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Узбекистон Республикаси Давлат 

архитектура ва курилиш кумитаси 

(Давархитекткурилишкум)

Курилиш меъёрларн 

ва коидалари
КМК 3.05.07-97

Автоматлаштириш коидалари
СНиП 3.05.07-85 урнига

Ушбу меъёрлар ва коидалар тех- 

нолошк жараёнларни ва мухандисий ус- 

кунатарни ишлаб чикишда хамда халк 

хужалиги тармокларини куришда, мав- 

жуд корхонатар, бинолар ва иншоотлар- 

ни кенгайтиришда, кайта куришда ва 

техникавий кайта жихозлашда автомат- 

лаштнриш тизимларини кабул кллишда, 

йигаш ва созлашга оид (назорат килиш, 

бошкариш ва автоматик ростлаш) ишла- 

рини кабул килишда кулланилади.

Ушбу к,оидалар куйидагининг 

йигувига жорий килинмайди: махсус 

объектларнинг (атом курилмалар, шах- 

талар, портловчи моддаларни, изотоп- 

ларни ишлаб чикариш ва саклаш корхо- 

наларининг) автоматлаштириш тизимла- 

рига; темир йул наклиётининг СЦБ ти- 

зимларига; алока ва дараклаш тизимла- 

рига; ёнгинни учириш ва ту-тунни олиб 

кетиш тизимларига; улчаш-нинг радио­

изотоп усуллари куллани-ладиган асбоб- 

ларга; тайёрловчи корхо-налар юборади- 

ган дастгохларга, маши-наларга ва 

бошка ускунатарга урна-тилган асбоб- 

ларга ва автоматлаштириш воситаларига.

Коидатар асбобларни, автомат­

лаштириш воситаларини, шитларни, 

пультларни, технологик жараёнларни 

бошкарув автоматик тизимларининг 

(ТЖБАТ) агрегат ва хисоблаш мажмуа- 

ларини, электрик ва ш. у, шунингдек 

йирклган автоматлаштирув тизимларини 

созлашга оид ишларни ташкил килишга, 

бажаришга ва кабул килишга талабларни 

белгилаб беради.

Коидаларга автоматлаштириш ти- * 

зимларини лойихалашда, йигашда ва со- 

злашда иштирок этувчи барча ташки-

лотлар ва корхоналар риоя килншлари 

л озим.

1:1 Автоматлаштириш тизимла­

рини йигиш ва созлаш ишларини бажа- 

ришда ушбу коидаларнинг, СНиП 

3.01.01-85, СНиП III-4-80 ва муассаса- 

ларнинг КМК 1.01.01-96 белгилаган 

тартибда тасдикланган меъёрий хужжат- 

ларнинг талаблари бажаршшши лозим.

1.2 Автоматлаш тизимларини 

йигув буйича ишлар тайёрловчи корхо- 

наларнинг тасдикланган лойиха смета 

Хужжатларига мос тарзда бажарилиши 

лозим.

1.3 Асбобларни ва автоматлашти­

риш воситаларини тугун усулида ку­
ришда хамда технологик ускунааарни ва 

СНиП 3.05.05-84 га мос тарзда утка- 

зилувчи • кувурутказгичларни мажмуа- 

блок усулида йигуви тугунлар ва блоклар 

технологик линияларнинг йириклашти- 

рув-йипилуви жараёнида амалга ошири- 

лиши лозим.

1.4 Бош пудратчи автоматлашти­

риш тизимини йигувчи ташкилотни 

курилишни ташкил килиш лойихаси- 

нинг (К.ТКЛ) йигув ишларини мажмуа- 

блок ва тугун усуллар билан йигув нш- 

лари лойихасини, автоматлаштириш ти- 

зимлари учун мулжалланган махсус би- 

ноларни (диспетчёрлик, операторлик, 

ускуналар затларини, хайдовчилар хона- 

ларини ва б.) жойлаштирувчи, уларни 

куриш кетма-кетлигини ва йигувга топ- 

ширувни карашга жалб килиши лозим.

1.5 Автоматлаштириш тизимла­

рини йигув ва созловда хужжатларни

Узбекистон Республикаси 

Давархитекткурилишкумитасининг 

УзЛИТТИ си томонидан киритилди

Узбекистон Республикаси Дав- 

лат архитектура ва курилиш 

кумитасининг 1997 йил 5 май 

№39 сонли буйруги билан 

тасдикланган

Ишга жорий этиш муд- 

дати

1 октябр 1997 йил-

Расмий нашр
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ушбу коидачарнинг мажбурий 1-Илова- 

сига мос тарзда расмийлаштириш лозим.

1.6 Ушбу коидачарнинг 4- 

булимига мос тарзда, бажарилган якка 

синоачарнинг тугачланиши хамда якка 

синоачардан сунг, ускуначаршшг кабул и 

\ужжатига имзо куйилиши билан авто­

матлаштириш тизимини йшиш ишлари 

тугачланган, деб хисобланади.

2.Ш4ГУБ_ИШЛАРИНИ^БАЖАг 
РИШГА ТАЙЁРГАРЛ И К

УМУМИЙ ТАЛАБЛДР

2.1 Автоматлаштириш тизимини 

йигув ишлари олдидан СНиП 3.01.01-85 

ва ушбу коидачарга мос тарзда тайёр­

гарлик курилади.

2.2 Умумий ташкилий-техника- 

вий тайёргарлик таркибида куйидагилар 

буюртмачи томонидан аникланиши 

хдмда бош пудратчи билан йи!ув таш- 

килоти орасида келишилиши лозим:

а) объектни технологик блоклар, 

тугунлар, линйялар учун буюртмачи то­

монидан юборилувчи асбоблар, автомат­

лаштириш воситалари, буюмлар ва ма- 

териаллар билан жаМлаш;

б) тайёрловчи корхоначарнинг 

отачик- йигув ходимларини жалб килиш 

оркаш  йишлувчи асбоблар, автомат­

лаштириш воситалари, ТЖ БАТ нинг 

агрегат ва хисоблаш мажмуачари 

руйхати;

в) йигув урнига шитлар, пульт- 

лар, асбобларнинг гурухий курилма- 

лари, кувур блокларини келтириш ша- 

роитлари.

2.3 Йигув ташкилотининг ишла- 

рини бажаришга тайёрланиши даврида 

куйидагилар мавжуд булиши лозим:

а) ишчи хужжатлар олиниши;

б) ишларни бажариш лойихаси 

ишлаб чикилиши ва тасдикланиши;

- в) объектнинг автоматлаштириш 

тизимини йигувга куриш ва технологик 

тайёргарлик кабули утказичиши;

г) буюртмачи ва бош пудратчидан 

ускуналар (асбоблар, автоматлаштириш

воситалари, шитлар. пультлар, ТЖ БАТ 

агрегат ва хисоблаш мажмуачари), буюм 

ва материачлар кабули амачга ошири- 

лиши;

д) шит ва блокчарни йириклаш- 

тирув йигуви;

е) меъёрлар ва коидачарда кузда 

тутияган мехнат мухофазаси ва ёнгинга 

карши хавфсизлик тадбирлар i бажари- 

лиши.

2.4 Йигув ташкилоти автомат­

лаштириш тизимлари йигувини бошла- 

гунча бош п>дратчи ва буюртмачи бир- 

гачикда куйидаги масалатарни ечиши 

лозим:

а) ишга туширилувчи технологик 

линияларни, тугунларни, ва блокларншт 

уз вактида якка тарзда синовларини 

утказишни таъминловчи, автоматлашти­

риш тизимчари учун мулжалланган мах- 

сус хоначарнинг олдиндан курилишлари 

белгиланаши;

б) технологик линйялар, тугунлар, 

блоклар аникланиши хамда автоматлаш­

тириш тизимларининг йигуви бажарич- 

гандан сунг, уларни якка тарзда синашга 

топшнриш муддатлари белгиланиши;

в) иситиш, ёритнш ва телефон 

билан жихозланган зарурий ишлаб 

чикариш устахоначар, маиший ва идора 

хоналари учун хоналар кузда тугилиши;

г) бош пудратчи ихтиёрида 

булган асосий курилиш машиначаридан 

(наклиёт воситачари, кутариш-тушириш 

машиналари ва машиначари ва ш. у.) 

катта улчамли тугу'нларни (шитлар, 

пультлар, кувурлар блокларини ва ш. у.) 

йигув ташкилотлари ишлаб чикариш ба- 

заларидан курилиш майдонларидаги 

лойихавий х,олатга урнатилгунча 

кучиришда фойдачаниш кузда тутили- 

ши;

д) катта улчамли тугунлари 

лойихавий белгиларга кутариш ва улар­

ни йигув орачиклари оркачи кучириш 

тавсиялари ва тузичмачари ишлаб 

чикилиши;

е) объектларга электр энергия,
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сув, сикилган ,\аво келтирувчи хамда 

уларни улаш учун ускунатар ва асбоблар 

билан бирга доимий ёки муваккат тар- 

моклар кузда тутилиши;

ж) лойихага (ишчи лойихага) мос 

тарзда асбобларни ва автоматлаштириш 

воситаларини, шитларни, пультларни, 

кувурларни ва электрик симларни атмос- 

фераьий сшнлардан, ер ости сувларидан 

ва паст хароратлардан, ифлосланишдан 

ва шикастланищдан, хисоблаш техни- 

каси воситаларини эса, статик электрдан 
химоялашни таъминловчи тадбирлар 

кузда тутилиши.

2.5 Автоматлаштириш тизимла- 
рининг ишларни бажаришга кабул 
килиш ишчи хужжатларида йигувчи 

ташкилот куйидагиларни текшириши 
лозим:

а) технологиявий, электротехни- 
кавий, сантехникавий хамда бошка иш­
чи хужжатларнинг узаро боглани-шини;

б) тайёрловчи-корхоналар мажмуа 

тарзда етказиб берадиган асбобларнинг 
технологик ускуналар билан ишчи чиз- 

маларда узаро богланишини;
в) ускуналарнинг заводдаги ва 

йигувдаги юкори тайёрлигини, йигув 

ишлари илгор усулларини, огир мехнат 

талаб килувчи ишларни йигув -тайёрлов 

устахоналарига мумкин кадар купрок 
кучирилишини хисобга олиш;

г) 2-Илованинг тавсияларига мос 

тарзда кувур утказгичларнинг тоифала- 

рини курсатиш;

д) портлаш хавфи ёки ёнган 

хавфи булган сохаларнинг мавжудлиги 

хамда уларнинг чегаралари, тоифатари. 

гурухлари ва портлаш хавфи булган 

аралашмаларнинг номлари; ажратшч 

зичланмаларни урнатиш жойида улар­

нинг турлари;

е) кувурутказгичларни йигув ва 10 

МПа (100 кпс/см:) дан юкори босимга 

синов ишларини бажаришга оид 

хужжатларнинг мавжудлиги.

2.6 Автоматлаштириш тизимла­

рини йигувга курилиш ва технологик

тайёрликнинг кабулини объектнинг ай- 
рим тугалланган кисмлари

(диспетчерлик, операторлик хоналари, 
технологак блоклар, тугунлар, линиялар 

ва ш. у.) буйича боскичма-боскич амал- 

га ошириш лозим.

2.7 Автоматлаштириш тизимини 

йигузчи ташкилот буюм ва материаллар- 

ни сбъектга, коидага кура, контейнерлар 

ёрдамида етказиб бериши лозим.

КИЛИШ

2.8 Курилиш майдончасида, шу- 

нингдек, автоматлаштириш тизимларини 

йигув учун топширилувчи бинолар ва 
хоналарда автоматлаштириш тизимлари- 

нинг йигуви бошлангунча ишчи хуж- 
жатларда ва ишларни бажариш 

лойихаларида кузда тутилган курилиш 
ишлари бажарилиши лозим.

Бино ва иншоотларнинг курилиш 
конструкцияларида (тушамапарда, ора- 

ёпмаларда, деворларда, ускуналар пойде- 

ворларида) архитектура курилиш чизма- 

ларига мос тарзда куйидагилар мавжуд 
б’“ 1иши лозим:

урнатма уклар ва ишчи баланд- 
лик белгилари;

шитлар, пультлар, асбоблар, ав­

томатлаштириш воситалари ва ш. к. 

учун урнатма конструкциялар уРнатн* 
лиши (тавсия килинувчи З-Иловага к );

ёпик еимлар, ку'вур ва электр- 
утказгичлар учун каналлар, тунеллар, 

токчалар, ариклар, урнатма кувурлар 

билан бирга, уларда кутилар, пистонлар, 

калта кувурлар, урамалар ва бошка 

урнатма конструкцияларни урнатган 

холда бажарилиши лозим;

асбоблар ва автоматлаштириш во- 

сигаларини бошкариш учун майдончатар 

урнатилиши;

катта улчамли блоклар ва тутун- 

ларни кучириш учун йигув орааиктари 

колдирилиши

2.9 Автоматлаштириш тизимлари- 

га мулжэлланган махсус хоналарда (1.4
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б. к..), шунингдск, ишлаб чикариш хона- 

ларини асбоблар ва автоматлаштириш 

воситатарини йигишга мулжачланган 

курилиш ва пардозлаш ишлари тугалла- 

ниши, автоматлаштириш тизимларини 

йишш учун зарур булмайдиган колиплар 

курилиш колдикдари йигиштириб оли- 

ниши, ахлат олиб кетилиши лозим.

2.10 Автоматлаштириш тизимла­
ри учун мулжачланган махсус хоначар 
(1.4 б. к.) иситгичлар, шамоллатгичлар, 

ёритиш билан, лозим булганда, доимий 

тузилма буйича урнатилган хаво совит- 
гич. ойна ва эшик кулфлари билан 

жихозланиши лозим. Хоналарда 5°С дан 

паст булмаган харорат саклаб турилиши 

лозим.
Курсатилган хоналарни автомат­

лаштириш тизими билан жихозлашга 

топширилгандан сунг, у хоначарда 
курилиш ишлари олиб боришга ва сани- 

тария-техникавий тизимларни йигувга 

рухсат берил.майди.
2.11. Афегат ва хисоблаш маж- 

муаларининг ТЖ БАТ техникавий воси- 
талариии йигишга мулжалланган хона­

ларда 2.9; 2.10 бандлар талабларига 
кушимча равишда хавони совитиш ти­

зимлари йишлиши ва ■ чанглар яхшилаб 

тозаланиши лозим.
Хоналарни охак билан оклаш 

такикланади.

Деразачарда куёш нурларининг 

бевосита тушишидан химоя воситалари 
(тускиччар, дарпардачар) кузда тутили- 

ши лозим.

2.12 Технологик, санитария- 

техникавий ва бошка тур ускуналарда 

автоматик тизимларни йигаш бошлан- 

гунча кувурутказгачларда куйидагилар 

урнатилиши лозим:

бирламчи асбобларни йишш 

учун урнатма ва ихота конструкциялар. 

Босимнинг, сарфнинг ва сатхнинг сара- 

лама курилмачарини урнатиш урнатма 

конструкцачлари ёпкич арматура билан 

тугачланиши лозим; кувурутказгичларга, 

хаво утказгичларга урнатилувчи асбоб­

лар ва автоматлаштириш воситачари, 

аппаратлар (торайтирувчи мосламачар, 

хажмий ва тезлик санагичлари. рота- 

метрлар, сарфулчагичларнинг ва куюк- 
ланма улчагичларнинг, оким даракчи- 

лари барча тур сатх улчашчлар, рост- 
ловчи кисмлар ва ш. у.)

2.13 Технологак. сантехник, 
электротехник ва бошка ишчи чизма- 

ларга мос тарзда объектда куйидагилар 

амалга ошнрилиши лозим:

бош кувурутказгичлар хамдл ав­

томатлаштириш тизимининг киздири- 

лувчи курилмачарига иссиклик ташигач 
олиш учун арматура урнатилган ажрат- 

гич тармоклар, шунингдек, иссиклик 
ташишчларни ажратиб олиш учун 

кувур-утказгиччар утказилиши;
асбоб-ускуналар урнатилиши хам- 

да асбоблар ва автоматлаштириш воси- 
таларини электр энершя ва энергия та- 
шувчилар (сикилган хаво, газ, мой, бут, 

сув ва ш. у.), шунингдек энергия ташув- 

чиларни ажратиш учун кувурутказ- 

гичлар ёткизилиши;
автоматлаштириш тизимларининг 

зовур кувурутказгачларидан окаваларни 

йишш учун чикиндилар кувурлари тар- 

мога ёткизилиши;
ерлаштириш тармош бажарили-

ши;

автоматик ёнган учириш тизими­
ни йигув ишларини бажаричиши;

2.14 ТЖ БАТ афегат ва хисоб­

лаш тармокларининг техникавий воси­

тачари учун ерлаштирувчи тармош шу 

техник воситаларни тайёрловчи-кор- 
хоналарнинг талабларига жавоб бериши 

лозим.

2.15 Объектнинг кабули мажбу­

рий 1-Иловага мос тарзда автоматлаш­

тириш тизимларини бажаришга объект­

нинг тайёрлик дачолатномаси тарзида 

расмийлаштирилади.
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УСКУНАДАРИИ. БУЮ М ЛАРНИ. МА- 

ТЕРИАЛЛАРНИ ВА ТЕХНИКАВИЙ 

ХУЖ Ж АТЛАРНИ ЙИЕУВГА ТОП Ш И ­

РИН!

2.16. Ускуналар, буюмларни, ма- 

териатларни ва техникавий хужжатлари 
йигувга топшириш Узбекистон Респуб­

ликаси Вазирлар Кенгаши тасдиклаган 

“Капитал курилиш га пудрат шартнома- 

лари хакидаги коидалар" хамда Узбе­

кистон Республикаси Давархитект- 
курилишкумитаси ва Узбекистон Рес­

публикаси Давлат Режаси тасдиклаган 
"Бош пудратчи-ташкилотларнинг кичик 

пудратчи ташкилотлар билан узаро му- 
носабатларига оид коидалар" талаблари- 

га мос тарзда амалга оширилади.
2.17 Кабул килинувчи ускуналар, 

материаллар ва буюмлар ишчи 
хужжатларга, давлат меъёрларига, тех­

никавий талабларга мос келиши хамда 

уларнинг сифатини тасдикловчи тегиш- 
ли шаходатномапарга, техник паспорт- 

ларга ёки бошка хужжатларга эга 
булиши лозим. Кислород учун 
кувурутказгичлар кувурлари, арматураси 

ва уланмааари мойсизлантирилиши ло­

зим булиб, бу хакда ушбу муолажани 
утказилганини тасдикловчи хужжатда 

курсатилиши лозим.
Ускуналарни, материалларни ва 

буюмларни кабул килишда уларнинг 

жамлиги, шикастлар ва нуксонларнииг 

йуклиги, буёк ва махсус копламалар- 

нинг ихоталанганлиги, пломбапарнинг 
сакланганлиги, тайёрловчи-корхона то- 

монидан юборилувчи махсус асбобнинг 

ва мосламанинг мавжудлиги текши- 

рилади. Кувурутказгичларнинг 10 МПа 

(100 кгк/см2) дан юкори босимга оид 

кисмлари йигувга тайёрланган буюмлар 

(кувурлар, уларга шаклдор кисмлар, ула- 

гич кисмлар, металл буюмлар, арматура- 

лар ва ш.у.) тарзида буюмлар чизмалари 

тафсилотномаси буйича жамланган 

булаклар тарзида юборилади. Кувурлар- 

нииг огазлари тикинлар билан ёпилган 

'булиши лозим. Пайванд чокларига эга

булган буюмларга ва йита булакларга 
пайванд уланмаларнинг СНиП 3.05.05-84 

га мос сифатини кафолатловчи далолат- 

номалар ёки бошка хужжатлар кушиб 

юборилиши лозим.

Кабул жараёнида ускуналарда 

ошкор килинган нуксонларни "Капитал 

курилишга пудрат шартномалари коида­
лари" га мос тарзда бартараф килинади.

3. Й И ГУВ  ИШЛАРИНИ БА- 

Ж АРИШ

УМУМИЙ ТАЛАБЛАР

3.1. Автоматлаштириш тизимла­

рини йигув асбобларни, автоматлашти­
риш воситаларини, агрегат ва хисоб- 
лагич мажмуаларини тайёрловчи-корхо- 

наларнинг талабларини хисобга олган 

холда, техникавий шартларда ёки шу 

ускуналар ишлатиш йурикномаларда 
кузда тутилган хамда ишчи хужжатларга 

мос тарзда бажарилади.
Йигув ишларини кул мехнатидан 

фойдаланишни кискартирувчи кичик 

механикалаштириш воситаларини хамда 

электрлаштирилган асбоб ва мослама- 

лардан фойдаланган холда бажариш ло­

зим.
3.2. Автоматлаштириш тизимла­

рини йигув ишлари икки боскичда амал­

га оширили’ши лозим:
Биринчи боскичда куйидагилар 

бажарилиши лозим: йигув конструкция - 

ларини, тугунларини ва блокларини, 
электрутказгичлари унсурларини тайёр- 

лашни хамда уларни йигув сохаларидан 

ташкарида йириклаштирув йигувини; 

курилиш конструкцияларидаги ва бино- 

лар унсурларидаги тиркишларнинг ора- 

ликларида урнатма конструкциялариинг 

мавжудлигини хамда технологик ускуна- 

Ларда ва кувурутказгичларда танлама 

курилмаларнинг, ерлаштирувчи тар- 

моклинг мавжудлигини текширищ; 

урнатилувчи пойдеворларга деворларга, 

тушамалар ва кувур ёпмаларига урнат- 

маларнинг хамда яширин утказгичлар
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учун кутисимон кувурларнинг; йуллар 

учун белгиларнинг хамда электрик ва 

кувурутказгичлар учун таянч ва кутарма 

конструкцияларнинг, ижрочи механизм- 

ларнинг. асбобларнинг мавжудлигини 

тскшнриш.
Иккинчи, боскичда куйидагилар 

бажарилиши лозим: урнатилган конст- 
рукииялар буйича кувур ва электрик 

утказгичларни ёткизиш. шитлар, шта- 
тивлар, пультлар. асбоблар ва автомат­

лаштириш воситатарини ёткизиш, улар- 

га кувур ва электрик утказгичларни 

улаш, якка синовларни утказиш.
3.3 Давлат асбоблар тизимининг 

(ДАТ) йигилган асбоблари чамда элек­

трик тармокнинг автомаглаштириш во­

ситалари, ишчи хужжатларга кура ер­
лаштириш лозим булган шитлар ва 

Пультлар, конструкциялар, электрик ва 
кувурутказгичлар ерлаштириш контурига 

уланишлари лозим. Тайёрловчи- 

корхоиалар талаблари мавжуд булса, аг­
регат ва хисоблаш комплекслари воси- 

татари махсус ерлаштириш контурига 
уланишлари лозим.

КОНСТРУКЦИЯЛАЕНИ 
ЙИЕИШ

3.4 Асбоблар ва автоматлашти­

риш воситалари учун конструкцияларни 

уриатиш жой.парини белгилашни ишчи 
хужжатларга мос тарзда бажариш лозим.

Белгилашда куйидаги талаблар 
хисобга олиниши лозим:

конструкцияларни урнатишда 

яширин симлар, курилиш конструкция- 

ларииинг (асосларнинг) мустахкамлиги 

ва оловбардошлилиги бузилмаслиги ло­
зим;

йигилган асбоблар ва автомат­

лаштириш воситаларининг механик ши- 

кастланиши имкони бартараф килиниши 
лозим.

'3.5 Кувур ва электрик утказ­

гичларни, шунингдек, пневматик кабел- 

тарни ёткизиш йулининг уфкий ва тик 

кисмларидаги таянч конструкциялар

ораларидаги масофапар ишчи хужжат- 

лар асосида кабул килиниши лозим.

3.6 Таянч конструкциялар узаро 

параплел булиши, шунингдек курилиш 

конструкцияларига (асосларга) паратлел 
ёки тик (конструкциянинг турига мос 

тарзда) булиши лозим.

3.7 Деворда урнатилувчи асбоб- 

ларга оид конструкциялар деворларга 

тик булиши лозим. Тушамаларда урна­

тилувчи устунлар шокул ёки ватерпас 
буйича созланиши лозим. Иккита ски 

ундан ортик устунлар ёнма-ён урнатип- 
ганда улар бир-бирлари билан ажралув- 

чи улагичлар воситасида махкамланиш- 
лари лозим.

3.8 Кутисимон кувурларни ва 
тарновларни тайёрловчи йигув устахо- 

наларда йирик блокларга бирлаштирган 
холда йигаш лозим.

3.9 Кутисимон кувурлар ва тар­

новларни таянч конструкцияларга мах- 

камлашни ва уларни узаро улашни 
болтлар воситасида ёки пайвандлаш 

оркали бажариш лозим.

Пайвандлаб улашда кутисимон 
кувурларнинг ва тарновларнинг куйи- 
шига йул куйилмаслиги лозим.

3.10 Кутисимон кувурларни 
урнатилгандан сунг уларнинг жойлашуви 

уларда намлик йигалишини истисно 
килиши лозим.

3.11 Бинолар ва иншоотларнинг 

чукма ва хароратий чокларининг кеси- 

шув жойларида, шунингдек, ташкарида 

урнатилган кутисимон кувурлар ва тар- 

новларда мувозанатловчи курилмалар 

мавжуд булиши лозим.

3.12 Барча конструкциялар ишчи 

хужжатларида курсатилганидек буялиши 
лозим.

3.13. Кувурлар ва электр 

утказгичларнинг деворлари (ташки ёки 
ички) хамда ораёпмалар оркали 

угувлари ишчи хужжатларга мос бажа­

рилиши лозим.
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3.14 Ушбу коидалар 0,001 МПа 

(0,01кгк/см2) дан 100 МПа (1000кгк/см2) 

гача мутлок босимда ишловчи авто- 

матлаштирйш тизимларининг (импуль- 

сий, буйрук берувчи, таъминловчи, иси- 

тувчи, совитувчи, ёрдамчи ва зовур ти- 

зимлари тавсия килинувчи З-Иловага 

мос тарзда) йигашга ва синашга жорий 

килинади.

Коидалар шитлар ва пультлар 

ичида ишловчи кувурутказгичларга жо­
рий килинмайди.

3.15 Автоматлаштириш тизимла­

рининг кувурутказгичларини йигиш ва 

синаш СНиП 3.05.05-84 хамда ушбу 

КМК талабларига мос булиши лозим.

3.16 Кувурутказгичларни йигаш- 
да кулланиладнган ускуна, мосламалар, 

жих,озлар, ишларни бажариш усуллари 

куйидаги кувурлар кисув кабелларини 

йигиш имконини таъминлаши лозим:

ГОСТ 3262-75 буйича шартли 

утуви 8; 15; 20; 25; 40 ва 50 мм булган 

одатий ва енгил сув газ утказувчи 

пулатдан;

ГОСТ 8734-75 буйича ташки 

диаметри 8, 10, 14, 16 ва 22 мм, девори 

калинлиги камида 1 мм ли чоксиз совук 

шакллантирилган пулатдан;

ГОСТ 9941-81 буйича ташки 

диаметри 6, 8. 10, 14, 16 ва 22 мм, де­

вори калинлиги камида 1 мм ли корро- 

зияга бардошли пулатдан совук ва иссик 

шакллантирилган чоксиз. Босими 10 

МПа (100 кгк/см2) дан ортик булган 

Кувурутказгичлар учун ташки диаметри 

15, 25 ва 35 мм булган кувурлардан 
фойдаланиш мумкин.

