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В настоящее время существует высокая необходимость ведения классификатора объектов нефтегазопроводов с точки зрения их обнаружения по результатам внутритрубной диагностики (ВТД). Эта необходимость вызвана как увеличивающимися требованиями к результатам ВТД, с точки зрения их понятности, доступности для обработки и последующей аналитики так и необходимостью оценки деятельности диагностических компаний, выполняющих ВТД (то есть сравнением отчётов разных компаний между собой). Соответственно, требуется объективный критерий оценки результатов ВТД, который бы позволял выполнять оценку на соответствие требований и сравнение отчётов. Таким критерием является корректность выявления и идентификации объектов и дефектов в соответствии с их чёткой классификацией. Следовательно, без утверждённого типового классификатора объектов невозможно выполнять современные требования по ВТД.
Для создания такого классификатора необходимо:
- определить перечень всех идентифицируемых объектов и дефектов;

- разбить их на категории, определив предварительно иерархическую вложенность этих категорий;

- провести соответствия между отечественными (российскими) наименованиями и международными (английскими); 

- при отсутствии каких-либо объектов в международных отраслевых нормативных документах, создать (предложить) их новые наименования;
- для наиболее часто встречающихся объектов ввести аббревиатуры (т.к. они будут использоваться при формировании отчётности в виде таблиц и длинные наименования будут мешать быстрому восприятию этой отчётности);

Однако, несмотря на кажущуюся простоту этой задачи, она до сих пор не решена. Каждая из отечественных компаний, осуществляющих ВТД, ведёт свой собственный классификатор, пополняющийся по мере требований заказчиков (компаний, для которых проводится ВТД) и по своим собственным пожеланиям. Это приводит к дублированию наименований, несовместимости, индивидуальной оценке каждого специалиста, которая может не совпадать с оценками коллег («мне так привычнее» для аналитиков с опытом или  «меня так научили» для молодых специалистов») и часто не совпадает с оценкой экспертов других компаний («не знаю как у вас, а у нас так принято»). Причём эта ситуация идентична для компаний, осуществляющих диагностику как  нефте- так и газопроводов. 
При необходимости сопоставления отчётов или при выгрузке информации в единую базу данных используются таблицы-конверторы, в которых осуществляется условное преобразование одних цифровых идентификаторов в другие. Эти конверторы представляют собой субъективное решение разработчика программного продукта (одного физического лица или группы лиц), которое принималось на основании узкого набора данных.
Здесь можно провести аналогию с ведением бухгалтерского учёта: бухгалтерия не будет вводить свои собственные наименования основных (стандартных) бухгалтерских счетов или изменять их кодировку. Если бы так делали, то обмен информацией между различными бухгалтерскими системами был бы невозможен. Также стала бы невозможной сдача налоговой отчётности. 

Таким образом, в бухгалтерской сфере мы наблюдаем успешный опыт стандартизации, однако, в область ВТД он до сих пор не перенесён. Причиной этого, на мой взгляд, является информационный разрыв между деятельностью разработчиков программных решений, осуществляющих обработку данных и формирование отчётов по ВТД и отраслевых специалистов на предприятиях, осуществляющих эксплуатацию нефтегазопроводов. 

Существует ряд российских [1-3] и зарубежных [4-5] документов, в которых предпринимаются попытки ввести обозначения типовых объектов и дефектов и описать их особенности. Приводятся характеристики основных типов дефектов, описываются их различия, возможности их идентификации снарядами-дефектоскопами различных видов, формируются требования к минимальным идентифицируемым размерам дефектов и к погрешности описания размеров.
В то же время, существующие документы не решают этот вопрос в целом, т.к. обладают следующими существенными недостатками:
- используют различную трансляцию понятия «объект результатов внутритрубной диагностики» (ОРВД): некоторые из документов разделяют понятия «объект» и «дефект», некоторые применяют обобщающее понятие «объект», которое включает в себя и дефекты; эти различия приводят к некорректности общей статистики;
- не вводят понятие «номенклатуры» и «экземпляра» объектов, следовательно смешиваются понятия типа объектов и конкретного выявленного по результатам диагностики объекта;
- отсутствует трёх-уровневая иерархия (необходимость её применения показана ниже);
- отсутствует единый классификатор ОРВД по кодам, что приводит к невозможности формирования общей системы статистики по результатам ВТД, проводимой различными диагностическими компаниями.
- нет чёткого соответствия между федеральными (российскими) и международными документами, что в свою очередь с одной стороны не позволяет полноценно транслировать международный опыт на российский рынок и наоборот, не позволяет российским компаниям достойно выступать на международном рынке внутритрубной диагностики.
- отсутствуют чёткие сопоставления между объектами и сопутствующими им дефектами (например, вмятина с потерей металла, ремонтная заплатка – заварка и т.д.) Частично эти сопоставления присутствуют в российском документе [1] и в международном документе [5], однако они сформулированы косвенно, как описание требований к отчёту по ВТД, а не руководство к действию оператора-аналитика, обрабатывающего результаты ВТД.

