










































































































































































































где Рраб - эксплуатационная нагрузка резервуара.
Время выдержки при Рисп принимается не менее 2 часов.
В  зависимости  от  объема  и  скорости  взлива  AЭ  контроль  проводится  за  один  или  два

нагружения резервуара.
3. AЭ контроль. Оперативное накопление данных.
В  процессе  контроля  производится  оперативное  накопление  данных.  Одновременно  на

мониторе AЭ системы отслеживается развитие ситуации на контролируемом объекте в процессе
фаз нагружения объекта для своевременной регистрации катастрофически активных источников
AЭ и течей.

4. Обработка и анализ данных AЭ контроля.
Накопленные  данные  обрабатываются  и  анализируются  в  соответствии  с  выбранной

системой классификации источников AЭ и критериев оценки состояния объекта:
- амплитудный критерий;
- интегральный критерий;
- локально-динамический критерий;
- критерий непрерывной AЭ.
Документальное оформление результатов обследования резервуара
В  соответствии  с  требованиями  по  документальному  оформлению  результатов  работ

приведенными  в  РД-03-131-97  и  РД-08-95-95  составляются  Протоколы  по  применению
необходимого вида контроля.

На основе анализа результатов обследования дается Заключение о техническом состоянии
резервуара, возможности и условиях его дальнейшей эксплуатации, а также с рекомендациями
проведения ремонта или исключению резервуара из эксплуатации.

Все  данные,  полученные  в  процессе  подготовки  и  проведения  диагностических  работ,
вносятся в Отчет по результатам обследования резервуара.

Перечисленные  выше  документы  подписываются  ответственными  исполнителями
диагностических работ и утверждаются руководителем организации, проводившей контроль.

Приложение 12

МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВЕЛИЧИНЫ НЕРАВНОМЕРНОЙ ОСАДКИ ДНИЩА
И УКЛОНА ОТМОСТКИ

1.  Величину  неравномерной  осадки  наружного  контура  окрайка  днища  определяют
нивелированием в тех же местах (через  6 м),  в которых проводились измерения отклонений
стенки от вертикали.

2. Нивелирование проводят два оператора, один из которых работает с нивелиром и заносит
данные отсчетов в журнал, другой устанавливает рейку на окраек днища.

Место установки нивелира выбирают таким образом, чтобы в поле зрения было как можно
больше точек, подлежащих проверке.

3.  При  работе  с  нивелиром  производят  отсчеты  всех  точек,  просматриваемых  с  одной
установки.

4. После снятая отсчета последней точки нивелир устанавливают в рабочее положение на
новом  месте,  причем  первый  отсчет  с  новой  стоянки  производят  в  точке,  в  которой
производился последний отсчет в предыдущей установке.  Первый отсчет заносят в журнал в
скобках против предыдущего последнего отсчета.

Таким  образом,  последний  отсчет  предыдущей  установки  нивелира  является  первым
отсчетом  последующей  установки  в  новом  месте.  Данная  операция  будет  в  дальнейшем
именоваться «переход».

После  получения  всех  отсчетов  по  всей  окружности  резервуара  приступают  к  расчету
отклонений от горизонтали окрайка днища.

5. Расчет производят по следующей схеме:
определяют величину превышения нивелира при «переходах»

а - b = с,
где: а - первый результат отсчета после перестановки нивелира,
b - последний результат отсчета первой установки, 
с - величина превышения нивелира в результате его перестановки. 
Переводят все отсчеты к одной установке: 

а1 - с = В1,



где: а1 - величина последующих отсчетов второй установки, 
В1 - величина, приведенная к одной установке. 
Переводят все отсчеты к «нулевой» отметке: 

В1 - b = h,
где: b - величина превышения нивелира над «нулевой» отметкой, 
h - величина, приведенная к «нулевой» отметке.
Определяют отклонения от горизонтали окрайка днища путем вычитания из «h» величины,

принятой за «нулевую» отметку: 
 = h - 10000,

где:  - отклонение от горизонтали любой точки окрайка днища.
6. Уклон отмостки определяют при помощи нивелира. При этом отсчет снимают с рейки,

установленной  на  краю  отмостки,  прилегающей  к  резервуару,  и  на  краю  отмостки,
прилегающей к кольцевому лотку. По разности отсчетов судят о наличии уклона

i = (h1 - h2)/L,
где: h1 - отсчет у края отмостки, прилегающей к кольцевому лотку,
h2 - отсчет у края отмостки, прилегающей к резервуару,
L - ширина отмостки.
Уклон должен быть: i = 1 : 10

Приложение 13

МЕТОДИКА ОПЕРАТИВНОГО ДИАГНОСТИРОВАНИЯ ГЕРМЕТИЧНОСТИ 
ДНИЩ РЕЗЕРВУАРОВ

1.  Определение  герметичности  днища  резервуара  по  аномалиям  электрической
проводимости в грунте подушки резервуара выполняется специализированными организациями
с лицензиями на этот вид деятельности.

