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Е.6.2 Основные положения

Е.б.2.1 Оценка допускаемых размеров трещиноподобных дефектов в обследуемом сосуде

проводится по таблицам E.7-E.IO после проверкивыполнениятребованийЕ.б.3, Е.б.S, Е.б.б.

Е.б.2.2 Расчетдопускаемыхразмеровдефектов, приведенныхв таблицах E.8-E.IO, вы

полнен с учетом их подрастанияв процессеэксплуатациипод действиемциклическихи стати

ческих нагрузок.

Е.б.2.3 Расчетныезависимостидля определенияскоростиразвитияусталостныхтрещин

в низколегированныхсталяхи их сварныхсоединенияхполученына основеанализаи обобще

ния экспериментальныхи литературныхданных по циклическойтрешиностойкости.Расчет

ные зависимостиучитываютвлияние коэффициентаасимметрии цикла и высокочастотного

спектранагрузоки могутбыть использованыв широкомдиапазонеизмененияскоростейроста

трещин (до 10-13 м/цикл).

Е.б.2.4 Предельное состояние сосудов в расчетной схеме определяется по критериям вяз

кого (пластическая нестабильность) и хрупкого разрушения.

Е.б.2.S При определении допускаемых размеров дефектов толщина стенки сосуда при

нимается с учетом утонения за счет коррозионного и эрозионного износа на конец назначен

ного срока эксплуатации.

Е.б.2.б Расчет допускаемых размеров выполнен для поверхностных трещиноподобных

дефектов. Для внутренних дефектов приведенные оценки допускаемых размеров трещинопо

добных дефектов являются консервативными.

Е.б.2.7 Дальнейшая эксплуатация сосуда с дефектами, не превышаюшими допускаемые,

разрешается при условии ежегодного контроля размеров дефектов. При выполнении требова

ний настоящего приложения назначенный срок дальнейшей эксплуатации - не более четырех

лет. Решение о допуске сосуда к дальнейшей эксплуатации согласуется со специализированной

научно-исследовательской организацией.

Е.б.2.8 Последовательность оценки технического состояния сосудов с выявленными тре

щиноподобными дефектами приведена в Е.б.3-Е.б.8.

Е.6.3 Определение эксплуатационной нагруженности конструктивных элементов сосудов

с трешиноподобными дефектами

Е.б.3.1 Эксплуатационная нагруженность сосуда зависит от режима эксплуатации, кон

структивно-технологических особенностей и условий монтажа.

Е.б.3.2 Эксплуатационная нагруженность конструктивных элементов сосуда с дефектами

определяется по данным технической документации (сменных журналов и т.п.), а также по ре-
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зультатамтекущего и предшествующегообследований(виброметрии,тензометрии)диагности

руемого и/или аналогичногососуда.

Е.б.3.3 Результаты определениядействующих напряжений представляют в табличном

виде, с указанием уровня напряжений и частотного спектра нагрузок, количества циклов на

гружения. Рекомендуемаяформа представленияинформацииоб эксплуатационнойнагружен

ности дана в виде таблицы Е.4.

Е.6А Нагруженностьконструктивныхэлементовсосударасчетнойсхемы

Нагруженностьконструктивныхэлементовсосуда расчетной схемы, приведеиная в таб

лицах Е.5 и Е.б, задана с учетом:

- допускаемых мембранных напряжений, определяемых по условиям расчета сосуда на

статическую прочностъ:

- для гладкой части обечайки мембранные напряжения составляют

<ТО2
(Jм == [(J ] ==-' == 140 МПа;

1 1,5
(Е.1б)

- для зоны приварки штуцера уровень напряжений, усредненных по толщине стенки со

суда, действующих в радиальном направлении (по отношению к оси штуцера), не превышает

величин, указанных в таблице Е.б; для консервативности расчета предельных состояний эти на

пряжения приняты равными максимальным общим мембранным напряжениям <Тм! = 140М Па;

- максимальных изгибных (компенсационных монтажных) напряжений в зоне приварки

штуцера от подводящего трубопровода (по критерию появления упругопластического шарнира

в трубопроводе) <Тк = 100 МПа;

- остаточных напряжений в сварном шве и околошовной зоне <Тост = 110МПа (при тем

пературе отпуска после сварки не ниже 550 ОС);

- вибрационных напряжений в обечайке и в зонах приварки штуцеров, уровень и частот

ныйспектр которых установлен по данным тензометрических исследований ряда сосудов, ра

ботающих под давлением, при различных, в том числе и форсированных, рабочих режимах.

Е.6.5 Сопоставление эксплуатационной нагруженности обследуемого сосуда

с нагруженностью сосуда расчетной схемы

Е.6.5.1 Нагруженность конструктивных элементов обследуемого сосуда сопоставляют с

нагруженностью элементов сосуда расчетной схемы.