ГОСТ 617-72 буйича ташки диа­

метри 6 ва 8 мм, девори калинлиги 

(камида 1 мм булган мисдан;

ГОСТ 18475-82 буйича ташки 

диаметри 6 ва 8 мм, девори калинлиги 

камвда 1 мм булган алюминийдан ва 

алюминий котишмаларвдан;

тайёрловчи-корхоналарнинг тех- 

ниик шартлари буйича ташки диаметри

6 мм, Девор калинлиги 1 мм хамда 

ташки диаметри 8 мм, девори калинлиги 

1 ва 1,6 мм ли паст зичликли (юкори 

босимли) полиэтилендан;

ГОСТ 18599-83 буйича огир, 

ташки диаметри 12; 20 ва 25 мм ли по­

лиэтилендан кисувли;

тайёрловчи-корхоналарнинг тех­

ник шартлари буйича ички диаметри 4 

ва 6 мм, девори калинлиги камида 1 мм 

ли кайишок поливинилхлсриддан;

ГОСТ 5496-78 буйича ички диа­

метри 8 мм, девори калинлиги 1,25 мм 

ли резинадан;

тайёрловчи-корхоналарнинг тех­

ник шартлари буйича полиэтилен найли 

(кисувчи кабеллар) кисувли ва кисув 

электрик (полиэтилен найлар 6x1; 8x1; 

ва 8x1,6 мм улчамларга эга булишлари 
лозим).

Кувурларни ташилувчи мухит- 

нинг хоссаларига, улчанувчи курсат- 

кичлар катталиги. узатилувчи сигналлар 

тури ва уланувчи асбоблар ораларидаги 

масофаларга боглик равишда кувур- 

ларнинг муайян нав мажмуасини тан- 

лэшни ишчи хужжатлар асосвда бажа- 
р л лозим.

3.17 Кувурутказгичлар уланувчи 

асбоблар орасидаги энг киска масофалар 

буйича, деворларга, ораёпмаларга ва ус- 

тунларга параллел, технологик иншоот- 

лардан ва электр ускуналардан иложи 

борича узокрок, бурилиш ва кесишиш- 
ларнинг энг кам микдорида, йигув ва 

хизмат килувга кулай жойлардан, атроф 

хавонинг харорати кескин узгармай- 

диган, кескин исиш ёки совииг, силкк- 

ниш ва тебранишлар юз бермайдиган 

жойларда ёткизилиши лозим.

3.18 Барча хил хизматли 

ку ’.урутказгичларни йигувга ва ишлатув- 

га кулайлик берувчи масофатарда 

ёткизиш лозим.

Чангли хоналарда кув>рутказгич: 

ларни бир катламда, девор ва ораёпма- 

лардан, уларни чангдан механик тоза- 

лаш имконини берувчи масофаларда
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ёткизиш лозим.

3.19 Битта конструкцияаа мах,- 

камланадиган уфкий ва тик кувур- 

угказгичлар гурухининг умумий хенг- 

лиги утказгични бир томондан ишлатил- 

ганда, купи билан 600 мм ва икки то­

мондан ишлатилганда, 1200 мм булиши 

лозим.

3.20 Харопати 60° С дан юкори 

булган мухит билан тулдирилувчи хамда 

тушамадан купи билан 2,5 м батандлик- 

да утказилган барча кувурутказгичлар 

х.имояланиши лозим.

3.21 Курук газ ва хаво билан 

тулдириладиганлардан ташкари кувур­

утказгичлар конденсатнинг уз-узидан 

окишини ва газнинг (хавонинг) олиб ке- 

тилишини таъминловчи нишоб билан 

ёткйзилиши ва конденсатнинг олиб ке- 

тилишини таъминловчи курилмага эга 

булиши лозим.
Нишобларнинг йуналиши ва кат- 

тачиги ишчи хужжатларда курсатил- 

ганларга мос булиши, агар бундай 

курсатмачар булмаса. утказгичлар куйи- 

дат  энг кичик нишобликлар билан 

ёткизилишлари лозим: импульсийлари 

(тавсия килинувчи З-Иловага к.) барча 
статик босим манометрларига, мембра- 

нали ёки тортув-босим улчагичларига, 

газ тахлиллагичларига - 1:50; импуль- 

сийлари бут, суюкдик, хаво ва газ 

сарфулчагичларига, сатх ростлагичлари- 

га, тукувчи узиокарлар гидравлик шарра 

ростлагичларнинг мойутказгичларига ва 

зовур линияларига (тавсия килинувчи 3- 

Иловага к.) - 1:10.
Иситувчи кувурутказгтгчларнинг 

нишоблари (тавсия килинувчи З-Ило- 

вага к.) иситиш тизимларига куйи- 

ладиган талабларга мос булиши лозим. 

Турлича нишобликлар талаб килувчи, 

умумий конструкцияларда урнатилувчи 

кувурутказгичларни энг катта нишоблик 

билан ёткизилиши лозим.

3.22 Ишчи хужжатларда кувур- 

утказш-шарнинг иссикликдан узайиши- 

ни компенсациялашни таъминлаш кузда

тутилиши лозим. Ишчи хужжатларда 

кувуругказгичларнинг бурилиш ва эги- 

лишларда иссикликдан узайишини узи- 

компенсациялаш кузда тутилган хол- 

ларда унда кувурларни бурилишдан 

(эгилишдан) кандай масофапарда мах- 

камлаш лозимлиги курсатилиши лозим.

3.23 Металл кувурутказгичлар 

бинонинг хароратий чокларидан утиш 

жойларида И-симон компенсаторларга 

эга булишлари лозим. Компенсаторлар- 

нинг урнатилиш жойлари ва уларш'нг 

сони ишчи хужжатларда курсатилиши 

лозим.
3.24 Нишоблик билан 

ёткизиладиган кувурутказгичларда II- 

симон компенсаторлар, “урдак”лар ва 

шуларга ухшаш курилмалар шундай 

жойлаштирилишлари лозимки, улар 

кувурутказгичнинг энг юкори ёки энг 

паст нукталари булсинлар ва уларда 

хаво (газ) ёки конденсатнинг йигилиб 

колиши имкони булмасин.

3.25 Ташки кувурутказгичлар- 

нинг ёткизиш энг кичик баландлиги 

(чамада) куйидагича булиши лозим: ху- 

дуднинг харакат булмаган жойида, 

одашар юрадиган жойларда - 2,2 м, ав- 

тойул кесиб утиладиган жойларда - 5 м.
3.26 Кувурутказгичларни йигув 

куйидагиларни таъминлаши лозим: 

кувурларнинг бир-бирига уланмаларини 

ва уларнинг арматурага, асбобларга ва 

автоматлаштириш воситаларига уланма- 

ларининг мустахкамлигини ва зичлигини 

ишончли махкамланишини.

3.27 Кувурутказгичларнинг таянч 

ва кутарувчи конструкцияларга 

махламлаш меъёрланган бириктириш 

кисмлари воситасида бажарилиши ло­

зим; кувурутказгичларни пайвандлаб 

махкамлаш такикланади. Махкамлашда 

кувурларнинг яхлитлиги бузилмаслиги 

лозим.
3.28 Кувурутказгичларни шитлар- 

нинг ташки томонларида, асбоблар 

копламаларида ва автоматлаштириш во- 

ситаларида махкамлашга рухсат берил-
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майди.
Кувурутказгичларни танлама к,у- 

рилмаларнинг ажратилувчи технологик 
к.урилмаларида, лекин икки нуктадан 
ортик, булмаган жойда М^хкамлашга 
рухсат берилади.

Кувурутказгичларни ажратилмай- 
диган технологик ускуналарга махкам- 
лашга буюртмачи билан келишув асоси- 
дагина рухсат берилади. Кувурутказ- 
гичлар ускуиага туташадиган жойда аж- 
ралма уланишга эга булиши лозим.

3.29 Кувурутказгичлар куйидаги- 
ча махкамланишлари лозим: тармок- 
ланувчи кисмлардан (хар иккала томон- 
дан) купи билан 200 мм масофада;

бурилишларнинг (кувур эгилиш- 
ларининг) иккала томонида кувурутказ- 
гичларнинг иссикликдан узайишининг 
узикомпенсациясини таъминловчи масо- 
фаларда;

агар тиндиргич арматура ва 
идишлар махкамланмаган булса, армату- 
ранинг хар иккала томонида; агар 
идишнинг бирор томонида уланиш ли- 
нияси узунлиги 250 мм дан кичик булса, 
кувурни кутарувчи конструкцияга 
махкамланмайди;

агар компенсаторларни кувур- 
утказгичларнинг хароратий чоклардан 
утиш жойларига урнатилаётган булса, 
И-симон компенсаторларнинг хар икка­
ла томонида 250 мм масофада.

3.30 Кувурутказгичлар йуналиш- 
ларининг узгариши, коидага кура, 
кувурларнинг тегишлича э п ш  оркали 
амалга оширилиши лози.л. Кувурлар 
йуналишини узгартириш учун стандарт- 
ланган ёки меъёрланган эгик унсур- 
лардан фойдаланишга хам рухсат бери­
лади.

3.31 Кувурларни эгиш усулларини 
йигаш ташкилоти танлайди.

Эгилган кувурлар куйидаги асо- 
сий талабларга жавоб беришлари лозим:

а) кувурларнинг эгилган кисмида 
буришмалар, дарзлар, ззилишлар ва ш.у. 
.булмаслиги лозим;

б) кувур кесимларининг оваллиги 
эгилиш жойларида 10 % дан ортик 
булмаслиги лозим.

3.32 Кувурлар эгиклигшнмг ички 
эгрилиги эиг кичик радиуси куйидагича 
булиши лозим:

совук холатида эгиладиган поли­
этилен кувурлар учун:

ПНП - камида 6 Дн, бунда Дн - 
ташки диаметр; ПВП камида 10 Дн;

иссик холида эгиладиган поли­
этилен кувурлар учун - камида 3 Дн;

совук холида эгиладиган поливи­
нилхлорид пластификацияланган кувур­
лар (кайишок) учун - камида 3 Дн;

пневмокабеллар учун - камида
Ю Дн;

совук холатида эгиладиган пулат 
кувурлар учун - камида 4 Дн, иссик 
холида эгиладиганлар учун - камида 3 
Дн;

совук холатида эгилувчи 
куйдирилган мис кувурлар учун - камида
2 Дн;

совук холларида эгиладиган, алю- 
минийщан ва алюминий котишмасидан 
тайёрланган куйдирилган кувурлар учуй 

камида 3 Дн.
3.33 Кувурларни йишщца хам 

ажралувчан, хам ажралмайдиган уланма- 
лардан фойдаланишга рухсат берилади. 
Кувурутказгичларни улашда тиркиш 
ларни ва кувурларнинг ноукдошлигини 
кувурларни иситиш, чузиш ёки эгиш 
оркали Ьартараф кдоиш такикланади.

3.34 Кувурутказгичларни техно- 
логик ускуналарнинг ва кувурутказ- 
гичларнинг урнатма конструкцияларига 
(тавсия килинувчи З-Иловага к.), барча 
асбобларга, автоматлаштириш воситала- 
рига, шитлар ва пультларга улашни аж- 
рнлувчи уловчилар билан амалга оши- 
ркш лозим.

3.35 Куъурутказгичларнинг ажра- 
лувчи уланмалари ва бирикмалари учун 
меъёрланган резбавий уловчилардан 
фойдаланиа лозим. Бунда зангламайди- 
ган пулатдан, алюминийдан ва алюми­
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ний котишмаларидан ясалган кувурлар 
учун, махсус, шу кувурларга мулжал- 
ланган улашч кис мл ар ишлатилиши ло­
зим.

3.36. Компенсаторларда, эгилган 
кисмларда хар хил кувурларни улаш 
такикланади:

таянч ва к^аруачи конструкция- 
ларга махкамлаш жойларида; бинолар ва 
иншоотлар деворлари ва ёпмаларидан 
утувда: ишлатиш пайтида муолажага но- 
боп жойларда.

3.37 Кувурларнинг уланмаларини 
махкамлаш жойидан камида 200 мм ма­
софада жойлаш лозим.

3.38 Гурухий кувурутказгичларни 
улашда уланмалар кувурутказгичларни 
йигиш ёки бузишда асбоб билан ишлаш 
имконини берадиган даражада силжитиб 
жойланиши лозим.

Блоклаб гурухий ёткизувда ажра- 
лувчи уланмалар орасидаги масофалар, 
блоклаб йигув технологиясини х,исобга 
олган холда, ишчи хужжатларда 
курсатилиши лозим.

3.39 Кувурутказгичларни асбоб- 
лар ва автоматлаштириш воситалари би­
лан уловчи, резинадан ёки бошка кайи- 
шок. материалдан тайерланган найлар 
улаиадиган учларнинг бутун узунлигига 
кийдирилиши лозим; найларни букмас- 
дан, зркин кийдириш лозим.

3.40 Мисдан, алюминийдан ва 
пластмассадан ясалган кувурутказгич— 
ларда урнатиладиган арматура (жумрак- 
лар, редукторлар за ш.у.) конс- 
трукцияларга зи« урнатилиши лозим.

3.41 Барча кувурутказгичлар 
тамгаланиши лозим. Ёрликдарга туши- 
рилувчи тамга белгилари кувурутказгич- 
ларнинг ишчи хужжатларида келти- 
р!шган там fan ар га мос булиши лозим.

3.42 Химоя копламалари кувур­
ларнинг яхшилаб тозананган ва мойсиз- 
ланган сиртига суртилиши лозим. 
Кувурутказшчларнинг буёк ранги ишчи 
хужжатларда курсатилиши лозим. 
Кувурутказгичларни . химоя килишга

мулжалланган пулат кувурларни сирти 
буялиши лозим. Пластмасса кувурлар 
буялмайди. Рангли метатлардан тайёр- 
ланган кувурлар ишчи хужжатларда 
курсатилган холлардагина буялади.

3.43 Пластмасса кувурларни 
йигишда пневмокабелларнинг курилиш 
узуалигидан тулик фойдатанган холда, 
кувур ва пневмокабелларнинг курилиш 
узулпикларидан максимаа фойдатанган 
холда мумкин кадар энг кам улашлардан 
фойдатаниш лозим.

3.44 Пластмасса кувурларни ва 
пневмокабелларни ёнмайдиган конст- 
рукциялар устига ёткизаётиб, уларни эр- 
кин, таранламасдан, узунлигининг харо- 
рат узгарганда узгаришини хисобга ол­
ган холда жойлаш лозим.

Бронланмаган кабеллар ва пласт­
масса кувурларни металл конструкция- 
ларнинг ва махкамлаш буюмларининг 
уткир кирратарига тегиш жойларини 
таянч ва махкамлаш кисмларидан хар 
иккала томонга 5 мм чикиб турадиган 
кистирмалар (резина, поливинилхлорид) 
билан химоя килиш лозим.

Махкамлаш кисмларини шундай 
урнатиш лозимки, у пластмасса 
кувурлар ва пневмокабелларнинг кесим- 
лари кайишиб колмасин.

3.45 Пластмассавий кувурутказ­
гичлар узунлигининг хароратий 
узгаришларини компенсациялаш хара- 
катчан (эркин) ва кузгалмас (каттик 
богланган) махкамлагичлари ва кувур- 
утказгичнинг узи эгилган унсурларини 
(четлагичлар, урдаклар, "варраксимон" 
кистиргичларни) максадга мувофик тарз- 
да жойлаштириш хисобига таъмин- 
ланиши лозим.

3.46 Утказгичларнинг укий йуна- 
лищда кучишига йул бермайдиган 
кузгалмас махкамлагичларнинг жойла- 
шувини шундан бажариш лозимки, токи 
йулни кисмларга ажратганда уларнинг 
хароратий кайишишлари бир-бирига 
богланмаган тарзда юз берсин ва уз- 
узини компенсацияласин.
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Улагич кутилар, жавонлар, шит- 
лар ва ш.у.. шунингдек, иккита бурилиш 
орасидаги кисмнинг уртасида махкам- 
лашчлар кузгалмас булишлари лозим.

Кувурлар ва пневмокабелларнинг 
укий йуналишда кучишига йул 
куйипадиган барча колган холларда 
кузгалувчан махкамлагичлардан фойда- 
ланиш лозим.

3.47 Пластмасса кувурларни ва 
пневмокабелларни бурилишларда 
махкамлашга йул куйилмайди.

Уфкий ёткизувда бурилиш 
чуккиси ясси туташ таянчда ётиши 
шарт. Пластмасса кувурлар ва пневмо­
кабеллар бурилиш чуккисидан 0,5-0,7 м 
масофада харакатчан махкамлагичлар 
билан мустахкамланишлари лозим.

3.48 Пластмассавий кувурутказ­
гичларни йигаётганда кувурларни шика- 
стлантирмаслик лозим (кесилиш-лар, 
чукур тирнашлар, ботикдиклар, ту- 
гунлар, куйишлар ва б. булмаслиги).

Кувурларнинг шикастланган кисм- 
лари алмаштирилиши лозим.

3.49 Механик таъсирлар булиши 
мумкин булган жойларда тушамадан
2,5 м гача баландликда очик ёткизилган 
пластмасса кувурлар ва пневмокабеллар 
шикастланишлардан металл кобикдар, 
кувурлар ёки бошка курилмалар ёрдами- 
да ихоталаниши лозим. Ихота 
курилмаларининг конструкцияси уларни 
эркин очиш ва кувурутказгичлар устида 
муолажа имконини бериши лозим.

Асбобларга, технологик кувур- 
утказгичларда ва аппаратларда урна- 
тилган ижрочи механизмларга ва авто- 
матлаштириш воситаларга туташган ку­
вурларнинг узунлиги 1 м гача булган 
кисми ихоталанмаслиги хам мумкин.

3.50 Пластмассавий кувурлардан 
ясалган ташки кувурутказгич куёш нур- 
ларининг бевосита тушишидан хи- 
моялиниши лозим.

3.51 Кути ва арикларда уфкий 
ёткизилган пластмассавий кувурлар ва 

•пневмокабеллар махкамлашсиз эркин

жойланиши лозим. Тик ёткизилган кути 
ва арикларда ёткизишца кувур ва кабел- 
лар 1 м дан ортик булмаган оралик би­
лан махкамланишлари лозим.

Йулнинг бурилиш ёки тар- 
мокланиш жойларида ариклар ётки- 
зишнинг барча холларида пневмокабел­
лар КМК га кура, ушбу коидаларнинг
3.47 бандига кура, мах,камланишлари 
лозим.

Пластмассавий кувурлар ва пнев­
мокабеллар ёткизишда хар бир 50 м да 
кутиларда оловбардошлилиги чёгараси 
камида 0,75 соат булган ёнмас тусиклар 
жойлаштирилиши лозим.

Одатда, бронланган кабелларни 
кутиларда жойлашга йул куйилмайди. 
Кувурлар ва кабеллар кутидан унинг де- 
воридаги ёки тубидаги тешикдан чи- 
карилади. Тешикларга пластмасса втул- 
калар куйилиши лозим.

3.52 Пластмасса кувурларнинг ёки 
уларнинг дасталарининг махкамланиш 
жойлари орасидаги масофалар 1-жад- 
валда курсатилганидан ортик булмас­
лиги лозим.

1 -жадвал
Кувурнинг ёки ку­
вурлар дастасининг 

ташки диаметри 
Дн, мм

Еткизувда махкам­
ланиш жойлари ораси­
даги масофа, м

уфкий тик
10 гача 0,3 0,5
10 дан катта 25 
гача 0,5 0,8

3.53 Суюкликлар ва хул газлар 
ташиладиган пластмассавий кувурутказ­
гичлар, шунингдек, атроф мухит ёки 
тулдирувчи мухитнинг харорати 40°С ва 
ундан юкорирок булганда уфкий жой- 
лгрда туташ кутарувчи конструк- 
цияларга ёткизилиши, тик жойларда эса, 
махкамланиш жойлари орасидаги масо- 
фа 1-жадвалда курсатилганга нисбатан 
икки марта кичраитирилиши лозим.

3.54 Пластмасса кувурлар ас­
бобларга, аппаратларга ва йигма улан- 
маларга бириктирилаётганда (йул
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куйиладиган эгилиш радиусларини 
хисобга олган холла) уланмаларни 
купкарра кайта йигашда мумким 
булган шикастланишлар холи учун 
пластмасса кувурлар камида 50 мм 
захирага эга булишлари лозим.

3.55 Пневмокабелларни ёткизувда 
кабел конструкцияларда куйидаги шарт- 
лар бажарилиши лозим:

пневмокабеллар бир катлам килиб 
ёткизилиши лозим;

осилиш ёйи факат пневмокабел- 
нинг шахсий огирлиги таъсирида вужуд- 
га келиши ва унинг махкамланиш 
нуктштри орасидаги узунлигининг 1% 
дан ортмаслиги лозим.

Уфкий ёткизувда махкамлаш 
б'итта таянч утиб бажарилиши лозим.

3.56 Металл кувурутказгичларни 
йигашда, агар ишчи хужжатларда пай- 
ванднинг тури ва усули курсатилмаган 
булса, уланмаларнинг сифатли бажари- 
лишини таъминловчи хар кандай пай- 
ванд усулларидан фойдаланишга рухсат 
берилади.

3.57 Пулат кувурутказгичларнинг 
пайванди ва пайванд уланмаларнинг 
сифати назоратини СНиП 3.05.05-84 га 
мос тарзда бажариш лозим.

3.58 Кувурлар пайванди усули ва 
технологик мароми, пайванд учун мате- 
риаллар ва пайванд назорати тартиби 
СССР Йигувмахсускурил. Вазирлиги 
тасдиклаган, пайванд буйича намунавий 
технологик жараён ОСТ 36-57-81 ва 
ОСТ 36-39-80 ларга мос тарзда кабул 
килиниши лозим.

Пайвавд чокларининг турлари ва 
конструктив унсурлари ГОСТ 16037-80 
га мос булиши лозим.

3.59 Мис кувурларнинг ажралмас 
уланмалари ГОСТ 19249-73 буйича кав- 
шарлаш йули билан бажарилади.

Кавшарланган уланмаларнинг си­
фати ‘ назоратини ташкаридан караш, 
шунингдек, шпраЕлик ёки пневматик 
синов утказиш оркали бажариш лозим.

Кавшарланган . чоклар ташки

куриниши буйича силлик сиртга эга 
булишлари лозим. Дунгликлар, пуфак- 
лар, чукурчалар, бегона киритмалар ва 
кавшарсиз колган жойлар булишига йул 
куйилмайди.

3.60 Якка металл кувур)п-каз- 
гичларни хар бир таянчда махкам- 
ланади.

КИСЛОРОД КУВУРУХКАЗГИНЛАРНИ 
ЙИРУВГА Р ИД КУШИМЧА TAjIAB- 

ДАР

3.61 Кислород кувурутказгич­
ларни йигув ишларини бундай ишларни 
бажаришга махсус талабларни урганган 
шахслар бажариши лозим.

3.62 Кувурутказгачни йигу'в ва 
пайваналаш жараёнида унинг ички сир- 
тининг мой ва ёглар битан ифлослани- 
ши истисно килиниши лозим.

3.63 Кувурлар, арматурани ва 
уланмаларни мойсизлаш лозим булган- 
ца, у ОСТ 26-04-312-83 да кузда ту- 
тилган (КимёмашВазирлиги тас­
диклаган) технология буйича, ёнганга 
хавфсиз эритгичлар ва сувда эритилган 
ювиш воситалари билан амалга оши- 
рилиши лозим.

Кислородга тулдириладиган ку­
вурутказгичлар учун мулжалланган 
кувурлар, арматура ва уланмалар улар- 
ни ёгсизлантирилганлигига ва йигувга 
ярокли эканлигига кафолат берувчи 
хужжат билан таъминланиши лозим.

3.64 Резбавий улашларда каноп- 
ни, пукакни ураш, шунингдек, сурик 
суриш ва мой ёгга эга булган бошка 
материалларни суриш такикла^нади.

3.65 10 МПа (100 кпс/см2)  дан 
юкори босимларга кувурутказгичларни 
йигув буйича ишларни бошлашдан ол- 
дин мухандис-техник хизматчилар ичи- 
дан кувурутказгични йигиш ва хужжат- 
ларни расмийлаштириш ишларига рах- 
барлик ва ишлар сифатини назорат
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килиш топшириладиган масъул шахслар 
тайинланади.

Тайинланувчи мухандис-техник 
хизматчилар махсус тайёргарликдан 
сунг шаходатланишлари лозим.

3.66 10 МПа (100 кгк/см2) дан 
юкори босимга мулжалланган кувур- 
утказгичларнинг йигув ташкилоти амбо- 
рига келувчи барча унсурлари ва пай- 
вандлаш материаллари ташки назорат- 
дан утказилишлари лозим. Бунда, шу­
нингдек, тегишли хужжатларнинг мав- 
жудлиги ва сифати текширилади хамда 
кувурларни, арматурани, кувурутказгич- 
ларнинг кисмларини кабули далолат- 
номаси тузил ади ва

3.67 Автоматлаштириш тизим- 
ларининг ёнувчан ва захарли 
суюкликлар ва газлар билан 
тулдириладиган кувурутказгичларини 
шунингдек, Ру > 10 МПа (100 кгк/см2) 
кувурутказгичларни йигувда ва соз- 
лашла тавсия килииувчи 4-Иловада 
келтирилган меъёрий хужжатлар та- 
лабларига риоя килиш лозим.

КУВУРУТКАЗГИЧЛАРНИ СИ- 
НАШЛАР

3.68 Тулик урнатилган кувур­
утказгичлар мустахкамлик ва зичлан- 
ганликка СНиП 3.05.05-84 га мос тар­
зда синалишлари лозим.

Синашларнинг тури (мустахкам­
лик, зичланганлик), усули (гидравлик, 
пневматик), давомати ва натижаларни 
бахолаш ишчи хужжатларга мос тарзда 
кабул килинади.

3.69 Кувурутказгичларнинг гидро- 
автоматиканинг импульсий, зовур, таъ- 
минловчи, иситувчи, совитувчи, ёрдамчи 
ва буйрук тизими мустахкамлик ва зич- 
ликка синов босими (гидравлик ва 
пневматик) катталиги ишчи хужжат­
ларда бу хусусда курсатмалар бул- 
маганда СНиП 3.05.05-84 асосида кабул 
килиниши лозим.

3.70 0,14 МПа (1,4 кгк/см2) дан 
.кичик ёки унга тенг Рн ишчи босимда

хаво билан тулдирилувчи буйрук 
кувуруткаэгичлари мустахкаг.шик ва зич- 
ликка пневматик усул билан Рсин=0,3 
МПа (3 кгк/см2) синов боснмкда синаш
ЛОЗИ\!.

3.71 Синашларда кулланиладиган 
манометрлар куйвдагиларга эга булиши 
лозим:

1,5 дан паст булмаган аниклик 
синфига;

160 мм дан кичик булмаган 
кобик диаметрига;

улчанадиган босимнинг 4/3 
кисмига тенг улчашлар чегарасига.

3.72 Пластмассавий кувур­
утказгичларнинг ва пневмокабелларнинг 
синовлари синаш мухитининг 30°С дан 
ортик булмаган хароратида утказилиши 
лозим.

3.73 Пластмассавий кувурутказ­
гичларнинг синовини охирги кувур пай- 
вандидан камида 2 соат утганидан кей- 
ингина бажаришга рухсат берилади.

3.74 Мустахкамликка ва зичлан- 
ганликка синовлар утказишдан олдин 
барча кувурлар устида, уларнинг вази- 
фалг-,идан катъий назар, куйидаги муо- 
лаж аар бажарилиши лозим:

а) йигув нуксонларини ошкор 
килиш, уларнинг ишчи хужжатларга 
мослигини ва синовларга тайёрлигини 
билиш максадида ташки назоратдан 
утказиш;

б ) ' .гуфлаш, ишчи хужжатда 
курсатилган булса, - ювиш.

3.75 Кувурутказгичларни пуф- 
лашни куритилган ва мой ва чангдан 
тозаланган кисилган хаво ёки инерт газ 
воситаларида бажарилиши лозим.

Буг ва сувга мулжалланган 
кувурутказгичларни ишчи мухит восита- 
сида пуфлаш ва ювишга рухсат берила­
ди.

3.76 Кувурутказгичларни пуфлаш- 
ни 0,6 МПа (6 кгк/см2) дан ортик 
булмаган ишчи босимга тенг босимда 
бажарилади.

0,6 МПа (6 кгк/см2) дан ортик
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босимда пуфлаш лозам булганда, пуф- 
лашни буюртмачи батан келишилган 
холда, технологик кувурутказгичларни 
пуфлаш буйича махсус тузилмаларда 
келтирилган курсатмаларга мос тарзда 
бажариш лозим.

