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Государственный комитет 
Совета Министров С С С Р 

по делам  строительства 
(Госстрой  С С С Р )

Строительные нормы и правила СН иП  Ш -Г . 10.6-66

Оборудование доменных цехов.
Правила производства н приемки Взамен С Н  77__50

монтажных работ

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Правила настоящей главы распро­
страняются на монтаж, испытание, опробо­
вание и приемку в эксплуатацию оборудова­
ния объектов доменного цеха с типовыми 
доменными печами объемом 1033, 1386, 1513, 
1719, 2000 и 2700 мъ, с учетом работы на по­
вышенном давлении газа под колошником, 
равном 3,7 ати, и дутья до 5 ати. Настоящая 
глава распространяется на оборудование:

а) доменной печи;
б) воздухонагревателей;
в) пылеуловителя;
г) здания колошникового подъемника;
д) литейного двора;
е) наклонного моста;
ж) бункерной эстакады и скиповой ямы;
з) подъемника коксовой мелочи;
и) рудного двора;
к) разливочной машины.
1.2. Настоящие правила действуют одно­

временно с правилами главы СНиП 
111-Г. 10-62 «Технологическое оборудование. 
Общие правила производства и приемки 
монтажных работ» и обязательны для орга­
низаций, проектирующих, выполняющих и 
принимающих работы по монтажу оборудо­

вания, а также заводов-изготовителей обору­
дования в части относящихся к ним требо­
ваний.

1.3. Монтаж, испытание и опробование 
оборудования доменных цехов должны про­
изводиться с соблюдением правил техники 
безопасности (глава СНиП III-A.11-62 * 
«Техника безопасности в строительстве»), 
охраны труда и противопожарной безопас­
ности.

1.4. При монтаже и испытаниях оборудо­
вания необходимо также руководствоваться 
техническими требованиями и указаниями, 
приведенными в чертежах, технических усло­
виях и инструкциях заводов-изготовителей.

1.5. Ведомственные производственные ин­
струкции на монтаж оборудования должны 
быть приведены в соответствие с настоящей 
главой СНиП.

1.6. Допускаемые отклонения, приведен­
ные в настоящей главе СНиП, имеют знаки 
плюс ( +  ) и минус (—), определяющие их 
направление; отсутствие этих знаков указы­
вает, что отклонение может быть допущено 
как в сторону увеличения, так и в сторону 
уменьшения проектных размеров.

2. ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКАЯ ПОДГОТОВКА К МОНТАЖУ

2.1. Распределение доменного оборудова­
ния на группы по способу хранения, соглас­
но п. 2.16 главы СНиП И1-Г.10-62, приведено 
в приложении 1.

2.2. До начала монтажа оборудования на 
к о л о ш н и к о в о й  площадке должен быть вве­
ден в действие лифт, используемый в процес­
се монтажных работ для подъема и спуска

рабочих, инструмента и монтажных мате­
риалов.

2.3. Приемка стальных конструкций под 
монтаж оборудования доменного цеха про­
изводится в соответствии с требованиями 
главы СНиП Ш-В.5-62 «Металлические кон­
струкции. Правила изготовления, монтажа 
и приемки», пп. 3.1—3.4.

Внесены
Министерством монтажных 

и специальных строительных работ 
С С СР

Утверждены
Государственным комитетом 

Совета Министров. С С С Р 
по делам  строительства 

8 нюня 1966 г.

Срок введения 
1 января 1967 г.
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3. ОСНОВНЫЕ УКАЗАНИЯ ПО ПРОИЗВОДСТВУ МОНТАЖНЫХ РАБОТ

3.1. Все фланцевые и другие соединения 
доменного оборудования должны быть вы­
полнены с уплотнениями по чертежам заво- 
дов-изготовителей оборудования. При отсут­
ствии указаний в чертежах применяются 
уплотнения, приведенные в табл. 1.

Асбестовые уплотнения перед установкой 
должны быть пропитаны насыщенным рас­
твором поваренной соли. Фланцевые соеди­
нения с асбестовыми или иными прокладка­
ми необходимо равномерно обжимать, при 
этом болты затягиваются одновременно в

диаметрально-противоположных направле­
ниях.

В процессе сушки печи или подачи горя­
чего воздуха болты фланцевых соединений 
следует повторно подтягивать.

3.2. Допускаемые отклонения от проект­
ных размеров путей и отдельных замеряе­
мых величин для монтажной тележки, ски­
пов, вагон-весов не должны превышать ука­
занных в табл. 2, кроме случаев, особо огово­
ренных в соответствующих разделах настоя­
щей главы.

Т а б л и ц а  1
Виды уплотнений ф ланцевых и других  соединений дом енного  оборудования

№
п/п Место уплотнения Вид уплотнения Примечание

1 Ф ланцевы е соединения ф урмен­
ного  прибора клапана горячего

Асбестовая  набивка А С  13X13,
19ХГ9

Г О С Т  5152— 62

2
дутья

Стык м еж ду фланцем и ам бра­
зурой  фурменного прибора, ф лан­
цевые соединения клапана х о л о д ­
ного  дутья , уплотнение лю ков и л а ­
зов  на пы леуловителе и воз-духо-

Асбестовы й шнур, диаметром  
13 и 19 мм  сквозного плетения

Г О С Т  1779— 55

3 Ф ланцевы е соединения атм о­
сферного, отсекаю щ его и пы левого 
клапанов

Асбестовы й шнур диаметром  
13 и 1*6 мм сквозного плетения

Г О С Т  1779— 55

4 Крышки лю ка газового  затвора Асбестовы й шнур диаметром  
16 мм сквозного плетения

Г О С Т  1779— 55

5 Ф ланцевы е соединения опорно­
го  колош никового кольца, чаши, 
газового  затвора и распределите­
ля  шихты, дымового клапана с 
воздухонагревателем  и патрубком  
ды м охода

Ф ланцевы е соединения вентиля­
тора, горелки

П олости  м еж ду холодильника­
ми печи, амбразурами ш лаковых 
леток  и фурменных приборов, 
м еж ду холодильны м и плитами и 
рамой чугунной летки, а такж е 
гнезда д л я  головок  б олтов  в п ли ­
тах

Асбестовы й шнур диаметром  
25 мм сквозного плетения

Г О С Т  1779— 55

6 Асбестовы й лист  толщ иной 5 мм Г О С Т  2850— 58 *

7 Ч угун н ая  замазка Состав (в  % по о б ъ е м у ):  ч у ­
гунная с 1р уж к а  90; наш атырь 
(аммоний хлористы й технический,* 
сорт В  по Г О С Т  2210— 51 * )  5; се ­
ра 5. Ч угун н ая  струж ка долж на  
бы ть просеянной, без примесей, 
крупностью  не б олее  2— 3 мм. С е­
ра д олж н а  бы ть м олотой , просе­
янной и не содерж ать посторон­
них примесей. Ч угун н ая  замазка» 
д олж н а  бы ть чистой, без пыли, 
посторонних предметов и м асла 

Указанны е составляю щ ие пере­
меш иваются в 10— 15% -ном рас­
творе серной кислоты  д о  каш еоб­
разной консистенции

8 Соединение амбразуры  ш лако­
вой летки с фланцем

М асса С остав (в  % по в е су ): асбест 
70; б елая  глина 30

9 Соединения кож уха  зубчатого В ойлочное уплотнение, пропи- Д о лж н а  бы ть обеспечена плот-
венца распределителя шихты до- тайное ж идким минеральным мае- ность прилегания войлочных уп-
менной печи объем ом  2700 м* лом лотнений к вращ аю щ имся частям 

зубчатого  венца по всему пери­
метру
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Т а б л и ц а  2

Допускаем ы е отклонения от проектных разм еров путей  
для оборудования

Допускаемые отклонения в jнм

Наименование путей
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П у т и  д ля  с к и ­
пов  п од а ч и  ш и х ­
ты  и п о д ъ е м а  
м е л о ч и  к ок са  
и а гл о м е р а т а  . 2 4 1 2

П у т и  д ля  м о н ­
таж н ой  т е л е ж к и 5 3 3* 1 2

П у т и  д ля  в а ­
го н -в ес о в  . . . — 0,0003** 1 2

* Н а  всю  длину пути в сторону оси доменной печи.
* *  О т длины  пути под бункерной эстакадой.

3.3. Ходовая часть оборудования, монти­
руемого на путях, после установки в рабочее 
положение проверяется:

а) на отсутствие заклинивания реборд 
колес путем прогонки по всей длине рельсо­
вых путей;

б) на опирание в ненагруженном состоя­
нии на рельсы всеми колесами.

В отдельных положениях механизмов до­
пускается зазор под одним из колес не бо­
лее 1 мм.

3.4. Отверстия в кожухе печи под болты 
и заклепки для крепления разного рода крон­
штейнов, плит и фланцев, отверстия для вы­
водных трубок холодильников должны раз­
мечаться по шаблонам, снятым с устанавли­
ваемого оборудования.

3.5. Головки заклепок (изнутри и снару­
ж и), а также металлические прокладки меж­
ду фланцами и кожухом после приклепки 
рамы чугунной летки и другого оборудова­
ния должны быть зачеканены или обварены.

3.6. Навеску канатов следует производить 
после окончания сварочных работ в зоне на­
вески канатов.

3.7. При приемке под монтаж оборудова­
ния ранее установленных фланцев надлежит 
руководствоваться следующими допусками:

а) перекос а зеркала фланца относитель­
но оси патрубка не должен превышать 2 мм 
на 1 м диаметра фланца (рис. 1);
2*

I

б) смещение осей b болтовых отверстий 
фланца на делительной окружности фланца 
(рис. 2) не должно превышать 0,75 мм для 
отверстий диаметром 16, 23 и 27 мм и 1,25 мм 
для отверстий диаметром 34 и 41 мм.

3.8. Диаметры отверстий 
под болты, их количество, 
шаг и смещение относитель­
но осей, а также диаметр 
делительной окружности 
должны проверяться на всех 
фланцах. Допускаемые от­
клонения в размерах отвер­
стий под болты приведены 
в табл. 3 в соответствии с 
главой СНиП Ш-В.5-62 
«Металлические конструк­
ции. Правила изготовления, 
монтажа и приемки», п. 2.64.

•ь ф й

Рис. 1. Перекос 
зеркала  фланца

3.9. На оборудование, работающее под 
давлением, при передаче его в монтаж долж­
ны предъявляться акты завода-изготовителя

Рис. 2. Смещ ение осей болтовы х  отверстий фланца в мм

Т а б л и ц а  3

Д опускаем ы е отклонения в отверстиях п о д  заклепки  
и болты

Диаметр отверстий под заклепки Величина допускаемого
и болты отклонения в мм

Д иам етр  отверстий:
О т  0 д о  + 1до 17 м м ...........................

б о лее  17 » ...........................
О вальность отверстия (раз-

»  0 »  -f- 1 ,5

ность м еж ду наибольш им и 
наименьшим ди ам етр ам и ):

»  0 »  + 1д о  17 м м ...........................
б о лее  17 » ........................... »  0 »  -[■ 1
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или указания в паспорте, подтверждающие 
производство испытания на прочность и 
плотность в соответствии с рабочими черте­
жами.

ЗЛО. Амбразуры, основной и промежу­
точный холодильники, шлаковые фурмы 
шлаковых приборов, а также амбразуры, 
фурменные холодильники и фурмы фурмен­
ных приборов перед установкой должны 
быть продуты сжатым воздухом и подверг­

нуты гидравлическому испытанию с соблю­
дением следующих условий:

а) испытание (на прочность и плотность) 
производится пробным давлением Pi в тече­
ние 5 мин, после чего давление снижается до 
рабочего давления Рг, при котором произво­
дится осмотр деталей.

