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I .  ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1*1. Настоящие ВСН распространяются на производство и приемку работ 
по монтажу основного технологического оборудования доменных цехов о печами 
объемом 700 -  5580 мэ .

1 .2 . Настоящие ВСН разработаны в развитие требований СНиД 3.05.05-84 
в части монтажа основного технологического оборудования доменных цехов и 
СНиП 3.01.01-85 в части организации строительного производства.

ВСН отражают общие положения по монтажу основного оборудования домен­
ных цехов и не заменяют инструкций предцраятий-изготовителей по монтажу 
конкретного оборудования.

ВСН не распространяются на устройства, механизмы и оиотемы общего наз 
качения (редукторы, цуфты, системы омазки и гидравлики и д р .) ,  монтаж ко­
торых выполняют в соответствии о требованиями специальных инструкций.

1 .3. При проектировании и производстве монтажных работ, кроме требова 
ний настоящих ВСН, следует выполнять требования ШиП, стандартов и норма­
тивных документов, приведенных в справочном приложении, а также техничес­
кой документации предприятий-изготовителей оборудования.

1 .4 . Монтажные работы должны выполняться специализированной организа­
цией, имеющей опыт монтажа металлургического оборудования доменных цехов.

1*5. Основным документом, определяющим организацию и последователь­
ность отроительно-монтажкых работ при сооружении доменных цехов, является 
проект организации строительства (ПОС), разработанный в составе основного 
проекта»

Раздел ПОС "Монтаж технологического оборудования" разрабатывается спе­
циализированной проектной организацией и включается в ПОС гекпроектировщи- 
ка.

Монтаж технологического оборудования ведется в соответствии о проектом 
производства работ (ППР), согласованным и утвержденным в установленном по­
рядке.

Внесены Главным техничес- \ Утверждены Микмонтаж- , Срок введения в действие 
ким управлением Минмонтаж- j  спецстроем СССР ;1 июля 1988 г .Спецстроя СССР 1 24 сентября 1987 г .  }

! !
_____________________ !___________________ !___________________
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1*6. На монтажную площадку оборудование должно поступать комплектна* 
в крупноблочном исполнении, повышенной заводокой готовности, в полном со­
ответствии о ГОСТ 24444-87, ОСТ 24.010.01-80 и техническими монтажными 
требованиями, согласованными в установленном порядке.

1*7. Ревизию оборудования производят в случав и порядке, оговоренных 
"Положением о взаимоотношениях организаций -  генеральных подрядчиков о 
субподрядом  организациями" и "Правилами о договорах подряда на капиталь­
ное строительство" •

1 .8 . Оборудование, подлежащее монтажу, заказчики передают монтажной 
организации в соответствии оо ШиП 3.05.05-84 в зоне производства монтаж­
ных работ в  Полной исправности и в срока, предусмотренные согласованным 
оторонама графиком.

1*9. Монтажной организаций передав то я техническая документация в объ­
еме, установленном СНиП 3.05*05-84, ’’Правилами о договорах подряда на капи­
тальное строительство” , утвержденными Советом Министров СССР и отраслевыми 
стандартами соответствующих министерств.

1*10. Проектно-сметная документация на выполнение отроительно-монтаж- 
ных работ должна быть выдана монтажной организации до I  июля года, пред­
шествующего планируемому, и иметь отметку заказчика о принятии работ к 
производству.

Техническая документация предприятий -  изготовителей оборудования 
должна быть передана заказчиком монтажной организации за 5 мео до качала 
монтажных работ в ооответствии с ОСТ 24,010*01-80.

Техническая документация, необходимая для разработки ПНР, передается 
в сроки, согласованные о разработчиком ППР.

2* ПОДГОТОВКА К ПРОИЗВОДСТВУ РАБОТ

2 .1* В период подготовки к монтазу технологического оборудования долж­

ны быть выполнены требования общей организационно-технической подготовки в 
соответствии оо СНиП 3.01*01-85, СНиД 3*05.05-84*

2*2. Специализированная проектная организация-разработчик ППР совмест­
но о монтажной организацией (трестом):

выдают заказчику (или генпроектировщияу) согласно ГОСТ 15.005-86 ис­
ходную информацию для разработка технического задания на проектирование, 
изготовление, контроль, монтаж, приемку и одачу в эксплуатацию технологи­
ческого оборудования доменных цехов в части технических монтажных требова­
ний:

разрабатывают раздел ПОС "Монтаж технологического оборудования".
2 .3 . При разработке ПОС должны быть учтены ганпроектировщиком следую­

щие основные вопрооы, влияющие на организацию технологии механомонтажных 
работ:
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2 *3 .I*  Центральный узел доменной печи:
предусмотрены грузоподъемные средства для подачи и монтажа фурменных 

приборов* злектропушек для забивки чуху иных леток, шлаковых стопоров, ма­
шин для вокрытия леток, грануляторов шлака;

предусмотрена установка в куполе печи временных кронштейнов для уст­
ройства подвеоных площадок о целью монтажа о них холодильников печи, про­
изводства <|утеровочных работ и временного опирания большого конуса загру­
зочного уотройотва;

согласована грузоподъемность монтажной тележки или мостового крана 
для монтажа загрузочного уотройотва;

определены меото контрольной сборки и сдоербя' подача узлов загрузоч­
ного уотройотва под монтажную балку.

2*3.2* Установки прадоменной грануляции шлака:
ооглаоованн размеры монтажных проемов и места въездов для подачи у з ­

лов обеэвожавателей гранулированного шлака, бункеров сушки и т .п * ;
согласованы грузоподъемность и высота подъема мостовых кранов и талей 

для монтажа обезвоживателей гранулированного шлака, эрлифтов, бункеров суш­
ки, шламовых насосных и т.п .

2 .3 .3 . Воздухонагреватели:
согласованы размеры монтажных проемов, грузоподъемность и выоота подъ­

ема мостового крана, устанавливаемого в здании воздухонагревателей;
опроектирована система монорельсов для подачи и монтажа дымовых клапа­

нов, в том числе со стороны здания воздухонагревателей под выносными каме­
рами горения;

предусмотрена механизация подачи и монтажа блоков оборудования и тру­
бопроводов систем охлаждения, гидравлики и смазки.

2 .3 .4 . Пылеуловители и газоочистка доменного цеха:
определены места укрупнительной оборки оборудования со стальными кон­

струкциями сооружений.
2 .3 .5 . Здание установки скиповых лебедок и лебедки управления конуса­

ми:
предусмотрен монтажный проем в кровле здания или в отене для подачи 

узлов лебедок на проектную отм ету  машинного зала.
2 .3 .6 . Здание бункерной эстакады со скиповой подачей шихты на колош­

ник:
предусмотрены монтажные проемы для подачи оборудования внутрь здания;
опроектирована оистема монорельсов и подвесных кранов для монтажа гро­

хотов, весовых воронок, питателей дозаторов и т.п .
2 .3 .7 . Здание бункерной эстакады с конвейерной подачей шихты на колош­

ник:
предусмотрена возможность свободного транспортирования оборудования к 

меоту установки в подбункерном пространстве;
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ооглаоована грузоподъемность моотовых кранов и талей о учетом транс­
портирования весовых воронок вмеоте о футеровочннма платами, полностью со­
бранных грохотов, металлоконструкций укрытия грохотов, питателей, дозато­
ров;

согласованы размеры монтажных проемов по перекрытиям, возможность об­
служивания проемов мостовыми кранами и талями;

2 .3 .6 . Конвейер подачи шихты на колошник:
в здании приводной станции спроектирована площадка над конвейером о 

целью уотановки приводных барабанов для навеоки конвейерной ленты;
на отанции головного барабана спроектирован зажим для удержания кон­

вейерной ленты в процессе ее навеоки или замены;
на торцовой отекке здания приводной станции предусмотрена возможность 

увязка отводного блока для дотягивания ленты под вулканизацию заключитель­
ного отыка, а на станине конвейера -  крепления стационарного зажима для 
удержания ленты;

обеспечена возможность монтажа и замены редукторов привода конвейера 
о помощью мостового крана, устанавливаемого в здании приводной отанции кон­
вейера;

обеспечена возможность монтажа головного барабана о использованием 
моотавого крана, устанавливаемого на колошнике;

2*3*3, Здания центральной приточной и вытяжной отанции; 
обеопечена возможность монтажа нагнетателей и дымососов о помощью мос­

товых кранов, устанавливаемых в зданиях*
2 .3 .10 . Электрофильтры литейного двора и бункерной эстакады: 
предусмотрена возможность уотановки отендов для сборки пакетов ооади- 

тельных и коронирукхцих электродов.
2*3 .11. Конвейерные галереи подачи шихты на бункерную зотакаду и от­

грузки гранулированного шлака;
предусмотрена возможность монтажа блоков металлоконструкций галереи 

вмеоте о оакциями конвейеров,

2 .4 . Монтажная организация в период подготовки:
получает от генподрядчика техническую и сметную документацию и обраба­

тывает ее ;
выдает задание на разработку ППР;
обеспечивает специализированную проектную организацию походными данны­

ми для разработки ППР в соответствии о требованиями отраслевого стандарта; 
обобщает объемы предстоящих работ;
проверяет потребность в прокате, трубах, материалах и оформляет заяв­

ки на ах получение;
размещает на производственных базах и заводах заказы на изготовление 

металлоконструкций и трубных узлов;
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комплектует объект подъемно-транспортным а оварочным оборудованием, 
слесарным и контрольно-измерительным инструментом;

комплектует объект рабочими а инженерно-техническими работниками;
принимает от заказчика оборудование по актам» а от генподрядчика в 

омежных организаций -  фундаменты и опорные конструкции с исполнительными 
охемами;

увязывает производство механомонтажных работ (рабочие захватки» места 
складирования* пути подачи оборудования в монтажную зону, работа грузоподъ­
емных механизме© и т .д . ) о выполнением монтажа стальных конструкций а встро­
енных помещений*

2 .5 . Здания» сооружения, фундаменты а опорные металлоконструкции под 
монтаж оборудования принимают в соответствии с требованиями СНиП 3.05*05-84* 
причем фундаменты от строительной организации принимают о установленными 
болтами или колодцами для болтов* плашками и реперами по исполнительным 
схемам» на которых должны быть указаны проектные и фактические размеры, а 
также отметки*

Отклонения при приемке фундаментов не должны превышать значений* при­
веденных в табл.1 .

Т а б л и ц а  I

Отклонение ! Размер допускаемо­
г о  отклонения, мм

-gg плоскоотности на длине фундамента до 

В расположении фундаментных болтов:

±  20

размеров (до 10 м ), определяющих поло­
жение болтов в плане

±  5

высотной отметки (от репера высотой 
3 м)

+ 20

выступающей части болта от вертикали 1.5
Размеров (до 10 м ), определяющих положение 
осей колодцев для болтов

осм+1

Размеров колодцев в плане + 20
Размеров (до 10 м ), определяющих положение 
осей закладных деталей в плаве

±  Ю

2*6* Расположение плашек и реперов на фундаментах для фиксирования 
осей и высотных отметок, необходимых для выверки оборудования доменных це­
хов* дается в схемах геодезического обоснования, разрабатываемых организа­
цией, проектирующей фундаменты под оборудование, на основании строительных 
заданий предприятий -  изготовителей технологического оборудования и согла­
сованных о организацией, монтирующей оборудование. При разработке схем ге ­
одезического обоснования следует руководствоваться СНиП 3.01*03-83.
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3. ПРОИЗВОДСТВО МОНТАЖНЫХ РАБОТ

3*1* К началу работ до монтажу технологического оборудования должны 
быть смонтированы и в установленном порядке сданы в эксплуатацию технсло- 
шчеокие грузоподъемные оредства и передаточные тележки, которые будут ис­
пользованы для производства работ, а также поотоянные и временные железно­
дорожные пути и автодороги, необходимые для подачи оборудования.

Для обслуживания монтажных операция моотовые краны могут быть сданы во 
временную эксплуатацию под ответственность монтажной организации.

3 .2 . Расконсервация рабочих поверхностей оборудования производится в 
ооответотвии о ГОСТ 9*014-78. Защитный состав, который покрывает оборудо­
вание, должен быть удален, как правило, перед индивидуальным испытанием 
оборудования без его разборки в соответствии о указаниями, приведенными в 
технической документации предприятия-изготовителя.

3 .3 . Очищенные и протертые поверхнооти должны быть покрыты рабочей 
Смазкой, указанной в технической документации предприятия-изготовителя.

3 .4 . Способы установки и выверки оборудования на фундаментах должны 
соответствовать требованиям проектной документации, ВСЯ 361-85 и "Руковод­
ства по креплению технологического оборудования фундаментными болтами".

3 .5 . Допуокаемые отклонения на сборку и монтаж оборудования должны 
быть указаны в технической документации предприятия-изготовителя. При от­
сутствии таких указаний допуокаемые отклонения не должны превышать значе­
ний, приведенных в настоящих правилах на соответствующее оборудование.

Установочные поверхности (базы) должны быть указаны в технической до­
кументации предприятия-изготовителя. Изменение установочной базы должно 
согласовываться о предприятием-изготовителем.

3 .6 . Специальные инструменты, приспособления и приборы, необходимые 
для монтажа оборудования, поставляются предприятием-изготовителем в соот­
ветствии о ОСТ 24.010.01-80 и техническими монтажными требованиями.

3 .7 . При выверке оборудования определение отклонений от параллельнос­
ти, горизонтальности и вертикальности базовых поверхностей и осей отдельных 
машин и механизмов, а также проверка установки их в плане и по высоте долж­
ны производиться, как правило, методами прямого визирования и высокоточного 
нивелирования о использованием оптико-геодезичеокого инструмента а приспо­
соблений соответствующего класса точности.

