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1. * - размеры для справок. * - размеры для справок. 2. ** - определяется изготовителем оборудования. ** - определяется изготовителем оборудования. 3. Климатические факторы внешней среды места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по Климатические факторы внешней среды места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  факторы внешней среды места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по факторы внешней среды места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  внешней среды места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по внешней среды места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  среды места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по среды места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по места эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по эксплуатации по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по ГОСТ 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по 15150 - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  - УХЛ 4.2, за исключением параметра по - УХЛ 4.2, за исключением параметра по  УХЛ 4.2, за исключением параметра по УХЛ 4.2, за исключением параметра по  4.2, за исключением параметра по 4.2, за исключением параметра по  за исключением параметра по за исключением параметра по  исключением параметра по исключением параметра по  параметра по параметра по  по по температуре окружающей среды - от минус 34,1 до плюс 26.2  С. минус 34,1 до плюс 26.2  С.  до плюс 26.2  С. плюс 26.2  С.  °С.4. Щит приборный должен сохранять работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. Щит приборный должен сохранять работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  приборный должен сохранять работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. приборный должен сохранять работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  должен сохранять работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. должен сохранять работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  сохранять работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. сохранять работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. работоспособность во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. во время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. время и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. и после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. после землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64. землетрясения 5 баллов по шкале MSK-64.  5 баллов по шкале MSK-64. 5 баллов по шкале MSK-64.  баллов по шкале MSK-64. баллов по шкале MSK-64.  по шкале MSK-64. по шкале MSK-64.  шкале MSK-64. шкале MSK-64.  MSK-64. MSK-64. Установка щита над нулевой отметкой от 0 до 10 м. . 5. Щит приборный должен быть поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и Щит приборный должен быть поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и  приборный должен быть поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и приборный должен быть поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и  должен быть поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и должен быть поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и  быть поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и быть поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и  поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и поставлен Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и  Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и Заказчику комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и  комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и комплектно с полностью выполненным монтажом комплектующих и  с полностью выполненным монтажом комплектующих и с полностью выполненным монтажом комплектующих и  полностью выполненным монтажом комплектующих и полностью выполненным монтажом комплектующих и  выполненным монтажом комплектующих и выполненным монтажом комплектующих и  монтажом комплектующих и монтажом комплектующих и  комплектующих и комплектующих и  и и внутренних соединений. Предусмотреть резьбовое крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения  соединений. Предусмотреть резьбовое крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения соединений. Предусмотреть резьбовое крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения  Предусмотреть резьбовое крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения Предусмотреть резьбовое крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения  резьбовое крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения резьбовое крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения  крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения крепление лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения  лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения лицевых панелей к каркасу щита приборного для обеспечения  панелей к каркасу щита приборного для обеспечения панелей к каркасу щита приборного для обеспечения  к каркасу щита приборного для обеспечения к каркасу щита приборного для обеспечения  каркасу щита приборного для обеспечения каркасу щита приборного для обеспечения  щита приборного для обеспечения щита приборного для обеспечения  приборного для обеспечения приборного для обеспечения  для обеспечения для обеспечения  обеспечения обеспечения возможности многократного снятия и установки лицевых панелей. 6. При подготовке к окрашиванию поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением При подготовке к окрашиванию поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением  подготовке к окрашиванию поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением подготовке к окрашиванию поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением  к окрашиванию поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением к окрашиванию поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением  окрашиванию поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением окрашиванию поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением  поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением поверхность щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением  щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением щита должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением  должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением должна подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением  подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением подвергаться абразивной зачистке с последующим нанесением  абразивной зачистке с последующим нанесением абразивной зачистке с последующим нанесением  зачистке с последующим нанесением зачистке с последующим нанесением  с последующим нанесением с последующим нанесением  последующим нанесением последующим нанесением  нанесением нанесением цинкосодержащего грунта. Окраску корпуса выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии  грунта. Окраску корпуса выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии грунта. Окраску корпуса выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии  Окраску корпуса выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии Окраску корпуса выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии  корпуса выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии корпуса выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии  выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии выполнять порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии  порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии порошковой полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии  полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии полиэфирной эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии  эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии эмалью, толщиной не менее 80 мкм в соответствии  толщиной не менее 80 мкм в соответствии толщиной не менее 80 мкм в соответствии  не менее 80 мкм в соответствии не менее 80 мкм в соответствии  менее 80 мкм в соответствии менее 80 мкм в соответствии  80 мкм в соответствии 80 мкм в соответствии  мкм в соответствии мкм в соответствии  в соответствии в соответствии  соответствии соответствии с ГОСТ 9.032. 