Е.6.5.2 Если нагруженность обследуемого сосуда не превышает нагруженность сосуда

расчетной схемы, то оценка допускаемых дефектов проводится по таблицам Е.7- Е. 10.
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Табл и ц а Е.4 - Форма представления данных по эксплуатационной нагруженности сосуда

ro
':: ro Ь ~
:: со f-< ::

Причина
.Q :r ro f-< u :r:r ~ :><: о ro (1)

Зона конструкции Напряжения ~ ~ :r (1) :r
~возникновения (1) :r

О ~ ::r :: со >.
напряжения

0.0.
О а

о о.>- с::: Q '-
ro ro
:r :><: :: :r

::r

Гладкая часть Внутреннее давление Мембранные кольцевые и осевые на-

сосуда пряжения

Пульсация давления Циклические мембранные кольцевые

и осевые напряжения

Вибрация Кольцевые и осевые напряжения

Изгибные весовые или Напряжения от веса горизонтального

механические нагрузки сосуда и его содержимого или от присо-

единенных деталей

Температурный пере- Общие температурные напряжения на

пад по длине или пери- границе раздела сред или от неравно-

метру сосуда мерности температур по объему сосуда

Термоциклирование Напряжения на границе раздела сред

при изменении температуры подводи-

мой жидкости

Температурный пере- Местные температурные напряжения от

пад по толщине стенки разности температур внутри и снаружи

Сварное соедине- Отсутствие термообра- Остаточные напряжения в шве и около-

ние в гладкой ботки или предвари- шовной зоне

(неподкрепленной) тельного подогрева или

части сосуда их недостаточность

Разнородность свари- Температурные напряжения от разно-

ваемых материалов сти коэффициентов температурного

расширения свариваемых материалов

Конструктивный или Напряжения в зоне концентрации

технологический не- от непровара

провар

Зона соединения Перепад жесткости Изгибные напряжения по толщине

с днищами стенки

и фланцами Галтели Напряжения в галтелях

Затяжка шпилек Изгибные и растягивающие напряже-

ния во фланцах и зонах перехода

Днище Изгиб плоского, эллип- Изгибные напряжения по толщине

тического или торосфе- стенки

рического днища от

внутреннего давления

Люки и иные концент- Напряжения в зонах концентраторов

раторы

Зона патрубков Отверстия под па- Напряжения в зоне отверстий

или штуцеров трубки или штуцера

Компенсационные Напряжения в зонах при варки и гал-

монтажные нагрузки от тельных переходов, изгибные напряже-

трубопроводов ния, передаюшиеся на стенку сосуда
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т а б л и ц а Е.5 - Нагруженность гладкой части обечайки сосуда (расчетная схема)

Причина возникно-
Наличие Уровень Оценка

Напряжения в расчетном напряжений, количества

вения напряжения
случае МПа циклов

Внутреннее давление Мембранные напряжения + 140 100 в год

Пульсация давления Циклические мембранные напряжения + 21 2000 в год

Вибрация Вибрационные напряжения + 0,34 32 ГЦ

Отсутствие термо- Остаточные напряжения в шве + 110 -
обработки или пред- и околошовной зоне

варительного подо-

грева или их

недостаточность

Табл и ц а Е.б - Нагруженность зоны приварки штуцера сосуда (расчетная схема)

Причина возникно-
Наличие Уровень Оценка

Напряжения в расчетном напряжений, количества

вения напряжения
случае МПа циклов

Внутреннее давление Мембранные напряжения + 90 100 в год

в обечайке

Пульсация давления Циклические мембранные напряжения + 14 200013 год

Вибрация Вибрационные напряжения с учетом + 5,8 32 Гц

концентрации

Отсутствие термо- Остаточные напряжения в шве + 110 -

обработки или пред- и околошовной зоне

варительного подо-

грева или их

недостаточность

Компенсационные Напряжения в зонах приварки и гал- + 100 100 и 2000
монтажные нагрузки тельных переходов, изгибные напряже- в год от

от трубопроводов ния, передающиеся на стенку сосуда пульсации

Концентрация на- Напряжения в зонах приварки + Коэффици- 100 и 2000
пряжений от всех и талтельных переходов ент кон цент- 13 год от

видов нагрузок рации напря- пульсации

жений 4

Табл и ц а Е.7 - Условия, обеспечивающие вязкий характер разрушения

Толщина стенки, мм Температура эксплуатации, ос, не ниже

50 31
40 22
30 9
20 -12
15 -31
10 -72
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Табл и ц а Е.8 - Допускаемые дефекты для обечайки сосуда по критериям вязкого

разрушения

5,0
7,5
10,0
12,5
15,0
17,5
20,0
22,5
25,0
27,5
30,0
32,5
35,0
37,5
40,0
42,5
45,0
47,5
50,0

20,0
30,0
40,0
50,0
60,0
70,0
80,0
90,0
100,0
110,0
120,0
130,0
140,0
150,0
160,0
170,0
180,0
190,0
200,0