3 .8 . При закреплении оборудования на фундаментах преимущественно дол­
жен применяться бесподкладочный метод монтажа.

3 .9 . Пооле выверки и закрепления оборудования на фундаменте составля­
ется акт проверки установки на фундаменте в соответствии со СНиП 3.05.05-84 
и оборудование одается под подливку, которая должна быть выполнена не позд­
нее 48 ч пооле письменного извещения монтажной организации.



ВСЯ 398-67 С.7

Подливка производится строительной организацией в присутствии предста­
вителя монтажной организации, заказчика и в соответствии о требованиями 
ШиП 3.05.05-84 и ВСЯ 361-85.

4 . ОБОРУДОВАНИЕ ПОДАЧИ ШИПЫ НА КОЛОШНИК

4Л. Роторный вагоноопоокидыватель
4 . I . I .  При приемке фундаментов под монтаж оборудования допускаемое 

отклонение оси вагоноопрокидывателя от оси железнодорожных путей должно со­
ставлять £  2 мм, допускаемое отклонение высотных отметок осей + 3 мм.

4*1 .2 . Оборудование выгоноопрокидывателя монтируют электромоотовым 
краном или при его отсутствии -  самоходным краном.

4 .1 .3 . До начала монтажа вагоноопрокидывателя под ним должно быть 
смонтировано оборудование приемных бункеров.

4 .1 .4 . Последовательность монтажа оборудования узлов вагоноопрокиды­
вателя:

выставляют рсликоопоры;
монтируют диски ротора, боковые связи дисков, опоры и балки, привод 

вагоноопрокидывателя, люльки, платформу и механизм зажима вагонов.
4Л . 5. Допускаемые отклонения при монтаже опорных роликов приведены в 

табл.2, а схема выверки -  на чертЛ
После выверки роликоопор ролики должны быть заклинены.

Т а б л и ц а  2

Отклонение Тразмер допускаемо­
г о  отклонения, мм

Размеров, определяющих положение ооей + 2
опорных роликов относительно продельной “
оои вагоноопрокидывателя
Размеров диагоналей а-ат и б-бт (ом.черт. + 3
I )  по осям каждой пары роликов*
Высотных отметок одного ролика отноентель- + I
но другого "**
Выоотных отметок одного комплекта ролико- + 2
опор относительно другого “

4 .1 .6 . После установки в проектное положение и раскрепления связями 
диска роторов не должны иметь перекосов, а ршшкоопоры должны иметь каса­
ние в точках опирания.
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Выверка роликовых опор роторного вагонооа- 
рокидывателя

Черт. I

Отклонение от вертикальности-не более I  мм на I  м диаметра диска, раз­
ность диагоналей верхних и нииних пояоов ферм -  ве более 10 мм,

4 .1 .7 . Эра установке привода вагон о опрокидывателя отклонение от сооо- 
нооти валов -  не более ОД мм на I  м.

4 .1 .8 . При стыковке железнодорожных путей и вагоноопрокидывателя, а 
также внешних путей подачи и вывода вагонов допускаемое отклонение рельсов 
между ообой в плане и до высоте -  не более + 3 мм.

4 .1 .9 . После оборки вагоноопрокидывателя прокручивают ротор, проверяя 
положение бандажей и зацепление зубчатых пар, окончательно затягивают фун­
даментные болты и сдают оборудование под подливку.

4 .2 . Грохоты, весовые воронки, питатели, 
дозаторы, затворы и перекидные лотки

4 .2 .1 . Оборудование бункерной эстакады монтируют параллельно с монта­
жом бункеров и установкой опорных площадок. Рекомендуется до начала монта-
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жа бункеров через проем подать краном оборудование внутрь бункерной эста­
кады . При смонтированных бункерах оборудование подают в торец здания*

4 .2 .2 * Последовательность 
монтажа весовых воронок:

устанавливают привод и за­
твор весовой воронки;

на временные опоры устанав­
ливают бункер веоовой воронки 
(допускаемое отклонение по высо­
те + 0,15 мм).

Для предотвращения смещения 
весовой воронки в горизонтальной 
плоокооти ее временно прикрепля­
ют к опорным металлоконструкциям 
в четырех точках о помощью свар­
ки.

В процессе монтажа конструк­
ции весовых воронок не должны ка­
саться окружающих металлоконст­
рукций.

После монтажа весоповероч­
ного устройства убирают времен­
ные крепления, устанавливают, на­
лаживают и тарируют тензометри­
ческие датчики (ч ер т .2 ).

Весовая воронка о тензометрическим* 
датчиками

I  -  временные опорные столбики; 2 -  
кронштейны; 3 -  бункер; 4 -  тензо- 
метричеокие датчики; 6 -  затвор;

6 -  привод затвора

Черт. 2

4 .2 .3 . Грохоты собирают на рельсах о помощью тельфера и накатывают в 
проектное положение, после чего собирают и устанавливают укрытие грохотов. 
Качание грохота регулируют в соответствии с инструкцией предприятия-изго­
товителя.

4 .2 .4 * Затворы с установленными прокладками подают на тележках, уста­
навливают в проектное положение домкратами и закрепляют. Монтаж питателей, 
дозаторов и перекидных лотков начинают с нижних отметок.

4 .2 .5 . После установки укрытия грохотов, дверей, монтажа системы ас­
пирации, а также проверки всех фланцевых соединений на герметичность окон­
чательно проверяют paCo-iy оборудования бункерной эстакады.

Движение затворов, питателей, перекидных лотков должно происходить 
свободно, без заеданий. Зазор между движущимися частями оборудования и ок­
ружающими металлоконструкциями и ограждениями должен быть не менее 10 мм.

4 .3 . Конвейер подачи шихты на колошник

4 .З .Х . Конвейеры бункерной эстакады монтируют в соответствии с 
ВСН 413-80.
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4 .3 .2 . Перед началом работ по монтажу конвейера подачи шахты на колош­
ник необходимо принять фундаменты под установку барабанов (головного # двух 
приводных и натяжного) и привода в соответствии о ц.2 .4  настоящих БОН.

4*3*3. На площадку для сборки конвейера, расположенную в здании при­
водной станции* автотранспортом подают оборудование, конструкции и ленту 
для конвейера*

4*3.4* Для оборки приводов и приводных барабанов в здании устанавли­
вают ноотовой кран. Вдаль галереи для подача конструкций и рсликсопор долж­
ны быть установлены монорельо о талью.

4*3*5. Последовательность монтажа конвейера:
моотовым краном устанавливают редукторы, приводные барабаны и электро­

двигатели;
выверяют приводные барабаны. Допуокаемые отклонения при установке при­

водных барабанов приведены в табл.З;
окончательно устанавливают редуктор и электродвигатель и соединяют их 

муфтами;
устанавливают головной барабан о помощью монтажной балки (мостового 

драна колошника) или башенного крана;
кран-балкой или талью устанавливают натяжной барабан о натяжным уст­

ройством;
в здании приводной станции собирают секции конвейера и с помощью тали 

и лебедки устанавливают их в наклонной галерее (монтаж секций начинают от 
головного барабана)*

Т а б л и ц а  3

Отклонение Тразмер допускаемо­
г о  отклонения, ш

От горизонтальности и перпендикулярности оси 0,5 
барабана к продольной оси конвейера 1на 
I  м длины барабана)
Размера от поперечной оси барабана до + 2
продольной оси конвейера

4 .3 *6 . По установленным барабанам выверяют установку роликов оптико- 
геодезическим методом, после чего навешивают ленту конвейера* Допуокаемые 
отклонения поперечной оси роликов от оси конвейера + 3 мм*

4*3*7, Последовательность навеска конвейерной ленты (черт.З ):

в здание приводной отанции краном подают бухты ленты, которую стыкуют 
методом вулканизации и наматывают на приводной барабан* Таким образом на 
приводной барабан наматывают полный комплект ленты;
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гуммированные барабаны 
конвейера (приводные, натяж­
ной и головной) обкладывают 
по образующим досками, кото­
рые закрепляют стальной про­
волокой диаметрами 1 ,5 -2 ,0  мм;

по воей трасое конвейе­
ра с помощью лебедки прокла­
дывают стальной трос, один 
конец которого закрепляют на 
пустом приводном барабане 
(лебед к е ), а другой соединя­
ют о конвейерной лентой;

растормаживают привод­
ной барабан с лентой и вклю­

чают второй барабан (лебедку) 
для намотки троса* Таким об­

разом ленту протаскивают по всей трасое конвейера. Концы ленты выводят в 
проем опорной площадки и стыкуют.

При наличии у монтажной организации специальной машины для замены 
транопортеркой ленты рекомендуется использовать для навески ленты эту ма­

шину*
4*3 .8 , Стыковку резинотросовой ленты выполняет заказчик в соответст­

вии с инструкцией предприятия-изготовителя.

4 ,3 ,9 . После монтажа систем централизованной смазки конвейер испыты­
вают в соответствии о разделом 15 настоящих ВСН.

4*4 . Система скиповой подачи шихты на колошник

4 .4 .1 . Перед монтажом скипов и шкивов принимают опорные металлоконст­
рукции наклонного моста согласно п. 2.4 настоящих ВСН. Допускаемые откло­
нения положений рельсов для передвижения скипов и мест установки шкивов 
приведены в табл. 4.

4 .4 .2 . Скипы, шкивы и тележку для смены скипов подают на монтажную 
площадку в собранном виде.

4 .4 .3 .  ' Шкивы устанавливают в проектное положение преимущественно сов­
местно с опорными металлоконструкциями башенным краном. При раздельном мон­
таже шкивы устанавливают и выверяют на строганых металлических прокладках, 
Допускаемые отклонения шкивов приведены в табл .4.

Схема навески ленты конвейера

1-канат: 2 -  приводной барабан с кон­
вейерной лентой; 3 -  конвейерная лен­
та : 4 -  приводной барабан (или лебед­
к а ); 5 -  обводные ролики; 6 -  привод 

конвейера
Черт. 3
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Т а б л и ц а  4

Отклонение {Размер допускаемо- 
|го отклонения, мм

Расстояния по ооям рельсов скиповых путей ± 2

Высотных отметок рельоов в одном попереч­
ном сечении скиповых путей

±  4

Размеров, определяющих положение ооа дод- 
шкивных балок или шкивов (места уста­
новки шкивов; относительно оси наклонного 
моота

±  5

От параллельности плоскости шкива относи­
тельно оси наклонного моота

0 °  зо1

4 ,4 ,4 . Скипы (черт.4 ) и тележку для оыены скипов устанавливают башен­
ным или самоходным краном, предназначенным для монтажа металлоконструкций 
наклонного моота.

скипы устанавливают в скиповую яму на деревянные подкладки, после че­
г о  натяжные болты у п р я ж и  вывертывают на максимальный размер. После установ­
ки шкивов производят запаоовку канатов для перемещения окилов.

Схема монтажа окшха

I  -  наклонный m oot; 2 -  полиспаст; 3 -  крюк 
крана; 4 -  скид; 5 -  шпалы; 6 -  скиповая яма

Черт. 4

4 .4 .5 . Параллельно с 
монтажом оборудования на­
клонного моста монтируют 
конусную и скиповую лебедки. 
При приемке фундамента ски­
повой лебедки проверяют по­
ложение оси барабана лебедки 
относительно оси наклонного 
моста. Допускаемое отклоне­
ние ±  10 мм.

4 .4 .6 . Основные узлы 
скиповой лебедки подают в 
машинный зал через проем в 
кровле башенным краном или 

через проем в стене здания 

самоходным краном. Станину 
лебедки устанавливают на 
направляющие и надвигают на 
фундамент. Части станины 
выверяют оптико-геодезичес­
ким методом. Допускаемое 
отклонение от горизонталь­
ности ОД мм на I  м длины.
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4 .4 .7 . После подливка отанины монтируют лебедку: 
устанавливают корпус подшипников главного и промежуточного валов и

фиксируют коническими штифтами г
собирают барабан на подшипниках и устанавливают на станину. Допускае­

мое отклонение поперечной оси барабана (середина нарезной части) от про­
дольной оои наклонного моста -  не более 10 мм, осевой зазор в подшипниках 

-  не более 0 ,1  мм, а радиальный -  не более 0,05 мм;
устанавливают промежуточные валы о шеотернями на подшипниках? 

собирают узлы валов о шестернями, тормозами и полумуфтами для соедине­

ния о электромоторами;
устанавливают электромоторы и соединяют подумуфты на валах.

4 .4 .8 . Последовательность установки и регулировки тормозов: 
на шпильках устанавливают стойки;
собирают коромысла и присоединяют к ним тормозные колодки и половинка 

коробок для электромагнитов;
устанавливают катушки электромагнитов и тормозные пружины и соединяют 

половинка коробок болтами;
регулируют зазор между тормозными колодками и шкивом. Зазор не должен 

превышать 1,5 -  2 ,0  мм.

4 .4 .9 . После сборки вручную 
прокручивают лебедку, проверяя за­
цепление всех шестеренных пар, при 
этом результаты проверки юс зацеп­
лений должны соответствовать ГОСТ 
1643-81.

4 .4 .10 . Ванну шестерни бараба­
на промывают керосином, продувают 
воздухом и заполняют маслом.

4 .4 .11. После проверки поступ­
ления масла ко всем точкам произво­
дят испытание лебедки согласно п.15.9 
настоящих ВСН.

4 .4 .12 . Во избежание пережога 

канатов их запасовку производят 
после окончания всех сварочных работ 
на наклонном мосту и его заземления.

