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Настоящий стандарт устанавливает общие технические требова­
ния к производству работ по монтажу тепломеханического оборудова­
ния на атомппс электрических станциях (АЭС) с реактором ВВЭР-1000 
и обязателен для всех оргапоацнй и предприятия, участвующих в 
проектировании, строительстве я эксплуатации указанных АЭС.

Стандарт учитывает рекомендации свода положения Международно­
го агентства по атомной энергии 50-С-0 "Безопасность атомных 
электростанций * эксплуатация, ввод в эксплуатация и снятие с 
экевдуатаори АЭС*.

Основные положения по монтаду тепломеханического оборудова­
ния, определяющие условия проведения монтажных работ, порядок 
пдоаикк, монтажа и сдачи оборудования, организацию и последова­
тельность выполнения монтажных работ, а также требования к тех­
нике безопасности при проведении монтажных работ приведен в 
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Срок введения 
установлен с 01.07Л966 г.
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ОСТ 34-42-641-66
I . 0БЩ1Е ПОЛОЖЕН»!

1Л р Монта* тепломеханического оборудования должая произво­
диться в соответствии с требованиями настоящего стандарта, тех­
нической документации, передаваемой монтажной организации генпод­
рядчиков строительству АЭС я заказчиком, а также по монтажно- 
технологической документации, разрабатываемой специализированной 
проектной организацией.

1.2* Ори производстве монтажных работ любые отступления от 
требований проектной и монтажно-технологической документации долж­
ны быть документально оформлены, при атом документ (протокол, тех­
ническое решение и т .п .) ,  разрешавщйЁ отступление, должен быть 
подписан представителями монтажной м соответствующей проектной ор­
ганизации к утвержден заказчиком*

1.3. Монтаж тепломеханического *зборудовага*я должен произво­
диться под наблюдением представителей заказчика, авторского над­
зора гекпроектировцкиа АХ и организацкк-разработчика монтажной 
технологии, а также представителе завддое-нзготовитеяей отдель­
ных видов оборудование привлеченных заказчиком к участию в мон­
таже*

1*4. Яйца, перечисленные в а. 1 .3 , имеют право приостановить 
выполнение монтажных работ в случае, если они ведутся с нарушен» 
ем требований настоящего стандарта и проектной документации. О 
запрещении ведения монтажных работ делается запись в монтажном 
журнале с указанием конкратшх нарушений.
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£, ТРЕБОВАНИЯ К МОНТАЯНЫУ ПРИСПОСОБЛЕНИЯМ, ОСНАСТКЕ, 
ИНСТРУМШТУ И МАТЕРИАЛАМ

2.1, Монтажные грузоподъемные механизмы (враны, тельферы в 
т .п .) , на которые распространяются требования "Правил устройства 
и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов", утвержденных 
Госгортехнадзором СССР 30,12.19€9 г . ,  должны быть а установленном 
порядке зарегистрированы в местных органах Госгортехнадзора СССР, 
освидетельствованы и сданы в эксплуатацию. Ответственность за 
правильную эксплуатацию монтажных грузоподъемных механизмов, свое­
временное проведение их периодических испытаний несет монтажная 
организация.

2.2. Специальные монтажные грузоподъемные приспособления 
заводского изготовления (траверсы, захваты и т .п .) должны постав­
ляться на монтаж в комплекте с рабочими чертежами, инструкциями я 
паспортами. Монтажные грузоподьашые приспособления, изготовляемые 
монтажной организацией, должны быть изготовлены и испытаны в соот­
ветствен с требованиями, указанными в рабочих чертежах.

£.3. Монтажное оборудование (лебедки, домкраты, тали, кепки 
и т .п .) ш приспособления (скобы, строш и т .п .) перед квадьи ис­
пользованием их по назначению должны быть осмотрены и проверены» а 
также периодически испытываться. Сроки проведения периодических 
испытаний в соответствии с требованиями технической документации 
на их изготовление или инструкций по эксплуатации.

2.4. Сборочные стецды, стеллажи и другие приспособления, пред­
назначенные для укрупнительной сборки или временной укладки обору­
дования для хранения, должны быть изготовлены в соответствии с 

рабочими чертежами, осмотрены и приняты перед использованием в ус-
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таю елейном монтажной органкзшрюЯ порядке, цредусматрмвеюцем 
ооэдате приемочной комиссии и составление документов, фихсяру- 
вцкх приемку.

2 .5 . Использование опор, подкладок, не предусмотренных в 
рабочих чертежах ж ыоктажно-тввшохогяческой документации для 
установки или укладах оборудования, не допускается,

2 .6 . Исправность и работоспособность монтажного инструмента 
(оиемфного, измерительного и др .) и приспособлений дражны прове­
риться перед каждой задачей их в работу ответственным лицом мон- 
тахной организации.

2 .7 . Монтажный инструмент и приспособления, применяемые при 
производстве *тотых" монтажных работ, должны отвечать требова­
ниям по чистоте, предъявляемым к монтируемому оборудованию.