Пуфлашни 10 минут давомида, 
тоза хаво хосил булгунча бажаратади.
0,001 дан 0,095 МПа (0,1 дан 0,95 
кгк/см2 гача) гача мутлок босимда 0,1 
МПа (Iкгк/см2) гача ортикча босимда 
ишловчи кувурутказгичларни пуфлашни 
босими 0,1 МПа (1 кгк/см2) дан ортик 
булмаган хаво воситасида бажариш ло­
зим.

3.77 Кувурутказгич ювишни чи- 
кув учидан ёки юватувчи кувурутказ- 
гичнинг окизу'в курилмасидан тоза сув 
пайдо булгунча давом эттириш лозим.

Ювиш тугаллангандан сунг, 
кувурутказгичлар сувдан тулик буша- 
тилиши ва лозим булганда кисилган 
хаво билан пуфланиши керак.

3.78 Пуфлаш ва ювишдан сунг, 
кувурутказгичлар учлари беркитилиши 
лозим.

Тикинлар конструкцияси синов 
босимларида уларнинг чикиб кстмасли-’ 
ги тулик, таъминланиши лозим.

Рн > 10 МПа (100 кгк/см2) ва 
ишлашга мулжалланган кувурутказ- 
гичларга тикинлар ёки думли ёпик лин- 
залар урнатилиши лозим.

3.79 Синаш суюкликни, хавони 
ёки инерт газларни насослардан, ком- 
прессорлардан, баллонлардан ва ш. у. 
кувурутказгичларга келтирувчи кувур­
утказгичлар даставвал гидравпик босим 
остида ёпкич арматура ва манометр би­
лан бирга йишлган холда синалишлари 
лозим.

3.80 Гидравлик синовларда си­
наш сую клит сифатида сув ишлатили- 
ши лозим. Синашларда сувнинг 
харорати 5°С дан паст булмаслиги ло­
зим.

3.81 Пневматик синовларда си­
наш мухити сифатида хаво ёки инерт

газ ишлатааиши лозим. Хаво ва инерт 
газлар намликдан, мой ва чангдан тоза- 
ланиши лозим.

3.82 Гидравлик ва пневматик си- 
новда босимни куйидаги боскичлар би­
лан кутариш тавсия килинади;

1 - боскич 0,3 Рсин
2 - боскич 0,6 Рснн;
3 - боскич Рсин гача;
4 - боскичда Рн гача пасайтири-

лади.
Рн 0,2 МПа (2 кгк/см2) гача 

булган кувурутказгичлар учун факат 
иккинчи боскич тавсия килинади.

1 ва 2-боскичларда босим 1-3 
мин давомида тутиб турил ади; шу вакт 
давомида манометр курсатишлари 
буйича кувурутказгичда босимнинг бир- 
дай колиши кузатааади.

Синов босими (3-боскич) 5 ми­
нут давомида тутиб турил ади.

Босими Рн > 10 МПа босимли 
Кувурутказгичларда синов босими 10-12 
минут тутиб турилади.

Босимни 3-боскичга кутариш 
мустахкамликка синов булади.

Ишчи босим (4-боскич) тулик 
куздан утказиш ва нуксонларни ошкор 
капиш учун зарур булган вакт давомида 
тутиб турилади. 4-боскич босими зич- 
ланганликка синовдир.

3.83 Нуксонлар кувурутказ- 
гичдаги босим атмосфераникигача па- 
сайгандан сунг бартараф килинади.

Нуксонлар йукотилгандан сунг, 
синов такрорланади.

3.84 Агар мустахкамликка синаш 
вактида манометр буйича босимнинг 
пасайиши юз бермаса ва кейинги зич- 
ланганликка синовда пайванд чокларида 
ва улаамаларда сиркишлар ошкор 
булмаса, кувурутказгичлар ишлатишга 
ярокли, деб хисобланади.

Синашпар тугагандан сунг, дало- 
латнома тузилиши лозим.

3.85 Ёкилги, захарли ва суюлти- 
рилган газлар билан тулдирачувчи 
кувурутказгичлар (босими 0,1 МПа (1



КМК 3.05.07-97 15-бег

кгк/см2) гача булган газутказгичлардан 
ташкари), кислород билан тулдири- 
лувчи кувурутказгичлир, шунингдек 10 
МПа (100 кгк/см2) дан ортик, 0,001 дан
0,095 МПа (0,01 дан 0,95 кгк/см2) гача 
мутлок босимли кувурутказгичлар бо­
сим тушишини аниклаш билан зичлан- 
ганликка кушимча синалишлари лозим.

3.86 Кувурутказгичларни босим­
нинг тушиши оркали зичланганликка 
синаш олдидан кувурутказгичлар юви- 
лиши ёки пуфланиши лозим.

3.87 10 - 100 МПа (100-1000 
кгк/см2) босимга мулжалланган кувур­
утказгичларни босимнинг пасайишини 
аниклаш оркали зичланганликка си- 
нашлар олдидан кувур линияларда ол- 
диндан ишчи босимдан 8% ортик бо­
симда очилишга созланган саклагич 
копкоклар урнатилиши лозим. Саклагич 
копкоклар ишчи хужжатларда кузда ту- 
тилиши лозим.

3.88 Босимнинг пасайишини 
аниклаш оркали зичланганликка синаш- 
ни ишчи босимга тенг синаш босимида 
(РСИн = Рн) *аво ёки инерт газ воситаси- 
да утказилади. 0,001 дан 0,095 МПа 
(0,01 дан 0.095 кгк/см2) гача мутлок бо­
симли кувурутказгичлар бундан истисно 
булиб, уларни куйидаги босимларда си­
наш лозим:

а) ёнувчан, захарли ва суюлти- 
рилган газлар билан тулдириладиган 
кувурутказгичларни - 0,1 МПа (1 
кпс/см2);

б) одатдаги мухитлар билан 
тулдирилувчи кувурутказгичларни - 0,2 
МПа (2 кгк/см2).

3.89 Зичланганликка кушимча 
синовлар давомати ва синов босимида 
тутиб туриш вакти ишчи хужжатларда 
курсатилиб, бирок улар кувурутказ­
гичлар учун куйздагилардан кам 
булмаслиги лозим:

10 дан 100 МПа (100 дан 1000 
кгк/см2) гача босимда - 24 соат;

ёнувчан, захарли ва суюлтирилган 
.газлар учун - 24 соат;

кислород билан тулдирилув- 
чилари учун - 12 соат;

0,001 дан 0,095 МПа (0.01 дан
0,95 кгк/см2) гача мутлок босим учун - 
12 соат.

3.90 Агар кувурутказгичлардаги 
босимнинг пасайиш кийматлари 2-жад- 
валда курсатилганлардан ортик булмаса, 
кувурутказгичлар синовга бардош бер- 
ган, деб хисобланадилар.

Курсатилган меъёрлар шартли 
утуви 50 мм булган кувурларга оиддир. 
Бошка шартли угувли куьурутказгич- 
ларни синашда уларда босим тушиши 
меьёри юкорида келтирилган босим ту­
шиши кийматларини ушбу

к ^ 50-
Д ш

формула буйича хисоблаб топил- 
ган доимийга купайтириш оркали 
аникланади,

бунда: Д ш - синалаётган
кувурутказгичнинг шартли утуви, мм.

3.91 Кувурутказгичларни синаш- 
лар вактида босим тушишини аниклаш 
оркали зичланганликка синовлар туга- 
шидан сунг, далолатнома тузилиши ло­
зим.

3.92 Пневматик синовларни 
утказиш вактида СНиП UI-4-80 да ва 
"Ёнувчан захарли ва суюлтирилган газ­
лар учун кувурутказгичларнинг тузили­
ши ва хавфсиз ишлатиш коидалари" 
(ПУГ-69) да баён килинган хавфсизлик 
техникасн талабларига риоя килиш ло­
зим.

3.93 Автоматлаштириш тизимла- 
рининг (улчаш, бошкариш, таъминлаш, 
хабарлаш ва ш.к.) электр утказувини 
кутиларда ва арикларда, пластмасса ва 
пулат химояли кувурларда, кабел консг- 
рукцияларда, портлаш ва ёнгин хавфи 
булган сохаларда, ноллашни (ерлашни) 
симлар ва назорат кабеллари воситасида 
йигаш курсатилган КМК кулланмаларда 
баён килинган автоматлаштириш тизим-



16 бет КМК 3.05.07-97

ларини йигувнинг узига хос 
хусусиятларини хисобга олган холда 
КМК 3.05.06-97 талабларига жавоб бе- 
риши лозим.

3.94 Кесими 0,5 ва 0,75 мм2 булган 
бир симли мис сим толасини ва кабел- 
ларни хамда кесими 0,35; 0,5; 0,75 мм2 
булган купсимли мис толаларни аппарат- 
ларга, кисмалар тупламига бирикти- 
ришни, агар уларнинг чикуви конструк- 
цияси амалга оширишга имкон берса 
(ажратилмайдиган контакт уланма), одат- 
га кура, кавшарлаш йули билан бажари- 
лади.

2-жадвал

Чикувларга ва утказгичларни 
улаш учун кискичларга винт ёки болт 
воситасида (ажраладиган контакт улаш) 
улаш мумкин булган асбобларга, аппа- 
ратларга ва йиш а кисувларга бир симли 
ва купсимли мис толаларга улаш лозим 
булганда ушбу симлар ва кабелларнинг 
толалари учига пойнак уланади.

Кесимлари 1; 1,5; 2,5; 4 мм2 
булган бир симли мис толалар, одатга 
кура, бевосита винтга ёки болтга, 
ушандай кесимли купсимли утказ- 
гичлар эса, - пойнаклар ёрдамида ёки 
бевосита винтга, ё болтга уланади. Бу 
холда бирсимли ва купсимли утказ- 
гичлар ва кабелларнинг толалари, ас-

боблар, аппаратлар ва кисмалар 
йигмаларининг чикувлари ва кисма- 
ларининг конструкиияларига ботик. ра- 
вишда, учларга халка ёки штирлар 
урнатилади; купсимли толалар учлари 
(халка, штирлар) кавшарланиши лозим, 
штир учлар эса, штифтли пойнакка 
кисиб куйилиши мумкин.

Агар асбоблар, аппаратлар, 
кисмалар йишаси чикувлари ва 
кисмалари конструкцияси бошка усул- 
лардаги симлар ва кабелларни та;аб 
килса ёки ишлатиш имконини берса, у 
холда шу буюмларга теги шли стандарт 
ва техник шартларда курсатилган улаш 
усуллари кулланиши лозим.

Кесими 2,0 мм2 ва ундан ортик, 
булган алюминий толали утказгичларни 
ва кабелларни асбобларга, аппаратларга, 
кискичлар йигааларига улашни факат 
уларга тегишли кесимли алюминий 
^казгичларни бевосита улаш имконини 
берадиган кискичлар воситасидагина 
бажариш лозимдир.

Бир симли тола утказгичларни ва 
кабелларни асбоб ва аппаратларнинг 
кузгалмас унсурларигагина улаш (винтга 
ёки кавшарлаш оркали) мумкиндир.

Утказгичлар ва кабеллар толааа- 
рини штепсел ажратгичлар тарзидаги 
чикув курилмаларига эга булган асбоб­
ларга, аппаратларга ва автоматлаш­
тириш воеиталарига улашни кискичлар 
йигмаси ёки уловчи кутилардан асбоб­
лар ва автоматлаштириш воситала- 
ригача ёткизиладиган куптолали (кайи- 
шок) мис утказгичлар ёки кабеллар 
тарзида бажариш лозим.

Мис, алюминий ва алюминий-мис 
утказгич ёки кабел толаларини асбоб­
лар, аппаратлар, кискичлар йишаси чи­
кувлари ва кисмалари билан ажралув- 
чан ва ажралмас уланмаларини 
ГОСТ 10434-82, ГОСТ 25154-82, 
ГОСТ 25705-83, ГОСТ 19104-79 ва 
ГОСТ 23517-79 талабларига мос тарзда 
бажариш лозим.

3.95 Барча синф хоналарда совук

1
Кувурутказ- 

гичлар

Куйндаги ишчи мухитлар 
учун босимнинг йул 
куйиладиган тушуви,

1 соатда %
захарли
ёнувчан
газлар

бошка
хил
ёнувчан
газлар

*аво
ва
инерт
газлар

10-100 МПа 
(100-1000 
кпс/см2) босим­
га

0,05 0,1 0,2

Ёнувчан, 
захарли ва 
суюлтирилган 
газлар

0,05 0,1 *
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хдмоя кувурларни узаро, узун кутилар 
ва ш. у. билан улашни стандарт резбали 
улаш воснтасида бажарилади.

Портлашга ва ёнвшга хавфли 
сохалардан ташкари барча синф хона- 
ларда юпкадеворли химоя пулат 
кувурларни я прок, пулатдан тайёрланган 
пистонлар ёки каттарок диаметрли 
пулат кувурлар воситасида, бутун пе- 
риметри буйича уланиш жойларида 
пайвандлаш йули билан, факат 
кувурларни куйдириб куймасдан улана­
ди.

3.96 Автоматлаштириш тизими- 
нинг йигалган электрутказгичларини 
ташки каровдан утказилиши лозим 
булиб, бу билан йигилган уткагич- 
ларнинг ишчи хужжатларга ва ушбу 
коидалар талабларига мослиги аник- 
ланади. Курсатилган талабларни ка- 
ноатлантирувчи электрутказгичларни 
изоляцияси каршилиги текширилади.

3.97 Электрутказгичларнинг 
(улчашлар, бошкарувлар, таъминот, да- 
раклаш ва ш.у.) изоляцияси 
каршилигини 500-1000 В кучланишга 
мегомметр воситасида утказилади. 
Изоляция каршилиги 0,5 МОм дан кам 
булмаслиги лозим.

Утказгич ва кабелнинг карши­
лигини улчаётганда уларни шитлар, 
пультлар ва улагич кутилар кискичлари 
йишаларига уланади.

Мегомметр воситасида 500-1000 
В кучланишга улаш оркали синаш мум­
кин булмаган асбобларни, аппаратларни 
ва утказгичларни синовлар рактида узиб 
куйилади.

Изоляция каршилиги буйича 
улчаш натижалари буйича далолатнома 
тузил ади.

3.98 ШитДар, стативлар ва 
пультлар буюртмачи томонидан аппа- 
ратлари, арматураси ва урнатув буюм- 
лари билан бирга, улашга тайёрланган

ташки электрик ва кувурутказгичларни 
ва асбобларни электрик ва ички 
утказгичлари билан бирга, шунингдек, 
шитлар, стативлар ва пультларни объ- 
ектда йигув ва урнатув учун махкамлаш 
буюмлари билан бирга топширилади.

3.99 Айрим шитлар, пультлар ва 
стативлар исталган шаклли таркибий 
шитларга (операторлик, диспетчерлик) 
ажратилувчи улагичлар воситасида 
йигилади.

Махкамлагич резбавий уланмала- 
ри зич ва текис тортилган булиши 
хамда уз-узидан буралиб чикиб кетиши- 
дан ихоталаниши лозим.

3.100 Шитлар, стативлар ва 
пультлар урнатма конструкцияларда 
жойлаштирилади. Деворларда ва устун- 
ларда урнатиладиган кичик улчамли 
шитлар, шунингдек, йигувда даставвал 
урнатма конструкциялар жойлаш- 
тиришни талаб килмайдиган ясси ста­
тивлар бундан истиснодир.

Шитларнинг таянч ромларини 
урнатма конструкцияларга махкамлаш- 
нинг асосий усули пайвандлаш оркали 
амал а оширилувчи ажралмас усулдир.

Шитларни, стативларни ва пульт­
ларни олдин шокул воситасида созлаб, 
кейин махкамланади.

Ёрдамчи унсурларни (манзарали 
панеллар, мнематузилмаларни ва ш. у.) 
урнатишни шитнинг бутун олд текис- 
лигининг укий чизикларини ва тикли- 
гини саклаган холда бажарилади. 
Мнемотузилманинг ишчи хужжатларда 
курсатилган киялик бурчаги унда бел- 
гиланган четлашиш чегараларида таъ- 
минланиши лозим,

3.101 Электрик ва кувур- 
утказшчларнинг шитларга, стативларга 
ва пультларга кируви Узбекистон Рес- 
публикаси Йигувмахсус курил Вазир- 
лиги тасдиклаган ОСТ 36.13-76 га мос 
тарзда бажарилиши лозим.

3.102 Йигув ишларининг индуст- 
риаллашуви даражасини кутариш 
максадида, одатга кура, жамловчи . one-
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раторлик хоналарини (ЖОХ) хамда да- 
ракчиларнинг жамловчи пунктларини 
(ДЖП) хисобга олган холда автомат­
лаштириш индустриал хоналаридан 
фойдаланиш лозим.

Индустриал автоматлаштириш 
хоналари объектга шитларии, статив- 
ларни, кувур ва электрик утказгичларни 
йигилган холда юборилиши лозим. Объ- 
ектда факат ташки кувур ва электрик 
утказгичларни улаш ишларигина бажа­
рилиши лозим.

ЗЛОЗ Учларга ишлов бериш ва 
шитларга, стативларга, пультларга, ЖОХ 
ва ДЖП ларга киритиладиган 
утказгичаарни улаш КМК 3.05.06-97 ва 
ушбу коидалар талабларига мос тарзда 
бажарилиши лозим.

' АСБОБДАР ВА . АВТОМ АТДАШТИ- 
РИШ_ВОСИТАЛАЕИ

3.104 Асбоблар ва автоматлаш­
тириш воситалари йигувга текширилган 
ва тегишли кайдномалар расмийлашти- 
рилган холда кабул кнлинишлари лозим.

Асбоблар ва ускуналарнинг си- 
нувдан, жачланганликнинг бузилишидан 
хамда угирланувидан сакланишнй 
таъминлаш максадида уларни йигувни 
бошпудратчининг (буюртмачининг) ёзма 
рухсатидан сунггина бажариш лозим.

3.105 Асбоблар ва автоматлаш­
тириш воситаларини текшируви буюрт- 
мачи томонидан ёки асбобларни ва ав- 
томатлаштирув воситаларини узларида 
кабул килинган усуллар хамда Давстан- 
дартнинг ва тайёрловчи-корхоналарнинг 
йурикномалари талабларини хисобга ол­
ган холда созлаш ишларини бажарувчи 
ж ал б килинган мугахассислашган кор- 
хона томонидан бажарилади.

3.106 Текширувдан сунг йи!увга 
кабул килинувчи асбоблар ва автомат­
лаштириш воситалари монтаж урнига 
жунатишга тайёрлаб куйилиши лозим. 
Харакатчан тизимлар кузгалмас килиб 
куйилиши, улаш воситалари уларга нам- 
лик, ифлослик ва чангнинг тушишидан

ихота килинишпари лозим.
Асбоблар ва автоматлаштириш 

воситалари билан бирга йигувчи ташки- 
лотга, мажмуага кирувчи, йигувда керак 
буладиган махсус асбоблар, буюмлар ва 
махкамлаш кисмлари берюиши лозим.

3.107 Асбобларни ва автомат­
лаштириш воситаларини жойлаш ва 
уларни узаро уринлаштириш ишчи 
ху>кжатлар асосида баж артиш и лозим. 
Уларни йигув улчашлар аниклигини 
таъминлаши, асбобларга хамда уларнинг 
ёпкич ва созлов курилмаларига 
(жумракпарга, вентилларга, узгартиб 
улагичларга, созлов дастакларига ва 
ш.у.) эркин якинлашутвни таъминпаши 
лозим.

3.108 Йигувда ва ишлатишда 
кийинлик тутиладиган жойларда асбоб- 
лари ва -автоматлаштирув воситаларини 
урнатиш олдвдан нарвонларни, 
кудукларни ва майдончаларни ишчи 
хужжатларга мос тарзда урнатиш тугал- 
ланиши лозим.

3.109 Асбоблар ва автоматлаш­
тириш воситалари тайёрловчи-кор- 
хонанинг йигув-ишлатиш йурикно- 
масида айтиб куйилган атроф мухит 
Хароратида ва нисбий памлигида 
урнатилишлари лознм.

3.110 Асбобларга ташки кувур 
утказгичларни улашни ГОСТ 25164-82 
ва ГОСТ 25165-82 талаблари асосида, 
электрик утказгичларни эса, ГОСТ 
10434-82, ГОСТ 25154-82, ГОСТ 
25705-83, ГОСТ 19104-79 ва ГОСТ 
23517-79 талабларига мос тарзда амалга 
оширилиши лозим.

3.111 Асбоблар ва автоматлашти- 
риш воситаларини металл конструкция- 
ларга (шитларга, стативларга, суриларга 
ва ш.у.) махкамлашни асбоблар ва авто­
матлаштириш воситалари конструкция- 
ларида кузда тутилган усуллар хамда 
улар мажмуига кирувчи буюмлар оркали 
амалга оширилади.

Агар айрим асбоблар ва автомат­
лаштириш воситалари мажмуига
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махкамлаш буюмлари кирмаса, бу холда 
улар меъёрланган махкамлаш буюмлари 
воситасида урнатилиши лозим.

Асбоблар урнатилган жойларда 
титрашлар мавжуд булса, резбавий 
махкамЛаш кисмлари уз-узидан буралиб 
чикиб кетишига йул куймайдиган 
(пружинавий шайбаларга, контргайка- 
ларга, шплиптларга ва ш.у.) мослама- 
ларга эга булишлари лозим.

3.112 Асбоблар ва автоматлаш­
тириш воситаларининг кувур ва элек­
трик утказгичларни улашга мулжал­
ланган тешиклари утказгичларни улаш 
пайтигача улар ёпик туришлари лозим.

3.113 Асбоблар ва автоматлаш­
тириш воситалари кобикдари тайёрлов- 
чи-корхона ва КМК 3.05.06-97 талабла­
рига мос тарзда ерланишлари лозим.

3.114 Суюклик термометрлар- 
нинг, термодаракчиларнинг, манометрик 
термометрларнинг, термоэлектрик уз* 
гартгичларнинг (терможуфтларнинг), 
каршилик термоузгартгичларнинг сезгир 
унсурлари, одатга кура, улчанувчи мухит 
окимининг уртасида жойлашиши лозим. 
Босим 6 МПа (60 кгк/см2) дан ортик ва 
буг окими тезлиги 40 м/с ва сувники 5 
м/с булганда сезгир унсурларнинг 
улчанувчи мухитга (кувур/утказгичнинг 
ички деворидан хисобиланганда) ботиш 
чукурлиги 135 мм дан ортик булмаслиги 
лозим.

3.115 Сиртий термоэлектрик 
узгартгичларнинг (терможуфтларнинг) ва 
Каршилик термоузгартгичларнинг ишчи 
кисмлари назорат килинувчи сиртга зич 
тегиб туришлари лозим.

Бу асбобларни урнатиш олдидан 
уларнинг кувурутказгичларга ва ускунага 
тегиб туриш жойи занглардан тозалани- 
ши хдмда металл ялтироги хосил 
булгунча кирилиши лозим.

3.116 Сопол арматурадаги термо­
электрик узгартгичлар (терможуфт- 
ларни)ни юкори харорат сохасига сопол 
химоя найи узунлигигача ботиришга 
рухсат берилади.

3.117. Химоя кобикдари турли 
хил металлардан тайёрланган термо- 
метрларни улчанувчи мухитга тайёрлов- 
чи-корхона паспортида курсатилган 
чукурликкача ботирилиши мумкин.

3.118 Манометрик термометрлар 
капиллярларини температураси атроф 
хаво температурасидан юкори ёки паст- 
рок булган сиртлар буйича еткдоишга 
йул куйилмайди.

Капиллярларни иссик ёки совук 
сиртли жойларда ёткизиш лозим бул­
ганда капилляр ва сирт орасида' унинг 
исиши ёки совишмдан сакловчи ёки те­
гишли иссиклик ажратгич ёткизилиши 
лозим.

Бутун ёткизув узунлкгвда мано­
метрик термометрларнинг капиллярлари 
механик шикастланишдан химояланиши 
лозим.

Капилляр ортик даражада узун 
булганда уни диаметри камида 300 мм 
булган урам килинади; урам уч жойидан 
нометалл боптагичлар билан богланиб 
асбобга ишончли килиб бириктириб 
куйилади.

3.119 Бутнинг ёки суюкликнинг 
босимини улчаш асбоблари мумкин 
кадар босим олиш жойи билан бир 
сатхда урнатилиши лозим; агар бу та- 
лабни бажариш имкони булмаса, у 
холда ишчи хужжатда асбоб 
курсатишларига доимий тузатма бери- 
лиши лозим.

3.120 U- симон суюклик мано- 
метрлари катьий тик урнатилади. Ма- 
нометрга куйилган суюклик ифлослан- 
маган хамда хаво пуфакларига эга 
булмаслиги лозим.

Пружинавий манометрлар (ваку- 
умметрлар) тик холатда урнатилишлари 
лозим.

3.121 Булгич идишпар меъерларга 
ёки лойиха ишчи чизмаларига кура, 
одатда, импульслар олинадиган жойлар 
якинида урнатилади.

Булгич идишлар шундай урнати- 
лиши лозимки, токи идишларнинг назо-
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ратий тешиклари бирдай сатхда жой- 
лашсин хамда ишлатувчи шахсларнинг 
хюматига кулай булсин.

3.122 Сатхни пьезометрик 
улчашда улчагич найнинг очи к учи 
улчанадиган энг паст сатхдан кура паст- 
рокда булсин. Улчагич найдаги газ ёки 
хаво босими газнинг най оркали 
суюклик сатхининг энг катта кийматида 
газнинг (хавонинг) утишини таъминла- 
син. Пьезометрик сатхулчагичларда газ 
еки хавонинг сарфи барча йуко- 
тишларни, сиркишларни коплашни ва 
улчаш тизимининг талаб килинувчи тез 
ишловини таъминлаш катталигига рост- 
ланиши лозим.

3.123 Физик-кимёвий тахлил 
учун асбобларни хамда уларнинг ажра- 
тиб олиш курилмаларини йигуви асбоб- 
ни тайёрловчи-корхона йурикномалари 
талабларига катьий мос тарзда бажари­
лиши лозим.

3.124 Курсатувчи ва кайд 
килувчи асбобларни деворда ёки устун- 
ларда урнатилганда, тушамага махкам- 
ланганда шкала, диафамма, ёпкич арма­
тура, пневматик ва бошка дарак- 
чиларнинг созлов ва назорат аъзолари 1- 
1,7 м баландликда, ёпкич арматурани 
бошкарув аъзолари - асбоб шкаласи би­
лан битта текисликда жойлашиши ло­
зим.

3.125 АСУ ТП агрегат ва 
хисоблаш мажмуаларини йигуви тайёр- 
ловчи-корхонанинг техникавий хужжат- 
лари буйича амалга оширилиши лозим.

3.126 Технологик аппаратларга 
ва кувуругказгичларга (торайтирувчи ва 
танлов курилмалари, санагичлар, рото- 
метрлар, сатхулчагичларнинг калковуч- 
лари, бевосита таъсир ростлагичлари ва 
ш.у.) урнатилувчи ва жойланувчи барча 
асбоблар ва автоматлаштириш восита­
лари ишчи хужжатларга хамда маж- 
бурий- 5-Иловага курсатилган таяабларга 
мос тарзда урнатилишлари лозим.

3.127 Оптик кабелни йигув олди- 
дан унинг бутунлиги. ва оптик сигнал-

иинг суниш доимийси текширилиши ло­
зим.

3.128 Оптик кабелларни ёгкизув 
ишчи хужжатларга мос тарзда электрик 
ва кувурутказгичларни, шунингдек алока 
кабелларини ёткизишда кабул килинган 
усулларга ухшаш тарзда бажарилади.

Оптик кабелларни автоматлаш­
тириш тизимининг бошка тур 
утказгичлар» билан бирга, битта арик- 
да, кутида ёки кувурда ёткизишга рухсат 
берилмайди.

Битта ва иккитолали кабелларни 
кабел токчаларига ёткизиш такик- 
ланади.

Оптик кабелни ёткизиш учун 
шамоллатиш йуллари ва шахталаридан 
хамда одамларни олиб чикиш йул- 
ларидан фойдаланиш такикланади.

