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Р У К О В О Д Я Щ И Й  Д О К У М Е Н Т

М Е Т О Д И К А  П Р О В Е Д Е Н И Я  Д И А Г Н О С Т И Р О В А Н И Я  С О С У Д О В  
А В Т О Ц И С Т Е Р Н  Д Л Я  С Ж И Ж Е Н Н Ы Х  У Г Л Е В О Д О Р О Д Н Ы Х  Г А З О В

Р Д

Д ата  введения 1 .0 5 .9 8 _________

го д , месяц, чи сло

Н астоящ ий  р уководящ ий  док ум ен т распространяется на сосуды  

автоцистерн п о  Г О С Т  21561, предназначенны е дня транспортирования 
сж иж енных уп тев одор одн м х  га зо в ,н а  давление д о  i ,8 М П а  (б у та н  тех­

нический, смеси бутан а  и пропана  технических) и у ста н а в ли в а й  м етоди­

ку' вы полнен ия  р абот , н еобходи м ы х  для  продления срока  служ бы  сосу ­

дов , о  1 работавш и х  норм ативны й срок  служ бы  по Г О С Т  21561.



1 О бщ и е  полож ения

1.1 Р а боты  п о  ди агностирован ию  сосудов  автоцистерн с ц елью  п р о ­
дления их срока служ бы  долж ны  вы полняться в  соответствии с тр ебо в а ­
ниями “ П р а в и л  устройства  и безоп асн ой  эксплуатации сосудов , р а б о ­

таю щ их п од  давлен ием ” , утверж денны м Г осгор техн ад зо р ом  России  
18.04.95 и д оп олн и тельн ы м и  требованиям и  к вы ш е указан н ы м  прави­
ла м , излож енны м и в  настоящ ем  руководящ ем  докум енте.

1.2 О рганизация р а б о т  возлагается  на владельц а  сосуда .

Р а боты  п о  ди агн ости рован 1 « о  сосуда  долж н ы  производиться  о р га ­

низациями, им ею щ ими соответствую щ ее разреш ение (ли ц ен зи ю ) о р га ­
н ов  Госгор техн ад зо р а  России .

П р и  этом  организация несет ответственность за  качество и соответ­
ствие вы п олн ен н ы х  р а б о т  требованиям  “ П р а в и л  устройства  и безоп ас­
ной  эксплуатации  сосуд ов , р аботаю щ и х  п о д  дав лен и ем ”  и настоящ его  

р ук ов од ящ его  докум ента .

1 3  П р и  в ы полнен ии  р а б о т  п о  п р одлени ю  срока служ бы  сосуд ов  ав ­

тоцистерн  следует р уководствоваться  норм ативно-технической  док ум ен ­

тацией, приведенной  в  прилож ении  А .

2  П орядок  продления срока  с луж бы

2.1 Д и агн ости рован и е с ц елью  продления срока служ бы  сосуд ов  ав ­

тоцистерн  вклю чает  в  себя следую щ и е р аботы :

- пр оверку  реж има р а б о т ы  сосуда  автоцистерны ;

- восстановлени е сосуда  (п р и  н еобходи м ости );

- о бследов ан и е и техническое освидетельствование сосуда ;
- определение возм ож ности  продления срока служ бы  сосуда .
2.2 К  проведению  каж дой последую щ ей  р а боты  доп ускаю тся  сосуды  

с  полож и тельн ы м и  результатам и  преды дущ их р абот .
2.3 Н а  основани и  р езульта тов  проведенны х р а б о т  организац ией , 

проводящ ей  диагностирован ие сосуд ов , составляется заклю чение о  пр и ­

годн ости  сосуда  к  дальнейш ей  эксплуатации  или  о  н еобходи м ости  ее 
списания.

В заклю чении  следует указать  перечень р а б о т , в ы п олн ен н ы х  при 
ди агностирован ии  сосуда , анали з п олуч ен н ы х  р езульта тов  и вы воды  о  

р аб о то сп о со б н о сти  сосуда  (при лож ен ие Б ).

К  заклю чен и ю  прилагаю тся акты  всех вы п олн ен н ы х  р а б о т .
2.4 Заклю чение о  проведении ди аш ости р ован и я  сосуда с пр илож е­

нием  всех первичны х док ум ен тов  д о лж н о  храниться с п аспортом  сосуда .

2.5 В  паспорте сосуда  долж на  бы ть  сделана запись о  возм ож н ости  и 

у сло в и я х  эксплуатации сосуда  и срок  следую щ его  техн и ческ ого  д и а гн о ­

стирования.



3  П роверка реж има работы  сосуда  автоцистерны

3.1 П роверка режима работы  сосуда автоцистерны  долж на  п р о в о ­
диться путем анализа  эксплуатационны х документов, находящ ихся у 
$ладельца автоцистерны.

К  ним относятся:
- паспорт автоцистерны;
- паспорта сосуда автоцистерны  и предохранительны х клапанов ;
- ж урнал наполнения.
Э ти  документы  исследуются для  получения следую щ их данны х:
- количество заправок;
- длительность эксплуатации сосуда;
- общ и й  п р обег автоцистерны:
- условия  хранения и эксплуатации.
У казан ны е данны е долж ны  определяться для каж дого  сосуда авто­

цистерны, подлеж ащ его проверке.
3.2 О бщ ее количество заправок за  весь период эксплуатации сосуда 

автоцистерны  N  определяется по ф ормуле

N  =  n c p - T ,  (1 )

где  Пер - среднее количество заправок  за  один го д , определяется пу­
тем анализа  режима эксплуатации автоцистерны  за  последние три  года ;

Т  - период эксплуатации цистерны, год .
П олуч ен н ы й  результат  сравнить с требованиями, приведенными в 

п.п. 7 3 ;  7.4. Е сли  он  окажется больш е , чем привезенный в  п.п. 7 3 ,  7.4, т о  
автоцистерна подлеж ит д иагностированию  или списанию.

3 3  П р о б е г  автоцистерны  определяется п о  эксплуатационны м  д о к у ­
ментам и показаниям  пр иборов .

33.1 П р и  отсутствии достаточной  информации о  п р обеге  автоци­
стерны допускается общ и й  п р обег  L ,  км , за  весь период эксплуатации 
определять п о  ф ормуле

L -  2- r - N ,  (2 )
где г - средний радиус обслуж ивания потребителей автоцистерной, 

км.
3.4 Д опускаем ы е норм ы  заправок  и  пр обега  реглам ентированы  в 

разделе 7 настоящ его документа.
3.5 Д лительность  эксплуатации исчисляется с момента регистрации 

автоцистерны  в органе Госгортехнадзора  России.

3.6 Д ля  определения условий , в  к оторы х эксплуатировалась и х р а ­

нилась автоцистерна, н еобходим о ознакомиться с записями в  паспортах 
автоцистерны  и сосуда о  проведенных за весь период эксплуатации тех­
нических о б  служ ива ний, технических освидетельствований, рем онтов , 
консерваций и т.д.



