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Инструкция является нормативно-техническим документом, р ег­
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диаметром 325-12г;0 мм к магистральным нефтепроводом диаметром 

325-IPP0 мм под давлением.

В Инструкции использовать материалы экспериментальных и т е о ­

ретических исследований, выполненные институтами: ВНИИСПГне^ть, 
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РУКОВОДЯ!̂  ДОКУМЕНТ

ИНСТРУКЦИЯ ПО ВРЕЗКЕ ОТВОДОВ К МАГИСТРАЛЬНЫМ НЕФТЕПРОВОДАМ 
ПОД ДАВЛЕНИЕМ

рд 35- 0?5- 9/
Срок введения установл ен  с  V, О Ъ . З /

Вводится влорвые до-/. ОЪ, 96 .

Инструкция устанавливает основные положения техн ол оги ческого  

п р о п о е т  пргпки отводов диаметром 325-1220  мм к магистральным 

нефтепроводам диаметром 3 2 5 -1 2 2 0  мм под давлением при выполнении 

плановых и аварийных ремонтных р а бот .

Инструкция определяет способы  монтажа, сварки и вырезки о т ­

верстия, о также тробовация безоп асн ости  выполнения рабо* .

Инструкция является обязател ьной  для в се х  управлений м а ги ст ­

ральными нефтепроводами, предприятий и организаций нефтяной и т а -  

п оп о й  промышленности при врезке  отв од ов  к магистральным нефтепро­

водам .



Т. ОИЦИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

I .T ,  Инструкция устапаш тивает основные требования по о р гл - 

пиз.чтши и п роизводству р а б о т , охране труда , техники безоп асн ости  

и противопожарным мероприятиям при презко отводов  к магистралью 

нефтепроводом без оетш ю пки перокачки под внутренним давлением 

до 1 ,0  МПа.

Т .2 . Требования настоящей инструкции р а сп р о стр а н я й ся  нэ 

треску  отводов диаметром от  325 до 1220 мм к подземным и н ад - 

юмппм магистральным нефтепроводам, нефтепродуктопроподам и рода- 

йодам диаметром от 325 до 1220 мм толщиной стенки труб не менее 

"  нм.

Т.Я. Настоящая инструкция не распространяется  на врезку о т ­

водов дуговой  сваркой к магистральным трубопроводом , проло^ею г ;

в горных м естностях  с  крутизной уклонов свыше 20° ;

п геПсмическиопаспых районах ;

па участках  переходов чорез д ор оги , туннели~и овраги ;

под ЛЭП ;

на переходах через водные преграды, под водой ;

из труб с эквивалентным содержанием угл ерода свыше 0 ,4 ^  *  ;

на болотах всех  типов,

1 .4 .  Вырезка отвер сти я  па трубопроводе внутри отвода  произ­

водится с использованием онергии взрыва труборезам и ТрК1{С или 

механическим способом  корончатой фрезой.

Т .5 . При нарушении правил техники безоп а сн ости , п р оти в сп о- 

■ р т ч  мор и мероприятий, а также требований положений данной 

г т р у к ш и  работы по ррезке отводов  к магистральным неф тепрово­

дом должны быть прекращены по первому требованию представителе *• 

' " п и т  Гогпроматомппдэора, Госпожнадзора, технической  инспотыпц*

слота и работников елребы техники безоп а сн ости .
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Спарочные работы можно продолжить после выполнения требований 

укапанных органов и их разрешения.

2 . КОНСТРУКЦИИ НЛЮ1ЛДНЫХ ТРОШНИКОВ

2 .1 .  Накладные тройники со ст о я т  из двух полуобечаек ш линдри- 

ческой формы, к одной из которых приварен отвод  необходимого диа­

метра.

2 .2 .  Накладные тройники изготавливаю тся путем разрезания 

сварного нестандартного тройника по продольному шву магистральной 

обечайки в плоскости  перпендикулярной о т в о д / на две части .

2 .3 .  Нестандартные тройники м огут изготавливаться  как * з а ­

ва неких у сл ови я х , так и в условиях ЦВПО УМН с соблюдением т р е б о ­

ваний СНиП 2 .0 5 .0 6 4 3 5  (п .п .  Т З .Т 0 ., 1 3 .1 9 . ,  1 3 .2 3 ) .

2 .4 .  При изготовлении нестандартного тройника продольный 

шов обечайки должени быть смещен от оси  отвода  на 9 0 ° .

2 .5 .  На продольных кромках п ол уобечаек , с  внутренней с т о р о ­

ны, выбираются пазы для размещения подкладных пол ос. Подкладные 

полосы изготавливаю тся из низкоуглеродистой стали (В .С т.З  с п , 

сталь 2 0 ) ,  или низколегированной стали (09Г 2 , 09Г2С) толщиной 

1 ,5  4- 2 мм и шириной 10 4- 15 мм. Зазор между свариваемыми к р ом - 

к.'шм при сбор ке  должен соста ви ть  6 + 10 мм.

2 .0 .  Для обеспечения плотного прилегания полуобечаек к тел у  

трубы па внутренней поверхности полуобечаек выбираются пазы г л у ­

пого сечения . Не д оп уск а ется  механическая обработка продольного 

шга на трубопроводе под давлением с целью снятия усиления.

2 .7 .  Для нефтепроводов диаметром от 325 до 1220 мм рек ом ен ­

дуется 36 типоразмеров тройников, приведенные в табл . 2 .1 .



г
Таблица ЯЛ

Типоразмеры тройников
------------ г-------- -----------------------------
Ji.il \м("тр 1 Диаметр отв од а , мм

______________________________________

ХЗз ЗЯ5_
377 З Я 5% 377

11‘(> ЗЯ‘г , 3 7 7 , 42b
ЬЗО 32Ь , 3 7 7 , 'IPfi, 530

7 ПО 325 . 377 . 426 . 5 \W ,,720
020 3 2 5 , 3 7 7 , 426 , 53 0 , 7 2 0 , P20

T020 32 5 , 3 7 7 , 426, 5 3 0 ,: 7 2 0 , 6 2 0 , 1020
T220 325 , 377 , 426 , 530 , 7 2 0 , 8 2 0 , 1020, 1220

Я .8 . Сборка тройников соотношением диаметра отвода  к диам 

мчгистроли от 0 ,8  до 1 ,0  производится на подкладных технологии».г 

кольцах (силовых эл ем ен т а х ), установленных и приваренных к т р у б о ­

проводу и между собой  кольцевыми швами (р и с. Я Л .б ) .

Т ехнологическое кольцо состои т  из двух полуколец приварены--• 

друг к другу продольными кромками после установки их на тр у боп р о­

вод.

Сборка тройников с отношением диаметра отв од а  к диаметру ~ба- 

гнгтрпли от 0 ,1  до 0 ,8  включительно производится  непоаредственно 

на трубопроводе (р и с . Я Л .  а ) .  Технологические кольца в этом  с л у ­

чае устанавливаются на трубопроводе встык к магистральной обеча й ­

ке тройника.

В этом и другом случаях крайние кольцевые кромки тех н ол оги ­

ческих колеи к трубопроводу  не привариваются.

Геометрические размеры тройников приведены в прил, I .

\) В табл. ЯЛ  соответствующ ие указанному отношению диаметры 
подчеркнуты.



Л
 м

А-А Б-5

Р н с . 2 . 1  I i iu ju v u .o i i  т р о П ш  г. 

а )  с о о т н о ш е н и е  Д о /Д м  ъ  0  ,8  

и ) :  сг о т н о ш е н и е  До/ Д п >  О .В
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2 .9 .  Количоатво тех н ол оги ческ и х  колец  вы бирается из усл ови я  

[охранения раш ю прочн ости  тр у б о п р о в о д а , осл абл ен н ого  о тв ер сти ем ,

! вида сборки  тройника (с м .п р и л .1 ) .

Значения за зо р о в  между технологическим и  кольцами приведены 

прии. 2.

2 . ТО. На трубных з а г о т о г к а х  о б е ч а е к , о тв од ов  и те х н о л о ги ч е с ­

ких колец прои зводи тся  р а здел ка  кромок для д уговой  сварки .

2.ТТ 0 now зпты тр ой п и к ового  соединения должны и згота в л и в а ться  

«п стоп ой , обладающих хорогпой спарипаем осты о (09Г2С , ЮХСНД,

Д опускаотся  применение штампованных тройников из хорош о-

Зп.зрнпаомых сталей*

Во в сех  случаях исполнитель р а бот  по в р езке  о т в о д о в  к н о й т е -  

пророду должен иметь сертиф икат металла тройника и тех н ол оги ч еск и х  

колен с указанием хи м и ческого с о с т а в а  использованийЙ стал и .

2 .1 2 . При соединении разностенны х тройников и тех н ол оги ч еск и х  

колец выполняется р а здел ка  кромок со гл а сн о  общим требованиям 

ВСИ 2 -1 2 1 -8 0 , с  учетом  специфики у зл а .

3. СОСТАВ РАБОТ ПО ВРЕЗКЕ ОТВОДОВ

З Д . В резка о тв од ов  к магистральным нефтепроводам п р ои звод и т­

ся с тюлью подключения новых потреби тел ей  или месторож дений неф ти, 

а также для выполнения плановых и авар ийн о-восстан овител ьн ы х р а б о т .  

Состав и п осл ед ова тел ьн ость  техн ол оги чески х  операций, выполняемых 

при врозтее отв од ов  у ста н а в л и в а ется  со гл а сн о  плану подготовк и  р а б о т  

и с соблюденном норм и положений правил техн и ческой  экспл уатации  

магистральных неф тепроводов /  I /  и настоящ ей И нструкции.