3.129 Механик таъсирлар юз бе- 
риши мумкин булган бино тушамасидан 
ёки хизмат майдончасидан 2,5 м гача 
баландликда очйк ёткизиладиган оптик 
кабеллар, ишчи хужжатларга мос тарзда 
механик кобиклар, кувурлар ёки бошка 
курилмалар билан ихота килиниши ло­
зим.

3.130 Оптик кабел ёткизишда 
тортув воситасини махкамлашни 
зуриктирув унсури сифатида кабул 
килиб, таранглашни чекловчидан хамда 
буралишга карши курилмалардан фойда­
ланиш лозим. Тортиш зурикишлари ка- 
белга они техник шартларда курсатилган 
кийматлардан ошмаслиги лозим.

3.131 Оптик кабелни ёткизув ка­
бел учун техник шартлар ва курсатилган 
иклимий шаройтларда бажарилиши ло­
зим. Оптик кабелни хаво харорати ми­
нус 15°С ёки нисбий намлик 80% дан 
ортик. булганда бажаришга рухсат бе- 
рилмайди.

3.132 Оптик кабелни кабул- 
узатиш курилмаларига улаш жойларида, 
шунингдек, улагич муфталар урнатилган 
жойларда кабел захираси кузда тутили- 
ши лозим. Хар бир уланувчи оптик ка- 
белда ёки кабул- узатув курилмасида ка-
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мида 2 м захира булиши лозим.
3.133 Оптик кабелни тик 

ёткизувда. шунингдек, бевосита хоналар 
девори сирти буйича ёткизувда 
кутарувчи конструкцияларда бутун узун- 
лигида хар 1 м дан кейин; уфкий 
ёткизувда (кутилардан ташкари) - бури­
лиш жойларида махкамлаш лозим.

Бурилишларда оптик кабелни 
бурчакнинг икки томонидан, кабелни 
йул куйилиши мумкин булган эгилиш 
радиусига тенг ва 100 мм да махкамлаш 
лозим. Оптик кабелнинг бурилиш ра- 
диуси кабелнинг техникавий шартлари 
талабларига жавоб бериши лозим.

Оптик кабелни якка таянчлар 
буйича ёткизилаётганда бу таянчлар 
узога билан хар 1 м да урнатилиши. ка­
бел эса, хар бир таянчга махкамланиши 
лозим.

3.134 Урнатилган оптик кабелни 
унинг айрим толаларида сигналларнинг 
сунишини улчаш оркали назорат 
килиниши хамда унинг яхлитлиги тек- 
ширилиши лозим. Назорат натижалари 
йигалган оптик кабелнинг оптик 
курсаткичларини улчаш кайдномаси 
тарзида (мажбурий 1-Иловага к.) рас- 
мийл аштирилад и.

4 ЯККА СИНОВЛАР
4.1 Ишчи хайъат кабулига ишчи 

хужжатда кузда тутилган хажмдаги ва 
якка синовлардан утган автоматлашти­
риш тизимлари тавсия килинади.

4.2 Якка синовларда куйидагилар 
текширилиши лозим:

а) йитлган автоматлаштириш 
тизимларининг ишчи хужжатларга ва 
ушбу коидалар талабларига мослиги;

б) кувурутказгичларни мус­
тахкамликка ва зичланганликка;

в) электрутказгичларнинг изоля­
цияси каршилиги;

г) йигалган оптик кабелнинг ай­
рим толаларида сигналлар сунишини 
махсус йурикнома буйича улчашлар.

4.3 Йигалган тизимларни ишчи

хужжатларга мослигини, текширувда ас­
боблар ва автоматлаштириш воситала- 
рининг урнатилиш жойларининг, улар­
нинг турлари ва техник авсияномала- 
рининг ускунанинг таснифига мослиги, 
ушбу КЛТК, га хамда асбоблар, автомат- 
лаш нрчш вооиталаргаинг, ш т>лар ва 
пультлар. АСУ ТП махапяий тизимлар 
бошка йоситаларнинг, электрик ва 
кувурутказгичларнинг ишлатиш йурик- 
номалап га, асбобларни урнатиш усул- 
ларига мослиги.

4.4 Кувурутказгичларнинг мус­
тахкамликка ва зичланганликка синови- 
ни, шунингдек, электрутказгичлар изо­
ляцияси каршилигини текширувини 3- 
булимга мос тарзда амалга оширилади.

4.5 Якка синовлар буйича ишлар 
тугагандан сунг, йигалган автоматлаш­
тириш тизимларини кабули буйича да- 
лолатнома расмийлаштирилиб, унта 1- 
Илованинг 4-12, 16, 21 бандлари буйича 
хужжатлар илова килинади.

4.6 Йигаш ишларини созлаш 
учун айрим тизимлар буйича ёки маж- 
муанинг айрим кисмларт чи (масалан, 
диспетчерлик, операторлик ва ш. у.) 
топширишга рухсат берилади: Йигалган 
автоматлаштириш тизимларини топши- 
риш далолатнома билан расмийлашти- 
рилади (мажбурий 1-Иловага к.)

5, ла>: ^ п т ш р у в -с о зл а ш
ЙШЛАРИНИ БАЖАРИШ .

Ишга туширув-созлаш ишла- 
ри СНиП 3.05.05-84 га мажбурий 1- 

аа лбу КМ К : мос тарзда 
бажарилишлари лозим.

5.2 Ишга туширув-созлаш ишла- 
рини амалга оширилаётганда лойиха ва 
ишга туширилаётган объектнинг техно­
логик тартиби, "Электр курилмаларнинг 
тузи, и ко) далари" (ПУЭ), "Истеъ- 
молчи..;-; злектр курилмаларини техник 
ишлатиш коидалари" (ПТЭ) хамда Уз- 
бек . Ргспубликаси Э; зргия Вазир-
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лиги тасдикдаган "Истеъмолчилар 
электр курилмаларини ишлатишда тех­
ника хдвфсизлиги коидалари" (ПТБ) та­
лабларига риоя килиниши лозим.

5.3 Якка синовлар ва технологик 
ускуналарни мажмуи синаш даврида бу- 
юртмачи ёки унинг топширигага кура, 
ишга туширув-сохлаш ташкилоти техно- 
логик ускунани лойихага ва тайерловчи- 
ташкилотларнинг техник шартларига 
мос тарзда текшириш ёки синашни 
утказиш учун лозим булган автоматлаш­
тириш тизимини ишга туширишни 
таъминлашлари лозим.

5.4 Автоматлаштириш тизимла­
рини созлов ишларининг бошланиши 
олдидан буюртмачи автоматлаштириш 
тизимларининг ижрочи механизмлари 
урнатилган барча созловчи ва ёпкич ар- 
матурани ишлай оладиган холатга кел- 
тириши; автоматик ёнгин учириш ва ха- 
барлаш автоматик тизимларини ишга 
тушириш лозим. .

5.5 Автоматлаштириш тизимлари 
буйича ишга туширув-созлаш ишлари 3 
боскичда амалга оширилади.

5.6 Биринчи боскичда тайёргар- 
лик иишари бажарилади, шунингдек, ав­
томатлаштириш тизимларининг ишчи 
хужжатлари, асбоблар ва автомат­
лаштириш тизимларининг асосий тав- 
сифномалари урганилади. Аппаратлар 
айрим унсурларини зарурий созлаш би­
лан бирга асбоблар ва автоматлаштириш 
воситаларини текшируви бажарилади.

5.7 Асбоблар ва автоматлашти­
риш воситаларини текширувдан утказиш 
учун буюртмачи хуйидагиларни бажари- 
ши шарт:

асбоблар автоматлаштириш воси­
таларини ишлаб чикариш хонасида 
текширув жойига куйилиши лозим;

асбобларни ва автоматлаштириш 
воситаларини текширилуви муддатига 
ишга Туширув-созлаш ташкилотита тек- 
ширилувчи асбоблар ва автоматлашти­
риш воситаларини тайёрлаган ташки- 
лотлар томонидан юборилган захира

кисмлар ва махсус асбобларни, шунинг­
дек, синов ускунасини ва мажмуа тарзи- 
да олинувчи махсус асбобларни бериши
Лозим.

5.8 Асбоблар ва автомат­
лаштириш воситаларини синашда аппа­
ратлар асосий-техник тавсиф- 
номаларининг паспортларда ва тайёр- 
ловчи-корхоналарнинг йурикномаларида 
белЛшанган талабларга мослиги текши- 
рилади. Текширув ва созлов натижалари 
далолатномада ёки аппарат паспортида 
кайд килинади. Носоз асбоблар ва авто­
матлаштириш воситалари таъмирлаш 
ёки алмаштириш учун буюртмачига 
топширилади.

Мажмуаси бузилган, техник 
хужжатларга (паспортга, далолатномага 
ва ш. у.) эга булмаган, техник шартлар- 
да ёки этилган узгаришларга эга булган 
асбоблар ва автоматлаштириш воситала­
ри текширув утказиш учун кабул ки- 
линмайди. Текширувлар тугаганидан 
сунг, асбоблар ва автоматлаштириш во­
ситалари далолатнома буйича йигувга 
топширилади.

5.9 Иккинчи боскичда, автомат­
лаштириш тизимларини йигаш тугаллан- 
гандан сунг, уларни автоном созлаш 
ишлари бажарилади.

Бунда куйидагилар амалга оши­
рилади:

асбоблар ва автоматлаштириш 
воситалари йигилувининг асбобларни ва 
автоматлаштириш воситаларини тайёр- 
лаган-корхона йурикномалари ва ишчи 
хужжатлар талабларига мослиги текши­
руви; асбобларни ва автоматлаштириш 
воситаларини йишшнинг ошкор 
килинган нуксонларини йигув ташкило­
ти томонидан бартараф килиш;

нуксонли айрим унсурларни: 
лампаларни, диодларни, резисторларни, 
саклагичларни; модулларни ва ш. у. бу­
юртмачи томонидан берилган созларига 
алмаштириш;

тамгалашнинг, улашнинг ва элек­
трик симларнинг фазаланишининг
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туфилкш ни текшириш;
ижрочи механизмларнинг фазала- 

нишини ва тавсифномаларининг назора- 
ти;

хабарлаш, ихоталаш,' тусиш ва 
бошкарув тизимларининг мантикий ва 
вактий узаро богланишларйни созлаш; 
хабарлар утувининг туфилигини текши­
риш,

объектнинг тавсифномаларини 
дастлабки аниклаш, тизимлар аппарат- 
ларининг курсаткичларини хисоблаш ва 
созлаш;

технологик ускунанинг якка си- 
новини таъминлаш учун автоматлашти­
риш тизимини улашга тайёрлаш ва ишга 
тушириш хамда тизим аппаратларини 
уларнинг иши жараёнида созлаш 
курсаткичларини бошкарув;

ишлаб чикариш ва техник 
хужжатларни расмийлаштириш.

5.10 Айрим асбобларни ёки авто­
матлаштириш воситаларини текширув 
ёки созлов билан боглик кувур ва элек­
трик утказгичларни зарурий узиш ёки 
кайта улашларни ишга туширув-созлов 
ташкилоти бажаради.

5.11 Автоматлаштириш тизимини 
ишга туширишни факат куйидаги 
холларда амалга оширилади:

асбобларнинг ва автоматлашти­
риш воситаларининг, алока каналлар- 
нинг ишлатиш шартларига (харорат, на- 
млик ва атроф мухитнинг ташавузкорли- 
ги ва ш. у. буйича) хамда хавф-сизлик 
техникасига талабларнинг бузи-лиши 
булмаганда;

асбоблар ва автоматлаштириш во­
ситаларининг сохааш курсаткичлари/ни 
аниклаш ва урнатиш, автоматлаштириш 
тизимини синаш ва ишга топшириш 
учун автоматлаштириш объектида мини- 
мал зарурий технологик юкламанинг 
мавжуддиги;

асбоблар ва автоматлаштириш во­
ситалари курилмаларининг ишлайбош- 
лашда кечикишининг ишчи хужжат­
ларда курсатилганларга ёки буюртмачи

белгилаганларга мослиги;
буюртмачида мажбурий 1-Иловада 

санаб утилган йигув ишларининг тугал- 
ланганлигига оид хужжатларнинг мав- 
жушшги.

5.12 Учинчи боскичда автомат­
лаштириш тизимини мажмуий созлаш, 
асбоблар ва автоматлаштириш воситала­
рининг созланиш курсаткичларини ав­
томатлаштириш тизимларвдан ишда 
фойдаланиши мумкин булган киймат- 
ларгача келтириш ишлари бажарилади. 
Бунда мажмуада куйидагилар амалга 
оширилади:

хабарлар тизимлари, химоя ва 
бошкарув курилмалари ва унсурлари 
ишлаш тартибининг, уларнинг рад 
килиш ёки "сохта" ишга тушиш сабаб- 
ларини аниклаш билан бирга, ишчи 
хужжатлар алгоритмларигача мослигини 
аниклаш, вазият курилмаларининг ишга 
тушиш зарурий кийматларини урганиш;

ёпкич ростлаш арматураси 
утказиш кобилиятининг технологик жа- 
раён талабларига мослигини, узгичлар- 
нинг ишлаши туфилигини аниклаш;

ростловчи аъзоларнинг сарфий 
тавсифномаларини аниклаш хамда кон- 
струкцияни мавжуд булган созлаш ун­
сурлари ёрдамида уларни талаб 
килинувчи меъёрга келтириш;

технологик ускуналарни мажмуий 
синашни таъминлаш учун автоматлаш­
тириш тизимларини улашга тайёрлаш ва 
улаб ишга тушириш,

объектнинг статик ва динамик 
тавсифномаларини аниклаштириш, ти- 
зимларнинг иш жараёнида узаро таъси- 
рини хисобга олган холда уларни созлаш 
курсаткичлари кийматларини тузатиш;

автоматлаштириш тизимларининг 
ускуналарнинг бошлагич даврда лойиха- 
вий кувватларни узлаштиРиш меъёр- 
ларига мос унумдорлик билан ишлашини 
таъминлашга яроклилигига синаш хамда 
уни аниклаш;

автоматлаштириш тизимларидан 
фойдаланилаётганда уларнинг ишини
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тахлили;
ишлаб чикариш хужжатларини 

расмийлаштириш.
5.13 Учинчи боскич ишлари 

курилиш-йигаш ишлари тулик тугаллан- 
гандан сунг, ускуналар ишлаётганда 
,\амда баркарор технологик жараён мав- 
жухшгида, СНиП Ш-3-31 ва ушбу КМК 
талабларига мос тарзда ишчи хайъат то- 
монидан кабул килингандан сунггина 
бажарилган хисобланади.

5.14 Ростловчи аьзоларнииг сар- 
фий тавсифномаларини олишни хамда 
утказиш кобилиятини аникпашни 
кувурутказгичдаги мухит курсаткич- 
ларининг стандартда, ишчи хужжатларда 
ёки ростловчи арматура паспортида бел- 
гиланган меъёрга мослиги шартида ба­
жариш лозим.

5.15 Унсурларнинг ва хабарлаш ти- 
зимлари хамда химоя курилма/ларининг 
ишчи хужжатлар ёки бошка технологик 
хужжат белгилаган ишга тушиш 
кийматларини буюртмачи янги 
кийматларни тасдиклагандан кейингина 
узгартириш лозим.

5.16 Технологик ускуналарни тулик 
синаш даврвда автоматлаштириш тизим­
ларини ишга тайёрлаш учун буюртмачи 
ишга туширув-созлаш ташкилотига ула- 
ниши лозим булган тизимлар руйхатини 
хамда уларни улаш графигини бериши 
лозим.

5.17 Ишга туширув-созлаш таш- 
килотининг ишга туширилган автомат­
лаштириш тизимларида хизмат килиш 
учун ажратилган ходимлари ишлаб тур- 
ган корхонада техника хавфсизлиги ва 
ишлаш коидалари буйича йул-йурикдар 
булиши лозим. Иул-йуриклар буюртмачи 
хизмати томонидан, тармок вазирликла- 
ри белгилаган хажмда берилади; унинг 
утказилгани хакида техника хавфсизлиги 
буйича кайд дафтарида ёзиб куйилади.

5.18 Ишчи хужжатларда автомат­
лаштириш тизимларининг иши курсат- 
кичларига аник талаблар булмаганда, бу 
талабларни ишга туширув-созлаш таш-

килоти билан келишилган холда буюр­
тмачи белгилаб беради.

Автоматлаштириш тизимларининг 
ишлаши курсаткичларига талаблар 
аникланаётганда биринчи навбатда ти- 
зи^шинг сифат ва ишончлилик 
курсаткичларига таааблар курсатилиши 
лозим.

5.19 Автоматлаштириш объекти- 
нинг хакикий тавсияномаларини аник- 
лашда технологик ускунанинг иш ма- 
ромларини барча узгаришлари буюртма­
чи томонидан бажарилиши лозим. Ав­
томатлаштириш тизимларининг уланиши 
ва узилиши иш кайди дафтарида ёзиб 
куйилиши лозим.

5.20 Автоматлаштириш тизимла- 
ри буйича ишга туширув-созлаш ишла- 
рини ишчи хужжатларда, асбоблар ва 
автоматлаштириш воситаларини тайёр- 
ловчи-корхоналар йурикномаларида ёки 
Узбекистон Республикаси Давархи- 
текткурилишкумитаси билан келишил­
ган холда тегишли вазирликлар ва муас- 
сасалар томонидан тасдикланган 
курилиши тугалланган объектларни иш- 
латишга кабул килиш тармок коидалари 
талабларига мос тарзда бажариш лозим.

5.21 Айрим автоматлаштириш ти- 
зимлари буйича ишга туширув-созлаш 
ишларининг хажми ва шартлари ишга 
туширув-созлаш ташкилоти ишлаб 
чиккан ва буюртмачи томонидан тас­
дикланган хамда 5.5- 5.12 бандлар та- 
лабларининг бажарилишини кузда тугув- 
чи дастур билан белгиланади.

5.22 Ишга туширув-созлаш ишла- 
рини бажариш натижалари кайдномада 
расмийлаштирилиб, унга тизимнинг иш­
лаши бахоси, хулосалар ва тавсиялар 
ёзиб куйилади. Автоматлаштириш ти- 
зимлари ишини яхшилаш буйича тав- 
сияларни буюртмачи амалга оширади.

5.23 Автоматлаштириш тизимла­
рини ишлашга топшириш буюртмачи 
билан келишилган холда, айрим созлан- 
ган тизимлар буйича хамда автоматлаш- 
тирилган курилмалар мажмуи, техноло-



гик ускунал 1рнинг тугуклари ва цехлар 
буйича амалга оширилиши мумкин.

Автоматлаштириш тизимларини 
айрим созланган тизимлар буйича ишга 
топширишда автоматлаштириш тизими­
ни мажбурий 1-Иловага мос тарзда ишга 
кабул килинганлиги хдкида далолатнома 
расмийлаштирил ади.

Далолатномага куйидаги хужжат­
лар илова килиниши лозим:

курилмалар, асбоблар ва автомат- 
лаштирув воситалари жойлари хамда ав­
томатик бошкарув (ростлов) тизимлари­
ни созлаш курсаткичларининг 
кийматлари руйхати;

автоматлаштириш тизимларининг 
синовлари дастурлари ва кайдномалари;

ишга туширув-созлаш ишларини 
бажариш жараёнида буюртмачи билан 
келишиб киритилган барча узгаришлар 
билан бирга автоматлаштириш ишчи 
хужжатлари принципиал тузилмаси 
(бионусха);

асбоблар ва автоматлаштириш во­
ситаларини тайёрлаган корхоналарнинг 
паспортлари ва йурикномалари, ишга 
туширув-созлаш ишлари жараёнида бу- 
юртмачидан олинган кушимча техника- 
вий хужжатлар.

5.24 Ишга туширув-созлаш ишла- 
рининг нихояси автоматлаштириш ти­
зимларини лойихада кузда тутилган 
хажмда ишга кабули далолатномасида 
кайд килинади.
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1-ИЛОВА 
(Мажбурий)

АВТОМАТЛАШТИРИШ ТШИМЛАРИНИ ЛШГИШДАВ АГШЛОШДА 
РАШИЙЛАШТИНУВНИ ИШЛАЕЛИКАРИШ ХУЖЖАТЛАРИ

Номи Хужжатларининг мазмуни Изох

3

4

Ишларни бажариш учун 
ишчи хужжатларни топши- 
риш далолатномаси

Объектнинг автоматлашти­
риш тизимларини йигув 
ишларини бажаришга тай- 
ёрлиги далолатномаси

Йигув ишларининг тухта- 
тилганлиги далолатномаси 
Ички ишларни текшириш 
далолатномаси

Кувур утказгичларни мус­
тахкамликка ва зичланган­
ликка синаш далолатномаси 
Кувур утказгичларни синаш 
вактида босимнинг туши­
шини аниклаш оркали зич­
ланганликка синаш дало­
латномаси

Хужжатларнннг СН-202-81, ВСН- 
281-75 хамда курилиш учун 
лойихавии хужжатлар тизими 
меъёрларининг мажмуаси; иш­
ларни мажмуа-блок ва тугун 
усулларда куллаш оркали йи?ув 
ишларини бажаришга яроклили- 
гини; хужжатларни кабул килиш 
санаси ва буюртмачи, бошпуд- 
ратчи ва йигув ташкилотлари ва- 
киллари имзолари 
Мазмуни СНиП 3.01.01-85 га мос 
тарзда ВСН билан белгиланади

Ихтиёрий шаклда

Ички ишларни текшириш СНиП 
3.01.01-85 далолатномаси шакли- 
да
Мазмуни ВСН билан белгиланади

Ушанинг узи

Далолатномада технологик 
ускуналарда, аппаратларда ва 
кувурутказгичларда 2.12 
бандга мос тарзда урнатма 
конструкциялар ва бирламчи 
асбобларнинг тугри урнатил- 
ганлиги ало\ида кайд кили­
ниши лозим.

Ёнилга, зах,арли ва суюлти­
рилган газлар билан тулди- 
рилган (босими 0,1 МПа гача 
булган газ кувурлардан таш- 
кари) кувурутказгичларга ту­
зил ад и; кислород билан тул- 
дирилган кувурутказгичларга; 
босими 10 МПа дан юкори 
булган кувур-упсазгичларга 
ва 0,001 дан 0,095 МПа гача 
мутлок босимларга тузил ади.
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1-Илованинг давоми

1 Арматурани, улчанмаларни Мазмуни ВСН билан белги­ Кислород билан тулди-
ва кувурларни мойсизлаш ланади рилган кувур утказгичларга
далолатномаси тузилади

8 Босими 10 МПа дан юкори 
булган кувурутказгичларга 
хужжатлар

Ушанинг узи Босими 10 МПа дан юкори 
булган кувурутказ-гичларга 
тузилади

9 Пайвандлаш ишлари кайд 
дафтари

Ушанинг узи I ва II тоифа кувурутказ­
гичлар учун ва 10 МПа дан 
юкори босимлар учун тузи­
лади

10 Изоляциянинг каршилигини 
улчаш кайдномаси

Ушанинг узи

11 Кабелларни галтакларда 
киздириш кайдномаси

Ушанинг узи Факат паст хароратларда 
ёткизишда гузилади

12 Портлаш х,авфи булган со- Хужжатлар тури ВСН билан бел­ Факат портлаш хавфи булган
халардаги электр утказгич- 
ларга оид хужжатлар

гиланади сох.алар учун тузилади

13. Ёнгин хдвфи булган сох,а- Ушанинг узи Факат ёнгин хавфи булган
лардаги электр утказгич- 
ларга оид хужжатлар

сох,алар учун тузилади

14. Асбобларни ва автоматлаш­
тириш воситаларини тек­
шириш далолатномаси

Шакли ихтиёрий

15. Асбоблар ва автоматлашти­
риш воситаларини йигувга 
рухсатнома

Мазмуни ВСН билан белгиланади

16. Йигилган асбоблар ва авто­
матлаштириш воситалари 
кайдномаси

Шакли ихтиёрий

17 ЯкКа тарзда синовдан сунг СНиП Ш-3-81 нинг 1-Иловаси
ускунанинг кабули далолат­
номаси

далолатномаси шаклида

18 Ишчи хужжатга узгартиш- 
лар киритишга рухсат

Шакли ГОСТ 21201-78 буйича

19 Автоматлаштириш тизими­ Шакли илова килинади Айрим созланган тизимлари
ни ишлатишга кабули дало­ буйича ишга кабул килишда
латномаси расмийлаштирилади

20 Автоматлаштириш тизими­ СНиП III-3-81 нинг 2-Иловаси Лойихада кузда тутилган
ни кабули далолатномаси далолатномаси шаклида хажмда
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ТАСДИКЛАЙМАН

(буюртмачи)
ДАЛ ОJIА 1Н О МЛ
______ N°

ш,________ ________________

Автоматлаштириш тизимини 
ишга кабули
Асос: автоматлаштириш тизимини ишга топширишга такдими__

(ишга тушириш-созлаш ташкилоти номи) 
Хайъати томонидан тузилган:

(буюртмачи вакили, фамилияси, и. ш.. лавозими)

(ишга-тушириш-созлаш ташкилоти вакили, фамилияси, и. ui., лавозими)
Хайъат томонидан автоматлаштириш тизимининг ишга яроклилигини аниклаш 

буйича куйидаги ишлар бажарилган:

(автоматлаштириш тизими номи)
Юкорида курсатилган автоматлаштириш тизими буйича куйидагилар аникланади:
1. давомида мажмуавий синаш даврида технологик ускуналарнинг 

(вак,т)
берилган Маромда мусбат натижа билан узлуксиз ишлашини таъминланади.

2 .  _________________________ :______________________________________________________:----------------------------------

(меъёрий фжжат, лойю;а номи) 
техник талабларига мос келади.

Олинган маълумотларга асосланган холда хайъат куйидаги карорга келди:
1. Топширишга такдим килинган автоматлаштириш тизимини ишга кабул 

кдлинсин.
2. Ишга тушириш-созлаш иш лари__________ __ бахога бажарилган.

Далолатномага куйидагилар илова килинади:

1_______________________________________________

2 . __________________________________________________ '__________________________________________________________________

3_______________________________________________

Буюртмачи Ишга тушириш-созлаш ташкилоти

(имзо) (имзо)
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2-ИЛОВА 
(Тавсия щлинади)

АВТаМАТЛДШТИРИШ ТМЗИМЛАРИ КУВУРУТКАЗГИЧЛАРИНИНГ 
ТУДДИРИЛАДИГАаМУХИТГ^ВА1111ЫИ^ЕС>СИМГА БОГЛИК РАВИШДА 

ЕУРУХЛАРИ ВА ТОИФАЛАРИ

Кувур утказгичнинг 
фаолият вазифаси

Тулдирувчи мухит ва унинг 
курсаткичлари

Кувурутказгич
гурухи

Кувурутказгич
тоифаси

Пневмо ва гидроавто- 
матиканинг бошкарув 
ва таъминлов, иситув- 
чи тизими

Сув, х,аво В V

Гидроавтоматиканинг 
бошкарув тизими

Рр<1,6 МПа (16 кгк/см2) да 
мой

Рр>1,6 МПа (16 кгк/см2) да 
мой

Аб II

I

Импульсий, зовурий 
ва ёрдамчи тизим

10 МПа (100 кгк/см2) ли Рр 
да хаво, сув, 6yF, инерт газ­
лар ва ёнимайдиган газлар 
хам суюкликлар

СН 527-80 жорий килинади- 
ган сохага мос тарзда бошка 
газлар ва суюкликлар

В СН 527-80 
буйича
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3-ИЛОВА. 
(тавсия цилинади) 

АВТОМАТЛАШТИРИШ ТИ- 
ЗИМЛАРИИИ ЙИГУВ БУЙИЧА 

ATAMAJIAFL В А ТАЪРИФЛ АР
1. Урнатма конструкция (урнат­

ма унсур) - кием ёки курилиш конс- 
трукциясига (швеллер, бурчак, пистон, 
патрубка, пистонли, тахта, кум кулфли 
кути, осма шип конструкциялари ва 
ш.у.) ёки технологик ускуналарга ва 
кувурутказгичларга (бобишка, штуцер- 
лар, чунтаклар ва асбоблар учун пис- 
тонлар ва ш.у.) ажралмайдиган тарзда 
урнаталувчи йигув бирлиги.