4 К он троль  сосуда

4.1 К он тр оль  сосуда вклю чает в себя следую щ ие р а б о гм :
- осм отр сосуда;

- проверка соответствия материала сосуда;
- проверка геометрической формы;
- проверка толщ ин ы  стенок сосуда;
- ультразвуковая  дефектоскопия сварных соединений;
- радиограф ический кон троль  сварны х соединений.
4.1.1 О см отр  сосуда  и е го  ^ зло в  выполняется в соответствии с тре­

бованиям и настоящ его документа, “ П р ав и л  устройства и безопасной  
эксплуатации сосудов , работаю щ и х  п од  давлением”  и О С Т  26-291-94.

4.1.2 О см отр  сосуда производится в  следую щ ем  объем е;
- осм отр  арм атуры , тр уб оп р ов од ов  паровой  и ж идкой фаз, предо­

хранительны х устройств, контрольно-и зм ерительны х п р и бор ов  с обяза ­
тельны м  опробовани ем  их действия;

- осм отр  сосуда с наруж ной и внутренней сторон;
- измерение толщ ин ы  стенок сосуда  методом  ультр а зв ук ов о го  к он ­

тр оля  (У З К ) в  местах, недоступны х для  ви зуальн ого  осм отра из-за кон ­
структивного исполнения;

- проверка сварны х ш вов вварки ш туцеров и патрубков  с п ом ощ ью  
радиограф ического контроля.

У льтр азв ук ов ой  кон троль  проводится в  соответствии с требования­
ми, излож енны м и в  п. 4.5 настоящ его документа.

4.1.3 П ри  осм отре стенок сосуда с целью  выявления коррози онн ы х 
повреждений о со б о е  внимание следует обращ ать на ниж нюю  часть сосу­
да, а также области  располож ения отверстий д ля дренаж ного и жидкости 
н о го  патрубков, где  н аи более вероятно появление к ор р ози он н ы х  язв и 
трещ ин.

4.1.4 П ри  оценке технического состояния сосуда и его  ком плектую ­
щ их изделий, проводим ой  на основании результатов  осм отра, следует 
руководствоваться требованиями инструкций п о  эксплуатации автоци­
стерны  и входящ их в нее изделий (у з л о в ).

4.1.5 П о  результатам  осм отра оформляется акт, в  котором  долж ны  
бы ть отраж ены:

- параметры  режима р аботы  сосуда в соответствии с разделом  3 на­
стоящ его документа;

- результаты  осм отра сосуда в  соответствии с п.п. 4.1.1-4.1.4 на­
стоящ его  документа со всеми вы явленными недостатками и дефектами;

- мероприятия по  их устранению ;
- вы вод  о  возм ож ности дальнейш его  проведения р а б о т  по  ди агно­

стике сосуда или о  необходим ости  е го  списания.



4.2 П р ов ер к а  соответствия м атериала  сосуда.

4.2.1 С оответствие м атериала  сосуда  долж н о  подтверж даться д ан ­
ными, занесенны ми в  паспорт сосуда  в  р а зд ел  “ Сведения р  м атериалах 
для  осн овн ы х элем ен тов  сосуд а ” , а  такж е сертификатами на  м еталл , при-, 

ля гаем ы м и  к  паспорту.
П р и  отсутствии в  паспорте дан ны х О примененном  м еталле и ли  в о з ­

никш их сом нениях о  е го  несоответствии н еоб ходи м о  произвести  п р о ­

в ер к у  м еталла  м етодом  х и м и ч р с к о г о  анализа .

П р ов ер к е  подвергается каж ды й ли ст  обечайки  и ли  днищ  сосуда .

4.3 П р ов ер к а  геом етрической  ф ормы .

4.3.1 П р и  проверке геом етрической  формы сосуда следует  опреде­

лять :
- отклон ени е вн утренн его  диаметра обечайки;
- о тн оси тельн ую  овальн ость  п оп ер еч н ого  сечения обечайки .
4.3.2 Расчет величи ны  отклон ени й , а  также определение их  доп усти ­

м ы х значений проводится в  соответствии с р азд елом  4.2 “ П р а в и л  уст ­

рой ства  и безоп асн ой  эксплуатации сосудов , р аботаю щ и х  п о д  дав лен и ­

ем ”  и п.п. 3.2-3.6 О С Т  26-291-94.

4.3.3 Каж дая из составляю щ их сосуд  цилиндрических обечаек  д о лж ­
на подвергаться изм ерению  в  трех  поперечны х сечениях, из к о ю р ы х  два 

р асп олож ен ы  у  к ольц ев ы х  сты ков ш вов, а  третье - посередине меж ду 

ними.
4.4 П р ов ер к а  т олщ и н ы  стенок сосуда .

4.4.1 П ер ед  измерением  толщ и н ы  стенок сосуда  н ео б х о д и м о  провес­
ти под готови тельн ы е р а боты :

- составить схем у располож ения  обечаек , сварн ы х ш вов  и дн и щ  то- 

суда (при лож ен ие В );

- наметить и пр онум еровать  на схеме к он тр ольн ы е точк и  зам ера , з а ­
тем  перенести их на внеш ню ю  п оверхность сосуда.

Разм етку точек  зам ера реком ендуется проводи ть краской  и ли  м елом  

п о  окруж ности , начиная от  верхней или  нижней обр а зую щ ей  цилиндра.

Расстояние точек зам ера о т  сварны х ш вов д олж н о  б ы ть  не б о л е е  
100мм.

Н а  эллиптических днищ ах сосуд ов  точки  зам ера толщ и н ы  долж ны  
расп олагаться  п о  радиусам  на пр одолж ен ии  пиний рядов  точек , р а сп о ­
лож ен н ы х на обечай ках. О к о л о  ш туцеров  (т р у б о п р о в о д о в ) на расстоя­
нии не б о л е е  50 мм отмечаю тся п о  3-4 точки  на каж ды й ш туцер;

- определить точки  зам ера на внутренней поверхности  сосуда  , при 

этом  следует учесть места с явны м и признакам и к ор р ози и  или  др у ги х  

дефектов.
4.4.2 П ов ер хн ость  сосуда  в  точк ах  измерения толщ и н ы  е го  стенок 

очистить о т  грязи , краски, рж авчины , ок али н ы  д о  м еталли ч еск ого  б л е с ­
ка. Д и ам етр  к о н т а ы н о го  пятна долж ен  бы ть  не менее 30 мм.



Д л я  механической зачистки следует применять шлифмашинки, ш а­
беры , металлические щетки. Величина ш ероховатости не более  R z  40 по 
Г О С Т  2789.

Зачищенные поверхности в точках измерения протереть мягкой ве­
тош ью  и нанести вязкую  смазку (вазелин, солидол, Ц И А Т И М -2 0 1  и пр.) 
для  создания акустического контакта.

4.4.3 Измерение толщ ины  стенок долж но производиться толщ ин о­
мерами ультразвуковыми типа У Т -9 3 П  по Т У  25-7761.007 или д р у г и м и  

толщ иномерами, прош едш ими поверку и имеющими технические харак­
теристики, позволяю щ ие измерять толщ ин у стального листа в диапазоне 
о т  2 д о  25 мм с погреш ностью  измерения ± 0,3 мм.