В настоящем документе предлагается ввести общую классификацию номенклатуры ОРВД, устраняющую вышеуказанные недостатки. Это позволит:
- вести единую базу данных по всем дефектам нефтегазопроводов (при условии что идентификация объектов всеми компаниями – исполнителями ВТД должно выполняться в едином формате, в соответствии с данным классификатором);
- сравнивать отчёты по ВТД различных диагностических компаний, объективно выявлять компанию, осуществляющую диагностику наиболее качественно.

- облегчить автоматизацию обработки аналитических данных благодаря введению стандартизированных кодов;

- формировать отчётную документацию как на русском, так и на английском языке;

Классификация номенклатуры ОРВД на русском языке с приведением международных аналогов на английском языке, и введением кодов номенклатуры, приведена в Таблице 1.

Таблица 1. Перечень номенклатурных позиций объектов и дефектов нефтегазопроводов
	
	Российские наименования
	Международные наименования на английском языке, применяющиеся в отчётах по внутритрубной диагностике

	Код/ Code
	Тип объекта
	Группа
	Подгруппа
	Type of object
	Group
	Subgroup

	Сварные и не сварные швы

	1000
	Поперечный сварной шов1
	не определено
	
	Girth weld
	unknown
	

	1010
	-«»-
	прямошовная труба справа (по ходу газа)
	«одношовная» - один продольный шов на трубе2
	
	Longitude Arc Weld in next Pipe section
	One longitude arc weld pipe (LAW)

	1011
	-«»-
	-«»-
	два продольных шва на трубе
	
	
	Two longitude arc welds pipe  (DLAW)

	1012
	-«»-
	-«»-
	нетиповая прямошовная труба3
	
	
	Non-standart arc weld pipe NSLAW

	1004
	-«»-
	спиралешовная трубная секция справа (по ходу газа)
	типовая спиралешовная труба 
	
	Spiral Arc Weld in next Pipe section
	Spiral arc weld pipe (SAW)

	1005
	-«»-
	
	нетиповая спиралешовная труба3
	
	
	Non-standart spiral arc weld pipe (NSSAW)

	1006
	-«»-
	бесшовная («цельнотянутая») трубная секция справа
	типовая бесшовная труба
	
	Seamless pipe section next
	SL

	1007
	-«»-
	
	нетиповая бесшовная труба
	
	
	NSSL

	1006
	-«»-
	Шов выполнен резистивным методом, т.е. шов с электрическим сопротивлением 
	Типовая труба с резистивным швом
	
	Electric Resistance Welding in next Pipe section
	Electric resistance weld pipe (ERW)

	1007
	-«»-
	
	Нетиповая труба с резистивным швом
	
	
	Non-standart Electric resistance weld pipe (NSERW)

	1100
	Поперечный не сварной стык трубных секций
	Не определено
	
	Joint
	Unknown
	

	1101
	
	Изолятор
	стандартный
	
	Insulation
	Insulation joint (IJ)

	1101
	
	
	Нетиповой
	
	
	Non-standart insulation joint (IJ)

	1102
	
	Фланцевое соединение
	стандартное
	
	Flange
	

	1102
	
	
	Нетиповое
	
	Flange
	Non-standart flange joint (IJ)

	1102
	Изменение типа трубы
	Без изменения толщины
	Изменение марки стали трубы
	Wall thickness change
	
	

	1102
	
	Увеличение толщины стенки трубы 
	Типовое (изменение толщины менее 2 мм.)
	
