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П роект строительства нефтепровода Запо-
лярье–Пурпе на территории Ямало-Ненецко-
го автономного округа Тюменской области

предназначен для обеспечения надежного, эффек-
тивного и экологически оправданного в этих север-
ных широтах транспорта нефти с минимальным воз-
действием на окружающую среду. Исходя из этих
условий, к конструкции опор предъявляются жесткие
требования по надежности. Обеспечение высокой
надежности эксплуатации опор связано, прежде все-
го, с обеспечением высокого качества изготовления.

Конструкция опор трубопроводов (рис.1) проекти-
ровалась таким образом, чтобы минимизировать
трудоемкость монтажа опор на трассе строитель-
ства в условиях Крайнего Севера. Минимизация тру-
доемкости монтажа обеспечивается отсутствием не-
обходимости подгонки сборочных единиц для обес-
печения заданных размеров опоры как цельной кон-
струкции. Это потребовало ужесточения требований
к конструкции опоры в части выполнения геометри-
ческих размеров отдельных сборочных единиц. На-
пример, для обеспечения заданных зазоров под
монтажные сварные соединения в 3 мм жестко за-
даны величины отклонения от плоскостности опор-
ных поверхностей конструкционных элементов. Не-
смотря на то, что опора трубопровода на первый
взгляд представляет собой строительную конструк-
цию, предъявляемые требования в части отклонений
от номинальных геометрических размеров являются
скорее машиностроительными. Это требует наличия
на заводе-изготовителе наличия специальных стен-
дов, средств измерения, позволяющих осуществ-
лять контроль.

Условия эксплуатации в неблагоприятных клима-
тических условиях [1] (перепад температур в регио-
не составляет от –56 до +34°С, а скорость ветра по-
рой превышает 40 м/с), высоких силовых нагрузок
со стороны трубопровода (с учетом просадки сосед-
ней опоры) накладывают особые требования к ма-
териалам опор трубопроводов. Все применяемые
материалы рассчитаны на эксплуатацию при темпе-
ратуре от –60 до +40°С. К части материалов предъ-
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являются требования, не оговоренные в ГОСТ на ме-
таллопрокат. В этом случае требуется проведение
дополнительных испытаний материалов перед за-
пуском в производство — например, контроль удар-
ной вязкости при минусовых температурах. Каждая
поставляемая партия металлопроката проходит
строжайший входной контроль в лаборатории заво-
да-изготовителя.

Требования к проведению контроля и оценке
результатов контроля регламентируются ГОСТ,
СНиП и нормативными документами компании АК
«Транснефть».

Входной контроль

Перед запуском в производство все материалы
проходят 100%-ный входной контроль. На входном
контроле осуществляется проверка соответствия
материалов требованиям нормативно-технической
документации (НТД) на опоры, осуществляется
контроль физико-механических свойств и химиче-
ского состава материалов (рис.2), проверяется на-
личие и правильность составления сопроводитель-
ных документов о качестве. Входному контролю
подлежат все материалы, используемые для изго-
товления опор.

Операционный контроль

В ходе изготовления осуществляется 100%-ный
контроль на всех стадиях производства. Для обес-
печения прослеживаемости и идентификации сбо-
рочных единиц опор в ходе изготовления каждая
сборочная единица, входящая в состав опоры, име-
ет уникальный идентификационный номер, кото-
рый наносится на деталь ударным способом. По
данному идентификатору можно отследить состоя-
ние сборочной единицы на любой стадии изготов-
ления продукции.

Высокие требования к надежности опор опреде-
ляют и требования к качеству сварных соединений.
Достаточно сказать, что практически ко всем сбо-
рочным единицам, входящим в состав опор, требо-
вания к сварным швам установлены по высокому
уровню качества в соответствии с ГОСТ 23118 [1]. 

В процессе изготовления опор трубопроводов ис-
пользуются следующие методы контроля деталей и
сборочных единиц:
▮ визуально измерительный (рис.3); 
▮ ультразвуковой (рис.4); 
▮ цветная капиллярная дефектоскопия;
▮ проведение гидравлических испытаний на проч-

ность и герметичность катушки неподвижной опо-
ры (рис.5); 

▮ контроль сопротивления электроизоляции; 
▮ контроль на собираемость.