П р и  радиусе Поверхности сосуда менее 800 мм (для днищ  сосудов) 
необходим о изготовить контрольны е образцы  того  же радиуса, и кон ­
тактирую щ ую  поверхность преобразователя прибора (при  ширине более 
10мм) притереть по поверхности образца.

4.4.4 П ри измерении по криволинейным поверхностям погреш ность 
измерений зависит от  полож ения преобразователя. М иним альная по­
греш ность достигается при перпендикулярном направлении экрана, раз­
деляю щ его призму раздельно-совмещ енного преобразователя образую ­
щей цилиндрической поверхности обечайки. Д ля  сферических поверхно­
стей днищ  полож ение преобразователя безразлично.

4.4.5 Результаты  проверки признаются удовлетворительны ми, если 
выполняется условие

^шш — , (3 )

щ е  Srmn - минимальная толщ ина, полученная при измерениях 
прибором , мм;

S? - расчетная толщ ина, мм.
Расчетная толщ ина долж на определяться по  Г О С Т  14249, в  соот­

ветствии с которы м  Sp является чисто расчетной величиной без учета 
jpyMMbi прибавок С  =  C l  +  С 2  (д ля  коррозии и эрозии С 1, м инусового 
допуска С 2 )

Р  Л
Sp =  —— , (4 , соответствует- ф ормуле 10 Г О С Т  14249)

2 [ * ]ф р - Р

где Д  - внутренний диаметр сосуда;
Р =  1,8 М П а  - максимальное избы точное рабочее давление;
[а ] = 189 М П а  - допустимое напряжение для данной марки стали 

при t=50°C  (прилож ение 1, таблица 5 Г О С Т  14249). 

фр =1 - коэффициент прочности сварного шва.

4.4.6 Ес и  толщ ина, показанная прибором , меньше величины  п олу ­
ченной п о  формуле 3, то  вок р уг замеряемой точки дополнительно про­
изводят несколько замеров для определения зоны  уменьш ения толщ ины . 
Граница зоны  обозначается мелом.



4 4.7 Р езульта ты  измерения т о л щ и н ы  стенок  сосуд а  оф орм ляю тся  

актом , к к о то р о м у  приклады ваю тся  схем ы  и данны е зам ер ов .

4.5 У л ьтр а зв ук о в а я  деф ектоскопия и радиограф ический к о н т р о л ь  
сварн ы х соединений .

4.5.1 У л ь т р а зв у к о в о й  и радиограф ический  к о н тр о ль  п р оводятся  с 

ц елью  обн ар уж ен и я  деф ектов типа наруш ения  сп лош н ости  и о д н о р о д ­

ности  (тр ещ и н ) в  м атер и алах , к о то р ы е  м о гу т  возн и к н уть  при  эк сп луа та ­
ции сосуд а  автоц истерны .

У л ь т р а зв у к о в о й  деф ектоскопии д олж н ы  подвергаться  п р о д о льн ы е  и 

к ольц ев ы е  сварны е ш вы  обечаек  сосуд а , а такж е у гл о в ы е  и ли  сты ковы е 

сварн ы е соединения лю к а -ла за , ф ланцев п о д  п р и б о р ы  ч  ш туц ер ов  с к о р ­

п усом  сосуда .

К о н т р о л ь  к ор п уса  сосуда  в о к о л о ш о в н о й  зон е  в  м естах приварки  

в о л н о р е зо в  пр оводи тся  в зон е  ш и ри н ой  20 мм от  гр ан и ц ы  ш ва.

Р ад и огр аф и ч еск ом у  к о н т р о лю  подвергаю тся  сварны е соеди н ен и я , 

сосуд а , не охв ач ен н ы е у л ьтр а зв у к о в о й  деф ектоскопией .

4.5.2 П р и  у л ьтр а зв ук о в о м  к о н тр о ле  сварн ы х  ш в ов  д о лж н ы  пр и м е­

няться деф ектоскопы  ти па  А Д -4 0 И  Т У  25-06-1809 и  др у ги е , и м ею щ и е ав­

тон ом н ы й  источник  питания с напряж ением  не б о л е е  12 В , ук о м п л е к т о ­

ван н ы е н ак лон н ы м и  п р еобр азов ателям и  с у г л о м  н а к ло н а  акустической  

оси  53°, 50° и 40° на р а б о ч у ю  ч асто ту  2,5 и  5,0 М Г ц , а  такж е стандартны е 

и исп ы тательн ы е о б р а зц ы  п о  Г О С Т  14782 и О С Т  26-2044.

4.5.3 П о д го т о в к а  к  у л ь т р а зв у к о в о м у  к о н тр о лю , в ы б о р  п ар ам етр ов  

и проведени е к о н тр о ля  д олж н ы  в ы п олн я ться  в соответствии  с т р е б о в а ­

ниями О С Т  26-2044.

4.5.4 О ц ен к у  качества  сварн ы х  соединений  следует  в ы п олн я ть  в с о ­

ответствии с тр ебо в ан и ям и  О С Т  26-291 и О С Т  26-2044.

4.5.5 Р е зу льта ты  у л ь т р а зв у к о в о й  деф ектоскопии д о лж н ы  оф ор м ­

ляться  актом  с ук азан и ем  на схем е (р а зв ер тк е ) со суд а  н о м ер о в  точек  и 

об н а р уж ен н ы х  д оп усти м ы х  и н ед оп усти м ы х  деф ектов.

4.5.6 Радиограф ически й  м етод  к о н т р о ля  осущ ествляется  путем  п р о ­

свечивания п р он и к аю щ и м  и злучен ием  в  соответствии  с Г О С Т  7512 и 
О С Т  36 59-81.

4.5.7 Р е зу льта ты  р а б о т  п о  пп. 4 .2  - 4 .5.6 оф орм ляю тся  актам и, п о д ­

писанны м и огв етств ен н ьм и  и сп олн и телям и  р а б о т  и утвер ж денны м и  

гла в н ы м и  и п к ен ер а м и  о р ган и зац и й  (п р ед п р и яти й ), п р о в о д и в ш и х  р а б о ­

ты , с ук азан и ем  всех в ы яв лен н ы х  н едостатков  и отк лон ен и й , с п р и л о ж е ­

нием  и сп олн и тельн ы х  схем .

Н а  о сн ов ан и и  эти х  актов  и акта о см о тр а  (п . 4 .1 .5 ) о к о н ч а тел ьн о  

определяется  в о зм ож н ость  и ц елесо о б р а зн о сть  пр одлен и я  ср о к а  с л уж б ы  

сосуда  й  -устанавливается о б ъ ем  в о сста н ов и тельн ы х  р а б о т .



5  Т ехн и к а  безопасности  при осм отре и  контроле сосуда

5.1 У к азан и е  мер безопасности  при  осм отре сосуда
5.1.1 П ер ед  р а б о то й  внутри  сосуда  необходи м о :
- п о лн о стью  осв обод и ть  сосуд  о т  га за ;

-  снизить давление в сосуде д о  атм осф ерного;

-  провести дегазац ию  сосуда  путем  продувки  паром , инертным  га ­
зо м  или  заполн ени ем  горяч ей  в од ой  при  откры том  верхнем  лю ке;

-  п осле  дегазации отобр ать  п р о б у  в озд уха  из нижней ч а сш  сосуда .