2.8. Монтажный инструмент к приспособления, используемые для 
монтажных работ внутри оборудования, долины опяацатьоя предохра­
нительными устройствами, яскнгояпдшл возможность попадет* инст­
румента мам приспособлений в щели, трубы к другие полости.

2 .9 . Матсриалм, применяемые монтажной организацией для изго­
товлении алиментов оборудования или монтажной оснастки, долины 
соответствовать указанию в рабочих чертежах и монтажно-техноло­
гической документации. Замена указанных материалов другими допус­
кается лишь после согласования замены о организацией, разработав­
шей рабочие чертежи.

2.10. Начеотво и свойства материалов, применяемых на монтаже, 
должны соответствовать требованиям стандартов или технических ус­
ловий и подтверждаться сертификатами. Применение материалов, не 
имеющих сертификатов, допускается лишь после проведения испытаний 
я последований, подтверждающих соответствие материалов' воем тра-



бованиям стандартов иди технических условий.
2*11- Монтажные приспособления, оборудование, инструмент и 

материалы должны храниться в условиях * обеспечивающих их сохран­
ность, работоспособность и качество.

3* ТРЕБОВАНИЯ К ЧИСТОТЕ ОБОРУДОВАНИЯ И 
ПОМЕЩЕНИЙ

3*1* Способы очистки оборудования, методы контроля чистоты, 
& также требования к помещениям, где ведутся работы, должны быть 
указаны в проектной и монтажно-технологической документации*

3*2* Соблюдение требований по обеспечению чистоты оборудова­
ния и помещений является обяэагелыдо для веек лиц, находящихся 
в зоне производства монтажных работ.

Выполнение требований к «стоге  оборудования и поведений и 
контроль за соблюдением чистоты в отдельных боксах и помещениях 
при производстве монтажных работ осуществляет монтажная органи­
зация*

В случае несоблюдения требований по обеспечению чистоты 
монтажные работы должны быть прекращены*

3.3* Помещения или сооружения АЭС должны быть приняты мон­
тажной организацией под кащдый этап производства монтажных работ 
{ совмещенные работы, основной монтаж, "чистый" монтаж) в соответ­
ствии с требованиями ОСТ 34-06-615-85.

2.4* Монтаж оборудования, подлежащего укрупнительной сборке 
и установке в проектное положение в условиях "чистого" монтажа, 
должен выполняться в помещениях, в которых осуществлены следующие 
дополнительные организационные и технические мероприятия:
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установлены посты ряшмной охраны и организован вход по 
специальный пропускай;

оборудованы временные гардеробные и инструментальные; 
выделены места для приема пищи и курения; 
выполнены мероприятия пожарной безопасности; 
определены маршруты эвакуации монтажного персонала и прове­

ден инструктаж на случай возникновения пожара; 
выполнена дополнительная телефонная связь.
3*5* Контроль чистоты оборудования и оформление документации 

по контролю чистоты должны производиться службой технического 
контроля (СВО монтажной организации.

3.6. Требования к чистоте поверхностей помещений» оборудо­
вания и трубопроводов * способы уборки помещений и очистки обору­
дования на различных этапах производства монтажных работ в случае 
отсутствия их в проектной и монтажно-техно логической документации 
должны быть следующие;

3.6.1, На этапе совмещенных строительно-монтажных работ: 
оборудование и блоки трубопроводов должны быть эащящт от

повреддений и загрязнений;
штуцера, патрубки оборудования, концы трубопроводов закрыты 

заглушками;
способы уборки помещений - уборка строительного мусора и 

отходов материалов;
способы очистки оборудования -  соскабливание» сметание.
3.6.2. Не этапе основного монтажа:
свободные штуцера» концы трубопроводов, патрубки оборудо­

вания закрыты заглушками;
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на нарвала поверхностях оборудовав* на долито быть видимых 

варрваяетй;
ив внутренних поверхностях оборудования соблюдена чиотота, 

соответствующая условиям его то м н а ;
способы о ч и ст  поверхностей оборудована -  протвраже;
способы уборки погадай -  сухая уборка.
3.6.3. На этапа "жстого" моими:
полы я стены помецениЯ доххнн бить чистит, т.а. баз сцепах 

загряэнеивй;
ш ааружжх я внутренних поверхноотхх оборудована но должно 

ten  видимых новоордкенпаг глазом загрязнена (таи, оящав маем, 
абразивна частиц и т.п .) ;

способы уборки пом вменяй -  обвалютите пняаоооаии, влажная 
убери (на искав двух раз в омецу);

способа otnom  поверхностей оборудовалвя -  обаопштваже, 
протирка, обииваже, обеахяриваива, при необходимости -  хииимоо- 
хая ож оги.

3.7. В качество обтирочных иатериаяов для очяоткн от аагряэ- 
венЛ, удаления влага в обевхирмаашя тверююсте* оборудования 
вв хврроэяоиностойянх сталей должны применяться оалфаш  светлых 
токов из хлопчатобумажной ткани ГОСТ 7138-73 ши бязи ГОСТ 11680-76.