4 .4 .13 . Последовательность за - 
пасовки канатов (ч е р .5 ):

под наклонным мостом устанавли­
вают бухту с парой канатов требуемой 
длины, лебедку тяговым усилием не ме­
нее 50 кН (5 т с ) , а на мосту закреп­
ляют обводные блоки;

Схема эадаоовки окидовых канатов

I  -  бухта с канатом; 2 -  скиповая 
лебедка; 3 -  канат; 4 -  наклонный 
мост; 5 -  вспомогательный канат:
6 -  канатные шкивы; 7 -  обводной 
блок; 8 -  монтажная лебедка; 9 -  

скип
Черт. 5
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от лебедки, вверх по наклонному мосту, через канатные шкивы и проем 
в машинном зале прокладывают вспомогательный канат и сращивают его о ка­
натами на бухте;

протягивают лебедкой скиповые канаты по наклонному мосту, при этом 
движение вспомогательного каната и прикрепленного к нецу основного должно 

происходить через ручьи шкивов и обводные блоки.
При наличии у  монтажной организации специальной машины для замены ка­

ната рекомендуется использовать для запасовки каната эту машину.
4 .4 .1 4 . Концы канатов крепят к упряжи скипа и барабану лебедки, пос­

л е  чего скип устанавливают в положение опрокидывания на колошнике. Вторую 
пару канатов запасовывают аналогично первой паре.

4 .4 .1 5 . После запасовки канатов скипы прогоняют по путям наклонного 
моста на малой скорости, проверяя плавность хода и прилегание всех ходовых 
колес к рельсам.

4 .4 .1 6 . При крайних положениях скипов выравнивают длину скиповых ка­
натов: канаты перетягивают на барабане лебедки и повторно закрепляют на 
нем.

Параллельно о канатами скипов поднимают четыре каната, которые соеди­
няют лебедку маневрирования конусами о балансирами. Канаты следует подни­
мать и зала о овивать одновременно. После запасовки одни концы канатов при­
соединяют к упряжи балансиров, а другие через механизм натяжения -  к лебед­
ке управления конусами. Каждый канат следует крепить к упряжи пятью зажима­
ми так, чтобы обе ветви каната плотно облегали коуш.

5. ОБОРУДОВАНИЕ СИСТЕМ ЗАГРУЗКИ

5 .1 , Засыпные устройства

5.1 Л .  До начала монтажа засыпного устройства от заказчика или генпод­
рядчика следует принять место для его  контрольной сборки -  ремонтный цех 
или площадку укрупнительной сборки.

5 .1 .2 . Ремонтный цех или площадка должны быть оборудованы сборочными 
стендами, сварочными постами, подъемно-транспортными средствами, путями 
подачи оборудования в цех (на площадку) и зону монтажа.

5 .1 .3 . При укрупнительной сборке засыпного устройства о гидравличес­
ким приводом основных исполнительных механизмов в цехе (на площадке) долж­
на быть установлена гидравлическая насооная станция требуемых давления и 
подачи.

5 .1 .4 . При приемке под монтаж колошникового фланца составляется форму­
ляр . Допускаемое отклонение центра фланца относительно центра мараторного 
кольца или нижнего уровня распара + 30 мм, отклонение от горизонтальности 
верхней плоскости колошникового фланца + 3 мм.
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5 .1 *5 . После приемки на колошниковый фланец нанооят две взаимно пер­
пендикулярные оси, совпадающие о осями доменной печи и наклонного моота.

5 .1 .6 . При приемке опорных металлоконструкций под балансиры конусов 
допускаемое отклонение осей рам от их проектного положения + 20 мм, откло­
нение высотных отметок верха подбалансирных балок + 20 мм, отклонение от 
горизонтальности балок -  не более 3 мм на I  м длины.

5 .1 .7 , Остальные опорные конструкции принимают согласно п .2 .5  насто­
ящих вен.

З а г р у з о ч н о е  у о т р о й о т в о  о м е х а н и ч е с ­
к и м  п р и в о д о м

5 .1 .8 . На монтажной площадке или в ремонтном цехе производят контроль­
ную и укрупнительную сборку узлов загрузочного устройотва.

Сначала собирают засыпной аппарат и газовый затвор, затем штанги боль­
шого и малого конусов о распределителем шахты и малым конусом, приемную во­
ронку, подвески конусов и балансиры.

5 .1 .9 . При сборке засыпного аппарата проверяют:
отоутотвие на соприкасающихся поверхностях конуса и чаши забоин, тре­

щин и  ц а р а п а н  г л у б и н о й  б о л е е  0 , 3  м м ;

плотность прилегания сопри­
касающихся поверхностей конуса и 
чаши. Местный зазор не должен 
превышать 0,05 мм.

5 .1 .10 . При сборке газового 
затвора допускаемое отклонение от 
горизонтальности плоскостей верх­
него и нижнего фланцев 2 мм (на 
диаметр в любом направлении), от­
клонение от совмещения осей флан­
цев ± 2 , 5  мм.

Разбивка отверстий в верхнем 
и нижнем фланцах должна соответст­
вовать разбивке отверстий во флан­
цах распределителя шихты и колош­
никового кольца. Отклонение от сов­

мещения осей взаимно сопряженных 
отверстий не должно превышать поло­
вины зазора между болтом и отверс­
тием для него.

5 .1 .11. После оборки газово­
го  затвора наносят оси доменной 
печи на нижний и верхний фланцы.

Схема строповки засыпного аппарата

I  -  большой конус; 2 -  чаша; 3 -  фальш- 
штанга; 4 -  газовый затвор; 5 -  крюк 

крана; 6 -  строповочный канат

Черт. 6
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Ватом производят укрупнение и строповку узлов засыпного аппарата 
(черт*6)•

5*1,12, После сборки распределителя шихты проверяют отклонение от го­
ризонтальности венцовой шестерня: оно не должно превышать 0,1 мм на I  м 
длины диаметра в любом направлении; зазор между упорными ратинами и зубча­
тым венцом не должен превышать 0,5 мм, зазор между нижней беговой дорожкой 
и опорными роликами -  5 мм.

5.1.13* Проверяют работу распределителя шихты вручную, при зтом распре- 
делительная воронка должна поворачиваться плавно, без заеданий.

5,1.14. На нижний фланец распределителя шихты наносят две взаимно пер­
пендикулярные оси, ©©ориентированные относительно осей доменной печи и на­
клонного моста, после чего производят укруднитвдьную сборку и строповку
распределителя шихты с малым конусом и 
(черт.7 ).

йдруцннтадьная оборка штанг большого 
Ж малого конусов о распределителем 

шихты в монтажный блок

штангами большого и малого конусов

5.1.15. Собираю? приемную 
ворошу, при зтом проверяют сты­
ковку сопрягаемых частей, навеши­
вают и закрепляют футеровояше 
плиты, проверяя плотность их при­
легания к стенкам воронки. Рас­
крепляют стенки воронок распорками, 
исключающими их деформацию при 
монтаже.

5.1.16. Производят укрупни- 
тельную сборку балансиров. Для 
этого на клетку из шпал, устроен­
ную на тележке или железнодорож­
ной платформе, устанавливают ралу 
балансиров и на нее насечкой нано­
сят оси доменной печи. Затем на 
раму устанавливают е з л  с баланси­
рами, предварительно проверив пра­
вильность расположения отверстий 
под болты относительно осей домен­
ной печи; проверяют правильность 
посадки подшипников и наличие 
смазки в подшипниковых узлах; на 
раме закрепляют консольные балки и 
устанавливают направляющее устрой­
ство.

5.1.17. Для удержания контр­
грузов на раму балансиров устанав-
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яивавт тележку и проверяют плавность ее хода; производят разводку труб 
централизованной смазки и проверяют работу гидравлических домкратов для 
передвижения балансиров при регулировке конусов,

5.1 Д 8 . Проверяют основные размеры балансиров и при необходимости про­
изводят их регулировку» добиваясь наибольшего приближения замеряемых раз­
меров к проектным, при этом:

отклонение опорного вала балансиров от горизонтальности не должно пре­
вышать 0,1 мм на I  м длины вала;

при закрытых конусах расстояние от оси вращения балансиров до оси додг 
вески шатунов должно быть равно половине хода конуса, отклонение не должно 
превышать ±  3 мм;

радиус вращения шатунов относительно оси балансиров должен быть равен 
радиусу вращения направляющего устройства.

5.1* 19* С помощью монтажной тележки устанавливают загрузочное устройст­
во в проектное положение в последовательности, указанной в п .5 .1 .8  настоя­

щих ВСН.

5*1*20. Асбестовый шнур, служащий прокладочным материалом между флан­
цевыми соединениями загрузочного устройства, пропитывают 30^-ннм раство­
ром поваренной соли (температура 60-80 °С) не менее 3 ч.

6.1.21* В проектное положение по соевым рискам, намеченным на торцах 
колошникового фланца и чаши, устанавливают засыпной аппарат. При этом не- 
соооность заошшого аппарата относительно вертикальной оси доменной печи не 
должна превышать + 20 мм, а отклонение от горизонтальности фланца газового 
затвора -  ОД мм на I  м диаметра в любом направлении.

5.1.22. На фланец газового затвора устанавливают распределитель шихты, 
заводят штангу в гнездо большого конуса и закрепляют ее клином. Эту опера­
цию проводят* в присутствии представителя заказчика,

5.1 .23. На опорные металлоконструкции под балансиры следует нанести 
дэе взаимно перпендикулярные оси, ссориентированные относительно осей до­
менной печи, так, чтобы при установке балансиров опорная рама не закрыва­
ла их. Для перемещения балансиров в горизонтальной плоскости в двух взаим­
но перпендикулярных направлениях необходимо на опорные металлоконструкции 
установить домкраты.

5 .1 .24. Последовательность монтажа балансиров;
устанавливают и выверяют по нанесенным рискам опорную раму о тележкой 

опирания контргрузов, консольными балками и направляющими устройствами. От­
клонение от горизонтальности опорных частей рамы не должно превышать ОД мм 
на I  м длины в любом направлении;

устанавливают и выверяют вал с балансирами, подшипниками и шалунами. 
Отклонение от горизонтальности вала не должно превышать ОД мм на I  м дли­
ны вала;
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соединяют шатунн о направляющим устройством. Заводят под балансиры 
подвеоки большого и малого конусов и соединяют юс с тягами балансиров. 
Внутренние гайки подвесок завертывают до конца резьбы, наружные -  снимают;

на штангу большого конуса надевают траверсу, опустив штангу в край­
нее низшее положение;

устанавливают рычага балансиров в нижнее положение и, подведя под них 
опорную тележку, заводят подвески в отверстие траверсы и навертывают гай­
ки;

подвески штанги малого конуса соединяют о траверсой и поднимают выше 
траверсы большого конуса» Затем заводят штангу малого конуса между подвео- 
кама штанги большого конуса и соединяют ее о балансиром;

на рычаги устанавливают контргрузы. Потом монтируют приемную воронку, 
канатные шкивы и заласовывают канаты от рычагов балансиров до лебедки уп­
равления конусами.

5 .1 .25 . Производят регулировку и центровку конусов. Большой конус под­
нимают балансирами так, чтобы зазор между соприкасающимися поверхностями 
чаши и конуса составлял не более 50 мм, раскачивают его и дают остановить­
ся. Нутромером замеряют зазор между соприкасающимися поверхностями в вось­
ми равномерно расположенных точках. Разница замеров в двух противоположных 
точках не должна превышать I  мм для печей объемом до 2000 мэ и 2 мм для пе­
чей объемом до 3200 м3. Если разница превышает указанные значения, произво­
дят регулировку положения конуса относительно чащ  путем перемещения балан­
сиров о помощью домкратов, установленных на опорные металлоконструкции коп- 
ра.

5 .1 .26 . Производят центровку малого конуса, перемещая вращающуюся во­
рош у с помощью домкратов, установленных на газовом затворе.

5 .1 .27 . Окончательно проверяют центровку большого конуса при открытом 
и закрытом малом конусе и малого конуса -  при открытом и закрытом большом
КОНУ OQ.

Выверка установки конусов проведена правильно, если в верхнем положе­
нии конусов удар их о соприкасающиеся поверхности чаши и распределителя 
шихты образует четкий кесдвоенный звук. В противном случае операции по вы­
верке положения конусов должны быть повторены.

5 .1 .28 . Устанавливают привод вращения распределительной воронка и 
производят обкатку распределителя шихты в течение 2 ч в обе стороны; рас­
пределительная воронка должна, вращаться плавно, без заеданий, а температура 
нагрева подшипников не должна превышать 60 °С.

5 .1 .29. Проверку работы загрузочного устройства производят по рабочей 
программе в соответствии о разделом 15 настоящих ВСН.

5 .1 .30. При совмещенном способе монтажа конструкций печи и загрузоч­
ного устройства последнее монтируют башенным краном в такой последователь­
ности: большой конуо, чаша, газовый затвор (в сборе), штанга большого кону-
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са , малый кону о со штангой* распределитель шихты и его  привод, рама балан­
сиров, балансиры, подвеска конусов, контргрузы балансиров и приемная ворон­

ка*
При данном порядке монтажа все операции по выверке узлов загрузочного 

устройства аналогичны операциям по выверке узлов при его монтаже укрупнен­
ными блоками*

В е о к о и у о н о е  з а г р у з о ч н о е  у о т р о й о т в о

5*1*31. До начала монтажа загрузочного устройства (ч ерт .8 ) подготовля­
ют монтажную площадку или ремонтный цех согласно пп. 5 *1 .1 , 5*1*2 наотоязцих
ВСН*

5*1.32. На монтажной площадка 
шщ в цехе производят укрутж тель- 
ную сборку узлов загрузочного уст­
ройства с обвязкой их трубопрово­
дами систем гидравлики, смазки, ох­
лаждения (редуктор с компенсатором 
и листовой задвижкой, блок клапанов 
с рычагами и гидроцилиндрами, ших­
товые бункера о футеровкой или 
блок из двух шихтовых бункеров, при­
чем шихтовые бункера укрупняются в 
блок о применением кондуктора).