2.  Для измерения сопротивления или электрической емкости грунта в песчаную подушку
вокруг  резервуара  на  равных  расстояниях  вводят  металлические  электропроводные  зонды.
Количество зондов увеличивается с увеличением диаметра резервуара. Оптимальным считается
для резервуаров с диаметром днища до 8,5 м - 8 зондов, до 10,5 м - 12, до 15 м - 18 и свыше 16
метров - 24 зонда. Зонды вводятся в грунт на глубину до 900 мм на некотором расстоянии (40-50
см)  от  окрайка  днища  так,  чтобы  они  не  касались  металла  резервуара,  его  заземляющего
контура, трубопроводной и запорной арматуры. Зонды нумеруют против хода часовой стрелки,
начиная от монтажного шва или от коренных задвижек, люк-лаза.

3. Проводят измерения проводимости последовательным подключением зондов, результаты
после  обработки  на  ЭВМ  позволяют  обнаружить  место  утечки  нефтепродукта  через  днище
резервуара, а также нарушение гидрофобного слоя или наличие хлопуна под днищем.

4.  Сочетание  частичного  обследования  с  диагностикой  днища  дает  почти  полное
представление о состоянии днища резервуара без его опорожнения и зачистки за исключением
качества сварных соединений и коррозионных повреждений днища со стороны продукта.

Приложение 14
Обязательное

_______________________
наименование предприятия

УТВЕРЖДАЮ 
Директор

_____________________
Подпись

«____» ___________ 20__ г.
АКТ

«____» ________________ 20__ г.
о готовности проведения ремонта резервуара с ведением огневых работ

Основание: _____________________________________________________________________
приказ, распоряжение

составлен комиссией:



Председатель: главный инженер нефтебазы __________________________________________
фамилия, имя, отчество 

члены комиссии:
представитель товарно-транспортного цеха __________________________________________

должность, фамилия, имя, отчество 
представитель пожарной охраны ___________________________________________________

должность, фамилия, имя, отчество 
представитель ремонтного цеха ____________________________________________________

должность, фамилия, имя, отчество 
В период с ________________ по _____________ комиссия провела проверку готовности
________________________________________________________________________________

наименование резервуара
к производству нижеследующего ремонта с ведением огневых работ:
________________________________________________________________________________

перечислить работы, которые будут произведены
В  процессе  подготовки

____________________________________________________________
наименование, номер резервуара

к производству ремонта с ведением огневых работ выполнено:
1. Резервуар зачищен _____________________________________________________________

указать качество зачистки; соответствие зачистки ведению огневых работ
2.  Отсоединены все  трубопроводы с  установкой  диэлектрической прокладки:  поставлены

металлические заглушки и составлена схема их установки, которая приложена к разрешению.
3. Произведен анализ воздуха для определения возможности ведения огневых работ внутри

резервуара _________________________________________________________________________
наименование, № резервуара

после отсоединения всех трубопроводов (справка лаборатории № ______ от _____________).
дата

4. Все задвижки на соседних резервуарах и трубопроводах, водоспускные краны, колодцы,
канализация  и  узлы  задвижек  (во  избежание  загорания  паров  нефтепродуктов)  прикрыты
______________________________

указывается вид покрытия
5. Подготовлены: пожарный инвентарь и средства пожаротушения (песок, лопаты, кошма,

огнетушители).

Председатель комиссии _____________________________________________
подпись

Члены комиссии:
представитель пожарной охраны ______________________________________

подпись
представитель товарно-транспортного цеха _____________________________

подпись
представитель ремонтного цеха _______________________________________

подпись

Приложение 15

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РЕМОНТУ РЕЗЕРВУАРОВ В УСЛОВИЯХ
ОТРИЦАТЕЛЬНЫХ ТЕМПЕРАТУР

В зимнее время сварочно-монтажные работы при ремонте резервуаров должны выполняться
по специально разработанной технологии сварки, исключающей возникновение значительных
внутренних  напряжений,  дефектов  в  сварных  соединениях  и  обеспечивающей  лучшие
стабильные свойства соединения.

