6.2. Комплектующие материалы и изделия технологических комплексов (электрооборудование, приборы и средства автоматизации, арматуру, насосы, компрессоры, фильтры и др.), изготавливаемые другими специализированными предприятиями, должен заказывать, комплектовать и поставлять головной поставщик (предприятие-изготовитель) технологического комплекса.  2.6.3. На транспортабельных блоках агрегированного оборудования и сборочных единицах должны быть установлены:  электрооборудование (в том числе электродвигатели, тахогенераторы, командоаппараты и др.), приборы и средства автоматизации, не входящие в транзитную поставку, которые по условиям транспортирования должны поставляться с оборудованием;  обвязочные трубопроводы с комплектующими изделиями (арматурой, фланцами, в том числе ответными, прокладками, крепежом, отводами, накидными гайками с ниппелями для резьбовых соединений, рукавами, опорами, подвесками и др.);  регулировочные (отжимные) винты с контргайками;  обслуживающие, опорные и вспомогательные конструкции, входящие в состав блока.  2.6.4. В комплект поставки блоков агрегированного оборудования необходимо включать:  1) фундаментные болты с закладными деталями, установочные подкладки и другие виды креплений, указанные в технической документации;  2) уплотнительные прокладки для фланцевых монтажных разъемов транспортируемых сборочных единиц блоков;  3) комплекты крепежных и фиксирующих деталей для сборки оборудования, комплекты подогнанных и маркированных на предприятии-изготовителе регулировочных прокладок, устанавливаемых в монтажных разъемах неприсоединенных к оборудованию сборочных единиц и деталей и обеспечивающих проектные величины зазоров;  4) гибкие токопроводы комплектно с несущими поддерживающими и крепежными конструкциями;  5) электрооборудование и средства автоматизации, которые по условиям транспортирования должны быть сняты с оборудования на предприятии-изготовителе и упакованы отдельно комплектно с крепежными изделиями;  6) комплект специальных и других материалов, предусмотренных технической документацией для производства монтажных работ на объектах строительства;  7) трубные узлы с комплектующим изделиями (арматурой, фланцами, прокладками, крепежом, несущими, поддерживающими и крепежными конструкциями, фитингами и др.), входящие в состав оборудования, но не присоединенные к нему, или соединяющие между собой комплектные блоки агрегированного оборудования (в насосных, насосно-аккумуляторных станциях и маслоподвалах);  8) магистральные трубопроводы в виде отдельных труб и деталей в комплекте с арматурой, фланцами, крепежными деталям, фитингами, прокладками, опорами и другими изделиями;  9) специальные инструменты, съемные грузозахватные приспособления и другие устройства, предусмотренные конструкторской документацией и необходимые при монтаже, испытании и эксплуатации оборудования;  10) сопроводительную техническую документацию:  формуляры или паспорта предприятий-изготовителей на комплектующие изделия;  комплектовочные и упаковочные ведомости;  сборочные чертежи блоков и основных сборочных единиц;  схемы монтажно-сборочной маркировки болтов;  габаритные чертежи;  схемы смазки, гидравлики, пневматики, охлаждения, автоматики, управления и др.;  рабочие чертежи, паспорта, сертификаты и другие документы на трубопроводы, материалы и детали для их изготовления, необходимые при оформлении документации для сдачи трубопроводов в эксплуатацию;  монтажную документацию, инструкции, указания по монтажу и наладке оборудования, требования по его хранению, методы очистки трубопроводов (не входящих в комплект поставки оборудования), методы расконсервации, требования к подготовке и проведению индивидуальных испытаний и передачи в комплексное опробование.  2.6.5. Для подготовки и организации монтажа оборудования технологических комплексов техническая документация предприятия-изготовителя оборудования (сборочные чертежи блоков или сборочных единиц, монтажные чертежи и маркировочные схемы блоков, схемы смазки, гидравлики, пневматики, охлаждения и др., схемы строповки, инструкция на монтаж оборудования с рекомендациями по очистке трубопроводов, методам расконсервации и требованиями к проведению индивидуальных испытаний) должна быть передана заказчиком монтажной организации не позднее чем за 5 мес. до начала монтажных работ.  2.6.6. Электродвигатели и устройства систем контроля и автоматики по усмотрению главного конструктора могут поставляться на монтаж транзитом непосредственно с предприятий электропромышленности и приборостроения, если они не требуются для сборки и совместного испытания с остальным изделием, а также когда установка их на сборке не требуется в силу простоты конструкции изделия.  