3 2. В резка о тв од ов  к магистральным трубопроводам  с  с о х р а н е ­

нием положения, включает следующие работы :



3 . 2 .  Г, Разработку грунта вдоль ремонтируемого трубопровода 

на участка длиной 3 t б м, на глубину I м ниже нижней обрадуэдей;

3 .2 .2 . Разработку, грунта под трубопроводом ;

3 .2 .3 . Очистку трубопровода от земли и изоляционного покрутил; 

3 .2 ,1 . Пропорку технического состояния участка трубопровода

ч выбор места монтажа и припарки тройника ;

3 .2 .5 . Сооружение опоры под тройникопый узел врезки отвода; 

3 .2 :5 , Припарку патрубкоп к задвижке ;

3 .2 .7 . Присоединение тройника к трубопроводу ;

3 .2 .8 . Монтаж и припарку задвижки к отводу тройника ;

3 .2 .9 . Контроль качества сварки ;

3 .2 .1 0 . Монтаж и присоединение к патрубку устройства для 

гпртки от порет и я ;

3 .2 .1 1 . Вырезку отверстия ;

3 .2 .1 2 . Извлечение вырезанного металла трубы из отвода ;

3 .2 .1 3 . Демонтаж устройства для вырезки отверстия \
3 .2 .1 4 . Нанесение изоляционного покрытия ;

3 .2 .1 5 . Обустройство узла присоединения отвода.

Перечень машин, механизмов, оборудования, приборов, инстру­

ментов и материалов» используемых при выполнении работ по врезке 

отподов приводится в прил, 3 .



4. ПРИСОЕДИНЕНИЕ ТРОПИКОВ К ТРУБОПРОВОДУ

Присоединение тройников к тр у б о п р о в о д у  под давлением произ­

водится в следующой п о сл е д о в а те л ь н о сти ;

4.1. На очищенном от земли и изоляции участке трубопровода 

уточняется место присоединения отвода.

4 . В. В м остах  предпол агаем ого положения кольцевых швов 

ультразвуковым мотодом  п р ои звод и тся  контроль толщины стен ки  и к а - 

тч 'тп а  металла трубы (п оя с  шириной 4 0 -0 0  мм). Сварка кольцевых 

лгоп д оп уск ается  лишь п том сл у ч а е , осли  толщина стенки трубы не 

vici.re 5 мМ. Р ассл оен и е металла и трещины в м естах  сварки не д о -  

иусь.иптпп.

1 .3 . На трус оп р оггд е  оп р ед ел я ется  простран ствен н ое положен,!* 

продельных швов и наличие монталеного шва.

4 .4 .  М еста -п од  сварку  зачищаются шлифлашинкой и м е т а л л и ^ е с -. - 

пяткой до полного удаления п р од у к тов  к ор р ози и 'и  изол яционного ма­

териала (до  м ета л л и ческ ого  б л е с к а ) .

4 .5 .  П роизводится  подгонка д ета л ей  тройника и техн ол оги чески - 

копсп по м есту .

4 .6 .  На п ов ер хн ость  т р у б оп р ов од а  устанавливаю тся те х н о л о ги ­
ямчпетсие кольца

4 .7 .  Под продольные кромки техн ол оги чески х  колец  вставл яю тся  

)юдюшд! 1ые п ол осы .

X) П оследовательность врезки  о т в о д а  к тр убоп р оводу  приводится  
для отношения диаметра отв од а  к диаметру магистрали о т  0 ,8  до 
Т ,0 . Для отношения диаметра от  0 ,1  до 0 ,8  сборочны е работы  
начинаются с  у стан овк и  п ол уобеч аек . Затем встык к ним у ст а н а в ­
ливаются тех н ол оги чески е к ольца .



4 .8 . Технологические кольца при помощи наружных пентраторов 

или ушек и шпилек плотно подгоняются и фиксируются на трубопрово­

де.

4 .9 . Производится сварка продольных кромок технологических 

колец.

4 .10 . Производится приварка технологических колец к трубопро­

воду кольцевыми швами.

4. I I . На приваренные к трубопроводу технологические кольпа 

устанавливаются полуобечайки тройника.

4 .12 . Под продольные кромки полуобечаек вставляются подклад­

ные полосы и пси помощи наружных центраторов или ушек и шпилек 

плотно подгоняются и фиксируются на технологических кольцах.

4Л З. Производится сварка продольных кромок полуобечаек.

4Л 4. Производится приварка тройника к технологическим коль-

ТКШ.

4Л 5. Технологические кольца и полуобечайки устанавливаются 

таким образом, чтобы наиболее поврежденные участки трубы от кор­

розии оказались под ними и на расстоянии не менее 50 мм от Коль­
цовых швов.

4 .1 6 . При сборке тройника и технологических колец продольные 

кромки должны быть смещены друг относительно друга на величину 

но монее 100 мм.

Расстояние от кольцевого монтажного шва трубопровода до тор­

на технологических колец должно быть-не менее 100 мм (рис. 4 Л ) .

4Л 7 . Перед сборкой и сваркой кромки, прилегающие к ним 

внутренние и наружные поверхности полуобечаек тройника должны 

Оцть зачищены до металлического блеска шириной не менее 10 мм.

4 .1 8 . Приварка тройника и технологических колец к трубопро­

воду при выполнении продольных швов запрещается.
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а
Л0/ Л „ < 0 ,8

Р и с 0! \ Л  Схема размещения д е та л е й  -тр ойни ка  на 

трубопроводе

1- т р у б о п р о в о д ,  2- о б с ч а й к а ,  З - о к л о в к с  элементы



4 .1 9 . При вы резке о т в е р ст и я  с  использованием  энергии  взрыва 

внутри отвода уста н ав л и в аю тся  и привариваются защитный экран и 

шпилька для присоединения ш танги. З азор  между экраном и стен кой  

отвода должен быть не м енее 2 мм (р и с , 4 . 2 ) .

4 .2 0 , Сварочные р аботы  включают как саму с в а р к у , так  и д е й о т -  

пил по обеспечению надлежащего к а ч е ств а  выполненных р а б о т .

'1 .21. При наличии на поверхн ости  трубы и детал ей  тройника 

влаги необходимо их просуш ить.

4 .2 2 . При наличии влаги на тр у бе  независимо о т  с п о с о б а  с г а о -  

ки, маши ста л и , об я за тел ь н а  просушка газовыми горелкам и, р а зд е ­

лок под сварку ла с ч о т  их п од огр ева  д о  температуры  2 0 -5 0 °С .

4 .2 3 . При тем п ер ату р е  окружающего в озд у х а  ниже минус 20°С 

необходим предвари тел ьн ы й -подогрев  н ахл ест очно -сты ковы х (к ол ьц е  г о  * 

соедиионий перед прихваткой  и сваркой  к ор н ев ого  шва на т р у б о п р о в о ­

дах: из стали типа 17Г1С, 14ХГС -  д о  Ю 0°С , ти п а  19Г , Х 60 , Х 7 0 -

до 150°С.

В этом  сл учае  просуш ка не т р е б у е т ся .

4 .2 4 . При о т с у т с т в и и  сертиф иката на металл предварительный 

и сопутствующий п од огр ев  до температуры 150°С о б я за т е л е н .

4 .2 5 . При предварительном и сопутствующ ем п о д огр ев е  с л е д у е т  

применять передвижную у ста н ов к у  A C -8IA , оснащенную индукционным 

нагревателем промышленной частоты  ИН-142.

4 .2 6 . Элементы индуктора устанавливаю тся  по об е  с т о р о н ы

разделки н а х л е сто ч и о -сты к о в о го  к ол ьц ев ого  соеди н ен и я  на р а с с т о я -



Рис, 4 .2  Размещение прпиарноГ; шпильки 

Vi защитного экрана г о гг оде 

Т-припарная шгшлька, 

2-з:ицкти:лИ экран



/6

Нии 50-100  мм,

4 .2 7 . Прихватки длиной бол ее  50 мм допускаю тся  тол ько  гтри 

соединении пол уобечаек  из стал ей  с  эквивалентным содержанием у г л е ­

рода моное 0 ,4  % и выполняются электродами типа Э42А диаметром

3 мм по режимам сварки к о р н е в о го  шва.

4 .2 8 . Наружные центраторы  и другие сборочны е тех н ол оги ч еск и е  

элементы снимаются то л ь к о  п осл е  сварки в т о р о го  сл оя  продольных 

пшоп как тройника, так  и техн ол оги чески х  колец.

4 .2 9 . Сварные соединения тройника с  трубоп роводом  должны 

выполняться штучными электродам и  (УСНИ 1 3 /4 6 , У0НИ 1 3 /5 5 )  с о  с к о ­

ростью сварки 4 -1 2  м /ч :  диаметром 3 мм при значениях ток а

TT0 -  120 Л -  для п е р в о г о  сл оя  шва; диаметром 4 мм при значениях 

сварочного т о к а  160—180 Л -  для поел о д у щ и х  сл оев  шва.

4 .3 0 . Приварка тройника к тр у боп р ов оду  может п р ои звод и ться  

как непрерывной д у г о й , та к  и модулированным током .

Основные тех н ол оги ч еск и е  рекомендации при св а р к е  м одулиро­

ванным током такие ж е, как и при сварке непрерывной д у гой .

Для облегчения  первон ачал ьн ого возбуж дения д у ги  и исключения 

дефектов в начальных у ч а стк а х  и "зам ках" швов предусм отрен  с т а р т о ­

вый импульс св а р оч н ого  т о к а  (т а б л , 4 Л ) .

4 .3 1 . Для разной  нагруж енности трой н и кового  у з л а  приварку 

тройника к т р у боп р ов од у  рек ом ен д уется  прои зводи ть  при внутреннем  

давлении до 4 ,0  МПа.

4 .3 2 . Сварка п ол у обеч а ек , особен н о  первых д в у х  п р о х о д о в , 

должна выполняться от  середины  к краям обр а тн о-ступ ен ча ты м  м е т о д о м . 

Допускается одноврем енная сварка  двух продольных швов двумя или 

четырьмя спарниками.

