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Настоящая инструкция является нормативно-технический доку­

ментом, регламентирующим технологические процессы со 

безопасному ведению сварочных работ оря ремонте нефтепродукт j-  
проводов без остановки перекачки при внутреннем давлении.

Помимо известных технологически-*; отерт*«нй гзаварка коррози­
онных язв, приварка заплат к цуфг) инструкция предлагает новые 

конструктивно-технологические решения при выполнении угловых 

«вов, учитывает особенности сварки в зимнее время, уточняет раз­

меры усилительных элементов и требования при подготовке кромок 

под сварку*

Инструкция составлена на основе экспериментальных и теорети­

ческих исследований, выполненных во ВНИСЯТнефть, институте элек­

тросварки им. Е.О.Патока АН УССР, институте прнхладшх проблем 

механики и математики АН УССР, Уфимском нефтяном институте, испы­

тательное пожарной лаборатории УПО И Д  БАССР, а также на базе 

обобщения практического опыта управлений магистральная нефте­

проводам! Глав транс нефти Миннефгегазпрома.

Инструкция предназначена для работников, занимающихся экс­

плуатацией и ремонтом нефтелродуктопровсдов.

Разработчики: А.Г.Гуыеров, Р.С.1>меров, Р.С.Зайцухлин, 

К.И.Гумеров, А.С.Собачкик, А.Г.Скраев - ЕШНСПТнефгъ ; Давлет- • 

Вина О.А., Халимов А.Г. - УЛИ ; Е.МЛавлов - Главтранснефгь ; 

Ф.В.Тимербулатов - Ш  УПО МВД БАССР.



И Н С Т Р У К Ц И Й
по безопасному ведению сварочных работ при ремонте 

нефте- и продухтолроводор под давлением

Вводится взамен:

РД 39-0147103-327-88 
РД 39-0147103-390-86 
РД 39-0147103-334-86

Срок введения установлен с 01.08.89 г.

Срок действия до 01.08.92 г.

Настоящая инструкция устанавливает основные положения тех­

нологических процессов ведения сварочных работ при ремонте неф­

те- и продуктопроводов без остановки перекачки при внутреннем 

давлении до 3t5 Ша.

Инструкция является обязательной для всех управлений магист­

ральными нефтепроводами Глазтранскефгя Министерства нефтяной к 

газовой промышленности и других сторонних организаций при ремон­

те нефте- и продуктопроводов.
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I. ОБЩЕ П Ш В Ш И Я

IЛ. Настоящая инструкция устанавливает основные положения 

технологического процесса сварки при ремонте и обслуживании неф­

те- и продухтопроводов, находящихся под давлением.

1.2. Регламентирует особенности технологии сварки и контро­

ля качества сварных соединений, устанавливает основные требова­

ния по организации и производству, охране труда, технике безо­

пасности и пожарной безопасности при сварочных работах на нефте- 

и продуктопроводах под давлением.

1.3. Распространяется на заварку коррозионных язв, приварку 

заплат, муфт, хоцутов, отводов, катодных выводов при ремонте и 

обслуживании нефте- и продуктопроводов диаметром 21Э-1220 ми из 

малоуглеродистых и низколегированных сталей с углеродным эквива­

лентом не вше 0,42 кроме дисперснотвердеющих и термоупрочнекнмх 

сталей.

Инструкция распространяется на трубопровода для транспорта 

подготовленной нефти, сжиженных углеводородных газов.
1.4. Внутреннее давление в трубопроводах при проведении сва­

рочных работ РС8 не должно превьвв&ть:

0,8 Рр при 2S L 10 лет,
0,7 Рр при 10 V* £ 20 дет,
0,6 Рр при Тз ? 20 лет,

но не более 3,5 Ш а  (35 атм). Здесь Рр - рабочее давление ;

2л - срок эксплуатации нефте- или продуктопровода.

Запрещается проводить сварочные работы на трубопроводах, 

частично заполненных продуктом.

1.5. Инструкция не распространяется на трубопровода, проло­

женные на астакадах и под водой.
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1.6. Внутреннее давление определяется гидравлическими рас­

четами на основе режимов перекачки и профиля трассы участка тру­

бопровода и контролируется манометрами класса точности нс ниже 

1,5 на ближайших задвижках (узлах секционирования).

1.7. Сварочные работы должны быть прекращены по первому тре­

бование представителей местных органов Госпожнадзора, техничес­

кой инспекции профсоюза, профессиональной или ведомственной по­

жарной охраны, начальника добровольной пожаркой дружины и работ­

ников службы техники безопасности. В этих случаях сварочные ра­

боты можно продолжить после выполнения требований представителей 

указанных органов,с их разрешения.
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2. СРГАНИЗАЦИОННС-ТЕХКИЧЕСКИЕ 1£ЕРОПРЖМЯ 
ПРИ ВаПОЛНЕНйИ СВАРОЧНЫХ РАБОТ

2.1. При всех видах сварочных работ на нефге- и продуктопро- 

водах лсд давлением обязательно проведение следующих мероприятий:

назначение лиц, ответственных за подготовку трубопровода, 

за подготовку и проведение сварочных работ ;

подготовка сварочных материалов, оборудования к инструмен­

тов ;

проверка состояния воздушной среды на месте проведения сва­

рочных работ ;

подготовка поверхностей свариваемых деталей (смятие фасок, 

зачистка до металлического блеска) ;

внешний осмотр, классификация дефектов к измерение толщины 

стенки трубопровода в местах предполагаемой сварки ;

контроль качества сварки.

2.2. При ремонте трубопроводов от места производства земля­

ных, очистных и изоляционно-ухл адочных работ до места производ­

ства сварочных работ необходимо оставить технологический разрыв. 

Принятый технологический разрыв должен исключить возможность пе­

редачи механических колебаний от места производства очистных и 

изоляционно-укладочных работ, попадание паров нефти и нефтепро­

дуктов на место сварки. Величина технологического разрыва должна 

быть не менее 300 м.

2.3. Перечень оборудования, приборов, инструментов к мате­

риалов для сварочных работ на нефге- и продуктопроводах под дав­

лением приводится в при лох. I, перечень средств пожаротушения - 

в табл. 13Л.
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3. ТРЕБОВАНИЯ К СВАРОДОШ, ОБОРУДОВАНИЮ И СВАРОЧНЫЙ 
МАТЕРИАЛАМ

3,1. К проведение ручной элехтрздуговой и полуавтоматической 

сварки в углекислом газе нефте- и прсдуктопроводов под давлением 

допускается сварщики мужского пола не нике 6-го разряда, вцдер- 

жавоие теоретические и практические испытания в соответствии с 

действующими "Правилами аттестации сварщиков", утвержденными 

Госгортехнадзором СССР, имеющие удостоверение на право производ­

ства соответствующих сварочных работ, обученные работам под дав­

лением и проведшие обучение по программе пожарно-технического 

минимума. Сварщики, впервые приступившие к сварке нефте- л прс- 
дуктопровода под давлением на монтаже к ремонте данного объекта 

или имеющие перерыв в своей работе более двух месяцев, а также 

при изменения сварочных материалов, независимо от налитая у них 

удостоверения, должны заварить пробные стыки в присутствии мас­

тера-контролера или инженера контрольно-сварочной лаборатории в 

условиях, тождественных с теми, в которых ведется сварка трубо­

проводов.

3.2. Сварщика нельзя допускать к работе, пока на его рабо­

чем месте не будет полного набора инвентаря и инструментов. 

Электросварщики должны иметь защитный щиток иля маску, рухазиин, 

молоток, зубило или крейцкессель для стбивки доакл, стальную 

щетку, личное клеймо я шаблоны для проверки геометрии (*>рмы и 

размеров коррозионной яэвк. У сварщиков по ручной электродуговой 

сварке деланы быть пеналы или пакет из влагостойкой бумаги дая 

хранена* электродов и ящик или сумка для электродов.