Е сли  к оличество  га за  в  пр обе  не превы ш ает 0,2%  ниж него предела

восплам еняем ости  га за , м ож но приступить к очистке сосуда  и начать его  
внутренний  осм отр ;

-  очистить внутренню ю  пов ерхность  сосуда  о т  загрязнений.
5.1.2 К  работам  внутри  сосуда  и на вы соте допускаю тся ли ц а  не м о ­

лож е  18 лет , прош едш ие медицинский осм отр , спец иальн ое п р ои зв од ­

ственное обучен ие , аттестацию  в  квалиф икационной  ком иссии , инструк­

таж  и обучен и е  п о  технике безоп асности  и имею щ ие о п ы т  р а боты .

5.1.3 Р а б о т ы  в нутри  сосуда  долж н ы  проводиться п о  наряду и специ­

а л ьн о м у  п лан у , состав лен ном у на основании  акта осм отр а  сосуда  
(п.4.1 S ) и утверж денном у в  у стан овлен н ом  порядке.

5.1.4 В план е р а б о т , в  соответствии с “ П р ав и лам и  безоп асн ости  в  

га зо в о м  хозяйстве”  Г о гор техн а д зо р а  России , долж н ы  указы ваться :
-  строгая  последовательн ость  вы полнен ия  р а б о т ;

-  расстановка  лю дей ;

- ли ц а , ответственны е за  проведение каж дой р а б о т ы , ук азан н ой  в 

акте осм отр а ;
- л и ц о , ответственное за  коорди н ац и ю  этих р а б о т , к о то р о е  о с у ­

щ ествляет о бщ ее  р ук ов од ств о  и определяет п оследовательн ость  в ы п о л ­

нения р а б о т .
5.1.5 К аж дом у  ответственном у л и ц у  в  соответствии с п лан ом  р аботы  

вы дается отдельны й  наряд, в  к о то р о м  долж ны  указы ваться  основны е 
меры  безоп асности  при в ы полнен ии  р а б о ты  и ее техн ологи ческая  п осле ­

довательность.
5.1.6 К аж ды й рабоч и й , р аботаю щ и й  внутри  сосуда , долж ен  иметь 

ш лан гов ы й  п р оти в ога з  и спасательны й пояс.
5.1.7 Р а б о та  в  ш лан гов ом  п р отивогазе  долж на  производи ться  с с о ­

блю дени ем  следую щ и х требовани й :
- в о зд ух о за б о р н ы й  патр убок  п р оти вогаза  долж ен  расп олагаться  с 

наветренной  стор о н ы  о т  сосуда ;
- ш ла н г  п р оти вогаза  не долж ен  иметь резких п ер еги бов  или  чем- 

л и б о  защ ем ляться ;
- д ли н а  ш ланга  при отсутствии пр инудительной  подачи  в о зд уха  с 

п о м о щ ью  вен тилятора  не долж на  превы ш ать 15 м.



5.1.8 С п асательн ы е  пояса д о лж н ы  им еть н ап лечны е рем ни  с к о л ь ц о м  

со  стор о н ы  спины  на их пересечении для  крепления  веревки .

П о я с  долж ен  подгоняться  таким  о б р а зо м , ч тоб ы  к о л ь ц о  р а с п о л а га ­
л о с ь  не ниже л о п а т о к .

П рим енени е поясов  б е з  н ап лечн ы х  рем ней  запрещ ается.

5.1.9 В нутри  сосуда  м ож ет находиться  оди н  челов ек  при  о б я за те л ь ­

н ом  н аб лю ден и и  за  ним  д в ух  ответственны х за  р а б о т у  ли ц , н аходящ ихся  
снаруж и.

5.1.10 П р и  п р оведени и  р а б о т  н а  в ы соте  б о л е е  2 м сосуд ы  д олж н ы  

бы ть  о б о р у д о в а н ы  п р и сп особлен и ям и , обесп ечи ваю щ и м и  безо п а сн о сть  

доступ а  к о  всем  элем ентам  сосуд а  (лестн и ц ам и  и пяощ адк ам и - 

подм остям и  с ограж ден ием ).
5.1.11 П р и  р а б о т е  вн утри  сосуда  д олж н ы  применяться т о л ь к о  в зр ы ­

в о б езо п а сн ы е  светильники  и п р и б о р ы  с источни ком  питания напряж ени­

ем нс вы ш е 12 В.

5.2 У к а за н и е  м ер  безоп асн ости  при  к о н тр о ле  сосуд а

5.2.1 Все р а б о ч и е , служ ащ ие и инж енерно-технические р а ботн и к и , 

уч аств ую щ и е  в  р а б о т а х  п о  п од готов к е  и пр оведени ю  изм ерения т о л щ и ­

ны  стенок  сосуд а  и пр оверке  состояни я  св ар н ы х  ш в ов  ш туц ер ов , д о лж ­

ны  п р ойти  обуч ен и е  технике безоп а сн ости  тр уд а  п о  Г О С Т  12.0.004.

5.2.2 Зачистка внутренней  п ов ер хн ости  сосуд а  м ож ет п р ои зв оди ться  

ш лиф м аш инкам и  с п н ев м оп р и в одом  и ли  с э лек тр оп р и в од ом  напряж ени­

ем не вы ш е 12 В . П рим енени е р уч н ы х  электри ческих  и пневм атических 

ин струм ентов  в р а щ а тельн о го  действия д о л ж н о  соотв етствовать  т р е б о в а ­

ниям  Г О С Т  12.2.010 и Г О С Т  12.2.013.0.

П р и  р а б о т е  ш лиф м аш инкам и следует  п о ль зо в аться  ватн ы м и  к о в р и ­

кам и (  м атам и ), защ и щ аю щ и м и  р а б о т а ю щ е го  о т  воздействия в и бр ац и и .

5.2.3 Зам ер т о лщ и н ы  м етодом  у л ьтр а зв ук о в о й  деф ектоскопии , а 

такж е у л ь т р а зв у к о в о й  к о н тр о ль  св ар н ы х  ш в ов  д олж н ы  п р ои зв оди ться  

двум я деф ектоскопистам и , им ею щ ие 2 -ой  ур о в ен ь  квалиф икации  в  с о о т ­

ветствии с “ П р а в и ла м и  аттестации спец иалистов  н ер а зр уш а ю щ его  к о н ­

т р о л я ” .
А ттестац и я  и переаттестация деф ектоскопистов  п о  у л ь т р а зв у к о в о м у  

к о н т р о л ю , а такж е м еры  безоп асн ости  долж н ы  вы п олн я ться  с уч етом  

тр ебо в а н и й  Г О С Т  20415 , О С Т  26-291 и “ П р а в и л  аттестации спец иа­

ли сто в  н ер а зр уш а ю щ его  к о н т р о л я ” .

6  В осстановление сосуд а

6.1 Р ем о н т  сосуд а  долж ен  вы п олн я ться  ор ган и зац и ей , и м ею щ ей  с о ­

ответствую щ и е р азреш ен ия  (ли ц ен зи и ).