1,8
2,6
3,5
4,3
5,0
5,8
6,5
7,3
8,0
8,7
9,3
10,0
10,6
11,3
11,9
12,6
13,2
13,8
14,5

30,0
45,0
60,0
75,0
90,0
105,0
120,0
135,0
150,0
165,0
180,0
195,0
210,0
225,0
240,0
255,0
270,0
285,0
300,0

1,6
2,3
3,1
3,8
4,5
5,1
5,7
6,3
6,9
7,5
8,1
8,6
9,2
9,7
10,2
10,7
11,2
11,7
12,3

40,0
60,0
80,0
100,0
120,0
140,0
160,0
180,0
200,0
220,0
240,0
260,0
280,0
300,0
320,0
340,0
360,0
380,0
400,0

1,5
2,2
2,8
3,5
4,1
4,7
5,3
5,8
6,4
6,9
7,4
7,9
8,3
8,8
9,2
9,7
10,1
10,6
11,1

50,0
75,0
100,0
125,0
150,0
175,0
200,0
225,0
250,0
275,0
300,0
325,0
350,0
375,0
400,0
425,0
450,0
475,0
500,0

1,4
2,0
2,7
3,3
3,8
4,4
4,9
5,4
5,9
6,4
6,8
7,3
7,7
8,1
8,6
9,0
9,4
9,8
10,3

т а б л и ц а Е,9 - Допускаемые дефекты для патрубковой зоны по критериям вязкого

разрушения

5,0
7,5
10,0
12,5
15,0
17,5
20,0
22,5
25,0
30,0
32,5
35,0
37,5
40,0
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20,0
30,0
40,0
50,0
60,0
70,0
80,0
90,0
100,0
120,0
130,0
140,0
150,0
160,0

1,4
2,0
2,6
3,1
3,6
4,0
4,4
4,8
5,1
5,6
5,8
6,0
6,2
6,4

30,0
45,0
60,0
75,0
90,0
105,0
120,0
135,0
150,0
180,0
195,0
210,0
225,0
240,0

1,3
1,8
2,3
2,7
3,1
3,5
3,8
4,1
4,3
4,7
4,8
5,0
5,1
5,2

40,0

90,0
80,0
100,0
120,0
140,0
160,0
180,0
200,0
240,0
260,0
280,0
300,0
320,0

1,2
1,7
2,1
2,5
2,9
3,2
3,5
3,7
3,9
4,2
4,3
4,4
4,5
4,5

50,0
75,0
100,0
125,0
150,0
175,0
200,0
225,0
250,0
300,0
325,0
350,0
375,0
400,0

1,1
1,6
2,0
2,4
2,7
3,0
3,2
3,5
3,6
3,9
4,0
4,1
4,1
4,2
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Окончание таблицы Е.9

42,5
45,0
47,5
50,0

170,0
180,0
190,0
200,0

6,6
6,7
6,9
7,1

255,0
270,0
285,0
300,0

5,2
5,3
5,4
5,6

340,0
360,0
380,0
400,0

4,6
4,6
4,7
4,8

425,0
450,0
475,0
500,0

4,2
4,2
4,3
4,4

Та бл и ц а E.IO - Допускаемые трещиноподобные дефекты в сосуде, работающем

под давлением, с учетом предельного хрупкого состояния

Температура
Глубина дефекта, мм, при отношении протяженности дефекта

к толщине стенки 2c/t
эксплуатации,ос

10 6 4

20 4,5 5,5 6,9
О 4,2 4,8 5,6

-20 3,5 4,0 4,4
-40 3,0 3,3 3,7
-60 2,6 2,9 3,2

Е.б.5.3 Если нагруженность обследуемого сосуда превышает нагруженность сосуда рас

четной схемы, то для расчета допускаемых размеров дефектов привлекается специализирован

ная организация или принимается решение о ремонте или замене оборудования.

Е.б.5,4 При отсутствии возможности представления данных по эксплуатационной на

груженности сосуда в рекомендуемой форме (см. Е.б.3.3) для перехода к выполнению

Е.б.б-Е.б.8 необходимо дать обоснование того, что нагруженность обследуемого сосуда не пре

вышает нагруженность сосуда расчетной схемы.

Е.6.6 Схематизация выявленных неразрушающими методами контроля дефектов

Е.б.б.1 Схематизация выявленных неразрушающими методами дефектов проводится в

соответствии с МР 125-02-95 [47].

Е.б.б.2 Схематизация дефектов обеспечивает возможность представления результатов

неразрушающего контроля в удобном для анализа и расчета виде. Выявленные дефекты рас

сматривают как трещиноподобные и заменяют эквивалентными полуэллиптическими (эллип

тическими, четвертьэллиптическими) трещинами.