Подъем до пробного давления Р\ и сни­
жение его до рабочего давления Р% должен 
производиться постепенно. Рабочее давление

Т а б л и ц а  и сп ы тани й  к л а п а н о в  и  за д в и ж е к
Т а б л и ц а  4

Наименование Место
установки Что проверяется Способ проверки или 

испытания
Продолжительность я ре­

зультаты испытания

К лапан  горячего дутья , 
отсечной клапан газовой 
горелки

К лапан  холод н ого  дутья  
и отделительны й клапан

В о з д у ­
х о н а г *  
р е в а т е - 

ли

П рилегание диска 
клапана к кольцам  с 
рабочей стороны 

П рилегание за сло н ­
ки к корпусу с  рабо­
чей стороны

В одой  под  давлени­
ем /> 1  =  1,25 / > 2

О тсутствие падения 
давления в течение 
1 мин

Д ы м овой  клапан, пе­
репускной клапан  и дрос­
сельный клапан над го ­
релкой

1

В о з д у -
х он а -

П рилегание диска 
к седлу , заслонки к 
корпусу н м оты ля  к
уплотнению

Н аливом  воды  на 
вы соту корпуса

О тсутствие течи в те ­
чение времени, н еобходи­
м ого  д ля  осмотра

Диск, кольца и водя­
ная рубаш ка клапана го ­
рячего дутья  и отсечно­
го, а такж е змеевик ды ­
мового клапана

гр ев а т е -
ли Герметичность внут­

ренних полостей
В одой  под  давлени­

ем /> 1  =  1,25 / > 2

О тсутствие падения 
давления в течение 1 мин

Д ы м овой  клапан, к ла ­
пан холодн ого  дутья, 
клапан горячего дутья , 
отсечной клапан  газовой 
горелки

В о з д у х о ­
н а г р е в а ­

тели

П рилегание диска 
к седлу , прилегание 
заслонки к корпусу с 
рабочей стороны, при­
легание диска клапа­
на к кольцам  с  рабо­
чей стороны

Сж аты м воздухом  
давлением , равным 
рабочему, со  смачи­
ванием проверяемых 
стыков мы льной 
эмульсией

Щ уп  толщ иной 0,03 мм 
не д олж ен  проходить 
г лу б ж е  10— 15 мм в м е­
стах  образования пузы ­
рей

Атмосф ерные н урав­
нительные клапаны

П ы левой  клапан, о т ­
сечной клапан винтового 
транспортера

Отсекающ ий клапан

Атмосф ерные клапаны

Г а зо о т -  
в оды  

д ом ен ­
н ой  п еч и

П ы л е ­
у л о в и ­
т е л ь

П рилегание тар ел ­
ки клапана к сед лу  

П рилегание сопря­
гаемых поверхностей Н а краску

/

Распределение пятен 
краски д олж н о  бы ть рав­
номерным, п лощ адь  при­
легания  д олж н а  состав­
ля т ь  не менее 80%  п ло ­
щ ади сопрягаемы х по­
верхностей.

Д опускаю тся  местные 
зазоры  0,05 мм на д уге  
длиной  50 мм.

Распределение пятен 
краски д олж н о  бы ть рав­
номерным, п лощ адь при­
легания д олж н а  состав­
ля т ь  не менее 60%  п л о ­
щ ади сопрягаемы х по­
верхностей. Д оп ускаю т­
ся местные зазоры  0 ,1 -ил 
на д у ге  длиной  не более  
200 мм

П р и м е ч а н и е .  Р 1 -— пробное давление; Р% —  рабочее давление.
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Р2 поддерживается в течение времени, необ­
ходимого для осмотра испытываемой детали. 
Деталь признается выдержавшей испытание, 
если не окажется признаков течи или запоте­
вания поверхности;

б) пробное давление при указанных ис­
пытаниях принимается: Pi =1,25 Р2.

3.11. Перед установкой все клапаны и за­
движки воздухонагревателей и пылеуловите­

ля должны подвергаться проверке или испы­
танию на плотность.

Способы, продолжительность и результа­
ты проверки или испытания даны в табл. 4.

Производство гидравлических или пнев­
матических испытаний клапанов и задвижек 
перед их монтажом должно подтверждаться 
актом (приложение 2).

4. МОНТАЖ МЕХАНИЗМОВ И УСТРОЙСТВ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ
МУФТЫ ЗУБЧАТЫЕ

4.1. Посадка полумуфт на валы машин дол­
жна производиться на заводе-изготовителе. 
Расточка полумуфт, насаживаемых на валы 
электродвигателей, при поставке их отдель­
но от рабочего агрегата производится по за­
меру диаметра вала электродвигателя в со­
ответствии с посадкой, предусмотренной чер­
тежом завода-изготовителя.

4.2. Допускаемые величины параллельно­
го смещения и перекоса зубчатых муфт не 
должны превышать указанных в заводских 
чертежах оборудования, а при их отсутст­
вии — величин, приведенных в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Допускаемые величины параллельного смещения 
и перекоса зубчатых муфт (размеры в мм)

№№
муфт

Диаметр
вала

Диаметр
муфты

Параллельное 
смещение осей 

валов

Перекос осей 
валов на дли­
не 1000 мм

1— 5 40— 90 170— 290 0,1 0,1
6— 10 105— 180 320—490 0,15 0,2

11— 15 220— 360 545— 780 0,2 0,3

4.3. Величина монтажного зазора между 
торцами валов должна соответствовать чер­
тежу завода-изготовителя, а при их отсутст­
вии — данным табл. 6.

Т а б л и ц а  6
Величина монтажного зазора меж ду торцами 

валов в мм

№№
муфт Д и ам етр  вала Д оп уск аем ы й  за зо р , 

не м енее

1— 4 40— 75 2,5
5— 12 90— 250 5

13— 15 280— 360 7,5

4.4. При сборке зубчатых муфт между по- 
лумуфтами следует устанавливать проклад­
ки из плотной бумаги (картон, прессшпан 
и др.). Муфты должны быть заполнены 
смазкой.

3— 1154

ЗУБЧАТЫЕ ПЕРЕДАЧИ И РЕДУКТОРЫ

4.5. Сборку зубчатых передач и редукто­
ров, выполняемую на месте монтажа, следу­
ет производить по заводским инструкциям и 
маркировке.

При отсутствии заводских инструкций 
надлежит руководствоваться данными 
ГОСТ 1643—56 «Передачи зубчатые цилин­
дрические. Допуски», ГОСТ 1758—56 «Пере­
дачи зубчатые конические. Допуски» и 
ГОСТ 3675—56 «Передачи червячные. До­
пуски».

Перед укладкой валов шестеренных пар 
необходимо проверить соосность посадочных 
мест в подшипниках, а также радиальный 
зазор и осевую игру. Во время монтажа зуб­
чатых передач проверяется прилегание вну­
тренних и наружных колец подшипников к 
упорным буртам валов и заточкам корпусов.

4.6. Горизонтальность установки редукто­
ров, собираемых или вскрываемых при 
монтаже, проверяется по плоскости разъема 
корпуса и крышки, а также по шейкам валов.

Допускаемые отклонения от горизонталь­
ности не должны превышать следующих ве­
личин: в направлении осей валов редуктора 
0,1 мм на 1 м ширины редуктора; в направ­
лении оси, перпендикулярной осям вала, 
0,3 мм на 1 л  длины редуктора.

4.7. Выверка редукторов, монтируемых в 
собранном виде, производится в одной плос­
кости по ведомому и ведущему валам, а в 
другой плоскости по результатам центровки 
полумуфт.

Перекос осей и параллельное смещение 
не должны превышать величин отклонений, 
указанных в табл. 5.

ТОРМОЗА

4.8. Биение установленного тормозного 
шкива не должно превышать 0,0005 диамет­
ра шкива.

4.9. Результаты статической балансиров­
ки тормозного шкива, проводимой на заводе-
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и зготов и теле , д олж н ы  бы ть  о тр аж ен ы  в п ас­
порте обор уд ов ан и я .

4.10. Р а б о ч а я  поверхн ость  т ор м озн о го  
ш кива д о л ж н а  бы ть  очищ ена  о т  коррозии , 
м а сла  и краски , а при наличии  зади р ов  и ри ­
сок  глу б и н о й  б о л е е  0,5 м м  п рош лиф ована .

4.11. Н е п а р а л л е л ь н о с т ь  и перекос п о ­
в ерхн остей  н а к ла д о к  о тн о си тельн о  р абочей  
п оверхн ости  ш кива не д о лж н ы  превы ­
ш ать 0,1 мм  на к аж ды е 100 м м  ш ирины  
ш кива.

4.12. П о с л е  установки  т ор м оза  в проект­
ное п о ло ж ен и е  р е гули р уется  величина  хода  
якоря , вы сота  главн ой  пруж ины , равн ом ер ­
н ость  п р и леган и я  и о тхода  к о ло д о к  от  т о р ­
м озн ого  ш кива.

П р и ле га н и е  к о ло д о к  к за то р м о ж ен н о м у  
ш киву д о л ж н о  со ста в ля ть  не м енее 60%  р а ­
бочей  поверхности  к олод ок . О т х о д  к о ло д о к  
о т  т ор м озн о го  ш кива д о лж ен  бы ть  оди н ако ­
вым по всей д ли н е  к о ло д о к  и со ста в ля ть  д ля  
ш кивов ди ам етр ом  д о  1000 мм  не б о л е е  1 мм

и д л я  ш кивов б о л ь ш е го  р азм ер а  д о  0,0015 
ди ам етр а  ш кива.

ПОДШИПНИКИ СКОЛЬЖЕНИЯ И КАЧЕНИЯ

4.13. П р ов ер к а  и м он таж  подш ипников 
качения и ск ольж ен и я  производится  в с о от ­
ветствии с  тр ебов ан и я м и  глав ы  С Н и П  
Ш -Г .1 0 .8 -6 5  «О б о р у д о в а н и е  прокатны х ста ­
нов. П р а в и ла  производства  и приемки м он­
таж н ы х  р а б о т » , пп. 5.1— 5.26.

СИСТЕМА ЦЕНТРАЛИЗОВАННОЙ СМАЗКИ

4.14. М о н т а ж  систем  ц ен трали зован н ой  
см азки  производится  в соответствии  с  т р еб о ­
ваниям и чертеж ей  и технических  услов и й  заво- 
д ов -и зготови телей , а в части  м аслоп р ов од ов  —  
с  требован и ям и  гла в ы  С Н и П  Ш -Г .9 -6 2 *  
«Т ех н о ло ги ч еск и е  тр убоп р овод ы . П р а в и ла  
производства  и прием ки  р а б о т » , а та к ж е  спе­
ц и альн ы х  инструкций.

5. МОНТАЖ ОБОРУДОВАНИЯ РУДНОГО ДВОРА, БУНКЕРНОЙ ЭСТАКАДЫ
И СКИПОВОЙ ямы

ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ
5.1. Д о  м онтаж а затворов  бун кер ов  и гр о ­

хотов -п и тателей  проверяется  расстояние от 
низа горлови н ы  бун кер а  д о  уровня  головк и  
р ельсо в  п од  грохот-п и татель , которое  д о л ж ­
но бы ть  вы держ ано  с доп уском  + 1 0  мм.

5.2. Т р ебов ан и я  по м он таж у  кран ов-п ере­
гр уж а т ел ей  и конвейеров приведены  в гла в е  
С Н и П  Ш -Г .10 .1 -62  * «П о д ъ ем н о -тр а н с п о р т ­
ное оборудован и е . П р а в и ла  производства  и 
приемки м онтаж ны х р а б о т » ;  гр охотов  —  в 
гла в е  С Н и П  Ш -Г .10 .5 -62  «Д р о б и л ь н о е , р а з ­
м о льн о е , сортировочное, о б о га ти тельн о е  и а г ­
лом ер ац и о н н ое  оборудован и е . П р а в и л а  произ­
водства  и приемки м онтаж ны х р а б о т » .

РОТОРНЫЙ ВАГОНООПРОКИДЫВАТЕЛЬ

5.3. П е р ед  м он таж ом  вагон ооп роки ды ва-
т е л я  производится  ук р уп н и тельн ая  сбор ка  
е го  основны х элем ен тов : р оли к ов ы х  опор,
дисков , ф ерм  связей  м еж д у  дискам и , ниж них 
м остов  роторов .

5.4. П р и  м он таж е опор  д оп уск а ем о е  п ре­
вы ш ение одной  опоры  над  д р угой  д о л ж н о  
бы ть  не б о л е е  2 мм, а в п р ед ела х  одн ой  о п о ­
ры  —  не б о л е е  1 м м ; о тк лон ен и е о т  гор и зон ­
та льн о сти  верхней  поверхности  р оли к ов  —  
1 м м  на  1 м.

