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Аннотация: В статье проанализированы процессы управления производством линейных объектов и объек-

тов, входящих в их состав. А также этапы, стадии, порядок и методы осуществления строительного процесса. 
Своевременному его завершению способствует грамотно поставленная задача, слаженная работа команды, 
правильный и безопасный порядок действий, соблюдение организационно-технологических процессов и надле-
жащих условия труда и эксплуатации объекта. Поэтому на первый план выдвигается задачи точного определе-
ния процесса управления строительным объектом, соблюдения мер по охране труда и технике безопасности. 
Необходимо каждый комплекс работ рассматривать поэтапно, с подробным расписанием и анализом, чтобы 
предотвратить несчастные случаи и риски угрозы для жизни людей. При производстве строительного объекта 
возможна реализация различных методов. Могут назначаться программы для работы в автономном режиме. 
Кроме того, управление должно осуществляться уполномоченным человеком, постоянно находящимся в штабе 
строительства, либо с удаленного рабочего места. 
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Abstract. The article analyzes the processes of managing the production of linear objects and objects included in 
their composition as well as the stages, procedure and methods for implementing the construction process. The timely 
completion of the production process is facilitated by a competently set task, well-coordinated work of the team, the cor-
rect and safe procedure, compliance with organizational and technological processes and proper working conditions and 
operation of the facility. Therefore, the task of accurately defining the process of managing a construction site, compli-
ance with labor protection and safety measures is coming to the fore. It is necessary to consider each set of works in 
stages, with a detailed schedule and analysis, in order to prevent accidents and risks of endangering people's lives. In 
the production of a building object, various methods can be implemented. Programs can be assigned to work offline. In 
addition, management must be carried out by an authorized person, permanently located at the construction headquar-
ters, or from a remote workplace. 
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Управление производственным процес-

сом составляет основу деятельности пред-
приятия. Оно содержит порядок организаци-
онных действий, которые решают и помогают 
в реализации технологического процесса, 
направленного на выполнение принятого 
плана. Проектирование, усовершенствование 
и реализация на практике производственных 
систем, состоящих из людей, оборудования и 
материалов, имеют целую эффективную ор-
ганизацию и являются функцией производ-
ственного управления. 

Каждый руководитель, осуществляющий 
организацию строительства, должен руко-

водствоваться проектом производства, а при 
погрузо-разгрузочных работах знать, что раз-
грузка труб из железнодорожных вагонов вы-
полняется автомобильным или гусеничным 
краном при помощи траверс, оборудованных 
мягкими капролоновыми накладками, обес-
печивающими сохранность торцов труб при 
всех операциях, которые должен контроли-
ровать сотрудник службы контроля каче-
ства1. 

                                                             
1
 ГОСТ 12.3.009-76* «Система стандартов безопасно-

сти труда. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие 
требования безопасности». 
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Управленцу необходимо обеспечить со-
став звена по разгрузке труб, в который вхо-
дят ответственное лицо, машинист крана и 
четыре такелажника, двое из них стропуют в 
вагоне, а остальные выполняют операции по 
расстроповке и укладке труб на прирельсовую 
площадку, либо напрямую производят погруз-
ку в трубовозы. Перевозка труб до стройбазы 
и далее на трассу осуществляется трубово-
зами под контролем руководящего лица. 

Погрузочно-разгрузочные работы на 
стройбазе выполняются механизмами грузо-
подъемностью 6,3–92 тонн при помощи тра-
верс [1]. 

Стальные трубы диаметром более 500 мм 
складируют в штабели высотой до 3 м в «сед-
ло». Места контакта труб с заводской изоля-
цией с опорными и разделительными стойка-
ми облицовываются амортизирующими мате-
риалами (дерево, резина и т. п.) для обеспе-
чения сохранности изоляции. После оконча-
ния работ обязательно должен быть проведен 
контроль качества складирования. При орга-
низации и производстве сварочно-монтажных 
работ мастер или прораб, который находится 
на строительной площадке, обязательно дол-
жен соблюдать требования НТД2. 