3.3. Для ъь тю лнс йия сварочных работ межгг пр*; «сняться обо­

рудование любого типа, обеспечиваемое эадоднкс гоящлм деку-
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ментом режимы сварки к надежность работы.

3.4. Для ручной адехтродуговой сварки стыков нефте- к про- 

дуктопроводов необходимо применять электроды марки У О Ш  13/5о, 

удовлетворяете требованиям ГОСТ 9466-75 к 9467-75.

3.5. Электроды перед сваркой и исаытанклде должны быть про­

калены (просушены).

3.6. Технологические свойства электродов в каждой партии не­

обходимо проверить перед их применением независимо от наличия 

сертификата. Эту проверку должен выполнять дипломированный свар-

ФК.

3*7. Технологические свойства электродов должны удовлетво­

рять требованиям ГОСТ 9466-75. Основные из этих требований сле- 

ддосе:

дуга легко зажигается к стабильно горит;

покрытие плавится равномерно, без чрезмерного разбрызгива­

ния, отваливания кусков и образования козырька, Препятствующих 

нормальному плавлению электрода во всех пространственных поло­

жениях ;

образующийся при сварке одах обеспечивает правильное форми­

рование оьа и легко удаляется после охлаждения;

в металле ова и наплавленном металле нет трещин.

3.8. При неудовлетворительных технологических свойствах 

электроды следует повторно прокалить .

Если после повторной прокалки технологичес­

кие свойства электродов не удовлетворяют приведенным виде требо­

ваниям. то данную партию электродов применять для сварки трубо­

проводов под давлением запрещается.

3.9. Сварные швы, выполненные ручной электродуговой свар­

кой, должны иметь гладкую поверхность с высотой усиления



9

I...2,5 м м ж  плавный переход от вва к трубе. По вярике усиление 

долгие перекрывать наружные кромки фасок на 2...3 мм.

3.10. При рулкоЯ электро дуговой сварке во избежание эаияа- 

ковхк металла вва около кромок разделки следует накладывать поэ­

мою»? более плоский валик, избегая выпуклого ("горбатого") ва­

лика. Для этого необходимо электрод несколько задерживать у  яром- 

гм иля отводить его немного назад.
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4. ВЫБОР МЕТОДА ВОССТАНОВЛЕНИЯ РАБОТОСПОСОБНОСТИ 
ТРУБОПРОВОДА

4.1. В зависимости от вида, размеров и взаимного, расположе­

ния коррозионных повреждений выбирает один из следуюаргх методов 

восстановления работоспособности труб;

зачистка поверхности, шлифовка;

заварка (наш ивка) коррозионных повреждений ;

□риварха накладных усилительных элементов (заплат, цуфт) •

замена хатувки, труби или одета.
4.2. Зачистка поверхности шлифованием к покрытие изоляцион­

ный покрытием применяется и тех случаях, когда глубина коррози­

онных повреждений не превышает 10 % от тодаршы стенки.
4.3. Заваряа коррозионное повреждений допускается в следуо- 

Ф<х случаях:

если максимальный размер (диаметр, длина) повреждения но 

превышает 20 м м ;

если остаточная толщина трубы в месте повреждения не менее 

Ъ ми;
если расстояние между сыежшмк повреждениями не менее ТОО мм.

4.4. В случае невыполнения ограничений раздела 4.3 к обна­
ружения групповых повреждений, а также сплошной коррозии восста­

новление работоспособности труб производится с применением на­

кладных усилительных алсментов (заплат и муфт).

4.5. Врезка катушек, замена труб и плети производится при 

обнаружении т ре дин, свищей и механических повреждений (вмятин, 
гофр, рисок, царапин, эадиров, забоин), если их размеры превыша­
ет допустимые строительными нормами и правилами /2D,23/.
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5. ЗАВАРКА КОРРОЗИОННЫХ П О В Р Э Д Щ К Й

5.1. Заварка коррозионных повреждения мет& иа труб подразде­

ляется на два этапа: подготовительную работу (аачисгку поверхно­

сти) и непосредственно заварку.

5.2. До металлического блеска зачищается полость коррозион­

ных повреждений и поверхность трубы в радиусе не менее двух диа­

метров повреждений (наибольшие линейных размеров). Наличие следов 

коррозии на месте заварки не допускается.

5.3. Зачистка монет проводиться вручную с использованием 

молотка, треугольного напильника* Допускается зачистка при помо­

щи сверла с фиксированным ограничетелем, а такие металлической 

щеткой или насадкой-Щеткой. вставленной в сверлильцув мапицу.

5.4. Возможна механизированная зачистка пескоструйным (дро­

беструйным) методом или клифовальной маминой. Допускается приме­

нение других методов очистки (химический) до полного удаления 

продуктов корроэяи.

5.5. Перед началом заварки производится выбор режимов свар­

ки. Первый (корневой) шов выполняется электродами диаметром 3 . л 
на токах не более 100 А ; последующие слои разрешается выполнять 

электродами диаметром 4  мм на токах не более 140 А.

5.6. Перед наложением каждого валика поверхность наплавленно­

го металла очищают от влаха и брызг. После зачистки каждый валик 

или слой следует просмотреть невооруженным глазом, а лотом с по­

мощью лупы 4-10-кратиого увеличения.

5./. В процессе сварки следует обращать внимание ка обеспе­

чение хорошего провара и зеделку кратера. После наплавки каждого 
валика необходимо полностью удалять их.’к, предварительно д?.е ему 

ПСТ'упь (потемнеть).
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5.8. Ручную электродуговую сварку следует выполнясь на воз­

можно короткой дуге, особенно при использовании электродов с 

фтористокальциевым покрытием (УОНИ-13/55). Перед гашением д* - и 

сварщик должен заполнить кратер путем постепенного отвода элек­

трода и вывода дуги назад на 15...20 мм на только что наложенный 

шов. Последующее зажигание дуги производится на металле шва на 

расстоянии 12...15 мм от кратера.

5.9. При заварке сварочная дуга зажигается на выводной 

планке (клинообразной стальной пластино толщиной не менее 4 мм), 

установленной на зачищенной поверхности трубы в непосредственной 

близости от завариваемого повреждения, и плавно переносится в

ее полость. Планка сразу удаляется (до затвердения).

5.10. Заварку коррозионной язвы разрешается вести ниточными 

швами (без поперечных колебаний электрода). Швы на коррозионные 

повреждения накладываются по периметру навстречу друг другу. 

Центральная часть повреждения заваривается в последнюю очередь.

5.11. При заварке незначительных коррозионных повреждений 

(3.. .6 мм по диаметру) электрод должен оставаться на одной точке 

не более 7 секунд (во избежание прожога стенки). Затем следует 

прервать заварку, выводя кратер на наплавленный металл. После­

дующий шов можно накладывать после остывания наплавленного ме­

талла шва и удаления шлака.

5.12. Коррозионные повреждения завариваются с усилением

1,5...2,0 мм с таким расчетом, чтобы края наплавленного металла 

заходили за края повреждения не более чем ^...3 мм. Если усиле­

ние превыпает 2 мм, то оно снимается до допустимого уровня шли­

фовальной машиной.
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6. ПРИВАРКА НАКЛАДНЫХ УСИЛИТЕЛЬНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ

6.1. Приварка накладных усилительных элементов включает в 

себя два этапа - подготовительный (монтаж элемента) и сварку.

6.2, Подготовительные работы

6.2.1* Усилится ы ы е  элементы типа заплат должны быть вы­

тянуты по окружности трубы или круглые. Размер заплаты (без тех­

нологических сегментов) адоль трубы й допускается в пределах: 

100 ми ^  CL ISO ми.

Радиус закругления заплат 2 должен быть равен 0*5 а .

6*2*2* Допускается использование заплат с размерам больше 

указателе в о. 6.2.1* Ори этом должки применяться технологичес­

кие сегменту. Технологические сегменты должки устанавливаться 

на нефтепроводе и охватывать заплату по периметру. Схема монтажа 

заплати с технологическими сегментами показана на ряс. I.