Е.б.б.3 При наличии смещения кромок сварных швов с выявленными дефектами ве

личина смещения включается в размер схематизированного дефекта.
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Е.6. 7Определение допускаемых размеров дефектов

Е.б.7.1 Определяют соответствие конструктивного исполнения (толщина стенки) и темпе

ратуры эксплуатации условиям, обеспечивающим вязкий характер разрушения (см. таблицу Е.7).

Е.б.7.2 При выполнении условий, приведенных в таблице Е.7, допускаемые размеры тре

щиноподобных дефектов для обечайки сосуда и патрубковой зоны по критериям вязкого раз

рушения определяют по таблицам Е.8 и Е.9.

Е.б.7.З При невыполнении условий, приведенных в таблице Е.7, и возможности хруп

кого разрушения допускаемые размеры трещиноподобных дефектов для обечайки сосуда и па

трубковой зоны определяют как минимальное значение из таблиц Е.8-Е.I0.

Е. 6.8 Оценка технического состояния сосуда

Е.б.8.1 Оценку технического состояния сосуда с выявленными дефектами проводят с

учетом требований 8.10.1.9.

Е.б.8.2 Если эксплуатационная нагруженность обследуемого сосуда не превышает на

груженность сосуда расчетной схемы и размеры выявленных дефектов оказываются меньше

допускаемых, то сосуд признается работоспособным и принимается решение о его допуске в

эксплуатацию в соответствии с Е.б.2.7.

Е.б.8.З Если размеры выявленных дефектов оказываются больше допускаемых, то сосуд

признается неработоспособным и к дальнейшей эксплуатации не допускается. При необходи

мости следует обращаться в специализированную организацию для выполнения специального

расчета с учетом особенностей эксплуатационной нагруженности, размеров и расположения

дефектов, марки стали, механических свойств материалов. По результатам этих расчетов при

нимается техническое решение о допуске сосуда к дальнейшей эксплуатации, ремонте или о

выводе из эксплуатации.
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ПриложениеЖ

(обязательное)

Техническоедиагностированиескобовыхзатворов

Ж.l Общие положения

Объектомдиагностированияявляются затворы скобового типа фильтров-сепараторов,

адсорберов и пылеуловителей,установленныхна технологическомоборудованииУКПГ, КС,

ДКС, СПХГ, СОГ ОЛО «Газпром». При проведениитехническогодиагностированияобследо

ванию подлежатследующиедетали и узлы затворов:

- винт стяжной (l - при одновинтовом, 2 - при двухвинтовом затворе);

- гайка ходовая (2 - при одновинтовом, 4 - при двухвинтовом затворе);

- щека (при одновинтовом затворе - 4 щеки и 3ушка, при двухвинтовом затворе - 8 щек);

- соединение щека-ходовая гайка (2 - при одновинтовом затворе, 4 при двухвинтовом

затворе);

- фиксирующие полухомутики узлов стяжки;

- блокировочные устройства.

Оценка технического состояния затворов проводится на основании данных, получаемых

из анализа технической документации (Ж.2) и результатов обследования деталей и узлов затвора

с применением неразрушающих методов контроля (Ж.3).

Основными методами неразрушающего контроля являются визуальный и измеритель

ный контроли (ВИК) И магнитопорошковый контроль (МПК).

При необходимости для дублирования результатов ВИКи МПК, а также для уточнения

характера обнаруженных дефектов могут применяться капиллярный, ультразвуковой, радио

графический и другие методы контроля с учетом дефектоскопических особенностей мест конт

роля и в соответствии с действующими методиками. Выбор дополнительного метода контроля

осуществляет специалист, выполняющий обследование затвора.

При отсутствии сведений о марке материала деталей затвора выполняется анализ хими

ческого состава.

Ж.2. Анализ технической документации

Ж.2.1 Перечень анализируемой документации:

- конструкторская документация;

- паспорта на технологическое оборудование;

- акты гидроиспытаний или пневмоиспытаний (начиная с заводских);
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- акты (протоколы, отчеты) предыдущих обследований;

- ремонтные (дефектные) ведомости.

Ж.2.2 При анализе технической документации на скобовый затвор необходимо устано-

вить следующие данные:

- год выпуска;

- завод-изготовитель;

- установленный срок эксплуатации;

- год установки;

- материал деталей затвора;

- расчетное давление;

- рабочее давление;

- пробное давление;

- рабочая температура;

- дата последнего гидравлического (пневматического) испытания;

- дата последнего технического диагностирования и его результаты;

- перечень ремонтных работ скобового затвора (в случае их проведения).

Отсутствие в технической документации каких-либо из приведенных выше данных ука-

зывается в акте по результатам выполненных работ с рекомендациями по их восстановлению.

Ж.3. Обследование деталей и узлов скобовых затворов

Ж.3.1 Винты стяжные

Винты стяжные подлежат визуальному осмотру с применением лупы с увеличением от

4 до 10 крат с целью выявления видимых дефектов (трещины, износ или деформация резьбы,

механические поврежления).