При сварке трубопровода ручной элек-
тродуговой сваркой и автоматической свар-
кой под слоем флюса для Ду 1400 все свар-
ные монтажные стыки промысловых трубо-
проводов и МГ должны быть подвергнуты 
обязательному контролю со стороны строи-
тельного контроля заказчика в объеме 100 % 
следующими методами неразрушающего 
контроля: 100 % – ВИК; 100 % – УЗК; 100 % – 
РГК [2, 3]. 

Комплект механизмов и оборудования 
для комплектования сварочного звена по 
сварке стальных труб включает два трубо-
укладчика, бульдозер, машинку для зачистки 
кромок труб, передвижной сварочный агрегат 
на базе трактора. Весь этот перечень должен 
быть заранее подготовлен и проконтролиро-
ван ответственным лицом. 

Порядок работ перед сваркой трубопро-
вода из стальных труб состоит из следующих 
операций: конец трубопровода укладывается 

                                                             
2
 ГОСТ 12.3.032-84* «Система стандартов безопасно-

сти труда. Работы электромонтажные. Общие требо-
вания безопасности». 

на инвентарные подкладки; труба очищается 
от грязи, грунта, камней и пр.; кромки труб и 
прилегающие к ним наружные и внутренние 
поверхности на ширину не менее 10 – 15 мм 
зачищаются. 

Заварка второго и последующих слоев 
шва выполняется звеньями из двух сварщи-
ков на каждый последующий слой поточно-
расчлененным методом и весь процесс кон-
тролируется ответственным лицом, назна-
ченным приказом на строительной площадке. 

Предложенный метод ликвидации техно-
логического захлеста производится в после-
довательности: определяют место располо-
жения захлесточного стыка; верхнюю плеть, 
подлежащую обрезу, приподнимают краном-
трубоукладчиком на 20–30 см над верхней 
образующей плети, лежащей на дне тран-
шеи; на линии реза удаляется изоляция с 
обеих сторон по 10 см; производят разметку 
линии реза специальным шаблоном; конец 
верхней плети обрезают газорежущей ма-
шинкой, скосив кромки под углом 30° (начало 
реза производят в потолочном положении и 
заканчивают в верхней части стыка); кромки 
после реза обрабатывают шлифовальной 
машинкой; опускают плеть на дно траншеи и 
производят сборку стыка с помощью наруж-
ного центратора [4]. 

Перед началом производства работ нуж-
но убедиться, что к сварке стыков трубопро-
водов допущены специально подготовлен-
ные люди, имеющие удостоверение на право 
производить сварку трубопроводов, транс-
портирующих нефтегазовые среды, содер-
жащие сероводород. Сварщики должны быть 
аттестованы в соответствии с требованиями 
Правил аттестации сварщиков и специали-
стов сварочного производства (ПБ 03-273-
99), утвержденных постановлением3. 

Далее сотрудник, управляющий произ-
водством, должен присвоить клейма сварщи-
кам или бригаде сварщиков, выполняющих 
сварку. Стыки труб из стали с нормативным 
временным сопротивлением разрыву выше 
539 МПа (55 кг/м2) маркируются несмывае-
мой краской снаружи трубы. Контроль каче-
ства сварных соединений осуществляется 

                                                             
3
 Госгортехнадзора России от 30.10.1998 г. № 63, за-

регистрированным Минюстом России 04.03.1999 г., 
рег. №1721. 
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радиографическим и ультразвуковым мето-
дами неразрушающего контроля4. 

Способ изоляция стыков стальных труб с 
заводским наружным антикоррозионным по-
крытием производится путем установки вруч-
ную термоусаживающимися манжетами, раз-
решенными к применению заказчиком. 

Монтаж термоусаживающихся манжет 
должен производиться в строгом соответ-
ствии с инструкцией завода-изготовителя5. 