6*2*3. Дайна муфты без технологических колец допускается в 

диапазоне:

150 м  ^  а < 300 мм.

6*2,4. При Длине цуфгы более 300 мм к диаметре трубопровода 

более 377 ми должны быть использованы технологические кольца 

(рис. 2).

6.2.5* Длина технологических колец должна составлять 

0.2 Ддо (Двд - внутренний диаметр),

6.2.6. Заплаты, цуфгы, технологические сегменты и кольца 

должны быть изготовлены из трубы, механические свойства, химичес­

кий состав и толщина стенки которой такие же. как у ремонтируе­

мого участка трубопровода*



Схема монтажа заплати с технологическим/ сегыентпми



Схема монтажа и сборки муфты е технологическими кольцам

Р а с .  2
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6.2.7. Размеры заплат и муфт должны быть таковы, чтобы пере­

крыть место повреждения стенки трубы не менее 20 мм по периметру.

6.2.8. Муфты, технологические кольца и сегменты изготавли­

ваются из двух половин. Зазор мещду кромками при сборке муфты, 

колец и сегментов должен быть равномерным по всему продольному 

направлению и лежать в интервале 2...3,5 ми.

6.2.9. Для получения требуемого зазора между кромками при 

сборке муфты* кольца или сегмента допускается приварка сборочных 

скоб.

6.2.10. Продольные кромки муфт, колец, сегментов должны быть 

обработаны под несимметричную V-образную разделку <'рис. 2). Ре­

комендуется делать выборку под металлическую прокладку толщиной

I...2 мм или стеклоткань шириной 100-150 мм. Ври выполнении свар­

ного шва вдоль боковой образующей трубопровода нижнюю кромку 

можно сделать без скоса.

6.2.11. Все кромки заплат, а также поперечные кромки муфт, 

привариваемых без технологических колец, доджны быть обработаны 

под углом cL * 45...90 0 без-притупления. Наибольшая прочность 

достигается при - 45 ° (рис. 3).

6.2.12. Поперечные кромки муфт с технологическими кольцами, 

а также одна из кромок технологических колец должны быть подго­

товлены под сварку под углом 40...50 0 без притупления (рис. 2).

6.2.13. Муфта, кольца, заплаты и сегменты должны плотно при­

легать к наружной поверхности трубы.

6.2.14. Непосредственно перед сваркой кромки заплат и муфт 

прилегшие к кии внутренние и наружные поверхности должны оыть 

зачищены на ширину не менее 10 мм. Участки поверхности трубы, 

п р м « ш щ | §  и кромкам ааолат и муфт, шириной не менее четырех 

толщин стенки трубопровода также должны быть очищены до метал-
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Разделка кромок к сварка коротких муфт и заплат

I - заплата, муфта; 2 - труба. 

Рис. 3
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лического блеска.

6.2.15. Участки поверхности трубы под заплатой к муфтой 

должны быть очищены от ржавчины. Места коррозионных разрушений 

металла труб должны бьгть заполнены материалом, предотвращающим 

дальнейшую коррозию.

6.2.16. Непосредственно перед сваркой по периметру шва за* 

платы и муфты ультразвуковым толщиномером должна быть определена 

толщина стенки трубы.

6.2.17. Заплату и технологические кольца устанавливают и& 

поверхность трубы, стягивают до получении необходимого зазора л 

удерживают с помощью сборочных скоб Или центратора.
6.2.18. Муфту собирают путем стягивания полуцуфг при помощи 

сборочных скоб или наружного центратора до получения ипошалько 

допустимого зазора. Полуцуфты с приваренными сборадаши скобами 

стягиваются болтами или шпильками, пропущенными в отверстия скоб.

6.2.19. Технологические кольца следует собирать аналогично 

сборке муфт. Скощенная кромка кольца должна быть обращена к цуф~ 

те. Зазор между муфтой и технологическим кольцом или заплатой

я технологическими сегментами должен быть в пределах 4...6 мм.

6.2.20. Продольные швы муфты, технологических сегментов, 

колец и нефтепровода должны быть с м е ц е ю  относительно друг друга 

не менее 100 ам.

6.2.21. Приварка продольных швов муфта, колец и сегментов 

к стенке нефтепровода не допускается.

6.2.22. Схема монтажа к сборки муфта с технологическими 

ко ль ца м показана на рис. 2.

6.2.23. На месте сборки продольных швов должна быть подложе­

на пластина тодщоюК I...2 мы иди стеклоткань шириной

100-160 ми.
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6.3. Строчные р а б о т

6.3.1. Все сварные ивы при приварке усилительных элементов 

выполняется в соответствии с требованиями пунктов 5.5-5.8.

6.3.2. З а п л а т  беа технологических сегментов приваривается 

угловым лваых, кмемрши форму неравнобедрекного треугольника с 

основанием не менее 1*5 толаинн заплаты.

Переход от ава и поверхности трубы должен быть плавным и 

образовать угол 150 0 (рис. 3). Цуфты бае технологических

жалец приваривается аналогично.

6.3.3. Продольные и поперечшй сварше ввм муфты и техноло­

гических колец, а  также круговой нов заплат к технологических 

сегментов должны перекрывать основной метал- в к о д о в  сторону 

от ива на 2...3,5 мм я иметь усиление высотой I...2 ш  с ма н и я м  

переходам к. основному металлу. Вели усиление больхе 2 мм, то оно 

снимается да необходимого уровня шлифовкой.

6.3.4. С  зелье уяучаенкя качества сварного пве начало и ко­

нец каждого слоя следует смещать по периметру заплаты и муфты.

6.3.5. Пси сварке углоктх овэв кратер следует выведать на 

металл заплат иля муфты с последуящей его заваркой и зачисткой.

6.3.6. Перед каждым последующим зажиганием сварочной дуги, 

а также перед наложением последупщх швов необходимо удалять 

илах, брызги наплавленного металла.

6.4. Укрепляемая накладка тройника (отвода) должна прива­

риваться к стенке трубопровода аналогично припаяй муфты с тех­

нологическими кольцами.
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7. ВБАРКА КАТУШКИ, ЗД1&НА ТРУБ И ПЛЕТЕЙ

7.1. Врезка катушек, замена труб и тетей производится в 

случаях, регламентированных в пункте АЛ ,
7.2. Технология врезки катушек, замени труб и плетей соот­

ветствует нормативному документу /24/*

7.3. Катушка вырезается на трубы, аналогичной до химическо­

му составу и механическим свойствам.

7.4. Ввариваемые катушки, трубы, плети должны иметь У  -об­

разные стандартные кромки (угол раскрытия кромок 60 °, притупле­

ние 1,5...2,0 мм).

7.5. Сварку корневого сдоя необходимо выполнять адектродаыи 

диаметром 3 мм с основным покрытием.

7.6. Продольные и кольцевые нам и порядок выполнения этих 

явов также соответствует требовании* разд. 6.

7.7. Во время ремонтных работ не рекомендуется прерывать 

сварку до окончания выполнения корневого и первого заполнявшего 

слоев шва.

7.8. Величина технологического зазора при ваарке катушек, 

труб, плетей в зависимости от толщины стенки трубы должна соот­
ветствовать:

толщина стенки трубы, ми до 8

Ое'
CD II

величина зазора, мм
< 0 2.вЗ з+1

3-0
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6. ПРИВАРКА КАТОДНЫХ ВЫВОДОВ

6 Л ,  Катодные выводы, которые были повреждены в процессе ре* 

«юнга трубопровода н в процессе других работ, должны быть права* 

р е ш  к стенке трубопровода. Не рекомендуется катодные выводы ус* 

танавлявать на сварных овах.

8.2.. Катодный вывод изготавливается из малоуглеродисто!! про­

волоки (марки Св*03, Св~О0А по ГОСТ 2246*70) иля из стали 10 диа­

метром 4.,.12 ж .

8.3. Элемент и место его приварки занимают на дхяну не ме­

нее 150 мс я приваривают на длине не менее 50 мм угловыми швами 

с двух сторон катодного вывода. Катет вва должен равняться диа­

метру элемента.