6.2 В  о б ъ е м  восста н ов и тельн ы х  р а б о т  м о гу т  бы ть  в к лю ч ен ы  с л е ­

дую щ и е  опер ац ии :

- рем онт сосуда :



- зам ена или  рем он т ар м атур ы ,тр убоп р ов одов  п ар ов ой  и ж идкой 

фаз. п р едохран ительн ы х устройств , кон трольно -и зм ери тельн ы х п р и б о ­
р ов ,

-  зам ена или  рем онт ком плектую щ и х изделий;

-  зам ена или  р ем он т х о д о в о й  часта автоцистерны .

П о  окон чани и  восстанови тельны х р а б о т  долж ен  бы ть  оф орм лен  акт 

рем онта  сосуда , подписанны й ответственны м  исполнителем  и утверж ­

денны й главн ы м  инж енером  ор ганизации  (предприятия ), п р ои зв о ­
дивш ей рем онт.

Сведения о  рем онте долж н ы  заноситься в  паспорт сосуда  и давать 

п о лн ую  инф ормацию  о  п р оведегн ы х  р ем онтн ы х р а б о та х  и примененны х 

м атериалах.
6 3  В осстановление сосуда  производится путем проф илактики, р е ­

м онта  или  зам ены  деталей  у з л о в  и м атериалов , входящ их в состав сосу­

д а  автоцистерны .

6.4 О бъ ем  рем онтно-проф илактических р а б о т  определяется на о сн о ­

в ан и и  дан ны х осм отр а  и к он тр оля  сосуда  в соответствии с р а зд елом  4.
П р и  проведении восстанови тельны х р а б о т  следует  р ук ов од ств о ­

ваться "'П рави лам и  устройства  и безоп асн ой  эксплуатации  сосуд ов , р а ­
ботаю щ и х  п од  дав лен ием ” ,, Г О С Т  21561, инструкциями п о  эксплуатации 

(п асп ор там и ), определяю щ и м и требовани я  к техническом у состоянию  

сосуд ов .

6 5 Р ем он т сосуда
6.5.1 П р и  рем онте сосуда  производится исправление вы явленн ы х в 

р езультате п р оведен н ого  к он тр оля  недопустим ы х внутренних и наруж ­
ны х дефектов сварны х соединений путем  их п о л н о го  удален ия  с п осле ­

дую щ ей  заваркой  в соответствии с прилож ением  Г .

6.5.2 Все в ы полнен ны е проф илактические, рем онтн ы е р аботы , п р о ­

веденны е испытания и исследования, установка д о п олн и тельн ы х  уст ­

ройств , р егули р ов к а  п р едохран ительн ы х к лапан ов  и др уги х  устройств  и 

г л .  д олж н ы  бы ть отраж ены  в соответствую щ их докум ентах:
- акте рем онта  сосуда;
- паспорте сосуда .

6 .5 3  К  акту р ем онта  сосуща долж н ы  бы ть прилож ены  докум енты , 

подтверж даю щ ие качество произведенны х при рем онте сварочн ы х р а ­
бот :

- сертификаты  на примененны е м атериалы  (м ет а лл  обечайки , элек ­
тр о д ы , сварочн ую  п р о в о ло к у  или л ен ту );

- р езультаты  к он тр оля  качества сварны х соединений в виде и сп ол­

н и тельн ой  схемы кон троля  качества сварны х соединений;

- данны е о  проверке состояния св ар оч н ого  о б ор уд ов а н и я  и оснасг-

K I ;

- данны е о  квалиф икации сварщ ика, п р оводи вш его  р ем он т  сосуда.



6.6 Т ехн и ч еск ое  освидетельствование

6.6Л  П о лн о стью  восстановленн ы й  и под готовленн ы й  к  р а боте  сосуд  
подвергается обследов ан и ю  и техническом у освидетельствованию  в  с о ­
ответствии с требовани ям и  “ П р а в и л  устройства  и  безоп асн ой  эк сп луа ­

тации сосудов , р аботаю щ и х  п о д  дав лен ием ” .
6.6.2 Гидравлические и  пневматические испытания сосуда  долж ны  

проводиться  в  соответствии с требовани ям и  технических у с ло в и й  на  ав ­

тоц истерну и Г О С Т  21561. П о с л е  проведения испытаний составляю тся 
соответственно акты  гидравлических и пневматических испы таний.

И спы таниям  долж ен  подвергаться каж ды й сосуд  в  сбор е  независим о 

о т  то го , подвергался  о н  р ем он ту  и ли  нет.
6.6.3 П о с л е  р ем онта  и испытаний н еоб ход и м о  произвести  окраску  

наруж ной поверхности  сосуда , нанести отли чительн ы е п о ло с ы  и надписи 
п о  Г О С Т  21561.

7  О пределение возм ож ности  продления срока  с луж бы  сосуд а

7.1 С о с у д у  автоцистерны  м ож ет бы ть  пр одлен  срок  служ бы  т о л ь к о  в 

том  случае, если  о н  п олн остью  уком плектован , не имеет недопустим ы х 

дефектов и стр о го  соответствует требовани ям  технических у с ло в и й  на 
автоцистерну, “ П р а в и л  устройства  и безоп асн ой  эксплуатации  сосудов , 

р аботаю щ и х  п од  давлением ” , настоящ его  докум ента и инструкции п о  

эксплуатации  автоцистерны .

7.3 Д и агности рован ие с ц елью  продления срока  служ бы  сосудов  
долж н о  проводиться  в соответствии с п. 2.1 настоящ его  р у к о в о д я т ' ’Г ) 

докум ента  после  отр аботк и  н ор м ати в н ого  срока служ бы  (2 0  ле т ), а затем  

п осле  в ы работки  р асчетн ого  количества  ц и клов  нагруж ения (за п р а в о к )

7.3 К оли ч еств о  заправок , при к о то р о м  н еоб ход и м о  п р оводи ть  с ле ­
дую щ ее диагностирование, составляет 12500.

7.4 О б щ ее  количество  зап р авок  сосуд ов  автоцистерн за  весь период  

эксплуатации  с уч етом  в о зм о ж н о го  ср ок а  п р о д л е н а  не д о лж н о  превы ­
ш ать 15000.

7.5 П р о б е г  автоцистерны  определяется в  зависим ости  о т  среднег о  
р есурса  д о  к ап и тельн ого  р ем онта  б а з о в о го  шасси.

П о лн ы й  п р о б е г  ш асси автоцистерны  долж ен  составлять 1,8 о т  сред­
н его  ресурса , после  ч его  необходи м а  зам ена ш асси на н ов ое .

7.6 П р и  возникновении  в о п р о со в  в  процессе проведения д и агн ости ­

рован ия  сосудов  следует обращ аться  к  р азр аботч и к у  настоящ его  р у к о ­

в од ящ его  докум ента .



П рилож ение А  
О бязательное

Перечень
нормативно-технической документации, 

используемой при продле'тии срока служ бы  сосуда

Наименование документа Ведомство утверждения
2 3

1 П равила  устройства и  безопасной 
эксплуатации сосудов, работаю щ их 
п од  давлением (П Б  10-115-96), 1996

Госгортехнадзор  России

2 П равила  безопасности в  газовом  
хозяйстве, 1996

3 П равила  аттестации специалистов 
неразруш аю щ его контроля

«

4 Г О С Т  12.0.004-90 С С Б Т  О рганиза­
ция обучения безопасности труда. 
О бщ ие положения.