Для снижения трудоемкости изготовления, конт-
роля и повышения качества изготовления в сжатые
сроки заводом разработано, изготовлено и внедре-
но 90 единиц технологической и 50 единиц контроль-
ной оснастки. В том числе:
▮ стенды для контроля отклонения от плоскостно-

сти опорных поверхностей ростверков; 

▮ стапель для проведения контрольной сборки опор
(имитирующий монтаж опоры на технологические
сваи, установленные с максимально допустимы-
ми предельными отклонениями);

▮ шаблоны для контроля линейных размеров и ра-
диусных поверхностей и др.
В связи с тем, что отдельные сборочные единицы

опор имеют сложную геометрическую форму,
значительные габаритные размеры, контроль гео-
метрических параметров вызывает определенные
сложности: стандартные методы выполнения изме-
рений не позволяют производить контроль без при-
менения сложных и дорогостоящих приборов. Для
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снижения трудоемкости операций контроля при за-
данных требованиях к точности заводом разработан
ряд методик выполнения измерений. Все методики
были согласованы с ООО «НИИ ТНН» и ОАО «АК
«Транснефть».

Контроль антикоррозионного
покрытия

Для защиты поверхности опор от воздействия ат-
мосферных осадков наружные поверхности опор по-
крываются лакокрасочными материалами. Требова-
ния к подготовке поверхностей перед нанесением
покрытия, к контролю качества подготовки поверх-
ности и готового покрытия регламентируются ОТТ-
23.040.00-КТН-162-12 [2]. В соответствии с данным
нормативным документом при подготовке поверх-
ности контролируется:
▮ качество очистки поверхности;
▮ шероховатость поверхности;
▮ наличие жиров и солей и др.

На окрашенных изделиях контролируется:
▮ толщина покрытия — в соответствии с рекомен-

дациями производителей материалов;
▮ длины неизолированных концевых участков ка-

тушки опоры, неподвижных участков в местах на-
несения монтажных швов;

▮ диэлектрическая сплошность АКП;
▮ адгезия покрытия методом решетчатых надрезов;
▮ адгезия покрытия методом решетчатых надрезов;
▮ адгезия покрытия методом нормального отрыва. 

Объем контроля по всем указанным параметрам
составляет 100%.

Оборудование 
и персонал

Учитывая высокие требования к качеству опор, к
средствам измерения предъявляются высокие тре-
бования по точности, надежности, удобству исполь-
зования. Управление качеством выпускаемой про-
дукции включает контроль сырья и контроль всех
этапов самого производственного процесса с ис-
пользованием новейшего оборудования. За период
освоения опор трубопроводов было приобретено бо-
лее 100 единиц современных высокоточных прибо-
ров для контроля производства ведущих отечествен-
ных и зарубежных производителей, среди которых:
▮ приборы для контроля параметров антикоррозион-

ного покрытия, защитного покрытия на металлах;
▮ приборы для контроля поверхностей перед нане-

сением АКП;
▮ приборы для контроля параметров окружающей

среды;

▮ координатно-измерительные машины для контроля
геометрических параметров сложных поверхностей;

▮ приборы для измерения геометрических парамет-
ров дефектов;

▮ приборы для неразрушающего контроля.
Для обеспечения проведения контрольных опера-

ций было организовано обучение и аттестация бо-
лее 80 специалистов завода в области неразрушаю-
щего контроля в соответствии с требованиями ОАО
«АК «Транснефть» (по ПБ 03-440-02 [3], визуально-
измерительного контроля, ультразвуковой контроля,
контроля проникающими веществами, радиографи-
ческого контроля. Проведено обучение производ-
ственного персонала, задействованного на ответ-
ственных технологических операциях: сборщиков,
сварщиков, термистов, маляров.

На каждую изготовленную опору составляется
паспорт качества, в котором приведены сведения о
материалах, сварных швах, о выявленных отклоне-
ниях от КД в ходе изготовления. Весь технологиче-
ский процесс производства опор инспектируется
техническими специалистами ООО «Транснефть
Надзор». Данная процедура является основной тех-
нической политикой ОАО «АК «Транснефть» по
обеспечению безопасной эксплуатации магистраль-
ных нефтепроводов и нефтепродуктопроводов.
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