8.4. Допускается присоединение катодных выводов при помоця 

переходной пластины,

8.5. Переходная пластина размером 50x16, 5x10 мм, ж которой 

привариваю гстодный вывод, должна изготавливаться:]» мотгапэ 
трубы.

8.6. .Переходная пластика и место присоединении проволоки 

должны быть счищены до металлического блеска.

8.7. Сварка должна проводиться только в нижнем положенин 

сварного с в а .

8*8. Зажигание сварочной дуги должно проводиться на пере­
ходной пластине или клинообразной выводной планке.
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9. ОСОБЕННОСТИ СВАРОЧНЫХ РАБОТ НА ТРУБОПРОВОДАХ, 
ПРОЛОЖННаХ НА ТЕРРИТОРИИ Н1С Ш Д С ) .

РЕЗЕРВУАРНЫХ ПАРКОВ

9.1. Запрещается сварочные работы на продуктопроводах под 

давлением, проходящих на территории Ш С  (АПДСЬ

9.2. Сварочные работы на нефтепроводах, проложенных на тер* 

ритории Ш С  (ЛВДС), резервуарных парков, должны проводиться со­

гласно требованиям "Правил пожарной безопасности при эксплуата­

ции магистральных нефтепроводов* ШБО-122-61 (Миннефтепром, 

й*ШТБ, 1901) /7/.

9.3. Перед началом работ на технологических к магистральных 

нефтепроводах место работ (открытая траншея) должно быть провет­

рено и проведен анализ воздуха для определения возможности веде­

ния сварочных работ.,

9.4. Разрешение на проведение сварочных работ на трубопрово­

дах, проложенных на территории Ш С  (1ЦДС), резервуарw x  парков, 

должно быть оформлено в соответствии с требованиями указанных 

воде правил /7/.

9.5* Сварочше работы на нефтепроводах под давлением разре­

шается проводить не ближе 20 м от насосных по перекачке нефти, 

резервуарных парков и отдельно стоящих резервуаров с нефтью, от 

канализационных колодцев и стоков, гидравлических устройств, уз­

лов и задвижек,

9.5. Если в резервуарах шаркал проводятся операции по ка­

по дне нив резервуаров нефтью. сварочные работы должны проводить­

ся на расстоянии. Принимаемой в соответствии с табл. ЭЛ. За ми­

нимально допустимое расстояние от стенки резервуара, при котором 

разрезается вести заварку коррозионидс язв на нефтепроводах под 

давлением, следует принимать 24 м. Если расстояние от наполнят-



Таблица 9.1

Минимальные расстояния от с*енки вертикальных наземных 
резервуаров при ихчапоенвнккнефтьв доместаввденкя 

сварочных работ

-------Г-— I--Г--i--Г-— г— 1--1— —I--т— I--1--Г~т-Г-т---
‘]ат‘ ч^р.?!е?"уа^в.,' 700С{ 600с( 500С{ 400С(050С( 500с( 1Л0С? 2000( ISOOj 100С{ 90С| вОс{ 70С{ 60of 50С| 4Сс( 300

чэЛ» • I » ; i « j » ! ! ? f i ! ! ! j
2 - 1 _________ _____ i____ i____ t____ I-----t---- 1____ i---- 1---- 1---- 1--- 1--- »--- 1--- 1--- 1--- 1----

----- • * ■ ■ » • * • ‘ * » j * • • • «nМинимальнее ^ассто-! f ! . ! * ! f ? ,! *
m e ,  * ’ 303 433 36СГ 253 Щ  Щ  180 143 107
v ! t ! Г ! t t ! ! *

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ !_ _ 1_ _ _ !_ _ !_ _ _ !_ _ _ I_ _ I_ _ _ !- - - - !- - - - 1

i
73

I f ' ! t 1 
53 49 44 37 3d 24 
» » } f !

- ■ U J L - t . J  ...1___

Примечание. (1риведенм)« а таблице расстояния соответствуй скорости ветра на высоте. 10 и, 
равной I «/о. Вели скорость ветра бодьоа I м/с, то дандавтаблицы (минималь­
ное расстояние) необходимо разделять на коэф{ицивнт, численно равный скоро­
сти ветра. При скорости ветра мекав I м/с сварочше работы на территории ре­
зервуарного парка допускается проводить только при отсутствии заполнешя 
резервуаров.
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моги резерву»ра до места ведения сварочшх работ меньше расстоя­

ния, указанного а таблице, то перед производством работ заполне­

ние резервуара следует прекратить.

Сварочные агрегаты до л я м  устанааляватьсл с наружной сторо­

ны обвалования на расстоянии на менее 20 м от обвалования розср- 

цуаров о нафты»:

50 м  - от открытых кефгаловуыех;

100 ы - от эстакад во время слива н иалква нефти.к 

50 ы, когда эти операции на производятся
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10. ОСОБЕННОСТИ Т В И М С П Ё  ЕЛКХШШ СВАРОЧНЫХ
работ в з и ж е  в д а

Ю Л .  Перед началок сварочных работ участки поверхности тру­

бы, прилегающие к месту исполнения сварного шва (шириной не ми­

нее 10 мм), должны бить очинены до металлического блеска. По­

верхность трубы длиной до I м должна быть очищена от снега, вла­

ги, следов ржавчины, масла и других загрязнений.

10.2. Необходимость предварительного подогрева места сварки 

и температура подогрева устанавливаются из рис. 4.

20.3. Необходимая сирина сслы равномерного подогрева для 
удаления адсорбированных газов я просулкя должна быть не менэе 

двойной ширины ншаьляеиого сварного шва.
1C.4. Контроль температуры подогрева осуществляется термо- 

явдик&тор1ВОД нараедашемк или переносным термопарным прибором 

’Ш-1.

1C.5. Для устранения возможного снижения пластичности и вязи 

кости металла ире при окружающей температуру» ниже плюс 5 °С но- 

обходимо сварку при ремонте под давлением неЖ?е- к предухтопро- 

аодов из углеродистых сталей производить эле/гоодзге: t v h a 

с использованием электродов с фторчстокалъцнепмч покрытием 

(У0НЬ-13/45 жди аналогичных импортных электродов).

1C.5. При температурах ниже тиное 5 °С и cxopowi астра бо­
лее 10 м/с нагретые участки сверки для снижения скороеги охавл:- 

де1гля. до полного остывания необходимо закрывать теслохзолиругэкч 

поясок.

10.7. Прг выполнении сварочных рвбот р зыкее время оотг?~
Ч57СЯ реянмы, Пр^М‘.;!П??Р<е для СГЯрКИ ЛМКЛОГИЧТСНХ Сч^Д* *РТ*Г .т̂ и 

парцельных rcflneparyjox.
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Определение температуры 
предварительного подогрева

А - нет необходимости подогрева при теипературе воздуха 
до -50° С ;

В - подогрев необходим до 100° С при температурах воздуха 
ниве указанной температуры (соответственно от -30° 
до 0° С ) ;

С - необходим подогрев до IOC0 С при любой температуре 
воздуха;

Д  - необходим подогрев до 150° С при любой температуре 
воздуха

Рйо. 4



27

II. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА CLOPOMHO-OflAFf/IHliX 
РАБОТ

ZI.I. Контроль качестве сварочных работ г.ри ремонте кефге- 

продуктопроводог следует производить согласно СНиП В-42-80 сяо- 

теметсчесхкы операционным контролем процесса сварочных работ, 

т.е. проверкой правильности выбора и исправности притеняемого 

оборудована, инструмента, качества подготовки ремонтируемых 

объектов, соответствия режимов сьорки требованиям и<щ гевеей ин­

струкции ; акэуальным осмотром и г быв ром геометрических Парамет­

ров сяарйх апсв ; проверкой сллооности наплавленного метам» 

методами керазруизвдего контроля (радиогра4мчеекяй, магнитогра­

фический, ультразвуковой).