3.8. В качества промывочных я обезжиривающих жидкостей 
(при отсутствии в технической документации соответствующих тре- 
боианий) должна применяться:

бедам авиационный ГОСТ 1012-72;
бензин-растворитель ГОСТ 433-76;
ацетон технический ГОСТ 2768-84;
химически обеоооленкая вода или конденсат.
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3.9. Для оауианяя промытых поацнноотай долины применяться 

азот ГОСТ 9293-74 мш оюцвюшй от маем ■ пыхи воздух.
3.10. Попе очи елся м * мутреннк* поноет оборудовано* 

д о т а  Ань закрыты плотна» заглушками и, ори необходимости, 
опломбированы.

3.11. Орк проводами работ с "чМстым* оборудованием во* олу- 
чая открытки и закрытии вяутраиних пошатай оборудования долины 
фиксироваться СТК монтажной организации в специальном журнала.

4. тршэванш к производству ЮЙ1ШШХ РАБОТ
4.1. ОбЦка требования
4.1.1. При нотам  тепломеханического оборудовали* дм  конт­

рой пражльности его установки в проектное оолокет* необходимо 
использовать высотные и осевые геодаевчаокие акай (ршера), рас­
положенные в шлданшаж АЗС.

Веиееаиие гаодавпаекмх знаков я их сохранность на прощена 
воего времен! отроитешьства должен обеапечмвать геиподрцчик по 
строятедьстжу АЭС.

4.1.2. Лопан оборудования мам его отдельных аиементов необ­
ходимо производить ооответствеяно шкееенюш на оборудован» 
контрольны* рнекаи, осп  и марижровхе.

4.1.3. На смонпфованные элементы оборудования, доотуп и 
которое при приемка узла в целом будет невозможен (непрямер, за­
шита тепловая корпуса реактора), должен еоетавлитьоя промежуточ­
ный am (аналогично акту на акрил» работы).

4.1.4. Строповка оборудования или его вдементов долива 
какл&чать их повреждение и производиться за места, указанные в 
чартах#. Кантовка тяжелых и крупногабаритных блоков или оборудо-



___ fiOJ
м ш  должна производиться в отрогом оо ответ от вам о монтажно- 
тотологической документацией под руководством отватотвенного 
производителя работ.

4 .1 .5 . При погрузочных работах и тракепорпфоваякк обору­
дования особое внимание должно бить обращено на целостность 
заглушек, пломб, консервации и защитных покрытий.

4 .1 .6 . В процесое монтажа оборудования необходимо пртимать 
мере, предотвращающие поврмвдения оборудования:

на допускать попадания окалиж и сварочных брызг на поверх­
ности из коррозионноотойвой стали;

на допускать повреждения резьб, итуцеров и приборов, поса­
дочное и пржвалоодых поверхностей;

на допускать хранения ревиновых уплотнем1й гарютзкрущаго 
оборудование систем локализации аварии в условиях иоподания пря­
мых ослнекимх дучей;

на допуекать хранения оборудования баз заглушек на вцутретнх 
полостях, а танка олоддть за тем, чтобы оборудование из коррозион- 
но стойл ой стали на находилось в контакте с изделиями ив углеродис­
тых сталей.

4.1 .7 . Строповка оборудования, на монтаж которого на разра­
батывается отдельная документация, должна производиться за рым- 
болты, цапфы иля за несущие балки, рамы и т.п . Строповка оборудо­
вания за штуцера, патрубки на допускается.

При строповке изделий из коррозионноотойвой стали или имеющих 
специальные покрытия необходимо применять мягкие прокладки или 
использовать (в виде исключеми) стропы, обилие чехлам.

4.1.8. При разборке оборудовано! для ревизии, регулировки в 
т.п . (если такое требование имеется в рабочих чертами или такян-
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чесххх условиях) необходимо ишолнять оледупцно требования:
парад разборкой вварить маркировку и при необходимости 

нанести риехн взаимного подохших датах ей иди оборонное единиц;
разборку вести приемами, исхлвчалцимн повраддшха датадвй 

я их деформацию;
ддя вывинчивании ипидек примвягтъ Специальна июни иди 

раэьбоаяа колпачки;
лооде равборим датади должны бить улажены ю  от «я лаки или 

етолн. Уплотнительные ж ревьбовые поверхности дохжш быть эаци- 
цеин от олучайнюс иевпяячеояих повреждений.

4.1.9. При оборка ■ ионгаяа крепежные д а т а  (ишяыги, ге*сн 
и др.) должны бить затянут равномерно, не иметь перекосов, лифтов 
я срывов ревьбш. При затяжке резьбовых ооадшяииЯ эц ииш  крутя- 
цки иоиеитои домят применяться тарированный ияетруиант. Крепеж- 
ше д е т а  долииы быть законтрены оогдаоно указаниям в рабочих 
чертах.

4.1.10. В период монтажа оборудоваяя долины выполняться 
условия хранения, указанные в твхяячвоиих условиях или требованиях 
рабочих чартшей. В случаях» когда требуется произвести пвреион- 
сервацив оборудования, эту работу выполняет заиаэчнк.