Настоящие рекомендации составлены на основании действующих нормативных документов
ГОСТ 23118, СНиП II-23-81.

Настоящие  рекомендации  распространяются  на  ремонт  резервуаров  из  углеродистой  и
низколегированной стали при отрицательных температурах.

1. Заготовка и обработка деталей
1.1. Изготовление накладок, вставок и деталей для ремонта резервуаров проводят в цехах



или мастерских при положительной температуре воздуха.
1.2. При резке и обработке кромок неровности, шероховатости, заусенцы и завалы должны

быть не более 0,5 мм.
1.3. Исправлять кромки следует абразивным инструментом. При этом следы от обработки

должны быть направлены вдоль кромки.
1.4.  При  температуре  воздуха  минус  40°С  и  ниже  кислородную  резку  деталей  из

низколегированной стали, кромки которых подлежат в дальнейшем механической обработке,
рекомендуется выполнять с подогревом.

1.5. Запрещается правка стали путем наплавки валиков дуговой сваркой.
2. Сборка элементов под сварку
2.1.  Запрещается  транспортировка  волоком  отдельных  заготовленных  деталей

конструктивных элементов и листов во избежание нарушения их геометрической формы,
2.2. Запрещается сбрасывать заготовленные детали конструкций при погрузке и выгрузке.
2.3.  Длину  прихваток  рекомендуется  принимать  не  менее  50  мм,  расстояние  между

прихватками - не более 500 мм, высоту усиления прихватки - не более 3 мм.
2.4.  Уступ  кромок  в  плоскости  соединения  листов  следует  обрабатывать  абразивным

инструментом.
2.5.  При  сборке  и  подгонке  элементов  рекомендуется  применять  подготовку  кромок  с

криволинейным скосом.
2.6.  В  сварных  стыковых  соединениях  листов  разной  толщины  в  целях  обеспечения

плавности  изменения  сечения  необходимо  предусматривать  скосы у  более  толстого  листа  с
одной или двух сторон с уклоном не более 1 : 5.

2.7.  При  установке  технологического  оборудования  резервуара  необходимо
руководствоваться требованиями Инструкции.

2.8. Стыковые соединения резервуаров под сварку при толщине листов 5 мм и более следует
собирать  на  стяжных приспособлениях с  обеспечением  требуемых  зазоров или  посредством
прихваток.

2.9.  Лист  днища  резервуара  рекомендуется  собирать  непосредственно  на  песчаном
основании внахлестку по коротким и длинным кромкам. Подбивка листов в местах тройного
нахлеста  допускается  только  в  горячем  состоянии  -  нагрев  до  температуры  900-1100°С  (от
вишневого до оранжевого цвета каления) - и должна прекращаться при температуре не ниже
700°С (красный цвет каления). Площадь разогрева должна превышать площадь места подбивки
не менее чем на 20%. Скорость охлаждения должна исключать закалку, коробление, появление
трещин и надрывов.

2.10. Листы настила кровли резервуара следует собирать внахлест по коротким и длинным
кромкам.

2.11.  После  окончания  сборки  необходимо  проверить  качество  работы  (зазоры  между
кромками,  величину нахлеста  в соединяемых элементах и отсутствие трещин в  прихватках).
При обнаружении трещин в прихватках последние удаляют (выплавляют) и заменяют новыми.

3. Сварка
3.1.  Сварочное  оборудование  должно  быть  подготовлено  для  эксплуатации  в  условиях

отрицательных температур.
3.2.  Вблизи  ремонтируемого  резервуара  следует  установить  передвижной  домик  для

обогрева работников и приема пищи.
3.3. Работа сварщика на морозе должна чередоваться с отдыхом в теплом помещении.
3.4.  При ремонтных работах  вручную  и механизированной сварке  стальных конструкций

предварительно следует подогреть сталь в зоне сварки до 180-200°С на ширину 100 мм с каждой
стороны соединения и на длину 300 мм в обе стороны от места замыкания шва. Подогревать
кромки металла под сварку следует газовыми горелками или индукционными подогревателями.

3.5. Сварку ответственных швов резервуара (стыковые и нахлесточные соединения стенки,
стыковые соединения резервуара с днищем, нахлесточные соединения днища, швы приварки
резервуарного  оборудования  к  стенке,  соединения  элементов  покрытия  и  понтонов)
рекомендуется выполнять на постоянном токе обратной полярности. Применение переменного
тока допускается  при сварке неответственных швов резервуара  (настил кровли, ограждения),
когда колебания сетевого напряжения не превышают ± 6%. Режим сварки следует подбирать
так, чтобы коэффициент формы провара был:

- для углового шва L/h  1,3;
- для стыкового однопроходного шва L/h  1,5.
3.6. При сварке конструкций в углекислом газе сварочная дуга должна быть защищена от

ветра и осадков.