По данным технического паспорта на затвор (сосуд) или по клейму на винте устанавли

вается марка материала винта. В случае отсутствия данных по материалу необходимо опреде

лить марку материала винта (Ж.5.3).

Ж.3.2 Гайка ходовая

На гайке ходовой контролируются длина и диаметр и определяется их соответствие тре

бованиям чертежа.

По данным технического паспорта на затвор (сосуд) или по клейму на гайке устанавли

вается марка материала гайки. В случае отсутствия данных по материалу необходимо опреде

лить марку материала гайки (Ж.5.3).
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ж.з.з Щека

Щеки контролируютсяметодами ВИК и МПК. Контролю подвергаютсясварные швы

приварки щек к полухомуту и основной металл щек. При необходимости подтвержденияде

фектов и определенияих характерапроводитсядублирующийконтроль капиллярным,ультра

звуковым или радиографическимметодом.

Наличие внутренних несплошностей материала щек в зоне перемычек (расстояние

между отверстиемдля ходовой гайки и срезом щеки слева, справа и периферийным(от оси за

твора) проверяетсяультразвуковымметодом.

Методом измерения необходимоопределитьследующие размеры:

- толщину щеки;

- ширину перемычек;

- наличие и размер зазора (овальности) в соединении щека-ходовая гайка.

Контролируемые размеры приведены на рисунке Ж.l. Ширину перемычек необходимо

определять измерением расстояния от отверстия щеки под ходовую гайку до левого, правого и

периферийного среза щеки.

Овальность отверстия под ходовую гайку проверяется измерением диаметра отверстия

в двух взаимно перпендикулярных направлениях.

По данным технической документации на затвор (сосуд) или по клейму на щеке уста

навливается марка материала щеки, которая должна соответствовать стали 09Г2С (исполне

ние 01) и стали 16ГС (исполнение 02 и 03). В случае отсутствия данных по материалу

необходимо определить марку материала щеки (Ж.5.3).

Щека

Сварной шов

Щека

Ходовая гайка

Е

Заглубление

---ф---

в н

Ходовая гайка

~ - зоны проведения мпк

А, В, Н, D, Е - измеряемые размеры

Рисунок Ж.l - Типовая карта ВИК и МПК элементов затвора
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Проведение МПк сварных швов приварки щек к полухомутамвыполнятьв следующей

последовательности:

- очистить зону контроля от загрязнений и продуктов коррозии;

- установить намагничивающие устройства на первый участок контроля;

- нанести на участок контроля краску-контрастер из аэрозольного баллона и дать ему

высохнуть;

- нанести на контролируемый участок магнитную суспензию;

- осмотреть контролируемый участок с применением лупы на предмет обнаружения

дефектов;

- последовательно переставляя намагничивающие устройства на другие участки, прове

рить всю зону контроля.

При обнаружении дефектов необходимо определить их тип и параметры (протяжен

ность, ориентация).

ж.з.4 Соединение щека-ходовая гайка

Соединение щека-ходовая гайка осматривается визуально на отсутствие заглубления

гайки в щеку.

Измерением определяется зазор между ходовой гайкой и щекой.

Ж.3.5 Фиксирующие полухомутики (для двухвинтовых затворов)

Проверить наличие и правильность установки фиксирующих полухомутиков верхнего

и нижнего стяжных узлов (рисунок Ж.2). Поухомутики должны быть установлены вплотную к

подшипниковой коробке. Измерить зазор между полухомутиком и подшипниковой коробкой.

Полух:омутики стягиваются болтами плотно - люфт полух:омутиков не допускается.

1-2MM

Подшипниковаякоробка

Винтстяжной

Полухомyrик

РисунокЖ.2
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Ж.3.6Блокировочноеустройство

Контролю подлежит правильностьустановки и исправностьблокирующихустройств в

зависимостиот их конструкции.

Ж.З.6.l У блокирующихустройствкатушечного(гантельного)типа катушка (гантелька)

устройства при полностью закрытом затворе должна входить в пазы двух фиксирующих пла

стин. Зазор между фиксирующей пластиной и катушкойдолжен быть не более 1-2 мм (рису

нок Ж.З). Фиксирующиепластиныдолжныбыть приварены к полухомутамсплошнымшвом.

Катет швадолженбыть не менее 5 мм.

Ж.З.6.2 У блокирующих устройств вилочного типа, вилка блокирующего устройства при

полностью закрытом затворе должна плотно обхватывать штыри полухомутов (рисунок Ж.4).

Оба штыря блокирующего устройства должны быть вварены в полухомyrы. Зазор между шты

рями и вилкой должен быть не менее 1-2 мм.

Ж.З.6.З В блокирующихустройствахс накиднымкрюком при полностьюзакрытомза

творе проточкана крюке должна плотно обхватыватьштырь, расположенныйна полухомуте.