	Increasing wall thickness
	Standart (less then 2 mm)

	1102
	
	
	Нетиповое (2 мм. и более)
	
	
	Non-standart (2 mm and more)

	1102
	
	Уменьшение толщины стенки трубы
	Типовое (изменение толщины менее 2 мм.)
	
	Decreasing wall thickness
	Standart (less then 2 mm)

	1102
	
	
	Нетиповое (2 мм. и более)
	
	
	Non-standart (2 mm and more)

	1102
	Изменение категорийности участка трубопровода
	Не определено
	
	Pipeline category change
	Unknown
	

	1102
	
	Изменение категории
	С изменением рабочего давления
	With operation pressure changing
	
	

	1102
	
	
	Без изменения рабочего давления
	Without operation pressure changing
	
	

	Линейные объекты

	2000
	Камера запуска\приёма очистных устройств и снарядов-дефектоскопов
	не определено
	
	Trap
	unknown
	

	2001
	-«»-
	камера запуска
	стационарная
	
	Launcher
	

	2002
	-«»-
	-«»-
	мобильная (временная)
	
	
	

	2003
	-«»-
	-«»-
	пусковой лоток
	
	
	

	2004
	-«»-
	камера приёма
	стационарная
	
	Receiver
	

	2005
	-«»-
	-«»-
	мобильная (временная)
	
	
	

	2006
	-«»-
	-«»-
	приёмный лоток
	
	
	

	2100
	Кран
	не определено
	
	Valve
	Unknown
	

	2101
	
	шаровой кран
	Линейный
	
	Ball
	check

	2102
	
	
	охранный 
	
	
	

	2103
	
	
	Секущий
	
	
	kicker Line

	2104
	
	кран-задвижка
	Линейный
	
	Gate
	check

	2105
	
	
	охранный 
	
	
	

	2106
	
	
	Секущий
	
	
	kicker Line

	2200
	Отвод
	не определено
	
	Offtake
	Unknown
	

	2201
	
	Тройник
	типовой, заводского изготовления
	
	Tee
	standart

	2202
	
	
	Нетиповой
	
	-«»-
	non-standart

	2203
	
	прямая врезка
	без воротника
	
	Tap line
	simple

	2204
	
	
	с воротником
	
	-«»-
	clamped

	2205
	
	
	байпасный отвод
	
	
	bypass

	2206
	
	
	Нетиповая
	
	
	fourth-rate

	2300
	Поворот (изгиб трубы)
	не определено
	
	Bend
	unknown
	

	2301
	
	изготовлен с помощью гнутья 
	Горячего
	
	pulled
	hot wrinkles

	2301
	
	
	Холодного
	
	
	cold wrinkles

	2202
	
	Кованый
	
	
	forged
	

	2004
	
	изготовлен сваркой сегментов труб
	заводского изготовления
	
	segment
	

	2005
	
	
	полевого изготовления
	
	
	

	2006
	Патрон (защитный кожух из трубы большего диаметра) 
	Короткий патрон (либо неизвестный кожух)
	
	Casing
	short casing 

(or unknown)
	

	2006
	
	Начало патрона
	Стандартный
	
	start casing
	standart

	
	
	
	Со смещением (эксцентричный)
	
	
	eccentric

	
	
	
	С касанием14
	
	
	with attachment

	
	
	Конец патрона
	Стандартный
	
	end casing
	standart

	
	
	
	Со смещением (эксцентричный)
	
	
	eccentric

	
	
	
	С касанием14
	
	
	with attachment

	
	
	Несваренный стык патрона
	
	
	
	

	2006
	Технологическое окно
	Не определено
	
	Repair patch
	Unknown
	

	2006
	
	Использовалось для установки шаров
	Стандартного исполнения
	
	
	Standart

	2006
	
	
	Нестандартного исполнения
	
	
	Non-standart

	2006
	Область выполненного ремонта
	не определено
	
	Repair area
	Unknown
	

	2006
	
	Ремонт дефектов шлифовкой и подваркой
	Шлифовка и подварка
	
	Welding & Grinding repairing
	Both welding & grinding

	2006
	
	
	Только шлифовка
	
	
	Only grinding 

	2006
	
	
	Только подварка
	
	
	Only welding

	2006
	
	
	Заварка отверстия13
	
	
	