2.6.7. Поставку агрегатов, машин и установок технологических комплексов на объекты строительства необходимо осуществлять по графикам, увязанным со сроками выполнения строительно-монтажных работ и ввода в действие производственных мощностей.  2.6.8. В графиках поставки оборудования технологических комплексов, составляемых головным поставщиком (предприятием-изготовителем) по согласованию с заказчиком и организацией, осуществляющей монтаж, следует учитывать технологическую последовательность и сроки проведения строительно-монтажных работ, необходимость изготовления технологического комплекса по циклам производства, а также технически обоснованные нормативные сроки выполнения монтажных и пусконаладочных работ и ввода в эксплуатацию технологического комплекса.  3. ТРЕБОВАНИЯ К КОМПОНОВКЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ЧАСТИ ОБЪЕКТОВ СТРОИТЕЛЬСТВА ИЗ БЛОКОВ АГРЕГИРОВАННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И БЛОКОВ КОММУНИКАЦИЙ  3.1. Расположение блоков агрегированного оборудования должно быть максимально компактным при наименьшей протяженности различных коммуникаций (трубопроводов, кабелей, вентиляционных систем и др.).  3.2. Количество эксплуатационных грузоподъемных средств, в том числе мостовых кранов, необходимо определять с учетом обеспечения заданной интенсивности монтажа оборудования.  3.3. Исходя из монтажной и эксплуатационно-ремонтной необходимости и экономической целесообразности, в рабочей документации следует предусматривать средства механизации монтажных и ремонтных работ в гидромаслоподвалах, тоннелях и на насосных станциях (установку подвесных кранов, электрических или ручных талей соответствующей грузоподъемности).  В рабочую документацию на фундаменты под блоки агрегированного оборудования необходимо включать схему геодезического обоснования; в чертежах должны быть предусмотрены места установки и в том числе расположение осей, плашек и реперов, количество которых должно обеспечивать достижение требуемой точности монтажа и удобство выполнения монтажных измерений.  3.4. В маслогидроподвалах и тоннелях необходимо предусматривать монтажные проемы по габаритам наибольшего блока агрегированного оборудования или съемные элементы строительных конструкций, удаление которых на время монтажа не должно уменьшать прочность и устойчивость сооружения.  3.5. При монтаже оборудования в многоэтажных зданиях следует предусматривать возможность подачи оборудования к месту установки самоходными кранами с башенно-стреловым оборудованием, для чего в наружных стенах необходимо проектировать сборно-разборный фахверк.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОЕКТИРОВАНИЮ, ИЗГОТОВЛЕНИЮ И ПОСТАВКЕ КОНКРЕТНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, ВХОДЯЩЕГО В СОСТАВ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ КОМПЛЕКСОВ КОКСОВОГО, АГЛОМЕРАЦИОННОГО, РУДНОГО, ДОМЕННОГО, СТАЛЕПЛАВИЛЬНОГО И ПРОКАТНОГО ПРОИЗВОДСТВ  4.1. Требования сведены в таблицу (приложение 3) и приведены в виде условных обозначений.  4.2. Условные обозначения требований в полной редакции:  А - разработка проекта и рабочей документации с применением комплектных блоков высокой заводской готовности;  Б - полная контрольная сборка, включая обвязочные трубопроводы, электрооборудование, приборы и средства автоматизации;  В - контрольная сборка сопрягаемых частей, включая обвязочные трубопроводы, электрооборудование, приборы и средства автоматизации;  Г - инструментальная проверка сопрягаемых частей (сборочных единиц) при отсутствии возможности проверки по п.п. Б и В;  Д - установка строповочных приспособлений;  Е - выполнение опорных частей оборудования с регулировочными винтами и комплектом опорных пластин к ним;  Ж - насадка полумуфт на хвостовики соединяемых валов, в том числе электродвигателей;  И - подготовка кромок сборочных единиц (деталей, сосудов, аппаратов и т.д.), подлежащих сварке на месте монтажа; кромки вместе с прилегающими к ним поверхностями шириной 20-25 мм должны быть зачищены и защищены от коррозии; к сборочным единицам должны быть приварены предусмотренные конструкторской документацией люки-лазы, штуцеры, бобышки и др., а также детали для центровки и стяжки частей;  К - выполнение соединений сборочных единиц на высокопрочных болтах (без обработки отверстий на монтаже);  Л - выполнение соединений сборочных единиц на сварке (без специальной технологии);  М - функциональные испытания оборудования;  Н - обкатка оборудования под нагрузкой при рабочей частоте вращения (или вхолостую при отсутствии условий обкатки под нагрузкой);  О - транспортировка комплектными блоками (агрегаты, машины и механизмы в сборе);  П - транспортировка сборочными единицами (в комплектном исполнении);  Р - транспортировка трубопроводов гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и т.