4 .3 3 . П осле сварки  в се х  продольных швов должны вы полняться  

кольцевые швы сп особ ом  сварки "н а  подъём" с  обязательны м оп л а в ­

лением в сех  составн ы х  элем ен тов  -  стен ки  тр у б о п р о в о д а , к р ом ок



Диаметр jКамеиjСкорсст 
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ь; ^редкий 
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| А 
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1 -- ----
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;Дяитель
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100 1 3 8 (1 7 5 ... .  
..;1 5 7 (2 1 4 )

80...90 0 ,С 8 ..0 ,1 4 0 ,3 . .0 ,8 1 ,0 . ..3 0,1

3 I 4-12 н о 180(220)... 
...220(280)

80...90 0 .C 8 ..0 .I 4 0 ,3 . .0 ,8 1,0. . .3 0,1

120 1 9 5 (2 3 0 )...
...230(290)

90..100 0 ,0 8 ..0 ,1 4 0 ,3 . .0 ,8 1 ,0 . - .3 0,г

130 240(280)...
...300(360)

90.. 100 0 .,0 8 ..0 ,1 4 О со о со 1 ,0 . . .3 0 ,1

150 240 90 0,27 0 ,4 0 ,3 ;  0 ,6 1 ,0 ; 2 0 ,1
160 250 100 0 ,2 ;  0 ,4 0 ,3 ;  0 ,5 1 ,0 ; 2 0,1

4 2 4-12 Г70 260 НО 0 ,2 ; 0 ,4 0 ,3 ;  0 ,6 1 ,0 . -.2 0,1
180 270 120 0 ,2 ;  0 ,4 0 ,3 ;  0 ,6 1 ,0 . ..2 0,1
19.0 280 130 0 ,2 ;  0 ,4 0 ,3 ;  0 ,5 1 ,0 . ..2 0,1

<4.
*N



тройника и силовых"элементов.

Порядок сварки кольцевых швов при присоединении тройника к 

трубопроводу приведен на рис. 4 .3 . G целью улучшения качества 

5парных швов начало и конец каждого слоя слодуот располагать с пе-  

рпкрытием на 20-30 мм.

4.34. Последовательность заполнения разделки нахлесточно- 

rvi'uitonux соединений конструктивных эломентов с трубопроводом дол- 

ком спотвотст.вопать рис, 4 .4а .

Первый проход кольцевого пша должен выполняться с обязатель­

ным поперечным колебанием конца электрода по одной из схем, приго~

доимых на рис. 4 .4 6 .

Высота наплавленного корневого слоя должна находиться в про­

долах 2 ,5 . . . 3 ,0  мм.

Превышение шва следует удалять шлифмашинкой.

Контроль тепловложения при дуговой сварке можно вести по пока­

зателю расхода электрода на единицу длины шва (К), который не за ­

висит от формы сварного соединения, а только от диаметра свагючко- 

го электрода " с!з " ( рис. 4 .5 ) .

4.35. Для предотвращения образования дефектов в многослойных“ 

шпах перед наложением каждого последующего слоя поверхность пре­

дыдущего должна быть очищена от шлака и брызг наплавленного мета­

ла. После окончания сварки поверхность облицовочного шва также 

должна быть очищена от шлака и брызг металла.

4.36. Наименьшее количество слоев шва при ручной дуговой 

сварке должно быть не менее трех.

4.37. Сварной шов-облицовочного слоя должен перекрывать о с ­

новной металл б каждую сторону от шва на 2 ,5 -3 ,5  мм и иметь уси ­

ление высотой 1-3 мм.

4.38. Сварные соединения разрешается оставлять незаконченными 

после окончания рабочего дня или остановки работ при условии, что
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высота наплавленного металла в разделку составляет не менее поло- 

вшш толщины стыкуемых элементов.

4 .39 . При установке тройников с соотношением диаметров более 

0,0 должна использоваться схема, приведенная на рис. 2 .1  б .

В этом случае допускается незаполненно* разделки кольцевых соеди­

нений технологических колец до 10 % юс толщины, но не более 2 мм. 

При птом отпадает необходимость снятия выпуклости шва при монтаже 

тройника.

4 .40 . После выполнения сварочных работ производится контроль 

качества всех технологических сварных швов.

4 .41 . После контроля качества сварных соединений на отвод 

тройника устанавливается и приваривается задвижка с патрубками

•требуемого диаметра.

4 .42 . На патрубок устанавливается и приваривается приемная 

камера устройства для вырезки отверстия взрывом.

5. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ПШВАШ ТРОЙНИКОВ

5 Л , Сборка, сварка, контроль качества сварки и проверка 

кполификации сварщиков проводится в соответствии с положениями 

(п .п ._ 4 .1 -4 .3 7 )  СНиП Ш-4 2 -8 0  /  2 / .

5 .2 . Контроль качества приварки тройников к трубопроводу

слодуот производить путем:

систематического операционного контроля, осуществляемого 

п процессе сборки и приварки элементов тройника к трубопроводу ; 

визуального осмотра наплавленного металла ; 

проверки сплошности наплавленного металла магнитографичес­

ким, ультразвуковым или магнитно-порошковым методами.

5 .3 . Систематический операционный контроль предусматривает 

проверку:



качества -разделки кромок и правил ьности  монтажа эл ем ентов

Гройпика \

со о т в е т ст в и я  рожимов приварки тройника требованиям настоящей 

Инструкции ;

правильности выбора и и сп равн ости  применяемого оборудован и я , 

приборов, и н струм ен та  и к а ч е ст в а  м атериал ов.

В изуальному осм отру  п од вер га ю тся  все  швы послойно после 

их очистки о т  шлака, брызг наплавленного металла. При этом  наплав­

ленный металл не должен иметь трещ ин, подрезов  глубиной бол ее  

0 ,5  мм, незаплавленных к ратеров  и выходящих на п овер хн ость  пор . 

Переход от наплавленного металла к основном у должен быть плавным, 

наплывы и б у г р и с т о с т ь  шва не д оп уск аю тся .

5 .5 . В се  сварные соединения, тройника с  трубопроводом  (кром е 

продольных швов техн ол оги чески х  к ол еи ) подвергаю тся  100 % у л ь т р а -  

о луковому контролю  (р и с . 5 . 1 ) .

5 .6 . У л ьтразвуковой  контроль должен быть выполнен в с о о т в е т ­

ствии с требованиями "Инструкции по ул ьтразвуковом у контролю св а р ­

ных соединений трубоп р оводов  на с т р о и т е л ь ст в е  объ ектов  нефтяной

и газовой промышленности" /  3 / .

При к он тр ол е  к а ч е ств а  сварных швов ультразвуковы м д еф ек то ­

скопом УД 2-12 должны собл ю даться  требован и я  "Инструкции на п р о ­

падание у л ь т р а зв у к о в о го  контроля к а ч е ст в а  металла и толщины с т е н ­

ки трубы в зо н е  присоединения и к а ч е ст в а  сварных соединений тр ой ­

ника с н еф теп роводом ", приведенные в прил. 4 .

5 .7 .  К онтроль к а ч е ств а  сварки  кольцевых швов может п р о и з ­

водиться как  ультразвуковы м , так  и магнитографическим и м а гн и тн о - 

порошковыми методами.

5 .0 .  М агнитографический к он трол ь должен быть выполнен в с о ­

ответствии с  требованиями следующих нормативных д ок у м ен тов :



Рис. 5.4 Схема шнталшх с тиков и способы 
контроля качества сварки 

1-трубпггровод, 2-ооочаГжа, 3-отвод, 4-патпубо:;, 
Ь-салглглка, 6- т с >: и о во г к ноские кольца.
I-7JI -сваримо стык;:

Истоды контрола
Р д г ч о у а л г .ч п ! , ^ - г г ’ г м о г р а Г л ч О с к и Л , 

v - у м / г г г \'"у  ;^ r  c v , -:,1 0 гты ;тогп а Н 'г:ч с с к п П ,

11 -мы гдитМо-иопошког; u'i



"Инструтсция по м агнитограф ическом у контролю сварных со е д и ­

нений магистральных трубопроводов* ' /  4 /  ;

ГОСТ 2 5 .2 2 5 -8 2 . Контроль неразрушающий. Шры сварных соед и н е ­

ний трубопроводов. М агнитографический м етод /  5 /  ;

"Инструкция п о 'эк сп л у ата ц и и  передвижной м агнитограф ической 

лаборатории" /  б  / .

5 ,0 . Контроль к а ч о ст в а .сп а р к и  продольных и нахлесточньех 

шпор тройника кроме у л ь тр а зв у к о в о го  м етода может п роизводиться  

послойно магнитно-порошковым методом /  7 / .

5 .1 0 . При опенке к а ч е ст в а  сварных соединений тройника с  т р у ­

бопроводом р ек ом ен д уется  и сп ол ьзов а ть  критерии приведенные в 

"Инструкции по техн ологи и  сварки магистральных тр у боп р ов од ов " /  8 /  

Согласно требованиям  э т о й  Инструкции д оп ускаю тся  поры и шлаковые 

включения размером О Д  S ’ , но не бол ее 2 ,7  мм. Наличие трещин не 

допускается.

5 .11, Исправление деф ектов в сварных соединениях п р ои зводи т­

ся в соотв етств и и  с  требованиями СНиП Ш -42-80 и настоящей И нст­

рукции: сварной  шов с  дефектом полностью  вышлифовывается и з а в а ш -  

гдотся вновь в н ескол ько с л о ё в . Повторный ремонт деф ектного у ч а с т ­

ка сварного шва не д о п у с к а е т с я . В случае п овторен и я  деф екта с в а о ц т  

отстраняется от  работы  до выяснения причин возникновения деф ек тор .

6 . ВЫРЕЗКА. ОТВЕРСТИЯ

6 .1 . В ы р езк а -отв ер сти я  на тр у боп р оводе  внутри отв ода  п р о и э -  

подится без остан овки  перекачки нефти механическим сп особом , 

с использованием спеииал ьного у ст р о й с т в а  или с  использованием  

энергии взрыва -  труборезам и  кумулятивными кольцевыми с е д л о о б р а з ­

ными (ТрККС).