7. В комплекте поставки щита приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) В комплекте поставки щита приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  комплекте поставки щита приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) комплекте поставки щита приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  поставки щита приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) поставки щита приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  щита приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) щита приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) приборного должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) должны быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) быть предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) предусмотрены крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) крепежные элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  элементы (анкерные болты, гайки, шайбы) элементы (анкерные болты, гайки, шайбы)  (анкерные болты, гайки, шайбы) (анкерные болты, гайки, шайбы)  болты, гайки, шайбы) болты, гайки, шайбы)  гайки, шайбы) гайки, шайбы)  шайбы) шайбы) для крепления щита к закладным конструкциям. 8. Таблички с номерами 1т-11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита Таблички с номерами 1т-11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита  с номерами 1т-11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита с номерами 1т-11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита  номерами 1т-11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита номерами 1т-11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита  1т-11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита 1т-11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита 11т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита т расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита  расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита расположить возле соответствующего оборудования при изготовлении щита  возле соответствующего оборудования при изготовлении щита возле соответствующего оборудования при изготовлении щита  соответствующего оборудования при изготовлении щита соответствующего оборудования при изготовлении щита  оборудования при изготовлении щита оборудования при изготовлении щита  при изготовлении щита при изготовлении щита  изготовлении щита изготовлении щита  щита щита приборного.Информационные таблички выполнить в соответствии с требованиями приложения 1. 9. Трубная обвязка должна быть смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии Трубная обвязка должна быть смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии  обвязка должна быть смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии обвязка должна быть смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии  должна быть смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии должна быть смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии  быть смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии быть смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии  смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии смонтирована при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии  при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии при изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии  изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии изготовлении щита приборного. Соединения элементов импульсной линии  щита приборного. Соединения элементов импульсной линии щита приборного. Соединения элементов импульсной линии  приборного. Соединения элементов импульсной линии приборного. Соединения элементов импульсной линии  Соединения элементов импульсной линии Соединения элементов импульсной линии  элементов импульсной линии элементов импульсной линии  импульсной линии импульсной линии  линии линии осуществлять с применением аргонодуговой сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по  с применением аргонодуговой сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по с применением аргонодуговой сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по  применением аргонодуговой сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по применением аргонодуговой сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по  аргонодуговой сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по аргонодуговой сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по  сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по сварки. Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по  Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по Геометрические размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по  размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по размеры сварных швов должны соответствовать типу С-2 по  сварных швов должны соответствовать типу С-2 по сварных швов должны соответствовать типу С-2 по  швов должны соответствовать типу С-2 по швов должны соответствовать типу С-2 по  должны соответствовать типу С-2 по должны соответствовать типу С-2 по  соответствовать типу С-2 по соответствовать типу С-2 по  типу С-2 по типу С-2 по  С-2 по С-2 по  по по ГОСТ 14771. В случае применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  14771. В случае применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований 14771. В случае применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  В случае применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований В случае применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  случае применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований случае применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований применения автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований автоматизированной сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований сварки, допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований допускается отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований отклонение (уменьшение) размерова "е" от требований  (уменьшение) размерова "е" от требований (уменьшение) размерова "е" от требований  размерова "е" от требований размерова "е" от требований  "е" от требований "е" от требований  от требований от требований  требований требований ГОСТ 14771, обусловленное объективными особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в  14771, обусловленное объективными особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в 14771, обусловленное объективными особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в  обусловленное объективными особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в обусловленное объективными особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в  объективными особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в объективными особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в  особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в особенностями применяемого метода сварки с обязательным отражением в  применяемого метода сварки с обязательным отражением в применяемого метода сварки с обязательным отражением в  метода сварки с обязательным отражением в метода сварки с обязательным отражением в  сварки с обязательным отражением в сварки с обязательным отражением в  с обязательным отражением в с обязательным отражением в  обязательным отражением в обязательным отражением в  отражением в отражением в  в в соответствующей документации изготовителя и подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения  документации изготовителя и подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения документации изготовителя и подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения  изготовителя и подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения изготовителя и подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения  и подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения и подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения  подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения подтверждено аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения  аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения аттестованной технологией сварки. После сварки и проведения  технологией сварки. После сварки и проведения технологией сварки. После сварки и проведения  сварки. После сварки и проведения сварки. После сварки и проведения  После сварки и проведения После сварки и проведения  сварки и проведения сварки и проведения  и проведения и проведения  проведения проведения неразрушающего контроля импульсная обвязка подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке.  