5*1*33. Загрузочное устройство 
монтируют специальным мостовым кра­
ном. Устанавливают четыре трубчатые 
опорные колонны, а на временные 
стойки -  промежуточную воронку и 
блок клапанов; предварительно на 
фланец промежуточной воронки нано­
сят слой краски (свинцовый сурик) 
и укладывают уплотнение из асбесто­
вого шнура, а на верхнюю часть 
блока клапанов устанавливают кондук­
тор для установки бункеров (при ус ­
тановке бункеров одним блоком),

5 .1 .34. После окончательной вы­
верки и закрепления блока клапанов к 
трубчатым колоннам монтируют шихто­
вые бункера, корпуса верхних уплот­
нительных клапанов, собственно кла­
паны и приемную воронку загрузочно­

го устройства.

Схема беоконусного загрузочного 
устройства

J -  приемная передвижная ворон­
ка; 2 -  газоуплотнительный кла­
пан; 3 -  шихтовый бункер; 4 
шихтовый затвор; 5 -  лоток; 6 -  
промежуточная воронка; 7 -  труб­
чатые опорные колонны: 8 -  ком­
пенсатор; 9 -  труба; Ю -  специ­
альный редуктор; I I  -  распреде­
лительный лоток; 12 -  купол печи

Черт. 8
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Схема бвсконусного загцузоч- 
ного устройства типа "Воронка- 
склиз^ с распределителем шихты

5 .1 .3 5 . Выверка и приемка колошникового фланца производятся после вы­
полнения монтажа конструкций колошника, основного оборудования загрузочно­
го  устройства, газоходов, кровли литейного двора, футеровки газоходов.

Допускаемое отклонение центра флан­
ца относительно оси печи + 3 0  мм, откло­
нение от горизонтальности опорной по­
верхности фланца не более I  мм на его 
диаметр.

Монтаж редуктора производится поо- 
л е  приемки колошникового кольца о ис­
пользованием монорельоов и талей, пре­
дусмотренных для ремонтных работ.

5 .1 .36 . Монтаж сиотем смазки, гид­
равлики, охлаждения жидким азотом и 
выравнивания давления производят парал­
лельно.

5 .1 .3 7 . Поворотный лоток распреде­
лителя шихты рекомендуется монтировать 
после наладки привода поворотного лотка 

и окончательной наладки бесконусного 

засыпного устройства.

ч  -

т ы

Б е о к о н у о н о е  з а г р у з  
н о в  у о т р о й о т в о  т и п  
" В о р о н к а  -  с к л и з ” 
р а с п р е д е л и т е л е м  ши

5 .1 .38 . Загрузочное устройство 
(черт.9 ) монтируют с помощью специально­
го  мостового крана или монтажной тележ­
ки предварительно укрупненными на мон­
тажной площадке или в цехе блоками в 
такой последовательности:

блок основания с отсечным устройст­
вом;

два блока шихтовых затворов с га зо - 
отсекающими клапанами (с  использованием 

специальной траверсы);
блок из двух буккеров с верхними 

газоотсекающими клапанами (бункера соеди­

няются между собой связями); 

распределитель шихты в сборе; 
блок приемной воронки;
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блок гидравлической каооокой станции;

соединяющие трубопроводы систем гидравлики, смазки# охлаждения, а зо то -  
и пароонабжения.

5 .1 .3 9 . У круш итель ную сборку блока распределителя шихты производят 
на сталевозных тележках на специальном стенде в горизонтальном положении; 
вывод его  в вертикальное положение осуществляют вместе со стендом о по­
мощью мостового крана или монтажной тележки, одновременно перемещая ста ло - 

возные тележки.
5 .1 .40 . После монтажа блока распределителя шихты и утяжки уплотне­

ний выполняется центровка распределителя шихты; допускаемое отклонение от 
горизонтальности нижних опор редуктора 0 ,5  мм на I  м длины.

5 .2 . Лебедка маневрирования конусами

5 .2 .1 . Однодвигательную лебедку маневрирования конусами поставляют 
на монтажную площадку в собранном виде и подают в машинный зал  через мон­

тажный проем.
5 .2 .2 . На фундамент лебедку поднимают и устанавливают кран-балкой

и л и  т а л ь ю *
5 .2 .3 . Двухдвигательную лебедку маневрирования конусами поставляют 

на монтажную площадку узлами и через монтажный проем подают в машинный 
за л . Лебедку собирают на фундаменте кран-балкой в такой последовательнос­
ти: сначала устанавливают раыу, выверяя ее , затем барабан, редуктор, про­
межуточные валы, муфты, тормоза и двигатели.

5 .2 .4 . Лебедку маневрирования конусами устанавливают на регулируе­
мые клиновые подкладки. Допускаемое отклонение от горизонтальности 0 ,1  мм 
на I  м длины. Допускаемое отклонение поперечной оси барабана лебедки от­
носительно оси упряжи балансиров ±  10 мм.

5 .2 .5 . После подливки лебедки вручную прокручивают барабаны большого
и малого конусов и через верхние люки проверяют зацепление шеотеренных пар.

Барабаны устанавливают так, чтобы выступы соприкасались о кулачками 
большой шестерни. Это соответствует положению барабанов при полностью за­
крытых кону о ах.

Результаты проверки зацепления шестерен должны соответствовать 
ГОСТ 1643 -  81.

5 .2 .6 . После заполнения системы централизованной смазки механизмов 
лебедки производят опробование ее работы вхолостую в течение 2 ч . Регули­
ровку тормозов производят аналогично регулировке тормозов скиповой лебед ­
ки.

5 .2 .7 . Перед установкой на лебедку цепи необходимо промыть керосином 
и смазать составом из машинного масла (70 %) и графита (30 % ), после чего  
закрепить на барабанах лебедки.
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5 .2 *8 . Предварительно к перекрытию машинного зала временно подвешива­
ют механизм предельного натяжения канатов и связанный о ним против о скручи­
вающий механизм.

5 .2 .9 . Спущенные о кровли машинного зала канаты барабанов большого и 
малого конусов соединяют на шести коушах о механизмом предельного натяже­
ния канатов и цепями на барабанах лебедки# после чего  регулируют механизм 
предельного натяжения канатов» Механизм должен отключать леоедку при ми­
нимальном (конуо не загружен, контргрузы опираются на тележку) и макси­
мальном (конус загружен шихтой) натяжениях канатов.

5 .2 .1 0 . После центровки конусов производят окончательное испытание 
лебедки соглаоно ц . 15 .I I  настоящих ВСН,

5 .3 . Атмосферные клапаны

5 .3 .1 . Атмосферные клапаны на доменной печи, а также клапаны на воз­

духонагревателях а пылеуловителях поступают на монтажную площадку в собран­
ном виде комплектно с трубопроводами.

5 .3 .2 . Предварительно у  клапанов проверяют:
состояние соприкасающихся поверхностей, на которых не допуокаются тре­

щины, раковины, задиры и другие дефекты;
отклонение размеров рычагов от проектных;
плотнеоть прилегания тарелки клапана к седлу, причем зазор не должен 

превышать 0,05 мм по всей соприкасающейся поверхности. Проверку произво­
дят щупом;

работу рычагов привода клапана. Они должны свободно перемещаться и в 
конечном положении плотно прижимать тарелку клапана к седлу.

5 .3 .3 . Клапаны со "свечами" следует собирать на монтажной площадке, а 
устанавливать -  на асбестовых прокладках, пропитанных насыщенным соляным 
раствором, с помощью башенного крана.

5 .3 .4 . Пооле установки соединяют рычаг привода клапана с лебедкой уп­
равления канатом. Для этого вдоль корпуса доменной печи в удобных для  об­
служивания местах приваривают кронштейны с блоками# выверяя их установку 
по шнуру. При работе канат, проложенный от приводной лебедки к клапану# не 

должен каоатьоя металлоконструкций.
5 .3 .5 . При гидравлическом приводе клапана производится монтаж системы 

трубопроводов от насооной станции до клапана с промывкой и заполнением 

этой системы маслом.
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6. ОБОРУДОВАНИЕ ЛИТЕЙНОГО ДВОРА И ШАХТУ ДОМЕННОЙ ПЕЧИ 

6Л »  фурменные приборы

6 . I . I .  До начала монтажа фурменных приборов вокруг кожуха доменной 
печи монтируют монорельс с талшми и принимают кольцевой воздухопровод с дек 
пусками согласно таблЛ4 СНяП Ш-18-75.

До монтажа на кожухе печи устанавливают фланцы фурменных приборов* От­
верстия в кожухе должны быть вырезаны на предприятии, изготовляющем кожух, 
или организацией, монтирующей металлические конструкции. Допускаемое откло­
нение расположения отверстий в плане + 2 мм, высотных отметок + 2 мм.

6*1 .2 . Допускаемые отклонения при установке фланцев приведены в табл.5.

Т а б л и ц а  5

Отклонение |размер допускаемо­
г о  ОТКЛОНвНИЯ, мм

Высотной отметка оси фланца + 2
Размеров от плоскости фланца до кожуха + 2
печи, замеренных в четырех точках, рас- ~
положенных по вертикальной и горизонталь­
ной осям фланца

Схема выверки фурменного прибора
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6*1*3. Вывери фланцев рекомендуется производить оптико-геодезическим 
методом о использованием фалып-фурмы. После выверки фланцы приваривают к 
колуху печи*

6 .1 .4 * Последовательность монтажа фурменных приборов:
устанавливают фурменные приборы, временно закрепляя их на стяжных вин­

тах. Предварительно должны быть выполнены футаровочные работы;

окончательно выверяют в плане и 
по высоте фурменные приборы оптико­
геодезическим методом (ч ертЛ О ).

6*1.5* С помощью приспособления 
(черт.11) размечают отверстия на 
кольцевом воздухопроводе для привар­
ки воздухоподводящего рукава.

6*1 .6 . По окончании обварки ру­
кавов устанавливают асбеотовые про­
кладки сечением 16-20 мм2, пропитан­
ные горячим насыщенным 30 >5-ным раст­
вором поваренной соли в течение 3 ч, 
после чего затягивают болтовые соеди­
нения.

Зазоры меаду боковыми поверхнос­
тями амбразур холодильников и огнеупор-* 
ной кладкой зачекакивают шнуровым ас­
бестом. Работу следует производить де­
ревянными чеканками.

6*2* Пушка для забивки чугунной летки

6*2.1 . Спорные конструкции и фун­
дамент под злектропушку принимают со­

гласно п* 2.5 настоящих ВСН.

6 ,2 .2 . Злектропушку» имеюпую захватный механизм (защелку), устанавли­
вают о помощью мостового крана и полиспаста или предусмотренных проектом 
оредотз механизации для установки и ремонта пушки.

Сначала по уровню (допускаемое отклонение от горизонтальности не белее 
0 ,1  мм на I  м длины) устанавливают опорную плиту, затем колонну, на которую 
подвешивают пушку. Допускаемое отклонение от вертикальности не более I  мм 
на всю высоту.

6 .2 .3* Положение пушки (черт.12) и ее движение регулируют с учетом 
плавного подхода ее носка к чугунной летке* При подходе носка к центру лет­
ки защелка должна войти в захват и зафиксировать положение пушки* При дви-

Схема разметки отверстий для пат­
рубков на кольцевом воздухопроводе

I  -  фурменный прибор; 2 -  приспо­
собление для разметки; 3 -  ось 
патрубка; 4 -  кольцевой воздухо­

провод
Черт. I I
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жении пушка не должна задевать желоб для выпуска чуху на. После регулиров­

ки движения захват защелки приваривают к кожуху печи.

Схема выверки электропушки

A; Bt Н, *0 -  контролируемые размеры 
Черт. 12

6 .2 .4 . Установку электропушки (тип ПЭ 0,35/100) с замыканием реактив­

ных усилий на колонну и опорную плиту (без защелки) производят по временной 
эстакаде или специально предусмотренным проектом направляющим надвижкой на 
фундамент (чер .13 ) о последующей установкой фундаментных болтов,

6 .3 . Желоба для чугуна и шлака

6 *3 .1 . Под монтажный проем литейного двора подают желоба для чугуна и 
шлака в комплекте о отсечными устройствами, носками и креплениями.

6 .3 .2 . Фундаменты под желоба принимают согласно п .2 .5  настоящих ВСЯ с 
выполнением исполнительной схемы (ч ер т .14 ). На схеме без скобок указаны 
фактические размеры, а в окобках -  проектные,

6 *3 .3 . Установку желобов слива чугуна и шлака начинают о желоба под 
леткой печи. Первые номера желобов устанавливают о помощью полиспастов, а 
остальные -  мостовым краном. Желоба монтируют на подкладках из огнеупорного
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кирпича, аопользуя для контроля геодезические приборы* Допускаемое отклоне­
ние от проектного уклона не более ± 10 мл. Крепление производят болтами, 
клиньями или прутьями.

Схема монтажа электропушки

I  -  мостовой кран; 2 -  кольцевой воздухопровод; 
3 -  монтажная балка; 4 -  полиспаст; 5 -  отвод­
ной блок; 6 -  домкрат реечный; 7 -  поддерживаю­

щие козлы; 8 -  эстакада

Черт. 13

6 .3 .4 . Последовательность монтажа поворотных желобов:
на фундаментные болты устанавливают роликовые дорожки и плиты шарнир­

ных опор, проверяя их по осям и отметкам (допускаемое отклонение располо­
жения а выоотных отметок + 2 мм);

соединяют желоб о опорной рамой и после футеровки устанавливают на 
место;

на фундамент устанавливают привод, кривошип которого тягой соединяют 
о кронштейном опорной рамы желоба.