Вы резка отв е р сти я  механическим 
сп особом

6.-2. Вырезка о т в е р ст и я  механическим сп особом  п роизводится  

следующей тех н ол оги ч еск ой  п осл ед ова тел ьн ости :

6 .2 .1 .  На о тв о д е  тройн ика м онтируется  задвижка.

6 .2 .2 . На задвижку при вари вается  патрубок  длиной 2 5 0 -3 00  мм.

6 .2 .3 .  На п атрубке у ста н а в л и в а ется  устройство для вырезки 

И'оостил с  механизмом удаления вырезанной ч а сти  трубы.

6 .2 .4 .  Задвижка отк р ы в ается  и сверлом  с  захватным у ст р о й ст в о м  

Ю бочкой), у становл енном  внутри кольцевой фрезы, п р освер л и в ается  

♦мрстие по диам етру с в е р л а  на тр у б оп р ов од е .

G .2 .5 . Из о т в о д а  и задвижки нефтью, поступающей из тр у б о п ю о - 

)ул вытесняется в озд у х  и си стем а  сп р ессов ы в а ется -

6 .2 .6 .  П роизводится  вы резка отв ер сти я  в тр у боп р ов од е .

6 .2 .7 .  П ослео окончания вырезки о тв ер сти я  режущий инструм ент 

аеота с вырезанной частью  трубы  поднимается в корпус у с т р о й с т в а .

6 .2 .8 . Задвижка за к р ы в а ется , у ст р о й ст в а  сн им ается  с  п а тр у б к а , 

зшчшеиной к задвижке.

6 .2 .9 . К патрубку эл ек тр осва р к ой  п р и соеди н яется  тр у б о п р о в о д  

^обходимого диам етра.

Вырезка о т в е р ст и я  взрывом

6 .3 . Вырезка о т в е р ст и я  взрывом в стен к е  тр у боп р ов од а  п р о и з в о -  

гП'ся труборезом  кумулятивным кольцевым седлообразны м  (ТрККС)

о ТУ 08УССР085.3 4 5 -8 5 , допущенный Г осгор тех н а д зор ом  СССР к п о с т о я н -  

ому применению журнальным Постановлением № 3 5 6 /0 6  от  0 2 .0 6 .8 6  г .

6 .4 . Для выполнения операций по у ста н о в к е  Тр ККС на т р у б о п р о -  

одо внутри о т в о д а , вы резке о тв ер сти я  взрывом, удержанию и у д а л ен и е  

ьгоезанной трубы  з а  зо н у  задвижки и сп о л ь зу е т ся  у с т р о й с т в о ,  р а з р а б о -



Иное институтом '^М И СП Тнеф ть", "У стр ой ств о  для врезки отв од ов  

трубопроводе СВ72” .'Т е х н и ч е с к и е  данные у ст р о й ст в а  приведены в

бл. 6.1.
Таблица 6 .1 ,

Т ехническая  хар актер и сти ка  у ст р о й ст в а  СВ72

------------- ---------------- г----------- -------- --------
Наименование п ок аза тел ей  I Значения показателей

Диамотр о т в о д а , мм 3 2 5 , 377", 4 2 6 , 5 3 0 , 720
8 2 0 , 10 20 , 1220

Диамотр вы резаем ого о т в е р ст и я , 240 , 300 , 3 7 0 , 440 , 500 
ш  700  , 900 , 970

Давление ж идкости в т р у боп р о ­
воде, МПа 1 ,5

Габаритные размеры , мм
длина
ширина

Масса, кг

•800 . . .  2750 
360 . . .  1350

75 . . .  750

6 .5 . Выполнение операций, указанных в\п. 6 .4  должно вьш олнять- 

л г строгом с о о т в е т с т в и и  с  требованиями тех н и ч еск ого  описания и 

нетпугепди по экспл уатации  У строй ства  для вырезки отводов  в т р у б о -  

ротоды СВ-72 (С В 7 2 Л 3 0 4 .0 0 .0 0 .0 0 0  ТО ).

6 .6 . Все м ероприятия по организации и ^выполнению работ с  и с ­

пользованием т р у б о р е за  ТрКНС должны осущ еств л я ться  в со о т в е т ст в и и

действующими нормативными правилами и инструкциями /9 -1 3  / .

6 .7 . На время выполнения операций по п. 6 .4  давление в т р у б о -  

юоводе не должно быть Быше 1 ,5  МПа.

6 .8 . Т руборез ТрККС и детали е г о  крепления являются зл е м е н т а - 

ш одноразового пользования.

6 .9 . Взаимное перемещение у зл ов  у ст п о й м т в а - ручное.

6 .1 0 . К р а б о т е  по вы резке отв ер сти я  взрывом с  помощью у ст р о й с т в  

СВ7? допускаются, специально подготовленны е кадры: взрывники, о т -

остстя е н н ы й  р у к о в о д и т е л ь  в з р ы в н ы х  р а б о т .
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7. THSBOBAIMH К ОБОРУДОВАНИЮ, ПРИБОРАМ,
ИНСТРУМЕНТАМ И МАТЕРИАЛАМ

7.1 . Сварочные установки  для ручной злектродуговой  сварки, 

1лг>ктрически0  агрегаты  и мшпины должны удовлетворять трс'юзнниям 

'Пропил технической эксплуатации эл ек тр оуста н овок  потребителей и 

ip-ярил техники безоп а сн ости  при эксплуатации электроустановок  

ютрпбитолей" /  14 / ,  ГОСТа 12Л . 0 1 3 -7 8 , настоящей Инструкции, на­

копится о технически исправном состоя н и и , укомплектованы измери­

тельными приборами.

7 .2 . Приварку тройников сл едуот выполнять электродами марок 

ЮПИ 13/45, У ОНИ 1 3 /5 5 . Электроды должны со отв етств ов а ть  требован и ­

ем ГОСТ 9466-75 и обоспочипать механическое свой ство  швов по

'ОСТ 7 /07 -75 .

7 .3 . Каждая партия электродов  должна иметь сертификат или п а с -  

юрт с указанием за в од а -и зготов и тел я , типа , марки, возможности

: парки в различных пространственных положениях, даты и зготовл ен и я , 

уловного обозначения легирующих компонентов сварочной проволоки и 

э^пультаты испытаний данной партии.

7 .1 . Сварочные св о й ств а  эл ек тр од ов  должны удовлетворять с л е -  

зуоцпм требованиям: д у га  должна л егк о  зЕ ^игаться и гор еть  р а в н о - 

иг риг., Гюэ чрезм ерного разбрызгивания металла и шлака ; покрытие 

зы и ю  ш тпитъел равномерно, боз отваливания кусков покрытия и без 

^Арчлопаиия из ного "чехл а" или "к озы р ьк а ", препятствующих н е п р е - 

рь>иному плавлению эл октрода .

7 .5 , Электроды должны храниться  при температуре не ниже 

плюр 15°С и 'перед работой  прокаливаться (проеуш иваться) в т е ч е т !е  

магм при темпе_ратуре:

300 -  350°С  -  для типа Э-42А ;

350 -  400°С  -  для типа Э-50А.



Затем электроды хранятся в терм остате при температуре 1СЮ°С.

}1ч рабочем место сварщика плоктроды должны находиться d закрытом 
металлическом пенале не более 2-х часов или электротермопенале 
ЭОС-009-2-И1 на протяжении цикла работ.

7.6. Запрещается пользоваться электродами:

при отсутствии сертификата или паспорта, поступления к месту 

рг'игшшил работ россыпью ;

с отсыревшим, эксцентрично нанесенным или не обеспечивающим 

устойчивого горения сварочной дуги покрытием ;

если покрытие имеет повреждения б виде трещин, пор, отколов 

и гздутий,

7.7 . Слесарные инструменты должны соответствовать  требовали-

• ям ГОСТ 1165-60, ГОСТ 2310-77, ГОСТ 7 2 11 -72  и^находиться в исправ­

ном состоянии.

7.8 . При определении толщины стенки трубы, измерении размеров 

и глубины коррозионных язв необходимо' пользоваться ультразвуковым 

толщиномером, штангенциркулем и металлической линейкой, которые 

должны отвечать требованиям ТУ 2 6 -0 6 .1 8 7 2 -7 8 , ГОСТ 166-80 ,

ГОСТ 427-75 и обеспечивать измерение толщины стенки трубы, р а з ­

меров и глубины коррозионных язв с точностью  i  0 ,1  мм.

8. ОСНОВНЫЕ ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ 
ПРИ ПГИСОЕДИПР.ПИИ ТРОРШКОВ

8.1 . Все работы технологического процесса присоединения 

троГшикол к магистральным нефтепроводам под давлением должны 

шчюлпятьсп с соблюдением требований "С трнслею й инструкции по 

безопасности труда при капитальном-ремонте магистральных нефте­

проводов" / 1 5 / ,  "Правил техники безопасности  и производственной 

санитарии при электросварочных работах" / 1 6 / ,  "Правил техн и чес­

кой эксплуатации электроустановок, потребителей и правил техники
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(tenопасности при эксплуатации олоктроустановок потребителей” / 1 4 /  

и "Прапил безопасности  при эксплуатации магистральных нефтепрово­

дов” /IV /.

0.2 , К выполнению р абот  по присоединению тройников к д е й ст - 

1ущим нофтепроподам допускаются лица мужского пола в возрасте не 

''•ыюжо ТВ лот, имеющие квалификацию не ниже пятого разряда, о б у ­

ченные и успешно прошедшие проверку знаний согласно 

I ОСТ 12 .0 .004 -79 , положению о порядке обучения персонала безоп а с­

е н  методом работы, "Единой системы управления охраны труда в неф- 

тлноП промышленности" / 1 8 / ,  "Правил аттестации сварщиков" / 1 9 / .