	2006
	
	
	Вварка («чопик»)15
	
	
	

	2006
	
	Ремонт хомутами и муфтами
	Не определено
	
	Clamps & Shells repairing
	

	
	
	
	Хомут
	
	
	Clamp 

	
	
	
	Муфта
	
	
	Repair shell

	2006
	
	Ремонт заплатками
	Не определено
	
	
	

	
	
	
	Заплатка с наложением сверху
	
	Patches reparing
	Apposition

	
	
	
	Заплатка с вырезкой и заменой дефектной области15
	
	
	Substitution

	
	
	
	
	
	
	Substitution

	
	Пригрузы
	Не определено
	
	Weights
	
	

	
	
	Анкерный
	Единичный
	
	Ground anchor
	Single

	
	
	
	Начало участка
	
	
	Start area

	
	
	
	Конец участка
	
	
	End area

	
	
	Металлический
	Единичный
	
	Metal
	Single

	
	
	
	Начало участка
	
	
	Start area

	
	
	
	Конец участка
	
	
	End area

	
	
	Бетонный
	Единичный
	
	Concrete
	Single

	
	
	
	Начало участка
	
	
	Start area

	
	
	
	Конец участка
	
	
	End area

	
	Приварка катодной защиты
	Не определено
	
	
	
	

	
	
	Провод станции катодной защиты
	Стандартного исполнения
	
	Cathodes Protection point (CPP)
	Standart

	
	
	
	Нестандартного исполнения (с прижогом)
	
	
	Non-standart (with arson)

	
	
	Провод контрольно-измерительной колонны
	Стандартного исполнения
	
	Cathodes Protection Measuring point
	Standart

	
	
	
	Нестандартного исполнения (с прижогом)
	
	
	Non-standart (with arson)

	
	Маркер
	Металлические пластины
	2 шт
	Marker
	Metal plates
	Two plates (MTP)

	
	
	
	1 шт
	
	
	One plate (MOP)

	
	
	Магнит
	
	
	Magnet
	Magnet Marker (MM)

	
	
	Таймерный
	
	
	AGM
	Average Ground Marker (AGM)

	
	Нестандартный объект
	Не определено
	Не идентифицированный элемент обустройства
	
	
	

	
	
	Металлическая опора
	Без приварки
	
	Support
	Touched

	
	
	
	Приварена
	
	
	Welded

	
	
	Внешнее металлическое кольцо
	Без приварки
	
	Full Circle Fitting
	Touched

	
	
	
	Приварено
	
	
	Welded

	
	
	Не идентифицированный маркер
	Магнитный
	
	
	

	
	
	
	Металлический
	
	
	

	
	
	Сварное соединение прокатного листа
	На спиралешовной трубе
	
	
	

	
	
	
	На прямошовной двухшовной трубе
	
	
	

	
	
	Объект внутри трубы
	Подкладное кольцо 
	
	
	

	
	
	
	Отложение на стенке трубы10
	
	
	

	
	
	
	Посторонний предмет11
	
	
	

	
	
	Подводный переход17
	Начало
	
	
	

	
	
	
	Конец
	
	
	

	
	Потеря контроля трубопровода снарядом-дефектоскопом
	Полная
	Локальная19
	
	
	

	
	
	
	Протяженная, начало
	
	
	

	
	
	
	Протяженная, конец
	
	
	

	
	
	
	Конец
	
	
	

	
	
	Частичная 

(«выбит» сегмент датчиков)
	Локальная
	
	
	

	
	
	
	Начало
	
	
	

	
	
	
	Конец
	
	
	

	
	
	Снижение чувствительности
	Локальное
	
	
	

	
	
	
	Начало
	
	
	

	
	
	
	Конец
	
	
	