3.7. Кромки собранных элементов и прилегающие к ним зоны металла шириной не менее 20
мм,  а  также  кромки  листов  примыкания  выводных  планок  непосредственно  перед  сваркой
должны быть зачищены до чистого металла.

3.8. К рабочему месту электроды и флюсы следует подавать непосредственно перед сваркой
в количестве, необходимом на период непрерывной работы сварщика. Электродную проволоку
рекомендуется  подавать  на  рабочее  место  непосредственно  перед  установкой  аппарата.  У
рабочего места электроды и флюсы необходимо хранить в условиях, исключающих увлажнение
(в плотно закрывающейся таре или обогреваемых устройствах).

3.9.  Ручная  электродуговая  сварка ответственных сварных соединений резервуара  должна
выполняться  сварщиками,  имеющими  удостоверения,  устанавливающие  их  квалификацию и
характер работ, к которым они допущены.

К сварке неответственных сварных соединений резервуаров допускаются электросварщики,
прошедшие испытания по действующим ведомственным правилам и имеющие удостоверения
на право проведения сварочных работ.

3.10. Сварщики, впервые приступающие к работе при отрицательной температуре воздуха,
должны  пройти  пробные  испытания  по  технологии  сварки  при  заданной  отрицательной
температуре. Сварщики, сдавшие такие испытания, могут быть допущены к выполнению сварки
при температуре на 10°С ниже заданной для сдачи пробы испытаний.

3.11.  При  температуре  окружающего  воздуха  ниже  минус  5°С  сварные  соединения,
выполняемые всеми видами и способами сварки, заваривают от начала до конца без перерыва,
за  исключением  времени,  необходимого  на  смену  электрода  или  электродной  проволоки  и
зачистку шва в  месте  возобновления сварки.  Прекращать  сварку до  выполнения проектного
размера  шва  и  оставлять  незавершенными  отдельные  участки  сварного  соединения  не
допускается.

В  случае  вынужденного  прекращения  сварки  (из-за  отсутствия  тока,  выхода  из  строя
аппаратуры и других причин) процесс следует возобновить при условии подогрева металла в
соответствии с технологией, разработанной для данной конструкции.

3.12. Во избежание создания значительных напряжений и деформаций, а также образования
трещин  сварщики  перед  началом  работы  в  зимних  условиях  должны  быть  детально
ознакомлены с технологическим процессом (последовательностью и режимом) сварки данного
элемента и с указаниями настоящих Рекомендаций.

3.13.  В  целях  уменьшения  возможности  образования  трещин  в  сварных  соединениях
необходимо:

- сварные стыковые соединения стенки делать прямыми встык с двусторонней сваркой и
полным проваром. Допускается односторонняя сварка с подваркой корня шва;

-  стыковые  соединения  окрайка  днища  выполнять  на  остающейся  технологической
подкладке.  Стальная  подкладка  должна  быть  только  прихвачена  к  днищу.  Приварка
технологической подкладки по контуру недопустима;

- после обрезки части технологической подкладки, выступающей за окраек днища, торец шва
зачистить абразивным инструментом. Допуски на обработку кромок такие же, как и при резке
металла;

-  прихватки  располагать  у  пересечения  швов  (в  стыковых  соединениях  рекомендуется
располагать прихватки с обратной стороны от первого шва или слоя);

- при выполнении прихваток и сварки запрещается зажигать дугу на основном металле и
выводить на него кратер шва;

- тщательно осматривать прихватки перед началом сварки с обязательной переплавкой их во
время сварки первого слоя.