П р а в и ль н о с ть  п олож ен и я  р оли к ов ы х  опор 
в п лан е  п роверяется  и зм ерением  расстояния  
м еж д у  концам и  опор  по  д и а го н али  (ри с . 3 ) .

Р а зн и ц а  м еж д у  р азм ер ам и  д и агон алей  
д оп уск ается  не б о л е е  5 мм  (/— / ]< 5  мм  и 
h — h  <  5 м м ) .

Рис. 3. Схема выверки роликовых опор 
/ — оси роликовых опор; 2 — отвесы; 3 — ось вагоноопроквды- 
вателя; 4 — станина крайней опоры; 5 — станина средней 
опоры; S — роликооиоры; L, L,, С,. La — расстояния между 

концами опор по диагонали

5.5. У стан ов к а  дисков  роторов  на роли к о- 
опоры  производится  п о сле  дости ж ен и я  бетон ­
ной п одливкой  плитовин  50%  проектной  
прочности.

5.6. П о с л е  установки  и п р ед в ар и тельн ого  
зак р еп лен и я  всех  э л ем ен то в  рбторов  вы ­
веряется  геом етр и ческая  ф орм а каркаса  
маш ины. Н ев ер ти к альн ость  дисков  д оп ус ­
кается  не б о л е е  1 м м  на 1 м  диам етра  
диска.

Р а зм ер ы  д и а го н алей  по м естам  присоеди­
нения м остов  и в ер ти к альн ы х  связей  м о гу т  
о тк лон яться  не б о л е е  5 мм.
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ЗА ТВО РЫ  РУ ДН Ы Х БУНКЕРОВ

S.7. Перед установкой кронштейнов ба­
рабанных затворов (рис. 4) проверяется рас­
стояние / от опорной плоскости кронштейна 
до оси посадочного места барабана; допу­
скаемое отклонение не более 10 мм.

4

Рис. 4. Схемы установки и выверки кронштейнов за ­
творов (а )  и вертикальных плоскостей бункеров (6 )

1  _  оси барабанов; 2 — ось бункерной эстакады 
н пути вагоновесов; 3 —  кронштейн барабанного 
затвора; 4 — реперы; 5—гидростатический уровень;
6 — циркуль-шаблон; 7 — нижний срез вертикаль­
ной плоскости бункера; 8 —  вертикальная пло­

скость

5.8. Перекрытие отверстий для подключе­
ния маслопроводов в осях барабанов кли­
ном, удерживающим ось барабана, не допу­
скается.

5.9. Установка горизонтальных балок бун­
керов, к которым крепятся рудные затворы, 
должна производиться совместно с крон­
штейнами затворов, а закрепление балок — 
после выверки положения кронштейнов за­
творов.

5.10. За базу выверки монтируемых за­
творов рудных бункеров необходимо прини­
мать ось бункерной эстакады, которая долж­
на совпадать с осью пути вагон-весов.

Допускаемые отклонения от проектных 
размеров (см. рис. 4) при монтаже затворов 
рудных бункеров приведены в табл. 7.

5.11. Отсекатель должен прилегать к ба­
рабану без перекоса. Допускаются местные 
зазоры до 10 мм между барабаном и швел­
лером отсекателя.

5.12. Ось вращения рычагов отсекателя 
должна быть параллельна оси вращения ба- 
3*

Т а б л и ц а  7
Допускаемые отклонения при монтаж е затворов  

рудных бункеров

Замеряемые величины или отклонения
Величина допу­
скаемого откло­
нения в мм не 

более

Расстояние меж ду осями крон­
штейнов и осью вагон-весов А  . . . 5

Расстояние от уровня пути вагон- 
весов до  оси кронштейна В . . .  . 5

П араллельное смещение двух пер­
вых противостоящих кронштейнов С 3

Расстояние меж ду смежными крон­
штейнами D  ......................................... 2

Расстояние меж ду вертикальными 
плоскостями бункеров над одним за ­
твором Е ................................................... 5

Расстояние меж ду вертикальными 
плоскостями бункеров над двумя 
смежными затворами О ..................... 5

Зазор меж ду нижним срезом вер­
тикальной плоскости бункера и ба­
рабаном затвора F ............................... 3

рабана. Допускается отклонение не более 
5 мм на всю длину барабана.

5.13. По окончании монтажа затворов 
бункеров должно проверяться зацепление 
приводной шестерни вагон-весов с зубчатым 
венцом затвора в соответствии с требования­
ми рабочих чертежей.

Должно быть обеспечено перекрытие на 
всю длину зуба шестерни барабана зубьями 
приводной шестерни вагон-весов.

ВАГОН-ВЕСЫ

5.14. Отклонение отметки путей вагон-ве­
сов от проектной допускается не более 5 мм, 
смещение оси пути в плане допускается до 
2 мм.

5.15. Лезвия призм каждого рычага при 
половинной полезной нагрузке должны быть 
расположены в одной горизонтальной плос­
кости и по одной линии; допускаемое откло­
нение от горизонтальности не более 1 мм. 
Линии призм должны быть параллельны 
между собой.

5.16. Соединительные серьги, подвески и 
тяги рычагов должны быть установлены вер­
тикально. Допускаемое отклонение 0,5 мм на 
100 мм длины.

5.17. При монтаже качающихся редукто­
ров должно быть обеспечено одновременное 
зацепление шестерен редукторов с четырьмя 
зубчатыми венцами на барабанных затворах.

5.18. Механизм открывания затворов бун­
керов надлежит устанавливать таким обра­
зом, чтобы при закрытых затворах кривоши-
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пы в а ла  за х о д и ли  за  м ертвую  точку, чем 
устр ан яется  са м о п р ои зв о льн о е  откры вание 
затворов .

П р ов ер к у  установки  м ехан и зм а  отк ры ва­
ния затв ор ов  с л е д у е т  прои зводи ть  при п ом о ­
щ и н атян уты х струн  м еж д у  центрам и  конце­
вы х вали к ов  т я г  (рис. 5, точки  А — Б  и В — Г ) .  
П р и  п р ави льн ой  устан овке  м ехан и зм а  отк ры ­
вания затв ор ов  струн а  д о л ж н а  п роходи ть  при 
откры ты х за тв ор а х  с одной  стороны  в а ла , а 
при закры ты х  —  с д р угой  стороны .

Рис. 5. Схема проверки работы механизма открывания 
затвора бункера

/ — струны; г —цилиндр; 8 — рама; А; Лц £; Б,; В; Вг,
Г; Л  — центры концевых валиков тяг

5.19. В ели чи н а  за зо р а  м еж д у  порш нем  и 
стенкой  в о зд уш н ого  цилиндра  д ля  обесп еч е­
ния н ор м альн ой  работы  пневм атической  си ­
стем ы  д о л ж н а  соответствовать  приведенной 
в т а б л . 8.

Т а б л и ц а  8
Величина зазора между поршнем и стенкой 

цилиндра (размеры в мм)

Диаметр цилиндра 100 200 300 400

Зазор .................................. 0,1 0,15 0,25 0,35

5.20. В оздуш н ы й  ф ильтр  ком прессора  пе­
ред  устан овкой  д о лж ен  бы ть  промы т, все д е ­
т а ли  н асухо  протерты , корпус зап олн ен  вис- 
циновым очищ енны м  м аслом .

5.21. В о зд ухо сб ор н и к  перед  установкой  
п од леж и т  испы танию  на д ав лен и е  8 ати в со ­
ответствии  с прави лам и  Госгор техн ад зор а .

5.22. П р ед о х р а н и тельн ы й  к лап ан  перед  
установкой  н ео бх о д и м о  проверить на п л о т ­

н ость  п р и леган и я  к лап ан а  к с е д л у  корпуса  
и рубаш к е.

В  зи м н ее  врем я  д о л ж н о  п р оверяться  со ­
стояние кам еры  п еред  к лап ан ом ; нали чи е  
л ь д а  в к ам ер е  не доп ускается .

П р ед охр ан и тельн ы й  и перепускной  к л а п а ­
ны  д о лж н ы  бы ть  отр егули р ов ан ы  на д а в л е ­
ние 5 ати.

5.23. С о б р а н н ую  п невм атическую  си стем у  
с л е д у е т  проверять  на п лотн ость  в о зд ухом  от  
ком прессора .

П л о т н о с т ь  соединения тр убоп р ов од ов  и 
ар м атур ы  считается  достаточной , если  ск о ­
р ость  падения д ав лен и я  с  5 д о  4 атм не пре­
вы ш ает 0,2 атм в 1 мин.

ТЕЛЕЖКА ДЛЯ ВЫВОДА ВАГОН-ВЕСОВ

5.24. С м ещ ен и е р е л ь со в о го  пути  на т е л е ж ­
ке отн оси тельн о  р е л ь со в о го  пути вагон -весов  
доп уск ается  в п р ед ела х :

по ш ирине к олеи  —  не б о л е е  3 м м ;
»  вы соте го ло в о к  р ельсо в  —  не б о л е е  

3 мм.
5.25. О тк лон ен и е  расстоян и я  о т  осей  ст а ­

канов п од  ш кворни ф иксаторов  д о  оси  пути 
на т е л е ж к е  не д о л ж н о  превы ш ать 1,5 мм.

ВОРОНКА-ВЕСЫ

5.26. Тен зодатчи ки , у с тан ав ли в аем ы е  под  
кронш тейны , с л ед у ет  центрировать  по уп о ­
рам . С м ещ ен и е верти кальн ы х  осей  уп о р а  и 
тен зодатчи ка  д оп ускается  не б о л е е  0,5 мм, 
а о тк лон ен и е от  вертикали  не б о л е е  0,1 мм  
на 100 мм. П о с л е  центровки основание тен ­
зодатчика  н еобходи м о  приварить к  з а к л а д ­
ным плитам .

5.27. О тк лон ен и е  от  гор и зон тальн ости  
верхней  рам ы  бун кер а  воронки-весов  д о п у с ­
кается  не б о л е е  0,5 мм  на 1 м  д ли н ы  рамы .

5.28. Л е зв и я  призм  к аж д ого  ры чага  при 
полови н е п олезн ой  н агр узки  д олж н ы  л е ж а т ь  
в гор и зон тальн ой  п лоскости ; о тк лон ен и е от  г о ­
р и зон тальн ости  не д о лж н о  превы ш ать 1 мм  
на 1 м  длины . Л и н и и  призм  д олж н ы  бы ть 
п а р а л л е л ь н ы  м еж д у  собой , н еп а р а лле ль н о сть  
лезв и й  призм  доп ускается  не б о л е е  0,1 мм  
на 100 мм  длины .

5.29. О тк лон ен и е сер ег  и т я г  от  верти ­
к альн ости  доп ускается  0,5 мм  на 100 мм  
длины .

п е р е к и д н о й  ЛОТОК

5.30. Б а л к у  и п латф ор м у  с л ед ует  вы ве­
рить на гор и зон тальн ость : д оп уск аем ое  о т к ло ­
нение 0,1 мм  на 1 м.
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6. М О Н Т А Ж  О Б О Р У Д О В А Н И Я  С И С Т Е М Ы  З А Г Р У З К И  И К О Л О Ш Н И К А

ЗАСЫПНОЕ УСТРОЙСТВО

О б щ и е  требован и я

6.1. Д о  м он таж а  засы п н ого  устройства  
н еобходи м о  произвести  к он тр ольн ую  сбор к у  
его  у злов .