Последовательность операций по изоля-
ции стыка термоусаживающимися манжетами 
следующая: подготовка поверхности для 
нанесения манжеты (очистка стальной по-
верхности трубы от заусенцев и загрязнений, 
обработка заводской изоляции на расстоянии 
100 мм с обеих сторон от сварного стыка); 
приготовление состава праймера; нагрев изо-
лируемой поверхности с контролем темпера-
туры; нанесение состава праймера на сталь-
ную поверхность (запрещается наносить 
эпоксидный праймер на базовую изоляцию 
трубы); подготовка ленты манжеты; установка 
манжеты вокруг трубы с нахлестом не менее 
100 мм (ширина манжеты должна обеспечи-
вать перекрытие заводского покрытия не ме-
нее чем на 75 мм с обеих сторон); установка 
замковой пластины в месте нахлеста; термо-
усадка манжеты мягким пламенем горелки по 
направлению от сварного шва поочередно в 
стороны (с разглаживанием термостойкими 
роликами по мере необходимости). 

При нанесении термоусаживающейся 
манжеты следует непрерывно проводить ви-
зуальный контроль качества работ на соот-
ветствие требований: манжета должна плот-
но охватывать изолируемую поверхность ме-
талла и заводского покрытия трубы и иметь 
поверхность без пузырей, гофр, складок, а 
также без следов прожега изоляции; через 
изоляцию должен проступать профиль свар-
ного стыка трубы, нахлеста манжеты; с обеих 
сторон от стыка, на заводском покрытии за 
кромку манжеты на всем диаметре трубы 
должен выступать адгезив; лента должна по-
крывать заводское покрытие не менее чем на 
75 мм с обеих сторон от стыка; сплошность 

                                                             
4
 ГОСТ 32569-2013 «Трубопроводы технологические». 

5
 ГОСТ 12.3.016-87 «Система стандартов безопасно-

сти труда. Строительство. Работы антикоррозионные. 
Требования безопасности». 

покрытия должна быть проконтролирована 
дефектоскопом [5]. 

При укладке трубопровода следует со-
блюдать условия: предохранять трубопровод 
от перенапряжения, изломов и вмятин, со-
хранять изоляцию; обеспечивать плотное 
прилегание трубопровода ко дну траншеи; 
обеспечивать проектное положение трубо-
провода. 

Для защиты покрытия труб от механиче-
ских повреждений при укладке и засыпке в 
скальных, мерзлых, каменистых грунтах сле-
дует применять подсыпку и присыпку просе-
янным (мелкогранулированным) грунтом, а 
также покрытия из твердых или эластичных 
материалов, обертки из синтетических ру-
лонных материалов. 

Переходы трубопроводов сбора газа и 
промыслового конденсатопровода Ду250 че-
рез водные преграды предусматривается 
выполнить подземно с заглублением 0,5 м 
ниже линии предполагаемого размыва до 
верха трубопровода, но не менее 1,0 м от 
естественных отметок дна малой водной пре-
грады [6]. 

Строительство подводных переходов 
траншейным способом осуществляется пре-
имущественно в зимний период со следую-
щей технологией производства работ. 

На водотоках шириной до 15 м и глубиной 
до 0,5 м рытье подводной траншеи произво-
дится одноковшовым экскаватором с обоих 
берегов (поочередно, сначала с одного бере-
га, затем с другого). На водотоках шириной 
более 15 м и глубиной до 0,5 м и дном, сло-
женным плотными устойчивыми грунтами, 
рытье подводной траншеи предусматривает-
ся осуществлять одноковшовым экскавато-
ром, перемещающимся по дну реки. 

Точные сроки производства работ на во-
дотоках должны быть в обязательном поряд-
ке согласованы территориальным управле-
нием Росрыболовства. В периоды нереста 
рыб с 15 мая по 15 июня и с 20 сентября по 
20 октября производство любых работ на во-
дотоках не допускается.  

Прокладка трубопроводов на переходах 
через автомобильные дороги предусматри-
вается подземно, в защитных кожухах из 
стальных труб. 

Строительство переходов через автодо-
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роги планируется с преобладанием открыто-
го способа, с обеспечением движения транс-
порта по временному объезду, с устройством 
съездов с земполотна пересекаемой дороги, 
демонтажом и последующим восстановлени-
ем земполотна в месте пересечения с тран-
шеей трубопровода. Место пересечения 
ограждается и обустраивается дорожными 
знаками и освещается в темное время суток. 