6.3.5* При монтаже механизма поворота желоба отклонение шатуна от го­
ризонтальности не более ОД мм на I  м.
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Пример составления пополнительной схемы на стационарный желоб

Черт. 14

6*3*6• Последовательность монтажа качающиеся желобов: 

устанавливают опоры* Допускаемое отклонение от горизонтальности и 
вертикальности плоскостей не более О Д  мы на I  м длины;

устанавливают люльку и на фундаменты ставят привод, кривошип которого
шатуном соединяют о цапфой ладыси*

6 *3 .7 . После пробного перемещения-конструкций поворотных и качающихся 
желобов над установленными чугун о -  ц шлаковоаними ковшами шорные конструк­
ции подливают бетоном. Допускаемое отклонение оси носка от центра ковша 
+ 100 мм.

7. ПЫЛЕ/ДОВИШЬ

7.1* Атмосферный клапан, лебедки, винтовой транспортер и пцлеопуокной
клапан поставляют на монтажную площадку в собранном виде, испытанными на 
предприятии--изготовителе.

7 *2 . Перед монтажом оборудование рекомендуется укрупнять с элементами 
стальных конструкций в следующие блоки:

нижний конус и пылеспускной клапан;
внутренняя труба, опорное кольцо и седло отсекающего клапана; 
кожух отсекающего клапана с футеровочными плитами и люком; 
копер отсекающего клапана с площадками и консольным краном; 

свеча о футеровкой и атмосферным клапаном.

7 .3 . Перед установкой отсекающего клапана необходимо проверить соот­

ветствие горловины пылеуловителя и корпуса клапана проекту. Допускаемые 

отклонения приведены в табл .6 .
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Отклонение

Диаметра горловины 
Выоота горловины
Формы корпуса и конусной части (аддипо- 
нооть)

Т а б л и ц а  6

{Размер допускаемо­
г о  отклонения, мм

+"*5

+ 10
Не более 0,006 
диаметра горловины

Схема проверка оооонооти штан­
ги клапанов о крышкой и о едяом

I  -  седло клапана; 2 -  клапан;
3 -  штанга; 4 -  крышка клапана;
5 -  направляющий блок; ат ,а 2 »от , 

с2 -  контролируемыеLразмеры
Черт. 15

7 .4 . Крышку отсекающего клапана мон­
тируют о учетом установки штанги. Допус­
каемое отклонение от сооснооти штанги кла­
пана о крышкой и оедлом + 3 мм. Сооснооть 
регулируется перемещением направляющего 
блока лебедок и крышки клапана (черт. 15).

7 .5 . К нижней горловине пылеуловите­
ля  крепят пылеспускной клапан, проверяя 
плотность прилегания клапана к седлу щу­
пом толщиной 0^05 мм. Допускаются местные 
ааэоры 0,05 мм на дуге до 50 мм.

7 .6 . Дебедки управления атмосферными 
клапанами и винтовые транспортеры монти­
руют стреловыми кранами. Опорные конструк­
ции для установки винтового транспортера и 
фундамента лебедки принимают согласно 
п.2.5  настоящих ВШ.

7 .7 . При монтаже винтового транспор­
тера допускаемое отклонение расположения
в плане и по высоте осей шнеков пылеулови­
теля ± 2 ш .

6 . ОБОРУДОВАНИЕ ГАЗООЧИСТКИ

6 .1 . Оборудование скруббера, каплеуловителей, циклона-каплеуловителя, 
дроооельной группы и газопроводов оладует монтировать блоками вместе с ме- 
талличеокими конструкциями с помощью самоходных или башенных кранов, при- 
иент т хоя для  монтажа металлических конструкций.



ВСН 398-87 С.29

8 .2 . Рекомендуемый перечень монтажных блоков скруббера:
кожух о кольцевыми площадками и водопроводным коллектором;
верхний конус о площадками и дросселем;
блоки газопроводов с задвижкой, клапаном, продувной свечой и площад­

ками.
8 .3 . При сборке фланцы соединения дросселей, задвижек и заглушек сле­

дует уплотнять асбестовым шнуром, пропитанным горячим 30 &-ным раотвором 
поваренной соли.

Затяжку фланцевых отсеков следует выполнять последовательно в 3-4 при­

ема*
8 .4 . Пневматическое испытание дросселей, задвижек и заглушек произво­

дят вместе с газопроводами.

8. ВОЗДУХШАГРЕВАТВЛИ

9 .1 . Оборудование воздухонагревателей поотупает на монтажную площадку 
в собранном виде иопытанным на предприятид-изготовителв.

9 .2 . До начала монтажа оборудования должны быть приняты: фундаменты, 
опорные конструкции, мостовой кран, монорельсы, монтажные проемы, площад­
ки, лестницы и ограждения, необходимые для безопасного производства мон­
тажных работ.

9 .3 . Проект подачи огнеупорных материалов в воздухонагреватели должен 
быть согласован о организацией, монтирующей оборудование.

9 .4 . При отсутствии кровли здания воздухонагревателей оборудование 
(клапаны горячего дутья, отсечные и дроссельные клапаны, наоосно-аккут^уля- 
торные станции и панели управления) монтируют строительным краном вместе о 
участками трубопроводов (черт.16 ).

9 .5 . При закрытой кровле здания воздухонагревателей оборудование мон­
тируют с помощью мостового крана укрупненными узлами вместе с ответными 
фланцами и приваренными к ним патрубками длиной 200 -  400 мм (ч ерт .17 ). Ре­
комендуемые схемы строповки арматуры показаны на черт.18,

9 .6 . При сборке блоков фланцевые стыки арматуры с трубопроводами сле­
дует уплотнять асбестовой шнуровой прокладкой, пропитанной горячим 30 SJ-ным 
раствором поваренной соли.

9 .7 . Прокладки рекомендуется заводить в стыки трубопровода до затяжка 
болтов. При их укладке не следует допускать утолщений в местах соединений 
прокладок.

Затяжку фланцевых соединений следует производить в 3-4 приема, завер­
тывая гайки попеременно с диаметрально противоположных сторон, равномерно 

обходя все соединение.
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Схема отроповки узла 
отделительного и 
дроссельного клапанов 
оо смесительным воз­

духопроводом

Схема установки воздушно-разгру­
зочного клапана в сборе о ответны­

ми фланцами и патрубками

I  -  крюк крана; 2 - 
отрои; 3 -  отдели­
тельный клапан; 4 - 
воздухопровод; 5 - 
дроссельный клапан

Черт. 16

I  -  трубопровод (ранее смонтирован­
ный); 2 -  патрубок; 3 -  воздушно- 
разгрузочный клапан; 4 -  фланец;
5 -  полу банд аж (второй полубандад 

условно не показан)

Черт. I?

Схемы строповки

а -  дымовой клапан; 6 -  клапан горячего дутья; в -  клапан холодного дутья 
г  -  газовая горелка; I  -  стропы; 2 -  деревянные подкладки

Черт. 18
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9 .8 . Вентиляторы и горелка монтируют мостовым краном, а вентиляторы, 
устанавливаемые в отдельном здании -  о помощью кран-балка. При уотановке 
горелки с вентилятором допускаемое отклонение от горизонтальное та вала 
вентилятора 0,03 мм на I  м длины.

9 .9 , При монтаже воздушно-разгрузочного клапана необходимо насухо вы­
тереть его поршень и цилиндр, а также проверить вращение дросселя: оно 
должно быть свободным, без заеданий и иметь по периметру зазор не более
I  мм.

9.10. Перед монтажом клапана горячего дутья проверяют положение диска. 
В закрытом положении он не должен опираться на корпус клапана, а в откры­
том -  полностью уходить за пределы прохода в корпусе.

9 .11, После установки клапана в проектное положение проверяют верти­
кальность установка штоков диска. Допускаемое отклонение штоков от верти­
кальное ти не более I  мм на всю их длину.

9*12, При установке клапанов с механическим приводом необходимо про­
верить юс работу сначала от ручного, а затем от электрического приводов. 
Клапаны должны свободно, без заеданий открываться и закрываться.

Работу указателя положения клапана проверяют до установка его з  про­
ектное положение.

9 Л З . Клапан холодного дутья устанавливают так, чтобы под давлением 
воздуха в воздухопроводе заслонка прижималась к корпусу. Допускаемое от­
клонение клапана от горизонтальности не более 2  мм на весь диаметр фланца.

9.14. Клапан горячего дутья трубы для взятия доменной печи на тягу, 
минуя воздухонагреватели, монтируют вместе с участком трубопровода.

1 0 .  УСТАНОВКА ПРИДОМЕННОЙ ГРАНУЛЯЦИИ ШЛАКА

Ю Л . Оборудование установки придоменной грануляции шлака монтируют 
мостовыми кранами, расположенными над гндрожелобнши агрегатами, эрлифтами 
и обезвоживателями. На перекрытие установки обезвоживателей рекомендуется 
дополнительно установить автокран грузоподъемностью 3  -  5  т .

10.2. Опорные конструкции под оборудование установки придоменной гра­
нуляции шлака должны быть приняты в соответствии с пд. 2 , 5 , 2 . 6  настоящих 
ВСН.

10.3. Оборудование установки монтируют параллельно о монтажом трубо­
проводов для подачи воздуха и воды ко воем агрегатам.

10.4. Гидрожелобкый агрегат монтируют отдельными блоками о помощью 
мостового крана или тали, установленных для обслуживания агрегата в период 
эксплуатации. Первый блок должен быть смонтирован относительно шлакового 

желоба с допускаемым отклонением уклона + 1 0  мм.
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10*5. Эрлифт поотупает отдельными элементами, которые ообирают внутри 
ототойника шлака. Трубы эрлифта подают вниз и собирают методом наращивания 
секций снизу вверх» После оборки эрлифт испытывают водой и воздухом под 
давлением, провидящим на 15 % проектное, в течение 10 мин»

10.6. На монтажной площадке обе вводив ателъ собирают в следующие блоки: 
оекции опорной рамы, центральная опора, секции поворотной рамы с зубчатым 
венцом, центральная секция поворотной рамы, днище, обезвоживающие секции, 
элементы кольца и оекции паросборника. Эта блоки подают внутрь здания под 
монтажный проем и поднимают на площадку для монтажа мостовым краном. В пер­
вую очередь устанавливают шорную раму.

10.7. Сверление отверотий для анкерных болтов под обезвоживатель в 
опорных конструкциях производят по шаблону, снятому о опорной рамы обезво- 

живателя.

Центральную оекцию шорной рамы в сборе о осью поднимают на проектную 
отметку и устанавливают на опорные конструкции. При этом допускаемое откло­
нение оои оекции от. вертикальнойти должно быть не более 0,3 мм на I  м.

10.8. Наружное кольцо шорной рамы подают четырьмя секциями, укрупнен­
ными на монтажной площадке. Секции опорной рамы устанавливают в проектное 

положение и стыкуют между собой на болтах. Выверку секций (черт. 19) произ­
водят о помощью приспособления для центровки ("флажка"), поставляемого 
преошриятием-азготовителем. Контрольным размером является раоотояние от оси 
вращения до оси опорного ролика. Допускаемое отклонение + 3 мм.

10.9. Рельс-копир устанавливают и выверяют по "флажку'*, после чего его 
закрепляют. При этом должно быть обеспечено совпадение торцов рельса-копира 
о сопрягаемыми торцами рельсов, без зазоров и уступов. Затем устанавливают 
опорные ролики, положение которых в радиальном направлении контролируют 
"флажком", а по высоте -  оптичеокими инструментами.

ХО .10. Пооле крепления кольца на болтах ообирают связи между централь­
ной секцией и наружным кольцом. По окончании монтажа и выверки воех соеди­
нений производят проектное закрепление.

*10.11. Установленные оекции желоба гидрозатвора выверяют по "флажку" 
и приваривают к шорной раме. Нож гидрозатвора укладывают в смонтированный 
желоб, регулируя зазор между отенками желоба и ножом, и временно фиксируют.

10.12. Центральную секцию поворотной рамы устанавливают с помощью мос­
тового крана; положение рамы и высотные отметки регулируют винтовыми домк­
ратами. Наружное кольцо поворотной рамы подают четырьмя секциями, собранны­
ми на монтажной площадке о зубчатым сектором и рельсом. Первую секцию уста­
навливают на опорные ролики и выверяют по "флажку", при этом необходимо 
обеспечить контакт рабочей поверхности опорного рельса не менее чем о пятью 
роликами. Установленную и выверенную секцию стыкуют связями о центральной 
секцией поворотной рамы.
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Схема выведай секция опорной рамы

I  -  опорная рама; 2 -  опорный ролик; 3 -  цент-
рисующее приспособление (флажок); R , Н -  кон­

тролируемые размеры; диаметр ролика
Черт. 19

10.13. В том же порядке устанавливают и выверяют остальные секции, 
стыкуя их между code;; и с центральной секцией на болтах, после чего убира­
ют домкраты.

При проверке поворотной рамы в любом положении должен быть обеопечен 
контакт рабочей поверхности опорного рельса не менее чем о 75 % общего чио-
ла установленных опорных роликов.

10.14. Монтажными клиньями поднимают нож гидрозатвора и приваривают 
его к поворотной раме. При вращении поворотной рамы нож не должен касаться 
стенок желоба.