П р и  к он тр ольн ой  сбор к е  проверяется :
а ) б алан си р ов к а  б о л ь ш о го  кон уса  (с  к о ­

н усом  ж естк ости  и защ итны м  к о ж у х о м );  д е ­
б а ла н с  д в ух  д и ам етр альн о -п р оти в оп олож н ы х  
точек  б о л ь ш о го  конуса  не д о лж ен  превы ш ать 
1 м м ;

б )  б алан си р ов к а  м а ло го  конуса ; д е б а л а н с  
не д о лж ен  превы ш ать 1 мм\

в ) п лотн ость  п ри леган и я  б о л ь ш о го  конуса  
к чаш е; при н аклады ван и и  чаш и на б ольш ой  
конус (в  четы рех п олож ен и я х  с поворотом  на 
90°) за зор  в коническом  р абочем  пояске с 
внутренней  и внеш ней стороны  д оп уск ается  
до  0,05 мм\

г )  п лотн ость  при леган и я  м а ло го  конуса  к 
воронке; за зор  в коническом  пояске м еж д у  
м алы м  конусом  и воронкой  д оп уск ается  до  
0,1 мм  на д ли н е , не превы ш аю щ ей 10% п е­
рим етра;

д ) соосн ость  и п а р а лл е л ь н о с т ь  ф ланц ев
газов ого  затвора : н есоосн ость  верхн его  и
н иж него  ф ланц ев  д оп ускается  д о  2 мм, а 
н еп а р а лле ль н о ст ь  их не б о л е е  0,1 мм  на д и а ­
метр верхнего  ф ланц а ;

е )  прям оли н ей н ость  ш танги и подвесок ; 
о тк лон ен и е от  прям олинейности  ш танги  б о л ь ­
ш ого  конуса  д оп уск ается  не б о л е е  2 м м  на 
всю  д ли н у ; о тк лон ен и е от п рям олинейности  
подвесны х устройств  д оп ускается  0,2 м м  на 
1 м;

ж ) соп ряж ен и е ш танг с посадочны м и м е ­
стам и  конусов:

геом етрические разм еры  клина  по о тв ер ­
стиям  в ш танге и в стакане б о л ь ш о го  конуса ;

контактны е поверхности  б о л ь ш о го  конуса , 
ш танги и клина  (при  проверке на к р а ск у ) 
д олж н ы  им еть п ри леган и е  не м енее 7 0 % ;

м еж д у  п олови н кам и  м а ло го  конуса , с о б ­
ранного  на п осадочном  м есте ш танги, не д о л ­
ж на  проходи ть  п ласти н а  щ уп а  толщ и н ой  
0,1 мм.

6.2. П р и  прием ке оп орн ого  к олош н и к ового  
к ольц а  под  м он таж  засы пного  устройства  
д олж н ы  проверяться :

см ещ ение центра оп орного  к олош н и к ового  
к о льц а  по отнош ению  к ц ентру м ор атор н ого  
кольц а , которое д оп ускается  до  30 мм\

разн ость  отм еток  лю б ы х  дв ух  точек  в ер х ­
ней плоск ости  оп орн ого  колош н и к ового  к о л ь ­
ца, д оп уск аем ая  д о  2 мм.

6.3. П о с л е  м он таж а  всей систем ы  засы п ­
н ого  устройства  п роверяется  со блю д ен и е  с л е ­
д ую щ и х  требований :

а ) б ольш ой  и м алы й  конусы  д олж н ы  бы ть 
р асп олож ен ы  строго  концентрично по о тн о ­
ш ению  к своим  чаш ам . Э ксцентричность их 
не д о лж н а  превы ш ать 2 мм\

б )  ш танга  б о л ь ш о го  кон уса  д о лж н а  бы ть 
концентрично р а сп о ло ж ен а  внутри  ш танги  
м а ло го  конуса ; при движ ении  ш танги  не д о л ­
ж ны  касаться  д р у г  д р уга ;

в ) в м ом ент закры вания  больш о й  и м алы й  
конусы  д олж н ы  п р и легать  к своим  чаш ам  
одноврем енно  всей п оверхностью  соп ри косн о­
вения, и здавая  четкий, несдвоенны й звук ; ко ­
нусы  д олж н ы  откры ваться  на задан н ую  п ро­
ектом  величину.

6.4. К о н со ль  н а п р а в ля ю щ его  устройства , 
креп ящ аяся  к рам е б а л ла н си р о в  б олтам и , пос­
л е  окон чательн ой  вы-верки и центровки за сы п ­
н ого  устройства  н еобходи м о  приваривать к 
рам е балан си ров .

6.5. Н а  уп лотн ен и е ф лан ц евы х  соединений 
засы п н ого  устройства  соста в ля ется  акт (п р и ­
лож ен и е  3 ).

6.6 К  акту сдачи  в эк сп луатац и ю  засы п ­
н ого  устройства  д олж н ы  бы ть  п ри лож ен ы  
ф о р м уля р ы  на устан ов к у : р а сп р ед ели теля  ш их­
ты, п одбалан си р н ы х  рам , соединения  ш танги 
с  б о льш и м  конусом , на п р оверку  плотности  
п ри леган и я  м а ло го  конуса  к воронке, цент­
ровки  б о л ь ш о го  (м а л о г о )  к он уса  о тн о си тель ­
но  оси  чаш и (п р и лож ен и я  4— 8 ).

Засы пной  апп арат

6.7. О сь  чаш и б о л ь ш о го  конуса , уста н ов ­
лен н ой  на оп орн ое к олош н и к овое  кольц о , 
д о лж н а  совп адать  с осью  оп ор н ого  к олош н и ­
к ового  к ольц а . Д оп уск а ем ы й  эксцентриситет 
не д о л ж е н  превы ш ать 2 мм.

6.8. П о с л е  установки  га зо в о го  затвор а  и 
за тя ж к и  болтов , крепящ их газовы й  затвор  к 
оп ор н о м у  колош н и к ов ом у  к о льц у , д о лж н а  
проверяться  гор и зо н тальн ость  в ерхн его  ф лан ­
ца га зо в о го  затвора . Д о п у ск а ется  о тк лон ен и е  
0,1 мм  на 1 м  ди ам етр а  верхн его  ф ланца.

Р а сп р е д ели т ел ь  ш ихты

6.9. О к он ч ательн ая  устан ов к а  р асп р ед ели ­
т е ля  ш ихты  производится при ц ентровке вра­
щ аю щ ей ся  воронки отн оси тельн о  м а ло го  ко­
нуса. Д л я  получен и я  одинаковы х за зор ов  
м еж д у  м алы м  конусом  и вращ аю щ ей ся  ворон ­
кой в четы рех п р оти воп олож н о  расп олож ен -
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ных точках расп редели тель  ш ихты перем е­
щ ается  в соответствую щ ую  сторону. Зам еры  
д л я  проверки горизонтальности  установки 
р асп редели теля  ш ихты производятся по вен- 
цовой ш естерне. Д оп уск аем ое  отклонение 
0,1 жж на 1 м  диам етра шестерни.

Н а  установку распредели теля  ш ихты со ­
ставляется  ф орм уляр  (п ри лож ен и е 4 ) .

6.10. З азор  м еж ду рабочей  поверхностью  
уп орн ого  пояса зубч ато го  венца и упорными 
роликам и  д олж ен  бы ть вы держ ан одинако­
вым на всех трех  р оли к ах  и составлять  не б о ­
л е е  1 мм.

З азор  м еж ду ниж ней беговой  дорож кой  и 
образую щ ей  опорны х роликов  д олж ен  бы ть 
3 мм  д ля  доменной  печи объ ем ом  2000 м3 и 
5 мм  д л я  доменной  печи объ ем ом  2700 ж3. 
З азор  м еж ду опорны ми верхними и ниж ними 
поверхностями беговой  дорож ки  и контропор­
ными роликам и  д олж ен  бы ть с каж дой сто ­
роны 1,5 мм  д ля  доменной печи объем ом  
2000 ж3 и 2,5 мм  д ля  доменной  печи объем ом  
2700 ж3.

Балансиры  и подвесны е устройства

6.11. П ри  приемке подбалансирны х рам 
под монтаж  балансиров  проверяется:

а ) смещ ение центров рам, а такж е о тк ло ­
нение отм еток  верха подбалансирны х б ало к  
п лощ адок  копра от проектных, которы е не 
долж н ы  превыш ать 20 жж;

б ) горизонтальность  б алок ; допускаем ое 
отклонение ие б о л е е  3 жж на 1 ж длины  балки .

Н а  принятые подбалансирны е рамы со ­
ставляется  ф орм уляр  (п ри лож ен и е 5 ).

6.12. П р ави льн ость  установки балансиров  
в горизонтальной  плоскости  д олж н а  прове­
ряться по полож ению  в ала  балансиров . О т ­
клонение в ала  от  горизонтальности  допуска­
ется  не б о л е е  0,1 жж на 1 ж длины  вала. Д л я  
обеспечения правильного  полож ения в ала  
разреш ается установка прокладок  м еж ду ояо- 
рой балансиров  и подбалансирны м и рамами 
с последую щ ей  приваркой их к м еталлок он ст­
рукциям.

6.13. П о с л е  заводки  и подвески ш танг про­
веряю тся:

а ) концентричность ш танг путем  зам ера 
за зора  м еж ду ш тангами б ольш ого  и м ало го  
конусов в местах  установки вклады ш ей; в к ла ­
дыш и и сальниковое уплотнение предвари­
тельн о  снимаю тся;

б )  горизонтальность  траверсы  подвесного 
устройства б ольш ого  конуса; допускаем ое от­
клонение 0,1 жж на 1 ж (проверяется  после 
подвески б ольш ого  конуса к б а ла н си р у );

в ) отсутствие перекоса тя г  путем  зам ера 
их д лин ; перекос устраняется  регулировкой  
гаек.

6.14. П р овер ка  забивки клина производит­
ся щ упом . Щ уп  толщ иной  0,05 жж не д олж ен  
проходить м еж д у  сопрягаем ы м и поверхно­
стями.

Н а  соединение ш танги с больш и м  конусом  
(установка  к ли н а ) д олж ен  бы ть составлен  
ф орм уляр  (п ри лож ен и е 6 ).

6.15. К он тргр узы  балансиров  больш о го  и 
м а ло го  конусов  п осле  установки их на рычаги 
балан си ров  и закрепления  прокладкам и  не­
обходи м о  приваривать к  рычагам.

Скипы д л я  подачи  ш ихты и уборки  м елочи

6.16. Д о  установки скипов проверяется 
п ар а ллельн ость  осей скатов м еж ду собой  и 
перпендикулярность осей скатов к п р од оль ­
ной оси скипа. О тклонение при зам ере  по тор ­
цам осей допускается  не б о л е е  1 жж.

Канатны е шкивы наклонного  моста

6.17. Д о  установки ш кивов проверяю т пра­
вильность  установки подш кивных б ало к ; д о ­
пускаем ое отклонение полож ения подш кив­
ны х б а л о к  по осям  от  проектных разм еров  
не д олж н о  превы ш ать 5 жж.

6.18. Д о  установки ш кивов д олж н ы  бы ть 
проверены  диам етры  канатны х ручьев. О тк ло ­
нение допускается  не б о л е е  0,5 жж.

У становка ш кивов допускается  с о тк лон е­
нием от проектного  наклона  на величину не 
б о л е е  0°30'. Ш кивы  след ует  устанавливать  на 
хорош о отрихтованны х или  строганы х под­
кладках.

П риварка упоров  производится п осле  окон­
чательной  выверки и закрепления шкива.

ЛЕБЕДКИ

О бщ и е требования

6.19. Все лебедк и  дом енного  цеха, за  ис­
клю чением  лебедк и  скипового подъемника, 
лебедк и  управления  конусами доменной  печи 
объем ом  2700 ж3, монтирую тся в сборе, после  
чего вы полняется  н аладка  их работы  по за ­
данны м реж имам .

6.20. Л еб ед к и  устанавливаю тся на под­
к ладк ах  из листовой  стали , улож ен н ы х паке­
там и с двух  сторон у  каж дого  анкерного б о л ­
та. Вы сота пакета допускается не б олее  
120 жж. О тдельн ы е листы  пакета долж н ы  бы ть 
сварены  м еж ду собой.
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Л е б е д к и  ски п ового  п одъем н и ка  и уп р авлен и я  
конусам и

6.21. Ч асти  станины  скиповой  л еб е д к и  у с та ­
навли ваю тся  гор и зо н тальн о  и соединяю тся 
б о л т а м и  и ш понкам и, заби ваем ы м и  с н атягом  
0;05 0,08 мм.

6.22. У стан ов к а  станины  скиповой лебедк и  
и л еб е д к и  уп р ав лен и я  кон усам и  в сбор е  на 
проектны е оси  и отм етки  производится  с п о ­
м ощ ью  д ом кр атов  и кли н ьев  одноврем енно  
с  затяж кой  анкерны х болтов . О тк лон ен и е  по 
обр аботан н ы м  поверхн остям  от го р и зо н т а ль ­
ности д оп уск ается  не б о л е е  0,1 м м  на  1 м  д л я  
дом ен н ы х печей о бъ ем о м  д о  2700 м г и 0,2 мм  
на 1 м  д л я  скиповой л еб е д к и  дом ен н ой  печи 
о бъ ем о м  2700 м3.