контроля импульсная обвязка подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке. контроля импульсная обвязка подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке.  импульсная обвязка подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке. импульсная обвязка подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке.  обвязка подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке. обвязка подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке.  подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке. подлежит пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке.  пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке. пассивации или электрохимической/электролитно-плазменной полировке.  или электрохимической/электролитно-плазменной полировке. или электрохимической/электролитно-плазменной полировке.  электрохимической/электролитно-плазменной полировке. электрохимической/электролитно-плазменной полировке.  полировке. полировке. Обработанная поверхность должна быть однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы  поверхность должна быть однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы поверхность должна быть однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы  должна быть однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы должна быть однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы  быть однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы быть однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы  однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы однородная, равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы  равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы равномерно блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы  блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы блестящая. На поверхности не допускаются помутнения, следы  На поверхности не допускаются помутнения, следы На поверхности не допускаются помутнения, следы  поверхности не допускаются помутнения, следы поверхности не допускаются помутнения, следы  не допускаются помутнения, следы не допускаются помутнения, следы  допускаются помутнения, следы допускаются помутнения, следы  помутнения, следы помутнения, следы  следы следы побежалости, ржавчины. Оценка качества обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.   ржавчины. Оценка качества обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.  ржавчины. Оценка качества обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.   Оценка качества обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.  Оценка качества обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.   качества обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.  качества обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.   обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.  обработки осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.   осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.  осуществляется по эталонным образцам согласованных с заказчиком.   по эталонным образцам согласованных с заказчиком.  по эталонным образцам согласованных с заказчиком.   эталонным образцам согласованных с заказчиком.  эталонным образцам согласованных с заказчиком.   образцам согласованных с заказчиком.  образцам согласованных с заказчиком.   согласованных с заказчиком.  согласованных с заказчиком.   с заказчиком.  с заказчиком.   заказчиком.  заказчиком.  Допускается применение изогнутых импульсных линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего  применение изогнутых импульсных линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего применение изогнутых импульсных линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего  изогнутых импульсных линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего изогнутых импульсных линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего  импульсных линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего импульсных линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего  линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего линий при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего  при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего при сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего  сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего сохранении габаритов щита с учетом выполнения следующего  габаритов щита с учетом выполнения следующего габаритов щита с учетом выполнения следующего  щита с учетом выполнения следующего щита с учетом выполнения следующего  с учетом выполнения следующего с учетом выполнения следующего  учетом выполнения следующего учетом выполнения следующего  выполнения следующего выполнения следующего  следующего следующего требования: - изгибание труб импульсных линий должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках. изгибание труб импульсных линий должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках.  труб импульсных линий должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках. труб импульсных линий должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках.  импульсных линий должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках. импульсных линий должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках.  линий должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках. линий должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках.  должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках. должно производиться только на трубогибочных устройствах или станках.  производиться только на трубогибочных устройствах или станках. производиться только на трубогибочных устройствах или станках.  только на трубогибочных устройствах или станках. только на трубогибочных устройствах или станках.  на трубогибочных устройствах или станках. на трубогибочных устройствах или станках.  трубогибочных устройствах или станках. трубогибочных устройствах или станках.  устройствах или станках. устройствах или станках.  или станках. или станках.  станках. станках. Минимальный радиус внутренней кривой изгиба труб должен быть: - для импульсных труб, изгибаемых в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 для импульсных труб, изгибаемых в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  импульсных труб, изгибаемых в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 импульсных труб, изгибаемых в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  труб, изгибаемых в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 труб, изгибаемых в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  изгибаемых в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 изгибаемых в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 в холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 холодном состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 состоянии, не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 не менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 менее 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 56 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 мм для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  для труб диаметром 14 мм  и не менее 64 для труб диаметром 14 мм  и не менее 64  труб диаметром 14 мм  и не менее 64 труб диаметром 14 мм  и не менее 64  диаметром 14 мм  и не менее 64 диаметром 14 мм  и не менее 64  14 мм  и не менее 64 14 мм  и не менее 64  мм  и не менее 64 мм  и не менее 64   и не менее 64  и не менее 64 и не менее 64  не менее 64 не менее 64  менее 64 менее 64  64 64 мм для труб диаметром 16 мм; - для импульсных труб, изгибаемых в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 для импульсных труб, изгибаемых в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  импульсных труб, изгибаемых в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 импульсных труб, изгибаемых в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  труб, изгибаемых в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 труб, изгибаемых в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  изгибаемых