Строительство переходов через дороги 
способом горизонтального бурения с помо-
щью установки горизонтального бурения 
предусматривает последовательность про-
изводства работ: монтаж установки горизон-
тального бурения; бурение скважины и про-
кладка защитного кожуха; демонтаж установ-
ки горизонтального бурения; протаскивание 
рабочей плети трубопровода в защитный ко-
жух; герметизация защитного кожуха; монтаж 
вытяжной свечи газопровода. 

Механическое разрушение грунта осу-
ществляется режущей головой шнека. Раз-
работанный грунт непрерывно транспортиру-
ется через защитный кожух в рабочий котло-
ван. Протаскивание рабочей плети трубопро-
вода в защитный кожух осуществляется дву-
мя трубоукладчиками с бульдозером. Труб-
ная плеть, протаскиваемая через защитный 
кожух, оснащается опорными кольцами из 
полимерного диэлектрического материала 
для защиты антикоррозионного полиэтиле-
нового покрытия газопровода. 

Решения по сооружению переходов тру-
бопроводов через водные преграды и авто-
мобильные дороги уточняются в ППР6. 

Очистка полости и испытание трубопро-
вода являются завершающей технологиче-
ской операцией комплекса линейных строи-
тельно-монтажных работ и выполняются по-
сле полной готовности участка или всего 
трубопровода. Работы по очистке полости, 
испытаниям, осушке и заполнению азотом 
участков трубопровода проводят по специ-
альным рабочим инструкциям, разработан-
ным подрядной организацией, согласован-
ным с заказчиком и проектной организацией, 
осуществляющей контроль и надзор и утвер-

                                                             
6
 ГОСТ 12.3.002-2014 «Система стандартов безопас-

ности труда. Процессы производственные. Общие 
требования безопасности». 

жденным председателем комиссии7. 
Подрядчик, до начала работ по испыта-

нию, должен разработать и утвердить ин-
струкцию и технологическую схему очистки 
полости и испытания трубопровода. В комис-
сию по испытанию трубопровода должна 
быть представлена исполнительная доку-
ментация на испытываемый объект. Перед 
вводом в эксплуатацию все трубопроводы 
необходимо подвергнуть очистке, испытанию 
на прочность и герметичность, в соответ-
ствии с требованиями НТД. 

При проведении испытания трубопрово-
дов следует выполнять требования Феде-
ральных норм и правил в области промыш-
ленной безопасности «Правила безопасно-
сти в нефтяной и газовой промышленности», 
а также «Перечня требований к порядку ор-
ганизации и завершения работ по проведе-
нию гидравлических испытаний при рекон-
струкции, ремонте и строительстве объектов 
добычи и транспорта газа» [7]. 

Очистка полости и испытание трубопро-
вода являются завершающей технологиче-
ской операцией и производятся только после 
полной готовности участка или всего трубо-
провода: выполнения врезки всех штуцеров, 
бобышек, арматуры, дренажных устройств, 
спусковых линий и воздушников, установки 
арматуры и приборов, катодных выводов; 
выполнения проектного крепления трубопро-
вода к опорам; вывода персонала и техники 
из опасной зоны; обеспечения постоянной 
или временной связи [8]. 

Для проведения испытаний на основании 
совместного приказа генерального подрядчи-
ка и заказчика назначается специальная ко-
миссия. Весь персонал, занятый на испыта-
нии, вне зависимости от ведомственной при-
надлежности, находится в полном подчине-
нии комиссии. 

Проектной документацией предусмотрено 
проведение предварительного гидравличе-
ского испытания Рисп.=1,25 Рраб, а после 
удаления воды и осушки сухим воздухом, 
проведения испытания пневматически на 
прочность давлением 1,1Рраб в течение 12 
часов. 

Наиболее ответственные участки трубо-

                                                             
7
 ГОСТ 25136-82 «Соединения трубопроводов. Мето-

ды испытаний на герметичность». 
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проводов, такие как переходы через реки, 
дороги и коммуникации, участки между 
охранными кранами, крановые узлы с приле-
гающими участками и т. д., подвергаются 
предварительному гидравлическому испыта-
нию, проводимому в один или два этапа на 
давление 1,5 Рраб. – 1,25 Рраб. Проектом 
предусмотрено проведение предварительно-
го испытания гидравлическим способом. 