3.14. В целям уменьшения деформаций в процессе сварки, понижения скорости охлаждения
и получения плотных высококачественных соединений необходимо:

- напряжение на дуге и силу тока принимать повышенными из условия увеличения погонной
энергии  приблизительно  на  4-5%  на  каждые  10°С  (погонная  энергия,  принятая  при
положительной температуре 10-20°С, принимается за 100%);

-  накладывать  швы  в  последовательности,  обеспечивающей  максимальную  свободу
деформаций в процессе сварки, в частности, применяя обратноступенчатый метод сварки (длина
ступени не более 400 мм);

-  при  сварке  встык  листов  толщиной  6  мм  и  более  применять  многослойную  сварку,
накладывая  каждый  последующий  слой  по  неостывшему  предыдущему.  Указанное  условие
достигается, если длина одновременно свариваемого участка (при толщине металла около 10
мм)  при  ручной  сварке  не  превышает  1  м,  при  механизированной  сварке  под  флюсом  -
приблизительно 7-8 м. Число слоев сварки должно составлять: при толщине металла от 6 до 12



мм - 3, от 12 до 16 мм - 5.
3.15.  При сварке  стенки  резервуара  в  первую  очередь  заваривают вертикальные,  а  затем

горизонтальные швы:
-  вертикальные  стыковые  швы  сваривают  двусторонней  сваркой  два  сварщика

обратноступенчатым  методом  с  обязательным  проплавлением  вершины угла.  Разрыв  между
дугами сварщиков, работающих с наружной и внутренней сторон резервуара, должен быть не
более 500 мм;

-  горизонтальные  угловые  швы  сваривают  ручной  дуговой  сваркой  по  участкам
одновременно  несколько  сварщиков  при  длине  участка  не  более  8  м.  На  каждом  участке
работает  один  сварщик.  Сварку  швов  на  протяжении  каждого  участка  ведут
обратноступенчатым методом с длиной ступени не более 400 мм. При механизированной сварке
горизонтальные швы сваривают по кольцу непрерывным швом.

3.16. Сварку углового соединения стенки с днищем следует выполнять в два слоя и более
при укладке последующего слоя по неостывшему предыдущему.

Ручную сварку выполняют одновременно на нескольких (не менее чем на двух) участках
длиной до 8 м. Сварку каждого участка выполняют одновременно два сварщика с внутренней и
внешней  сторон  резервуара.  При  этом  сварщик,  выполняющий  внутренний  шов,  должен
несколько опережать (около 500 мм) сварщика, выполняющего наружный шов. Сварку следует
производить  обратноступенчатым  методом,  причем  длина  единовременно  свариваемого  шва
каждого слоя не должна превышать 1 м с тем, чтобы следующий слой укладывался на теплый
металл.

Механизированную  сварку  автоматами  следует  выполнять  последовательно  участками
длиной 8  м,  при  этом последующий  слой  укладывают сразу  же после  первого  (по  теплому
металлу).

Допускается раздельная сварка внутреннего и наружного швов, при этом первым следует
сваривать внутренний шов.

3.17.  При  ручной  и  механизированной  сварках  (полуавтоматом)  стыковых  и  угловых
соединений с полным проплавлением необходимо перед наложением шва с обратной стороны
удалить нагар и зачистить корень шва. Расчистку корня шва следует выполнять путем выплавки
или шлифовки.

3.18. Высота угловых швов должна быть не менее 4 мм (за исключением шва в деталях
толщиной менее 4 мм) и не более 1,2 S, где S - наименьшая толщина соединяемых элементов.
Высота  угловых  однопроходных  швов  в  зависимости  от  толщины  свариваемых  элементов
должна быть не менее приведенных величин:

Минимальный размер шва:
- высота, мм                                                                                      6           8
- площадь, мм2                                                                                18          32
- Толщина более толстого из свариваемых элементов, мм    7-10     11-22
3.19.  Угловые швы следует  выполнять,  как  правило,  с  вогнутой  поверхности  и плавным

переходом  к  основному  металлу.  Это  требование  соблюдается  подбором  соответствующего
режима сварки.

3.20. При сварке соединений с подваренным слоем сварку последнего рекомендуется вести
после сварки основного шва.

Площадь подварочного шва должна быть не менее указанной выше.
3.21. При сварке днища механизированной или ручной дуговой сваркой в первую очередь

заваривают  листы  по  коротким  кромкам,  а  затем  -  по  длинным.  Швы  днища  по  длинным
кромкам  листа  при  механизированной  сварке  заваривают  от  центра  к  краям.  При  ручной
дуговой сварке процесс ведется также от центра к краям обратноступенчатым методом.

Соединения окрайка днища между собой должны сваривать на технологической подкладке в
два или несколько слоев с обеспечением полного провара, при этом последующий слой следует
укладывать на еще теплый предыдущий слой.

До сварки стенки с днищем окраек соединяют с днищем на прихватках. После сварки стенки
с днищем заваривают швы, соединяющие окраек с днищем.