в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 изгибаемых в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 в горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 горячем состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 состоянии, не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 не менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 менее 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 42 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48 мм для труб диаметром 14 мм и не менее 48  для труб диаметром 14 мм и не менее 48 для труб диаметром 14 мм и не менее 48  труб диаметром 14 мм и не менее 48 труб диаметром 14 мм и не менее 48  диаметром 14 мм и не менее 48 диаметром 14 мм и не менее 48  14 мм и не менее 48 14 мм и не менее 48  мм и не менее 48 мм и не менее 48  и не менее 48 и не менее 48  не менее 48 не менее 48  менее 48 менее 48  48 48 мм для труб диаметром 16 мм. 10. Импульсная обвязка (трубопроводы импульсных линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые Импульсная обвязка (трубопроводы импульсных линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые  обвязка (трубопроводы импульсных линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые обвязка (трубопроводы импульсных линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые  (трубопроводы импульсных линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые (трубопроводы импульсных линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые  импульсных линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые импульсных линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые  линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые линий, краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые  краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые краны шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые  шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые шаровые, ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые  ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые ниппельные соединения, пробки, тройники, угловые  соединения, пробки, тройники, угловые соединения, пробки, тройники, угловые  пробки, тройники, угловые пробки, тройники, угловые  тройники, угловые тройники, угловые  угловые угловые соединения, сосуды разделительные) должна изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632  сосуды разделительные) должна изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632 сосуды разделительные) должна изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632  разделительные) должна изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632 разделительные) должна изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632  должна изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632 должна изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632  изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632 изготавливаться из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632  из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632 из нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632  нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632 нержавеющих сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632  сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632 сталей аустенитного класса по ГОСТ 5632  аустенитного класса по ГОСТ 5632 аустенитного класса по ГОСТ 5632  класса по ГОСТ 5632 класса по ГОСТ 5632  по ГОСТ 5632 по ГОСТ 5632  ГОСТ 5632 ГОСТ 5632 следующих марок и их сочетаний - 08Х18Н10Т, 08Х18Н12Т, 10Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 12Х18Н12Т. 11. Монтаж кранов шаровых должен быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в Монтаж кранов шаровых должен быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  кранов шаровых должен быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в кранов шаровых должен быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  шаровых должен быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в шаровых должен быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  должен быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в должен быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в быть выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в выполнен таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в таким образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в образом, чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в чтобы в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  в открытом состоянии рукоятки кранов находились в в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  открытом состоянии рукоятки кранов находились в открытом состоянии рукоятки кранов находились в  состоянии рукоятки кранов находились в состоянии рукоятки кранов находились в  рукоятки кранов находились в рукоятки кранов находились в  кранов находились в кранов находились в  находились в находились в  в в вертикальном положении кверху. 12. Узлы подключения для внешних импульсных линий должны быть оснащены разъемными резьбовыми соединениями. Узлы подключения для внешних импульсных линий должны быть оснащены разъемными резьбовыми соединениями. 13. Маркировку импульсных линий выполнить в соответствии с п. 1 приложения 2. Маркировку импульсных линий выполнить в соответствии с п. 1 приложения 2. 14. В состав приемо-сдаточной документации передаваемой Заказчику должно входить: В состав приемо-сдаточной документации передаваемой Заказчику должно входить: - свидетельство о монтаже трубных проводок по форме приложения А.11 СП 77.13330.2016; свидетельство о монтаже трубных проводок по форме приложения А.11 СП 77.13330.2016; - схема расположения сварных швов по форме приложения А.12 СП 77.13330.2016; схема расположения сварных швов по форме приложения А.12 СП 77.13330.2016; - сведения о сварщиках и дефектоскопистов по форме приложения А.15 СП 77.13330.2016; сведения о сварщиках и дефектоскопистов по форме приложения А.15 СП 77.13330.2016; - результаты входного контроля материалов - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных результаты входного контроля материалов - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных  входного контроля материалов - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных входного контроля материалов - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных  контроля материалов - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных контроля материалов - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных  материалов - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных материалов - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных  - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных - сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных  сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных сертификаты качества материалов для трубных проводок и сварочных  качества материалов для трубных проводок и сварочных качества материалов для трубных проводок и сварочных  материалов для трубных проводок и сварочных материалов для трубных проводок и сварочных  для трубных проводок и сварочных для трубных проводок и сварочных  трубных проводок и сварочных трубных проводок и сварочных  проводок и сварочных проводок и сварочных  и сварочных и сварочных  сварочных сварочных материалов, подтвержденные результатами определения химического состава; - сведения (ВИК, ПВК) о результатах контроля качества всех сварных соединений. сведения (ВИК, ПВК) о результатах контроля качества всех сварных соединений. Испытания импульсных линий должны проводиться в соответствии с требованиями СНиП 3.05.05-84 и СП 77.13330.2016. 15. Шина заземления должна быть выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями Шина заземления должна быть выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  заземления должна быть выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями заземления должна быть выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  должна быть выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями должна быть выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  быть выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями быть выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями выполнена из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями из ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями ленты стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями стальной оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями оцинкованной сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями сечением 3х40 мм, с болтовыми соединениями  3х40 мм, с болтовыми соединениями 3х40 мм, с болтовыми соединениями  мм, с болтовыми соединениями мм, с болтовыми соединениями  с болтовыми соединениями с болтовыми соединениями  болтовыми соединениями болтовыми соединениями  соединениями соединениями для присоединения заземляющих проводников. Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для  присоединения заземляющих проводников. Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для присоединения заземляющих проводников. Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для  заземляющих проводников. Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для заземляющих проводников. Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для  проводников. Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для проводников. Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для  Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для Соединения должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для  должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для должны быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для  быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для быть защищены от коррозии и механических повреждений. Для  защищены от коррозии и механических повреждений. Для защищены от коррозии и механических повреждений. Для  от коррозии и механических повреждений. Для от коррозии и механических повреждений. Для  коррозии и механических повреждений. Для коррозии и механических повреждений. Для  и механических повреждений. Для и механических повреждений. Для  механических повреждений. Для механических повреждений. Для  повреждений. Для повреждений. Для  Для Для болтовых соединений должны быть предусмотрены меры против ослабления контакта.  16. Узел заземления должен обеспечивать возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты Узел заземления должен обеспечивать возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты  заземления должен обеспечивать возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты заземления должен обеспечивать возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты  должен обеспечивать возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты должен обеспечивать возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты  обеспечивать возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты обеспечивать возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты  возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты возможность подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты  подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты подключения к внешнему контуру заземления путем приварки ленты  к внешнему контуру заземления путем приварки ленты к внешнему контуру заземления путем приварки ленты  внешнему контуру заземления путем приварки ленты внешнему контуру заземления путем приварки ленты  контуру заземления путем приварки ленты контуру заземления путем приварки ленты  заземления путем приварки ленты заземления путем приварки ленты  путем приварки ленты путем приварки ленты  приварки ленты приварки ленты  ленты ленты стальной оцинкованной, сечением 3х40 мм или присоединением гибким проводником в соответствии с требованиями ПУЭ. 17. На схеме утолщенными линиями показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении На схеме утолщенными линиями показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  схеме утолщенными линиями показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении схеме утолщенными линиями показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  утолщенными линиями показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении утолщенными линиями показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  линиями показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении линиями показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении показаны заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении заземляющие проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении проводники и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении и заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  заземляющие шины, монтируемые при изготовлении заземляющие шины, монтируемые при изготовлении  шины, монтируемые при изготовлении шины, монтируемые при изготовлении  монтируемые при изготовлении монтируемые при изготовлении  при изготовлении при изготовлении  изготовлении изготовлении щита приборного. 18. Для подключения оборудования щита приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям Для подключения оборудования щита приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям  подключения оборудования щита приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям подключения оборудования щита приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям  оборудования щита приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям оборудования щита приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям  щита приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям щита приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям  приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям приборного должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям  должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям должны быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям  быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям быть применены контрольные кабели, соответствующие требованиям  применены контрольные кабели, соответствующие требованиям применены контрольные кабели, соответствующие требованиям  контрольные кабели, соответствующие требованиям контрольные кабели, соответствующие требованиям  кабели, соответствующие требованиям кабели, соответствующие требованиям  соответствующие требованиям соответствующие требованиям  требованиям требованиям п. 2 приложения 2. При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  2 приложения 2. При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри 2 приложения 2. При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  приложения 2. При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри приложения 2. При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  2. При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри 2. При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри При необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри необходимости применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри применения бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри бронированных кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  кабелей, заземление брони должно выполняться внутри кабелей, заземление брони должно выполняться внутри  заземление брони должно выполняться внутри заземление брони должно выполняться внутри  брони должно выполняться внутри брони должно выполняться внутри  должно выполняться внутри должно выполняться внутри  выполняться внутри выполняться внутри  внутри внутри кабельных вводов приборов и клеммных коробок. 