Госстандарт России

5 Г О С Т  12.2.010-75 С С Б Т  М аш ины  
ручны е пневматические. О бщ ие тре­
бования безопасности.

«

6 Г О С Т  12.2.013.0-91 С С Б Т  М аш ины  
ручные электрические. О бщ ие требо­
вания безопасности и методы испы­
таний.

«

7 Г О С Т  2789-73 Ш ероховатость п о­
верхности. П араметры  и характери­
стики.

«

8 Г О С Т  5520-79 С таль листовая у г ­
леродистая низколегированная и л е ­
гированная для котлов  и сосудов, 
работаю щ их под  давлением

и

9 Г О С Т  7512-82 К он тр оль  неразру­
ш ающий. Соединения сварные. Р а ­
диографический метод.

10 Г О С Т  9466-75 Э лектроды  покры ­
тые металлические для ручной д у го ­
вой  сварки сталей и наплавки. К ла с ­
сификация и общ ие технические 
условия.



2 3

1! Г О С Т  9467-75 Э лектроды  пок ры ­
тые металлические для ручной  д у го ­

вой  сварки конструкционны х и теп­
лоустой чивы х сталей. Ти пы .

Госстандарт России

12 Г О С Т  10796-74 Резаки ручны е 
воздуш но-дуговы е. Т и п ы  и основны е 

параметры.

«с

13 Г О С Т  14249-89 С осуды  и  аппара­
ты . Н ор м ы  и методы расчета на 
прочность
14 Г О С Т  14782-86 К он тр оль  нераз­

руш аю щ ий. Соединения сварные. 
М етод ы  ультразвуковы е

15 Г О С Т  19281-89 П р ок ат  из сталь j 
повы ш енной прочности . О бщ ие тех­
нические условия .

16 Г О С Т  20415-82 К он тр оль  нераз­
руш аю щ ий. М етод ы  акустические. 
О бщ ие полож ения

17 Г О С Т  21561 -76 А втоцистерны  для 
транспортирования сжиженных у гл е ­
водородн ы х  га зо в  на давление д о  1,8 
М П а . О бщ ие технические условия
18 О С Т  26-291-94 С осуды  и аппара­
ты  стальны е сварны е. О бщ ие техни­

ческие условия .

19 О С Т  26-2044-83 Ш в ы  сты ковы х и 
у гло в ы х  сварны х соединений сосу­
дов  и аппаратов, работаю щ их под  
давлением . М етодика ультр азвук ово ­
го  контроля.

и

20 О С Т  36 59-81 К он тр оль  неразру­
ш аю щ ий. С варны е соединения тр у ­

боп р о в о д о в  и конструкций. Ради о­
графический метод.

21 П аспорта  и инструкции п о  экс­
плуатации

Входят в ком плект эксплуата­
ционной документации на ав­
тоцистерну



П р и лож ен и е Б

У Т В Е Р Ж Д А Ю  

(Р ук ов од и тель  орган изац и и , 

проводивш ей техническое 

ди агностирован ие)

_________________ 19____г .

“ ___“ _______________ 1 9 ____г .  г о р о д __________________________

З А К Л Ю Ч Е Н И Е  № _______
о  проведении техн ического  диагностирования

с о с у д а ___________________________

(ти поразм ер , м ар к а )

заводской  > 6 ____________ , p e r . № _____________, и зго т о в лен н о го  в  1 9  г о д у

Р ассм отрен ы  м атериалы :

1) акт осм отр а  сосуда ;

2 ) акт  проверки  соответствия м арки  стали  сосуда ;

3 )  акт  проверки  геом етрической  ф ормы  сосуда ;

4 ) акт проверки  то лщ и н ы  стенок с исполнительны й  схем ой ;

5 ) акт проверки  сварн ы х соединений у льтр а зв ук о в о й  деф ектоскопи­

ей  с  и сп олн и тельн ой  схем ой ;

6 ) акт  р ем онта  сосуда  с и сп олнительной  схем ой;

7 ) акт гидравлических испы таний;

8 )  акт пневматических испы таний;

9 ) доп олн и тельн ы е  м атериалы .



А н а ли з  результатов  проведенных р а б о т  показывает, что состояние 

качества сосуда, арматуры , предохранительны х устройств удовлетворяет 

(не удовлетворяет ) требованиям  соответствую щ их технических докум ен­

тов.

Н а  основании результатов  технического  диагностирования принято

реш ение: разреш ить дальнейш ую  эксплуатацию  резервуара зав . № _______

регистр. № ________ на рабочее давление Р _______ М П а , н а _______ год .

П одписи  ответственных, 
проводивш их диагностирование

(указать долж ность, ф амилию  и инициалы )
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Рисунок 0 .1  - П рим ер  оф ормления схемы 
располож ения точек  измерения толщ ины  
стенок и сварных швов для  автоцистерны
лцт-а.



П р и лож ен и е Г  

О бязательн ое

Рем онт и исправление дефектов.

! К  п р ои зв оле  гву сварочны х р а б о т  допускаю тся сварщ ики, аттесто­
ванны е в  соответствии с “ П р ави лам и  аттестации св ар щ и к оь” , утверж ден­

ным Госгор техн ад зо р ом  России , и им ею щ ие удостоверение устан ов лен ­

ной  формы.

С варщ ики  м огут  пр оизводить сварочны е р а б о т  i тех ви дов , котор ы е  

указан ы  в их удостоверении .
2 С в ар оч н ы е  р а б о ты  долж ны  вы полняться сварщ икам и, им ею щ им и 

о д ы т  сварки углер оди сты х  и леги р ов ан н ы х  сталей в о  всех пр остран ­

ственны х полож ениях.
3 С варка  дефектов участков  сварны х соетщнений сосуда  из стали 

марки 16ГС Г О С Т  5520 и стали марки 09Г2С  Г О С Т  19281 долж на пр оиз­

водиться электродам и  типа Э 5 0 А  Г О С Т  9467.

4 Д л я  вы полнен ия  в о зд уш н о -д у гов ой  резки (строж ки ) долж н ы  при­
меняться у го л ь н ы е  электроды  диам етром  д о  13 мм п о  Т У  16- 757.031.

5 Д л я  питания сварочн ой  д уги  следует исп ользовать  источники пита­

ния п остоян н ого  тока  с крутопадаю щ им и  внеш ними характеристикам и 
типа В С С -300 , В Д У -3 0 4 , П С О -5 0 0  и т.п.

6 В оздуш н о-дугов ая  резка у го л ь н ы м  электродом  п р ои зв оди тся  спе­

циальны м и  резакам и п о  Г О С Т  10796. Д л я  питания д уги  м о гу т  применять­

ся сварочны е п р еобр азов атели , вы прям ители , рассчитанны е на н о м и ­
нальн ы й  ток  500 А  и напряж ение х о л о с т о го  х о д а  70 - 90 В.