2. Кувурутказгич - кувурлар ва 
кувур кабеллари (пневмокабеллар), 
уланмалар, туташмалар, химоя курил­
малари ва арматура.

3. Импульсий алока линияси - 
таалов курилмасини назоратий улчагич 
асбоб. ларакчи ёки ростловчи билан 
боповчи кувур утказгич. У назоратий 
ски ростловчи технологик мухит таъси- 
рини бевосита ёки ажратгнч мухит 
оркали назоратий-улчагич асбобларнинг 
сезгир аъзоларига узатишга мулжалт 
ланган.

Импульсий алока линияларига ва 
хдрорат ростлагичларининг термосезгир 
унсурларни (термобаллонларни) асбоб­
лар ва ростлагичларнинг монометрик 
улчагич курилмалари билан богловчи 
капиллярлар хам киради.

4. Алоканинг буйрук линияси - 
автоматиканинг айрим фаолият блокла- 
рини (даракчилар, кайта улагичлар, ик- 
киламчи улчагич асбоблар, узгарт- 
гичлар, хисоблагич; ростлагич ва 
бошкарув курилмалари; ижрочи меха- 
низмлар) узаро богловчи кувур утказгич. 
У узатувчй блоклардан кабул блокларига 
буйрук сигналларини узатишга 
мулжалланган.

5. Таъминот линияси - улчагич 
асбобларни ва автоматлаштириш восита­
ларини таъминот манбалари (сургичлар,

газ зичлагичлар ва бошка манбалар) би­
лан богловчи кувурутказгич. У асбоблар 
ва автоматлаштириш воситаларига 
(даракчилар. узгартгичлар, хисоблагич, 
ростлагич ва бошкариш куралмаларига, 
кучайтиргичларга, вазият белгалагичлар- 
га) босими бералган чегараларда 
узгарувчи, буйрук сигналларни бажариш 
ва узатишда ёрдамчи энергия ташувчи 
сифатида фаадааанувчи суюкликпарни 
(суалар, мойлар) ёки ортикча босимли 
газни (хавонн) узатишга мулжалланган.

6. Иситнш линияси - таалама 
куралмаларни, улчагич асбобларни, ав­
томатлаштириш воситаларини, шитларли 
ва импульсий, буйрук ва бошка 
кувурутказгичлар окимларини иситиш 
курилмаларига унинг ёрдамида иссиклик. 
ташувчилар (хаво, сув, 6yF ва б.) келти- 
рувчи (ва олиб кеталувчи) кувур 
утказгич.

7. Совутиш линияси - танлама 
куралмаларга, даракчиларга, ижрочи ме- 
ханизмларга ва бошка автоматлаштириш 
воситаларига совитувчи унсурлар (хаво, 
сув, номакоб ва б.) келтириладиган / (ва 
олиб кетиладиган) кувурутказгач.

8. Ёрдамчи линия - кувур>пгказ- 
гич булиб, унинг воситасида:

а) импульсий алока линияларига 
уларни танлама куралмаларнинг, 
улчагич асбобларнинг, автоматлаштириш 
воситаларининг хам импульсий линия- 
ларнинг узини ишламай колиши ва бу- 
залишига олиб келувчи ташаввузкор 
таъсирлардан, тикилиб колишдан, иф- 
лосланиш ва бошка ходисалардан 
саклаш максадида карши оким хосил 
килувчи химоявий суюкликлар ва газлар 
келтирилади;

б) асбоблар, ростлагичлар; им­
пульсий алока линияларига уларни дав- 
рий ювиш ёки пуфлаш учун суюкликлар 
ёки газлар келтирилади;

в) намунани тахлил учун узокда 
жойлашган улчагич асбобга (масалан, 
суюк нефтмахсулотлар ва бошкаларнинг

Г



тахлиллагичига) узатилишини тезлашти- 
риш максадида технологик ускунадан 
ажратиб олинадиган махсулот 
кисмининг гшраллел окими яратилади.

9. Зовур линияси - асбоблардан 
ва ростлагичлардан, импульсий ва буй­
рук алока линияларидан, ёрдамчи ва 
бошка линиялардан пуфлаш ва ювиш 
махсулотларини (газлар ва суюкликлар); 
шу максад учун ажратилган жойларга 
(махсус хажмларга, атмосферага, кана- 
лизацияга ва б.) чикариб ташланадиган 
кувур з^казгич.

10. Кувур блоки - зарурий узун- 
лик ва шаклдаги, муайян холатда жой- 
ланган ва махкамланган хамда кувур 
утказгичнинг кушни кисмлари билан 
улашга тулик. тайёрланган муайян сон 
кувурлар.



ИЛОВА-4 
(Тавсия килинади)

ТЕХНОЛОГИК КУВУРУТКАЗГИЧДАР_ УЧУН АСОСИЙ МЕЪЁРИЙ- 
1 Е Х Н Ж  ХУЖЖАТЛАР РУЙХАТИ

32 бег КМК 3.05.07-97

Шифр

ПУГ-69

ПБВХП-74

ПБХ-83

Хужжат

Ёнувчан, захарли ва суюлти­
рилган газлар учун кувур- 
утказгичларнинг тузил ищи ва 
хавфиз ишлатиш коидалари 
Асосий саноат ишлаб чикари- 
ши учун хавфсизлик 
коидалари

Портлаш хавфи ва портлаш- 
ёнгин хавфи булган кимё иш­
лаб чикаришда . хавфсизлик 
коидалари
Ацителен ишлаб чикаришда 

| хавфсизлик коидалари

Хлорни ишлаб чикариш, сак- 
лаш ва ташишда хавфсизлик 
коидалари

Азот саноатининг анорганик 
ишлаб чикариши учун 
хавфсизлик коидалари

Синтетик каучук ва синтетик 
этил спирти ишлаб чикариш 
хавфсизлиги коидалари

Крра металлургия заводлари 
газ хужалигида хавфсизлик 
коида-лари

Кокс-кимё саноатда хавфсиз­
лик коидалари

Кушимча маълумотлар

СССР Давтоггехназорати томонидан тас- 
дикланган ва СССР Давкурилиши билан 
1969 й келишилган

СССР Давтоггехназорати, Кимсан. Вазир- 
лиги ва нефт, кимё ва газ саноати ишчи- 
лари касабаси М К томонидан тас- 
дикланган хамда СССР Давкурилиши би­
лан 1979 й келишилган
СССР Давтогтехназорати томошщан тас- 
дикланган ва СССР Давкурилиши билан 
1974 й келишилган

СССР Давтоггехназорати, Кимсан. Вазир- 
лиги томонидан тасдикланган хамда СССР 
Давкурилиши билан 1977 й келишилган 
СССР Давтоггехназорати, Кимёишл. Ва- 
зпрлиги томонидан тасдикланган ва СССР 
Давкурилиши билан 1973 й келишилган ва 
1983 й узгаришлар киритилган
СССР Давтоггехназорати, Кимё ишл. чик. 
Вазирлиги томонидан тасдикланган хамда 
СССР Давкурилиши билан 1976 й кели­
шилган
СССР Давтоггехназорати, СССР нефте- 
кимёишлаб. чик. Вазирлиги томонидан 
тасдикланган хамда СССР Давкурилиши 
билан 1981 й келишилган
СССР Давтоггехназорати, СССР Кора ме­
тал. Вазирлиги томонидан тасдикланган ва 
СССР Давкурилиши билан 1969 й кели­
шилган
СССР Давтоггехназорати, СССР Кора ме­
тал. Вазирлиги томонидан тасдикланган ва 
СССР Давкурилиши билан 1981 й кели­
шилган



4-Илованинг давоми

КМК 3.05.07-97 33-бет

ВСН 10-83
Химсаноати
Вазирлиги

ГОСТ 12.2.060-81 
СТ СЭВ 2083-80)

Газсимон кислород кувур- 
утказгичларини лойихалаш 
буйича Йурикнома

Газ хужалигида хавфсизлик 
коидалари

Мехнат хавфсизлиги меъёр- 
лари тизими

длителен кувурутказгичлар 
К,авфсизлик талаблари _______

Кимёсаноатн Вазирлиги томонидан тас­
дикланган хамда СССР Давкурилиши ва 
СССР Давтоггехназорати билан 1983 й 
келишилган
СССР Давтоггехназорати ва Ким. сан, Ва- 
зирлига томонидан тасдикланган хамда 
СССР Давкурилиши ва ВЦСПС билан 
1979 й келишилган
Стандартлар буйича СССР Давкумитаси 
тасдикланган
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5-ИЛОВА 
(Мажбурий)

ТЕХНОЛОГИК УСКУНАЛАРДА_ВА 
КУВУРУТКАЗГИЧ Л АРДА _АСБШ :

. _ ЛАЕШиЙРНАТИШГА

1. Кувурутказгичларда торайти- 
рувчи курилмаларни урнатиш ишчи 
чизмалар ва меъёрлар асосида, Давлат 
стандарти тасдиклаган "Газлар ва 
суюкликлар сарфини меъёрий торайти- 
рувчи курилмалар воситасида улчаш 
коидалари" га риоя килган холда бажа- 
р ил ад и.

2. Торайтирувчи курилма урна­
тилиши олдидан лойихавий маълумотлар 
ва жамловчи кайднома билан куйида­
гилар киёсланиши лозим:

а) кувурутказгич диаметри ва 
урнатиш жойи;

б) торайтирувчи курилма мате- 
риали тамгаси,

в) оклм йуналишлари хамда то­
райтирувчи курилма кобигидаги "плюс* 
ва "минус" белгиларнинг туфи. 
куйилганлиги.

3. Торайтирувчи курилма щундай 
урнатилиши лозимки; токи ишчи хздш- 
да унинг кобигидаги белгилар куринаря* 
жойда булсин.

Ушбу талаб баж арилмаган холда 
торайтирувчи курилмага, торайтм^вчв 
курилма кобигвда курсатилган белги- 
ларни ёзилган тахтача осиб куйилади.

4.Кувурутказгичларда урнатилади- 
ган торайтирувчи курилмаларни: асосий 
техникавий талабларга риоя килган 
холда йигаш лаозим:

а) кувурутказгичнинг торайтирув­
чи курилма урнатилган жойигача ва ун- 
дан кейинги туф и кисмларининг узунли- 
ги ишчи хужжатларда курсатилганларга 
мос булиши лозим;

б) фланецларни шундай урнатиш 
лозимки, уларнинг текисликлари бир-

бирига параллел ва кувурутказгичлар 
укига тик булсин.

Фланеачар текисликлари ораси­
даги масофа, хар иккала томондан 
куйиладиган кистирмалар эгаллайдиган 
жойларни хисобга олган холда, торайти­
рувчи курилманинг курилиш узунлигига 
тенг булиши лозим.

в) торайтирувчи курилма олдида- 
ги * кувурутказгич оким шаклини 
узгартирувчи ифлосликлардан, пайванд­
лаш изларидан ва ички чикувлардан то- 
заланиши лозим; кувурутказгичнинг ик- 
кита ташки диаметрига тенг узунликдаги 
ички сиртида торайтирувчи курилмаси 
олдида ва кейинида хар кандай чикувлар 
булмаслиги, куролланмаган куз билам 
каровда сезиладиган нотекисликлар 
(пачокланиш, пайвандлаш куруми ва 
ш.к.) булмаслиги керак;

г) кувурутказгич укининг ва то­
райтирувчи курилма укининг укдошлиги 
таъминланиши лозим;

д) торайтирувчи курилмадаги 
стрелканинг йуналиши кувурутказгични 
тулдирган модда окимииинг йуналишига 
мос тушжши лозим; диафрагманинг 
уткир кирраси, тумшукнинг ёки вентури 
найининг доиравий кисми улчанаётган 
мухитнниг окимига тескари йуналиши 
лозим;

е) зичлагич кистирмалар техноло­
гик кувурутказгичнинг ичига томом 
чикиб турмаслиги лозим.

5. Босимни ажратувчи хамда то­
райтирувчи курилмаларнинг ажратгичла- 
рини уфкий . ва нишоб кувур- 
утказгичлардаги йигиш учун урнатма 
консфукциялар куйидагича жойлаш- 
тирилиши лозим:

а) газ ва хаво утказгичларда - 
юкорвда;

б) суюклик ва буг кувурутказ- 
гичларида - ён томонда.

6. Технологик кувурутказгичларга 
бириктирилувчи сарф улчагичларни 
(санагичлар, ротаметрлар ва ш.к.)



КМК 3.05.07-97 35-бег

куйидаги асосий талабларга риоя килган 
холда йигнш лозим:

а) санагичларни кувурутказгични 
йигаб булгандан ва уни яхшилаб тозала- 
гандан сунг урнатилади; кувурутказ- 
шчнинг ва санагичнинг синови бир 
вактда утказилади;

б) тезкор санагичлар кувур­
утказгичнинг тугри кисмларида, лойиха- 
да курсатилган жойларда урнатилиш- 
лари лозим;

в) гардишларнинг текисликлари 
узаро паралшел хамда кувурутказгич 
укига тик булиши лозим.

7. Ротаметрлар; хажмий ва тезкор 
санагичлар урнатилган жойларда техно­
логик кувурутказгичлар тегишли ёпкич 
арматурали айланиб утиш линияларига 
эга булишлари лозим.

8. Санагичнинг калибри кувур­
утказгичнинг диаметридан кичик булса, 
санагич иккита конуссимон калта кувур 
орасига урнатилиши лозим. Бу холда 
ёпкич арматура калта кувурдан олдин 
ёки ундан кейин асосий кувурутказгичда 
урнатилади. Утиш фланеиларидан фой­
даланишга рухсат берилмайди.

9. Барча тур сатхулчагичларнинг 
калковучлари шундай жойлаштирилиши 
лозимки, калковуч ва троснинг ёки 
торткичнинг кучиши кисилувсиз юз бер- 
син. Калковучнинг юруви максим ал 
улчанадиган сатхга тенг ёки у.щан бироз 
катта булсин.

10. Технологик кувурутказгичлар­
да бевосита таъсир харорат ва босим 
росглагичлари шундай урнатилиши ло­
зимки, токи уларнинг кобикларидаги 
миллар йуналиши улчанадиган мухит 
харакати йуналишига мос келсин.

11. Кувурутказгичнинг ростловчи 
копкоклар оддидаги ва кетидаги тугри 
кисмлгфнинг узунлиги лойихада курса- 
тилганига мос булиши лозим.

12. Ростловчи копкок шартли 
улчови кувурутказгич диаметрига мос 
келмаган холда копкокни конуссимон 
утма калта кувур воситасида урнатилади.

Утма халкалардан фойдаланиш такйк- 
ланади.

13. Технологик аппаратларга ва 
кувурутказгичларга урнатиладиган ёки 
жойлаштириладиган барча асбоблар ва 
автоматлаштириш воситалари - бевосита 
таъсир росглагичлари, торайтирувчи 
курилмалар, ростловчи копкоклар, сана­
гичлар ва ш. ухшашларни, аппаратлар 
ва кувурутказгичларни, уларни мустах­
камлик ва зичликка гидравлик синов- 
ларни утказишдан олдин тозалаш ва 
ю вишни утказгандан сунг, кислород 
утказгичларда эса, - уларни мойсизлаш- 
дан сунггина урнатиш лозим.
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Государственный Строительные нормы и правила КМКЗ.05.07-97
Кои чтет Республики 

Узбекисгам по архитектуре Системы автоматизации Взамен СНиП 3.05.06-85
к строительству

(“Говода - -'хитектстрой ”)

Настоящие нормы й правила 
распространяются на производство и 
приемку работ по монтажу и наладке систем 
автоматизации (контроля, управления и 
автоматического регулирования) техноло­
гических процессов и инженерного 
оборудования на строительстве новых, 
расширении, реконструкции и техническом 
перевооружении действующих пред­
приятий, зданий и сооружений отраслей 
народно го хозяйства.

Настоящие правила не распространяются 
на монтаж: систем автоматизации 
специальных объектов (атомные установки, 
шахты, предприятия по производству и 
хранению взрывчатых веществ, изотопов); 
систем СЦБ железнодорожного транспорта; 
систем связи и сигнализации; автоматики 
систем пожаротушения и дымоудаления; 
приборов с использованием радиоизотопных 
методов измерения; приборов и средств 
автоматизации, всроенных в станки, 
машины и другое оборудование, 
поставляемое предприятиями
изготовителями.

Правила устанавливают требования к 
организации, производству и приемке работ 
по монтажу приборов, средств
автоматизации, щитов, пультов, агрегатных 
и вычислительных комплексов автомати­
зированных систем управления 
технологическими процес сами (АСУ ТП), 
электрических и трубных проводок и т.п., 
а также к наладке смонтированных систем 
автоматизации.

Правила должны соблюдаться всеми 
организациями и предприятиями, 
участвующими в проектировании, монтаже и 
наладке систем автоматизации.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. При производстве работ по монтажу 
и наладке систем автоматизации должны 
соблюдаться требования настоящих правил, 
СНиП 3.01.01-85, СНиП III -4-80 и 
ведомственных нормативных документов, 
утвержденных в порядке, установленном 
КМК 1.01.01-96 .

1.2. Работы по монтажу систем 
автоматизации должны производиться в 
соответствии с утвержденной проектно­
сметной документацией, предприятий 
изготовителей.

1.3. Монтаж приборов и средств 
автоматизации при узловом методе 
строительства и комплексно-блочном 
методе монтажа технологического 
оборудования и трубопроводов, 
проводимого в соответствии со СНиП 
3.05.05-84, должен осуществляться в 
процессе укрупнительной сборки 
технологических линий узлов и блоков.

1.4. Генподрядчик должен привлекать 
организацию, осуществляющую монтаж 
систем автоматизации, к рассмотрению 
проекта организации строительства (ПОС) в 
части выполнения монтажных работ 
комплектно-блочным и узловым методами, 
компоновки специальных помещений, 
предназначенных для систем автоматизации 
(диспетчерских, операторских, аппаратных 
залов, помещений датчиков и т. д.), 
опережающих сроков их сооружения и 
передачи под монтаж.

1.5. При монтаже и наладке систем 
автоматизации следует оформлять 
документацию в соответствии с 
обязательным приложением 1 настоящих 
правил.

Утверждены приказом
Внесены УзЛИТТИ Государственного Комитета Срок введения в

Госкомархитектстроя Республики Узбекистан действие
Республики по архитектуре и строительству 1 октября 1997 года
Узбекистан от 5 мая 1997 г.

№39
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1.6. Окончанием работ по монтажу 
систем автоматизации является завершение 
индивидуальных испытаний, выполняемых 
в соответствии с разд. 4 настоящих 
правил, и подписания акта приемки 
оборудования после индивидуальных 
испытаний.

2.ПОДГОТОВКА К ПРОИЗВОДСТВУ 
МОНТАЖНЫХ РАБОТ

ОБЩИЕ .ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Монтажу систем автоматизации 
должна предшествовать подготовка в 
соответствии со СНиП 3.01.01-85 и 
настоящими правилами.

2.2. В составе обшей организационно - 
технической - подготовки должны быть 
определены заказчиком и согласованы с 
генподрядчиком и монтажной организацией:

а) условия комплектования объекта 
приборами, средствами автоматизации, 
изделиями и материалами поставки 
заказчика, предусматривающие поставку их 
на технологический блок, узел, линию;

б) перечень приборов, средств автомати­
зации, агрегатных и вычислительных 
комплексов АСУ ТП, монтируемых с 
привлечением шефмонтажного персонала 
предприятий-изготовитслей;

в) условия транспортирования блоков 
щитов, пультов, групповых установок 
приборов, трубных блоков к месту монтажа.

2.3. При подготовке монтажной органи­
зации к производству работ должны бьпъ:

а) получена рабочая документация;
^разработан и утвержден проект 

производства работ;
в) произведена приемка строительной и 

технологической готовности объекта к 
монтажу систем автоматизации;

г) произведена приемка оборудования 
(приборов, средств автоматизации, щитов, 
пультов, агрегатных и вычислительных 
комплексов АСУ ТП), изделий и 
материалов от заказчика и генподрядчика;

д) произведена укрупнительная сборка 
щитов и блоков;

е) выполнены предусмотренные нормами 
и правилами мероприятия по охране труда и 
противопожарной безопасности.

2.4. До начала монтажа систем 
автоматизации монтажной организацией 
совместно с генподрядчиком и заказчиком 
должны быть решены следующие вопросы:

а) установлены опережающие сроки 
строительства специальных помещений, 
предназначенных дня систем автомати­
зации, обеспечивающие своевременное 
проведение индивидуальных испытаний 
вводимых в действие технологических 
линий, узлов и блоков;

б) определены технологические линии, 
узлы, блоки и сроки их передачи под 
индивидуальные испытания после 
выполнения монтажа систем автоматизации;

й) предусмотрены необходимые про­
изводственные мастерские, бытовые и 
конторские помещения, оборудованные 
отоплением, освещением и телефоном;

г) предусмотрено использование 
основных строительных машин, находя­
щихся в распоряжении генподрядчика 
(транспортных средств, подъемно­
разгрузочных машин и механизмов и т.п.) 
для перемещения крупногабаритных узлов 
(блоков щитов, пультов, труб и т.п.) от 
производственных баз монтажных 
организаций до установки их в проектное 
положение на строительной площадке;

д) разработаны рекомендации и 
схемы подъема крупногабаритных узлов 
на проектные отметки и их перемещение 
через монтажные проемы;

е) предусмотрены постоянные или 
временные сети, подводящие к объектам 
электроэнергию, воду, сжатый воздух, с 
устройствами для подключения 
оборудования и инструмента;

ж) предусмотрены в соответствии с 
проектом (рабочим проектом) 
мероприятия, обеспечивающие защиту 
приборов и средств автоматизации, щитов, 
пультов, трубных и электрических проводок 
от влияния атмосферных осадков, 
грунтовых вод и низких температур, от 
загрязнения и повреждений, а средств 
вычислительной техники - и от статического 
электричества.

2.5. В рабочей документации систем 
автоматизации, принимаемой к производст­
ву работ, монтажная организация должна 
проверить следующее:

а) взаимоувязки с технологической, 
электротехнической, сантехнической и 
другой рабочей документацией;

б) привязки в рабочих чертежах 
приборов средств автоматизации, 
поставляемых предприятиями-изготови- 
телями комплектно с технологическим 
оборудованием;
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в) учет требований высокой заводской 
и мок .'«ной готовности оборудования, 
перед*: ;г методов монтажных работ, 
максим гьного переноса трудоемких ра­
бот в монтажно-заготовительные 
мастерские-

г) указания категорий трубных проводок 
в соответствии с рекомендуемым 
Приложением 2;

д) наличие взрыэоопасньгх или 
пожароопасных зон и их границы, 
категории, группы и наименования 
взрывоопасных смесей; места установки 
разделительных уплотнений и их типы;

е) наличие документации на выполнение 
работ по монтажу и испытанию трубных 
проводок на давление свыше 
10 Мпа (100 кгс/см1).

2.6. Приемку строительной и 
технологической готовности к монтажу 
систем автоматизации следует осуществлять 
поэтапно по отдельным законченным 
частям объекта (диспетчерские, оператор­
ские помещения, технологические блоки, 
узлы, линии и Т.П .).

2.7. Поставка на объект изделий и 
материалов организацией, монтирующей 
системы автоматизации, должна 
осуществляться, как правило, с помощью 
контейнеров.

ПРИЕМКА ОБЪЕКТА ПОД МОНТАЖ

2.8. До начала монтажа систем 
автоматизации на строительной 
площадке, а также в зданиях и 
помещениях, сдаваемых под монтаж 
систем автоматизации, должны быть 
выполнены строительные работы, 
предусмотренные рабочей документацией и 
проектом производства работ.

В строительных конструкциях зданий и 
сооружений (полах перекрытиях, стенах, 
фундаментах оборудования) в соответствии 
с архитектурно-строительными чертежами 
должны быть:

нанесены рагбчвочные оси и рабочие 
высотные отметки

установлены закладные конструкции 
(см. рекомендуемое Приложение 3) под 
щиты, пульты, приборы, средства 
автоматизации и т.п.;

выполнены каналы, туннели, ниши, 
.борозды, закладные трубы для скрытой 
проводки, проемы для прохода трубных 
и электрических к проводок с установкой в

них коробов, гильз, патрубков, обрамлений 
и других закладных конструкций;

установлены площадки для обслужи­
вания приборов и средств автоматизации;

оставлены монтажные проемы для 
перемещения гругшога.баритаых узлов и 
блоков.

2.9. В специальных помещениях, 
предназначенных для систем автоматизации 
(см. п. 1.4), а также в производственных 
помещениях в местах, предназначенных 
для монтажа приборов и средств 
автоматизации, должны быть закончены 
строительные и отделочные работы, 
произведена разборка опалубок, 
строительный лесс? и подмостей, не 
требующихся для монтажа систем 
автоматизации, а также убран мусор.

2.10. Специальные помещения, предназ­
наченные для систем автоматизации 
(см. п. 1.4), должны бьггь оборудованы 
отоплением, вентиляцией, освещением, 
при необходимости кондиционированием, 
смонтированными по постоянной схеме, 
иметь остекление и дверные запоры. В 
помещениях должна поддерживаться 
температура не ниже 5° С.

После сдачи указанных помещений 
под монтаж систем автоматизации в них 
не допускается производство строительных 
работ и монтаж санитарно-технических 
систем.

2.11. В помещениях, предназначенных 
для монтажа технических средств 
агрегатных и вычислительных комплексов 
АСУ ТП в дополнение к требованиям 
пп. 2.9; 2.10, должны бьггь смонтированы 
системы кондиционирования воздуха и 
тщательно убрана пыль.

Окраска помещений меловой побелкой 
запрещается.

На окнах должны быть предусмотрены 
средства защиты от прямых солнечных лучей 
(жалюзи, шторы).

2.12. К началу монтажа систем 
автоматизации на технологическом, 
санитарно-техническом и других видах 
оборудования, на трубопроводах должны 
быть установлены:

закладные и защитные конструкции для 
монтажа первичных приборов. Закладные 
конструкции для установки отборных 
устройств давления, расхода и уровня 
должны заканчиваться запорной арма­
турой; приборы и средства автоматизаций.
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* встраиваемые в трубопроводы, воздухо­
воды и аппараты (сужающие устройства, 
объемные и скоростные счетчики, ротамет­
ры, проточные датчики расхо-домеров и 
концешратомеров, уровие-меры всех 
типов, регулирующие органы и т.п.).

2.13. На объекте в соответствии с 
технологическими, сантехническими, 
электротехническими и другими 
рабочими чертежами должны быть:

проложены магистральные трубопрово­
ды и разводящие сета с установкой армату­
ры для отбора теплоносителей к обогревае­
мым устройствам систем автоматизации, а 
также проложены трубопроводы для отвода 
теплоносителей;

установлено оборудование и проложены 
магистральные и разводящие сета для обес­
печения приборов и средств автоматиза­
ции электроэнергией и энергоносителями 
(сжатым воздухом, газом, маслом, паром, 
водой и т.п.), а также проложены 
трубопроводы для отвода энергоносителей;

проложена канализационная сеть для 
сбора стоков от дренажных трубных 
проводок систем автоматизации; 

выполнена заземляющая сеть; 
выполнены работы по монтажу систем 

автоматического пожаротушения.
2.14. Заземляющая сеть для технических 

средств агрегатных и вычислительных 
комплексов АСУ ТП должна отвечать 
требованиям предприятий-изготовителей 
этих технических средств.

2.15. Приемка объекта оформляется 
актом готовности объекта к производству 
работ по монтажу систем автоматизации 
согласно обязательному Приложению 1.

ПЕРЕДАЧА В МОНТАЖ 
ОБОРУДОВАНИЯ.

ИЗДЕЛИЙ. МАТЕРИАЛОВ И 
ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ.