19. Кабели и провода, поставляемые комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных Кабели и провода, поставляемые комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных  и провода, поставляемые комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных и провода, поставляемые комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных  провода, поставляемые комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных провода, поставляемые комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных  поставляемые комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных поставляемые комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных  комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных комплектно со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных  со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных со щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных  щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных щитом приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных  приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных приборным, должны быть проложены в оцинкованных кабельных  должны быть проложены в оцинкованных кабельных должны быть проложены в оцинкованных кабельных  быть проложены в оцинкованных кабельных быть проложены в оцинкованных кабельных  проложены в оцинкованных кабельных проложены в оцинкованных кабельных  в оцинкованных кабельных в оцинкованных кабельных  оцинкованных кабельных оцинкованных кабельных  кабельных кабельных коробах, от оборудования КИП до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  от оборудования КИП до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 от оборудования КИП до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  оборудования КИП до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 оборудования КИП до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  КИП до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 КИП до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 до коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 коробов в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 в металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 металлорукавах. При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 При монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 монтаже металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3 металлорукавов должны быть выполнены требования п. 3  должны быть выполнены требования п. 3 должны быть выполнены требования п. 3  быть выполнены требования п. 3 быть выполнены требования п. 3  выполнены требования п. 3 выполнены требования п. 3  требования п. 3 требования п. 3  п. 3 п. 3  3 3 приложения 2. Ввод/вывод кабелей в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  2. Ввод/вывод кабелей в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной 2. Ввод/вывод кабелей в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  Ввод/вывод кабелей в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной Ввод/вывод кабелей в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  кабелей в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной кабелей в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной в короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной короб должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной должны выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной выполняться через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной через кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной кабельные ввода для предотвращения повреждения наружной  ввода для предотвращения повреждения наружной ввода для предотвращения повреждения наружной  для предотвращения повреждения наружной для предотвращения повреждения наружной  предотвращения повреждения наружной предотвращения повреждения наружной  повреждения наружной повреждения наружной  наружной наружной оболочки кабеля. 20. ЖК индикатор при его наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой ЖК индикатор при его наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой  индикатор при его наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой индикатор при его наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой  при его наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой при его наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой  его наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой его наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой  наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой наличии у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой  у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой у преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой  преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой преобразователя давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой  давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой давления должен быть установлен на одном уровне со шкалой  должен быть установлен на одном уровне со шкалой должен быть установлен на одном уровне со шкалой  быть установлен на одном уровне со шкалой быть установлен на одном уровне со шкалой  установлен на одном уровне со шкалой установлен на одном уровне со шкалой  на одном уровне со шкалой на одном уровне со шкалой  одном уровне со шкалой одном уровне со шкалой  уровне со шкалой уровне со шкалой  со шкалой со шкалой  шкалой шкалой манометра. 21. Установка демпфера (гасителя пульсаций) требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с Установка демпфера (гасителя пульсаций) требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  демпфера (гасителя пульсаций) требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с демпфера (гасителя пульсаций) требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  (гасителя пульсаций) требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с (гасителя пульсаций) требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  пульсаций) требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с пульсаций) требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с требуется для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с для контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с контроля давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с давления жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с жидких сред. Монтаж демпфера выполнить с  сред. Монтаж демпфера выполнить с сред. Монтаж демпфера выполнить с  Монтаж демпфера выполнить с Монтаж демпфера выполнить с  демпфера выполнить с демпфера выполнить с  выполнить с выполнить с  с с тыльной стороны щита за передней панелью. 22. При установке УЗИП внутри коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип При установке УЗИП внутри коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  установке УЗИП внутри коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип установке УЗИП внутри коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  УЗИП внутри коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип УЗИП внутри коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  внутри коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип внутри коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип коробки клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип клеммной (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип (в случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип случае отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип отсутствия встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип встроенного УЗИП в КИП), предусмотреть тип  УЗИП в КИП), предусмотреть тип УЗИП в КИП), предусмотреть тип  в КИП), предусмотреть тип в КИП), предусмотреть тип  КИП), предусмотреть тип КИП), предусмотреть тип  предусмотреть тип предусмотреть тип  тип тип взрывозащиты для клеммной коробки вида "d". 23. Количество материалов и оборудования дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 Количество материалов и оборудования дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  материалов и оборудования дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 материалов и оборудования дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  и оборудования дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 и оборудования дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  оборудования дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 оборудования дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 дано для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 для одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 одного щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 щита приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3 приборного. По данному опросному листу изготавливаются 3  По данному опросному листу изготавливаются 3 По данному опросному листу изготавливаются 3  данному опросному листу изготавливаются 3 данному опросному листу изготавливаются 3  опросному листу изготавливаются 3 опросному листу изготавливаются 3  листу изготавливаются 3 листу изготавливаются 3  изготавливаются 3 изготавливаются 3  3 3 щита. Обозначения оборудования и надписей для информационных табличек для каждого щита приведены в таблице соответствия.
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Рисунок 1.1 - Информационная табличка для сигнализаторов и СИ с дискретным вы-