0.3. Опоратипнмй контроль за  состоянием услоаий труда при гы- 

ы лнопии работ технологического процесса присоединения тройников 

дллтом производиться в соответстви и  с  требованиями Положения о гп - 

дтстпснном (оперативном) контроле, за  состоянием условий труда 

"Идиной системы управления охраны труда б нефтяной промышленности"/Г

B . 4. Ответственными за  подготовку нефтепровода к проведение 

гр,тройных работ должны быть назначены инженерно-технические р а бот ­

ники ЛИДС и НПС, а з а  проведение сварочных работ -  инженерно- 

технические работники ремонтно-строительного управления, у частка  

или АРП.

C. 5. Ответственный за  подготовку нефтепровода к проведению 

сварочных работ обязан :

организовать выполнение и проверку качества выполнения м е­

роприятий по подготовке нефтепровода к проведению сварочных р а б о т ;

обеспечить такой режим перекачки нефти, при котором внутрен ­

нее или гидростатическое давление нефти в месте производства с в а ­

рочных работ не превышает 4 ,0  МПа ;

обеспечить своевременный анализ воздушной среды на м есте  

производства сварочных работ. Состояние воздушной среды в о п а с ­

ной зоне с учетом возможных источников выделения паров к г а з о в
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jpoтеряется ежечасно, перед началом и после перерыва ;

Результаты анализа зан ося тся  п "Разрешение на проведение 

)П10пых работ по взрывоопасных и взрывопожароопасных объектах  в 

1гдриПньпс у сл ови ях";

обеспечить очистку участка  проведения работ от  оста тк ов  нефти, 

Старого изоляционного покрытия и других сгораемых материалов ;

определить сопм остно с  ответственными з а  п роизводство сва ­

рочных работ, начальниками НПС, ЛЦЦС опасную зону и обозначить 

гранит^! предупредительными знаками и надписями в соответстви и  

> ОСТ 39-8-9-1-72 ;

обеспечить место проведения сварочных работ необходимыми 

зрдетшши пожаротушения и защиты ;

обеспечить установку регистрирующих манометров на ближайших 

)тогк/Ш1Цих задвижках для непрерывной регистрации давления п ер ек а- 

дипасмой нефти.

8 ,0 , Ответственный за  проведение сварочных работ на нефте­

проводе обязан:

организовать выполнение мероприятий-, указанных в Разрешении ;

провести инструктаж по технике безоп а сн ости -и  пожарной б е з о ­

пасности со всеми работниками, занятыми выполнением сварочных р а - 

<от, проверить наличие у  них квалификационных удостоверен и й  и 

удостоверений о проверке знаний правил техники безоп а сн ости  и по­

парной безопасности  ;

проверить исправность и комплектность оборудования, и н стр у - 

иепта и приспособлений для выполнения приварки тройников ;

обосп еч и ть 'всех  работников индивидуальными средствам и защи­

ты (противогазы, спасательными поясами, веревкам и), не доп ускать  

применения костюмов с о  следами м асел , бензина, керосина и других 

горючих жидкостей ;
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иметь план ликвидации возможных аварий и загораний на дан- 

лом участке ;

руководить приваркой тройников и контролировать втол н ен и е

pfV* от ;

запросить лично у  диспетчера РУМН или оператора НПО величину 

И'шюиия перекачиваемой нефти.на участке производства сварочных 

pnrtoT и убедиться, что оно не превышает 4 ,0  МПа ;

записать в журнал телефонограммой извещения диспетчера РУМН 

ял и оператора НТО об установлении соответствующего режима перекач­

ки, а также свои извещения о начале и окончании сварочных работ на 

Нефтепровода ;

обеспечить анализ воздушной среды в траншее и опасной зоны 

пород,'началом и в процессе производства работ ;

определять места для страхующих (не менее двух) на бровке 

траншей и обеспечить непрерывную страховку электросварщика сп аса ­

тельной веревкой привязанной к его  предохранительному поясу к р е ст о -  

гг разными лямками ;

следить за  давлением в нефтепроводе и в случае его  повышения 

спило ‘4 ,0  МПа немедленно принять моры к прекращению приварки т р о й -

никои ;

сладить за  состоянием воздушной среды, в случае повышения 

концентрации углеводородов выше ПДК немедленно прекратить сва р оч ­

ные работы ;

следить за  том , чтобы во время приварки тройников в траншее 

по находились люди, не связанные с ведением сварочных работ ;

в случав прожога стенки трубы немедленно остановить сва р оч ­

ный работы, сообщить оператору НПО или диспетчеру РУМН и присту­

пить к проведению работ по ликвидации повреждения и тушения в с л у -  

ч-ю загорания в соответстви и  с планом ликвидации возможных аварий 

и загораний ;
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при позобпоплапии сварочных работ после перерыва проверить 

ггто работы, исправность оборудования, инструмента и приспособле­

н а  и только при удовлетворительном, по результатам анализа, с о с -  

отшп воздушной среды разрешить продолжать работы ;

сообщить лично диспетчеру РУМН или оператору ИПС об оконча- 

Ии сварочных работ ;

пропсритъ по окончании сварочных работ участок н а ,отсутстви е

мигов возможного пожара ;

заполнить журнал сварочных работ при капитальном ремонте

'ефтопроподов.

R.7. Электросварщик, допущенный к приварке тройников на ноф-

с про под , обязан:

иметь при се б е  квалификационное удостоверение и у д остовер е­

но о проверке знаний ;

ознакомиться с объёмом предстоящих работ ; 

пройти инструктаж и расписаться в Разрешении ; 

иметь поверх спецодежды предохранительный пояс с  к рестообраз- 

зги лямками и привязать к нему конец спасательной верэвки, с в о -  - 

г-лн! конец которой должен быть у  страхующих ;

приступить к приварке тройников только после указания о т в е т -  

тт'чшого за проведение сварочных работ- }

г-трого выполнять только ту р а боту , которая указана в Р азре­

шим ;

строго выполнять требования техники безопанности и пожарной 

кл опасности, а также требования настояцей Инструкции ;

уметь пользоваться  первичными средствами пожаротушения и 

♦р^дстпами индивидуальной защиты ;

работать в спецодежде из трудновоспламенякщейся ткани, и с -  

юльзогать в необходимых случаях диэлектрические коврики, наколен- 

Шкн, налокотники, наплечники при сварке швов в потолочном п о л о - 

|нг,ш ;
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прекратить припарку тройника при возникновении опасной с и ­

гу н-.ш (прожога стопки трубив и немедленно, сам остоятельно или 

1»ч  помощи страхующих, покинуть опасную зон у  ;

после окончания работы , проверить м есто  работы и устранить 

i ши, могущие привести к позникнопениго пожара или взрыва ;

расписаться п журнале оппрочных р а б от .

0 .0 . Припарка тройников к нефтепроводу должна производиться

’ \ 0  п светл ое  время су ток .

При освещенности меное 150 лК на поверхности  трубы на м есте  

> • игпркй слодует применять переносные светильники, рассчитанные 

:**, »арыгоопасиыо смеси категории ПАТЗ с  уровнем взрывозащиты не 

-п с п  1':\])ывобопоппапого, напряженном по болоо 12 В.

Запрещается проводить припарку тройников по время грозы , 

дс.г/дл, при сильном ветр е . Необходимо иметь специальные р ези н о - 

г»* шегыо укрытия.

В ,9. С учетом  технологических о собен н остей  врезки отв одов  

к магистральным нефтепроводам под давлением УМН должны быть р а з ­

работаны и утверждены Инструкции по технике безоп асн ости  и проти ­

вопожарной безоп асн ости  для п р ои звод ства  р а б от .

9 . ОСНОВНЫЕ ПРАВИЛА ПОЖАРНОЙ БЕЗОПАСНОСТИ 
ПРИ ПРИСОЕДИНЕНИИ ТРОШНИКОВ

Р Л . Работы по приварке накладных тройников к магистральным 

нефтепроводам под давлением п ровод ятся  по заранее составл ен н ом у 

и утвержденному руководством  УМН плану мероприятий, с  соблюдением 

требований "Типовой инструкции о порядке ведения сварочных и д р . 

vnenux работ на взрывоопасных, пожароопасных и взры воп ож ар ооп ас- 

п - объектах нефтяной промышленности" / 2 0 / ,  "Правил пожарной б е ­

зопасности при проведении сварочных и д р . огневых р а бот  на о б ъ е к -



чхх м’фодпого хозяй ства " /2 1 / ,  "Правил пожарной безоп асн ости  в неф- 

промышленности" /2 2 / ,  "Правил пожарной безоп а сн ости  при э к с -  

ьлутгшгии магистральных неф тепроводов" / 2 3 / .

у . llt План мероприятий по приварка накладных тройников к м а - 

чг тральным нефтепроводам под давлением со сто и т  из следующих осн ов ­

ах  огюраиий:

выбор и подготовка у частка  нефтепровода для монтажа тройника 

I,'охпологиноских колец ;

проверка техн и ческого  состоя н и я  трубопровода ; 

установление оперативной егязи  с диспетчером РУМН ; 

организация и обеспечение на месте проведения огневых работ 

»|Ч11?пами пожаротушения ;

ымнтмж тройника, проведение сварочных р а бот , контроль к а ч е с т -

лрки ;

установка и приварка защитного экрана, задвижки и приспособле­

н а  клл вырезки отвер сти я  взрывом ; 

урезка отверсти я  ;

.пленение вырезанного металла и демонтаж приспособления

; . t  "'резки  отперстип порывом.

Пианом мероприятий устан авливается  пооперационная персональная 

г.'чч'птгклпюсть выполнения работ по присоединению тройника к м а - 

м.'трлльному нефтепроводу под давлением.

0 ,3 , Согласно требованиям "Правил капитального ремонта п о д -  

трубопроводов" / 2 4 /  на м есте  выполнения сварочных работ 

гикзьн: быть следующие ср е д ст в а  пожаротушения:

пожарная автоц и стерн а, укомплектованная пожарными рукавами, 

гт-к № и -и  пеногенераторами, или цистерна ёмкостью не менее 2000 л 

о мътопомпой МП-1200 ведомственной пожарной охраны ;

кошма войлочная и а с б е с т о в о е  полотно размером 2 х  1 ,5  м -  2 шт
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9 .4 , Бсо рабочие, выполняющие работы по присоединению отво­

да  и нефтепроводу, должны уметь пользоваться первичными средства­

ми пожаротушония и оказывать первую (доврачебную) помощь.