п. вместе с комплектующими изделиями в виде маркированных транспортабельных трубных узлов (при невозможности перевозки вместе с оборудованием);  С - поставка резервуаров рулонами.  (+) - требование, подлежащее обязательному выполнению;  (-) - требование не выполняется.  Приложение 1  ПЕРЕЧЕНЬ ГОСТов, ОСТов И ДРУГИХ ДЕЙСТВУЮЩИХ НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ И ПОЛОЖЕНИЙ, НА ОСНОВЕ И В РАЗВИТИЕ КОТОРЫХ РАЗРАБОТАН РТМ  1. ГОСТ 24444-87.          Оборудование технологическое. Общие требования монтажной технологичности.  2. ГОСТ 15.005-86.         Система разработки и постановки продукции на производство, создание изделий единичного и мелкосерийного производства, собираемых на месте эксплуатации.  3. ОСТ 24.010.01-86.      Оборудование металлургическое. Общие технические требования на изделия внутрисоюзного и экспортного исполнения.  4. ОСТ 24.290.03-79.      Оборудование и устройства смазочных гидравлических и пневматических систем. Общие технические требования.  5. ОСТ 24.290.05-81.      Станции циркуляционных смазочных систем металлургического оборудования.  6. ОСТ 24.290.11-84.      Станции насосные и насосно-аккумуляторные гидравлических систем металлургического оборудования.  7. ОСТ 24.290.10-77.      Станции циркуляционных систем охлаждения и технологической смазки прокатных станов. Общие технические условия.  8. СНиП 3.05.05-84.       Технологическое оборудование и технологические трубопроводы.  9. Положение, утвержденное постановлением ГКНТ СССР, Госпланом СССР, Госстандартом СССР, Госснабом СССР и Госстроем СССР № 517/233/9/184/53 от 12.12.86 г. О проектировании, производстве, поставке, вводе в эксплуатацию, наладке комплексов машин оборудования и приборов, поставляемых комплектно потребителям.  Приложение 2  ПЕРЕЧЕНЬ ПОСТАВЛЯЕМЫХ БЛОКОВ И СБОРОЧНЫХ ЕДИНИЦ  Наименование конструктивного элемента оборудования  Наименование блока или сборочной единицы  Количество блоков или сборочных единиц  Масса, т  Габаритные размеры, мм  Примечание  блока или сборочной единицы  общая
	2.1.3. Требования к проектированию блоков коммуникаций на стадии разработки технического проекта 2.1.3.1. Разработка технической документации на блоки коммуникаций производится в соответствии со стандартом СПДС и действующими нормативными документами и должна обеспечивать:  1) объединение в пределах блока различных видов коммуникаций, в том числе и межблочных;  2) унификацию опорных конструкций (пролетных строений) блока;  3) минимальный расход материала на базовые опорные конструкции (пролетные строения) блока, обеспечение жесткости конструкций (пролетных строений) и сохранение их целостности при перевозке и установке в проектное положение со смонтированной на трубах тепловой изоляцией;  4) возможность механизации работ по сборке и сварке секций и узлов трубопроводов и металлоконструкций на специализированных базах монтажных организаций, а также возможность доставки собранных блоков коммуникаций со специализированных баз в зоны монтажа специализированным автомобильным или железнодорожным транспортом;  5) минимальное количество сварных и разъемных соединений, выполняемых на высоте;  6) конструктивные элементы для строповки полностью собранного блока коммуникаций.  2.2. Требования к изготовлению и поставке габаритных и негабаритных блоков оборудования, полностью собираемых на предприятии-изготовителе  2.2.1. Габаритные агрегаты, машины и установки, а также вспомогательное оборудование технологических комплексов (в том числе оборудование систем гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и др.) следует изготовлять и поставлять транспортабельными блоками на жестких основаниях или рамах с учетом возможности соединения при монтаже с коммуникациями смежных блоков.  2.2.2. Агрегаты, машины и установки технологических комплексов, превышающие габариты подвижного состава при перевозках железнодорожным, специализированным автомобильным или водным транспортом необходимо изготавливать и поставлять транспортабельными сборочными единицами максимальных габаритов.  