7 С в а р оч н ое  обор уд ов а н и е  д о лж н о  бы ть  в  исправном  состоянии и 

снабж ено кон трольно -и зм ери тельн ы м и  п р иборам и .
8 К о леб а н и е  напряж ения питаю щ ей сети, к  к о т о р о й  подклю чается  

сварочн ое  обор уд ов ан и е , допускается ±  5%  о т  н о м и н альн ого .

9 И справ лен ие  дефектов сварны х ш вов
9.1 О бщ и е  полож ения

9.1.1 Гран иц ы  дефектных участков  сварны х соединений, подлеж ащ их 

исправлению , следует отметить краской  или  м елом .
9.1.2 У д а лен и ю  с последую щ ей  заваркой  подлеж ат трещ ины , свищ и и 

ш вы , в ы п олн ен н ы е н еп рави льно  в ы бранн ы м и  электродам и . Деф екты  и 
прилехаю щ ие к ним  поверхности  на расстоянии не менее 20 мм не долж н ы  
иметь следов  м асла , грязи , рж авчины  и окали н ы . П р и  н али чии  последних  

кром ки  и пр илегаю щ ие к ним поверхности  в  указан ны х пределах  долж н ы  

бы ть зачищ ены  д о  м еталли ческого  б леск а  и обезж ирены  растворителем  

(ац етон ом , уайт-спиритом  и т.п .).



9 .1 3  Сварка в зависимости от  температуры  окруж аю щ его воздуха  и 
толщ ин ы  свариваемого м еталла мож ет производится без предварительно­
го  подогрева  или с подогревом .

Вы полнение сварочны х р а б о т  допускается при температуре ок р у ­

ж аю щ его воздуха  не ниже минус 20 °С .

П р и  вы полнении рем онтны х р а б о т  на откры той площ адке сварщ ик, 
а также место сварки долж ны  бы ть защ ищ ены  о т  непосредственного в о з­
действия дождя, ветра и снега.

92 П одрезы
9.2.1 О бнаруж енны е подрезы  подлеж ат исправлению  путем их завар­

ки.
9.2.2 П ер ед  заваркой  подрезов  следует произвести зачистку дефект­

н о го  участка, вклю чая прилегаю щ ие участки осн о в н ого  м еталла  на ш и­
рине 20 мм от  дефекта, металлической щ еткой или наж дачным кругом  д о  
чистого  металла.

9.3 Трещ ины
9.3.1 И справление сварны х ш вов  с трещ инами производится путем 

удаления деф ектного участка с последую щ ей заваркой .
9.3.2 У дален ие  дефектных участков ш вов долж но производиться ме­

ханическим сп особом . Д опускается применение в оздуш н о-дуговой  
строж ки с последую щ ей механической зачисткой поверхности д о  п о лн о го  
удаления следов резки (строж ки) на гл уб и н у  1,0-1,5 мм. Н адеж ность уд а ­
ления трещ ин проверяется радиографическим методом  кон троля . Ф о р м а  и 
разм еры  вы борки  дефекта долж ны  обеспечивать возм ож ность п о лн о го  
провара исправляем ого участка.

П ер ед  удалением  трещ ины  ее концы  засверлил» сверлом  диаметром  
3-4мм.

9.4 П рочие  наруж ные дефекты сварных ш вов (свищ и, поры , незава- 
ренные кратеры  и др .), а также недопустимые внутренние дефекты подле­
ж ат исправлению  путем их п о лн о го  удаления с последую щ ей запаркой 
электродами соответствую щ ей марки согласно  п.п. 3, 4 настоящ его при­
лож ения.

9.5 И справленны е сварные швы контролировать в соответствии с 
требованиями пунктом  10 настоящ его приложения.

9.6 В том  случае, если при кон троле  качества исправленного  участка 
в  нем вн овь б уд ут  обнаруж ены  дефекты, превыш аю щ ие допустимы е, не­
о б х о д и м о  провести их повторное исправление.

9.7 И справление дефектов, обнаруж енны х в  основном  м еталле, долж ­

н о  производиться аналоги чно  работам  со  сварными швами.
10 К о н тр о ль  качества сварочны х р а б о т
10.1 К он тр оль  качества сварочны х р а б о т  долж ен осущ ествляться в 

следз тощей последовательности:
- проверка квалификации исполнителей.



- к о н тр о ль  качества сварочны х м атериалов ;
- проверка состояния св ар оч н ого  о б о р у д о в а т ь  и  оснастки;

- к о 1П р одь за  под готов к ой  и р азд елк ой  дефектных ш вов  п о д  сварку;

- н ад зор  за  соблю дени ем  техн оло ги и  и правильности  ведения р а б о т :
- к о н тр о ль  качества сварны х ш вов .
10.2 П р и  отсутствии сертификатов на электроды , поступаю щ ие -для 

сварки, последние долж н ы  подвергаться испы танию  на техн ологи ч н ость  - 
н о  п. 5 .1 3 1 'О С Т  9466.

10.3 К о н т р о л ь  качества сварны х ш в ов  долж ен  производиться  сле ­

дую щ им и  м етодами:

- в и зуальн ы м  кон тролем  и изм ерениями;

- у льтр а зв ук о г ой  деф ектоскопией;

- радиограф ическим  к он тролем ;
- зам ер ом  твердости  м еталла  ш ва;
- гидравлическим  испытанием.
10.4 В и зуальн ы й  к он тр оль  сварн ы х соединений и  измерение свар ­

н ы х ш вов  долж н ы  производиться  с дв ух  сторон  в  доступн ы х местах п о  

всей протяж енности ш вов.
10.5 В и зуа льн о м у  к о н тр о лю  долж н ы  подвергаться сварны е ш вы , 

предвари тельно зачищ енны е о т  ш лака , окали н ы  и б р ы зг  м еталла .

В сварн ы х ш вах не допускаю тся следую щ ие наруж ны е дефекты:

- трещ ины  всех ви дов  и направлений;

- свищ и и пористость наруж ной поверхности  ш ва;
- подрезы  и резкие переходы  о т  осн о в н о го  м еталла  к  м ета л лу  ш ва;

- н ап лы вы , пр ож оги  незаплавленны е кратеры .

10.6 Д еф ектоскопии подвергаю тся сты ковы е сварны е ш вы , ь  такж е 

ш вы  приварки ш туцеров  диам етром  менее 100 мм, в ы п олн ен н ы е при р е ­

м онте. в  объ ем е  100% дли ны  ш вов , м етодам и предусм отренны м и п . 5.9 
Г О С Т  21561.

10.7 У л ьтр а зв ук о в о й  к он тр оль , а такж е оценку качества cnapHbjc со ­

единений следует производи ть в  соответствии с О С Т  26-291 в  объем е  
100% длины ш вов.

10.8 Гидроиспы тание следует пр оводи ть  в  соответствии с техниче­
скими условиям и  на изделие, Г О С Т  21561, О С Т  26-291 и “ П р ав и лам и  

устройства  и безоп асн ой  эксплуатации сосуд ов , р а бота ю щ и х  п о д  д ав ле ­
нием ” .