9 .5 , В зимних условиях р аствор  пенообразователя в цистерне 

р . •*чж подогропаться для предотвращения его  замерзания.

Перед началом сварочных работ пожарная автоцистерна у ста н ав - 

ьптся на боевую позицию, развертываются пожарные рукава, п рои з- 

ы :ы тсл  опробирование к ач ества  вырабатываемой пены и выставляется

пожарной безопасности .

9 .6 , Работы по присоединению тройников к нефтепроводу элнктро 

оги вой  сваркой, с использованием энергии взрыва для вырезки о т -

* '"'■'тля внутри отвода разреш ается /2 3 ,2 5 /  проводить не ближе:

30 v - от насосных по перекачке нефти, резервуарных парков и о т -  

пг?. *0 стоящих резервуаров с нефтью, от канализационных колодцев 

и с т о к о р , гидравлических у стр ой ств , узлов задвижек ; в период н а - 

гомкмия резервуаров нефтью сварочные и другие огневые работы 

j \таш быть приостановлены; сварочные агрегаты должны устанавлив­

а т ь с я  с наружной стороны обвалования на расстоянии не менее 20 м 

«л ибпалопанил резервуаров с  нефтью; 50 м -  от открытых нефтелову­

шек; ЮО м -  от остакад во время слива и налива нефти и 50 м, 

когда зти операции не производятся.

9.7 . Машины и механизмы, используемые при присоединении 

тройников к нефтепроводам, расположенным в горной местности долж­

ны располагаться выше м еста  ведения сварочных работ на р а сс т о я ­

ниях не менее 50 м.

9.0 . Двигатели внутреннего сгорания машин и механизмов д ол ж - 

ь" 'ь-ть оборудованы глушителями- искрогасителями и полностью 

п 'ьти и ть  возможность попадания искр от работающего двигателя  в 

a" hoc flippy.
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9 .9 . Присоединение тройников к магистральным нефтепроводам 

и'ттродугопой сваркой производится  при наличии письменного Раз­

вит ни л на проведение огнопых работ во взрывоопасных и взрытюпожа- 

&спя̂ !п*пс объектах (прил. 5 ) .

9 .1 0 . Пород началом р а бот  по присоединению тройников к ма- 

(нтрплышм нефтепроводам УМП должно поставить в и зв естн ость  м ест­

ью органы Госпожнадзора о сроках и место проведения сварочных

9 .П .  соответстви и  с  требованиями "Инструкции по ликвида- 

а\\ аварий и повреждений на магистральных нефтепроводах" / 2 6 /  между 

^ ’••"'‘ тмоиным (п .8 .4 )  з а  проведение сварочных работ на нефтепровод 

» .* шепотчером руМП и ближайшей НПО должна быть установл ена и 

Г печена постоянная с в я з ь .

ПЛ 2. Перед началом р а бот  по вырезке отв ер сти я  с и сп ол ьэоя а - 

энергии взрыва блиэрасположениые станции электрозащиты н с^ те - 

[. t-да должны отключаться. Контроль за  отключением производится 

F" номера потенциала трубоп ровод-зем л я . Потенциал не должен пре- 

ып 1ть 0 ,5  в.

9.ТЗ, Па территории, где проводятся  работы по присоединению 

р. пиков должны быть предусмотрены меры предотвращающие возможное 

р/’тпк.гние нефти (земляные валики и т . п . ) .

9Л 4 . В случае прожога стенки трубы нефтепровода При выполне­

на ^варочных работ сл е д у е т :

прекратить сварочные работы ; 

вывести ремонтный персонал из опасной зоны ; 

сообщить диспетчеру РУМН о прожоге стенки трубы ; 

диспетчеру РУМН остан ови ть  перекачку нефти ; 

участок нефтепровода с повреждением локализовать с  обеих 

торон путем закрытия близлежащих линейных задвижек. Прежде в с е г о
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п V  p.riCTcn задвижка со стороны высокой отметки по отношение

1 f аг» vy поп рожден и л ;

устранить дофект путем наложения хомута.

П.ТГ». Работы по ликвидации повреждений должны выполняться 

г соблюдением требований ’’Инструкции по ликвидации аварий и повреж- 

/шип на магистральных нефтепроводах" /Й 6 /.

9.16. Решение о продолжении работ по присоединению тройника 

jo''л о ликвидации повреждения на прежнем месте принимается руковод­

ит г> _,м .VMH.
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I г 2 ! 3 * 4 * 5 1 6 ’ 7 t -с ' 3 ' :э ? Т Т

620 325 20 19 14 880 165 _ ICO 230 130 2
1020 1020 38 38 17 1720 410 IOG IOO 240 140 6
1020 820 34 34 17 1610 350 — 100 240 140 6

1020 720 3 2 3 2 17 14907 320 — 100 240 140 2

1020 530 28 28 18 1250 250 — 100 240 140 2

1020 426 25 24 18 1120 220 — 100 240 140 2

1020 377 24 22 18 1040 200 — 10 0 240 140 2

1020 325 22 21 18 960 170 — 100 240 140 2

1220 1220 45 45 21 1920 520 500 100 250 150 6

1220 1020 42 42 21 I860 440 — 100 250 150 б

1220 820 38 38 21 1730 370 — 100 250 150 2
1220 720 3 4 34 21 1600 330 -в 100 250 150 2
1220 530 30 30 21 1350 260 — 100 250 150 2
1220 426 28 26 21 1240 240 -* 100 250 150 2
1220 377 26 24 2 Г 1150 210 — 100 250 150 2
1220 325 24 22 21 1060 180 100 250 150 2

»  ) «общ ее количество силовых элементов, устанавливаемых на трубопровод при врезка 
отводов под давлением.

< *



ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Зависимость ширины кольцевых швов от  
геометрических разм еров о тв од а  и трубопровода

/о'имотр 1 Диаметр ! Толщина I Ширина кольцевых швов, мм
7р\С»0 П Р О — t -  отвода , I стенки тру—1
1 * п д а ,  !

мм 1 1
мм боп ровода , ! 

* - мм 1 расчетн.
I

J рекомендован.

! _  _5_______I i 2 .L  _ з  1! 4
\tJJ 325 7 2,2 6 ,0

9 2,9 6 ,0
v;jo 325 9 2,0 6,0

12 2,7 6,0
14 3 ,2 6 ,0

u:d 325 9 1,8 6,0
12 2,4 6,0
14 2 ,8 6,0

ю.о 325 9 1,4 6,0
14 2,3 6,0

ir-a) 325 14 1,9 6,0
16 2,2 6,0

ьзо 530 7 5,3 8 ,0
9 6,8 6 ,0 x 2

12 9,1 6 ,0 x 2
7ГХ) 530 9 3,6 6,0

12 4,7 8,0
14 5,5 8 ,0

ь:х) 530 9 3,0 6,0
14 4,7 9 ,0

10 ш 530 9 2,3 6,0 '
12 3,1 6,0
14 3,6 $ .0

530 14 3,1 6,0
16 3,5 6 ,0

7,0
20 4,4' 6,0

720 9 6,8 6,0x2
12 9 ,1 6,0x2

V'.\) 14 10,6 8,0x2
720 9 4,7 8 ,0

12 6,3 6,0x2
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Продолжение прилэж. 2

I ! 3
J - -  4

т 16 8 , 4 6 , 0 x 2
ю а о 7 2 0 12 4 , 6 6 , 0

16 6 , 1 6 , 0
1?Л) 7 2 0 12 3 , 7 6 , 0

16 4 , 9 6 , 0
20 6 , 1 6 , 0

н ; о 8 2 0 9 6 , 8 6 , 0 x 2
1 2 9 , 1 6 , 0 x 2
14 1 0 , 6 8 , 0 x 2
16 1 2 , 2 8 , 0 x 2

ТО-ТО 8 2 0 1 2 5 , 4 8 , 0
16 7 , 3 6 , 0 x 2
20 9 , 1 6 , 0 x 2

:;-;о 8 2 0 12 4 , 3 6 , 0
16 5 , 7 8 , 0

ю ;.о

20 7 , 1 6 , 0
1 0 2 0 1 2 9 , 1 6 , 0 x 2

16 1 2 , 2 8 , 0 x 2

1220

20 1 5 , 2 1 0 , 0 x 2
1 0 2 0 12 5 , 8 8 , 0

16 7 , 7 8 , 0

1220 1 2 2 0

20

1 2

9 , 6

9 , 1

1 0 , 0 x 2

8 , 0 x 2
16 1 2 , 2 1 0 , 0 x 2
20 1 5 , 2 1 0 , 0 x 2

|
iО
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3

П Е Р Е Ч Е Н Ь

машин, механизмов, оборудования, приборов, 
инструмента и материалов технологического 

процесса присоединения тройников

W 1 Операции техноло~ | 
г'п ! гического процесса!

1 ! 2 !