2.2.3. Заводская готовность оборудования должна, как правило, исключать ревизию, контроль размеров в блоках агрегированного оборудования или сборочных единиц, гидропневматические испытания блоков (кроме испытания полностью смонтированных систем), подгонку сопрягаемых элементов механического и гидравлического оборудования, устранение дефектов и другие виды доизготовления оборудования или сборочных единиц, гидропневматические испытания блоков (кроме испытания полностью смонтированных систем), подгонку сопрягаемых элементов механического и гидравлического оборудования, устранение дефектов и другие виды доизготовления оборудования, (кроме технически обоснованных случаев возможного доизготовления оборудования на монтаже). Объем этих работ должен быть согласован с проектировщиком, заказчиком и монтирующей организацией.  2.2.4. В пределах транспортабельного блока или сборочной единицы должна быть предусмотрена установка на заводе-изготовителе редукторов, электродвигателей, тахогенераторов, командоаппаратов и другого электрооборудования, а также трубопроводов систем гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и других комплектующих изделий, не подлежащих разборке и доизготовлению при монтаже (при соблюдении габаритных размеров транспортировки) за исключением случаев, предусмотренных п. 2.6.6.  Методы крепления редукторов, электродвигателей и других механизмов должны исключать необходимость их повторной центровки при монтаже. На хвостовики соединяемых валов должны быть насажены полумуфты.  2.2.5. Отдельные составные изделия или сборочные единицы, взаимное положение которых определяется соосностью и горизонтальностью (электродвигатели, тахогенераторы, редукторы, гидромуфты, насосы и др.), следует изготовлять и поставлять, как правило, на общей фундаментной раме (плите), на которой закрепляют и фиксируют каждое изделие.  2.2.6. При невозможности транспортировки блоков или сборочных единиц с проектно закрепленными трубопроводами (превышение габаритов, возможность повреждения при транспортировке) трубопроводы с комплектующими изделиями (фланцами, арматурой, деталями трубопроводов, ниппелями, рукавами и пр.) необходимо изготавливать и поставлять в виде маркированных транспортабельных трубных узлов в соответствующей упаковке.  2.2.7. Все обвязочные трубопроводы (как проектно закрепленные на оборудовании, так и поставляемые узлами) с комплектующими изделиями должны быть выполнены в виде сборочных единиц, готовых к монтажу, прошедших полную контрольную сборку с оборудованием, очищенных от наружной и внутренней окалины и ржавчины, испытанных на прочность и плотность, протравленных (если это предусмотрено конструкторской документацией) и защищенных от внутреннего загрязнения в соответствии с требованиями к консервации (пункт 2.5).  Присоединительные концы трубопроводов, закрепленных на оборудовании или поставляемых трубными узлами, должны заканчиваться, по возможности, разъемными соединениями.  2.2.8. Сварные стыки трубопроводов должны быть проконтролированы и выполнены в соответствии с конструкторской документацией.  2.2.9. На блоках или сборочных единицах должны быть нанесены риски осей или другие знаки, обеспечивающие ориентацию главных осей оборудования и контроль их положения в плане относительно осей фундаментов или смежного оборудования.  2.2.10. На разъемных соединениях сборочных единиц должны быть монтажные контрольные риски, маркировка в соответствии с монтажно-сборочной схемой, сборочные приспособления, фиксирующие элементы (штифты, шпильки, шпонки), прокладки, уплотнения и т.п., гарантирующие повторяемость сборки на монтаже после контрольной сборки на предприятии-изготовителе без разметочных и подгоночных работ.  2.2.11. Ответственные разъемы оборудования (сборочных единиц), транспортируемого в собранном виде (редукторы, шестеренные клети, рольганги, насосы и др.), должны быть опломбированы предприятием-изготовителем, о чем делается соответствующее указание в паспорте (формуляре) и на сборочных чертежах.  2.2.12. Насосные агрегаты и другие установки на виброизолирующих опорах поставляются в сборе на специальной раме, поскольку установка виброизолирующих опор непосредственно на фундамент и их затяжка при монтаже не допускаются.  2.2.13. Вращающиеся детали оборудования, входящего в состав блоков или сборочных единиц, должны быть отбалансированы при изготовлении в соответствии с конструкторской документацией.  2.2.14. Внутренние необработанные поверхности литых корпусных деталей, заполняемые маслом, должны быть защищены маслостойким покрытием на предприятии-изготовителе. Внутренние защитные покрытия (лак, эмаль и др.) необходимо выполнять на предприятии-изготовителе.  2.2.15. Гидроцилиндры и пневмоцилиндры, входящие в сборочные единицы и блоки, следует поставлять в сборе, испытанными, законсервированными в соответствии с пунктом 2.5 настоящего РТМ и защищенными от внутреннего загрязнения.  