ходом 
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Рисунок 1.2 - Информационная табличка для СИ 
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Рисунок 1.3 - Информационная табличка для полевых КИП и клеммных коробок 
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Рисунок 1.4 - Информационная табличка для шаровых кранов 
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Приложение 2 
 

1. Требование к окраске импульсных линий 
 

На импульсные линии должны быть нанесены маркировочные кольца ши-
риной 3·D (D – диаметр трубки) через каждые 1,5 м, но не менее двух колец (в 
начале и в конце линии). Маркировочные кольца на импульсных линиях окраши-
ваются цветом в соответствии с табл. 2.1.1 

Маркировку импульсных линий в теплоизоляции наносят поверх теплоизо-
ляции. 
 
Таблица 2.1.1 – Цветовые решения для импульсных линий 

№ 
п/п 

Наименование системы трубопро-
водов  

Цвет импуль-
сных линий 

Цветовой регистр 
стандартных образ-

цов RAL [1] 

1 2 3 4 

1 Маслосистемы Желтый RAL 1023 

2 Водоснабжения, канализации Зеленый RAL 6029 

3 Сжатого воздуха Cиний RAL 5005 

4 Технологические трубопроводы Коричневый  RAL 8004 

5 Технологические трубопроводы 
(нефтепродукт) 

Белый  RAL 8003 

6 Пожаротушения и противопожар-
ного водоснабжения 

Красный RAL 3020 

7 Трубопроводы с азотом Желтый RAL 1023 

 

2. Требование к комплектной кабельной продукции 
Выбор конкретных марок и типов проводов и кабелей систем автоматиза-

ции и телемеханизации следует выполнять с учетом требований заводов-изгото-
вителей оборудования и ГОСТ 31565. Применение кабелей с горючей полиэти-
леновой изоляцией, а также кабелей с алюминиевыми жилами запрещается. 

Все кабели (в том числе кабели питания) должны быть экранированные. 
Экран кабелей должен быть выполнен в виде оплетки из медных проволок или 
медной ленты с коэффициентом заполнения (коэффициентом поверхностной 
плотности оплетки) не менее 80%. Экранирующую оплетку кабеля необходимо 
заземлять в одной точке. 

Многожильные кабели, содержащие более одной искробезопасной элек-
трической цепи, должны иметь общий экран и иметь характеристики, соответ-
ствующие ГОСТ IEC 60079-14-2013. 

Должны применяться кабели с сечением жил: 

 для ИБЦ – 1 мм2; 

 для цепей управления, сигнализации, измерения, прокладываемых во 
взрывоопасных зонах – 1 мм2; 

 для питания – по расчёту падения напряжения в кабеле; 



 

 
 
 
 
 

  
137 

Формат А4 

 

Изм. 

 

 

Кол.уч 

 

 

Лист 

 

 

№док 

 

Подпись 

 

 

Дата 

 

 

Г.7.0000.4ПР-ТНБ/ГТП-ДС86-00.000-АПТ.ЗП.ОЛ1.4.3 
Лист 

4 

2
2

9
0

9
3
 

 И
н
в
. 