6.23. С бор к а  у з л о в  скиповой  л еб е д к и  и 
установка  л ебед к и  уп р ав лен и я  к он усам и  про­
изводятся  п о сле  схваты вания бетон н ого  р а с ­
твора подливки  станин, но  не р ан ее  чем  через 
72 ч п о сле  подливки.

6.24. К р еп лен и е  концов канатов  л е б е д о к  
ски п ового  п одъем ника  и уп р ав лен и я  конусам и  
п осле  их навески  вы п олн яется  так, чтобы  о бе  
ветви канатов  бы ли  одн оврем ен н о  и р авн ом ер ­
но натянуты ; с ла б и н а  одной  из ветвей к ан а ­
тов  не допускается .

6.25. П о с л е  сборки  л еб е д к и  скипового  п о д ъ ­
ем ника и установки  л еб е д к и  уп р ав лен и я  к он у­
сам и  н еобходи м о  проверить контакт зуб ьев  на 
краск у  и боковой  за зо р  ш естеренны х пар по 
сви н ц овом у оттиску. В ели чи н ы  пятен касания 
и боковы х  за зо р о в  зу б ь ев  приним аю тся по 
техническим  ус ло в и я м  заводов -и зготови телей . 
П р и  отсутствии  ук азан и й  в чер теж ах  прини­
м аю тся  величины  пятен касания  и боковы х 
за зор ов  по  т а б л . 9.

Зон довы е л еб ед к и  и зонды

6.26. П р и  м он таж е зон довой  л еб е д к и  н еоб ­
ходи м о  так  о тр егу ли р ов а ть  тор м оза , чтобы  
в расторм ож ен н ом  состоянии  б ар абан ы  л е б е ­
д о к  в р а щ али сь  под  действием  собствен н ого  
веса зондов .

Т а б л и ц а  9
Величины пятен касания и боковые зазоры______

Размеры пятна каса­
ния в % Боковой зазор в я я

Ш естеренные
пары

по длине по высоте
для доменной печи 

объемом
зуба зуба

до 2700 я* 2700 ж5

Лебедка скипового подъемника
Первые пары 
от электро­
двигателя . . 
Вторые пары

60
s o

40
40

0,25-г-1,1 
0,4-=-1,5

0,21 -г-0,5 
0,26 ч- 
-=-0,63

Лебедка управления конусами
Пара косо­
зубых шесте­
рен ................ 75 40 — —

6.27. У стан ов к а  го ло в н о го  б ло к а  зон да  
д о л ж н а  обесп ечи вать  в ер ти к альн ое  п олож ен и е  
каната.

ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКОЕ ОБОРУДОВАНИЕ 
У стр ой ств о  д л я  ав том ати ческ ого  о тб о р а  га за

6.28. П а т р у б о к , проходящ и й  через к о ж ух  
печи д л я  установки  устр ой ства  автом ати ческо ­
го  о тбор а  газа , д о лж ен  бы ть  у стан ов лен  и в ва ­
рен в к о ж ух  печи д о  н а ч а ла  к ладк и  с с о б л ю ­
дением  вы сотны х и осевы х р азм еров  в с о о т ­
ветствии с чертеж ам и .

М аш и н а  д л я  о тб о р а  п роб  га за  
и за м ер а  тем п ературы

6.29. Р а м а  д о лж н а  бы ть уста н о в лен а  гор и ­
зо н т а льн о  с о тк лон ен и ем  не б о л е е  0,1 мм  на 
1 м. П о с л е  установки  о п ор у  с л ед у ет  приварить 
к п лощ адк е , а а м б р а зу р у  к к о ж ух у  дом енной  
печи.

6.30. П р и  перем ещ ении  и сслед ов а тельск ой  
тр убы  в м есте с ней д о лж н а  сдвигаться  д о  уп о ­
ра и каретка. П р и  остановке каретки  у  уп о ­
ров диски  ф рикционов д олж н ы  п лавн о  п ро­
буксовы вать .

7. М О Н Т А Ж  О Б О Р У Д О В А Н И Я  П О Д Д О М Е Н Н И К А  И Л И Т Е И Н О Г О  Д В О Р А

ФУРМЕННЫЕ ПРИБОРЫ

7.1. П р и ем к а  к о льц ев о го  во зд ухоп р ов од а  
д л я  м он таж а  ф урм ен н ы х п ри бор ов  п роизво­
дится  с  проверкой  со блю д ен и я  проектны х р а з­
м еров . Д о п у ск а ем ы е  отк лон ен и я  приведе­
ны  в т а б л . 10 в соответствии  с гла в о й  
С Н и П  Ш -В .5 -6 2  «М е т а л л и ч е с к и е  конструк ­
ции. П р а в и ла  и зготов лен и я , м он таж а  и при­
ем к и ».

Р е з у л ь т а т ы  изм ерений, п олучен н ы е при 
прием ке к о льц ев о го  в о зд ухоп р ов од а , зап и сы ­
ваю т в ф о р м уля р  (п р и лож ен и е  9 ).

7.2. П р и  устан овке  ф урм енны х п ри бор ов  
д о лж н ы  бы ть  обеспечены  след ую щ и е  осн ов ­
ны е тр ебован и я :

а )  о си  всех  в оздуш н ы х  ф урм  д о лж н ы  н а х о ­
диться  в одной  гор и зон тальн ой  плоск ости  и 
пересекать  ф актическую  ось  дом енной  печи. 
С труны , н атян уты е по осям  д в ух  д и ам етр аль -
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Т а б л и ц а  10
Допускаемые отклонения кольцевого воздухопровода 

в мм

м»
п/п Наименование отклонения Допускаемое

отклонение

1 Отклонение отметок низа (кож у­
ха) кольцевой трубы (замеренных по 
оси каждой воздушной фурмы) от

10проектных .............................................
2 Отклонение расстояния от поверх­

ности кольцевой трубы до наружной 
поверхности кожуха доменной печи, 
замеренного на оси кольцевой трубы

20по оси каждой воздушной фурмы .
3 Эллиптичность (наибольшая раз­

ность диаметров) поперечного сече­
ния кольцевой трубы ......................... 10

но противоположных воздушных фурм, могут 
иметь отклонение от фактической оси домен­
ной печи до 20 мм, струны пропускают через 
гляделки и закрепляют грузами на обноске 
по колоннам печи;

б) правильность установки фланцев согла­
сно размерам в проекте, при этом расстояния 
от фланца до кожуха должны быть одинако­
вы с каждой стороны; отклонения в размерах 
этих расстояний могут быть не более 0+ 5  мм.

7.3. Фурменные приборы до начала монта­
жа должны быть зафутерованы и укрупнены.

7.4. Патрубки кольцевого воздухопровода 
следует устанавливать и закреплять лишь пос­
ле проверки расстояния от шарового фланца 
до воздушной фурмы.

Для взаимозаменяемости сопел эти рас­
стояния у всех приборов должны быть одина­
кового размера или отклоняться от нег® в пре­
делах 0; — 10 мм.

ЭЛЕКТРОПУШКА И МАШИНА 
ДЛ Я ВСКРЫТИЯ ЧУГУННОЙ ЛЕТКИ

7.5 Анкерные болты для крепления элек­
тропушки могут быть установлены с отклоне­
ниями в плане от проектных размеров до 3 мм, 
а привязка фундаментов в плане и по отметке 
не должна отклоняться от проектных размеров 
более чем на 10 мм.

7.6. Отклонение от вертикали оси колонны 
механизмов поворота смонтированной элек-

8. МОНТАЖ ОБОРУДОВАНИЯ
8.1. Установка и приварка фланцев на пат­

рубках воздухонагревателей производится по 
нанесенным на них фактическим осям кла­
панов.

Правильность показаний указателей поло-

тропушки допускается не более 2 мм на 1 м.
7.7. Отклонение от вертикали оси колонны 

смонтированной машины для вскрытия чу­
гунной летки допускается не более 1 мм 
на 1 м.

7.8. Электропушка и машина для вскрытия 
чугунной летки должны быть подвешены на 
кронштейнах так, чтобы при подводке к чугун­
ной летке носок или сверло не задевали за 
чугунный желоб.

ШЛАКОВЫЕ СТОПОРЫ

7.9. Шарниры механизма стопора должны 
свободно вращаться, а стопор легко двигаться 
и сразу попадать в центр шлаковой летки. 
Отклонение оси стопора от оси шлаковой лет­
ки допускается до 2 мм.

7.10. При монтаже пневматического ци­
линдра допускается отклонение от вертикали 
не более 1 мм на 1 м.

7.11. Установка блоков и навеска каната 
управления механизмом шлакового стопора 
должны быть выполнены так, чтобы при край­
нем верхнем рабочем положении стопора пор­
шень цилиндра находился в крайнем нижнем 
положении.

СТАЦИОНАРНЫЕ Ж ЕЛОБА

7.12. Желоба должны быть установлены 
с заданными проектом уклонами, а отклоне­
ние проектного расстояния между сливными 
носками допускается до 150 мм.

7.13. Отклонение от вертикальности стоек 
отсечных устройств с пневматическими ци­
линдрами допускается по всей высоте стойки 
до 10 мм.

ПОВОРОТНЫЕ Ж ЕЛОБА

7.14. При монтаже механизма поворота 
желоба отклонение шатуна от горизонтально­
го положения допускается не более 0,1 мм на 
1 м.

7.15. Опора смонтированного желоба долж­
на свободно катиться по роликовой дорожке, 
без заеданий.

ВОЗДУХОНАГРЕВАТЕЛЕЙ

жения клапанов должна проверяться до уста­
новки клапанов.

8.2. Отклонение от горизонтальности верх­
него фланца горелки допускается не более 
1 мм на 1 м диаметра.
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8.3. П р и  м он таж е вен ти лятор а  гор елк и  д о ­
пускается :

а ) о тк лон ен и е о т  гор и зон тальн ости  в а ла  
вентилятор-а не б о л е е  0,3 мм на 1 м;

б )  вибрация  подш ипников д о  0,07 мм.
8.4. П р и  м он таж е к лап ан ов  н еобходи м о  

заф и кси ровать  конечны е п олож ен и я  дисков  
и ли  за сло н о к . К ла п ан ы  с л е д у е т  устан ови ть  
так, чтобы :

а ) д ав лен и е  в в о зд ухоп р ов од е  х о ло д н о го  
д утья  п р и ж и м ало  за с ло н к у  к лап ан а  х о ло д н о го  
д утья  к корпусу;

б )  ди ск  к лап ан а  гор я ч его  д утья  в закры -

9. М О Н Т А Ж  О Т С Е К А Ю Щ Е Г О

9.1. В ели чи н а  д е б а ла н са  п ри н и м аем ого  
в м он таж  к лап ан а  д о лж н а  бы ть  ук азан а  в д о ­
кум ентации  зав од а -и зготов и теля  и не д о лж н а  
превы ш ать 3 мм.

9.2. Д и ам етр  отверстия  к о льц а  п ы леу ло в и ­
теля , на котором  устан ав ли в ается  с е д л о  к л а ­
пана, не д олж ен  о тк ло н я ться  от  проектного  
разм ера  б о л е е  чем  на 5 мм.

9.3. П р и  устан овке  с ед ла  к ла п ан а  д о п у ­
скается  разн ость  отм еток  л ю б ы х  д в ух  точек  
плоск ости  с ед ла  не б о л е е  3 мм.

1 0 . МОНТАЖ ОБОРУДОВАНИЯ
10.1. П р и  устан овке  опорны х конструкций 

каркаса  р азли вочн ой  маш ины :
а ) отк лон ен и е от  вы сотны х отм еток  д о п у ­

скается  не б о л е е  5 мм\
б ) оси б а ло к  под  устан ов к у  опорны х р о ли ­

ков д олж н ы  бы ть п а р а лл е л ь н ы  м еж д у  собой  
и п а р а лл е л ь н ы  оси разли вочн ой  маш ины ; 
д оп уск ается  о тк лон ен и е д о  2 мм\

в ) отк лон ен и е проектны х расстояний  м еж ­
д у  отверстиям и  под  опорны е роли к и  д о п у ­
скается  не б о л е е  1 мм.