2.2.16. Внутренние устройства аппаратов, резервуаров, баков, емкостей и др. (поплавки, змеевики, указатели уровня и пр.) необходимо устанавливать на предприятии-изготовителе. Внутренние устройства должны быть защищены от деформации или перемещения при транспортировании. В конструкторской документации следует указывать методы удаления временного крепежа.  2.2.17. Аппараты, подведомственные органам Госгортехнадзора, а также трубчатые теплообменники на период транспортировки необходимо герметизировать и заполнять инертным газом в соответствии с требованиями Госгортехнадзора СССР.  2.2.18. Панели управления систем гидравлики и пневматики, арматурно-распределительные узлы и приборные панели должны поставляться предприятиями-изготовителями собранными в транспортабельные блоки на жестких рамах в виде изделий с полной заводской и монтажной готовностью, прошедшими испытания, законсервированными в соответствии с пунктом 2.5 настоящего РТМ и защищенными от внутреннего загрязнения.  2.2.19. Трубопроводы с комплектующими изделиями, соединяющие между собой блоки в насосных, насосно-аккумуляторных станциях и маслоподвалах, необходимо поставлять в виде маркированных транспортабельных трубных узлов.  2.2.20. Магистральные трубопроводы (напорные и сливные), соединяющие насосные, насосно-аккумуляторные станции и маслоподвалы с потребителями жидкостей, следует поставлять в виде отдельных труб и деталей, очищенных от наружной и внутренней окалины и ржавчины, протравленными (если это предусмотрено конструкторской документацией), защищенными от внутреннего загрязнения легко удаляемым консервирующим составом (смазкой), в комплекте с арматурой, фланцами, опорами, подвесками, крепежными деталями, прокладками и другими комплектующими изделиями.  2.2.21. Рекомендуемые способы травления трубопроводов систем гидравлики и смазки должны быть изложены в инструкциях по монтажу, направляемых с сопроводительной документацией.  2.3. Требования к контрольной сборке, испытаниям, обкатке, приемке и маркировке габаритных и негабаритных блоков оборудования, полностью собираемых на предприятии-изготовителе  2.3.1. Оборудование с комплектующими изделиями (трубопроводами, арматурой, электрооборудованием, в том числе электродвигателями, приборами и средствами автоматизации и др.) следует подвергнуть (при технической возможности) полной контрольной сборке, испытанию и обкатке на предприятии-изготовителе.  Агрегаты, машины и установки, выполненные в виде блоков агрегированного оборудования, обкатывают под нагрузкой. При отсутствии технической возможности испытания агрегатов, машин и установок под нагрузкой допускаются их испытания и обкатка вхолостую.  2.3.2. Нетранспортабельные в собранном виде блоки агрегированного оборудования после проведения контрольной сборки, испытаний, обкатки и приемки службой технического контроля предприятия-изготовителя необходимо разобрать на транспортабельные блоки или сборочные единицы.  2.3.3. Методы контрольной сборки, инструментальной проверки, испытаний и обкатки блоков агрегированного оборудования на предприятии устанавливает завод-изготовитель.  Результаты контрольной сборки оборудования на предприятии-изготовителе следует отражать в технической документации, передаваемой заказчику; отклонения должны быть согласованы конструктором и отражены в документации, направляемой заказчику.  2.3.4. Монтажная маркировка оборудования должна содержать следующие данные: обозначение сборочных единиц (для негабаритных в сборе блоков); мест строповки; центра массы; базовых поверхностей для выверки; стрелку, указывающую направление вращения (движения); массу блока или сборочной единицы.  Маркировка должна выполняться на нерабочих поверхностях изделий способами, обеспечивающими четкость изображения, и сохраняться весь период хранения и монтажа. Способы и места нанесения маркировки, а также ее содержание для каждого конкретного вида оборудования определяются конструкторской документацией.  Монтажные и сборочные риски должны быть обведены яркой несмываемой краской.  2.4. Требования к изготовлению и поставке крупногабаритных блоков оборудования, собираемых на предприятии-изготовителе  2.4.1. Для крупногабаритных блоков агрегированного оборудования вместо общей сборки допускается контрольная сборка сопрягаемых сборочных единиц.  2.4.2. Работы, которые невозможно выполнить на предприятии-изготовителе при изготовлении крупногабаритных блоков агрегированного оборудования (клети обжимных листопрокатных станов и др.), по согласованию с организацией, осуществляющей монтаж, подлежат включению в сметы на строительство и выполняются с согласия монтажной организации на объекте строительства под руководством шеф-персонала предприятия-изготовителя. В случаях, когда указанные работы выполняют завод-изготовитель или заказчик, согласования с монтажной организацией не требуется.  