II.2. Визуальному осмотру подвергается все сверим нам 
/пбсле их счистки от плахе, брызг металла; При атом вмиавленжИ 

металл на должен иметь трещин, подрезов глубиной более 0,5 мм, 

неаапхавДвншх кратеров и выходядах на псверхность пор. Наплав­

ка металла мва должна обеспечивать плавное .жоряженке его поворх- 

гаетве поверхностьв труби. Не допускается и м е н и  и бугристость, 

грубм чедуйпатосг». пористость «сва. Геометрические •жскэрм мпа 
должны отгочать требовачхя1 настоящей ансгруюря.

П.З. НаплеБлеккЛ :пт£лл при заварке я м  п д а м г ы т с *  » w -  

нитсграфическому или ультраэеуковсму контроле е еладуяпх объе­
мах:

100 % - иа участках не^-епрогодог категория В. 1,3,К;
20 /5 - на участках нефтепроводов 1У категория. из них

75 $ должно ?ыть потолочного,

20 % - Врртккального и 

5 % - нккнего ПСЛ.1ЛОНИЙ.
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Допускается поры ч шоковые включения размером но более 

1C % толщины стенки трубы. Во всех случаях максимальный размер 
лоры не должен провисать 2,7 ш . Не допускаются трещины любой 
глубины н протлжеююстя.

При неудовлетворительных результатах контроля качества на- 

плавленного металла хотя бь. одной коррозионной язвы участка 

нефсе- или лродуктопровада IУ категория следует проверить ка­

чество наплавленного металла всех коррозионных язв, который за­

варены с момента предвдущей проверки.

II.'4. При приварке заплат и муфт ссармле яви необходимо под­

вергать ICC %- му магнктбграфичбехоцу или ультразвуковомуконт­
ролю.

При контроле магнитографическим или ультразвуковым методом 

сварных 1Ш05 при приварке заплат и цуфт годшов следует считать 

сварные соединения, в которых:

а) отсутствуют трещины любой глубины и протяженности ;

б) одиночные поры длиной, не более 2,7 мм и глубиной не бо­

лее Ю  % толщины стенки трубы. При этом расстояние поеду сосед­
ними порами должно быть не менее утроенного размера поры ;

в) цепочка или скопление лор суммарной длиной нс более 

6 мм на 100 мм сварного шва и глубиной не более 10 % толщины 
стенки трубы, при расстоянии, меньше утроенного размера поры;

г) одиночные « а к и  глубиной не более 10 % толщины стенки 
трубы суммарной длиной более 1/20 аериыетрм сварного соеди­

нения ;

д) удлиненные кемгтаялипеслиэ включения суммарной длиной 

но более 10 нм на 100 ми сварного ява ;

п) непровар а корно шва глубокой 10 % толщикь* стенкк трубы,
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но не более I ми суммарной длиной не более 1/20 периметра свар­

ного соединения;

ж) непровар по кромкам суммарной длиной не более 10 мм на 

100 мм сварного ш в а ;

в) непровар я плановые включения, расположенное в одной 

плоскости, суммарной глубиной не более I мм.

II.5. Все сварше ивы орк врезке катушек подвергают 100 £-му 

радиографическому контрола к дублирующему 100 £-му ультразвуко­
вому контрола.

При радиографическом контроле сварных стыков трубопроводов 

годный! считается сварные соединения; в которых:

а) нет трещин лвбой глубины и протяженности;

б) глубина непроваров в корне ива не лревнваат 10 % толярои 
стенки трубы (но не более I нм) при их суммарной длина не более 

1/6 периметра стыка;
в) суммарная глубина непровара н шаховых вкхочений, распо­

ложенных в одной плоскости, не яревшает 10 % толщины станки тру­
бы, но не более I мм, а длина участка с дефектом не превклает

50 мм на сварном иве длиной 350 мм !

г) глубина шлаковых включений не превшает 10 X  толщины 

стенки трубы при их суммарной длине не более 1/6 периметра стыка;

д) наибольший из размеров пор в процентном отношении к тол­

щине стенки не превышает:

20 X - при расстоянии между соседними порами не менее двух 
толщин стенки ;

Ю  % * при расстоянии между соседними порами менее двух тол­
щин стенки, но не менее трехкратного размера поры;

Ю  % — при расстоянии между соседними Порами ' энее трех­
кратного размера поры на участках об" ?fl длиной не

более 30 мм на &00 мм шва.
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Во всех случаях максимальный размер поры не должен превышать 

2,? мм. В стыках диаметром 1000 мм и более на участках с подвар­

кой непровары в корне шва не допускается.

Утажккы (провисы) на длине сварного шва в 350 мм должны быть 
не более,50 мм и составлять 10 % от толщины стенки трубы, но не 
более I мм.

Допустимые размеры дефектов сварного соединения, р&энотол- 
щкнных элементов определяется по отношению к наименьшей толщине 
вдемента.

II.6. При контроле ультразвуковым методом сварных швов при 

вварке катушек годшмк считает сварные соединения, в которых 

нет:

а) непротяжекшх дефектов, амплитуда эхо-сигнала от которых 

превышает амплитуду ехо-снгнала от зарубки в испытательном образ-* 

це или суммарная условная протяженность которых в шве преашает 

1/6 периметра этого шва ;

б) цепочек и скоплений, для которых амплитуда эхо-сигнала 

от любого дефекта, входящего в цепочку (скопление), прозывает 

амплитуду эхо-сигнала от зарубки в испытательном образце, или 

сумтркая условная протяженность дефектов, входящих в цепочку 

(скопление), более ЭО мм на любые 500 мм ш в а ;

а) протяженна дефектов в сечении шва, выполненного двусто­

ронней сваркой, амплитуда эхо-сигнала от которых превышает ам­

плитуду эхо-сигнала от зарубки в испытательном образце, или 

условная протяженность которых более 50 мм, или суммарная услов­

ная протяженность которых более 50 мм на любые 350 мм ива;

г) протяженна дефектов в корне шва, амплитуда эхо-сигналов 
от которых превышает амплитуду эхо-сигнала от зарубки в испыта­
тельном образце, иля суммарная протяженность которых превышает
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1/6 периметра ива.

II .7. Контроль качества сварных авов должны выполнять спе­

циалисты по радиографической, магнитографической и ультразвуко­

вой дефектоскопии.

Контроль сварных ввов должен быть выполнен в соответствии 

с требованиями следующих нормативных документов:

"Инструкция по радиографическому контроле сварных соедине­

ний трубопроводов различного диаметра. ВСН 2-138-62" (К.: IfcH- 

нефтегазстрой, ВНИИСТ, 1983) ;

"Временное положение о применении магнитографической дефек­

тоскопии дяя контроля качества сырных соединений" (К.: ГНТК СИ 

СССР, Ипмефтегазетрой, ВНИИСТ, 1971);

"Инструкция по ультразвуковому контроле сырных соединений 

трубопроводов на строительстве объектов нефтяной и газовой npo- 

мьжле хиости. ВСН 2-47-81* (К.: Кшнвфтегззстрой, ВНИИСТ, 1982).

11.8. Недопустимые дефекты в сырных нвах необходимо ремон­

тировать вьеоифозкой или путем сверления и посяедупцей заваркой 

в тих участков. Повторшй ремонт сварного ива из допускается, 

саарчик отстраняется от работы да выяснения причин дефекта.
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12. ТРЕБОВАНИЯ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ 
ПРИ СВАРОЧНЫХ РАБОТАХ

12.1. Сварочные работы при ремонте неб^е- к  пррдуктопрово- 

до в разрешается выполнять только при налички письменного разре­

шения, согласованного с пожариоЯ охраной Ш С  СЩДС) (прялок. 2). 

Раз решение действительно в течение одной дневной смен*.

12.2. К выполнению сварочных работ могут бить доаущвж лица 

на моложе 16 лет, обученные к успешно прошедшие проверку знаний 

согласно ГОСТ 12.0.004-79 и положении о порядке обучения персо­

нала безопасным методам работ "Единой системы работ по создании 

безопасных условий труда" (М.: Недра, 1978).