ПЛастинафиксирующая

левогополухомyra

1-2 мм

ЛевЬlЙполухомyr

ПЛастина иксирующая

правогополухомyrа

1-2 мм

РисунокЖ.З

Вилкаблокирующего

устройства

ПравыйIIОЛУХОмyr

Штыри ~
N
I-

1-2MM 1-2 мм

РисунокЖ.4
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Оба штыря блокирующегоустройствадолжны быть вварены в полухомуты (рисунок Ж.5).

Устройстводолжнобыть зафиксированона одном из штырей с помощьюпривареннойк нему

шайбы и быть неснимаемымс установочногоштыря.

Ж.3.б.4У блокирующихустройствниппельноготипа хвостовикустройствадолженбыть

зафиксированна штыре с помощью привареннойк нему шайбы и быть неснимаемымс уста

новочногоштыря (рисунокЖ.б). Штырьдожен быть вварен вполухомут.

Ж.4 Порядокотбраковки

При несоответствииизмеренныхразмеровтребованиямчертежа и наличиидефектов

производитсяотбраковкадеталей и узлов затвора.

Браковочнымипризнакамиявляются:

- несоответствие марок стали стяжных винтов, ходовых гаек, щек указанным в про-

ектной и рабочей документации;

- наличие несплошностей материала щеки в зоне перемычек;

- завышенный диаметр отверстия под ходовую гайку в щеках;

- овальность отверстия под ходовую гайку свыше допуска на диаметр или завышенный

зазор между ходовой гайкой и отверстием под ходовую гайку в щеках;

Левый полухомуг

Шайба

Штырь

Крюк

Правый полухомуг

Штырь

РисунокЖ.5

Шайба

Штырь

Полухомуг

Хвостовик блокирующего

устройства

Крышка затвора
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должна быть не хуже Rz 40 в соответствии с ГОСТ 2789. При необходимости контролируемую

поверхность необходимо зачистить шлифовальной бумагой соответствующей зернистости.

Контроль деталей необходимо проводить по участкам, ширина которых зависит от типа

дефектоскопа. Для дефектоскопа типа МД-6 межполюсное расстояние должно быть 80-120 мм.

В этом случае ширина контролируемогоучастка составляет45-80 мм. Контроль проводится

последовательнопо размеченнымучасткам.

Качество используемой магнитной суспензии проверяется на контрольномобразце

путем сравнения индикаторногорисунка на образце с рисунком на прилагаемойк дефекто

скопу дефектограмме.Если на образце выявилисьдефекты, оговоренныев инструкциик де

фектоскопу,то суспензиясчитаетсяпригоднойдля контроля.

МПК выявляет поверхностныеи подповерхностныедефекты типа трещин, подрезов,

несплавленийнезависимоот способа подготовкиповерхностик контролю, Т.К. закрытие по

лостей дефектов при пластическомдеформированииповерхностногослоя практически не

влияет на разрешающуюспособностьметода. При выявленииподповерхностногодефектаин

дикаторныйслед (картинанакопленияиндикаторныхчастиц магнитногопорошка)над дефек

том носит размытый рисунок. Вывод о наличии или отсутствиидефекта необходимоделать

после проведениядублирующегоконтроля(ультразвукового,феррозондового).

При выполненииМПК рекомендуетсяиспользоватькраску-контрастер,что облегчает

идентификациюдефектов,а также магнитнуюсуспензиюв аэрозольнойупаковке - для уско

рения проведения контроля. При отсутствии указанных материалов допускается использовать

приготовленную в соответствии с инструкцией на дефектоскоп суспензию из ферромагнитного

порошка и маслокеросиновой основы.

Выполнение МПК затрудняется, а его достоверность снижается при контроле загряз

ненных, мокрых и покрытых жиром или маслом деталей.

Методом МПк определяется длина дефекта. Для определения глубины дефектов не

обходимо использовать метод УЗК (если позволяет пространство в зоне расположения дефекта)

или другие современные технические средства контроля, занесенные в реестр Госстандарта и

допущенные Ростехнадзором к использованию на опасных производственных объектах.

ж.5.3 Анализ химического состава

В случае отсутствия данных по материалу деталей скобового затвора необходимо опре

делить марку их материала.

Для определения марки материала деталей затворов осуществляется отбор пробы в виде

стружки из детали для последующего химического анализа в лабораторных условиях. Методы

отбора, количество и качество стружки определяются ГОСТ 7565. При этом необходимо со

блюдать следующие требования:
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- поверхность в зоне сверления должна быть зачищена до металлического блеска и очи

щена от масла и грязи;

- масса отобранной пробы должна быть не менее 20 г;

- не допускать при сверлении загрязнения стружки и образования окалины на ее по-

верхности;

- отобранная проба должна быть замаркирована, а схема маркировки должна быть

приложена.