Условия поставки указанных крупногабаритных блоков агрегированного оборудования должны быть отражены в техническом задании на разработку проекта оборудования технологических комплексов. В целях исключения дублирования затрат дополнительный учет этих работ подлежит согласованию с генпроектировщиком.  2.4.3. Индивидуальные испытания указанных крупногабаритных блоков агрегированного оборудования проводят на объекте строительства заказчик и предприятие-изготовитель по программе последнего с участием монтирующей организации в соответствии с п. 4.4 ГОСТ 15005.86 и п. 1.8 СНиП 3.05.05-84.  2.5. Требования к консервации оборудования  2.5.1. Консервация оборудования должна быть выполнена на предприятии-изготовителе в соответствии с ГОСТ 9.014-78 методами и материалами, обеспечивающими, как правило, возможность полной расконсервации без разборки оборудования (в том числе подшипниковых узлов) на объектах строительства.  2.5.2. Консервация оборудования должна обеспечивать его защиту от коррозии продолжительностью, оговоренной в ТЗ.  2.5.3. Ответственные разъемы оборудования (сборочных единиц), защищенного от коррозии и транспортируемого в собранном виде, на предприятии-изготовителе должны быть опломбированы; места установки пломб указывают на сборочном или монтажном чертеже или в эксплуатационной документации.  Пломбы разрешается снимать лишь с разъемов оборудования (сборочных единиц), которое перед опробованием подлежит разборке. При снятии пломб составляют акт по соответствующей форме.  2.5.4. Защитные покрытия в местах сопряжения сборочных единиц должны легко смываться специальными жидкостями, безопасными для работающих. Тип жидкостей указывают в рабочих чертежах на оборудование (применительно к типу защитного покрытия).  2.5.5. Рекомендуемые способы расконсервации (если они отличаются от общепринятых) необходимо изложить в инструкциях по монтажу.  2.6. Требования к комплектности и условиям поставки оборудования технологических комплексов  2.6.1. Поставку агрегатов, машин и установок технологических комплексов следует осуществлять комплектно в крупноблочном исполнении с высокой заводской готовностью. Комплектность изделий должна соответствовать предусмотренной техническим заданием (техническими условиями) и спецификациям на блоки агрегированного оборудования.  2.6.2. Комплектующие материалы и изделия технологических комплексов (электрооборудование, приборы и средства автоматизации, арматуру, насосы, компрессоры, фильтры и др.), изготавливаемые другими специализированными предприятиями, должен заказывать, комплектовать и поставлять головной поставщик (предприятие-изготовитель) технологического комплекса.  2.6.3. На транспортабельных блоках агрегированного оборудования и сборочных единицах должны быть установлены:  электрооборудование (в том числе электродвигатели, тахогенераторы, командоаппараты и др.), приборы и средства автоматизации, не входящие в транзитную поставку, которые по условиям транспортирования должны поставляться с оборудованием;  обвязочные трубопроводы с комплектующими изделиями (арматурой, фланцами, в том числе ответными, прокладками, крепежом, отводами, накидными гайками с ниппелями для резьбовых соединений, рукавами, опорами, подвесками и др.);  регулировочные (отжимные) винты с контргайками;  обслуживающие, опорные и вспомогательные конструкции, входящие в состав блока.  2.6.4. В комплект поставки блоков агрегированного оборудования необходимо включать:  1) фундаментные болты с закладными деталями, установочные подкладки и другие виды креплений, указанные в технической документации;  2) уплотнительные прокладки для фланцевых монтажных разъемов транспортируемых сборочных единиц блоков;  3) комплекты крепежных и фиксирующих деталей для сборки оборудования, комплекты подогнанных и маркированных на предприятии-изготовителе регулировочных прокладок, устанавливаемых в монтажных разъемах неприсоединенных к оборудованию сборочных единиц и деталей и обеспечивающих проектные величины зазоров;  4) гибкие токопроводы комплектно с несущими поддерживающими и крепежными конструкциями;  5) электрооборудование и средства автоматизации, которые по условиям транспортирования должны быть сняты с оборудования на предприятии-изготовителе и упакованы отдельно комплектно с крепежными изделиями;  6) комплект специальных и других материалов, предусмотренных технической документацией для производства монтажных работ на объектах строительства;  7) трубные узлы с комплектующим изделиями (арматурой, фланцами, прокладками, крепежом, несущими, поддерживающими и крепежными конструкциями, фитингами