12.3. При производстве сварочных работ следует руководство­

ваться следующими документам! по технике безопасности:

"Типовой инструкцией о порядке ведения сварочных ш других 

огневых работ на взрывоопасных, взрывопожароопасных я  пожароооас- 

ных объектах нефтяной промышленности" (Н.: Мюивфгепрои, 1974) $

"Отраслевой инструкцией по безопасности труда при капиталь- 

ном ремонте магистральных нефтепроводов. ИБГВ 1-036-78" (Баху: 

ВНИИТБ, 1978) ;

"ГОСТ 12.3.003-76. ССБТ. Работа электросварочные. Ободе тре­

бования безопасности" ;

"Правилами технической эксплуатация электроустановок потре­

бителей я правилами техники безопасности при эксплуамодк электро­

установок потребителей" (II.: Энвргоатомяздат, 1986) ;

"Правилами безопасности при эксплуатации магистральных неф­

тепроводов. РД 39-30-93-85" (Баку: ВНИИТБ, 1986).

12.4. Ответственными за подготовку трубопровода к проведе­

ние сварочных работ должны быть назначены инженерно-технические 

работники Я1С (ДдС), а за проведение сварочных ребот - иукеяер-
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но-технические работники рентно-строительного управления, уча­

стка иди АВД.

Допускается назначение одного лкца ответственный за подго­

товку и проведение сварочных работ на зофтелроводе (ородуктзоро- 

воде) из числа инженерно-технических работников лЦДС% WIC, РСУ, 

знающих правила безопасного ведения сварочных робот в условиях 

взрывоопасного. взрывопожароопасного и пожароопасного произведи 

етва*

Перечень должностное лкц, имеющих право совмещать обязанно­

сти ответственных за подготовку и проведение сварочных работ на 

нефтепроводах (прсдуктопрозодах) , до лаек быть опредалтп приказок 

со УШ (ЯВУ)*

1£*5„ Ответственный за подготовку трубопровода к проведение 

сварочдах работ обязан разработать мероприятия но беэоаасиову 

ведение сварочных работ:

организовать выполнение и проверку качества выполнения меро­

приятий ао подготовке трубопровода к проведение сварочных работ;

обеспечить такой режим перекачки, чтобы внутреннее или гид­

ростатическое давление нефти v продукта) в месте производства сва- 

рочных работ было не более 3,5 Ш а  (35 кгс/см ) и не менее 

200, За;

обеспечить своевременный анализ воздушной среды иа месте 

производства работ ежедневно перед началом работ и соске переры­

ва я разрешать работу только в том случае, если концентрация уг­
леводородов (Cj-Cjq) в  пересчете на углород не премКавт 

300 мг/м9, а сероводорода в смеси с углеводорода» - но

более 3 кг/м3 ;

обеспечить очистку учаетка работы от остатков нефти ^продук­

та) , старого изоляционного покрытия и др.сгэраежх материьло*»;
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определить совместно с ответственным ?* проведение свароч­

ных работ, начальником НПС, ЛЯДСопасно зон/ к обозначить, ее 

границы предупредительными гьвлпмл к неддксяин ;
обеспечить место прозедения сварочдех работ 'Необходимыми 

средством»! пожаротушение к э&лптг;

обеспечить установку регистрирующих маноиетроа ка ближайших 

отсекающих задвижках узла секционирования дяя непрерывной реги­

страции давления перекачивьемогс продукта иа ремонтируемом 

участке трубопровода;

разработать мероприятия по безопасному проведению сварочных 

работ;

обеспечить согласование разрешения на проведение сварочных 

работ с пожарной охраной.

12.6. Ответственный за проведение сварочных работ обязан: 
организовать выполнение мероприятий, указанных в Разрежения; 
провести кнетругтэл по технике безопасности я пожаркой.безо­

пасности со асе№ работнккши, занятыми сэьрочжми работавt про­
верить наличие у них хвалмфикацнобтцх удостоверений п удостове­
рений с презерге знотсП правил техники безопасности * пожарной 
О'еасмсяостг.;

проверить исправность и чеделектность оборудования, инстру­

мента к приспособлений для еыпэднвнк* «чэарсстх работ ;

обеспечить индивидуальным!! сфедстяшв защиты I противогаза- 
ни. спасзтадытыми поясами, веревками)« не допускать применения 

костюмов со следами масел, бензола, керосина и других горячит 

жидкостей;

иметь план ликвидации гозможянх ав&рий и загораний на дан­

ном участке, разребагызАе-лсй в составе проекта средзаедстса ра­

бот щах капитальном ремонте иди сакостояттлшю теэеи, Кто раз ре- 

тест сверочсте работу под днвлешеч ;
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руководить сварочными работах# ы контролировать их ыгаох- 
кение;

запросить лично у диспетчера Р Ш У  или оператора НПО значе­

ние давления перекачиваемого продукта на ремонтируемой участке 

и убедиться, что оно не более 3,5 ! П а ;

записать в журнале телефонограмм извещения диспетчера Р Ш У  
или оператора Ш С  об установлении соответствующего режима пере- 

качки, а также свои извещения о начале и окончании сварочных 

работ;

обеспечить анализ воздушной среды в трошес и опасной зоне 

перед началом работ, и процессе производства работ согласно тре­
бованиям д Л4,4 настоящей инструкция ;

определить места страхуворх (не менее двух) на броьхе тран­

шеи и обеспечить непрерывную страховку электросварщика двумя 

(по числу страхующих) спасательными веревкам!» привязанными 

раздельно к его предохранительному поясу с крестообразными лям~ 

кшег,

следить за давлением о трубопровода и 8 случае его повыше- 

кия вчяе установленной величины неыеддеюю принять ю р ы  к прек­

ращению сварки ;

следить за тем, чтобы во время сварю! при отсутствии тре­

буемого технологического разрыва (ремонт Трубопровода без его 

подъема) э траншее не находились леди* не связан»** со свароч- 

№ м и  работами,и были прекращены все ремонтные работы;

в случае прожога стенки трубы немедленно прекратить все ра­

боты, сообщить оператору НПС или диспетчеру Р Ш У  и до приезда 

ЯВАрИЙКО*СОССТ&НОВИТеЛЬНОЙ бр:п ОДЫ приступить К ЛИГОЧДЧмИИ ПО- 

Брэждзнмя и тушение .^.горения в соотэгтствии с Планом лпктндямки 

гсэмотннх аварий и гвгорпьий ;
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при возобновлении сварочных работ проверить кесто работы, 

исправность оборудования, инструмента я приспособлен к только 

арк удовлетворительном по результатам анализ а состоянии воздуш­

ной среди разрешить продолжить работы;

сообщить лично диспетчеру Р Ш У  или оператору Ш С  об око,тча- 

нии сварочных работ ;

проверить по окончания сварочных работ место работы на от­
сутствие очагов возможного пожара;

заполнить журнал сварочных работ при капитально* ремонте 

трубопровода.

12.7. Электросварщик, допущенный ксгарочкчм работам, обя­
зан:

ниеть орк себе кзаляфккацкогаюе удостоверение и удостовере­
ние о проверке знаюгё ;

оэнакоиггъся с объемом предстоящие работ ; 

получить инструктажи расписаться в Разрешении ; 

надеть потери езеподевда предэхрани?ель»«Й ооос с кресто­

образными лямкамк и привязать к нему конец спасатель ной веревки, 

свободней конец которой должен быть у страхующих;

1сриотупить к сварке только после указания ответственного за 

преведекио сваоочгтог работ ;

строго анпоигнять только ту работу, которая указана з Разре-

eisKrtH ;

строго гыюлкять трдбаедняя тох^кки безопасности я пожаркой 

безопасности, а такте требования настоящей инструкции:

уметь пользоваться первичными средствами пожаротушения и 

средствами пцдмг/дуадьмой залиты ;

работать в ностл̂е из треног- оспяныеняющейс;'. тк&т!. *е:гг 
ковать г кеобхо.£>нн*х случаях дизлск-грзт*?чкке говрикк, каколзн-
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ники, налокотники и наплечники при з&варкэ коррозионных язв в 

потолочном положении «

использосать при заварке коррозионных язв к приварке муфт 

и заплат в потолочном положении индивидуальное укрытие для за­

житы от действия паров нефти в случае прожога стеши трубы;

прекратить св&рху при возникновении опасной ситуации (про­

жога стендо трубы) я. немедленно самостоятельно или при поноем 

страхувдкх покинуть опасную эоцу ;

после окончания работы проверить место работы и устранить 

причины, могущие привести к возшкноэечиа пожара или взрыва;

расписаться э журнале сварочных работ орк капитальном ре­

монте трубопровода.