Сверление выполнять в следующем порядке:

1)при отборе проб из материала щек:

- сверление производить на периферийных областях, ближе к свободным от сварки

углам, на глубину не более 5 мм, но не более 30 %толщины элемента;

- расстояние между кромками сверлений должно быть не более 20 мм;

- расстояние от сверлений до кромки отверстия в щеке под ходовую гайку должно быть

не менее 50 мм для щек затворов Ду 1600и не менее 30 мм для щек затворов Ду 450 иДу 600;

- места засверлений заварить;

2) при отборе проб из материала ходовой гайки:

- сверление производить вдоль оси гайки в непосредственной близи от оси на глубину

не более 5 мм;

- расстояние между кромками сверлений - не более 1О мм;

3) при отборе проб из материала стяжного винта:

- сверление производить вдоль оси винта в месте выхода винта из ходовой гайки со сто

роны, свободной от махового колеса;

- сверлить на глубину не более IO мм.

Для определения химического состава деталей затворов допускается использование пе

реносного аналитического оборудования типа ARCMET-900 или других аналогичных прибо

ров, позволяющих определить содержание углерода без взятия проб с деталей затвора. Анализ

проводится в соответствии с инструкцией по эксплуатации прибора. Приборы должны быть

занесены в государственные реестры и разрешены для использования Ростехнадзором.

Ж.б Оформление результатов

На предприятии, эксплуатирующем сосуд с скобовым затвором, составляется акт по ре

зультатам выполненных работ с заключением и рекомендациями, один экземпляр которого

остается на предприятии, второй экземпляр направляется в газотранспортное (газодобываю

щее) общество, а третий экземпляр хранится в организации, проводившей обследование.
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По результатамобследованиякаждого скобовогозатворасоставляютсяпротоколыконт

роля, форма которых определяется ведущим экспертом. В протоколахдолжны быть отражены

точные данные по выявленным повреждениям и дефектам конкретного затвора с указанием

координатвыявленныхотклонений и дефектов.

Акты подписывается ведущим экспертом и утверждается техническим руководителем

предприятия, эксплуатирующегососуд с скобовым затвором (подпись заверяется печатью).

Формы отчетныхдокументовприведены в приложенияхЖ.8-Ж.I0.

Ж.7 Требованиябезопасностипри проведении работ

Ж.7.1 Персонал, занимающийся выполнением работ по обследованию технического со

стояния скобовых затворов, должен руководствоваться требованиями П Б 03-576-03 [1].

Ж.7.2 К проведению неразрушающего контроля допускаются специалисты, прошедшие

специальную теоретическую подготовку, практическое обучение и аттестацию в соответствии

с ПБ 03-440-02 [12].

Ж.7.3 К выполнению работ по обследованию технического состояния скобовых затворов

допускаются специалисты, прошедшие специальный инструктаж по правилам безопасности,

электробезопасности и противопожарной безопасности, с записью о проведения инструктажа

в специальном журнале.

Ж.7.4 Производственные участки и рабочие места, на которых осуществляется контроль

неразрушающими методами, должны удовлетворять требованиям Общих правил техники без

опасности и производственной санитарии для предприятий и организаций машиностроения.

Ж.7.5 Санитарно-гигиенические условия труда на рабочих местах, где проводится конт

роль, должны соответствовать требованиям СП 2.2.1.1312-03 [51].

Ж.7.6 На рабочих местах, где проводится контроль, должны быть обеспечены условия

электробезопасности в соответствии с требованиями Правил техники безопасности при экс

плуатации электроустановок потребителей.

Ж.7.7 В случае выполнении контроля на высоте, в стесненных условиях специалисты

должны пройти дополнительный инструктаж по технике безопасности согласно Положению,

действующему на предприятии.

Ж.7.8 Все лица, участвующие в выполнении контроля, должны знать и выполнять общие

правила техники безопасности, установленные для работников предприятия, где проводят

контроль.
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Ж.8 Формадокумента,оформляемогопо результатамвизуальногои измерительногоконтроля

(организация)

ПРОТОКОЛNQ от _

визуального и измерительного контроля

(номер договора или обоснование)

1 В соответствии с
----------~_:_:_::::__::_:_:::::_=_::~=:c:_~:c:":_::_:=_:_:_;_----------

(указать вид контроля визуальный, измерительный)

выполнен --;- -----,;-- ---:;-;-- контроль

(наименование и номер объекта контроля, место расположения,

(наименование, шифр технической документации)

шифр документации, ТУ, чертеж объекта)

Контроль выполнен согласно ----: г-т- г-т- -тг- _

2 Результаты измерительного контроля

Контролируемый размер
Измеренное значение, мм

щека 1 щека 2 щека 3 щека 4

Размер нижней перемычки нижних щек (размер А)

Размер боковой внутренней перемычки (размер Б)