10.15. Монтируют откидные днища о установленными кантующими роликами. 
Отклонение соприкасающихся поверхностей всех днищ от горизонтальности
+ 2  мм. При монтаже необходимо обеспечить свободный, без заеданий поворот 
откидных днищ при прохождении их по рельсу-копиру. На всем пути перемеще­
ния кантующий ролик не должен сходить с рабочей поверхности рельса. При 
прохождении разгрузочной кривой откидное днище не должно перемещаться в 
вертикальной плоскости.
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10*16* При установке привода обезвоживателя отклонение от ооосиоотд 
валов допускается не белее ±  ОД ми.

10*17* Вое оекции обезвоживателя устанавливают на поворотной раме 
отрого над откидными днищами* причем зазор между соприкасающимися поверх­
ностями днищ и секциями обезвоживателя не должен превышать 2  мм*

10*18. Паросборник монтируют в такой последовательности: подают коль­
цо паросборника, ооотоящее из оекцай. Первую секцию устанавливают на опор­
ные балка с такам раочетом, чтобы не вадеть нож гадрозатвора. Это положе­
ние фиксируют клином* Оотальные секции паросборника устанавливают по пер­
вой секции а стыкуют между собой на болтах* Общее положение опорного коль­
ца регулируют прокладками* Допускаетоя перекоо стыкуемых поверхностей до 
5 мм*

I I .  ЧУГУНОВОЗЫ И ШКСВОЗЫ

11.1. Чу1 *уновозные ковша собирают о помощью моотового крана в депо для 
ремонта ковшей или на площадке о тупиковыми железнодорожными путями о по­
мощью самоходного крана.

11.2. Сборку ковшей начинают о установки на рельсы ходовых тележек* 
на которые укладывают несущую раму, а затем ковш*

11.3. Сборку ковшей закрытого (миксерного) типа вместимостью 420 т 
производят в таком порядке* Собирают восьмиосные тележки путем последова­
тельного укрупнения двухосных тележек в четырехосные и четырехосных -  в 
вооьмиосные. При этом тележки соединяют продольными балками, на которые 
укладывают шкворневые балки*

11.4 . Собранные две четырехосные тележки соединяют главными соедини­
тельными балками, которые опираются на шкворневые балки. В центральную 
чаоть главных балок запрессовывают оои фшоаторов, служащих для крепления 
подшипниковой опоры* На главную соединительную балку устанавливают опорные 
колонны и корпус^ подшипниковых узлов.

I I . 5* На две ообранные восьми о оные тележки устанавливают корпус ков­
ша* поставленный в оборе о подшипниковыми узлами.

11*6* После установки корпуса на тележки к ооедакятельным балкам при­
варивают кронштейны для крепления пружинных компенсаторов и устанавливают 
удерживающие устройства*

11*7* На цапфу о помощью большой гидрошайбы надвигают тихоходный ре­
дуктор привода наклона ковша, а на вал тихоходного редуктора о помощью ма­
лых гидрошайб напрессовывают навесные приводы.

I I . 8 * По окончании сборки основных механизмов монтируют трубопроводы 
систем смазки и торможения, устанавливают кабину и футеруют корпуо.
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ц , 9 ,  Сборку чугуновозов закрытого (миксерного) типа вместимостью 
150, 250 и 600 т производят аналогично из типовых четырех», трех- или 
двухосных железнодорожных ходовых тележек в зависимости от типа ковша*

I I .  10* Собранный и эафутерованный ковш испытывают на холостом ходу.
I I , I I .  Шлаковозы могут быть изготовлены о механизмом кантования чаши 

или без него.
При сборке шлаковозов необходимо обеспечить параллельность зубчатых 

реек между собой, па которые опираетоя чаша, и перпендикулярность их к 
продольной оси пшаковоза. Допускаемое отклонение от параллельности и пер­
пендикулярности ке более 3 мм.

11,12* После сборка механизм кантования сначала прокручивают-без шла­
ков о зной чаш , проверяя плавность его работы без нагрузки. Затем проверяют 
работу механизма с чашей, которая должна поворачиваться плавно, без заеда­
ний и рывков.

12. ОБОРУДОВАНИЕ ДДЯ РАЗЛИВКИ ЧУГУНА

12.1. Разливочная машина поступает на монтажную площадку отдельными 
узлами, прошедшими контрольную сборку на предпраятии-изготовителе. При­
вод с рамой поставляют в собранном виде с насаженными на валы полумуфгама.

12.2. До начала монтажа
оборудования все метатлоконструк- установка приводных авездочек

ции и опорные балки должны быть 
закреплены и подлиты бетоном со­
гласно проекту. При приемке опор­
ных конструкций допускаемое от­
клонение от горизонтальности 5 мм 
(на всю длину) и смещение от оса 
разливочной машины + 2 мм*

12.3. Монтаж разливочной ма­
шины рекомендуется производить 
при открытом каркасе .здания по 
совмещенному графику. В этом слу­
чав псщъем и установку оборудова­
ния разливочной машины производят 
самоходными кранами. При монтаж­
ных работах в закрытом здании ис­
пользуют мостовой кран.

12.4. На монтажной площадке, 
вблизи разливочной машины, укруп­
няют звенья цепи (плети из 5-10
звеньев в плети из 15-20 звеньев). Черт. 20

I  -  монтажные оси разливочных конвей­
еров; 2 -  отвес; 3 -  уровень; 4 -  мон­
тажная ось разливочной машины; ат, а2 » 
Н -  контролируемые размеры; 5 -  звез­
дочки; 6 -  монтажная ось звездочек
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Собирают цена отрого до маркировке. При оборке изложниц контролируют рас­
стояние между центрами звеньев цедя.

12.5. На принятых в монтаж опорных конструкциях собирают разливочную 
машину в такой поол едоватаяьнооти« В первую очередь на раьу устанавливают 
привод конвейера, а затем натяжные в приводные валы со звездочками (черт. 
20). Перекоо звездочек натяжного я приводного уотройотв относительно про­
дольной оси разливочной машины (разность замеров а^-и е^) допускается до 
0,5 мм. Допуокаемое отклонение валов от горизонтальной плоскости 0 , 2  мм на 
I  м. Допускаемое смещение ооей звездочек в плане и по высоте ± 2 км,

Х2*6е Направляющие натяжных уотройотв должны быть параллельны оси раз­
ливочной машины. Допускаемое отклонение от параллельности не более 0,5 мм 
на длину направляющих. M e w  буртами подшипников и направляющими должен 
быть оотавлен зазор 2 мм,

12*7. Допускаемое смеще­
ние ооей опорных роликов 
± I  мм. Перекоо роликов отно­
сительно продольной оси и раэ- 
нооть высотных отметок роли­
ков, находящихся в одном по­
перечном сечении конвейера, 
допуокаетоя не более 0,5 мм.

12.8. После монтажа и 
выверки приводной и натяжной 
отанций, а также опорных ро­
ликов приступают к монтажу 
конвейера о изложницами. С по­
мощью монтажных кранов или 

мостового крана собранные в плети звенья подают я укладывают на разливочную 
машину и перемещают лебедкой вверх на длину плети.

12*9. При оборке конвейера проверяют, чтобы отклонение длины каждого 
звена, от проектного не превышало 0,5 мм, а разность длин правой и левой 
плетей, ооотоящих из пяти звеньев, не превышала I  мм, Это достигается под­
бором колец и втулок цепи с соответствующими размерами.

12.10, Изложницы должны быть установлены так, чтобы задний бурт одной 
изложницы прикрывал передний бурт другой. Зазоры между изложницами должны 
быть не менее I  мм (черт.2 1 ) .

12.11, После установки воех изложниц и регулировки их положения мон­
тируют боковые ролика о зазором 2  мм между звеном цепи и поверхностью ро­
лика.

1 2 . 1 2 , При установке опрыскивателя проверяют перпендикулярность его 
вала к оси ленты и горизонтальность вала. Допускаемое отклонение от перпен­
дикулярности не более 2  мм на I  и и от горизонтальности -  не более 0 , 1  мм

Схема проверки зазоров между изложницами

Черт. 21
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на I  м. Ось симметрии вала с дисками должна совпадать о осью ленты* Допус­
каемое параллельное смещение ооей не более 5 мм. Вал опрыскивателя о дис­
ками должен легко вращаться от рука и не иметь дебаланоа.

I  -  стенд; 2  -  уровень; 3 -  отвес; 4 -  монтажная ось; А , Б, В , Ну,
Hg ~ контролируемые размеры о указанными допусками

Черт, 22

12Л З ,  После установки всех изложниц* регулировки их положения и у с ­
тановки опрыскивателей монтируют централизованную систему смазки.

12.14, При монтаже устройства для погрузки чугунных чушек на платфор­
мы следует проверить правильность установки фут еров очных плит. Зазоры меж­
ду плитами допускаются не более 5-10 мм; болтовые соединения* крепящие 
броневые плиты* долины быть надежно предохранены от оамооткручивания. Пе­
рекидка желобов должна совершаться плавно, без перекосов и заеданий; жело­
ба должны быть установлены под углом , обеспечивающим нормальный оброо чу­
шек на платформы.

12.15о По окончании монтажа разливочной машины монтируют трубопроводы 
опрыскивания для охлаждения чушек при движении конвейера.

12.16. Установка желоба для слива чугуна из ковшей должна быть выпол­
нена с уклоном* указанным в проекте. Носок сливного желоба должен ототоять 
от верха изложницы на 50 -  60 мм.

12.17. При монтажа кантовальной лебедки и стойки о блоками необходимо 
проверить, чтобы их отклонение от проектных ооей и высотных отметок не пре­
вышало 5 мм. Допускаемое отклонение путей движения тележки от оси разливоч­
ной машины + 2 мм. Разность высотных отметок головки рельсов в одном попе­
речном сечении допускается не более I  мм.

Схема выверки стенда

о
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12*18. При монтаже отенда (черт.22) необходимо проверить: разность вы- 
оотных отметок ш ор отенда между собой (д  I  мм); допускаемое отклонение 
опор от горазонтальнооти (0 ,5  мм на вся длину); омещение осей отоек стенда 
относительно оси конвейера (±  3 мм); отклонение проектного расстояния от 
оон отенда до ооя железнодорожного пути (+ I  мм)*

12.19. Стенд о установленным на него пуотым ковшом окончательно про­
веряет ж подливают бетоном, проверяя заполнение бетоном пазух в шорах отенда.

ХЗ. ОХШЩЕНИЕ ДОМЕННОЙ ПЕЧИ

13.X. Отверстия в кожухе печи под болты и заклепки для крепления крон­
штейнов, шшт, фланцев и отверстия для выводных трубок холодильников 
должны размечаться по шаблонам, онятым о устанавливаемого оборудования или 
выполненным в соответствии о проектными размерами оборудования.

13.2. Головки заклепок (изнутри и снаружи), а также металлические про­
кладка между фланцем и кожухом после приклепки кронштейнов подвесок футеро- 
вочных шшт колошника должны быть зачеканены.

13.3. До установка холодильных плит фурменной зоны необходимо:
приварить к кожуху фланцы фурменных приборов;
вставить оерьгу натяжного устройства фурменного прибора в кожух печи 

и приварить ее к кожуху печи;
проверить уотановку и приварку фланцев шлаковых приборов и рамы чу­

гунной летки;
проверить в подготовительный период, чтобы в холодильных плитах, при­

нимаемых в монтаж, отклонение от проектных расстояний между осями выводных 
трубок не превышало 5 мм и отклонение по длине выступающих концов трубок 
составляло не более 15 мм.

13.4. Разбивка осей холодильных шшт и отверстий должна производиться 
по поверхности кожуха печи о допускаемым отклонением *  2 мм. Рекомендуется 
разбивку осей холодильных шшт я выполнение отверстий в элементах кожуха 
печи производить на предприятия-изготовителе. Обвязку трубопроводов реко­
мендуется осуществлять на элементах кожуха до их монтажа.

13.5. Швы между смежными холодильными плитами заделываются замазкой, 
соотав которой приведен в "Инструкции по футеровке и сушке доменных печей 
а их вспомогательных уотройотв" (Гилромез).

Х о л о д и л ь н ы е  п л и т ы  л е щ а д и ,  г о р н а ,  з а ­
п л е ч и к о в ,  р а о п а р а  и д л и т о в ы е  х о л о д и л ь ­
н и к и  ш а х т ы

13.6. Монтах холодильных шшт горна должен начинаться о установки 
этих шшт о отверстиями для рамы чугунной летки.
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13.7. Допускаемое отклонение проектной отметки верхней плоокости каж­
дого рада холодильных плит лещади, горна, заплечиков и распара + 1 0  мм.

Взаимное смещоние верхних плоскоотей отдельных холодильных плит не 
должно превышать 1 0  мм.

13.8. В горизонтальных швах между смежными холодильными платами допус­

каются минимальные зазоры 30 мм.
13.9. Все холодильные плиты должны устанавливаться на одинаковом рао- 

отоякиа от кожуха печд. Допускаемое отклонение зазора между кожухом и хо­
лодильной плитой -5+10 мм.

13.10. При установке холодильных плит должны быть выдержаны проектные 
размеры между осями выводных трубок двух смежных холодильных плит.- Допуо- 
каемое отклонение ± 1 0  мм.

13.11. Зазоры между коаухом печи и холодильными платами должны зали­
ваться раствором, состав которого указан в "Инструкции но футеровке и суш­
ке доменных печей и их вспомогательных устройств" (Гилромез).

В о д я н о е  о х л а ж д е н и е

13.12. Холодильника печи в шлаковых детках, задорная трубопроводная л  
контрольно-регулирующая арматура должны иметь паспорта предприятия-изгото­
вителя с указанием данных заводских испытаний.