12.8, Сварочше работы при ремонте кефтаяродуктояровода 

должш проводиться «алию в светлое врана суток.

Оря освещенности менее 150 як на поверхности труби на месте 

сварки следует применить переносные взрнвоэацмцениыв светильники, 

рассчитанные на взрывоопасные смеси категорий 2 гр. ТЗ с уровнем 

взрывозащиты не менее взрывобезопасно го, напряжением не более 

12 В.

Запрещается проводить сварочные работы во время грозы, дож­

дя, снегопаде.

1 2 . На время сварочных работ механизмы, предназначенные 

дхя выполнения зеылдамх работ, отвдагск на расстояние ке ыекее 

30 и, останавливаются я отключаются.

12.10. Во всем профессиям я работам технологического процес­

са должш быть разработаю я утверкдеш главным инженером рсмокт- 

но-стрсктельного управления инструкция в лолоаенмя по технике 

безопасности и пожарной безопасности.

12.11. Лицо, утеердияяес разроют» на Пропадание сварочных
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работ, а также лица, стгехственике за подготовку и проведение 

с в & р о о ы х  работ, я ксполкхтеси нрсут огветствешюстъ зе яыпбдкэ- 

пае воолохпнньгх на нкг обязанностей.



39

13. ТРЕБОВАНИЯ 1ЮХАРНОЙ БЕЗОПАСНОСТИ 
ОРА СВАРОЧНЫХ РАБОТАХ

J3.I. Ори производстве сварочных работ следует руководство­

ваться следупфтм документами со пожаркой безопасности:

"Правилами пожарной безопасности при проведении сварочных 

и других r’w w x  работ на объектах народного хозяйства" (it.: 

кснкефтепром, Is#V3>;

"Правилами пожарной безопасности в нефтяной промаленностм. 

1ШБ0-65" (it.: Недра, 19Ь7) ;

"Правилами пожарной безопасности при эксплуатации магнст- 

ральмлс нефтепроводов" (М.: Ниннефтепром. 1981) i

"Временными правилами производства работ при капитальном 

ремонте линейной части магистральных нефтепроводов d 219-529 мм 
без остановки перекачки" (К.: Ниннефтепром, 1987).

13.2. На маете ремонта трубопровода долит быть сродства 

пожаротушения, перечень которых приводен в табл. 13.1.
Таблица 13.1

Перечень средств пожаротушения

Наименование 1 К°*-во.| 
t ” • t

Примечание

1. Пожарная автоцистерна объемом 
не менее 2,0 t r  к запасом пено­
образователя на менее 0,150 ir

2. Копив войлочная или асбестовое 
полотна размером toil,5 и

3. дгметуянтеям ОУ-Ь «лк Ш Б - 7 ; 
Ш-ГО или Ои-50

4. Ведра
5. Лопаты
о. Гопосн
7. Л о т

Цистерна наполняется 
5-6-прэцяитннм ряст-

1 вором пенэсбразосате- 
ля, ухо!ллектовывеет­
ся пожарнмт рукава-

2 net, створами, пакоге- 
нвраторами

10
10
ь
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Б зимних условиях раствор пенообразователя в цистерне доя* 

иен подогреваться для предотвращения его замерзания» Перед сва­

рочными работами Пожарная автоцистерна устанавливается на боевую 

позицию» развертываются пожарные рукава» производится опробование 

качества вырабатываемой пены и выставляется пост пожарной безо­

пасности.

Средства пожаротушения должны передвигаться вместе с ремонт­

ной колонной.

Для целей пожаротушения должна быть предусмотрена емкость 

е водой объемом 2.5 к3 на месте проведения сварочных работ.

До проведения сварочных работ следует сделать обдаловку труб 

Путем засыпки тратой землей с обеих сторон места сварочных ра­

бот. Площадь траншеи мееду перемычками не до л ю а  превышать 120 м* 

для нефтепровода я 75 м4 - для продухтопро вода.
13.3. Глушитель двигателей внутреннего сгорания мания и ме­

ханизмов должен быть оборудован искрогасителями» исключающими 

возможность попадания искр от работающего двигателя а атмосферу.

13.4. В горной местности оборудование» «войны и механизмы, 

используемые при сварочных работах» долины быть размещены е ш е  

места заварки.

£3.5. Боевой расчет пожарной автоцистерны должен быть озна­

комлен с планом ceapotwbfx работ» знать требования инструкции по 

пожарной безопасности» разработанной с учета* особенностей тех­

нологического процесса к условий производства работ.

13.6, Перед началом ремонта, не позже чем за «yrim» иерб- 

ходямо поставить в известность местные органы Госпожнадзора о 

сроках проведения сварочных работ на действующем нефтепровод?..

13.7. По согласованию с пожарной страной при сварочных ра­

ботах могут быт* предусмотрены и другие черн пожарной безопасно­

сти, а для тушения возможных загораний - лрошаопопарные и гех- 

НК«(?Г17?е с ряде т г. а '
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пишзветда i

Ttepe4eRb оборудования» приборов, инструмента 
и материалов технологического процесса

Операция
технологического

процессе
г : ; " Лi !

Мзна-Т
маль-1
ное { Примечание
к-во/{
ш т*  |

I Т  2  1 3
J . ________i__________

1. Определение технв-1рубоукладча г 
ческого ооотоямя
трубопроводе Троллейная подвеака

Ультразвуковой тоя- 
вавомер УТ-91П, 
Кварц-15

2

'2

I

Иопольяугася, 
earn »ав*гн«в в 
нефтепроводе ве 
выше 3,5 МПа

Ыеталличеокая иамери­
гельная линейка ит 
рулетка I

Штангенциркуль I

Клеевая крвока. ала мел По потребиоотэ

2. Проверка состоя­
ния воздушной 
среды

Яазоаяаляэятор уни­
версальный ТГ~2  я ли 
Ш -  2 т

3. Сварка Малина шлифовальная 
електряческая I

Иашна сверлильная 
электрическая с комп­
лектом яасадох и 
сверл I

Ограничите ль сверле­
ния для установка на 
сверло 3

7,« зи визуально-
ГО  И З Г С Т О В В Я -
!Т'1Я

Беиэовлектри чески# 
ftr-регет мощностью
4  К З Т X

Агрегат сваг.очный ти­
па Л Ш - Ъ С О  и ли Л£?; 7

Провод [лбнаЯ wer*
lit'ijl f£ потребности
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Продолжение ггрилок. I

- Л  ______________ !_- А . 1 _  J L _

Устройство длл : оспи­
не ния обратного сва- 
рочкого провода к 
трубе I

Индивидуалыкн 
го изготовле­
ния

Изоляционный материал 
типа мастики, прайме* 
ра или битума По потребность

Электроды типа Э-42А 
и Э-50А Но потребность

Радиостанция лере длин­
ная I

Яубило слесарное 2

Пали льни к 2

Щетка металлическая 2

Лестница передвижная 2

Лопата металлическая 2

4* Контроль каче­
ства сварочных 
работ

Передвижная магнито­
графическая лабора­
тория I

Ультразвуковой дефек­
тоскоп УДР-Ш, уда-з, 
дтк-щм, дук-661; I

Лередгижная радиогра­
фическая лаборатория I

Только для 
контроля пре 
внарке кату ее*



ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Титульный лист

{Нпименоваиие территориального или районного 
нефтепроводного управления)