Размер боковой внешней перемычки (размер Н)

Толщина щек (размер Е)

Зазор в соединении щека-ходовая гайка

Зазор между полухомутиком и подшипниковой коробкой

Зазор между фиксирующей пластиной и катушкой блокирую-

щих устройств катушечного (гантельного) типа

Катет шва приварки фиксирующих пластин к полухомутам бло-

кирующих устройств катушечного (гантельного) типа

(характеристика дефектов)

3 Результаты визуального контроля :- _

(форма, размеры, расположение, ориентация,

ссылка на прикладываемую схему расположения дефектов)

4 Заключение по результатам визуального и измерительного контроля _

Контроль выполнил

специалист _ уровня по ВИК,

удостоверение NQ _
(подпись) (Ф,И.о.)
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Ж.9 Форма документа, оформляемого по результатам маГНИТОПОРОШК080ГОконтроля

(организация)

ПРОТОКОЛ N2 от _

магнитопорошкового контроля

(номер договора или обоснование)

1В соответствии с
-----------;-------~----,------------

(наименование и номер объекта контроля, место расположения,

выполнен МПК---------,-----------=--------------------

шифрдокументации,ТУ, чертежобъекта)

(наименование,шифртехническойдокументации)

Контрольвыполненсогласно _

(наименование,

2 Приборы и принадлежности применяемые при контроле _

заводской номер, дата поверки и номер свидетельства, тип и марка суспензии,

тип и номер контрольного эталона)

3 Результаты магнитопорошкового контроля

Наименование Обозначение Характер Размеры
Примечание

контролируемого элемента по схеме дефекта дефекта.мм

(ссылка на прикладываемую схему расположения дефектов)

4 Заключение по результатам маГНИТОПОРОШКО80ГО контроля _

Контроль выполнил

специалист _ уровня по МП К,

удостоверение N2 _
(подпись) (Ф.И.о.)
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ж. 1О Форма документа о проведении технического диагностирования скобовых затворов,

оформляемого по результатам протоколов визуального и измерительного и магнитопорошкового

контроля

УТВЕРЖДАЮ

(должность)

(наименование предприятия)

(подпись)

« » ---------------
(дата)

AKTNQ -----

О проведенииработ по техническомудиагностированиюскобовыхзатворов

(наименованиеэксплуатируюшегопредприятия,КС, номер цеха)

I Общие данные _

(наименование и номер объектов контроля, завод-изготовитель,

шифр документации, ТУ. чертежа)

(сведения о выявленных дефектах, описание, характер,

2 Результаты работ --:- _

наименование протокола контроля)

(мероприятия по регулировочным и ремонтным работам,

3 Рекомендации -з-г- ----:=' _

наименование. шифр технической документации)

Ведущий эксперт _ уровня,

удостоверение NQ _
(подпись) (Ф.и.О.)

153



СТО Газпром 2-2.3-491-20]0

ПриложениеИ

(рекомендуемое)

Алгоритмрасчетаэкономическойэффективности

определенияновогоназначенногоресурса

Экономическаяэффективностьопределениянового назначенногоресурсасосудов, ра

ботающихпод давлением,состоит в экономии средств, необходимыхдля демонтажаи утили

зации старого (выработавшегопроектныйсрок службы) сосуда и приобретения,транспорти-

ровки, монтажаи пусконаладкинового сосуда.

Для расчетаэкономическойэффективностивведем следующиеобозначения:

Сдм - затраты на демонтаж старого сосуда;

Суг - затраты на утилизацию старого сосуда;

Сз - затраты на приобретение нового сосуда;

СТР - затраты на транспортировку нового сосуда;

СМ - затраты на монтаж нового сосуда;

С - затраты на проведение пусконаладочных работ при вводе нового сосуда в экс
пн

плуатацию;

С - затраты на техническое диагностирование и мероприятия по определению нового
диаг

назначенного ресурса сосуда;

Таким образом, затраты на определение нового назначенного ресурса сосуда равны:

(И.l)

Затраты на установку нового сосуда равны:

(И.2)

Экономический эффект от определения нового назначенного ресурса равен:

(И.3)
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прочностьи герметичностьфланцевыхсоединений

Переченьнормативнойдокументациипо стандар

тизации на сосуды и аппараты, работающие под

давлением

Нормы расчета на прочностьоборудования и тру

бопроводоватомныхэнергетическихустановок

Правила составлениярасчетныхсхем и опреде

ления параметров нагруженностиэлементов

конструкцийс выявленнымидефектами

Строительнаяклиматология

Инструкцияпо обследованиюшаровыхрезер

вуаров и газгольдеровдля хранения сжиженных

газов под давлением

Затвор скобовый. Общие техническиеусловия

на капитальныйремонт

Гигиеническиетребования к проектированию

вновь строящихся и реконструируемыхпро

мышленныхпредприятий
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