10.2. В а л ы  звездочек  н атяж н ого  и привод­
н ого  устройств  д олж н ы  бы ть гори зон тальн ы . 
Д оп уск а ется  отк лон ен и е от гор и зон тальн ости  
не б о л е е  0,2 мм  на 1 м  д ли н ы  в ала .

Рис. 6. Схема установки диска опрыскивателя

том  п олож ен и и  не оп и р ался  на корпус к л а п а ­
на и ви сел  св обод н о  с за зор ам и  по 3 мм  на 
сторон у , а в откры том  п олож ении , во и зб е ж а ­
ние перегрева  его  струей  н а гр етого  во зд уха , 
п олн остью  вы ходи л  за  п р ед елы  п рохода  в кор ­
пусе;

в ) б ы ла  обесп ечен а  герм етичность  всех 
са льн и к ов ы х  уп лотн ен и й ;

г )  за зо р  м еж д у  порш нем  и ц и линдром  в о з ­
д уш н о -р азгр узоч н ого  к лап ан а  соответствовал  
проектн ом у и б ы л  не м енее 0,35 мм  на сто ­
рону.

К Л А П А Н А  П Ы Л Е У Л О В И Т Е Л Я

9.4. П р и  устан овке  кры ш ки стакана  к л а п а ­
на с лаби ри н тн ы м  уплотн ен и ем  ш тока д о ­
п ускается  см ещ ение центра уп лотн ен и я  п о  
отнош ению  к оси сед ла  и конусов  д о  
3 мм.

9.5. К ла п а н  д о лж ен  п ерем ещ аться  в стак а ­
не б е з  рывков, перекосов  и заклинивания , а  
контактны е поверхности  конусов  и с ед ла  к л а ­
пана д олж н ы  п лотн о  п р и легать  д р у г  к  д р угу . 
Д оп уск а ю тся  м естны е за зор ы  д о  0,1 м м  на  
д ли н е  д уги  200 мм.

Р А З Л И В О Ч Н О Й  М А Ш И Н Ы

10.3. О си  в а ло в  звездочек  натяж н ого  и при ­
водного  устройств  д олж н ы  бы ть перпендику­
ляр н ы  оси р азли вочн ой  маш ины. Д о п у ск а ем о е  
отк лонение не д о лж н о  превы ш ать 0,5 м м  при 
за м ер е  по тор ц ам  вала .

10.4. Н а  устан овку  звездочек  н атяж ны х и 
приводны х станций состав ля ется  ф о р м уля р  
(п р и лож ен и е  10).

10.5. О си  роли к овы х  опор д олж н ы  б ы ть  
перпендикулярны  п р одольн ой  оси ленты . П р о ­
верку расстояния м еж д у  ребордам и  р оли к ов  
производят  ш аблон ом . П р и  этом  доп ускается  
отк лон ен и е от ш а б ло н а  д о  1,5 мм  на сто ­
рону.

ОПРЫСКИВАТЕЛЬ

10.6. В а л  оп ры ски вателя  с дискам и  
(рис. 6 ) устан авли вается  с соблю д ен и ем  с л е ­
д ую щ и х  требований :

а ) д оп уск аем ое  отк лонение а оси в а ла  от 
п ерп ендикуляра  к оси лен ты  не д о лж н о  пре­
вы ш ать 3 мм  по тор ц у  в ала ;

б )  д оп уск аем ое  о тк лон ен и е от гор и зо н та ль ­
ности не д о лж н о  превы ш ать 0,1 мм  на 1 м.

О сь  сим м етрии в а ла  с дискам и  д о лж н а  
совп адать  с осью  ленты . Д оп уск а ем о е  п а р а л ­
л е л ь н о е  см ещ ение осей  b не д о лж н о  превы ­
ш ать 5 мм.
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10.7. У стан овлен н ы й  в ал  опры скивателя  
с дискам и  д о лж ен  л е гк о  вращ аться  от руки и 
не им еть д еба ла н са .

СТЕНД ДЛЯ КАНТОВКИ КОВШЕЙ

10.8. У стан ов к а  стенда производится по его  
■опорам с соблю д ен и ем  след ую щ и х  т р еб о в а ­
н и й  (рис. 7 ):

а ) о тк лон ен и е опор от  гор и зон тальн ости  
доп ускается  не б о л е е  0,25 мм  на  1 м;

б )  вы сотны е отм етки  А  опор  о беи х  стоек 
стенда  м огут  им еть о тк лон ен и е не б о л е е  1 мм;

в ) о тк лон ен и е от п роектного  ра зм ер а  В  
расстояния  м еж д у  осям и  стенда  и путей  не 
д о лж н о  превы ш ать 1 мм;

г )  см ещ ение осей стоек  стенда о тн оси тель ­
но конвейера С  допускается  в п р ед ела х  3 мм.

10.9. П р а в и льн о сть  установки  стенда  про­
вер я ется  кантовкой  порож н его  ковш а.

УСТРОЙСТВО ДЛЯ ПОГРУЗКИ ЧУШЕК

10.10. Б о лты  ф утеровочны х п ли т д олж н ы  
•иметь контргайки ; м еж д у  п литам и  д оп уск аю т­
ся  в о тд ельн ы х  м естах  за зоры  не б о л е е  5 мм.

10.11. П ереки дка  ж ело б о в  д о лж н а  совер ­
ш аться  плавн о , б ез  п ерекосов  и заеданий ; ж е­

л о б а  д олж н ы  устан ав ли в аться  под  у гл о м , о бе ­
спечиваю щ им  н орм альн ы й  сбр ос  чуш ек  на 
платф орм ы .

U -11 Г-1

/ — гидростатический уровень; 2 — ось железнодорожно­
го пути; $ — ось стойки стенда; 4 — ось разливочной маши­

ны; 5 — ось стенда

11. П Р А В И Л А  И С П Ы Т А Н И Я  И О П Р О Б О В А Н И Я  С М О Н Т И Р О В А Н Н О Г О  
О Б О Р У Д О В А Н И Я . С Д А Ч А -П Р И Е М К А  В Э К С П Л У А Т А Ц И Ю

11. 1. И сп ы тан и е и сдача  в эк сп луатац и ю  
дом ен н ого  обо р уд о в ан и я  о сущ еств ля ется  в три  
эта п а :

а )  и н д и в и дуальн ое  испы тание о б о р у д о в а ­
ния в х олостую ;

б )  ком п лек сн ое  оп р обован и е о б о р уд о в а ­
ния в х олостую ;

в>) к ом п лек сн ое  оп робован и е о бор уд ов ан и я  
под  нагр узкой .

11.2. О кон чан и ем  м он таж н ы х  р а б от  по  д о ­
м ен н ом у обор уд ов ан и ю  считается  индивиду­
а ль н о е  испы тание о бор уд ов ан и я  в холостую .

ИНДИВИДУАЛЬНОЕ ИСПЫТАНИЕ 
ОБОРУДОВАНИЯ ВХОЛОСТУЮ

11.3. И н д и в и д уальн ы е  испы тания д ом ен ­
н о го  о бор уд ов ан и я  в х о ло сту ю  при н ор м альн ой  
непреры вной  р а б оте  производятся  в течение 
4 ч.

В о  врем я и н д и в и дуальн ого  испы тания про­
веряется  взаим одействие к лапанов , канатов, 
б ло к о в  и л ебед о к .

11.4. В ы явлен н ы е в процессе и н д и в и дуаль ­
н ого  испы тания в х олостую  деф екты  м онтаж а

устр ан я ю тся  м он таж н ой  организацией , а д е ­
ф екты  обо р уд о в ан и я  (кон струк ти вн ы е и ли  из­
гото в лен и я ) —  зав од ом -и зготов и тедем  в соот­
ветствии с п. 3.10 гла в ы  С Н и П  Ш -Г .1 0 -6 2 . 
О становки  и з-за  м елк и х  н есущ ественны х, 
кратковрем енны х н еп о ла д о к  д ли тельн о стью  не 
б о л е е  10 м ин  из врем ени, отведен н ого  на испы ­
тания, не исклю чаю тся .

11.5. И н д и в и д у а льн о е  испы тание в х о ло ­
стую  о тд ельн ы х  видов дом ен н ого  о б о р уд о в а ­
ния п рои зводится  с  со блю д ен и ем  н и ж еук азан ­
ны х требован и й  и п о след о в а тельн о сти :

а )  Рот орны й ва гон ооп р ок и ды ва т ел ь . И сп ы ­
тание ротор н ого  вагон ооп р ок и д ью ателя  с л е д у ­
ет  в н ач але  п роводить  в х о ло с ту ю  в течение 2 ч, 
за тем  с  устан ов лен н ы м  пусты м  п о лув а го н ом ; 
при этом  первое поворачивание роторов  про­
и зводят  коротким и  вклю чениям и  под  н а б л ю д е ­
нием  и д а л е е  н еск ольк о  поворотов  роторов  
на м а ло й  скорости ; закан чи вается  испы тание 
поворотам и  в а гон ооп р ок и д ы вателя  на п роект­
ной скорости  в течение 1 ч.

б )  В а го н -в е с ы . П е р ед  испы танием  весово­
го  м ехан и зм а  вагон -весов  корпус дем пф ера 
д о лж ен  за ли в а ться  см есью  п роф ильтрованно-
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го м аш инного  м а сла  с  керосином . С остав  см е ­
си п одби рается  с  уч етом  тем п ератур ы  о к р уж а ­
ю щ ей среды  с таким  расчетом , чтобы  стр елк а  
ук а за т е л ь н о го  п р и бор а  о ста н а в ли в а ла сь  п о сле  
д в ух -тр ех  к олебан и й .

К о р п ус  д ем пф ера  и тяги  устан ав ли в ается  
так, чтобы  порш ень в соответствую щ и х  край ­
них п о ло ж ен и я х  не к а са лся  днищ а и не в ы хо ­
д и л  за  ур ов ен ь  ж идкости .

Р е гу л я т о р  д ав лен и я  ком п рессора  н ео бх о д и ­
м о о т ла д и ть  так, чтобы  э лек т р о д в и га т ель  
ком п рессора  в к лю ч а лся  при падении д а в л е ­
ния н и ж е 4 ати и в ы к лю ч ался  при повыш ении 
д ав лен и я  свы ш е 6 ати.

П о с л е  испы тания всех  м ехан и зм ов  в о т ­
д ельн ости  с л ед у ет  п рои зводи ть  проверку  их 
б локи ровки :

1) при откры ты х за тв о р а х  бун к ер ов  в а ­
гон-весы  не д олж н ы  тр о га ться  с  м еста ; про­
верка производится  откры ванием  по очереди  
к аж д ого  из д в ух  за тв ор ов  бун кер ов ;

2 ) откры вание за тв ор ов  бун кер ов  вагон- 
весов д о л ж н о  п рои зводи ться  т о л ь к о  над  ски ­
повой ям ой ;

3 ) при поднятой  приводной  к ор обк е  (к а ­
чаю щ ем ся  р ед ук то р е ) вагон -весы  не д олж н ы  
тр о га ться  с м еста ; проверка д о лж н а  п рои зво ­
ди ться  поднятием  по очереди  каж дой  и з че­
ты р ех  коробок .

в ) Распредели т ель  шихты. И н д и в и д у а ль ­
ное испы тание р асп р ед ели теля  ш ихты  п р ои з­
водится  в течение 4 ч по 2 ч в т у  и д р у гу ю  сто ­
рону. В р ащ а ю щ а я ся  воронка роли к овы м  х о ­
д ом  д о лж н а  опи раться  на три  р оли к а .

г )  С к и п о в а я  и к он у сн а я  л е бе дк и . И сп ы та ­
ние л е б е д о к  с л е д у е т  начинать проворачивани­
ем  вручн ую  на один  о б о р о т  б а р а б а н а , п о с ле  
чего  л еб е д к и  н ео бх о д и м о  о п р обов ать  о т  э л е к ­
троп ри вода  кратковрем енны м и  вклю чениям и  
в о б о и х  н а п р а в лен и я х  и д а л е е  п рокручивать  
по 2 ч в к а ж д ую  сторон у , постепенно дов одя  
ск ор ость  от  м и н и м альн ой  д о  проектной-

П о с л е  четы р ехч асов о го  оп робован и я  к л е ­
б едк ам  н ео бх о д и м о  присоединить канаты  
и скипы ; п роизвести  п рогон  скипов по н а к лон ­
н ом у м о сту  и  р е гули р о в к у  конечны х в ы клю ча­
телей .