и др.), входящие в состав оборудования, но не присоединенные к нему, или соединяющие между собой комплектные блоки агрегированного оборудования (в насосных, насосно-аккумуляторных станциях и маслоподвалах);  8) магистральные трубопроводы в виде отдельных труб и деталей в комплекте с арматурой, фланцами, крепежными деталям, фитингами, прокладками, опорами и другими изделиями;  9) специальные инструменты, съемные грузозахватные приспособления и другие устройства, предусмотренные конструкторской документацией и необходимые при монтаже, испытании и эксплуатации оборудования;  10) сопроводительную техническую документацию:  формуляры или паспорта предприятий-изготовителей на комплектующие изделия;  комплектовочные и упаковочные ведомости;  сборочные чертежи блоков и основных сборочных единиц;  схемы монтажно-сборочной маркировки болтов;  габаритные чертежи;  схемы смазки, гидравлики, пневматики, охлаждения, автоматики, управления и др.;  рабочие чертежи, паспорта, сертификаты и другие документы на трубопроводы, материалы и детали для их изготовления, необходимые при оформлении документации для сдачи трубопроводов в эксплуатацию;  монтажную документацию, инструкции, указания по монтажу и наладке оборудования, требования по его хранению, методы очистки трубопроводов (не входящих в комплект поставки оборудования), методы расконсервации, требования к подготовке и проведению индивидуальных испытаний и передачи в комплексное опробование.  2.6.5. Для подготовки и организации монтажа оборудования технологических комплексов техническая документация предприятия-изготовителя оборудования (сборочные чертежи блоков или сборочных единиц, монтажные чертежи и маркировочные схемы блоков, схемы смазки, гидравлики, пневматики, охлаждения и др., схемы строповки, инструкция на монтаж оборудования с рекомендациями по очистке трубопроводов, методам расконсервации и требованиями к проведению индивидуальных испытаний) должна быть передана заказчиком монтажной организации не позднее чем за 5 мес. до начала монтажных работ.  2.6.6. Электродвигатели и устройства систем контроля и автоматики по усмотрению главного конструктора могут поставляться на монтаж транзитом непосредственно с предприятий электропромышленности и приборостроения, если они не требуются для сборки и совместного испытания с остальным изделием, а также когда установка их на сборке не требуется в силу простоты конструкции изделия.  2.6.7. Поставку агрегатов, машин и установок технологических комплексов на объекты строительства необходимо осуществлять по графикам, увязанным со сроками выполнения строительно-монтажных работ и ввода в действие производственных мощностей.  2.6.8. В графиках поставки оборудования технологических комплексов, составляемых головным поставщиком (предприятием-изготовителем) по согласованию с заказчиком и организацией, осуществляющей монтаж, следует учитывать технологическую последовательность и сроки проведения строительно-монтажных работ, необходимость изготовления технологического комплекса по циклам производства, а также технически обоснованные нормативные сроки выполнения монтажных и пусконаладочных работ и ввода в эксплуатацию технологического комплекса.  3. ТРЕБОВАНИЯ К КОМПОНОВКЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ЧАСТИ ОБЪЕКТОВ СТРОИТЕЛЬСТВА ИЗ БЛОКОВ АГРЕГИРОВАННОГО ОБОРУДОВАНИЯ И БЛОКОВ КОММУНИКАЦИЙ  3.1. Расположение блоков агрегированного оборудования должно быть максимально компактным при наименьшей протяженности различных коммуникаций (трубопроводов, кабелей, вентиляционных систем и др.).  3.2. Количество эксплуатационных грузоподъемных средств, в том числе мостовых кранов, необходимо определять с учетом обеспечения заданной интенсивности монтажа оборудования.  3.3. Исходя из монтажной и эксплуатационно-ремонтной необходимости и экономической целесообразности, в рабочей документации следует предусматривать средства механизации монтажных и ремонтных работ в гидромаслоподвалах, тоннелях и на насосных станциях (установку подвесных кранов, электрических или ручных талей соответствующей грузоподъемности).  В рабочую документацию на фундаменты под блоки агрегированного оборудования необходимо включать схему геодезического обоснования; в чертежах должны быть предусмотрены места установки и в том числе расположение осей, плашек и реперов, количество которых должно обеспечивать достижение требуемой точности монтажа и удобство выполнения монтажных измерений.  3.4. В маслогидроподвалах и тоннелях необходимо предусматривать монтажные проемы по габаритам наибольшего блока агрегированного оборудования или съемные элементы строительных конструкций, удаление которых на время монтажа не должно уменьшать прочность и устойчивость сооружения.  