2.16. Передача в монтаж оборудования, 
изделий, материалов и технической доку­
ментации осуществляется в соответствии 
с требованиями "Правил о договорах под­
ряда на капитальное строительство”, утверж­
денных Советом Министров РУз и 
"Положения о взаимоотношениях органи­
заций - генеральных подрядчиков с 
субподрядными организациями", утверж­
денного Госкомархитектстроем РУз и 
Госпланом РУз.

2.17. Принимаемые оборудование, 
материалы и изделия должны
соответствовать рабочей документации, 
государственным стандартам, техническим 
условиям и иметь соответствующие 
сертификаты, технические паспорта или 
другие документы, удостоверяющие их 
качество. Трубы, арматура и соединения 
для кислородных трубных проводок 
должны быть обезжирены, что должно 
бьггь указано в документации, 
подтверждающей проведение этой операции.

При приемке оборудования, материалов 
и изделий проверяются комплектность, 
отсутствие повреждений и дефектов, 
охранность окраски и специальных 
покрытий, сохранность пломб, наличие 
специального инструмента и приспо­
соблений, поставляемых предприятиями - 
изготовителями. Детали трубных проводок 
на давление свыше ЮМпа (100 гс/см2) 
передаются в монтаж в виде 
подготовленных к монтажу изделий (трубы, 
фасонные части к ним, соединительные 
детали, метизы, арматура и т.п.) или 
собранными в сборочные единицы, 
укомплектованными по спецификации 
деталировочных чертежей. Отверстия труб 
должны быть закрыты пробками. На 
изделия и сборочные единицы, имеющие 
сварные швы, должны передаваться акты 
или другие документы, подтверждающие 
качество сварных соединений в соответствии 
со СНиП 3.05.05-84.

Устранение дефектов оборудования, 
обнаруженных в процессе приемки, 
осуществляется в соответствии с 
"Правилами о договорах подряда на 
капитальное строительство".

3. ПРОИЗВОДСТВО МОНТАЖНЫХ 
РАБОТ.

ОБШИЕ ТРЕБОВАНИЯ.

3.1. Монтаж систем автоматизации 
должен производиться в соответствии и 
с рабочей документацией с учетом 
требований предприятий-изготовителей 
приборов, средств автоматизации,
агрегатных и вычислительных комплек­
сов, предусмотренных техническими 
условиями или инструкциями по 
эксплуатации этого оборудования.

Работы по монтажу следует выполнять 
индустриальным методом с использова­
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нием средств малой механизации, 
механ1&!крованного и электрифицирован- 
ного инструмента и приспособлений, 
сокращающих применение ручного труда.

3.2. Работы по монтажу систем 
автоматизации должны осуществляться в 
две стадии (этапа):

На первой стадии следует выполнять: 
заготовку монтажных конструкций, узлов и 
блоков, элементов электропроводок и их 
укрупнительную сборку вне зоны 
монтажа; проверку наличия закладных 
конструкций проемов отверстий в 
строительных конструкциях и элементах 
зданий. закладных конструкций и 
отборных устройств на технологическом 
оборудовании и трубопроводах, наличия 
заземляющей сети; закладку в 
сооружаемые фундаменты, стены, полы и 
перекрытия труб и глухих коробов для 
скрытых проводок; разметку трасс и 
установку опорных и несущих конструкций 
для электрических и трубных проводок, 
исполнительных механизмов, приборов.

На второй стадии необходимо 
выполнять: прокладку трубных и электри­
ческих проводок по установленным конст­
рукциям, установку щитов, стативов, пуль­
тов, приборов и средств автоматизации, под­
ключение к ним трубных и электрических 
проводок, индивидуальные испытания.

3.3. Смонтированные приборы и 
средства автоматизации электрической 
ветви Государственной системы приборов 
(ГСП), щиты и пульты, конструкции, 
электрические и трубные проводки, 
подлежащие заземлению согласно рабочей 
документации, должны бьггь присоединены 
к контуру заземления. При наличии 
требований предприятий-изготовителей 
средства агрегатных и вычислительных 
комплексов должны быть присоединены к 
контуру специального заземления.

МОНТАЖ КОНСТРУКЦИЙ.

3.4. Разметку мест установки конст­
рукций для приборов и средств автома­
тизации следует выполнять в соответствии 
с рабочей документацией.

При разметке должны учитываться 
следующие требования:

при установке конструкций не должны 
.бьггь нарушены скрытые проводки, 
прочность и огнестойкость строительных 
конструкций (оснований);

должна быть исключена возможность 
механического повреждения смонтирован­
ных приборов и средств автоматизацни.

3.5. Расстояние между опорными 
конструкциями на горизонтальных и 
вертикальных участках трассы для 
прокладки трубных и электрических 
проводок, а также пневматических кабелей 
должно приниматься по рабочей 
документации.

3.6. Опорные конструкции должны 
быть параллельны между собой, а также 
параллельны или перпендикулярны (в зави­
симости от вида конструкций) строительным 
конструкциям (основаниям).

3.7. Конструкции для приборов, 
устанавливаемых на стене, должны быть 
перпендикулярны стенам. Стойки, 
устанавливаемые на полу, должны бьпъ 
выверены по отвесу или уровню. При 
установке рядом двух или более стоек они 
должны быть скреплены между собой 
разъемными соединениями.

3.8. Монтаж коробов и лотков 
должен выполняться укрупненными 
блоками, собранными в монтажно- 
заготовительных мастерских.

3.9. Крепление коробов и лотков к 
опорным конструкциям и соединение их 
между собой должно бьпъ болтовое или на 
сварке.

При болтовом соединении должна быть 
обеспечена плотность соединения коробов 
и лотков между собой и опорными 
конструкциями, а также обеспечена 
надежность электрического контакта.

При соединении сваркой не допускается 
прожог коробов и лотков.

3.10. Расположение коробов после их 
установки должно исключить возможность 
скопления в них влаги.

3.11. В местах пересечения осадочных и 
температурных швов зданий и сооружений, 
а также на наружных установках короба и 
лотки должны иметь компенсирующие 
устройства.

3.12. Все конструкции должны быть 
окрашены согласно указаниям, 
приведенным в рабочей документации.

3.13. Проходы трубных и электрических 
проводок через стены (наружные или 
внутренние) и перекрытия должны 
выполняться в соответствии с рабочей 
документацией.



ТРУБНЫЕ ПРОВОДКИ.

3.14. Настоящие правила распростра­
няются на монтаж и испытание трубных 
проводок систем автоматизации 
(импульсных, командных, питающих, 
обогревающих, охлаждающих, вспомога­
тельных и дренажных согласно реко­
мендуемому Приложению 3), работающих 
при абсолютном давлении от 0,001 МПа 
(0,01кгс/см2) до 100 МПа (ЮООкгсУсм2).

Правила не распространяются на 
монтаж трубных проводок внутри щитов 
и пультов.

3.15. Монтаж и испытание трубных 
проводок систем автоматизации должны 
отвечать требованиям СНиП 3.05.05-84 и 
настоящего КМК.

3.16. Применяемые при монтаже 
трубных проводок оборудование, 
приспособления, оснастка, методы 
производства работ должны обеспечивать 
возможность монтажа следующих труб и 
пневматических кабелей:

стальных водогазопроводных по ГОСТ 
3262-75 обыкновенных и легких с условным 
проходом 8; 15; 20; 25; 40 и 50 мм;

стальных бесшовных холоднодефор- 
мировапных по ГОСТ 8734-75 наружным 
диаметром 8; 10; 14; 16 и 22 мм с толщиной 
стенки не менее 1 мм;

бесшовных холодно- и теплодеформиро­
ванных из коррозионно-стойкой стали по 
ГОСТ 9941-81 наружным диаметром 6; 8; 10; 
14: 16 и 22 мм с толщиной гтгнки не менее ! 
мм. Для трубных проводок давлением 
свыше 10 МПа (100 кгс/см2) могут 
применяться трубы наружным диаметром 15; 
25 и 35 мм;

медных по ГОСТ 617-72 наружным 
диаметром 6 и 8 мм с толщиной стенки не 
менее 1мм;

из алюминия и алюминиевых сплавов 
по ГОСТ 18475-82 наружным диаметром 6 
и 8 мм с толщиной стенки не менее 1мм;

из полиэтилена низкой плотности 
(высокого давления) по техническим 
условиям предприятий-изготовителей
наружным диаметром 6 мм с толщиной 
стенки 1 мм и наружным диаметром 8 мм с 
толщиной стенки 1 и 1,6 мм;

напорных из полиэтилена по
ГОСТ 18599-83 тяжелых наружным 
диаметром 12; 20 и 25 мм;

поливинилхлоридных гибких по техниче­
ским условиям предприятий-изготовителей
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внутренним диаметром 4 и 6 мм с 
толщиной стенки не менее 1 мм;

резиновых по ГОСТ 5496-78 внутренним 
диаметром 8 мм толщиной стенки 1,25 мм;

пневматических и пневмоэлектрических 
с полиэтиленовыми трубками (пневмо­
кабели) по техническим условиям 
предприятий-изготовителей 
(полиэтиленовые трубки должны иметь 
размеры 6х 1; 8х 1; и 8х 1,6 мм).

Выбор конкретного сортамента труб в 
зависимости от свойств транспортируемой 
среды, величины измеряемых параметров, 
видов передаваемых сигналов и расстояний 
между соединяемыми приборами должен 
осуществляться в соответствии с рабочей 
документацией.

3.17. Трубные проводки должны про­
кладываться по кратчайшим расстояниям 
между соединяемыми приборами, парал­
лельно стенам, перекрытиям и колоннам воз­
можно дальше от технологических агрегатов 
и электрооборудования, с минимальным 
количеством поворотов и пересечений, в 
местах, доступных для монтажа и обслужи­
вания, не имеющих резких колебаний 
температуры окружающего воздуха, не 
подверженных сильному нагреванию или 
охлаждению, сотрясению и вибрации.

3.18. Трубные проводки всех назна­
чений следует прокладывать на расстоянии, 
обеспечивающем удобство монтажа и 
эксплуатации.

В пыльных помещениях трубные 
проводки должны F̂.rrr проложены в 
один слой на расстояниях от стен и 
перекрытий, допускающих производить 
механическую очистку пыли.

3.19. Общая ширина группы 
горизонтальных и вертикальных трубных 
проводок, закрепляемых на одной 
конструкции, должна быть не более 600 мм 
при обслуживании проводки с одной 
стороны и 1200 мм - с двух сторон.

3.20. Все трубные проводки, 
заполняемые средой с температурой свыше 
60 С, проложенные на высоте менее 2,5 м от 
пола, должны быть ограждены.

3.21. Трубные проводки, за исключением 
заполняемых сухим газом или воздухом, 
должны прокладываться с уклоном, 
обеспечивающим сток кондесата и отвод 
газа (воздуха), и иметь устройства для их 
удаления.

Направление и величина уклонов 
должны соответствовать указанным в
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рабочей документации, а при отсутствии 
таких указ' проводки должны прокла­
дываться и> следующими минимальными 
уклонами: импульсные (см. рекомен­
дуемое Приложение 3) к манометрам для 
всех статических давлений, мембранным 
или трубным тягонапоромерам, газоана­
лизаторам - 1:50; импульсные к расходо­
мерам пара, жидкости, воздуха и газа, 
регуляторам уровня, сливные самотечные 
маслопроводы гидравлических струйных 
регуляторов и дренажные линии (см. 
рекомендуемое Приложение 3) -1:10.

Уклоны обогревающих (см. рекомен­
дуемое Приложение 3) трубных проводок 
должны соответствовать требованиям к 
системам отопления. Трубные проводки, 
требующие различных уклонов, закреп­
ляемые на общих конструкциях, следует 
прокладывать по наибольшему уклону.

3.22. В рабочей документации должны 
бьггь предусмотрены меры, обеспечивающие 
компенсацию тепловых удлинений трубных 
проводок. Для случаев, когда рабочей доку­
ментацией предусмотрена самокомпенсация 
температурных удлинений трубных прово­
док на поворотах и изгибах, в ней должно 
быть указано, на каких расстояниях от по­
ворота (изгиба) следует закреплять трубы.

3.23. Металлические трубные проводки в 
местах перехода через температурные 
швы зданий должны иметь П-образные 
компенсаторы. Места установки 
компенсаторов и их число должны бьпъ 
указаны в рабочей документации

3.24. На трубных проводках, 
прокладываемых с уклоном, П-образные 
компенсаторы, "утки" и аналогичные 
устройства следует располагать так, чтобы 
они являлись наивысшей или наинизшей 
точкой трубной проводки и исключалась 
возможность накопления в них воздуха 
(газа) или конденсата.

3.25. Минимальная высота прокладки» 
наружных трубных проводок должна бьпъ 
(в свету): в непроезжей частя территории, 
местах прохода людей - 2,2 м; в местах 
пересечения с автодорогами • 5м.

3.26. Монтаж трубных проводок 
должен обеспечивать: прочность и 
плотность проводок, соединений труб 
между собой и присоединений их к 
арматуре, приборам и средствам 
автоматизации; надежность закрепления 
труб на конструкциях.

3.27. Закрепление трубных проводок на 
опорных и несущих конструкциях должно 
производиться нормализованными 
крепежными деталями; крепление трубных 
проводок приваркой запрещается. 
Закрепление должно быть выполнено без 
нарушения целостности груб.

3.28. Не разрешается закрепление 
трубных проводок на внешней стороне 
щитов, корпусах приборов и средств 
автоматизации.

Допускается закрепление трубных 
проводок на разбираемом технологическом 
оборудовании у отборных устройств, но не 
более чем в двух точках.

Закрепление трубных проводок на 
неразбираемом технологическом оборудо­
вании допускается по согласованию с 
заказчиком. Трубные проводки в местах 
подхода к оборудованию должны иметь 
разъемные соединения. ,

3.29. Трубные проводки должны бьпъ 
закреплены: на расстояниях не более 
200 мм от ответвительных частей (с каждой 
стороны);

по обе стороны поворотов (изгибов труб) 
на расстояниях, обеспечивающих самоком- 
пенсацию тепловых удлинений трубных 
проводок;

по обе стороны арматуры отстойных и 
прочих сосудов, если арматура и сосуды не 
закреплены; при длине соединительной 
линии с какой-либо стороны сосуда менее 
250 мм крепление трубы к несущей 
конструкции не производится;

по обе стороны П-образных 
компенсаторов на расстояниях 250 мм от их 
изгиба при установке компенсаторов в 
местах перехода трубных проводок через 
температурные швы в стенах.

3.30 Изменение направления трубных 
проводок как правило, должно
выполняться соответствующим изгибом 
труб. Допускается для изменения 
направления трассы труб применять 
стандартизированные или нормализованные 
гнутые элементы.

3.31. Способы гнутья труб
выбираются монтажной организацией.

Изогнутые трубы должны отвечать 
следующим основным требованиям:

а) на изогнутой части труб не должно 
бьпъ складок, трещин, смятий и т.п.;

б) овальность сечения труб в местах 
изгиба допускается не более 10%.
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3.32. Минимальный радиус внутренней 
кривой изгиба труб должен бьпъ:

для полиэтиленовых труб, изгибаемых в 
холодном состоянии:

ПНП - не менее б Du, где £>* - наружный 
диаметр; ПВП - не менее 10 2V,

для полиэтиленовых труб, изгибаемых в 
горячем состоянии, - не менее 3 IX;

для поливинилхлоридных пластифи­
цированных труб (гибких), изгибаемых в 
холодном состоянии, - не менее 3 Du, 

для пневмокабелей - не менее 10 £>н; 
для стальных труб, изгибаемых в 

холодном состоянии, - не менее 4 А,а изги­
баемых в горячем состоянии,- не менее 3 £>н ;

для отожженных медных труб, 
изгибаемых в холодном состоянии- не менее
2 Da;

для Отожженных труб из алюминия и 
алюминиевых сплавов при изгибании их в 
холодном состоянии - не менее 3 DH .

3.33. Соединение труб при монтаже 
разрешается осуществлять как 
неразъемными, так и разъемными 
соединениями. При соединении трубных 
проводок запрещается устранение зазоров и 
несоосности труб путем нагрева, натяжения 
или подгибания труб.

3.34. Присоединение трубных 
проводок к закладным конструкциям 
(см. рекомендуемое Приложение . 3) 
технологического оборудования и трубо­
проводов, ко всем приборам, средствам 
автоматизации, щитам и пультам 
должно осуществляться разъемными 
соединениями.

3.35. Для разъемных соединений и 
присоединений трубных проводок должны 
применяться нормализованные резьбовые 
соединения. При этом для труб из 
нержавеющей стали, алюминия и 
алюминиевых сплавов должны применяться 
соединительные части, специально 
предназначенные для этих труб.

3.36. Запрещается располагать 
соединения труб любого типа: на 
компенсаторах; на изогнутых участках;

в местах крепления на опорных и 
несущих конструкциях; в проходах через 
стены и перекрытия зданий и сооружений; в 
местах, недоступных для обслуживания при 
эксплуатации.

3.37. Соединения труб следует 
располагать на расстояниях не менее 200 мм 
от мест крепления.

3.38. При соединениях труб в групповых 
трубных проводках соединения должны 
располагаться со сдвигом для обеспечения 
возможности работы инструментом при 
монтаже или демонтаже трубных проводок.

При групповых прокладках блоками 
расстояния между разъемными
соединениями должны бьпъ указаны в 
рабочей документации с учетом технологии 
блочного монтажа.

3.39. Резиновые трубы или трубы из 
иного эластичного материала, соединяющие 
трубные проводки с приборами и 
средствами автоматизации, должны бьпъ 
надеты на всю длину присоединительных 
наконечников; трубы должны бьпъ 
проложены без перегибов, свободно.

3.40. Арматура (вентили, краны, 
редукторы и т.п.), устанавливаемая на 
трубных проводках из медных, 
алюминиевых и пластмассовых труб, 
должна бьпъ жестко укреплена на 
конструкциях.

3.41. Все трубные проводки должны 
бьггь замаркированы. Маркировочные 
знаки, наносимые на бирки, должны 
соответствовать маркировке трубных 
проводок, приведенной в рабочей 
документации.

3.42. Нанесение защитных покрытий 
должно производиться по хорошо 
очищенной и обезжиренной поверхности 
труб. Цвет окраски трубных проводок 
должен быть указан рабочей документацией.

Стальные трубы, предназначенные для 
защиты трубных проводок, должны быть 
окрашены снаружи. Пластмассовые трубы 
окраске не подлежат. Трубы из цветных 
металлов окрашиваются только в случаях, 
оговоренных в рабочей документации.

3.43. При монтаже пластмассовых труб 
и используя строительную длину 
пневмокабелей необходимо применять 
минимальное количество соединений, 
максимально используя строительную 
длину труб и пневмокабеля.

3.44. Пластмассовые трубы и 
пневмокабели следует прокладывать по 
несгораемым конструкциям и укладывать по 
ним свободно, без натяжения, с учетом 
изменения длины от перепада температур.

В местах соприкосновения с острыми 
кромками металлических конструкций и 
крепежных деталей небронированные 
кабели и пластмассовые трубы необходимо 
защищать прокладками (резина,
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поливинилхлорид), выступающими ка
5 мм по обе стороны от кромок опор и 
крепежных скоб.

Детали крепления необходимо
устанав.'ивать так, чтобы не деформирова л, 
сечение пластмассовых труб и 
пневмокабелей.

3.45. Компенсация температурных 
изменений длины пластмассовых трубных 
проводок должна быть обеспечена за счет 
рациональной расстановки подвижных 
(свободных) и неподвижных (жестких) 
креплений и изогнутых элементов самой 
трубной проводки (отводы, утаи, прокладка 
"змейкой").

3.46. Расстановку неподвижных 
креплений, не допускающих перемещение 
проводок в осевом направлении, следует 
производить так, чтобы разделить трассу 
на участки, температурная деформация 
которых происходит независимо одна от 
другой и самокомпенсируется.

Неподвижными должны бьггь крепления 
у соединительных коробок, шкафов, 
щитов и т.п., а также в середине участка 
между двумя поворотами.

Во всех остальных случаях, где 
допускается перемещение труб и 
пневмокабелей в осевом направлении, 
следует применять подвижные крепления.

3.47. Крепление пластмассовых труб и 
пневмокабелей на поворотах не 
допускается.

Вершина поворота при горизонтальной 
прокладке должна лежать на плоской 
сплошной опоре. На расстоянии 0,5 - 0,7 м от 
вершины поворота пластмассовые трубы ь 
пневмокабели должны бьггь закреплень: 
подвижными креплениями.

3.48. Монтаж пластмассовых трубных 
проводок необходимо производить , не 
допуская повреждений труб ( надрезов, 
глубоких царапин, вмятин, оплавления, 
прожогов и т * ) .  Участки труб, 
подучившие повреждения, должны быть 
заменены.

3.49. Пластмассовые трубы и 
пневмокабели, проложенные открыто в 
местах возможных механических 
воздействий на высоте до 2,5 м от пола, 
должны бьпъ защищены от повреждений 
металлическими кожухами, трубами или 
Другими устройствами. конструкция 
•защитных устройств должна допускать их 
свободный демонтаж и обслуживание 
трубных проводок.

Участки труб длиной до 1 м у  
приборов, исполнительных механизмов и 
средств автоматизации, установленных 
на технологических трубопроводах я 
аппаратах, допускается не защищать.

3.50. Наружная трубная проводка го 
пластмассовых труб должна бьпъ защищена 
от попадания прямых солнечных лучей.

3.51. Пластмассовые трубы и пневмо- 
кабели в коробах и лотках, проложенных 
горизонтально, должны бьпъ уложены 
свободно без креплений. При прокладке в 
коробах и лотках, проложенных 
вертикально, грубы и кабели должны бьпъ 
закреплены с интервалом не более 1 м .'

В местах поворота трассы иш 
ответвления для всех случаев прокладки 
лотков пневмокабели должны бьпъ КМК 
закреплены в соответствии с п. 3.47 
настоящих правил.

В коробах, при прокладке
пластмассовых труб и пневмокабелей, 
должны бьпъ установлены несгораемые 
перегородки с пределом огнестойкости не 
менее 0,75 ч через каждые 50 м.

Бронированные пневмокабели
прокладывать в коробах, как правило, не 
допускается.

Трубы и кабели из короба выводятся 
через отверстия в его стенке или дне. В 
отверстия должны бьпъ установлены 
пластмассовые втулки.

3.52. Расстояния между местами 
крепления пластмассовых труб или пучков 
из ниг толжны быть не более указанных 
в табл. 1

Таблица ?
Наружный Расстояние между местами

диаметр трубы или крепления, м, при
пучка труб Л , мм прокладке

горизонталь­ вертикаль­
ный ный

до !0 0,3 0,5
Свыше 10 до 25 .........0.5........ 0,8

3.53. Трубные проводки из пластмас­
совых труб, по которым транспортируются 
жидкости или влажные газы, а также 
пластмассовые трубы при температуре 
окружающей или заполняющей среды 40°С 
и выше, должны прогладываться на 
горизонтальных участках на сплошных 
несущих конструкциях, а на вертикальных 
участках расстояние между креплениями 
должно быть уменьшено вдвое по 
сравнению с указанным в табл. I.
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• . 3.54. При присоединении к приборам, 
аппаратуре и переборочным соединениям 
(с учетом допускаемых радиусов изгиба) 
пластмассовые трубы должны иметь запас 
не менее 50 мм на случай возможных 
повреждений при многократном
перемонтаже присоединений.

3.55. При прокладке пневмокабелей 
на кабельных конструкциях должны бьпь 
выполнены следующие условия:

пневмокабели должны бьпъ уложены в 
один слой;

стрела провеса должна образовываться 
только под действием собственного веса 
пневмокабеля и не должна превышать 1% 
длины пролета.

Крепление при горизонтальной
прокладке должно осуществляться через 
одну опору.

3.56. При монтаже металлических 
трубных проводок допускается 
применение любых способов сварки, 
обеспечивающих качественное выполнение 
соединений, если вид или способ сварки не 
оговорен рабочей документацией.

3.57. Сварку стальных трубопроводов и 
контроль качества сварных соединений 
следует производить в соответствии со 
СНиП 3.05.05-84.

3.58. Способ и технологический режим 
сварки труб, материалы для сварки .и 
порядок контроля сварки должны 
приниматься в соответствии с типовым 
технологическим процессом по сварке 
ОСТ 36-57-81 и ОСТ 36-39-80, утверж­
денных Минмонтажспецстроем СССР. 
Типы и конструктивные элементы сварных 
швов должны соответствовать 
ГОСТ 16037-80.

3.59. Неразъемное соединение медных 
труб должно осуществляться пайкой по 
ГОСТ 19249-73.

Контроль качества паяных соединений 
следует выполнять путем внешнего осмотра, 
а также проведения гидравлического или 
пневматического испытания.

По внешнему виду паянные швы 
должны иметь гладкую поверхность. Не 
допускаются наплывы, плены, раковины, 
посторонние включения и непропои.

3.60. Крепление одиночных 
металлических трубных проводок должно 
производиться на каждой опоре.

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К 
МОНТАЖУ КИСЛОРОДНЫХ 

ТРУБНЫХ ПРОВОДОК

3.61. Работы по монтажу кислородных 
трубных проводок должны выполняться 
персоналом, изучившим специальные 
требования к выполнению этих работ.

3.62. В процессе монтажа и сварки 
трубопровода должно бьпъ исключено 
загрязнение его внутренней поверхности 
жирами и маслами.

3.63. При необходимости проведения 
обезжиривания труб, арматуры и соединений 
оно должно осуществляться по технологии, 
предусмотренной в ОСТ 26-04-312-83 
(утвержденном Минхиммашем), 
пожаробезопасными растворителями и 
растворенными в воде моющими 
средствами.

Трубы, арматура и соединения, 
предназначенные для трубных проводок, 
заполняемых кислородом, должны бьпъ 
снабжены документом, свидетельствующим
о проведении их обезжиривания и 
пригодности к монтажу.

3.64. При резьбовых соединениях 
запрещается подмотка льна, пеньки, а 
также промазка суриком и другими 
материалами, содержащими масла и жиры.

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ
К МОНТАЖУ ТРУБНЫХ ПРОВОДОК 

НА ДАВЛЕНИЕ СВЫШЕ 10 МПа 
(100 кгс/см2).

3.65. До начала работ по монтажу 
трубных проводок свыше 10 Мпа 
(100 кгс/см2) назначаются ответственные 
лица из числа инженерно-технических 
работников, на которых возлагаются 
руководство и контроль качества работ по 
монтажу трубных проводок и оформлению 
документации.

Назначенные инженерно-технические 
работники должны бьпъ аттестованы после 
специальной подготовки.

3.66. Все элементы трубных проводок 
на давление свыше 10 МПа (100 кгс/смг) и 
сварочные материалы, поступающие на 
склад монтажной организации, подлежат 
проверке внешним осмотром. При этом 
проверяется также наличие и качество 
соответствующей документации и 
составляется акт на приемку труб, 
арматуры, деталей трубопроводов и т.д.
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3.67 При монтаже и наладке трубных 
проводок систем автоматизации, заполнен­
ных горючиг-?К И ТОКСИЧНЫМИ ЖИДКОСТЯМИ и
газами, а также трубных проводок при 
Ру i  10 Мпа (100 кгс/см2) следует 
руководствоваться требованиями
нормативных документов, приведенных в 
рекомендуемом Приложении 4.

ИСПЫТАНИЯ ТРУБНЫХ 
ПРОВОДОК.

3.68. Полностью смонтированные 
трубные проводки должны испытываться 
на прочность и плотность в соответствии со 
СНиП 3.05.05-84.

Вид (прочность, плотность), способ 
(гидравлический, пневмонический),
продолжительность и оценка результатов 
испытаний должны приниматься в 
соответствии с рабочей документацией.

3.69. Величину пробного давления 
(гидравлического и пневматического) на 
прочность и плотность в трубных проводках 
(импульсных, дренажных, питающих, 
обогревающих, охлаждающих, вспомога­
тельных и командных систем гидро­
автоматики) при отсутствии указаний в 
рабочей документации следует принимать 
в соответствии со СНиП 3.05.05-84.