4.1.11. Оборудование, которое подведомственно Госатомэнерго- 
надзору СССР я Госгорт екнодзору СССР, после окончания монтаиа 
должно быть зарегистрировано в меотных органах надзора я пройти 
техническое оовидетельствование.

4.2. Требования к сварочжм работам
4.2.1. Сборка элементов оборудования под овкрку, сварка и 

контроль сварных соединений должна производиться в соответствии 
е требованиями, укаэанмши в рабочих чертежах, монтахяо-тахнологи-
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ческой документации и ггроиэ водотвенных инструкциях, ооглавовагдос 
и утвержденных в установленном порядке.

4 .2 .2 . Сварочные работы при монтаже теплом «ажчеокого обо­
рудования должны выполняться специально лодго то влеком перорна- 
лоы монтажной организации. К выполнению работ по сварке м наплав­
ке долу скатам дипломированные саордок. Аттестация сварциков 
производится в соответствии о требованиями "Правил аттестация 
сварщиков” , утвераданных Госгортехнадзором СОФ 22.07.Z97I г .

4 .2 .3 . Квалификация сварщиков и порядок их допуска к различ­
ным видам сварочных работ определяются документами, перечень ко­
торых приведен в обяватаеыюи приложен» I .

4 .2 .4 . К руководству сварочным работам! я контролю аа ооб- 
ацдаккам технологии сварки и качества сворна « о ц и н л , допус­
кается ищенерно-технические работном, изучивши техническую 
документацию на сборку к сверлу конструкций к пронадме аттеста­
цию в ооответствю! с требоваям» документов, прнвадмшых в при­
ложен» I .

4 .2 .5 . Сварку эламентов вдутржкорцуоных устройств реактора, 
а также трубопроводов главного циркуляционного контура необходимо 
производить при температуре окружахщаго воздуха ие нихе 2В8°К.

Сварочные работы при укрупнитальной оборке и монтаже обору­
довали до пускает он производить при температура окружающего воз­
духа нихе 273°К, но при этом о »  должна бить не нихе указанной в 
документах, регламентирующих производство сварочных работ (ом. 
приложение I ) .

4 .2 .6 . При сварке на открытой воздухе места производства 
сварочных работ дояжш бить оборудованы устройстве» для зажиты 
от атмосферных осадков и ветра.
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При наличии в помацвинях сквозняков цвета сварки должны быть 
оборудованы защитными устройствами (ясрыы, палатки и т .п .).

4 .2 .7 . К сварке оборудования, на которое распространяются 
"Правила устройства и безопасной эксплуатации оборудована асом 
них электростанций, опытных и исследовательских ядержх реакто­
ров и установок", утвержденные Госгортехнадзором СССР и ГКАЭ СССР 
20.04.72, разрешавтоя приступать только поел* щженки представи­
телям C3R потайной организации правильности оборки под сварку я 
проварки исправности сварочного оборудования и оснастки.

4.2 .8 . На воск элементах оборудования маета иалоониия сварных 
швов, а также прилегающие к ним поверхности шириной не и ев ее 20 мм, 
перед сборной довит быть зачтены до чистого металла, а загсы, 
непосредственно перед сваркой, обезжирены. Во время «арки не 
допускается попадание пыли, в т .ч . абразивной и металлической, и 
других загрязнений в зазоры сварных соединений и па поверхности 
свариваема кромок.

4 .2 .9 . Сварочные работы необходимо производить с помощь» 
сварочного оборудования, которое позволяет обеопетть веданше 
ренты сверки и возможность контроля параметров режима сварки. 
ВолебВяшг параметров рекииа в процессе сварки не долит выходить 
за предаю, уетановяемше технологической документацией. При руч­
ной сварке доцуоаается контроль параметров ракша производить п» 
раодкчеоки переносными приборами с фиксацией результатов контроля 
в специальном журнале.

4.2.10. В процессе производства сварочных работ необходимо 
еаосирсманю выполнять контроль качества оварных ооадиисм й.

Количество оиаремшх и не проконтролированных фиеичаокяж 
методами контроля однотипных сварных соединений в смещу яе должно
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np w rn m  сменной выработки сверщиков.
4.2.11. В процессе огарки спаса парадом не допускается, за 

исклвчеоием предусмотренных тахиожогичмкой доиумгатецкей пере­
рывов для выполнение контрольных и других операций. Время возмож­
н а  перерывов в npoqecoe сварим, а также перернвов маеду сваркой 
н контролем мам термической обработкой per мам актируется тахноло- 
гнчсской документацией по огарке.

4.2.12. На каждом сварном стыке трубопроводов дохжно бить 
постамано кдайио сварцика, аыпохшвкаго сварку данного стыка.

4.2 .13. Дхк повышения качества сварочных работ необходимо 
максимально использовать механизированные виды марки.

4 .3 . Монтах технологических закладных деталей
4 .3 .1 . Монта* тйхноаогнческих эакяаджх деталей (опорных 

конструкций» проходах и т .п .) допускается выполнять как неоосред­
с т в е !»  на штатном и tore, тек я на ухрушатальцр-оборощой пло­
щадке при оборке комплексных строительных блоков.