Полость трубопровода до испытания 
должна быть очищена от окалины, а также 
случайно попавших при строительстве 
внутрь трубопроводов грунта, воды и раз-
личных предметов. 

Запасовка и извлечение средств очистки 
и диагностики в газопровод осуществляется 
через временные камеры пуска и приема 
средств очистки и диагностики, присоединя-
емые к испытываемому участку газопровода. 
Временные камеры запуска и приема СОД 
позволяют осуществить очистку трубопрово-
да путем пропуска очистного поршня, внут-
ритрубную профилеметрию трубопровода с 
использованием профилемера для опреде-
ления формы поперечного сечения, диагно-
стику текущего состояния трубопровода и его 
антикоррозионного покрытия. 

Очистка внутренней полости трубопрово-
да производится продувкой с пропуском по-
лиуретановых поршней под давлением воз-
духа, подаваемого в трубопровод с помощью 
генератора сжатого воздуха. Трубопроводы 
после укладки в траншею подвергаются про-
мывке для удаления из полости трубы по-
павших при строительстве внутрь грунта, во-
ды и различных предметов с пропуском 
очистного устройства для диаметров Ду200–
500 и без пропуска очистного устройства для 
Ду50–150. 

Проверка цилиндричности внутреннего 
сечения трубопровода осуществляется про-
пуском калибровочного диска диаметром 95 
% от минимального внутреннего диаметра – 
самого узкого элемента в пределах обследу-
емого участка (тройник, отвод) с учѐтом его 
овальности. Очистные поршни и поршни с 
калибровочными дисками необходимо обо-
рудовать устройствами обнаружения в слу-
чае их застревания. Поршни не должны 
иметь металлических частей, узлов и дета-
лей, контактирующих с внутренним гладкост-

ным покрытием труб. 
После проведения гидравлического испы-

тания на прочность и проверки на герметич-
ность, выполняют удаление воды из полости 
трубопровода сжатым воздухом с давлением 
от 1,1 до 1,5 МПа. 

Результаты испытаний и удаления воды 
из трубопроводов отражают в актах. 

В состав комплекта механизмов и обору-
дования по гидравлическому испытанию тру-
бопровода входят: наполнительно-опрес-
совочный агрегат, инвентарные узлы под-
ключения, трубоукладчики, сварочный агре-
гат, машина для резки фасок, центратор 
наружный и комплект оборудования мобиль-
ной связи. 

В состав основных работ по гидравличе-
скому испытанию трубопровода входят: под-
готовка к испытанию; наполнение трубопро-
вода водой; подъем давления до испыта-
тельного; испытание на прочность; сброс 
давления до проектного рабочего; проверка 
на герметичность; сброс давления до 0,1–0,2 
МПа (1–2 кгс/см2). 

Наполнение трубопровода и поднятие 
давления до испытательного выполняется 
наполнительно-опрессовочным агрегатом. 

Общее время выдержки участка трубо-
провода под испытательным давлением без 
учета времени циклов снижения давления и 
восстановления должно быть не менее 24 
часов. 

Во время наполнения трубопровода во-
дой и подъема давления периодически про-
изводится осмотр испытываемого участка, 
выпуск воздуха через воздушные краны (при 
наполнении). Время выдержки участка под 
испытательным давлением должно быть не 
менее: до первого цикла снижения давления 
– 6 часов; между циклами снижения давле-
ния – 3; после ликвидации последнего де-
фекта или последнего цикла снижения дав-
ления – 3 часа. 

Размеры охранной зоны, устанавливае-
мой на период проведения очистки и испыта-
ния трубопровода гидравлическим способом, 
приведены в табл. 1. [9].  

Ориентировочный объем водопотребле-
ния при гидравлических испытаниях трубо-
проводов в рамках строительства объектов 
этапа 5 составит 28,36 тыс. м3. Перечень 
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участков, испытываемых гидравлическим 
способом, с указанием их протяженности, 
объемов водопотребления и сточных вод 
приведен в табл. 2. 