Наименование

3

!Миним.1Пркме- 
!к -в о ,  !чание

]____
! 4 ! 5

L Перевозка ремонтного Автомобиль грузовой марки
персонала (УАЗ) I

Автобус для перевозки ло -  
дей I
радиостанция передвижная I
слесарный молоток 2
слесарное зубило 2
напильники _ по п от ­

ребн ости
Металлические щетки -
Лестница передвижная 2
лопата металлическая 2
передвижная установка AC-8IA
с нагревателем ИН-142 I
контактный термометр ТП-1
или ТП-2 2
веревка капроновая или пень­ - по п о т -
ковая р ебне чи
термокар андаш -

Г* Проверка состояния газоанализатор универсальный
втдушной сроды УГ-2 или АУХ-2

Vплработка грунта и Экскаватор одноковшовый I
определение места 
приварки бульдозер I

трубоукладчик 2
троллейная подвеска 2
ультразвуковой толциномер I
металлическая измерительная
линейка I
штангенциркуль I
клеевая краска или мел _ по п о т -

р ебн ост ]
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Продолжение) прилож. 3

•I 1 2 ! .............................. 3 __________ ! . 4 ! 5

4. Припарка тройников Электрический агр егат  мощ­
ностью 4 кВт 2
А грегат сварочный или св а ­
рочная установка СДУ 2
Машина шлифовальная эл е к т ­
рическая I
Машина сверлильная с комп­
лектом наседок и сверл  диа­
метром до 10 мм* I
Ограничитель сверления для ИНДИВИД.
установки на сверло ИЗГОТОвл
Провод марки ПРГД по потреб 

ности
У стройство для соединения
обратного сварочн ого прово­
д а  к трубе I
Электроды типа Э42А и Э50А по р ас­

чету

А, Контроль к ачества Породвижнал магнитографичес­
сварных швов кая лаборатория или ул ьтра­

звуковой деф ектоскоп I

Примечание: веревка капроновая или пеньковая должны быть
без масляных пятен и испытаны на разрыв с  усилием 
б кН (60 0  к Г с ) .

к) -  при вырезке отверсти я  взрывом в перечень вместо машины 
сворлильной включается у стр ой ство  для вырезки отверсти я  
взрывом -  I  комплект.*
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 

УТВЕРЖДАЮ

Зам.директора ИЭС им. Е .О . 
Патона АН УССР 
академик В.К. Лебедев 
Я) июня 1988 г .

И Н С Т Р У К Ц И Я

НА ПРОВЕДЕНИЕ УЛЬТРАЗВУКОВОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА 
МЕТАЛЛА И ТОЛЩИНЫ СТЕШ  ТРУБЫ В ЗОНЕ ПРИСОЕДИНЕНИЯ 

И КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ ТРОЙНИКА 
С НЕФТЕПРОВОДОМ 
ИТ -  97

Киев -  1988



I ,  В В Е Д Е Н И Е

При проведении р а бот  по присоединению тройника к действую - 

т.*‘ну -нефтепроводу необходимо убедиться  в том, что толцина стен ­

ки трубы нефтепровода в зон е соединения находится в соответстви и  

с паспортными данными на данный нефтепровод, а также отсутствую т 

; асслоония металла и коррозионный и зн ос.

Для этих мелей может быть использован ультразвуковой метод 

контроля с применением ультразвукового деф ектоскопа (УД2-12) с 

паровой индикацией*' (точ н ость  измерения толщины -  0 ,1  м м ). Если 

качество трубы нефтепровода не со о т в е т ст в у е т  техническим тр еб о ­

ваниям (имеются в наличии расслоения металла, уменьшение толщины 

стпики), то присоединение тройника осущ ествляется на следующем 

участке нефтепровода, где отсутству ю т  расслоения металла стенки 

трубы и другие дефекты. Обнаруженные визуально поверхностные д е -  

!-.‘Кты глубиной до 1 ,0  мм обычно ликвидируются шлифованием. П рисо- 

одинение тройника к нефтепроводу осущ ествляется продольным швом 

на подкладке и кольцевым швом с  проваром в корне шва. Кольцевой 

коп должен обеспечить прочность и плотность соединения тройника 

с трубой. Контроль продольного шва осущ ествляется ультразвуковым 

у ч т о д о м  по обычной технологии ; контроль к ачества  кольцевого шва 

осуществляется с поверхности  шва. Для этих целей разработана 

ул.трпзпуковпя головка , в корпусе которой размещен р а зд ел ьн о- 

согмещенный ультразвуковой п реобразователь. Показателем к а ч е ст ­

ва шва кольцевого является наличие донного сигнала (по всем у п е ­

риметру шва), который сви д етел ьствует  о наличии плотного со е д и ­

нения тройника с трубой нефтепровода.
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2» Н А З Н А Ч Е Н И Е

2.1 . Настоящая инструкция используется  при настройке ул ьтр а - 

шукового доф окгоскопа общ его назначения УД2-12 /  в дамънвШем 

л с^ к тоск оп / для контроля толщины стенки трубы неф тепровода,ра­

ботящ его под давлением, кольцевых и продольных швов тройника.

2.2 . Инструкция разработан а с учетом ГОСТ 20415-82 , "Т ехни- 

мккого описания и инструкции по эксплуатации деф ектоскопа УД2-12 

и применяется при контроле толщин в диапазоне 7 . . . 4 0  мм.

2.3 . Схема расположения и величина участков контроля регл а­

ментируются заказчиком на осн ове нормативных докум ентов, приме­

нимых А™ присоединения тройника к нефтепроводу*

3. А П П А Р А Т У Р А

ЗЛ . Используемый при контроле толщины стенки трубы нефте -  

про пода дефектоскоп УД2-12 сохраняет р а ботосп особн ость  при к он т­

ролы материалов со ск ор ооть о  распространения ультразвуковых волн 

п диапазоне о т  2500 до 6500 м /с ,  ш ероховатостью поверхности  в 
пределах от 20 до 160 мкм, кривизной поверхности не менее ЮО мм

3 .2 . Электрическое питание деф ектоскопа осущ ествляется  о т  

следующих источников питания:

а) сети переменного тока  напряжением 220 В с отклонением о т  

 ̂ 10 до минус 15 %, ч а стотой  /5 0  -  I /  Гц ;

б) блока аккумуляторов напряжением 12 В с отклонением о т  

+ 10 до минус 15 56, емкостью 3 А.

3 .3 . Потребляемая дефектоскопом  мощность о т  сети  перем енного

л не более 30 ВА, потребляемый ток от блока аккумулятора не

более 0 ,83  А.
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3.4. Дефектоскоп обеспечивает непрерывную работу не менее 

d часов при питании от  сети  и не менее 2 часов при питании от  

6хока аккумулятора-,

3.5 . Дефектоскоп устойчив к воздействию температуры окружаю- 

5 *й среды от минус 10 °д о  плюс 50 °С ,

3.6 . При измерении толцины используетая пьезоэлектрический 

преобразователь П П 2 -2 ,5 -Н , входящий в комплект дефектоскопа.

3.7. При настройке дефектоскопа используется испытательный 

образец, выполненный из материала, аналогично материалу трубы, 

рис. 3 .1 .

4 . УКАЗАНИЕ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

4.1. Источником опасности при эксплуатации дефектоскопа 

чшштся напряжение в электрической сети , замыкание которой может 

произойти через тело человека.

4.2. При питании о т  сети переменного тока напряжением 220 В 

корпус дефектоскопа необходимо занулить или заземлить специальной
р

гибкой модной жилой сечением не менее 1 ,5  мм .

ВНИМАНИЕ! Для полного обесточивания дефектоскопа при выклю­

чении необходимо вынуть вилку питания из розетки .

5 . ПОДГОТОВКА ДЕФЕКТОСКОПА К РАБОТЕ

5.1 . Дефектоскоп обслуживается одним оператором, лрошедшим- 

'чюциальное обучение,

5 .2 . К эксплуатации дефектоскопа допускаются лица, предва­

рительно ознакомившиеся с техническим описанием и инструкцией 

по эксплуатации.

5 .3 . Подключите кабели Ш04.850 ,066-01  К разъемам возбудителя
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грообрпоопателя” Н -  ” и приемного у стр ой ства11 —Н и

я ! лице пой панели деф ектоскопа. Обратной стороной подключите на­

боли к разъемам преобразователя П П 2 -2 ,5 -Н .

5 .4 . Установите кнопки всех переключателей на задней стен ке 

-сч{октоскопа в отпущенное положение.

5 .5 . Установите ручку  " на лицевой панели деф ек то-

нгопа в крайнее левое положоние,

5 .6 . Подключите кабель питания в се ть  220 В.

5 .7 . Нажмите кнопку НАКАЛ на лицевой панели деф ектоскопа , 

при стом должен за гор а ть ся  ицдикатор накала.

6 .8 . Все независимые кнопки на верхней панели деф ектоскопа 

установить в отпущенное положение.

5 .9 . Установите в се  регуляторы на верхней панели деф ек тоск о­

па п крайнее правое положение.

5 .10 . Нажмите кнопку РАБОТА на лицевой панели, при этом  

-a m m  появиться линия развертки на экране ЭЛТ.

5-.II* Установите ручками ” ” о  "» " ^  т\ р а с п о -

лг-жС|Шнми на панели бл ока  ЭЛТ, четкое изображение луча.

5.12. Установите ручкой ” | " ,  расположенной на панели

блока ЭЛТ, линию луча на первую линию горизонтальной шкалы экр ан а , 

ручкой " 11 совм естить начало линии луча с левой границей

,„кгши ЭЛТ.

5.13. Нажмите кнопку на ” 2 ,5  МГц” на панели блока А7.

5.14. Нажмите кнопки АСД и БРЧ на панели блока A I0 .

5.15. Установите регулятор гром кости АСД ” Цэ " блока АЮ 

ч крайнее правое положение.

5.16. Нажмите кнопку ” 2 ,5  МГц” на панели блока А9.

ЬЛ7. Установите ручку ” эЦ q ” на панели блока А9 в крайнее

( \ чпае положение.



5 .16 , Установите в се  кнопки аттенюатора ОСЛАБЛЕНИЕ дБ а о т -  

пупсчшоо состояние,

5 .19, После 5 -ти  минутного прогрева деф ектоскопа устан ови те 

преобразователь на смоченную контактной жидкостью рабочую поверх­

ность ступеньки толщиной 8 мм испытательного образца. Кнопками 

j 'j-ЛБХЕИИЕ дБ устан ови те амплитуду первого сигнала равной 4 бол ь­

н о  држжилм шкалы на экрана ЭЛТ,

5.20, .Уотлногкте ру^гкой и на панели блока Аб начало

Ч мднего фронта сигнала на ш естое большое деление гор и зон та л ь - -

|'»П шкалы экрана ЭЛТ,

5.21, С помощью кнопок ОСЛАБЛЕНИЕ дБ на лицевой панели д е -

1 отоскопа уменьшите затухание /  т . е ,  увеличьте ч у в ств и те л ь н о сть /

.'С дБ.