3.22.  При  ремонте  части  стенки  и  днища  резервуара  сначала  сваривают  вертикальные
стыковые соединения первого пояса на длину 300 мм со стороны, примыкающей к днищу, затем
заваривают шов приварки стенки к днищу и швы, соединяющие окраек с днищем. После этого
сваривают вертикальные стыковые соединения на всю высоту первого пояса стенки.

3.23.  Листы  настила  покрытия  можно  сваривать  ручной  дуговой  или  механизированной
сваркой. Сварку листов следует вести сначала по коротким кромкам от середины к краям,  а
затем заваривать продольные швы по длинным кромкам от центра к краям. Швы накладывают в



один слой.
3.24.  При  выполнении  сварки  ответственных  узлов  резервуара  особенно  тщательно

выполняют пересечения стыковых соединений, а также стыковых и тавровых соединений, так
как  при  наличии  непровара  или  других  дефектов  в  пересечении  указанных  швов  часто
наблюдается образование трещин.

3.25. Свариваемая поверхность (зона сварки) конструкций должна быть ограждена от снега и
сильного ветра.

3.26. Применение прерывистых швов при ручной сварке запрещается.
3.27.  Вырубку  дефектных  мест  сварных  соединений  и  металла  следует  выполнять  после

подогрева швов и металла до 100-120°С.
3.28.  Конструкция  и  сварные  швы  по  окончании  сварки  должны  быть  зачищены.

Приваренные  сборочные  приспособления  удаляются  без  повреждения  основного  металла,  а
места их приварки должны зачищаться до основного металла с удалением всех дефектов.

4. Контроль качества сварных соединений
4.1.  При  контроле  сварных  соединений,  выполненных  при  отрицательной  температуре,

особое внимание следует уделять операционному контролю:
- при сборке следить за обеспечением равномерного и минимального допустимого зазора

между свариваемыми деталями, проверять, нет ли грязи, влаги и коррозии в разделке, нет ли
групповых пор и трещин в прихватках;

- при сварке следить за соблюдением последовательности режимов сварки и главное - за
обеспечением полного провара корня шва;

-  при  приемке конструкций проверять,  нет  ли трещин в сварных соединениях,  основном
металле, особенно в зонах скопления большого числа швов.

4.2. Окончательный осмотр и приемку сварных соединений резервуаров следует проводить
через 3-4 дня после окончания сварки. Кроме того проводят 2-3 дополнительных контрольных
осмотра конструкций и сварных соединений после резкого похолодания, наступившего после
окончания сварочных работ (например, при снижении температуры в течение суток на 15°С и
более).

4.3.  Контроль  качества  сварных  соединений  проводится  в  соответствии  с  требованиями
ГОСТ 23118 и настоящего Руководства. Не допускается контроль качества сварных соединений
методом засверливания.

4.4. Подрезы основного металла при сварке допускаются:
- вдоль усилия и глубиной не более 1 мм при толщине стали свыше 10 мм;
- местные подрезы поперек усилия (до 25% длины шва) глубиной 0,5 мм при толщине стали

до 20 мм и 1 мм при толщине стали более 20 мм.
4.5.  Несплавления  по  кромкам,  а  также  непровары  стыковых  и  угловых  соединений  с

полным проплавлением не допускаются.
4.6. Окончательной браковке подлежат элементы, имеющие трещины в металле сварочного

соединения, переходящие на основной металл.
4.7. Исправлять дефектные участки разрешается не более двух раз.

Приложение 16

ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ТРУДА ПРИ РАБОТЕ С СОСТАВАМИ 
НА ОСНОВЕ ЭПОКСИДНЫХ СМОЛ

1.  Эпоксидные  смолы  и  их  отвердители,  а  также  их  составы  токсичны  и  вызывают
раздражение  слизистых  оболочек,  а  также  кожи  лица  и  рук,  кашель,  головокружение,  а  в
некоторых случаях - образование нарывов на коже.

2.  К  работе  с  эпоксидными  составами  допускаются  лица,  прошедшие  предварительный
медицинский осмотр и соответствующий инструктаж.  При этом периодичность  инструктажа
должна  быть  не  реже  одного  раза  в  год.  Рабочие  с  повышенной  чувствительностью  к
эпоксидным смолам и их отвердителям к работе с ними не допускаются.

3.  Все  компоненты  клеев  необходимо  хранить  в  темном  помещении  в  соответствии  с
требованиями к условиям хранения каждого компонента. Условия хранения должны исключать
возможность загрязнения воздушной среды. К месту работ клеевые композиции необходимо
доставлять в плотно закрытой таре.