10.9 И справ лен ие  деф ектов сварны х ш вов, вы явленн ы х в  процессе 

к он тр оля , указан ны м и  в  п. 10.3 м етодам и, долж н о  производиться  путем  

удаления  дефекта механическим сп о со б о м  д о  “ зд о р о в о го  “  м еталла , л и б о  

в о зд уш н о -д у го в о й  резкой  (стр ож к ой ) с п оследую щ ей  зачисткой  п ов ер х ­

ности строж ки о т  грата  и н ап лы вов  наж дачны м к р у го м  на г л у б и н у  1,0-1,5 
мм, заваркой  вн овь  в  соответствии с п.9 настоящ его  прилож ения, в и зу ­
альны м  к ш п р оп ем  и у льтр а зв ук ов ой  деф ектоскопией в объем е 100%.



И справлен ие дефектов следует п р оизводи ть д о  гидроисп ы тани й  сосу- 
да .

10.10 К о н тр о ль  качества рем онта  дефектов, обн аруж ен н ы х в  осн ов ­
н ом  м еталле, долж ен  производиться  ан а ло ги ч н о  р а бота м  со  сварными 
ш вами.

11 Т ехн ика  безоп асности  при производстве сварочн ы х р а б о т

11.1 П р ои зв од ств о  св ар оч н ы х  р а б о т  д о л ж н о  осущ ествляться  в  со о т ­
ветствии с “ П р ав и лам и  техники безоп асности  и пр оизводственной  сани­

тарии при электросварочн ы х р а б о т а х ” , утверж денны ми постановлением  

Ц К  проф сою за р а б о ч и х  м аш ино строения о т  8 января 1960 г . и измене­
ниями о т  15 февраля 1963 г ., согласован н ы м и  с Г ла в н о й  государственной  

санитарной  инспекцией С С С Р , а такж е с “ П р ав и лам и  безоп асности  в  г а ­
зо в о м  хозяйстве “  Госгор техн ад зо р а  России .

11.2 П роведен ие внутреннего  осм отра  и р ем о ш а  сосуда  долж н ы  п р о ­

водиться  в  соответствии с требовани ям и  п. 5 настоящ его  прилож ения.

11.3 С в ар очн ы е р аботы  в  зам кнуты х емкостях долж н ы  вы полняться  

п о  сп ец и альн ом у  адм инистративном у разреш ению  рук овод и теля  пред­
приятия в  соответствии с докум ентацией , утверж денной  Гос гор техн а д зо ­

р о м  России .

11.4 П р и  сварке внутри  сосуда  следует  устан авливать вы тяж ную  вен­

тиляцию . Реком ендуется применять переносны е портативны е местные о т ­
сосы , а такж е п од ач у  в о зд ух а  непосредственно п од  щ и ток  сварщ ика. П р и  

отсутствии м естны х отсосов  электросварщ ики  долж н ы  применять сред­

ства ин ди видуальной  защ иты  ор ган ов  ды хания.

П р и  д ли тельн ой  (б о л е е  1 ч ) р а б о те  в  сосуд  веи тилятордм  или  к о м ­

пр ессором  долж ен подаваться в о зд ух . В  течение I ч долж ен  обесп ечивать­
ся не менее чем трехкратны й в о зд ух о о б м ен .

11.5 С в ар оч н ы е  р а б о ты  вн утри  сосуда  долж ны  пр оизводиться  свар­

щ иком  п о д  кон тролем  не менее д в ух  н аблю даю щ и х , им ею щ их квалиф и­
к ац и он н ую  гр уп п у  I I  п о  технике безоп асности , к о то р ы е  долж н ы  н а х о ­
диться снаруж и р ем он ти р уем ого  сосуд а . Э лектросварщ ик , работаю щ и й  

внутри  сосуда , долж ен  иметь пр едохран ительн ы й  пояс, снабж енны й за - , 
плечны м и рем ням и и  кан атом , кон ец  к о т о р о го  долж ен  находиться у  на­
б лю д а ю щ его .

П о я с  долж ен  подгоняться  таким о б р а зо м , чтобы  к о л ь ц о  р а сп о ла га ­

л о с ь  не ниже л о п а т о к , применение поясов  б ез  зап лечн ы х  рем ней запр е­

щ ается.
П .6  П р и  в ы п олн ен и и  сварочн ы х р а б о т  внутри  сосуда  долж н ы  при­

меняться безоп асн ы е светильники на напряж ение не в ы ш е 12 В в о  в зр ы ­
в обезоп асн ом  исполнении.

11.7 С в ар щ и к  долж ен  обеспечиваться спецодеж дой, надеж но защ и­

щ аю щ ей  о т  искр и б р ы зг  р асп ла в лен н о го  м еталла , м еханических в озд ей ­

ствий, в ла ги , вредны х излучений-



К р ом е  т о го , сварщ ик долж ен обеспечиваться:
- диэлектрическими перчатками, га лош ам и  и коврикам и ;
- защ итны м и каскам и из токон еп роводящ и х  м атериалов ;
- щ итками со  светоф ильтром  с пок ры вн ы м  стеклом .

11.8 С осуд ы , в ы сотой  б о л е е  2 м, п еред  осм отр ом  долж н ы  б ь п ъ  о б о ­
р уд ован ы  необходи м ы м и  приспособлен иям и , обеспечиваю щ им и в озм ож ­

ность б е зо п а сн о го  доступ а  к о  всем  частям сосуда.



Нормативные и ссылочные документы

О бозначение документа, Н ом ер  пункта, подпункта,
на который дана ссылка приложения

Г О С Т  12.0.0Q4-90 5.2.1
Г О С Т  12.2.010-75 5.2.2,
Г О С Т  12.2.013.0-91 5,2.2

Г О С Т  2789-73 4.4.2
Г О С Т  5520-79 3 прилож. Г
Г О С Т  7512-82 4.5.6
Г О С Т  9466-75 3,10.2 прилож. Г

Г О С Т  9467-75 3 прилож .Г
Г О С Т  10796-74 6 прилож. Г
Г О С Т  14249-89 4.4.5
Г О С Т  14782-86 4.5.2

Г О С Т  19281-89 3 прилож. Г
Г О С Т  20415-82 5.2.3

Г О С Т  21561-76 6.4,6.6.2,6.6.3; 10.6, 10.8 прилож. Г

О С Т  26-291-94 4 .5 .4 ,5 .23 ; 10.7, 10.8 п р и ло ж .Г

О С Т  26-2044-83 4 .5 3 ,4 .5 3 ,4 .5 .4

О С Т  36 59-81 4.5.6
Т У  16-757.031-86 4 прилож. Г
Т У  25-7761.007-86 4 .4 3
Т У  25-06-1809-77 4.5.2

П равила  устройства и безопасной 1 .1 ,1 .2 ,4 .1 .1 ,43 .2 ,6 .4 ,6 .6 .1 ,7 .1 ,

эксплуатации сосудов, работаю щ их 7 3 ; 10.8 прилож . Г
под давлением
1 [равила безопасности в газовом 5.1.4; 11.1 прилож. Г
хозяйстве

11 [равила аттестации специалистов 5.2.3
нсразруш аю щ его контроля
1 [рааила  техники безопасности и П .1 прилож. Г

производственной санитарии при
электросварочны х работах

fo*33 257 ________________________________________________ Тираж 150
Типография Академии управления МВД России

Источник

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293835/4293835715.htm