4 .3 .2 . При установке коыплежошх строительных блоков в 
проектное волоканне правильность их установки должна определяться 
пояса «кием тяхнологических эаяладных деталей. В случае навосмок- 
ностк выполнения этого требования технологические закладные де­
тали при сборка блока должны крепиться временно, а посла монтажа 
блога и окончательной выверки положения закладных датахай -
по стоя т о.

4 .3 .3 . При монтаже технологических закладных деталей они 
должны быть надежно закреплены к строительным конструкциям для 
предотвращения возможного тщания закладных от проектного поло­
жения ври бетонировании.
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4.3.4. Црн отсутствии в проектной документации требования к 
точности установки отклонение технологических закладных деталей 
от номинального проектного положения не должно превышать 5 ш ,

4.3.5. Равультаты контроля правильности установки техноло- 
гкческих закладных деталей вносятся в формуляр, в котором должно 
быть зафиксировано положение закладных "до бетонирования" и 
"посла бетонирования".

4 .3 .6 . Исправление дефектов монтажа технологических заклад­
ных деталей (наплоекоотность, иагорязонтаяьнооть и т.п .) должно 
производиться механическим оп особом, ори атом возможность и оправ- 
лети дефекта должна быть согласована о организецией-разработчн- 
жои проектной документация.

4 .4 . Монтан ддаркой перо производ ящей установки (ЯППУ)
4.4.1. Монтаж оборудованвя шахтного объема
4.4.1 .1 . Оборудование шахтного объема необходимо монтировать 

в два этапа.
На первом этапа (до установки корпуса реактора) монтируется 

оледувщее оборудование:
каналы ионкввцноиных камер (HR);
"оухая* защита;
защита тепловая реактора (цилиндрической части корпуса); 
опорная ферма.
На втором этапа (после установки корауса реактора) монти­

руется остальное оборудование:
ващта тепловая реактора (пол и коридор подреакторного 

пространства) ;
кольцо упорное;
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био защита и защита годовая зоны патрубков;
сильфон бетонной консоли;
биозащита и защита тепловая верхнего блока;
металлоконструкция защитная верхнего блока.
4 .4 .1 .2 . Технология монтажа оборудования шахтного объема на 

первом втапв должна быть увязана с  технологией строитель»! работ 
по сооружению нижней части бетонной шахты реактора.

4 .4 .1 .3 . До немала монтажа оборудования шахтного обьаю 
бетонная вахта реактора должна быть принята "под ыонтаж” по акту 
с  обязательным приложением исполнительного формуляре на г еры отри- 
чески е размеры вахты.

4 .4 .1 .4 . Оборудовал*е шахтного объема должно монтироваться 
относительно вертикальной и горизонтальных осей рсажтора.

4 .4 .1 .5 . Монтаж "сухой" защиты должен производиться готовыми 
забетожрованнми блоками.

4 .4 .1 .6 . Контах защиты тепловой реактора (цилкцдрмчеоиой 
чаоти корпуса) допускается выполнять как отдельна» секциями, так 
и уярупнаваа» моктеокнам блоками (кольцами). Ухрупнитальная сбор­
ка блоков защиты тепловой должна производиться с учетом фактичес­
ких размеров бетонной шахты и смонтированной "сухой" защиты.

4 .4 .1 .7 . Монтаж опорной ферта должен проке водиться после 
установки в проектное положение "сухой" защиты н защиты тепловой 
реакторе.

4 .4 .1 .8 . По окончании монтажа каждого угла оборудования 
шахтного объема должен быть составлен исполнительней формуляр, 
в котором фиксируется положение оборудования относительно осей 
реаятора я его геометрические размеры. Для опорной фермы в фор­
муляре должны быть зафиксированы ее положения "до бетожрования"
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я "после б«тонирования*.
4 .4 .1 .9 . До монтажа корпусе реактора оборудование, смонтиро­

ванное на первом wane, должно быть сдано заказчику по акту» т.к . 
поела установки корпуса реактора они будут недоступны ддя осмотра 
и контроля.

4.4.Z.Z0, Б процессе монтажа оборудования шахтного объема 
необходимо предусмотреть меры по заднее вентиляционных целей и 
каналов от попадания в них строительного цуоора, пшн и посторон­
них предметов.

4.4 .2 . Монтаж корпуса реактора
4 .4 .2 .1. К моменту установки корпуса реактора в проектное 

положение должна быть полно стыв готова ж принята по акту "под 
монтаж" бетонная вахте реакторе.

4 .4 .2 .2 . Монта® корпуса реактора должен производиться круговым 
креном реакторного отдаления о применением специальной оснастки 
заводского изготовления для кантовки и транспортировки корпуса. 
Допускается установку корпуса реактора производить строительна! 
краном, огаееаицим со своим техническим характеристикам требовании 
к м&нтажу корпуса реактора.