д )  К о н сол ьн о -п о во р от н ы е  кра н ы  и  монтаж­
н а я  тележка. К он сольн о -п ов ор отн ы е  краны  
и м он таж н ая  т е л еж к а  п о сле  окончания их  м он­
т а ж а  п о д л е ж а т  техн и ческ ом у осв и детельств о ­
ванию  и сд ач е  с о гл а с н о  п р ав и лам  Г о с го р т ех ­
н адзора .

е )  Ш л а к о в ы й  стопор. П р о д о лж и т ель н о ст ь  
проверки  м ехан и зм а  подачи  ш ла к о в ого  сто ­
пора  —  30 ц и к лов  непреры вной работы . П р о ­
верка  м ехан и зм а  подачи  ш ла к о в ого  стоп ора  
п рои зводи тся  при д ав лен и и  н е  н иж е 4 ати,

п р оп уск  во зд уха  через ф лан ц евы е и са л ьн и ­
ковы е соединения не доп ускается .

ж ) Р а зл и в о ч н а я  м аш ина . К аж д ы й  конвей­
ер  с  п ом ощ ью  лом и к а  с л ед у ет  проверн уть  че­
рез м уф ту  привода на один  о б о р о т  звездочек . 
З ап уск  маш ины н а д леж и т  начинать н еск о ль ­
кими коротким и вклю чениям и  элек тр о д в и га те ­
л ей . В о  врем я испы тания н ео бх о д и м о  о тр е гу ­
ли р о в а ть  перем ещ ение л ен т  конвейеров  так, 
чтобы  зазор ы  м еж д у  л ен той  и ребор дам и  ро­
ли к о в  бы ли  с  каж дой  стороны  в п реде­
л а х  4 мм.

ИСПЫТАНИЕ НА ПРОЧНОСТЬ И ПЛОТНОСТЬ 
ГАЗОВОЗДУШНОГО ТРАКТА

И д о м е н н о й  п е ч и

11.6. П р овер ка  п лотн ости  присоединения 
к к о ж у х у  печи рам ы  чугун н ой  летк и , а м бр а ­
зур  ш лак ов ы х  и ф урм енны х приборов , а та к ­
ж е  плотн ости  соединения д ет а л ей  ф урм енны х 
и ш лак ов ы х  приборов  в собр ан н ом  виде д о л ж ­
на производиться  при испы тании к о ж ух а  д о ­
м енной  печи в соответствии  с  гла в о й  С Н и П  
Ш -В .5 -6 2  «М е т а л л и ч е с к и е  конструкции. П р а ­
в и ла  и зготовлен и я , м он таж а  и п р и ем к и », 
пп. 4.1— 4.50.

11.7. И спы тание ф ур м ен н ого  п р и бор а  на 
п лотн ость  д о лж н о  п роизводиться  одн овр ем ен ­
но с  испы танием  к о льц ев о го  в о зд ухоп р ов од а  
гор я ч его  д утья  д о  е го  ф утеровки . Д л я  прове­
ден и я  испытаний в зам ен  ф ланц ев  со  сф ериче­
ской  заточкой  ставятся  за глуш к и .

11.8. П е р ед  испы танием  на п лотн ость  о б о ­
рудован и я  в о зд ух о н а гр ев а телей  н еобходи м о  
о п р обов ать  м еханизм ы  приводов  всей а р м а ­
туры . П ри воды  д олж н ы  обесп еч и в ать  б е зо т ­
к а зн ое  м аневрирование всем и дискам и , з а ­
слон к ам и  и к лап ан ам и  и н адеж н о  в ы п олн ять  
автом атическое п ереклю чение в сех  в о зд ух о ­
н а гр ев ательн ы х  аппаратов  с  в о зд уш н ого  р е ­
ж и м а  р аботы  на газовы й  и обратн о .

В о  врем я  испы тания на р а б оч ее  д ав лен и е  
в р ад и усе  50 м  о т  в о зд ух о н а гр ев а тельн ы х  ап­
п ар атов  и тр убоп р ов од ов  н е д олж н ы  н а х о ­
д и ться  лю д и , кром е зан яты х  непосредственно  
испы танием .

КОМПЛЕКСНОЕ ОПРОБОВАНИЕ 
ОБОРУДОВАНИЯ ВХОЛОСТУЮ

11.9. К ом п лек сн ое  оп робован и е о б о р уд о в а ­
ния в холостую  п роизводится  заказчи к ом  
с  привлечением  м онтаж ной  и ли  н алад оч н ой  
ор ганизации  и состоит в одноврем енной  сов ­
м естной  р аботе  всех  маш ин дом ен н ой  печи, 
п редусм отренны х п рогр ам м ой  ком п лек сн ого  
опробования .
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11.10. К о м п ле к сн о м у  оп робован и ю  в х о л о ­
стую  подвер гается  с лед ую щ ее  оборудован и е 
объ ек тов  дом ен н ого  ц еха :

а ) о бор уд ов ан и е  р удн ого  д вор а  —  р отор ­
ный вагон ооп р ок и д ы в атель  с трактом  подачи 
сы ры х м атер и алов ;

б ) о бо р уд о в ан и е  бун кер н ой  эстакады  и 
скиповой  ямы  —  вагон -весы , затворы  бун к е ­
ров, о бо р уд о в ан и е  убор к и  м елоч и  кокса и а г­
лом ер а т а ;

в ) о бор уд ов ан и е  н ак лон н ого  м оста  —  ски­
ны, ш кивы;

г ) о бор уд ов ан и е  здания колош н и к ового  
подъем ника  —  л е б е д к а  скипового  подъем ника, 
л е б е д к а  уп р ав лен и я  конусам и, зондовы е л е ­
бедки.

В о  врем я к ом п лек сн ого  оп робования  в хо ­
л о ст у ю  н а д леж и т  проверить срабаты ван и е м е­
ханизм а  п р ед ельн ого  натяж ения канатов  л е ­
бедки  уп р авлен и я  конусам и ;

д ) обор уд ов ан и е  собственно  дом енной  пе­
чи —  засы пное устройство;

е )  обор уд ов ан и е  разливочной  маш ины —  
конвейер с приводной  и натяж ной  станциями, 
кан тов альн ое  устройство.

Д ли т е л ь н о с т ь  к ом п лексн ого  опробования 
обор уд ов ан и я  в холостую  72 ч н ор м альн ой  не­
преры вной р аботы  по со гласованн ой  про­
грам м е.

КОМПЛЕКСНОЕ ОПРОБОВАНИЕ 
ОБОРУДОВАНИЯ ПОД НАГРУЗКОЙ

11.11. К о м п лек сн о е  опробован и е о б о р у д о ­
вания под  нагр узкой  производит заказчик

в пери од  за гр узк и  печи с привлечением  м он ти ­
р ую щ ей  и н алад оч н ой  орган и зац и й  по п ро­
гр а м м е  и граф ику, утвер ж ден н ы м  главн ы м  
ин ж ен ером  зав од а .

11.12. П р и  ком п лексн ом  оп робован и и  ро­
тор н ого  вагон ооп р ок и д ы в ателя  с  тр ак том  по­
дачи  сы ры х м атер и алов  н еобход и м о  р а згр у ­
зить  150 п олув агон ов , при этом  не д о л ж н о  
бы ть  переры вов и з-за  неисправности  м а­
шины.

СДАЧА-ПРИЕМКА СМОНТИРОВАННОГО 
ОБОРУДОВАНИЯ В ЭКСПЛУАТАЦИЮ

11.13. О б ор уд о в а н и е  дом ен н ы х  печей, п ро­
ш едш ее ком п лексн ы е оп робования  в х о ло с ту ю  
и под  нагр узкой , приним ается  в э к с п лу а ­
тацию .

11.14. К  акту сдачи-прием-ки в э к с п лу а т а ­
цию см он тированного  о бор уд ов ан и я  дом ен н ы х  
печей д о лж н а  бы ть п р и лож ен а  с лед ую щ а я  т ех ­
ническая докум ен тац и я :

а ) акт готовности  ф ундам ентов  и опорны х 
конструкций  к прои зводству  м ех ан ом он таж ­
ны х р абот ;

б )  установочны е и сбор очн ы е ф ор м уляр ы ;
в ) акт  на ги дравли ческое  и пневм атическое 

испы тание о бор уд ов ан и я  в о зд ух о н а гр ев а ­
телей ;

г )  акт на уп лотн ен и е ф лан ц евы х  соеди н е­
ний;

д )  акты  испы тания о бор уд ов ан и я  в х о л о ­
стую  и готовности  е го  к к ом п лек сн ом у  о п р о б о ­
ванию .
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П р и л ож ен и е  1

Р асп р едел ени е обор у д о в а н и я  по группам хранения

№
п/о Наименование оборудования Группа хранения

1 К он сольн о -п ов ор отн ы е краны, лю ки , ла зы , патрубки , ш лаковы й  стопор, стационар­
ные и поворотны е ж ело б а , отсечны е устройства , т о лк а т е л ь , засы пное устройство , фур-
менны е п р и б о р ы ..............................................................................................г ........................................... I

2 М о н таж н ая  тележ к а , лебедки , маш ина д л я  вскры тия чугун н ой  летки , электропуш ка, 
обор уд ов ан и е  в о зд ухон агр ев ателей  и п ы леу ло в и теля , устройство  д л я  забор а  проб  га-

11за  и зам ера  тем пературы , тележ к а  д л я  смены  скипов, затворы  б у н к е р о в ............................
3 К ан аты  скипов и конусов  ......................................................................................................................... I I I
4 М е лк и е  д етали , м еханизм ы  со встроенны м  элек тр ообор уд ов ан и ем , торм озны е систе-

I Vмы, лен ты  к о н в е й е р о в ....................................................................................................................................

Примечание. I группа  —  оборудован и е, не тр ебую щ ее  защ иты  о т  атм осф ерны х осадков ; п о д леж и т  хранению  на 
откры ты х п лощ а д к а х  и эстакадах  (п л а т ф о р м а х ); I I  группа  —  оборудован и е , тр ебую щ ее  защ иты  от  п рям ого  попа­
дания атм осф ерны х осадков  и нечувствительное к  тем пературны м  колебаниям , п о д леж а щ ее  хранению  в п олуотк р ы ­
т ы х  ск ла д а х  (п о д  общ им и  или  индивидуальны м и н а в еса м и ); I I I  —  оборудован и е, тр ебую щ ее  защ иты  о т  атм осф ер­
ных осадков  и сы рости  и м а ло  ч увстви тельн ое  к тем пературны м  колебаниям , а так ж е все м елки е д етали , п о д леж а ­
щ ие хранению  в закры ты х не утеп лен н ы х  ск ла д а х ; I V  —  оборудован и е, приборы , подш ипники качения и 
д р уги е  д ет а ли  оборудован и я , чувствительны е к тем пературны м  колебан и ям , п од леж ащ и е  хранению  в закры ты х 
утеп лен н ы х  ск ладах .

Ф о р м а

П р и л ож ен и е  2

А К Т

на гидравлическое или пневм атическое испы тание клапанов и за д в и ж ек

Г о р о д  (п о с . ) ___________________________________________________________________________________с ________ » _____________________________ 19____ г .

П р е д п р и я т и е  ( з а к а з ч и к )______________________________________________________________________________________________________________________
(наименование)

М ы , н и ж е п о д п и с а в ш и е с я , п р е д с т а в и т е л и : 

з а к а зч и к а  ______________________________________________

м о н т а ж н о й  о р га н и з а ц и и

с о с т а в и л и  н а с т о я щ и й  а к т  в т о м , ч т о  с е г о  ч и с л а  б ы л и  п р о и з в е д е н ы  о с м о т р  и и с п ы т а н и е  г и д р а в л и ч е с к и -  
п ц е в м а т н ч е с к и м  н а л и в о м  в о д ы  (н у ж н о е  п о д ч е р к н у т ь )______________________________________________________________________________

(наименование клапана или задвижки)

И с п ы т а н и е  н р о в е д е н о  п р и  п р о б н о м  д а в л е н и и ________________а т а , п р и  э т о м  п а д е н и я  д а в л е н и я  в  т е ч е н и е

________________ м и н  н е  о б н а р у ж е н о ,  п о с л е  ч е г о  д а в л е н и е  б ы л о  с н и ж е н о  д о  р а б о ч е г о ,  р а в н о г о ________________ ат и.