4. В местах производства работ компаунды, растворители и материалы, необходимые для
осуществления  технологии  склеивания,  следует  хранить  в  количестве,  не  превышающем



сменную  потребность.  Их  хранят  в  металлических  шкафах  в  чистой  закрытой  посуде  с
этикетками, указывающими наименование, марку и срок годности материалов. На этикетке для
растворителей должна быть надпись «Огнеопасно».

5. При продолжительной работе с эпоксидными смолами и отвердителями рабочие должны
быть  обеспечены  следующей  спецодеждой:  комбинезоном  или  халатом  из  плотной  ткани,
резиновыми тонкими перчатками, прорезиненным фартуком и респиратором типа «Лепесток»
(при резке стеклоткани на полосы).

6.  Спецодежда при работе должна быть застегнута.  Ее  следует  очищать от клея  по мере
загрязнения и хранить в специально отведенных местах. Спецодежду следует стирать не реже
одного раза в месяц.

7.  Операции,  связанные  с  приготовлением  лакокрасочных  и  клеевых  составов,  должны
выполняться  в  вытяжном  шкафу  лаборатории,  а  в  производственном  помещении  -  в  зоне
вытяжной вентиляции.

8.  Порожнюю тару  из-под  компонентов,  растворителей  необходимо  удалять  из  рабочего
помещения и хранить в специально отведенном месте.

9. При выполнении антикоррозионных и ремонтных работ в резервуарах последние должны
быть  оборудованы  приточно-вытяжной  вентиляцией,  обеспечивающей  15-20-кратный  обмен
воздуха. Вентилятор должен быть взрывобезопасного исполнения. Светильники должны быть
низковольтными (12 В) во взрывобезопасном исполнении.

10. При работе с эпоксидным клеем на внешней стороне резервуаров работники должны
находиться  с  наветренной  стороны  от  рабочей  зоны,  при  этом  необходимо  убедиться  в
отсутствии поблизости источников открытого огня.

11. При случайном попадании отвердителя в глаза их необходимо промыть водой, а затем
свежеприготовленным физиологическим раствором хлористого натрия (0,6-0,9%).

12. Брызги смолы, отвердителя и их смеси при попадании на кожу следует смыть марлевым
тампоном,  смоченном  в  ацетоне  или  растворителе  Р-4,  после  чего  это  место  необходимо
промыть водой с мылом.

13. При случайном разливе отвердителя даже в небольшом количестве необходимо место
разлива немедленно засыпать опилками,  смоченными керосином, с  последующей дегазацией
10%-ным раствором серной кислоты.

14. Работающие с эпоксидными составами и их отвердителями обязаны в течение рабочего
дня периодически мыть лицо и руки.

15.  При  использовании  эпоксидных  составов  с  легколетучими  огне-  и  взрывоопасными
растворителями  категорически  запрещается  курить  на  рабочем  месте,  выполнять  работы,
вызывающие искрообразование, работать с выключенной приточно-вытяжной вентиляцией.

На  рабочих  местах  должны  быть  вывешены  предупредительные  надписи  «Не  курить»,
«Огнеопасно», «Взрывоопасно».

16.  Рабочее  место,  инструмент  оборудование  и  спецодежду  очищают  от  остатков  клея
тампоном из ветоши или бязи, смоченными дибулфталатом или ацетоном.

17.  Обтирочный  материал,  загрязненный  клеевым  составом,  и  обрезки  стеклоткани
необходимо собрать в металлические емкости с крышками и хранить в установленных местах с
последующим уничтожением.

Приложение 17

ФОРМА АКТА ПРИЕМКИ РЕЗЕРВУАРА В ЭКСПЛУАТАЦИЮ ПОСЛЕ РЕМОНТА

УТВЕРЖДАЮ: 
руководитель предприятия

_____________________
(подпись, расшифровка)

Дата утверждения
"___" ____________ 20__ г.

АКТ
"____" ___________________ 20___ г.