13.13. Заготовку всех узлов трубопроводов, коллекторов, сливных и на­
порных стояков следует производить в соответствии с чертежами и аксономет­
рическими схемами охлаждения, разработанными специализированной проектной 
организацией.

В соответствии со схемами и чертежами трубопроводы должны быть разби­
ты на монтажные блоки, обеспечивающие параллельное ведение монтажа воех 
зон охлаждения. Каждый блок должен быть промаркирован,

13.14. Изготовленные узлы трубопроводов собирают в блоки вместе о ар­
матурой и испытывают водой под давлением 0,8 МПа ( 8  кго/см2 ) ,  после чего 
продувают воздухом. Ка концы труб ставят заглушки. Каждый узел  онабжают 
биркой с номером и шифром в соответствии о маркировкой на чертежах и схе­
мах водяного охлаждения.

13.15. Обнаруженные при испытании трубопроводов дефекты устранять под­
чеканкой или сваркой не допускается. Участки труб о дефектами должны быть' 
заменены.

13.16. Холодильника, шлаковые амбразуры, арматуру и насосы монтируют
в соответствии о ПИР, в котором должки быть предусмотрены средства а опооо- 
бы подачи, установки, крепления оборудования, а также средства и мероприя­
тия до обеспечению безопасных условий работ.

13.17. Перед монтажом на кожухе печи размечают места установки трубо­
проводов с указанием номера и шифра линии от патрубков холодильников до 
соответствующих коллекторов. Всю систему трубопроводов разбивают на четыре-
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шеоть участков, на которых необходимо организовать одновременную работу до 
всей оиотеые водяного охлаждения.

13.18. Узлы трубопроводов в зону монтажа подают башенным краном. Кол­
лекторы и трубопроводы монтируют о обслуживающих площадок печи.

13.19. Перед установкой контрсльно-регулирующей, запорной и соедини­
тельной арматуры резьбу на концах труб необходимо обмотать льном, пропи­
танным оураком.

13.30. При монтажа должны быть обеспечены условия, исключающие изгиб 
концов труб холодильников, фурменных я шлаковых амбразур, стояков, сты­
ков к отводов. До установки проектных опор уэлы и собранные в пакеты тру­
бопроводы закрепляют распорками из уголка.

После монтажа систем охлаждения доменной печи и охлаждения фурменных 
а шлаковых приборов вое трубопроводы о контрольно-регулирующей и запорной 
арматурой испытывают под давлением 0,8 Ша ( 8  кго/оаг). Порядок испытаний 
и их продолжительность должы быть определены программой, разработанной 
оовмеотно о заказчиком.

13.21. Пооле испытания водой воя оиотема должна быть продута воздухом 
до полного удаления влаги и сдана по акту рабочей комиссии.

И с п а р и т е л ь н о е  о х л а ж д е н и е

13.22» Оборудование, поступающее на монтажную площадку» должно иметь 
документацию предприятия-изготовителя.

Холодильные шшты, баки-сепараторы, амбразуры фурменных приборов и 
шлаковые летки должны быть испытаны на предприятия-изготовителе водой под 
давлением 1,5 Ша (15 кгс/сь?).

13.23. Раэбивку на монтажные блоки, изготовление и маркировку узлов 
трубопроводов» коллекторов, опускных и напорных стояков следует произво­
дить в соответствии о п .13.13 настоящих ВСН.

13.24» Испытание собранных в блоки узлов трубопроводов следует произ­
водить под давлением 1,5 МПа (15 кго/сь^). Поправление дефектов оваркой не 
долуокаетоя.

13.25. Баки-оепараторы собирают в блоки вместе со стальными конструк­
циями галереи испарительного охлаждения и обвязывают трубопроводами о ус­
тановкой запорной а контрольно-измерительной арматуры. Затем их доставляют 
на монтажную площадку автомобильным транспортом и устанавливают в проект­
ное положение о помощью строительного крана*

13.26. После установки любых двух смежных рядов холодильных плит и об­
резки выходных патрубков до проектных размеров приступают к изготовлению 
трубопроводов ("калачей**), соединяющих между ообой две омежные по вертика­
ли холодильные плиты. Рекомендуется для изготовления "калачей" применять 
промаркированные шаблоны, по которым на производственной базе изготовляют­
ся "калачи".
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14. РЕКОНСТРУКЦИЯ ДСШ Ш Х ЦЕХОВ

14.1. Основными факторами, влияющими на выбор методов и оредств монта­
жа оборудования на территории действующего цеха ара выполнении работ по ре­

конструкции, являются:
стесненность территории доменных цехов, приводящая к ограничению фрон­

та строительно-монтажных работ, выбора и использования площадок складирова­
ния, зон действия монтажных механизмов;

высокая степень насыщенности зданий и сооружений цеха оборудованием и 
трубопроводами: большое количество межцеховых эстакад, галерей и т .п . ;

большая высота основных объектов цеха;
повышенная опаонооть действующего производства, приводящая к необходи­

мости дополнительных инженерных мероприятий по обеспечению нормальных усло­
вий труда.

14.2* Как правило, реконструкция проводитоя в период капитального ре­
монта доменной печи.

14*3. При проведении реконструкции о остановкой доменной печи механо- 
монтажные работы разделяются на три части:

работы доостановочного периода;
работы периода остановки;
работы поолеостановочного периода.
Работы доостановочного периода разделяются на подготовительные и ос­

новные.
14.4. Б подготовительный период монтажной организацией, кроме меропри­

ятий, указанных в п .2 .4  настоящих ВСН, должны быть выполнены также следую­
щие мероприятия:

14 .4Л .  Составлен и утвержден главным инженером график подготовитель­
ных работ к реконструкции объекта или агрегата.

1 4 .4 .2 . Уточнены и распределены по бригадам объемы работ. Выполнение 
монтажных работ должно поручаться комплексным бригадам. При этом с целью 
сокращения их сроков необходимо произвести специализацию бригад (звеньев ): 
выполнение монтажа отдельных видов оборудования или отдельных операций. Ра­
бочие должны пройти*инструктаж по технике безопасности в соответствии с 

правилами техники безопасности, действующими в доменном цехе.
14 .4 .3 . Проверено наличие и комплектность монтируемого оборудования.
14 .4 .4 . При технической целесообразности и больших объемах реконструк­

ции на территории доменного цеха должен быть создан участок при производст­
венной базе монтажного управления.

1 4 .4 .5 . Расставлены (там, где это возможно, до остановки оборудования) 
монтажные механизмы (краны, тали, лебедки и т . п . ) ,  размещены в зоне монтажа 
пункты распределения электроэнергии, сжатого воздуха, кислорода (посты под­
ключения) .
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14*4.6. Смонтированы проектные подземно-транспортные механизмы (по 
возможности без остановки производства),

14 .4 ,7 . Организована круглосуточная диспетчерская овязь.
14.4*8. Организована работа транспорта для доставки оборудования, ма­

териалов и т л и  в зону реконструкции.
14.4*9. Проверены особые условия выполнения работ (подачи и вывозки 

оборудования, монтажа оборудования в "мертвой" зоне моотовых кранов и д р , ) .
14.5. В дооотановочный период должны быть выполнены отронтелзьно-мон- 

тажные работы иа вновь спроектированных зданиях н сооружениях, входящих в 
состав реконструируемого объекта, а также на объектах, которые могут быть 
остановлены до остановки ооновного производства.

14.6. До начала реконструкции оборудования заказчик обязан выполнить 
следующие работы;

14 .6 .1. Очистить оборудование и рабочие площадки от пыли, шихтовых ма­
териалов, наледей и т .п .

14.6.2 . Оборудовать пооты подключения электросварочного оборудования 
ж пнавмаинотруиеита.

14.6.3 . Снять напряжение о приводов механизмов, разобрать электричес­
кие схемы и отключить газопроводы.

14.6.4 . Произвести демонтаж оборудования.
14.7. После выполнения этих мероприятий заказчик производит сдачу объ­

екта для производотва работ (реконструкции) по акту, подписанному заказчи­
ком, генподрядчиком, монтажным управлением и утвержденному главным инжене­
ром завода (комбината).

14.8» На период реконструкции назначаются ответственные лица (началь­
ники реконструкции) от заказчика (доменного цеха) и монтажного управления.

14.9* Начальник реконструкции от заказчика выдает наряд-допуок на пра­
во производства работ начальнику реконструкции от монтажного управления.

14*10. После завершения воех работ производится индивидуальное испыта­
ние смонтированного оборудования без нагрузки в соответствии о разделом 15 
настоящих В СП.

14.11. Важнейшим условием реконструкции доменной печи является макси­
мальное сокращение периода остановки (орока остановки отарой печи до задув­
ки новой).

14.12. Основные особенности организации реконструкции доменных цехов 
приведены а главе 15 "Руководства по организации строительного производст­
ва в условиях реконструкции промышленных предприятий, эдакий и сооружений" 
(М.: Стройиэдат, 1982).
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15. ИСШТАНШЗ СМОНТИРОВАННОГО ОБОРУДОВАНИЯ.
ПРИЕМКА РАБОТ

15,1* Индивидуальное испытание оборудования без нагрузки проводят э 
соответствии о требованиями СНиП 3.05*05-34 и технической документацией 
предприятий -  изготовителей оборудования.

15.2. При индивидуальном испытании оборудования выполняют требования, 
предусмотренные рабочей документацией, стандартами и техническими условия­
ми. необходимые для проведения индивидуальных испытаний машин, механизмов 
и агрегатов с целью подготовки оборудования к приемке рабочей комиссией 
для комплексного опробования.

15.3. К началу индивидуального испытания оборудования должны быть за­
кончены монтаж систем смазки, гидравлики, пневматики и охлаждения, а также 
монтаж и наладка электрооборудования и средств автоматизации, оиотем защи­
ты и контроля в объеме, необходимом для проведения индивидуальных испыта­
ний.

15.4. В процессе испытаний необходимо устранить обнаруженные дефекты 
монтажа и неисправности оборудования, которые в первом случае исправляет 
монтажная организация, а во втором -  предприятие -  изготовитель оборудовав 

ния.
15.5. Индивидуальные испытания оборудования проводит монтажная орга­

низация по программе, утвержденной в установленном порядке предприятием-аз- 
готовителем.

Срока проведения индивидуального испытания устанавливают графиками, 
разработанными генподрядчиком совместно с механомонтажными, электромонтаж­
ными и электронаяадочнымк организациями и согласованными с заказчиком.

15.6. Индивидуальное испытание без нагрузки отдельных видов оборудова­
ния доменных цехов проводят о с обладанием требований, изложенных в n n .I5 .7 - 
15.21 настоящих ВСЯ.

15.7. Индивидуальное испытание смонтированных машин и агрегатов без 
нагрузки выполняют в течение 4 ч , если его длительность не указана в тех­
нической документации предприятия-изготовителя.

15.8. Испытание роторного вагоноопрокидывателя о незагруженным ваго­
ном проводят вхолостую с регулировкой захватов, тормозов и положения ко­
нечных выключателей. Первое прокручивание вагоноопрокидывателя выполняют 
короткими включениями привода до крайних положений вагона при прямом и об­
ратном ходах. После ре!улировки захватов и тормозов вагоноопрокидыватель 
со специально загруженным вагоном прокручивают в течение 4 ч.

15.9. Скиповую лебедку испытывают без канатов на минимальной скорости 
в течение 4 ч непрерывной работы.

15.10. Испытание загрузочного устройства проводят в точение 4 ч не­
прерывной работы.
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15*11. Лебедку маневрирования конусами испытывают после центровки ко­
нусов в течение 4 ч непрерывной работы. При необходимости производят пере­
тяжку канатов лебедки.

15.12» Атмосферные клапаны испытывают о контргрузом, установленным 
согласно проекту» в течение 10 мин. При закрытом клапане тарелка должна 
плотно прилегать к оедлу. В акте сдачи рабочей комиссии должно быть указа­
но состояние соприкасающихся поверхностей.

15.13. Механомонтажные организации участвуют в испытании для проверки 
на плотность и прочность кожуха доменной печи, проверяют места присоедине­
ния фурменных амбразур, шлаковых приборов, фланцев, трубопроводов холодиль­
ников, байпасов трубопроводов на колошниковой площадке.

15.14# Испытание на плотность и прочность кольцевого воздухопровода о 
фурменными приборами» оборудования систем пылеуловителей, газоочистки и 
воздухонагревателей провода вместе оо стальными конструкциями (кожухами, 
трубопроводами и т .п . )  в ооответотвии о пп. 3,17 -  3.42 ШиП Ш-18-75.

15.15. При испытании пылеуловителей винтовые транопортеры отделяют от 
пылеуловителя заглушками.

15.16. Пушку для забивки чугунной летки испытывают с загруженной в 
полость цилиндра лоточной массой. При этом регулируют точность подхода ноо- 
ка к летке. Испытание а регулировку производят до тех пор, пока не добьются 
проектного подхода носка к летке.

15.17. Агрегаты уотановки придоменной грануляции шлака испытывают без 
нагрузки в течение 8  ч.

15.18. Опробование обезвоживателя вхолостую проводят в таком порядке: 
проверяют скорость вращения обезвоживателя (число оборотов в минуту); чис­
ло опорных роликов, находящихся в контакте с поворотной рамой; перемещение 
роликов открывания днищ по рельсу-копиру.

Число роликов, контактирующих при движении о поворотной рамой, должно 
быть не менее 75 % их общего числа. Причем следует обязательно проверить 
соответствие направления вращения обезвоживателя направлению, указанному в 
проекте. Обратное направление вращения недопустимо.