 
Таблица 1. Размеры охранной зоны при очистке поло-

сти и испытании гидравлическим способом 
 

Диаметр тру-
бопровода, мм 

Радиус основной зоны давления испытания 
менее 9,8 Мпа, м 

В обе стороны от 
оси трубопровода 

В направлении возмож-
ного отрыва заглушек от 

торца трубопровода 

100 – 300 75 600 

300 – 500 75 800 

1000 – 1400 150 1500 

 
Потребность в воде для гидравлического 

испытания газопровода предполагается по-
крывать путем подвозки автоцистернами ем-
костью 10 м3 из поверхностных источников. 

Сброс воды после гидроиспытаний 
предусмотрен в земляные гидроизолирован-
ные амбары с последующим вывозом на ка-
нализационные очистные сооружения, раз-
мещаемые в составе комплексов ВЗиС. По-
сле очистки вода перевозится автотранспор-
том к точкам сброса в проектируемые кана-
лизационные коллекторы на площадках КОС 
при УКПГ-2 и терминала отгрузки конденсата 
в пос. Окунайский. Для сброса воды после 
гидравлических испытаний предусматрива-
ется монтаж емкости 5 м3 для приѐма очи-
щенных стоков со встроенным насосом 
(Q=16 м

3
/ч, Н=16 м) и устройство врезки 

напорного трубопровода диаметром 89х4 от 
емкости в проектируемый канализационный 
коллектор. Строительство и ввод проектиру-
емых канализационных коллекторов преду-
сматривается до начала работ по гидравли-
ческим испытаниям в сроки. 

Земляной амбар разрабатывается одно-
ковшовыми экскаваторами с укладкой разра-
ботанного грунта на бровку. 

В качестве противофильтрационного 
экрана используется полиэтиленовая пленка. 
После окончания гидроиспытаний пленочный 
экран снимается, обратная засыпка земляно-
го амбара производится бульдозером. 

Гидравлические испытания трубопрово-
дов предусмотрено выполнять при положи-
тельной температуре окружающего воздуха. 

В случае необходимости проведения гид-

равлических испытаний в условиях отрица-
тельных температур возможно применение 
незамерзающих жидкостей либо временных 
технологических укрытий. 

Количество, конкретный набор и характе-
ристики механизмов (марка, мощность) 
определяются подрядной организацией в ра-
бочей инструкции в зависимости от имею-
щихся в наличии единиц техники, расчетных 
сроков и фактических условий производства 
работ. Проведение работ по испытанию тру-
бопроводов должно быть ориентировано на 
максимальное сокращение продолжительно-
сти работ. Для ликвидации возможных ава-
рийных ситуаций необходимо предусматри-
вать резерв техники. Рекомендуется исполь-
зовать наполнительно-опрессовочные агре-
гаты типа АНО-203. 

Для вытеснения воды сжатым воздухом 
предусматривается использование компрес-
соров ПВ-10/8М1/СД-18/251, осушка внут-
ренней полости трубопроводов воздухом с 
заполнением полости инертным газом (азо-
том) производится с использованием уста-
новки азотирования и передвижных компрес-
соров. Осушку полости трубопроводов про-
водят под руководством комиссии. Подряд-
чик разрабатывает специальную рабочую 
инструкцию по осушке полости трубопрово-
дов. В специальной рабочей инструкции при-
водят способы, параметры и последователь-
ность выполнения работ по осушке полости 
трубопроводов, а также требования к технике 
безопасности и охране окружающей среды.  

К инструкции прилагают документы: ис-
полнительные профили участков, технологи-
ческие схемы линейной части и узлов под-
ключения; размещение оборудования осушки 
и положение запорной арматуры в процессе 
осушки на технологических схемах линейной 
части; таблицу точек контроля параметров 
осушки; свидетельства о поверках средств 
измерений, выданные метрологическими 
службами. 

Результаты осушки и заполнения трубо-
проводов азотом отражают в актах. 