№
 п

о
д

л
. 

 П
о

д
п
. 

и
 д

а
та

 

 В
за

м
. 

и
н
в
. 

№
 

*
1
0
0
0
0
0
0
9
6
8
0
2

0
9
2
*
  для остальных цепей – 0,7÷0,8 мм2. 

 

Количество резервных жил при прокладке новых кабелей:  

 при числе рабочих жил до 4 включительно допускается отсутствие резерв-
ных жил; 

 при числе рабочих жил более 4-х и до 9 включительно -  одна резервная 
жила;  

 при 10 и более рабочих жил – две резервные жилы 
 
 

Допускается увеличение количества резервных жил в кабеле: 

 из-за ступенчатости стандартной шкалы жильности кабелей; 
 для уменьшения номенклатуры поставляемых кабелей в рамках одного 

объекта. 

 
 
 
 

3. Требования к монтажу металлорукавов и герметичных кабель-
ных вводов 
 

3.1 Металлорукав предназначен для защиты кабеля от внешних воздействую-
щих факторов (солнечной радиации, влаги, механических повреждений).  

3.2 Металлорукава должны быть защищены от коррозии в соответствии с усло-
виями размещения. В целях дополнительной защиты от поражения электри-
ческим током при прямом и косвенном прикосновении рекомендуется приме-
нение металлорукавов с нанесенной на них  поливинилхлоридной изоля-
цией. 

3.3 Металлорукав должен быть заземлен в соответствии с требованиями ПУЭ. 
Заземление выполняется проводом с изоляционной оболочкой желто-зеле-
ного цвета, который крепится к металлорукаву пайкой или хомутом.  

3.4 Металлорукава с нанесенной на них поливинилхлоридной изоляцией не за-
земляются. 

3.5 Запрещается применять пластиковые гофрированные трубки вместо ме-
таллорукава при защите небронированных кабелей. 

3.6 Длина незакрепленных участков металлорукавов не должна превышать 1 м.  
3.7 Подключение кабелей к оборудованию нижнего уровня АСУТП должно вы-

полняться с использованием кабельных вводов, предназначенных для 
ввода и фиксации защищенного металлорукавом кабеля в оборудовании.  

3.8 Монтаж кабельных вводов взрывозащищенного исполнения должен быть 
произведен в соответствии с требованиями предприятия-изготовителя, ука-
занными в инструкции по монтажу. Кабельные вводы не должны иметь ост-
рых кромок, способных повредить кабель. 

3.9 Разделка металлорукава под соединительные гайку и штуцер приведена на 
рисунке 2.3.1. 
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1 – прижимная гайка; 2 – уплотняющая прокладка; 3 – наконечник металлорукава;  
4 – штуцер 

Рисунок 2.3.1 – Монтаж металлорукава 
 

3.10 Кабельные вводы должны обеспечивать закрепление защищенного ме-
таллорукавом кабеля устройством с уплотнительным кольцом с целью 
предотвращения растягивающих усилий и скручиваний, действующих на ка-
бель в местах присоединения его жил к присоединительным контактным за-
жимам. 

3.11 Конструкция кабельного ввода должна обеспечивать надежность крепле-
ния защищенного металлорукавом кабеля. Демонтаж защищенного металл-
орукавом кабеля должен обеспечиваться только с помощью инструмента. 
Средства крепления кабельных вводов к оболочкам электрооборудования 
должны обеспечивать сохранность защищенного металлорукавом кабеля. 

3.12 Соединение гибких металлорукавов между собой, а также с коробами, 
корпусами электрооборудования и т. п., должно быть выполнено с соблюде-
нием следующих требований: 

 в помещениях, которые содержат агрессивные пары или газы, в наружных 
установках и в местах, где возможно попадание в металлорукава масла, воды 
или эмульсии гибкие вводы металлорукавов должны быть герметичными; 

 в запыленных помещениях вводы металлорукавов должны быть выпол-
нены с уплотнением соединений и ответвлений для защиты от пыли. 

3.13 При контроле качества выполнения работ по монтажу металлорукавов и 
гермовводов должно быть проверено: 

 отсутствие внешних механических повреждений и дефектов металлору-
кава; 

 отсутствие перегибов и скруток металлорукава; 

 плотность затяжки гайки кабельного ввода; наличие маркировки на кабель-
ном вводе взрывозащищенного исполнения; 

 соответствие установленного кабельного ввода классу зоны по взрывобез-
опасности. 
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