3.5. При монтаже оборудования в многоэтажных зданиях следует предусматривать возможность подачи оборудования к месту установки самоходными кранами с башенно-стреловым оборудованием, для чего в наружных стенах необходимо проектировать сборно-разборный фахверк.  4. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОЕКТИРОВАНИЮ, ИЗГОТОВЛЕНИЮ И ПОСТАВКЕ КОНКРЕТНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, ВХОДЯЩЕГО В СОСТАВ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ КОМПЛЕКСОВ КОКСОВОГО, АГЛОМЕРАЦИОННОГО, РУДНОГО, ДОМЕННОГО, СТАЛЕПЛАВИЛЬНОГО И ПРОКАТНОГО ПРОИЗВОДСТВ  4.1. Требования сведены в таблицу (приложение 3) и приведены в виде условных обозначений.  4.2. Условные обозначения требований в полной редакции:  А - разработка проекта и рабочей документации с применением комплектных блоков высокой заводской готовности;  Б - полная контрольная сборка, включая обвязочные трубопроводы, электрооборудование, приборы и средства автоматизации;  В - контрольная сборка сопрягаемых частей, включая обвязочные трубопроводы, электрооборудование, приборы и средства автоматизации;  Г - инструментальная проверка сопрягаемых частей (сборочных единиц) при отсутствии возможности проверки по п.п. Б и В;  Д - установка строповочных приспособлений;  Е - выполнение опорных частей оборудования с регулировочными винтами и комплектом опорных пластин к ним;  Ж - насадка полумуфт на хвостовики соединяемых валов, в том числе электродвигателей;  И - подготовка кромок сборочных единиц (деталей, сосудов, аппаратов и т.д.), подлежащих сварке на месте монтажа; кромки вместе с прилегающими к ним поверхностями шириной 20-25 мм должны быть зачищены и защищены от коррозии; к сборочным единицам должны быть приварены предусмотренные конструкторской документацией люки-лазы, штуцеры, бобышки и др., а также детали для центровки и стяжки частей;  К - выполнение соединений сборочных единиц на высокопрочных болтах (без обработки отверстий на монтаже);  Л - выполнение соединений сборочных единиц на сварке (без специальной технологии);  М - функциональные испытания оборудования;  Н - обкатка оборудования под нагрузкой при рабочей частоте вращения (или вхолостую при отсутствии условий обкатки под нагрузкой);  О - транспортировка комплектными блоками (агрегаты, машины и механизмы в сборе);  П - транспортировка сборочными единицами (в комплектном исполнении);  Р - транспортировка трубопроводов гидравлики, пневматики, смазки, охлаждения и т.п. вместе с комплектующими изделиями в виде маркированных транспортабельных трубных узлов (при невозможности перевозки вместе с оборудованием);  С - поставка резервуаров рулонами.  (+) - требование, подлежащее обязательному выполнению;  (-) - требование не выполняется.  Приложение 1  ПЕРЕЧЕНЬ ГОСТов, ОСТов И ДРУГИХ ДЕЙСТВУЮЩИХ НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ И ПОЛОЖЕНИЙ, НА ОСНОВЕ И В РАЗВИТИЕ КОТОРЫХ РАЗРАБОТАН РТМ  1. ГОСТ 24444-87.          Оборудование технологическое. Общие требования монтажной технологичности.  2. ГОСТ 15.005-86.         Система разработки и постановки продукции на производство, создание изделий единичного и мелкосерийного производства, собираемых на месте эксплуатации.  3. ОСТ 24.010.01-86.      Оборудование металлургическое. Общие технические требования на изделия внутрисоюзного и экспортного исполнения.  4. ОСТ 24.290.03-79.      Оборудование и устройства смазочных гидравлических и пневматических систем. Общие технические требования.  5. ОСТ 24.290.05-81.      Станции циркуляционных смазочных систем металлургического оборудования.  6. ОСТ 24.290.11-84.      Станции насосные и насосно-аккумуляторные гидравлических систем металлургического оборудования.  7. ОСТ 24.290.10-77.      Станции циркуляционных систем охлаждения и технологической смазки прокатных станов. Общие технические условия.  8. СНиП 3.05.05-84.       Технологическое оборудование и технологические трубопроводы.  9. Положение, утвержденное постановлением ГКНТ СССР, Госпланом СССР, Госстандартом СССР, Госснабом СССР и Госстроем СССР № 517/233/9/184/53 от 12.12.86 г. О проектировании, производстве, поставке, вводе в эксплуатацию, наладке комплексов машин оборудования и приборов, поставляемых комплектно потребителям.  Приложение 2  ПЕРЕЧЕНЬ ПОСТАВЛЯЕМЫХ БЛОКОВ И СБОРОЧНЫХ ЕДИНИЦ  Наименование конструктивного элемента оборудования  Наименование блока или сборочной единицы  Количество блоков или сборочных единиц  Масса, т  Габаритные размеры, мм  Примечание  блока или сборочной единицы  общая
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