4 .4 .2 .3 . Закрепление корпуса реактора на опоре необходимо 
производить после окончательной выверке его положения. Контроль 
правильности установки корпуса щюкэводмтоя по положен» плоскости 
его главного разъема. Негоризонтальнооть плоскости главного разъе­
ма корпуса реактора не должна превышать значения, указанного в 
монтажном чертеже.

4 .4 .2 .4 . После окончания монтажа корпуса реактора фактическое 
положение его вертикальной и горизонтальных осей служит базой для 
монтажа всего оборудования и трубопроводов ЯППУ.
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4 .4 .2 .5 . Контроль положения корпуса реактора (негоризон- 
"сальность плоскости главного разъема) должен производиться пос­
тоянно до окончания монтажа ЯШУ.

4.4*3. Монтаж внутриксдосннх устройств (НЕСУ и верхнего 
блока реактора

4 .4 .3 .1 . К началу монтажа ВЕСУ и верхнего блока реактора должен 
быть принят по акту под "чистый* монтаж центральный зал реакторно­
го отделения, включая бассейны перегрузки к "мокрой* выгрузки ВНУ
и вое шахты ревизии оборудования.

4 .4 .3 .2 . Все такелажные операции с  элементами ВКУ должны 
дрова водиться круговым краном реакторного отделения о применением 
специальной оснастки заводского изготовления.

4 .4 .3 .3 . Выверку ВКУ в проектном положении необходимо выпол­
нять о учетом фактического положения вертикальной оси кодов* 
реактора.

4 .4 .3 .4 . Вдутрикорпусная шахта после установки в корпус реак­
тора должна быть выверена относительно корпуса реактора и зафикси­
рована о помощью технологических отжимных винтов. Заключение о 
правильности установки шахты делаетоя после установки на корпус 
реактора крепки и проверки соосности (оптическим способом) пат­
рубков СУЗ крышки и труб днища шахты. После проверки соосности 
положение крышки должно быть зафиксировано с помощью штатной сис­
темы центровки, а шахта закреплена посредством приварки шпонок к 
корпусу реактора.

4.4*3.5. Работы по монтажу выгородки допускается производить 
как во вршя нахождения шахты вцутрикодосной в корпусе реактора, 
так и при нахождении шахты вцутрикорцуоной в шахте ревизии.
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4.4 .3 -6 . Кантовка блока защитных «руб разражается только в 
заводской упаковке.

4 .4 .3 .7 . Работы па сборке каркаса верхнего блока, установке 
на крику и опреооовке чехлов СУЗ, монтаж приводов СУЗ должны 
выполниться на вахте ревизии верхнего блоха.

4 .4 .3 .8 . Для работ по подготовке к монтажу приводов СУЗ в 
центральной зала реакторного отделения вблизи вертикального 
отвода приводов СУЗ в вахты ревизии верхнего блока должна бить 
оборудована специальная шощодка.

4 .4 .3 .9 . Сборка реактора при подготовке его к пусконаладоч- 
ни* работам долина анполнктмя с  применением агатной осввсяог м 
транспорте-технологического оборудован».

4 .4 .3 .10 . Работы по монтажу датчиков, трубопроводная связей 
и приборов акопериментаяыюй овотеин измерений ваг во время обор­
ки реактора выполняются вилами заказчика или привлеченной им для 
етой цени спеодалкзврованной организацией.

4.4*4. Монтаж парогенераторов (ИГ), главных циркулеяргокжх 
насосов (ГЦН) и трубопроводов главного цвркуяяодон- 

вого контура <ГЦК>
4 .4 .4 .1. Предварительная установка в проектов пожжете 

блоков трубопроводов ПЩ, парогенераторов я корпусов ЩН должна 
производиться крутона< кранам реакторного отделен». Дапуокаетея 
вшолнять установку ужвзаяюго оборудования строительна* враном, 
отвечающим по овомм тахтчаопш характеристикам требовании к 
монтащу.

4 .4 .4 .3 . Выверка положения ПГ и корпусов ГЦН должна произво­
диться вначале по фактическому положенно корпуса реактора, а 
затем -  по фактическому по хожеюшепри варенных к корпусу реактора
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Трубопроводов ЩК.
4 .4 .4 .3 . При обрезке монтажных припусков на блоках трубо­

провода ГЦК необходимо учитывать величину усадки в сварном шве 
трубопровода Ду 350, уяаэанцу» в технологической документации.

4 .4 .4 .4 . Цри оборке ЩК допускается одновременно производить 
работ» по приварке к корцуцу реактора не более чем на двух диа­
метрально противоположных патрубках корпуса.

4 .4 .4 .5 . Приварка парогенераторов к ложементам должна выпол­
ниться до замыкания (сварка} "горячей* нитки ЩК.

4.4.4 .6 . Замыкание каждой пегих ГЦК должно производиться на 
участке ГЦН -  парогенератор.

4 .4 .4 .7 . Монтах выеиных чаотей ГЦК должен прока водиться по 
окошяипи сварки петель ЩК к очиотки внутренних полостей корпу­
сов ГЦН и трубопроводов.