3.70. Командные трубные проводки, 
заполняемые воздухом при рабочем давле­
нии Рг меньше или равном 0,14 Мпа 
(1,4 кгс/см2), следует испытывать на проч­
ность и плотность пневматическим спосо­
бом пробным давлением Рпр -  0,3 Мпа 
(3 кгс/см1),

3.71. Манометры, применяемые для 
испытаний, должны иметь:

класс точности не ниже 1,5;
диаметр корпуса не менее 160 мм;
пределы измерения, равные 4/3 измеряе­

мого давления.
3 .72. Испытания пластмассовых трубных 

проводок и пневмокабелей должны про­
изводиться при температуре испытатель­
ной среды, не превышающей 30 ° С.

3.73. Испытание пластмассовых трубных 
проводок разрешается производить не ранее 
чем через 2 часа после выполнения 
последней сварки труб.

3.74. Перед проведением испытаний на 
'прочность и плотность все трубные 
проводки независимо от назначения должны

бьпъ под вергнуты;
а) внешнему осмотру с цепью обнаруже­

ния дефектов монтажа, соответствия их 
рабочей документации и готовности к 
испытаниям;

б) продувке, а при указании в рабочей 
документации - промывке.

3.75. Продувка трубных проводок 
должна производиться сжатым воздухом 
или инертным газом, осушенным н 
очищенным от масла и пыли.

Трубные проводки дш  пара и вода 
допускается продува ъ и промывать рабочей 
средой.

3.76. Продувка трубных проводок 
должна производиться давлением, равным 
рабочему, но не более 0,6 МПа (6 кгс/см2).

При необходимости продувки под 
давлением более 0,6Мпа (6 кгс/см2) продувку 
следует выполнять в соответствии с 
указаниями, приведенными в специальных 
схемах по продувке технологических 
трубопроводов, согласованных с заказчиком.

Продувку следует производить в 
течении 10 мин до появления чистого 
воздуха. Продувку трубных проводок, 
работающих при избыточном давлении 
до 0,1 Мпа (1 кгс/см2) при абсолютном 
давлении от 0,001 до 0,095 МПа (от 0,1 до 
0,95 кгс/см2) следует производить воздухом 
давлением не более 0,1 МПа (1 кгс/см2).

3.77. Промывку трубных проводок 
следует производить до устойчивого 
появления чистой воды из выходного 
патрубка или спускного устройства 
промываемых трубных проводок.

По окончании промывки трубные 
проводки должны бьпъ полностью 
освобождены от воды и при 
необходимости продуты сжатым воздухом.

3.78. После продувки и промывки 
трубные проводки должны бьпъ заглушены.

Конструкция заглушек должна 
исключать возможность их срыла при 
пробных давлениях.

На трубные проводки, предназначенные 
для работы при Р?> 10 Мпа (100 кгс/см2), 
должны устанавливаться заглушки или 
глухие линзы с хвостовиками.

3.79. Трубопроводы, подводящие испы­
тательную жидкость, воздух или инертные - 
газы от насосов, компрессоров, баллоне» и 
т.п. к трубным проводкам, должны быть 
предварительно испытаны гидравлическим 
давлением > собранном виде с
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* запорной арматурой и манометрами.
3.80. При гидравлических испытаниях 

в качестве испытательной жидкости должна 
применяться вода. Температура воды при 
испытаниях должна быть не ниже 5° С .

3.81. При пневманичссхих испытаниях 
в качестве испытательной среды должен 
применяться воздух или инертный газ. 
Воздух и инертные газы должны быть 
освобождены от влаги, масла и пыли.

3.82. При гидравлическом и пневма­
тическом испытании рекомендуются 
следующие ступени подъема давления:

1 -я - 0,3 Рnpi
2-я - 0,6 fV ;
3 -Я - ДО Pop',
4-я - снижается до Рр (для трубных 

проводок с Рр до 0,2 МПа (2кгс/см2) 
рекомендуется только 2-я ступень).

Давление на 1- и 2-й ступенях 
выдерживается з течении ! -3 мин; в течении 
этого времени по показаниям манометра 
устанавливается отсутствие падения 
давления в трубной проводке.

Пробное давление (3-я ступень) 
выдерживается в течении 5 мин.

На трубопроводах давлением
PpSlO Мпа пробное давление выдержи­

вается 10-12 мин.
Подъем давления на 3-ю ступень 

является испытанием на прочность.
Рабочее давление (4-я ступень) 

выдерживается в течении времени, 
необходимого доя окончательного осмотра и 
выявления дефектов. Давление 4-й 
ступени является испытанием на 
плотность.

3.83. Дефекты устраняются после 
снижения давления в трубной проводке до 
атмосферного.

После устранения дефектов испытание 
повторяется.

3.84. Трубные проводки считаются 
годными к эксплуатации, если за время 
испытания на прочность не произошло 
падения давления по манометру и при 
последующем испытании на плотность в 
сварных швах и соединениях не обнаружено 
утечек.

По окончании испытаний должен быть 
составлен акт.

3.85 Трубные проводки, заполняемые 
горючими, токсичными и сжиженными 
газами (кроме газопроводов с давлением до
0,1 Мпа (1 кгс/см*), трубные проводки,

заполняемые кислородом, а также трубные 
проводки на давление свыше 10 МПа 
(100 кгс/см1) на абсолютное давление от
0,001 до 0,095 МПа (от 0,01 до 0,95 кгс/см1) 
должны подвергаться дополнительным 
испытаниям на плотность с определением 
падения давления.

3.86. Перед испытанием трубных 
проводок ка плотность с определением 
падения давления трубные проводки 
должны быть промыты или прс дуты.

3.87. Для трубных проводок на давление 
10 - 100 МПа (100 - 1000 кгс/см1) перед 
испытаниями на плотность с определением 
падения давления на трубных линиях 
должны быть установлены предохра­
нительные клапаны, предварительно 
отрегулированные на открытие при 
давлении, превышающем рабочее на 8%. 
Предохранительные клапаны должны бьпъ 
предусмотрены рабочей документацией.

3.88. Испытание на плотность с 
определением падения давления 
производится воздухом или инертным 
газом пробным давлением, равным 
рабочему (Рвр = Рр ), кроме трубопроводов 
на абсолютное давление от 0,001 до
0,095 МПа (0,01 до 0,095 кгс/см1), 
которые должны испытываться следую­
щим давлением:

а) трубопроводы, заполняемые горю­
чими, токсичными и сжиженными газами -
0,1 МПа(1 кгс/см1);

б) трубопроводы, заполняемые 
обычными средами - 0,2 Мпа (2 кгс/см1).

3.89. Продолжительность дополнитель­
ного испытания на плотность и время 
выдержки под пробным давлением 
устанавливается в рабочей документации, 
но должно бьпъ не менее для 
трубопроводов:

на давление от 10 до 100 МПа ( от 100 до 
1000 кгс/см1) -24 ч;

для горючих, токсичных и сжиженных 
газов * 24 ч;

заполняемых кислородом -12ч;
на абсолютное давление от 0,001 до

0,095 Мпа (от 0,01 до 0,95 кгс/см1). -12ч.
3.90. Трубные проводки считаются 

выдержавшими испытание, если 
падениедавления в них не превышает 
значений, указанных в табл.2.

Указанные нормы относятся к трубным 
проводкам с условным проходом 50 мм.
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Таблица 2

Допускаемое падение 
давления, % за 1 ч, для 

рабочих сред
Трубные
проводки

токсич­
ные

горючие
газы

прочие
горючие

газы

воздух и 
инерт­

ные 
газы

На давление 10- 
100 Мпа (100- 
1000 :<гс/см2)

0,05 0,1 0,2

Горючих, 
токсичных и 
сжиженных 
газов

0,05 0,1

При испытании трубных проводок с 
другими условными проходами корма 
падения давления в них определяется 
произведением приведенных выше 
значений падения давления на
коэффициент, подсчитанный по формуле 

50
К  = --------

Dy

где Dy - условный проход испытываемой 
трубной проводки, мм.

3.91. По окончании испытаний трубных 
проводок на плотность с определением 
падения давления за время испытаний 
должен быть составлен акт.

3.92. При проведении пневматических 
испытаний должны соблюдаться требова­
ния техники безопасности, изложенные в 
СНиПШ-4-80 и "Правилах устройства и 
безопасной эксплуатации трубопроводов 
для горючих, токсичных и сжиженных 
газов" (ПУГ-69).

ЭЛЕКТРОПРОВОДКИ.

3.93. Монтаж электропроводок систем 
автоматизации (цепей измерения,
управления, питания, сигнализации и т.п.) 
проводами и контрольными кабелями в 
коробах и на лотках, в пластмассовых и 
стальных защитных трубах, на кабельных 
конструкциях, во взрыво и пожароопасных 
зонах, монтаж зануления (заземления) 
должны отвечать требованиям
КМК 3.05.06-97 с учетом специфических 
особенностей монтажа систем автома­
тизации, изложенных в пособиях к указан­
ному КМК.

3.94. Присоединение одаопроволочных 
медных жил проводов и кабелей сечением 0,5 
и 0,75 мм2 и многопроволочных медных жил 
сечением 0,35; 0,5; 0,75 мм1 к приборам, 
аппаратам, сборкам зажимов должно, как 
правило, выполняться пайкой, если 
конструкция их выводов позволяет зто 
осуществить ( неразборное хонтгаггаое 
соединение).

При необходимости присоединения 
одаопроволочных и многопроволочных 
медных жил указанных сечений к 
приборам, аппаратам и сборкам зажимов, 
имеющим выводы и зажимы для 
присоединения проводников под винт или 
болт ( разборное контактное соединение), 
жилы этих проводов и кабелей должны 
оконцовываться наконечниками.

Однопроволочные медные жилы 
проводов и кабелей сечением 1; 1,5; 2,5;
4 мм2 должны, как правило, присоеди­
няться непосредственно под винт или болт, 
а много; фоволочные проводы этих же 
сечений - с помощью наконечников или 
непосредственно под винт или болт. 
При этом жилы однопроволочных и 
многопроволочных проводов и кабелей, в 
зависимости от конструкции выводов и 
зажимов приборов, аппаратов и сборок 
зажиме-., оконцовываются кольцом или 
штыре ; концы многопроволочных жил 
(кольца, штыри) должны пропаиваться, 
штыревые концы могут спрессовываться 
штифтовыми наконечниками.

Если конструкция выводов й зажимов 
приборов, аппаратов, сборок зажимов 
требует или допускает иные способы 
проводов и кабелей, должны применяться 
способы присоединения, в соответствующих 
стандартах и технических условиях ка эти 
изделия.

Присоединение алюминиевых жил 
проводов и каослей сечением 2,0 мм2 и более 
к приборам, аппаратам, сборкам зажимон 
должно осуществляться только зажимами, 
позволяющими выполнить непосредствен­
ное присоединение к ним алюминиевых 
проводников соответствующих сечений.

Присоединение однопроволочных жил 
проводов и кабелей (под винт или пайкой) 
допускается осуществлять только к непод­
вижным элементам приборов и аппаратов.

Присоединение жил проводов и 
кабелей к приборам, аппаратам и 
средствам автоматизации, имеющим 
выводные устройства в виде штепсельных
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•разъемов, должны выполняться посредством 
многопроволочных ( гибких ) медных 
проводов или кабелей, прокладываемых от 
сборок зажимов или соединительных 
хоробок до приборов и средств 
автоматизации.

Разборные и неразборные соединения 
медных, алюминиевых и алгомомедных жил 
проводов и кабелей с выводами и 
зажимами приборов, аппаратов, сборок 
зажимов должны выполняться в соот­
ветствии с требованиями ГОСТ 10434-82, 
ГОСТ 25154-82, ГОСТ 25705-83, ГОСТ 
19104-79 и ГОСТ 23517-79.

3.95. Соединение стальных защитных 
труб между собой, с протяжными 
коробками и т.д. в помещениях всех классов 
следует осуществлять стандартными 
резьбовыми соединениями.

В помещениях всех классов, кроме 
взрыво- и пожароопасных зон, допускается 
производить соединение стальных 
тонкостенных защитных труб гильзами из 
листовой стали или стальными трубами 
большего диаметра с последующей обваркой 
по всему периметру мест соединения: при 
этом не допускается прожог труб.

3.96. Смонтированные электропроводки 
систем автоматизации, должны быть 
подвергнуты внешнему осмотру, 
которым устанавливается соответствие 
смонтированных прозодок рабочей 
документации и требованиям настоящих 
правил. Электропроводки, удовлетворяю­
щие указанным требованиям подлежат про­
верке на сопротивления изоляции.

3.97. Измерение сопротивления 
изоляции электропроводок (цепей 
измерения, управления, питания, 
сигнализации и т.п.) производится 
мегомметром на напряжение 500 - 1000 В. 
Сопротивление изоляции не должно быть 
менее 0,5 МОм.

Во время измерения сопротивления 
чзоляции провода и кабели должны бьпъ 
подключены к сборкам зажимов щитов, 
стативов, пультов и соединительных 
коробок.

Приборы, аппараты и проводки, не 
допускающие испытания мегомметром 
напряжением 500 - 1000 В, на время 
испытания дажхны быть отключены.

По результатам измерения сопротивле­
ния изоляции составляется акт.

ШИТЫ СТАТИВЫ И ПУЛЬТЫ.

3.98. Щиты, стативы и пульты 
должны передаваться заказчиком в 
законченном для монтажа виде с 
аппаратурой, арматурой и установочными 
изделиями, с электрической и трубной 
внутренней проводками, подготовленными 
к подключению внешних электрических и 
трубных проводок и приборов, а также с 
крепежными изделиями для сборки и 
установки щитов, стативов и пультов на 
объекте.

3.99. Отдельные щиты, пульты и стативы 
должны собираться в составные щиты 
(операторские, диспетчерские) любой 
конфигурации при помощи разъемных 
соединений.

Крепежные резьбовые соединения 
должны бьпъ плотно и равномерно 
затянуты и предохранены от 
самоотвинчивания.

3.100. Щиты, стативы и пульты должны 
устанавливаться на закладных конструкциях. 
Исключение составляют малогабаритные 
щиты, размещаемые на стенах и колоннах, и 
плоские стативы, не требующие для 
монтажа предварительной установки 
закладных конструкций.

Основной способ закрепления опорных 
рам щитов к закладным конструкциям - 
неразъемный, осуществляемый сваркой.

Щиты, стативы и пульты при установке 
должны бьпъ выверены по отвесу, после чего 
закреплены.

Установка вспомогательных элемен­
тов (панелей декоративных, мнемосхем 
и т.п.) должна производиться с сохра­
нением осевых линий и вертикальности 
всей фронтальной плоскости щита. 
Заданный в рабочей документации угол 
наклона мнемосхемы должен бьпъ выдержан 
в пределах указанных в ней допусков.

3.101. Вводы электрических и трубных 
проводок в щиты, стативы и пульты должны 
выполняться в соответствии с ОСТ 36. 13-76, 
утвержденным Минмонтажспсцстроем Руз.

3.102. С целью повышения уровня 
индустриализации монтажных работ 
следует, как правило, применять 
индустриальные помещения автоматики, 
включая комплектные операторские поме­
щения (КОП) и комплектные пункты 
датчиков (КПД). Индустриальные 
помещения автоматики должны постав­
ляться на объект со смонтированными
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щитами, стативами, пультами, трубными и 
электрическими проводками. На объекте 
должны выполняться работы только по 
подключении внешних трубных и 
электрических проводок.

3.103. Концевые заделки и 
подключения трубных и электрических 
проводок, вводимых в щиты, стативы, 
пульты, КОП и КПД, должны выполняться 
согласно требованиям КМК 3.05.06-97 и 
настоящих правил.

ПРИБОРЫ И СРЕДСТВА 
АВТОМАТИЗАЦИИ.

3.104. В монтаж должны приниматься 
приборы и средства автоматизации, прове­
ренные с оформлением соответствующих 
протоколов.

В целях обеспечения сохранности 
приборов и оборудования от поломки, 
разукомплектования и хищения монтаж их 
должен выполняться после письменного 
разрешения генподрядчика (заказчика).

3.105. Проверка приборов и средств 
автоматизации производится заказчиком 
или привлекаемыми им специализирова­
нными организациями, выполняющими 
работы по наладке приборов и средств 
автоматизации методами, принятыми в этих 
организациях, с учетом требований 
инструкций Госстандарта и предприятий- 
изготовителей.

3.106. Приборы и средства автома­
тизации, принимаемые в монтаж после 
проверки, должны бьпъ подготовлены для 
доставки х месту монтажа. Подвижные 
системы должны бьпъ апретированы, 
присоединительные устройства защищены 
от попадания в них влаги, грязи и пыли.

Вместе с приборами и средствами 
автоматизации должны бьп ь переданы 
монтажной организации специальные 
инструменты, принадлежности и крепежные 
детали, входящие в их комплект, 
необходимые при монтаже.

3.107. Размещение приборов и средств 
автоматизации и их взаимное расположе­
ние должны производиться по рабочей 
документации. Их монтаж должен 
обеспечить точность измерений, свободный 
доступ к приборам и к их запорным и 
настроечным устройствам (кранам, 
вентилям, переключателям, рукояткам 
настройки и т.п.).

3.108. В местах установки приборов

и средств автоматизации, малодоступных 
для монтажа и эксплуатационного 
обслуживания, должно бьпъ до начала 
монтажа закончено сооружение лестниц, 
колодцев и площадок в соответствии с 
рабочей документацией.

3.109. Приборы и средства автомати­
зации должны устанавливаться при 
температуре окружающего воздуха и 
относительной влажности, оговоренных 
в монтажно-эксплуатационных инструк­
циях предприятий- изготовителей.

3.110. Присоединение х приборам 
внешних трубных проводок должно 
осуществляться в соответствии с требо­
ваниями ГОСТ 25164-82 и ГОСТ 25165-82, 
а электрических проводок - в соответствии 
с требованиями ГОСТ 10434-82, ГОСТ 
25154-82, ГОСТ 25705-83, ГОСТ 19104-79 и 
ГОСТ 23517-79.

3.111. Крепление приборов и средств 
автоматизации к металлическим 
конструкциям (щитам, стативам, стендам и 
т.п.) должно осуществляться способами, 
предусмотренными конструкцией приборов 
и средств автоматизации и деталями, 
входящими в их комплект.

Если в комплект Отдельных приборов 
и средств автоматизации крепежные 
детали не входят, то они должны бьпъ 
закреплены нормализованными крепежными 
изделиями.

При наличии вибраций в местах 
установки приборов резьбовые крепежные 
детали должны иметь приспособления, 
исключающие самопроизвольное их отвин­
чивание (пружинные шайбы, контргайки, 
шплинты и т.п.)

3.112. Отверстия приборов и средств 
автоматизации, предназначенные для 
присоединения трубных и электрических 
проводок, должны оставаться заглушен­
ными до момента подключения проводок.

3.113. Корпуса приборов и средств 
автоматизации должны бьпъ заземлены в 
соответствии с требованиями предприятий- 
изготовителей и КМК 3.05.06-97.

3.114.Чувствительные элементы жидкост­
ных термометров, термосигналиэаторов, 
манометрических термометров, преобразова­
телей термоэлектрических (термопар), 
термопреобразователей сопротивления 
должны, как правило, располагаться в 
центре погока измеряемой среды. При 
давлении свыше 6 МПа (60 кгс/см2*) и 
скорости потока пара 40 м/с и воды 5 м/с
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•глубина погружения чувствительных 
элементов в измеряемую среду (от внут­
ренней стенки трубопровода) должна бьпъ 
не более 135 мм.

3.115. Рабочие части поверхностных 
преобразователей термоэлектрических 
(термопар) и термопреобразователей 
сопротивления должны плотно прилегать 
к контролируемой поверхности.

Перся установкой этих приборов место 
соприкосновения их с трубопроводами и 
оборудованием должно бьпъ очищено от 
окалины и зачищено до металлического 
блеска.

3.116. Преобразователи термоэлектри­
ческие (термопары) в фарфоровой 
арматуре допускается погружать в зону 
высоких температур на дгхину фарфоровой 
защитной трубки.

3.117. Термометры, у которых защитные 
чехлы изготовлены из разных металлов, 
должны погружаться в измеряемую среду на 
глубину не более указанной в паспорте 
предприятия-изготовителя.

3.118. Не допускается прокладка 
капилляров манометрических термометров 
по поверхностям, температура которых 
выше или ниже температуры окружающего 
воздуха.

При необходимости прокладки
капилляров в местах с горячими или 
холодными поверхностями между послед­
ними и капилляром должны бьггь воздуш­
ные зазоры, предохраняющие капилляр от 
нагревания или охлаждения, или должна 
быть проложена соответствующая тепло­
изоляция.

По всей длине прокладки капилляры 
манометрических термометров должны бьпъ 
защищены от механических повреждений.

При излишней длине капилляр должен 
бьпъ свернут в бухту диаметром не менее 
300 мм; бухта должна бьпъ перевязана в трех 
местах неметаллическими перевязками и 
надежно закрашена у прибора.

3.119. Приборы для измерения давления 
пара или жидкости по возможности должны 
быть установлены на одном уровне с 
местом отбора давления; если это 
требование невыполнимо, рабочей 
документацией должна бьпъ определена 
постоянная поправка к показаниям прибора.

3.120. Жидкостные U-образные мано­
метры устанавливаются строго верти­
кально. Жидкость, заполняющая манометр, 
должна быть незагрязнена н не должна

содержать воздушных пузырьков.
Пружинные манометры (вакуумметры) 

должны устанавливаться в вертикальном 
положении.

3.121. Разделительные сосуды устанав­
ливаются согласно нормалям или рабочим 
чертежам проекта, как правило, вблизи мест 
отбора импульсов.

Разделительные сосуды должны устанав­
ливаться так, чтобы контрольные 
отверстия сосудов располагались на одном 
уровне и могли легко обслуживаться 
эксплуатационным персоналом.

3.122. При пьезометрическом измерении 
уровня открытый конец измерительной 
трубки должен быть установлен ниже 
минимального измеряемого уровня. 
Давление газа или воздуха в измерительной 
трубке должно обеспечить проход газа 
(воздуха) через трубку при максимальном 
уровне жидкости. Расход газа или воздуха в 
пьезометрических уровнемерах должен 
бьпъ отрегулирован на величину, 
обеспечивающую покрытие всех потерь, 
утечек и требуемое быстродействие системы 
измерения.

3.123. Монтаж приборов для физико­
химического анализа и их отборных 
устройств должен производиться в 
строгом соответствии с требованиями 
инструкций предприятий- изготовителей 
приборов.

3.124. При установках показывающих 
и регистрирующих приборов на стене или 
на стойках, крепящихся к полу, шкала, 
диаграмма, запорная арматура, органы 
настройки и контроля пневматических и 
других датчиков должны находиться на 
высоте 1-1.7 м, а органы управления 
запорной арматурой - в одной плоскости со 
шкалой прибора.

3.125. Монтаж агрегатных и 
вычислительных комплексов АСУ ТП 
должен осуществляться по технической 
документации предприятий-изготовителей.

3.126. Все приборы и средства 
автоматизации, устанавливаемые или 
встраиваемые в технологические аппараты и 
трубопроводы ( сужающие и отборные 
устройства, счетчики, ротометры, поплавки 
уровнемеров, регуляторы прямого действия 
и т.п.), должны бьпъ установлены в 
соответствии с рабочей документацией и с 
требованиями, указанными в обязательном 
Приложении 5.
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3.127. Перед монтажом оптического 
кабеля следует проверить его целостность и 
коэффициент затухания оптического
сигнала.

3.128. Прокладка оптических кабелей 
выполняется з соответствии с рабочей 
документацией способами, аналогичными 
принятым при прокладке электрических и 
трубных проводок, а также кабелей связи.

Оптические кабели не допускается 
прокладывать в одном лотке, коробе или 
трубе совместно с другими видами проводок 
систем автоматизации.

Одно- и двухволоконные кабели 
запрещается прокладывать по кабельным 
полкам.

Запрещается для прокладки оптического 
кабеля использовать вентиляционные 
каналы и шахты и пути эвакуации.

3.129. Оптические кабели, прокладывае­
мые открыто в местах возможных 
механических воздействий на высоте до 2.5 м 
от пола помещения или площадок 
обслуживания, должны бьпъ защищены 
механическими кожухами, трубами или 
другими устройствами в соответствии с 
рабочей документацией.

3.130. При протяжке оптического кабеля 
крепление средств тяжения следует 
производить за силовой элемент, используя 
ограничители тяжения и устройства против 
закрутки. Тяговые усилия не должны 
превышать значений, указанных в 
технических условиях на кабель.

3.131. Прокладка оптического кабеля 
должна выполняться при климатических 
условиях, определенных в технических 
условиях на кабель. Прокладку 
оптического кабеля при температуре 
воздуха ниже минус 15°С или относительной 
влажности более 80% выполнять не 
допускается.

3.132. В местах подключения 
оптического кабеля к приемопередающим 
устройствам, а также в местах установки 
соединительных муфт необходимо 
предусматривать запас кабеля. Запас 
должен бьпъ не менее 2 м у каждого 
сращиваемого оптического кабеля или 
приемопередающего устройства.

3.133. Оптический кабель следует 
крепить на несущих конструкциях при 
вертикальной прокладке, а также при 
прокладке непосредственно по поверхности 
стен помещений - по всей дайне через 1 м;

при горизонтальной прокладке (кроме' 
коробов) - в местах поворота.

На поворотах оптический кабель 
необходимо крепить с двух сторон угла на 
расстоянии, равном допустимому радиусу 
изгиба кабеля, но не менее 100 мм, считая 
от вершины угля. Радиус поворота 
оптического кабеля должен отвечать 
требованиям технических условий на кабель.

При прокладке оптического кабеля по 
одиночным опорам эти опоры должны бьпъ 
установлены Не более чем через 1 м, а кабель 
должен бьпъ закреплен на каждой опоре.

3.134. Смонтированный оптический 
кабель следует подвергать контролю 
путем измерения затухания сигналов в 
отдельных волокнах оптического кабеля и 
проверки его на целостность. Результаты 
контроля оформляются протоколом 
измерений оптических параметров
смонтированного оптического кабеля 
(см. обязательное Приложение 1).

4.ИНДИВИДУАЛБНЫЕ
ИСПЫТАНИЯ.

4.1. К приемке рабочей комиссии 
предъявляются системы автоматизации в 
объеме, предусмогренном рабочей доку­
ментацией, и прошедшие индивидуальные 
испытг ия.

4.2 При индивидуальном испытания 
следует проверить:

а) соответствие смонтированных систем 
автоматизации рабочей документации и 
требованиям настоящих правил;

б) трубные проводки на прочность и 
плотность;

в) сопротивления изоляции электропро­
водок;

г) измерения затухания сигналов в 
отдельных волокнах смонтированного 
оптического кабеля по специальной 
инструкции.

4.3. При проверке смонтированных 
систем на соответствие рабочей 
документации проверяется соответствие 
мест установки приборов и средств 
автоматизации, их типов и технических 
характеристик спецификации оборудова­
ния, соответствие требованиям настоящего 
КМК и эксплуатационным инструкциям 
способов установки приборов, средств 
автоматизации, щитов и пультов, других 
средств локальных систем АСУ ТП, 
электрических и трубных проводок.

N
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4.4. Испытание трубных проводок на 
прочность и плотность, а также проверку 
сопротивления изоляции электропроводок 
осуществляют в соответствии с разд.З.

4.5. После окончания работ по индиви­
дуальному испытанию оформляется акт 
приемки смонтированных систем автома­
тизации, к которому прилагаются докумен­
ты по позициям 4-12, 16,2! Приложения 1.

4.6. Допускается передача монтажных 
работ под налздку отдельными системами 
или отдельными частями комплекса 
(например, диспетчерских и операторских 
и т.п.). Сдача смонтированных систем 
автоматизации оформляется актом (см. 
обязательное Приложение 1).

5. ПРОИЗВОДСТВО 
ПУСКОНАЛАДОЧНЫХ РАБОТ.

I
5.1. Пусконаладочные работы должны 

выполняться в соответствии с обязатель­
ным приложением I к СНиП 3.05.05-84 и 
настоящими КМК.