______________________________________________________________________________
город приемки резервуара в эксплуатацию после проведения ремонта

Составлен комиссией _____________________________________________________________
Председатель ____________________________________________________________________



должность, фамилия, имя, отчество
члены комиссии _________________________________________________________________

должность, фамилия, имя, отчество
В резервуаре ____________________________________________________________________

характеристика резервуара: номер резервуара, вместимость и др.
произведен капитальный ремонт в объеме ___________________________________________
________________________________________________________________________________

перечень устраненных дефектов: замена изношенных (согласно дефектной ведомости) элементов
резервуара, ремонт сварных соединений, исправление осадки, устранение негерметичности, ремонт

оборудования и др.
Качество ремонтных работ (по результатам внешнего осмотра, рентгенографии, испытаний,

измерений и др.) ____________________________________________________________________
оценка ремонтных работ

Результаты испытания резервуара на прочность наливом водой до высоты шва, м _________
Комиссия  считает  возможным  ввести  резервуар  в  эксплуатацию  с  предельным  уровнем

наполнения ________ м

Председатель комиссии _______________
Члены комиссии _____________________

СОДЕРЖАНИЕ

Часть I Правила технической эксплуатации стальных резервуаров
1 Общие положения
2 Общие технические требования к резервуарам
2.1 Классификация резервуаров, технические требования к ним
2.2 Резервуары с защитной и с двойной стенкой
2.3 Требования к оборудованию и автоматизации резервуаров
2.4 Техническое обслуживание резервуаров и резервуарного оборудования
2.5 Требования к территории резервуарных парков
3 Требования к проведению операции по приему,  хранению и отпуску нефтепродуктов из

резервуаров
4 Периодическая зачистка резервуаров
5 Защита резервуаров от коррозии
5.1 Защита резервуаров от внутренней коррозии с использованием лакокрасочных покрытий
5.2  Защита  резервуаров  от  внутренней  коррозии  с  использованием  комбинированных

металлизационно-лакокрасочных покрытий
5.3 Протекторная защита резервуаров от коррозии
6 Требования безопасности при эксплуатации резервуаров
6.1 Промышленная безопасность
6.2 Пожарная безопасность
6.3 Требования охраны труда
6.4 Молниезащита и защита резервуаров от статического электричества 
6.5 Охрана окружающей природной среды 
7 Документация на эксплуатацию резервуаров
Часть II Руководство по ремонту стальных резервуаров для хранения нефтепродуктов
1 Контроль технического состояния резервуаров 
1.1 Общие требования
1.2 Обследование металлоконструкций резервуара
1.3 Обследование сварных соединений
1.4 Обследование состояния понтона или плавающей крыши
1.5 Проверка состояния основания и отмостки резервуара
1.6 Оперативное диагностирование днищ вертикальных резервуаров
2 Охрана труда при обследовании и комплексной дефектоскопии резервуаров
3 Оформление технического заключения по результатам обследования
4. Правила проведения ремонтных работ
4.1. Общие положения
4.2. Подготовительные работы
4.3. Ремонт металлоконструкций
4.4. Ремонт основания и фундамента



4.5. Ремонт резервуаров с применением огневых работ
4.6. Ремонт резервуаров без применения огневых работ
4.7. Ремонт резервуаров с двойной стенкой
4.8. Ремонт (бандажирование) стенок резервуара
4.9. Ремонт металлических и пенополиуретановых (ППУ) понтонов и теплоизоляции
5. Оборудование, механизмы и материалы для ремонта резервуаров
6. Контроль качества ремонтных работ, испытания и ввод резервуаров в эксплуатацию
7. Охрана труда и требования пожарной безопасности при ремонте резервуаров
8. Карты примерных исправлений дефектов в стальных цилиндрических резервуарах
Приложение 1. Перечень документов, использованных при разработке Правил
Приложение 2. Паспорт стального вертикального резервуара
Приложение 3. Журнал осмотра основного оборудования и арматуры резервуара
Приложение 4. Наряд-допуск на выполнение работ повышенной опасности
Приложение  5.  Предельно  допустимые  концентрации  (ПДК)  вредных  веществ  в  воздухе

рабочей зоны
Приложение 6. Результаты измерения толщин элементов резервуара
Приложение 7. Инструкция по определению герметичности сварных соединений понтонов
Приложение 8. Методика инфракрасной спектроскопии
Приложение 9. Методика контроля сварных соединений с помощью проникающих лучей
Приложение 10. Методика ультразвукового контроля сварных соединений
Приложение 11. Обследование резервуаров методом акустической эмиссии
Приложение 12. Методика определения величины неравномерной осадки днища и уклона

отмостки
Приложение 13. Методика оперативного диагностирования герметичности днищ резервуаров
Приложение 14. Акт о готовности проведения ремонта резервуара
Приложение  15.  Рекомендации  по  ремонту  резервуаров  в  условиях  отрицательных

температур
Приложение 16. Требования охраны труда при работе с составами на основе эпоксидных

смол
Приложение 17. Форма акта приемки резервуара в эксплуатацию после ремонта