4.5, Монтаж турбоагрегате
4.5 .1 . К началу монтажа турбоагрегата здание мамзажа должно 

быть принято по акту под монтаж, при атом должны быть захоячеда 
наедав конструкции здания, смонтированы от еда, кровля, основдае 
и монтежше грузоподъемные механизмы, полы конденсационного поме­
щает, каналы, гильзы гцдрозатворов, оогеклеяы окна и выполнены 
■злезнодорошие цуги.

4.5 .2 . Фундамент турбоагрегата должен быть принят по акту под 
монтаж. К акту должны быть приложены нополштеяыке формуляры на 
геометрические размеры фундамента и на установку реперов, предназ­
наченных для ведения контроля за осадкой я деформацией фундамен­
та.

4 .5 .3 . Ухрушштельная сборка турбоагрегата может произво­
диться на укрупнитеяьно-сборочной площадке монтажной базы, в цехе
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облопачивания роторов турбины, а танке на фундаменте турбо­
агрегата.

4 .5 .4 . Установка, выверка, центрирование турбоагрегата, его 
узлов и деталей долины производиться в соответствии с требованш- 
ж  монтежно-технологической документации, а также чертежей, фор­
муляров и другой технической документации завода-нэгототатеяя.

4 .5 .5 . При монтаже турбоагрегата температура воздуха в катан­
ном зале на отметке конденсационного пола должна быть не ниже 
278°К.

4 .5 .6 . До качала монтажа турбпш должны быть вмонтированы 
на агатных опорах корпуса коаденоаторов и затем смонтирована 
пвреосодте патрубки.

4 .5 .7 . Присоединение конденсаторов к вы топит патрубкам 
турбины должно производить» после окончатехьной выверта хрдицд- 
роа турбины до подливки бетояоы фундаментное плит.

4 .5 .8 . Подача средней части статора генератора в нашитый 
зал должна осуществляться на специальном транспортере по основному 
жеиевнодорожному пути.

4 .6 . Подтек вспомогательного оборудования
4 .6 .1 . Монтаж вспомогательного оборудования, в том числе 

трубопроводов, должен выполняться в соответствии о требованиями 
подраздела 4.1, настоящего стандарта, я также проектной докумен­
тации геипроактнро видка АЭС, монтажно-технологической докумен­
тации и производственных инструкций, согласованных в утвержден­
ных в установленном порядке.

4 .6 .2 . Уотановиа вспомогательного оборудования в проектное 
полой erne долина осуществляться, как прешло, при полной готов­
ности фундаментов либо эаывнявщих их опорных конструкций.
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Допускает установка оборудования на временные опорные 

конструкции при условии, что к моменту стыковки оборудования 
с трубопроводами должны быть выполнены штатше фундаменты или 
опорные конструкции,

4,6.3. Насосные агрегат, поставляемые на АЗС в оборе, 
заглушенными и опломбированными, при монтаже не должны подвер­
гаться разборке.

4*6.4. Патрубки и штуцера оборудования во время производства 
мощажшг работ должны быть закрыт плотными заглушками, которые 
снимаются непосредственно перед присоединением к ним трубопроводов*

4,6.5. Испытания оборудования по окончании монтажа должны 
производиться в соответствии е требованиями рабочих чертежей.

Допускается производить испытания оборудовали! совместно с 
трубопровода!» технологических систем АХ.

4.7. Монтаж технологических металлоконструкций
4.7.1. Монтаж техно логических металлоконструкций должен 

производиться, как правило, ухрупнеппми блоками. Сборка блоков 
металл оконструвцяй и их монтаж должны выполняться в соответствии 
с заводской маркировкой элементов металлоконструкций,

4.7.2. При сборке и монтаже элементы или блоки металлокон­
струкций должны быть очищены от грязи, льда, снега я на иметь 
повродений.

4.7.3. Перемещение и кантовка блоков металлоконструкций, 
собранных на прихватках, не допускаются.

4.7.4. Строповка, транспортировка и хранение монтажных бло­
ков металлоконструкций должны выполняться способами, исключающи­
ми их хговреддекие и появление остаточных деформаций.

4.7.5. При стыковке деталей технологических металл око нот-
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РУКфгё допускаетоя применение огневой резки о последующей за­
чисткой Meet резки механическим способом до чистого металла.

4.7.6. После установки в проектное положение элементы и 
блоки металлоконструкций долины быть надежно закреплены. Коли­
чество, размеры и длина прихваток в монтажных сварных соединениях, 
воспринимающих пояруоше монтажные нагрузки, определяется расче­
том. В соединениях, не воспринимающих монтажные нагрузки, длина 
прихваток должна быть не менее 10% длины проектных сварных швов, 
но не короче 50 ми.

4.7 .7 . По окончании монтажа металлоконструкций должны быть 
проверены:

соответствие всех деталей рабочим чертежам;
качество выполнения монтажных соединений;
удаление временных деталей;
оформление всех отступлений от рабочих чертежей.
По результатам проверки должен быть составлен акт об окон­

чании монтажа е приложением исполютального формуляра на гео­
метрические размеры металлоконструкций.

5. ТЕХНИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ, ОФОРМЛЯЕМАЯ ПРИ MDHTAEE

5.1. В процессе ведения монтажных работ монтажная органи­
зация должна вести учетную монтажную документацию (монтажные, 
журналы, журналы сварочных работ и т .п .) ,  подробно фиксирующую 
ход монтажюх работ, основные этапы производства монтажных работ 
с  указанием даты их начала и окончания, выявленные в процессе 
монтажа дефекты оборудования и меры, принятые для их устранения; 
распоряжения и указания руководителей монтажных работ, предста­
вителей заказчика, шеф-монтажа и авторского надзора.
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5.2 , По окончании монтажа оборудования монтажная организация 
должна оформить отчетную документацию для передачи ее заказчику* 
Отчетная документация ( свидетельства, акты, исполнительные фор­
муляры и т .п .)  должны содержать все необходимые сведения, под­
тверждающие, что работы по монтажу оборудования выполнены в полном 
соответствии с требованиями проекта*

5*3. Своевременное составление и заполнение учетной докумен­
тации должны обеспечивать инженерно-технические работники монтаж­
ной организации, ответственные за выполнение монтажных работ, а 
оформление отчетной документации должно обеспечиваться службой 
технического контроля монтажной организации.
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Приложение I 
Обязательное

П Е Р Е Ч Е Н Ь
документов, регдамвнтирувдих производство сварочных 

работ

1. "Правила контроля сварных со единений и наплавка узлов и 
конструкций атомных электростанций, опытных и исследовательских 
вдерных реакторов к установок" ПК 1514-72, утвержденные Госгор­
технадзором СССР 26.03*74 г . и ПЛд СССР 15*03.74 г.

2. "Основные полокешя по сварке и наплавке узлов к конст­
рукций атошнх электростанций, опытных и исследовательских ядер- 
ных реакторов к установок* ОП 1513-72, утвержденные Госгортехнад­
зором 0ССР 26.03.74 г , и ГКАЭ СССР 15.03.74 г.

3. "Временные указания по подготовке производства к прове­
дению работ по сварке и контролю сварных соединений герметизиру­
ющих облицовок защитных оболочек и помещений системы локализации 
аварий АЭС, подконтрольных Госгортехнадзору СССР" ВУ-1С-83, сог­
ласованные Госгортехнадзором СССР 25.05.S3 г.

4. "Временные указания по методам и нормам контроля сварных 
соединений герметизирующих облицовок защитных оболочек и ломыце» 
гтй системы локализации аварий АХ, подконтрольных Госгортехнад­
зору СССР" ВУ-2С-83, согласованные Госгортехнадзором СССР 
30.03.63 г.

5. Правила аттестации сварщиков, утвержденные Госгортехнад­
зором СССР 22.07,71 г.

6. Руководящие технические материалы по сварке при монтаже 
оборудования тепловых электростанций PTM-IC-8I, утвержденные
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Минэнерго СССР 04.02.81 г. и согласованные Госгортехнадзором 
СССР 02.04,81 г.

7. ОСТ 34*42-816-85 *Сварна трубопроводов из перлитных и 
аустенитных сталей на атомных электростанциях. Основные поло­
жения*.

6. ОСТ 34-42-817-85 "Сварка ыетадлоконетрукцртй неетацдарти- 
зированнсро оборудования из перлитных, аустенитных и цуотенитно- 
ферригных сталей. Основные положения” .

9. СНиП 1-18-75 "Правила производства и приемки работ. 
Металлические конструкции".

10. СЛиП 3.05.05-64 "Технологическое оборудование и техноло­
гические трубопроводы".



Стр. 26. „0СТ_34И£г841-6б

СОДЕРЖАНИЕ
Стр.

1. Общие положения.......................... ..................................... . .......  2
2. Требования к монтажным приспособлениям,

оснастке, инструменту и материалам ..................................... 5
3. Требования к чиототе оборудования и помещений......... 5
4. Требования к производству монтажных р а бот .......................  В
4.1. Общие требования...........................................    Б
4.2. Требования к сварочным работам........................................  Ю
4.3. Монтаж технологических закладных деталей.....................  13
4.4. Мбнтаж ядерной паропроизводящей установки ( Л2ПШГ). . .  # 14
4.5. Монтаж турбоагрегата.....................*...................................  19
4.6. Монтаж вспомогательного оборудования ........................   зо
4.7. Монтаж технологических металлоконструкций...................  31
5. Техническая документация» оформляемая пре монтаже ___  22



Стр.27 ОСТ 34-42-841-86

ШСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНШИЙ: ОСТ 34-42-641-66



Подписано в печать 22. IX. 86. Формат 60x84^/16
Печать офсетная Усл.печ.я. 1,86
Уч.-изд.л. 1 ,7  Тираж 1350 Заказ Цена 25 кетк

Центр научно-технической информации по энергетике и электрификации 
Минэнерго СССР, Москва, проспект Л&гра, д, &&

Типография Информэнергс, Москва, I-й  Переяславский пер., д. 5
ОСТ 34-42-841-86

https://meganorm.ru/Index1/43/43385.htm