5.22, Установите регулятор Н, расположенный на панели блока 

V) м крайнее правое положение.

5.23, Установите сенсорным переключателем РЕЖИМ ОТСЧЕТА 

сгн’топой указатель в положение " rnnif{ ” ,

5 .24, Установите преобразователь на смоченную контактной 

жидкостью рабочую поверхность ступеньки толщиной 16 мм испыта­

тельного образца. Зафиксируйте показания цифрового индикатора.

5 .25 , У становите преобразователь на рабочую поверхность 

ступеньки 8 мм. Зафиксируйте показания числового индикатора.

5.26, Не изменяя положения п р еобразовател я , ручкой " К > э  " 

нч пмноли блока У7 установите на цифровом индикаторе чиоло, р а вн ое  

рчзмости результатов  предыдущих измерений к отклонениям -  0 , 1  мм,

i и этом вращение ручки по ч а сов ой -стр ел к е  приводит к увеличению 

" 1 кпэпний индикатора.

5 .27 , У становите преобразователь на ступеньку толщиной 16 мм, 

при этом показания индикатора должны отличаться  о т  установл енной

[ млности в 2 р аза  с отклонением i  0 , 2  мм.



5.26 , Ручкой " Н " у стан ови те действительное значение 

г.лгикн ступоиьки 16 мм,

5 .29 . Проворьте правильность калибровки на ступеньках т о л - ,  

и,.ной 12 и 24 мм.

6 . ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ

6 .1 . Поверхность контролируемого объекта в зоне перемещения 

г.\ собрпзователь должна быть очищена о т  пыли, грязи , отслаивающей-

^  окалины, забоин,

6 .2 . При проведении контроля температура поверхности  конт­

ролируемого изделия и окружающего воздуха должна быть в пределах

минус 5 до плюс 40 °С .

6 .3 . Протрите подготовленную поверхность ветошью и нанесите 

«-пй контактной жидкости,

7 . ПРОВЕДЕНИЕ КОНТРОЛЯ

7 .1 , Установите преобразователь на подготовленную п оверх-  

м^ть трубы, при этом  на экране деф ектоскопа должен появиться 

г.онний охо-сигнал .

7 .2 , Произведите отсч ет  толщины стенки трубы по цифровому 

индикатору.

7 .3 . Резкое уменьшение толщины сви д етел ьствует  о наличии 

рарслоенил.

Примечание: для повышения надежности акусти ческого  к он такта  
рекомендуется по ребру  рабочей поверхн ости  пре­
образователя снять фаску шириной 3 мм.

7 .4 . Проверить качество металла трубы на расслоение в з о н е , 

гдп будет произведена последующая сварка тройника к п оверхн ости  

нефтепровода.



7 .5 *  П роверить к а чество  присоединения тройника к неф тепрово­

д у .  У становить р а зд е л ь н о -со  вмещенный п реобразовател ь П П 2 -2 ,5 -Н  

в корпус у с т р о й с т в а  для проверки к ол ь ц ев ого  шва (р и с .7 Л ) .

7 .6 .  У стан ови ть  устр ой ство  (У З -го л о в к у ) на поверхность коль­

ц ев ого  шва. П р ои звести  измерение суммарной толщины тройника и тр у ­

бы. Брызги м ета л л а  на поверхн ости  шва и околошовной зоны должны 

быть удалены.

7 .7 .  Перемещая ультразвуковую  г о л о в к у  вдоль кольцевого шва 

отметить р е зк о е  изменение и толщины м еталл а в зоне несплавления 

в корне шва*

7 ,8 *  Отмеченные несплавления подлеж ат исправлению (р е м о н т у ) . 

После рем онта п р ои зв ести  повторный У З -кон тр ол ь .

7 .9 .  У ста н ови ть  призматический п р еобр а зовател ь  П12 1 -2 ,5 -5 0 '°Н 

на п овер хн ость  испы тательного об р а зц а  и прои звести  н астр ой к у  р у ч ­

кой " -А ? "  б л ок а  А6 скор ости  р а зв ер тк и  деф ектоскопа для к он т­

роля к а ч е ст в а  продол ьн ого шва тройника ( р и с .7 , 2 ) .

7 .1 0 .  У стан ови ть  призматический преобразовател ь на п овер х ­

ность и сп ы тател ьн ого образца и п р ои зв ести  настройку ч у в ст в и т е л ь ­

н ости  системы ул ьтр азвуковой  п р еоб р а зов а тел ь -д еф ек тоск оп  кнопка­

ми ОСЛАБЛЕНИЕ дБ на отражатель 4 2 ,7  мм ( р и с .7 - 3 ) .

7 . 11. У ста н ови те  призматический п р еобр азовател ь на ок ол ош ов - 

ную п ов ер хн ость  продольного шва тройника и перемещая его  вдоль 

шва определить к а ч е ст в о  сварного соедин ен ия  в корне шва* При н а ­

личии импульса в с т р о б е  п рои звести  п ер еп р овер к у  на испы тательном  

образце с подкладной  пластиной ( р и с .7 * 4 ) .

7 .1 2 .  У стан ови ть  призматический преобразовател ь в п ол ож ен и е . 

П ( р и с .7 .4 )  и получить сигнал о т  отраж ател я , н ах од я щ егося 'в  в е р х ­

ней части  ш ва.

7 .1 3 -  Определить чувств и тел ьн ость  контроля верхней ч а сти  

шва по испы тательном у образцу ( р и с .7 . 3 ) .
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Рис.7.1 Ультразвуковая головка

I-nu'tvrcпровод, 2-трайшпс, 3-корпус УЗ-головки, 

-̂г.ннт, 5-пружииа, б-УЗ-преобразователь,7-шов, 

3-зонд импульс, С-стро-нмпульс, Д-донный сигнал
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4-экран дефектоскопа - 5-стрс5-зктг/льс : З-зондкоух
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образца . В-иипульс ст верн ей  части образца
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3 - толщина стопки тройника

Рис.7.3 Испытательный образец для настройки 
чувствительности системы ультразву­
ко во й пре о брас ователь-дсфект о ско п



всочнзЛ част:1 ■ 3-зо:-ц:.:з;;:л пгтгглтъс • K-OTC.verrii;;: гульс от дс->:-.,?з. корня пва . П-э'-о-еигнал
■i. /  *  J  *Г

от тори?, псдхлздиэй rLT^CTiizi - В-эхс-схгнал: от дс^тхта, ноходл^згоря в эзр\нен части шва * /

Р и с .7 .4

а
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7.14. Установить преобразователь на околотовную поверхность 

|Долыюго шва ri произвести контроль качества ворхней части шва.

7.15. Контроль качества  продольного шва тройника производит-

с двух сторон шва,
7.16. Дефекты, амплитуда эхо-си гн ал ов  которых превышают у р о - 

иь ипстройки деф ектоскопа, должны быть удалены и данные у част­

к о в  отремонтированы.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5

Р А З Р Е Ш Е Н И Е

на проведение огневы х р а бот  во взрывоопасных 
и взрывопожароопасных объ ек та х

!. Цех,объект, о т д е л е н и е , у ста н овк а , уч а оток

.Чисто работы.
(аппарат,коммуникация и

>щсржание р а б о т ы _______________________________________

Ответственный з а  п о д го т о в к у  к огневым работам  _

т . п . )

(д ол ж н ость , ф .и .о . )

. Ответственный з а  п роведение огневы х р а б о т _____________

.мца,выдавшие разреш ение на проведение огневьЬс р а бот )

(д о л ж н о с т ь ,ф .и .о .)

перечень и п осл ед ов а тел ь н ость  подготови тел ьн ы х мероприятий и 
н-'ры безоп а сн ости  при выполнении огн евы х р а б о т :

- при выполнении подготовител ьны х р а б о т _______________ ___________ _ _

- е 1'Н проведении огневы х р а бот  __ ____________________________________

\ Знпимаемая долж ность лица, выдавшего разреш ение _____________
(п од п и сь )

. Состав бригады и отм етки  о прохождении и н стр у к та ж а ________

, Ф.И.О.
I
!

! 11погЬессия! М°ДПИси и н ст-1  
! р о ^ е с с и я ! роти р у ем ы х  o i 
! ! прохождении !
! ___________ ! инструктаж а \

Подпись проводивш его 
инструктаж
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, / гпультатм ан ал и за  в о з д у х а _________________________________________________

(д а т а ,в р е м я ,м е ст о  о т б о р а  п р об ,к он ц ен тр а ц и я )

Мероприятия, п ред у см отр ен н ы е в п .б а ,  выполнены_____________________

-ч?л ,подись л и ц а ,о т в е т с т в е н н о г о  з а  п о д г о т о в к у  огн евы х р а б о т )  

Гпбочое м есто  п о д г о т о в л е н о  к проведению  огн евы х р а б о т  _______

лата,подпись л и ц а ,о т в е т с т в е н н о г о  з а  п р ов ед ен и е  огн евы х  р а б о т )

У*'. Ггзроиаю п р о и з в о д ст в о  огн евы х  р а б о т  ________________________________

ч. а та, подпись н ачал ьн и ка ц е х а , за м н а ч а л ь н и к а  п р о и з в о д с т в о )

_____________________________ ч а с  д о  _________ ____________________________ ч а с .

и Уведомлен: главный инженер __ ___________ _____________________________
(д а т а ,  п од п и сь )

; 1. Уведомлен: п р е д се д а т е л ь  пожарной охраны ____________

(д а т а ,  п од п и сь )

b .  1\зрешение продлен о н а  " " Х9 г .

__________________  ч а с»  д о  __________________  ч а с»

т'*стственный з а  п о д г о т о в к у
и проведение огн евы х р а б о т ___________________ _____________________________

(д а т а ,  п о д п и сь )

гистстпеншй за проведение 
!нм пых работ

(д а т а ,  п о д п и сь )
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