РАЗРЕШЕНИЕ #
на проведение сварочных работ при ремонте 

нефге~ и пр о дув топр о воде

беа остяновт перекачки
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ПрСДСЛЖОКИ© ЛрДООНбКа* Z 
Первая страница

COPJL ШЮ
Начальник г. ной ихраны 

ШС

Гпсдпксь) Тф.и.оЛ

ЛВЕРадАВ

Главный икашер УШ  (РУИН) 

Тяодайсь) ГфлПоП

19 г . и * 13 г»

Р А З Р Е Ш Е Н И Е  *________

на проьедепие сварозд«ых работ яри рексите 
нефтепровода

без остановил перекачки

I ,  йефтепро&од (продуктопровод) __________s_______ и________
Тназвакме участка трубопровода^

дааиетр'# нитка)

2* Несто работы
(километр, "пикетах, обыаа протяженность}

3. Содержание работы

4 . Ответственный за подготовку нофтвпродуктояровода к Проведет
сварочных работ ________________ _______________ __

(должность 7 ф.н.о.)

5* Ответственные за проведение сварочных работ _
(должность ,

"$757577
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Продолжение приложения 2 
Вторая страница

6. Перечень и последовательность мероприятий к чер безопасности 

а) при подготовке кефте- и продуктопровода к проведению сва­

рочных работ
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Продолжение приложения Z 
Третья страница

б) при проведении сварочных работ

7. Начальник (главный инженер) реионтно-строхтельного управления

____________________(Ф.И.О.)
(подпись)

J96__ Г
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Продоаяенке opuoxmaut 2 
Четвертая страница

В. Состав бригада я отметка о прохождемт инструктажа:
1 } I Аодписи ян- J Бодаясь
♦ ЗпоАнсев* i Лета «структуру «их , провадив- . профессия | дата | 0 прохождения ; него ин-, i j инструктажа j етрухтах

Ф.И.О.
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Зрсдолквпхв приложения 

□яти страница

9. Результаты а м и я м  аоадуаноЯ среда я трышев:

"Т т» дойность, ^  
М ( ф . К . О . .  П р о в о - |
на , дмавго анаша

I воздушно* j
| среда ,
! 7

7
| Дата
7
t

1 ] С о д е р ж и м I
{ i вредных вв- ,
{ Браня j наста, мг/м* % Подпись
! Г СврОВОч угхиоч
{  ̂дород < дорад {
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Продолжение приложения 2 

Шестая страница

10* Мероприятия, предусмотренные в п.ба, выполнены й работав 

«вето подготовлено я проведения сварочных работ:

Ответствен»# за, 
подготовку иефге- 
и продуктрпровода

(Подпись)

Ответственный за 
проведение сва- 
potaaix работ

(Подпись)

Число, месяц
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Продолжение приложения 2 
Седьмая страница

II. Производство сварочных работ с "___" __

по *___**___________ I9d___г. разрешав:

.19Ь __г.

Начальник (главный инженер) РСУ 

—  (О.И.О.)
(подпись)

_I9b__г.

Ш Ш Е Ч А Ш Я :

1. Разрешение составляется в двух экземплярах» один экзос- 

пдяр передается ответственному за проведение сварочных работ» а 

второй - представителе пожарной охраны.

2. При проведении капитального ремонта нефтепровода (продух* 
топроввда) разрешение оформляется на срок, предусмотренный в про* 

екте производства работ Чем.п.II).

3. Разрешение согласовывается с пожарной охраной Н Ю  или 

ДВДР в части обеспечения мер пожарной безопасности и наличия на 

месте проведения работ средств пожаротушения, указанное ж ин­

струкция!. При отсутствии на НПС пожарной охраны Разрешение согла­

совывается с начальником Ш ,  а ближайшая пожарная часть ставит­

ся в известность письменно.

4. Разрешение после окончания сварочных работ хранится в 

ремонтно-строительном управлении (участке) в течение года.

5. При отсутствии в составе У4Н (РУМН) ремонтно-строительного 

управления допускается подписывать Разрешение начальнику ремонт­

но-строительного участка.

6. Разрешение продлевается путем ежедневного заполнения таб­

лицы пункта 10 е пределах срока, предусмотренного в п.11.
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Продолжение приложения 2 

Восьмая страница

?• Таблица пункта 9 заполняется ежедневно в объеме, уста-» 
новлекном в Разрешении.

6. В случае необходимости по указанию лица, недавнего Раз­
решение, могут быть использованы дополнительные листы.
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Продолжение приложения 2 
Дополнительные листы

Разрешаю использовать дополнительнее 

листы к Разрешению 

Начальник (главный инженер) РСУ

(подпись}

. И й _ г .

6. Состав бригады и отметка о прохождении инструктажа:

» »  * „ Л » „ Л i п i Подписи ин~ п Подпись
„Г , ФЛ.О. , Профессия i Дата j структируеыых f‘ проводив-

I г j | о прохождении t ®ого ин-
i i i i  инструктажа * структаж



56

Продолжение приложения 2 

Дополнительные листы

Разрешаю использовать дополнительный 

лист к Разрешению #

Начальник (главный инженер) РСУ 
(Ф.Н.О.

(подпись)

* * 196 г*

9. Результаты анализа воздушной среды в траншее:

»
пп.

Должность, 
ф.к.о. прово­
дившего анализ 
воздушной 
среда

1------
) Кило- 
iметр, 
iпике- 
I таж
*

j Дата

!
I
I

^молп & вре 
веществ, f

z£ £ |Псд-
-1--- 7 пись
* углевоч
I ОТ?® {
! ̂ 1^10!
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Продолжение приложения 2 

Дополнительные листы

Разрешаю использовать дополни* 

тельный лист х Разрешению » 

Начальник (главный инженер) PCУ

_______________________ (Ф.К.С.)

* - 19 г.

10. Мероприятия, предусмотрение в п.6&, выполнены к рабочее 

место подготовлено к проведению сварочных работ:

Ответственный за 
подготовку нефге- 
и продуктопровода

~т~
!
!
f

(подпись)
— 1— — ---------------- —

!
1
I

Ответственный за "Т*
?
1
i

(подпись} !
!
!

проведение еаа>- 
рочных работ
Число, месяц г ■ « 1 ' 

1
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Продолжение приложения 2 

Седьмая страница

II. Производство сварочных работ

с часов________________ 19 г.

сс часов 19 г. разрешав:

Начальник (главный инженер) РСУ

(подпись) ТфлПо7J

" " 19 г.

ПРИМЕЧАНИЯ:

1. Разрешение составляется в двух экземплярах, один экзеихляр 
передается ответственному за проведение сварочдах работ, а вто­
рой - представителю пожарной охраны.

2. При проведении капитального ремонта нефтепровода (прадус- 
топровода) разрешение оформляется на срок, предусмотренной в про­
екте производства работ (см. п.П).

3. Разрешение согласовывается с пожарной охраной Ш С  или 
ЗДС в части обеспечения мер пожарной безопасности и наличия на 
месте проведения работ средств пожаротушения, указанных в ин­
струкции. При отсутствия на Ш С  пожарной охраны Разрешение согла­
совывается с начальником Д1Д, а ближайшая пожарная часть ставят­
ся в известность письменно.

4. Разрешение после окончания сварочных работ хранится в 
ремонтно-строительном управлении (участке) в течение года,

5. При отсутствии в составе У Ш  (РУДО) ремонтно-строительно­
го управления допускается подписывать Разрешение начальнику ре­
монтно-строительного участка.

6. Разрешение действительно в течение одной дневной рабочей 
смены. Если работа не закончена в установленный срок, то Разре­
шение может быть продлено, но но более чек на одну смену путем 
ежедневного заполнения таблицы пункта 1C.
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