П р и  н а р у ж н о м  о с м о т р е  т е ч и  в к о р п у с е  и м е с т а х  п р и л е г а н и я  к л а п а н а  к  с е д л у  (и л и  д и с к а  за д в и ж к и  к  
у п о р н о м у  к о л ь ц у )  н е  о б н а р у ж е н о .

З А К Л Ю Ч Е Н И Е

Н а основании вы ш еуказанного испытанный клапан, за д в и ж к а

п р и зн а н  г о д н ы м  к м о н т а ж у .
(н уж н о е  подчер кн уть )

П редст авит ель заказчика П редст авит ель м он т а ж н ой  ор га н и за ц и и

(должность, фамилия, инициалы) (должность, фамилия, инициалы)

(подпись) (подпись)
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Ф о р м а

А К Т

на уплотнение ф ланцевы х соединений

Г о р .  (п о с Л  « ________>_________________________19_____ г,
(местонахождение)

П р е д п р и я т и е  (з а к а з ч и к )__________________________________________________________________
(наименование)

М ы , н и ж е п о д п и с а в ш и е с я , п р е д с т а в и т е л ь  з а к а з ч и к а _________

Приложение &

(фамилия, инициалы, должность)

п р е д с т а в и т е л ь  м о н та ж н о й  о р г а н и з а ц и и ________________________________________________________________________________.
(фамилия, инициалы, должность)

с о с т а в и л и  н а с т о я щ и й  а к т  в т о м , ч т о _________________________________________________ _ _________________________________
(наименование монтажной организации)

п р о и з в е д е н ы  р а б о т ы  п о  у п л о т н е н и ю  ф л а н ц е в ы х  с о е д и н е н и й __________________________________________________
(указывается материал)

в с о о т в е т с т в и и  с ________________________________________________________________________________________________________________
(указывается ТУ или проект)

И м ею т ся  о т с т у п л е н и я  ________ ____________________________________________________________________________________________
(указать какие)

П о д п и с и :

Представитель заказчика П редст авит ель м о н т а ж н о й  ор га н и за ц и я
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Приложение 4

Ф о р м у л я р
■а установку 
распределителя шихты

Таблица замеров

Зазор в им а Ь с d

Проектный

Фактический

Наименование допуска
Отклонение

допускаемое факти­
ческое

Допуск на горизон­
тальность венцовой 
шестерни

Не более 0,1 мм 
на 1 м диаметра 
венцовой шес­

терни

Засыпное устройство
/  — линейка; 2 — уровень; 3  — ось опорного колошнико­
вого кольца; 4 — опорное колошниковое кольцо; 5 — ф ла­
нец чаши большого конуса; 6 — верхний фланец газового 
затвора; 7 — нижний фланец газового затвора; 8 — вра­
щающаяся воронка; 9 — зубчатый венец распределителя  
шихты; 10 — упорный ролик; / /  — опорный ролик; 
12 — контропорный ролик; 13 — нижняя беговая дорожка; 

14 — верхняя беговая дорожка; 15 — большой конус

Наименование монтажной организации
Наименование завода (комбината) и цеха

Представители монтажной организации Представители металлургического завода

Должность Фамилия,
инициалы Подпись Должность Фамилия,

инициалы Подпись

Дата составления формуляра 
« » 196 г.

Гор. (пос.)
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П р и л ож ен и е  5

Ф о р м у л я р
на устан овк у  
лод балан си р н ы х  рам

П ла н  расп олож ени я  осей

I  — оси доменной печи; 2  —  отверстия под болты подбалан­
сирных рам; 3  — центр доменной печи (ДП); 4 — оси отвер­

стий подбалансирных рам

Т а б ли ц а  зам еров

Наименование замеряемых 
величин Величина допускае­

мых отклонений
Фактиче­

ские
замеры

О тм етки  верха п о д б а ­
лансирны х рам (з а м е ­
ряемые в м естах отвер ­
стий под б о лт ы )

Н е  б о л е е  20 мм

О тклон ен и е от  гор и ­
зон тальн ости  п о д б а ла н ­
сирны х рам

Н е  б о л е е  3 мм  
н а  1 м  д ли н ы  

р ам ы

С м ещ ение осей п о д б а ­
лансирны х рам  относи ­
тельно оси оп орн ого  к о ­
лош н и кового  ф ланца

Н е  б о л е е  20 мм

П римечание. В  граф е «Ф а к ти ч еск и е  за м е р ы » про­
ектны е разм еры  указы ваю тся  в числителе , ф актиче­
ские —  в знам енателе.

Н а и м е н о в а н и е  м о н та ж н о й  о р га н и з а ц и и

Н а и м е н о в а н и е  з а в о д а  (к о м б и н а т а )  и ц е х а

П р е д с т а в и т е л и  м о н т а ж н о й  о р га н и з а ц и и П р е д с т а в и т е л и  м е т а л л у р г и ч е с к о г о  з а в о д а

Д о л ж н о с т ь
Ф а м и ли я ,

и н и ц и а лы
П о д п и с ь Д о л ж н о с т ь

Ф а м и л и я ,
и н и ц и а лы П о д п и с ь

Д а т а  с о с т а в л е н и я  ф о р м у л я р а  Г о р . 

«  »  196 г.

гп о с Л
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П рилож ение &

Ф о р м у л я р  
на соединение штанги 
с больш им  конусом

Т а б л и ц а  за м е р о в

Наименование замеряемых 
величин

Допускаемая
величина

Фактиче­
ские

замеры

П л о т н о с т ь  п р и лега н и я  
ш а б р ен н ы х  м ест :

0,05 мм

з а зо р  а д о  1 мм

»  b в 15 мм

»  с С в о б од н ы й

У з е л  соединения штанги

а* Ь, е — зазоры; /  — шабренные места, проверяемые 
щупом; 2 — стопорная планка

Н а и м ен о в и н и е  м он та ж н ой  о р га н и за ц и и

Н а и м ен о в а н и е  за в о д а  (к о м б и н а т а ) и ц е х а

П р е д с т а в и т е л и  м он та ж н ой  о р га н и за ц и и П р ед с та в и т ели  м е т а л л у р г и ч е с к о г о  за в о д а

Д о л ж н о с т ь Ф ам и ли я ,
и н и ц и алы П о д п и с ь Д о л ж н о с т ь

Ф ам и ли я ,
и н и ц и алы П о д п и сь

Д ата  составлен  

«  в

1 ия ф о р м уля р а  

196 г.

Г о р . (пос.1 —
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П рилож ение 7

Ф о р м у л я р
ва проверку плотности прилегания 
малого конуса 
к воронке

Таблица зам еров

6оздух$нагре1ателе0

М алы й  конус с воронкой 
/ —/2 — точки замеров; 13— щуп

Н а и м ен о в а н и е  м о н та ж н о й  о р га н и за ц и и

Н а и м ен о в а н и е  за в о д а  (к о м б и н а т а ) и ц еха

П р е д с т а в и т е л и  м о н та ж н о й  о р га н и за ц и и П р е д с т а в и т е л и  м е т а л л у р г и ч е с к о г о  за в о д а

Д о л ж н о с т ь
Ф а м и ли я ,
и н и ц и алы

П о д п и сь Д о л ж н о с т ь
Ф а м и ли я ,
и н и ц и алы

П о д п и сь

Д ата  со ста в лен * 

< »

1я ф о р м уля р а  

196 г.

Г о р . (п о с . )
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П рилож ение 8

Ф о р м у л я р  
на проверку центровки 
больш ого  
(м а л о г о ) конуса
относительно оси чаши (в ор он к и )

Т а б л и ц а  замеров

Точки
замеров

Фактические 
замеры зазоров

Допускаемая 
разность диаметраль­
но противоположных 

зазоров

Факти­
ческая

разность
зазоров

1

«1— яе< 2  мм —
2

3

as— мм —
4

Больш ой конус с чашей
а — величина зазора в точках замеров; 

/, 2, 3, 4 — точки замеров

Н а и м ен о в а н и е  м о н та ж н о й  о р га н и за ц и и

Н а и м е н о в а н и е  за в о д а  (к о м б и н а т а ) и ц е х а

П р ед с т а в и т ели  м он та ж н ой  о р га н и за ц и и П р е д с т а в и т е л и  м е т а л л у р г и ч е с к о г о  за в о д а

Д о л ж н о с т ь
Ф ам и ли я ,

и н и ц и алы П о д п и сь Д о л ж н о с т ь Ф ам и ли я ,
и н и ц и алы П о д п и сь

Д а т а  с о с т а в л е н ! 

«  >

!Я ф о р м уля р а

196 г. Г о р , (п о с . )
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П рилож ение 9

Ф о р м у л я р
на проверку установки  
кольцевого воздухопровода

Таблица зам еров

Установка воздухопровода

1 — кольцевая труба; 2 — ко­
жух нечн; L — расстояние от 
кольцевой трубы до кожуха 
печи; Н — отметка низа 

кожуха

що.>s
*©■
а*

Проектное расстояние L мм 
Допускаемое отклонение

20 мм

Проектная отметка Н мм 
Допускаемое отклонение 

10 мм

фактические в мм фактические в мм

расстояние L отклонение отметка Н отклонение

1

2

3

4

и т. д. по  ч и с л у  ф урм

Н а и м ен о в а н и е  м он таж н ой  ор га н и за ц и и

Н а и м ен о в а н и е  за в о д а  (к о м б и н а т а ) и ц еха

П р ед с т а в и т ели  м он таж н ой  ор га н и за ц и и П р ед с та в и т ели  м е т а л л у р г и ч е с к о г о  за в о д а

Д о л ж н о с т ь
Ф ам и ли я ,
и н и ц и алы П о д п и сь Д о л ж н о с т ь

Ф и м и ли я ,
иниц иалы

П о д п и сь

Д а та  с о с т а в ле н ! 

€ 1

1Я ф о р м уля р а  

196 г.

Г о р . (п о с . )
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Приложение 10

Ф о р м у л я р  
на установку звездочек 
приводной (натяжной) станции 
разливочной машины

Таблица замеров

И  ™
V

Н аим енование 
осей  звездочек

П е р е к о с  яа* осей  
зв езд о ч ек  в го р и зо н ­
тальн ой  п лоскости , 

допускаем ы й не б о л е е  
0,5 мм

П е р ек о с  ЩЬ• осей  
зв езд о ч ек  в в ер ти ­
кальной  плоск ости , 

допускаем ы й
не б о л е е  0,5 мм

Ф актические зам еры  в точках

А В Вг

Оси привод­
ных звездочек
Оси натяжных 

звездочек

Приводная (натяжная) станция:
перекосы  осей звездочки  « а »  — в гори зон тальн ой  и * Ь »  — 

вертикальной  п лоск остях ; А,  А х\ В, В\ —  точки зам еров

Н аименование монтажной организации

Наименование завода (комбината) и цеха

Представители монтажной организации Представители металлургического завода

Должность Фамилия,
инициалы Подпись Должность Фамилия,

инициалы Подпись

Дата составлен! 

« »

1 я формуляра 

196 г.

Гор. (пос.)
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Поправки к  главе СНиП П1-Г.10 .6 -66

П о сообщ ению  О тдела  технического нормирования и 

сгэндартмзя 1йии Госстрой С С С Р  в гла в у  С Н и П  
Ш -Г Л 0 ,6 6 6  ^ О бор у дова н и е  дом ен ны х цехов . П ра вил и  

производст ва и  прием ка работ » внесены поправки.

Табл . 2, стр. 5. В  граф е * Пути д л я  монтажной тележ­

ки* табл. 2 изменены допускаем ы е отклонения (в  мм)'. 
«разн ость  отм еток  рельсов  в одном  
поперечном сечении ........................................................... 4

уклон  рельсовы х п у т е й .................................................5*

отклонение по вы соте н сдвиг

и с т ы к а х ...................... ..... .................................................2>.

П ункт в .2. Третий абзац  на стр. 11 и злож ен  в след у ­
ющей редакции:

«р а зн ость  отм еток лю бы х  двух  точек верхней плоско­

сти опорного колош никового  кольца, д о п у ск а ем а я , до  
3 м м ».
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