5.2. При производстве пусконала­
дочных работ должны соблюдаться 
требования проекта и технологического 
регламента вводимого в эксплуатацию 
объекта, "Правил устройстта электро­
установок" (ПУЭ), "Правил технической 
эксплуатации электроустановок потре­
бителей" (ПТЭ) и "Правил по технике 
безопасности при эксплуатации 
электроустановок потребителей" (ПТБ), 
утвержденных Минэнерго РУз.

5.3. Б период индивидуальных испыта­
ний и комплексного опробования техно­
логического оборудования заказчик или по 
его поручению пусконаладочная организа­
ция должны обеспечить ввод в действие 
систем автоматизации, необходимых для 
проведения испытания или опробования 
технологического оборудования в соответст­
вии с проектом и техническими условия­
ми предприятий-изпп'овителей.

5.4. К началу производства работ по 
наладке систем автоматизации заказчик 
должен привести в работоспособное состоя­
ние всю регулирующую и запорную армату­
ру, на которой смонтированы исполнитель­
ные механизмы систем автоматизации; 
ввести з действие системы автомати­
ческого пожаротушения и сигнализации.

5.5. Пусконаладочные работы по 
системам автоматизации осуществляются в 
три стадии.

5.6. На первой стадии выполняются 
подготовительные работы, а также 
изучается рабочая документация систем 
автоматизации, основные характеристики 
приборов и средств автоматизации. 
Осуществляется проверка приборов и 
средств автоматизации с необходимой 
регулировкой отдельных элементов 
аппаратуры.

5.7. Для проверки приборов и средств 
авхоматизации заказчик обязан:

оставить приборы и средства авто­
матизации в производственное помещение 
к месту проверки;

передать пусконаладочной организации 
на время проверки приборов и средств 
автоматизации запасные части и спе­
циальные инструменты, поставляемые 
предприятиями-изготовителями проверяе­
мых приборов и средств автоматизации, 
а также поверочное оборудование и 
специальные инструменты, поступающие 
комплектно.

5.8. При проверке приборов и средств 
автоматизации проверяют соответствие 
основных технических характеристик 
аппаратуры требованиям, установленным 
в паспортах и инструкциях предприятий- 
изготовителей. Результаты проверки и 
регулировки фиксируются в акте или в 
паспорте аппаратуры. Неисправные 
приборы и средства автоматизации 
передаются заказчику для ремонта или 
замены.

Приборы и средства автоматизации, 
разукомплектованные, без технической 
документации (паспорта, свидетельства и 
т.п.), с изменениями, не отраженными в 
технических условиях, для проведения 
проверки не принимаются. По окончании 
проверки приборы и средства автоматизации 
передаются в монтаж по акту.

5.9. На второй стадии выполняются 
работы по автономной наладке систем 
автоматизации после завершения их 
монтажа.

При этом осуществляется:
проверка монтажа приборов . и 

средств автоматизации на соответствие 
требованиям инструкций предприятий- 
изготовителей приборов и средств 
автоматизации и рабочей документации; 
обнаруженные дефекты монтажа приборов и 
средств автоматизации устраняются
монтажной организацией;
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замена отдельных дефектных элементов: 
ламп, диодов, резисторов, предохранителей, 
модулей и т.п. на исправные, выдаваемые 
заказчиком;

проверка правильности маркировки, 
подключения и фазировки электрических 
проводок;

фазировкз и контроль характеристик 
исполнительных механизмов;

настройка логических и временных 
взаимосвязей систем сигнализации, зашиты, 
блокировки и управления; проверка 
правильности прохождения сигналов;

предварительное определение характе­
ристик объекта, расчет и настройка 
параметров аппаратуры систем;

подготовка к включению и включение 
в работу систем автоматизации для 
обеспечения индивидуального испытания 
технологического оборудования и коррек­
тировка параметров настройки аппаратуры 
систем в процессе их работы;

оформление производственной и 
технической документации.

5.10. Необходимые отключения или 
переключения трубных и электрических 
проводок, связанные с проверкой или 
наладкой отдельных приборов или средств 
автоматизации, осуществляет пуско­
наладочная организация.

5.11. Включение систем автоматизации 
в работу должно производиться только при:

отсутствии нарушений требований к 
условиям эксплуатации приборов и средств 
автоматизации, каналов связи (по 
температуре, влажности и агрессивности 
окружающей среды и т.п.) и к технике 
безопасности;

наличии минимально необходимой 
технологической нагрузки объекта 
автоматизации для определения и установки 
параметров настройки приборов и средств 
автоматизации, испытания и сдачи в 
эксплуатацию систем автоматизации;

соответствии уставок срабатывания 
устройств прибороз и средств автома­
тизации, указанным в рабочей докумен­
тации или установленным заказчиком;

наличии у заказчика документов об 
окончании монтажных работ, перечислен­
ных в обязательном Приложении 1.

5.12. На третьей стадии выполняются 
работы по комплексной наладке систем 
автоматизации, доведению параметров 
настройки приборов и средств

I автоматизации, каналов связи до значений,

при которых системы автоматизации 
могут быть использованы в эксплуатации. 
При этом осуществляется в комплексе:

определение соответствия порядка 
отработки устройств и элементов систем 
сигнализации, защиты и убавления 
алгоритмам рабочей документации е 
выявлением причин отказа или "ножного" 
срабатывания их, установка необходимых 
значений срабатывания позиционных 
устройств;

определение соответствий пропускной 
способности запорно-регуга; рующей
арматуры требовагаши технологического 
процесса, правильности отработки 
выключателей;

определение расходных характеристик 
регулирующих органов и приведение их к 
требуемой норме с помощью имеющихся 
в конструкции элементов настройки;

подготовка к включению и включение 
в работу систем автоматизации для 
обеспечения комплексного опробования 
технологического оборудования;

уточнение статистических и динамичес­
ких характеристик объекта, корректировка 
значений параметров настройки систем с 
учетом их взаимного влияния в процессе 
работы;

испытание и определение пригодности 
систс автоматизации для обеспечения 
экеш /атации оборудования с производит 
тельностью, соответствующей нормам 
освоения проектных мощностей в 
начальный период;

анализ работы систем автоматизации 
в эксплуатации;

оформлен: .’ производственной докумен­
тации.

5.13. Работы третьей стадии выпол­
няются после полного окончания 
строительно-монтажных работ, приемки 
Их рабочей комиссией, согласно 
требованиям СНиП ГО-3-81 и настоящих 
КМК на действующем оборудовании и при 
налички устойчивого технологического 
процесса.

5.14. Снятие расходных характеристик 
и определение пропускной способности 
регулирующих органов следует произво­
дить при условии соответствия 
параметров среды з трубопроводе нормам, 
установленным стандартом, рабочей 
документацией или паспортом на

i регулирующую арматуру.
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5.15. Корректировку установленных 
рабочей документацией или другой 
технологической документацией значений 
срабатывания элементов и устройств систем 
сигнализации и защиты следует 
производить только после утверждения 
заказчиком новых значений.

5.16. Для подготовки систем 
автоматизации к работе в период 
комплексного опробования техноло­
гического оборудования заказчик должен 
передать пусконаладочной организации 
перечень необходимых к включению систем 
и график их включения.

5.17. Персонал пусконаладочной 
организации, выделенный для обслужива­
ния включенных в работу систем 
автоматизации, должен пройти инструктаж 
по технике безопасности и правилам работы 
на действующем предприятии. Инструктаж 
проводится службами заказчика в 
объеме, установленном отраслевыми 
министерствами; о его проведении должна 
бьпъ сделана запись в журнале по технике 
безопасности.

5.18. При отсутствии конкретных 
требований к показателям работы систем 
автоматизации в рабочей документации 
определение таких требований осуществ­
ляется заказчиком по согласованию с 
пусконаладочной организацией.

При определении требований к 
показателям работы систем автоматизации 
в первую очередь должны задаваться 
требования к показателям качества и 
надежности системы.

5.19. Все переключения режимов 
работы технологического оборудования при 
определении реальных характеристик 
объекта автоматизации должен произво­
дить заказчик. Включение и выключение 
систем автоматизации должно 
фиксироваться в оперативном журнале.

5.20. Пусконаладочные работы по 
системам автоматизация следует проводить
з соответствий с требованиями, 
приведенными в рабочей документации, 
инструкциях предприятий-изготовителей 
приборов и средств автоматизации или в 
отраслевых правилах приемки в 
эксплуатацию законченных строительством 
объектов, утвержденных соответствующими 
министерствами и ведомствами Руз по 
согласованию с Госко лархитектстроем .

5.21. Объем и условия пусконаладочных 
работ по отдельным системам автома­
тизации определяются в программе, 
разработанной пусконаладочной организа­
цией и утвержденной заказчиком и 
предусматривающей выполнение требований 
пп. 5.5-5.12.

5.22. Результаты проведения пуско­
наладочных работ оформляются протоко­
лом, в который заносится оценка работы 
системы, выводы и рекомендации. 
Реализация рекомендаций по улучшению 
работы систем автоматизации 
осуществляется заказчиком.

5.23 Передача систем автоматизации 
в эксплуатацию производится по согла­
сованию с заказчиком как по отдельно 
налаженным системам, так и комплексно по 
автоматизированным установкам, узлам 
технологического оборудования и цехам.

При сдаче систем автоматизации з 
эксплуатацию по отдельно налаженным 
системам оформляется акт приемки в 
эксплуатацию систем автоматизации в 
соответствии с обязательным
Приложением 1.

К акту должна прилагаться 
следующая документация:

перечень уставок устройств, приборов и 
средств автоматизации и значений 
параметров настройки систем автомати­
ческого управления (регулирования);

программы и протоколы испытаний 
систем автоматизации;

принципиальная схема рабочей
документации автоматизации со всеми 
изменениями, внесенными и согласованными 
с заказчиком в процессе производства 
пусконаладочных работ (один экземпляр);

паспорта и инструкции предприятий- 
изготовителей приборов и средств авто­
матизации, дополнительная техническая 
документация, полученная от заказчика 
в процессе пусконаладочных работ.

5.24. Окончание пусконаладочных работ 
фиксируется актом о приемке систем 
автоматизации в эксплуатацию в объеме, 
предусмотренном проектом.
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ПРИЛОЖЕНИЕ i 

(  Обязательное)

ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ. 
ОФОРМЛЯЕМАЯ ПРИ МОНТАЖЕ И НАЛАДКЕ СИСТВМ 

АВТОМАТИЗАЦИИ.

Наименование Содержание документа Примечание

1. Акт передачи рабочей 
документации для 
производства работ

Комплектность документов в соответствии 
с СН 202-81, ВСН 281-75 и стандартами 
системы проектной документации для 
строительства; пригодность к проведению 
монтажных работ с применением 
комплектно-блочного и узлового методов 
производства работ; наличие разрешения к 
производству работ; дата приемки 
документации и подписи представителей 
заказчика, генподрядчика и монтажкок 
организации.

2. Акт готовности объекта к 
производству работ по 
монтажу систем 
автоматизации

Содержание устанавливается ВСН в 
соответствии со СНиП 3.01.0!-85

В акте следует особо f 
отмстить правиль- j 
ность установки 
закладных конструк­
ций и первичных 
приборов на техно­
логическом оборудо­
вании, аппаратах и 
трубопроводах в со­
ответствии с п. 2.! 2.

3. Акт перерыва монтажных 
работ

Форма произвольная

4. Акт освидетельствования 
скрытых работ

По форме акта освительсте ования скрытых 
работ СНиП 3.01.01-85

5. Акт испытания трубных 
проводок на прочность и 
плотность

Содержание устанавливаете  ̂ВСН -
•

•

6. Акт пневманических испы­
таний трубных проводок на 
плотность с определением 
падения давления за время 
испытаний

То же

‘ /

Составляется йа | 
трубные проводки, 
заполняемые, горю­
чими, токсичными и ! 
сжиженными газами ‘ 
(кроне газопроводов 
с давлением доi 
0,1 Мпа); трубные? 
проводки, заполняе­
мые кислородом; 
трубные проводки, 
на давление свыдге; 
18 Мпа и нй 
абсолютное давление j 
от 0,001 до 0,095 Мя£



Продолжение приложения L
Стр.22 КМК 3.05.07-97

Наименование Содержание документа Примечание

7. Акт на обезжиривание 
арматуры, соединений н 
труб

Содержание устанавливается ВСН Составляется на 
трубные проводки, 
заполняемые кисло­
родом

8. Документы на трубные 
проводки давлением свыше 
10 МПа

Тоже

«

Составляется на 
трубные проводки, 
давлением свыше 
10 Мпа

9. Журнал сварочных работ То же. Составляется для 
трубных проводок I 
и II категорий и на 
давление свыше 
10 МПа

10. Протокол измерения 
сопротивления изоляции

То же.

11. Протокол прогрева кабелей То же. Составляется только
на барабанах при прокладке при 

низких температурах

12. Документы по электро­
проводкам во взрыво­
опасных зонах

Виды документов устанавливаются ВСН Составляются только 
для взрывоопасных 
зон

13. Документы по электропро­
водкам в пожароопасных 
зонах

То же. Составляются только 
для пожароопасных 
зон

14. Акт проверки приборов и 
средств автоматизации

Форма произвольная

15. Разрешение на монтаж 
приборов и средств 
автоматизации

Содержание устанавливается ВСН

16. Ведомость смонтированных 
приборов и средств 
автоматизации

Форма произвольная

17. Акт о приемке оборудова­
ния после индивидуального 
испытания

По форме акта прил.1 СНиП Ш-3-81

1В. Разрешение на внесение 
изменений в рабочую 
документацию

Форма по ГОСТ 21201-78

19. Акт приемки в эксплуата­ Форма прилагается Оформляется при
цию систем автоматизации • 1 сдаче в эксплуата­

цию по отдельно 
налаженным систе­
мам

20. Акт приемки систем Евтома- 
тизации в эксплуатацию 
систем автоматизации

По форме акта прил.2 СНиП Ш-3-81 В объеме предусмот­
ренном проектом
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УТВЕРЖДАЮ

(зехазчш)
АКТ

__________ N______________

г.________________________

Приемки в эксплуатацию 
систем автоматизации
Основание: предъявление к сдаче в эксплуатацию систем
автоматизации______________ ________ ____________  •_______________ _

(наименование пусконаладочной организации)

Составлен комиссией:

; (представитель заказника, фамилия, и.о.,должность) \

(представители пусконаладочной организации, фамилия, и.о.,должность)

Комиссией проведена работа по определению пригодности систем автоматизации к эксплуатации:

( наименование систем автоматизации)

Установлено, что вышеперечисленные системы автоматизации:

1. Обеспечили бесперебойную работу технологияеског , оборудования г заданном режиме
в период комплексного опробования в течении__________с положительным результатом.

(времени)

2. Соответствуют техническим требованиям_______________________ ___________ ___

(наименование нормативного документа, проекта)

Основываясь на получении данных, комиссия считает:

1. Принять в эксплуатацию представленные к сдаче системы автоматизации.
2. Пусконаладочные работы выполнены с оценкой____________

К акту прилагаются: 1._____________________________

2.______________________________

3._____________________________

Заказчик

(подпись)

Пусконаладочная организация 

(подтмсь)
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 

(Рекомендуемое)

Г̂ УПТТЫ И КАТЕГОРИИ ТРУБОПРОВОДОВ СИСТЕМ АВТОМАТИЗАЦИИ
Ч  ЗАВИСИМОСТИ ОТ ЗАПОЛНЯЕМОЙ СРЕДЫ 

И РАБОЧЕГО ДАВЛЕНИЯ

Функнональиос 
назначение трублой 

проводки

Заполняющая среда и ее 
параметры

Группа трубной 
проводки
•

Категория трубно 
проводки

Командные и питающие 
системы пкевмо и 
гидроавтоматики, 
обогревающие и 
охлаждающие

Вода, воздух

' t

В V

Командные системы Масло яри Рр<=1,6 Мпа Аб II
гшфоавтоматихи (16 хгг/см *)

“ “ Рр»1,6Мп* 
(16 кгс/см) 2

I

Импульсные, дренажные 
к вспомогательные

Возад.% вода, пар, инерт­
ные газы, и негорючие 
газы и жидкости при Рр 
до 10 Мпа (100кгс/см2)

Другие газы и жидкости 
в соответствии с 
областью распростра­

В По СН 527-80

'-Ч

нения СН 527-80
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(Рекомендуемое )

ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПО 
МОНТАЖУ СИСТЕМ 
АВТОМАТИЗАЦИИ

1. Закладная конструкция (закладной 
элемент) - деталь или сборочная единица, 
неразъемно встраиваемые в строительные 
конструкции швеллер, уголок, гильза, 
патрубок, плита с гильзами, короба с 
песочным затвором, подвесные потолочные 
конструкции и т.п.) или в техно­
логические аппараты и трубопроводы 
(бобышки, штуцера, карманы и гильзы для 
прибора и т.п.).

2. Трубная проводка - совокупность труб 
и трубных кабелей (пневмокабелей), соедине­
ний, присоединений, защитных устройств и 
арматуры.

3. Импульсная линия связи - трубная 
проводка, соединяющая отборное 
устройство с контрольно-измерительным 
прибором, датчиком или регулятором. Она 
предназначена для передачи воздей­
ствий контролируемой или регулируемой 
технологической среды на чувствительные 
органы контрольно-измерительных прибо­
ров, датчиков или регуляторов, 
непосредственно или через разделительные 
среды.

К импульсным линиям связи относятся 
также капилляры манометрических термо­
метров и регуляторов температуры, соеди­
няющие термочувствительные элементы 
(термобаллоны) с манометрическими 
измерительными устройствами приборов 
и регуляторов.

4. Командная линия связи - трубная 
проводка, соединяющая между собой 
отдельные функциональные блоки
автоматики (датчики, переключатели, 
вторичные измерительные приборы, пре­
образователи, вычислительные, регу­
лирующие и управляющие устройства, 
исполнительные механизмы). Она пред­
назначена для передачи командных сигналов 
(давления воздуха, воды, масла) от 
•передающих блоков к приемным.

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 5. Линия питания - трубная проводка, 
соединяющая измерительные приборы и 
средства автоматизации с источниками 
питания (насосами, . компрессорами и 
другими источниками). Она предназначена 
для подачи к приборам и средствам 
автоматизации (датчикам, преобразовате­
лям, вычислительным, регулирующим и 
управляющим устройствам, усилителям, 
позиционерам) жидкости (воды, масла) или 
газа (воздуха) с избыточным давлением, 
изменяющимся в заданных пределах, 
используемых в качестве носителей 
вспомогательной энергии при отработке и 
передаче командных сигналов.

6. Линия обогрева - трубная проводка,
посредством которой подводятся (и от­
водятся) теплоносители (воздух, вода, пар 
и др.) к устройствам обогрева отборных 
устройств, измерительных , приборов, 
средств автоматизации, щитов и потоков 
импульсных,- командных и других трубных 
проводок.

7. Линия охлаждения - трубная провод­
ка, посредством которой подводятся (и 
отводятся) охлаждающие агенты (воздух, 
вода, рассол и др.) к устройствам охлажде­
ния отборных устройств, датчиков, исполни­
тельных механизмов и других средств 
автоматизации.

8. Вспомогательная линия - трубная 
проводка, посредством которой:

а) подводятся к импульсным линиям 
связи защитные жидкости или газы, 
создающие в них встречные потоки для 
предохранения от агрессивных воздей­
ствий, закупорки, засорения и других 
явлений, вызывающих порчу и отказ в 
работе отборных устройств, измерительных 
приборов, средств автоматизации и 
самих импульсных линий;

б) подводятся к приборам, регуляторам, 
импульсным линиям связи жидкости или 
газа для периодической промывки или 
продувки их во время эксплуатации;

в) создается параллельный поток части 
продукта, отбираемого из технологического 
аппарата или трубопровода для анализа, с 
целью ускорения подачи пробы к 
измерительному прибору, удаленному от 
места отбора (например, к анализатору 
жидких нефтепродуктов и др.).
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9. Дренажная линия - трубная 
проводка, посредством которой сбрасы­
ваются продукты продувки и промывки 
(газы и жидкости) из приборов и 
регуляторов, импульсных и командных 
линий связи, вспомогательных и других 
линий в отведенные для этого места 
(специальные емкости, атмосферу, 
канализацию и др.).

10. Трубный блок - определенное число 
[руб необходимой дтины и конфигурации, 
уложенных и закрепленных в определенном 
положении и полностью подготовленных к 
соединению со смежными узлами трубной 
проводки.



ДЕИДОЖЕНИН-4 

( Рекомендуемое)

ПЕРЕЧЕНЬ ОСНОВНЫХ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИХ ДОКУМЕНТОВ 
НА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ТРУБОПРОВОДЫ
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Шифр Документ Дополнительные сведения

ГГУГ-69 Правила устройства и 
безопасной эксплуатации 
трубопроводов для горючих, 
токсичных и сжиженных газов

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР и согласованы с Госстроем 
СССР в 1969 г.

/

Правила безопасности для 
производства основной 
промышленности

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР, Минхимпромом и ЦК 
профсоюза рабочих нефтяной, 
химической и газовой 
промышленности и согласованы 
с Госстроем СССР в 1979 г.

ПБВХП-74 Правила безопасности во взрыво­
опасных и взрывопожароопасных 
химических производствах

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР, согласованы с Госстроем 
СССР в 1974 г.

Правила безопасности для 
производства ацетилена

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР и Минхимпромом и 
согласованы с Госстроем СССР в 
1977 г.

ПБХ-83
Правила безопасности для 
производства, хране^и и 
транспортировки хлора

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР и Минхимпромом и 
согласованы с Госстроем СССР в 
1973 г.в 1983 г. внесены 
изменения

Правила безопасности для 
неорганических производств 
азотной промышленности

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР и Минхимпромом и 
согласованы с Госстроем СССР в 
1976 г.

Правила безопасности про­
изводств синтетического каучука 
и синтетического этилового 
спирта

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР, Миннефгехимпромом 
СССР и согласованы с Госстроем 
СССР в 1981 г.

Правила безопасности в газовом 
хозяйстве заводов черной 
металлургии

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР, Минчерметом СССР и 
согласованы с Госстроем СССР 
в 1969 г.

Правила безопасности в коксо­
химической промышленности

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР, Минчерметом СССР и 
согласованы с Госстроем СССР в 
1981 г.

ВСН 10-83 
Мин химпром

Инструкция по проектированию 
трубопроводов газообразного 
кислорода

Утверждена Минхимпромом и 
согласована с Госстроем СССР, 
Госгортехнадзором СССР, 
ГУПО МВД СССР в 1983 г.
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Продолжение приложения 4

Шифр Документ Дополнительные сведения

ГОСТ 12.2.060-81 
(СТ СЭВ 2083-80)

■ '
_

Правила безопасности в газовом 
хозяйстве

Система стандартов безопасности 
труда

Трубопроводы ацетиленовые 

Требования безопасности

Утверждены Госгортехнадзором 
СССР и Минхимпромом и 
согласованы с Госстроем СССР и 
ВЦСПС в 1979 г.

Утвер ждена Г осударственным 
комитетом СССР по стандартам

<
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( Обязательное )

ТРЕБОВАНИЯ К УСТАНОВКЕ 
ПРИБОРОВ НА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМ 

ОБОРУДОВАНИИ И 
ТРУБОПРОВОДАХ

1. Установка сужающих устройств в 
документам трубопроводах должна 
производиться согласно рабочим черте-жам 
и нормалям с соблюдением “Правил 
измерения расхода газов и жидкостей 
стандартными сужающими устройствами”, 
утвержденных Госстандартом.

2. Перед установкой сужающего уст- . 
ройства должна бьпъ произведена сверка с 
проектными данными и комплектовочной 
ведомостью :

а) диаметра трубопровода и места 
установки;

б) марки материала сужающего 
устройства;

в) направления потока и правильности 
обозна^спнл Julios i-i “м инус' на корпусе 
сужающего устройства.

3. Установка сужающего устройства 
должна производиться так, чтобы в рабочем 
состоянии обозначения на его корпусе были 
досту пны для осмотра.

В случае невыполнимости этого 
требования к сужающему устройству 
прикрепляется пластинка, на которой 
наносятся данные помещенные на корпусе 
сужающего устройства.

4 Сужающие устройства: устанавли­
ваемые на трубопроводах, необходимо 
монтировать с соблюдением основных 
технических требований:

а) должны быть выдержаны указанные в 
рабочей документации длины прямых 
участков трубопровода до и после 
сужающего устройства;

б) установка фланцев должна произ­
водиться так, чтобы плоскости фланцев 
были между собой параллельны и 
перпендикулярны осч трубопроводов.

Расстояние между плоскостями 
фланцев- должно быть равно строитель­
ной длине сужающего устройства с 
учетом места для прокладок с обеих 
сторон.
. в) трубопровод перед сужающим 
устройством должен бьпъ очищен от 
грязи, следов сварки и внутренних 
выступов, искажающих форму потока ;

ПРИЛОЖЕНИЕ 5 на внутренней поверхности участка 
трубопровода длиной, равной двум 
наружным диаметрам его, перед и за 
сужающим устройством не должно бьпъ 
никаких уступов, а также заметных 
невооруженным глазом неровностей 
( вмятин, сварочного грата и т.п.);

г) должна бьпъ обеспечена соосность 
трубопровода и сужающего устройства оси 
трубопровода;

д) направление стрелки, указанной на 
сужающем устройстве, должно совпадать с 
направлением потока вещества, заполняю­
щего трубопровод; острая кромка 
диафрагмы, округленная часть сопла' или 
трубы Вентури должны бьпъ направлены 
против потока измеряемой среды;

е) уплотнительные прокладки не должны 
выступать внутрь технологических 
трубопроводов.

5. Закладные конструкции для монтажа 
отборных устройств давления и отборы от 
сужающих устройств на горизонтальных и 
наклонных трубопроводах должны 
располагаться:

л )  на газо- и воздухопроводах - сверху;
б) на трубопроводах жидкости и пара - 

сбоку.
6. Измерители расхода (счетчики, 

ротаметры и т.п.), встраиваемые в 
технологические трубопроводы, необхо­
димо монтировать с * соблюдением 
следующих основных требований:

а) установка счетчиков производиться 
после окончания монтажа и тщательной 
очистки трубопровода; испытание 
трубопровода и счетчика производится 
одновременно;

б) скоростные счетчики должны бьпъ 
установлены на прямых участках трубо­
проводов в местах, указанных в проекте;

в) плоскости фланцев должны бьпъ 
между собой параллельны и перпендику­
лярны оси трубопровода.

7. Технологические трубопроводы в 
местах установки ротаметров, объемных и 
скоростных счетчиков должны иметь 
обводные линии с соответствующей 
запорной арматурой.

8: Если калибр счетчика меньше 
диаметра трубопровода, установка счетчика 
должна производиться между двумя 
конусными переходными патрубками . 
При этом запорная арматура должна бьпъ 
установлена на основном трубопроводе до и 
после патрубков. Применение переходных 
фланцев запрещается.



Стр.30 КМК 3 .05.07-97

9. Поплавки уровнемеров всех типов 
должны устанавливаться так, чтобы 
перемещение поплавка и троса или тяги 
происходило без затираний. Ход поплавка 
должен быть равен или несколько больше 
максимального измерения уровня.

10. Установка регуляторов температуры 
и давления прямого действия на 
технологических трубопроводах должна 
производиться таким образом, чтобы 
направление стрелок на их корпусах 
соответствовало направлению движения 
измеряемой среды.

11. Длина прямых участков трубопровода 
до и после регулирующих клапанов должна 
соответствовать указанной в проекте.

12. При несоответствии условного 
прихода регулирующего клапана диаметру 
[рубопровода установка клапана должна 
производиться посредством конусных 
переходных патрубков.

Применение переходных фланцев 
запрещается.

13. Все приборы и средства 
автоматизации, устанавливаемые или 
веграиваваемые в технологические аппараты 
и трубопроводы - регуляторы прямого 
действия, сужающие устройства, 
регулирующие клапаны, счетчики и т.п. - 
следует устанавливать после очистки и 
промывания аппаратов и трубопроводов до 
их гидравлического испытания на прочность 
и плотность, на кислородо-проводах - после 
обезжиривания.
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