Испытания трубопроводов производятся 
подключением мобильных высокопроизводи-
тельных компрессорных установок через 
крановые узлы.  
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Таблица 2. Перечень участков, испытываемых гидравлическим способом, с указанием их протяженности,  

объемов водопотребления и сточных вод 
 

Наименование трубопровода 
Длина испытываемого 

участка, м 
Объем  

водопотребления, м
3 

Объем сточ-
ных вод, м

3 

Газопровод магистральный (МГ "Сила Сибири" на 
участке от УКПГ-2 с границей 250 м за УОК 

2416 3699 3699 

Газосборный коллектор 
   

ᴓ426х22 и 57х5 мм, Р исп=1,25 Рраб 150 17,5 17,5 

ᴓ426х22 и 57х5 мм, Р исп=1,1 Рраб 12170 1417,7 1417,7 

ᴓ426х22 и 57х5 мм, Р исп=1,25 Рраб 95 11,1 11,1 

ᴓ426х22 и 57х5 мм, Р исп=1,25 Рраб 71 8,3 8,3 

 
Оборудование для испытаний располага-

ется за пределами опасной зоны. В качестве 
источника сжатого воздуха используются пе-
редвижные компрессорные установки ПВ-
10/8М1/СД-18/251. МГ «Сила Сибири» испы-
тываются пневматически на прочность дав-
лением 1,1  Рраб. в течение 12 часов, после 
чего проводится проверка на герметичность 
давлением Рраб. в течение 12 часов. 

В состав основных работ по пневматиче-
скому испытанию трубопровода входят: под-
готовка к испытанию; наполнение трубопро-
вода воздухом; подъем давления до давле-
ния 0,3 от испытательного на прочность, но 
не выше 2 МПа (20 кгс/см2); осмотр трубо-
провода; повышение давления до рисп. = 1,1 
Рраб; испытание на прочность; сброс давле-
ния до проектного рабочего; проверка на 
герметичность. 

Изменение давления в трубопроводе при 
пневматическом испытании на прочность и 
проверке на герметичность должно быть 
плавным со скоростью не более 0,3 МПа. 
Трубопроводы считаются выдержавшими ис-
пытание на прочность и проверку на герме-
тичность, если за время их испытания на 
прочность они не разрушились, а при про-
верке на герметичность давление осталось 
неизменным, и не были обнаружены утечки. 

При проверке на герметичность следует 
учитывать колебания давления, вызванные 
изменением температуры в трубопроводах. 
При разрыве или обнаружении утечек участ-
ки трубопроводов подлежат ремонту и по-
вторному испытанию на прочность и провер-
ку на герметичность. 

Если при осмотре трассы или в процессе 
подъема давления будет обнаружена утечка, 
то подачу воздуха в трубопровод следует 
немедленно прекратить, после чего должна 

быть установлена возможность и целесооб-
разность дальнейшего проведения испыта-
ний или необходимость перепуска воздуха в 
соседний участок. 

Сброс давления после испытания на гер-
метичность производится в соседний уча-
сток, а на последнем испытываемом участке 
– в атмосферу. 

Технология очистки полости и испытания 
трубопроводов уточняется при разработке 
проекта производства работ, выполняемого 
подрядной организацией [10]. 

Проанализировав всю вышеизложенную 
информацию можно сделать вывод: управ-
ление строительством объекта представляет 
сложную задачу, от выполнения которой за-
висят сроки выполнения проекта, безопас-
ность объекта и срок его эксплуатации. Пла-
нирование строительных работ на всех эта-
пах проводится на основании опыта, знания 
технологий с использованием современных 
компьютерных средств. В управлении строи-
тельством есть свои закономерности. К ним 
можно отнести: целенаправленность управ-
ления, оптимальность, управляемость,  
соотношение управленческого персонала и 
рабочих. 

Для целенаправленного управления 
необходимо: 

1) определить цель управления, сред-
ства и методы ее достижения; 

2) четко сформулировать цель управле-
ния, для ее понимания персоналом; 

3) мотивировать рабочих на желание ак-
тивно работать для достижения цели. 

В процессе управления строительством 
всегда пытаются достичь оптимального вари-
анта, т. е. достижение результата должно 
быть осуществлено с минимальными издерж-
ками материальных и трудовых ресурсов. 
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