15.19. Собранный и закутерованный чугуновоэный ковш испытывают на хо­
лостом ходу, при этом проверяют работу механизма поворота корпуса и ходо­
вой части чугуновоза.

Механизм поворота корпуса испытывают в таком порядке. Поворачивают 
корпус на 180°, возвращают в походное положение, поворачивают на 180° в 
противоположную сторону и возвращают в походное положение.

Испытываемые механизмы должны работать плавно, без рывков и заеданий.
При испытании ходовой чаоти чугуновоз прицепляют к тепловозу и пере­

двигают по железнодорожной/ пути оо окоростью до 10 км/ч. При этом прове­
ряют работу сцепных устройств, тормозов, а также нагрев подшипников.

При прохождении чугуновоза через отрезок пути с минимальным радиусом 
1 2 0  м проверяют:



ВСН 398-37 С.45

наименьший зазор (должен быть на менее 1 0  мм) между боковыми поверх** 
ностями главной соединительной балки и боковыми поверхностями продольных 
балок чвтырехооных тележек;

зазор (должен быть не менее 15 мм) между корлуоом ковша и деталями 
ходовой чаотд.

При переходе о криволинейного учаотка пути на прямолинейный тележки 
чугуновоза должны возвращатьоя в доходное положение о помощью демпферных 
устройств ж двигаться по прямолинейному участку пути без перекосов* Испы­
тания чугуновоза под нагрузкой (о  жидким чугуном) проводит заказчик*

Испытание шлаков о зов выполняется так же, как чугуновозов.
15*20. Испытание разливочной машины проводят в несколько этапов. С нау­

чала на один оборот проворачивают вал звездочек, после чего периодически 
включают приводы машины. Опробование машины вхолостую проводят в течение 
8  ч, при этом проверяют:

нагрев подшипников, температура которых не должна превышать 60 °С;
отсутствие вибрации при работе привода;
зазоры (допускаются X -  4 мм) между звеньями цепи и ребордами роликов.
Кантовальную лебедку, оборудование выдачи чушек и охлаждения изложниц 

испытывают раздельно в течение 4 ч. Опробование кантовальной лебедки прово­
дят с установленным на стенде ковшом без чугуна. Кантовку ковша выполняют 
1 0  раз, при этом толчки и резкие подъемы но допускаются*

15.21. Смонтированные системы испарительного охлаждения испытывают 
сжатым воздухом под давлением 0 , 6  Ш а ( 6  кго/см2 ) ,  одновременно очищая вою 
систему от механических чаотиц. Воздух через дренаж подают по охлаждаемому 
контуру вертикальной секции холодильных плит сверху вниз. При этом следует 
закрыть входную задвижку и поочередно открывать вентили проверяемых холо­
дильных плит.

При продувке воздуха через холодильную плиту необходимо проверить пра­
вильность циркуляции в ней воздушного потока. По окончании испытаний воздух 
выпускают через дренажный вентиль опускного коллектора.

По окончании всех работ сиотему испарительного охлаждения и трубопро­
воды с контрслъно-регуларующей и запорной арматурой испытывают водой под 
давлением 1,5 МПа (15 к го/сьг). Порядок испытания и продолжительность долж­
ны быть определены программой, разработанной совместно с администрацией до­
менного цеха. После проведения испытаний и устранения всех обнаруженных де­
фектов каждую секцию следует промыть водой, которую подают из бака-оепара- 
тора по опускным трубопроводам.

15.22. По окончании индивидуальных испытаний без нагрузки оборудование 
принимает по акту рабочая комиссия для комплексного опробования*

15.23. При сдаче оборудования рабочей комиссии монтажная организация 
предъявляет техническую документацию согласно СНиИ 3.05.05-84.



С.46 ВСН 398-87

15*24» Комплексное опробование оборудования вхолостую и под нагрузкой 
проводит заказчик о привлечением представителей генерального подрядчика, 
субподрядных организаций, проектировщиков я изготовителей оборудования* 

15*25* Монтажная организация обеспечивает несение дежурств своим ин­
женерно-техническим персоналом оовмеотно о персоналом эксплуатации и ген­
подрядчика для оперативного привлечения работников к устранению дефектов 
монтажных работ, выявленных в период комплексного опробования оборудования 
на эксплуатационных режимах*

16. ТЕШШНИЯ ЕЕЗСПЛСНОСТИ ТРУДА.

16*1* При выполнении механомонтажных работ необходимо руководствовать­
ся требованиями:

ШиД Ш-4-30;
оиотемы стандартов безопасности труда (ССБТ);
санитарно-гигиенических норм и правил Минздрава СССР;
правил техники безопасности Гоогортехкадзора СССР;
Госэнергонадзора Минэнерго СССР;
правил пожаркой безопасности при производстве строительно-монтажных 

работ ГУНО МВД СССР;
других правил техники безопаонооти, утвержденных в установленном по­

рядке органами Государственного надзора или ооответотвующими министерствами 
я ведомствами СССР по согласованию о Госстроем СССР*

16.2* Конкретные мероприятия по технике безопасности, средства подма- 
щивания и приспособления для обеспечения беэопаоных условий труда должны 
разрабатыватьоя в ПОР*

16*3. Организация работ в соответствии с ППР, контроль за применением 
монтажно-технологической оснастки, грузоподъемных машин, механизированного 
инструмента и средств защиты работающих, ответственность за их использова­
ние в соответствии о назначением и инструктаж рабочих о безопасных методах 
ведения работ возлагаются на инженерно-технических работников строительно­
монтажных организаций»

16*4* Монтах оборудования производится с применением средств подмащи- 
вакия, обеспечивающих, удобство работы и безопасность работающих» Средства 
педмащивания должны соответствовать требованиям СНиП Ш-4-80,
ГОСТ 12.2.012-75, ГОСТ 24258-80, ГОСТ 24259-80.

16*5» Учаоткн производства работ по монтажу тяжеловесного и крупнога­
баритного оборудования, расконсервации и обезжиривания, индивидуального ис­
пытания необходимо ограждать сигнальными и защитными ограждениями по 
ГОСТ 23407-78 и обозначать знаками безопасности по ГОСТ 12.4*026-76 и над- 
паояш установленной формы*
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16.6. Во избежание падения рабочих монтажные проемы в технологичес­
кие подвалы и глубокие приямки в фундаментах должны быть ограждены инвен­
тарными защитными ограждениями» выполненными в соответствии о 
ГОСТ 12.4*059-78, или закрыты оплошным настилом.

16*7. Все лица, занятые на монтажных работах, должны быть обеспечены 
оредотвами индивидуальной защиты в зависимости от вида выполняемых работ» 
в соответствии о типовыми отраслевыми нормами беоплатной выдачи спецодеж­
ды, спец обуви и предохранительных приспособлений, утвержденными Госкомтру­
дом СССР и ВЦСПС, а также ГОСТ 12.4.011-75.

16.8. Механизированный инструмент и оредотва малой механизации, при­
меняемые при производстве работ, должны быть исправны и использоваться 
отрого по назначению.

16.9* Кантование и установка тяжеловесного оборудования в проектное 
положение о помощью одного или двух кранов, а также монтаж оборудования в 
зонах, не обслуживаемых мостовыми кранами о применением специальных тра­
верс, должны производиться под непосредственным руководством специально 
назначенного инженерно-технического работника.

16.10. Строповку оборудования и конструкций следует осуществлять за 
специальные строповочные приспособления инвентарными стропами или специаль­
ными грузозахватными устройствами, изготовленными по утвержденному проекту. 
Расстройовку необходимо выполнять только после надежного проектного или 
временного закрепления монтируемых узлов.

16 .11. Расконсервацию, очистку от коррозии и обезжиривание оборудова­
ния необходимо производить в специальных помещениях или на открытых площад­
ках.

Закрытые помещения должны быть оборудованы приточно-вытяжной вентиля­
цией. При использовании летучих химичеоких веществ (бензина, уайт-спирита 
и т .п . ) воздух в помещении следует периодически проверять на наличие в нем 
вредных веществ. Содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны не долж­
но превышать предельно допустимых концентраций по ГОСТ 12Л . 005-76.

16.12. Помещения и площадки, где проводятся работы по расконсервации
и очистке оборудования, должны быть оборудованы противопожарным инвентарем.

16ЛЗ . Химические материалы, выделяющие вредные или взрывопожароопас­
ные вещества, разрешается хранить на рабочих местах в количествах, не пре­
вышающих сменной потребности.

Использованные кислотные и щелочные растворы, масла, раотворителн, 
обтирочный материал, отходы ингибированной бумаги должны собираться в спе­
циальную тару и регулярно вывозиться в отведенные места.

16.14. Перед проведением испытаний оборудования необходимо проверить 
наличие всех проектных кожухов, ограждений и систем сигнализации.

Исправление выявленных при испытании дефектов на работающем оборудо­
вании недопустимо.
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16*15. При производстве работ на монтажной площадке одновременно не- 
оксдЫдши строительно-монтажными организациями генподрядчик обязан оовмеот- 
so о оуОДодрядкыма организациями разработать мероприятия по охране труда а 
технике без опасности, обязательные для воех организаций, принимающих учас­
тие в отроительво-монтахных работах.

16.16. При проведении механомонтажных работ в условиях реконструкции 
должны быть разработаны мероприятия по предохранению рабочих и ИТР отрои- 
тельно-монтажных организаций от опасностей, связанных о действующим произ­
водством, а рабочих и ИТР действующего производства -  от опаоноотей, свя­
занных о работой строительно-монтажных организаций. Мероприятия по технике 
безопасности разрабатываются в составе ПОС и ПНР, согласовываются о заказ­
чиком (руководством доменного цеха) я при необходимости утверждаются в вы­
шестоящей инстанции.

16.17. При производстве механомонтажных работ в условиях реконструкции 
необходимо руководствоваться, кроме перечисленных в п.16.1 настоящих BGH 
нормативных документов, правил и отандартов по технике безопасности, также 
главой 16 "Руководства по организации строительного производства в услови­
ях реконструкции промышленных предприятий, зданий и сооружений" (М«; Строй- 
жадаг, 1982), а также "Правилами безопасности при ремонте оборудования на 
предприятиях черной металлургии".
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ТРЕБОВАНИЯ КОТОРЫХ ДОЛЖНЫ ВЫПОЛНЯТЬСЯ 

ПРИ МОНТАЖЕ ОБОРУДОВАНИЯ ДОМЕННЫХ ЦЕХОВ

СНиП 3.05.05-84

СНиП Ш-4-80 
C1MI 3 .ОХ.01-85 
СНиП Ш-3-81

СНиП UI-I8-75 
СНиП Ш-16-76 
СНиП Ш-16-80 
ГОСТ 24444-80

ГОСТ 1643-81

ОСТ 24.010.01-80

ОСТ 24.290.03-79

ОСТ 24«290.05-8IE 

ОСТ 24.290.11-84

ОСТ 36.100.3.13-85

ОСТ 36.100.3.04-85

ОСТ 36.100.3.09-85

ВСН 3 8 1 -8 5  
МИСС СССР

Технологическое оборудование и технологические тру­
бопроводы.
Техника безопасности в строительстве.
Организация строительного производства.
Приемка в эксплуатацию законченных строительством 
объектов. Основные положения.
Металлические конструкции.
Бетонные и железобетонные конструкции монолитные. 
Ветоиные и железобетонные конструкции сборные.
Оборудование технологическое. Обида монтажно-техно­
логические требования.
Основные нормы взаимозаменяемости. Передача зубча­
тые цилиндрические. Допуски.
Оборудование металлургическое. Общие технические 
требования на изделия внутрисоюзного и экспортного 
исполнений.
Оборудование и устройства смазочных, гидравличес­
ких и пневматических систем. Общие технические 
требования.
Станции циркуляционных смазочных систем металлур­
гического оборудования» Общие технические условия.
Станции насосно-аккумуляторные гидравличеоких оио- 
тем металлургического оборудования. Общие техни­
ческие требования.
ССБТ. Монтаж технологического оборудования. Общие 
требования безопасности.
ССБТе Монтаж металлических и сборных железобетон­
ных конструкций. Требования безопасности.
ССБТ. Монтаж технологических трубопроводов. Общие 
требования безопасности.
Установка технологического оборудования на фунда­
ментах.

ВСН 362-87 
ШСС СССР

Инструкция по изготовлению, монтажу и испытанию 
технологических трубопроводов условным давлением 
до 100 кгс/см* (до 10 МПа?.

ВСН 411-88 
ШСС СССР

Инструкция по монтажу смазочных, гидравлических и 
пневматических систем общепромышленного назначе­
ния.

ВСН 413-80 Инструкция до монтажу подъемно-транспортного сбо-
ММСС СССР рудования.

Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов. Утверж­
дены Госгортехнадзором СССР 30.12.69.
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Правила пожарной безопасности при производстве строительно-монтажных работ* 
Утверждены ШЮ МВД СССР 04*П»77.

Правила пожарной безопасности при производстве сварочных и других огневых 
работ на объектах народного хозяйства* Утверждены НПО МЕД СССР, Госгор­
технадзором СССР ж ВЦСПС 29.12*72*
Правила уотройотва и безопаоной эксплуатации трубопроводов пара и горячей 
воды* Утверждены Госгортехнадзором СССР в 1970 г .
Положение о взаимоотношениях организаций -  генеральных подрядчиков о суб­
подрядными организациями* Утверждены Госстроем СССР и Госпланом СССР 
03.07.87*
Правила о договорах подряда на капитальное строительство. Утверждены Сов­
мином СССР 26.12.86.
Правила беэопаонооти при ремонте оборудования на предприятиях черной ме­
таллургии* -  U*: Металлургия» 1986.
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