	Дефекты

	7000
	Уменьшение толщины стенки трубы (потеря металла)
	не определено
	
	Metall loss (ML)
	unknown
	

	7001
	-«»-
	Коррозия
	не определено
	
	Corrosion
	Unknown

	2002
	-«»-
	-«»-
	общая равномерная
	
	
	Even

	2003
	-«»-
	-«»-
	неравномерная
	
	
	Uneven

	2004
	-«»-
	
	локальная, пятно
	
	
	Spot

	2005
	-«»-
	
	язвенная
	
	
	Ulcer

	2006
	-«»-
	
	единичная каверна
	
	
	cavern 

	2004
	-«»-
	
	продольная ручейковая
	
	
	narrow axial (CNA)

	2005
	-«»-
	
	питтинговая
	
	
	Pitting

	2006
	-«»-
	
	стресс-коррозия5
	
	
	microbiologically influenced corrosion (CMI)

	2004
	-«»-
	коррозионная зона20
	не определено
	
	Corrosion cluster
	

	2004
	-«»-
	
	равномерная
	
	
	

	2004
	-«»-
	
	не равномерная
	
	
	ML CAN

	2004
	-«»-
	Механическое повреждение
	не определено
	
	Mechanical
	unknown (MU)

	2005
	-«»-
	
	царапина6
	
	
	scratch (MSC)

	2006
	-«»-
	
	задир6
	
	
	scar (MSR)

	2006
	-«»-
	
	зашлифовка
	
	
	 grinding (MGD) 

	1
	Растрескивание
	не определено
	
	Cracking (CR)
	
	

	2101
	
	поперечная трещина
	единичная 
	
	Circumferential cracking
	

	2101
	
	
	групповая (разветвленная) 
	
	
	

	2101
	
	
	сетка трещин
	
	
	

	2102
	
	продольная трещина
	единичная 
	
	Axial Cracking
	

	
	
	
	групповая (разветвленная) 
	
	
	

	
	
	
	сетка трещин, усталостное растрескивание
	
	
	Fatigue axial cracks

	
	
	
	стресс-коррозионное растрескивание (КРН)
	
	
	Stress-corrosion cracking (SCC)

	
	
	расслоение
	Внутреннее
	
	Lamination
	Mid

	
	
	
	с выходом на поверхность
	
	
	Surface

	2102
	Производственный дефект
	Не определено
	
	Mill defect
	
	

	
	
	Дефект проката
	Изменение структуры металла
	
	Inperfection
	Нard Spot
A localized increase in hardness through the thickness of a pipe, produced during hot rolling of a steel plate as a result of localized quenching

	
	
	
	Уменьшение толщины стенки трубы (технологическая канавка)
	
	
	Gouge (Cold Work)

Elongated grooves or cavities usually caused by mechanical removal of metal.

	
	
	Инородное включение
	Неметаллическое включение
	
	
	

	
	
	
	Поры (воздушные включения)
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	Технологический дефект
	Не определено
	
	Technological feature
	
	

	
	
	Место сварки
	Заварка13
	
	Welded Point
	Welding plot TFWP

	
	
	
	Приварка
	
	
	Welded addition TFWA

	
	
	
	Вварка16
	
	
	Welded addition TFWA

	
	
	Твердая точка
	Прижог7
	
	Hard Point
	Arson (TFA)

	
	
	
	Забоина8
	
	
	Cold-hardening (TFCH)

cold work Permanent strain in a metal accompanied by strain hardening

	
	Прилегание металла
	Не определено
	
	External Metal
	
	

	
	
	На расстоянии от трубы
	
	
	Attachment
	

	
	
	Касается трубы
	
	
	Touching
	

	
	
	Приварено
	
	
	Welded
	

	2102
	Дефекты сварных швов
	Не определено
	
	Welds defects
	Unknown
	

	
	
	Поперечного шва
	недостаток наплава 
	
	circumferential weld
	lack of surfacing (LSW)

	
	
	
	несплошность плоскостного типа9
	
	
	root defect (RDW)

	
	
	
	поры, шлаковые включения
	
	
	lack of fusion (LFW)

	
	
	
	смещение кромок
	
	
	edge misalignment (EMW)

	
	
	
	косой стык, подрез
	
	
	undercutting obliquely (OQW)

	
	
	
	превышение проплава
	
	
	metal protrusion (MPW)

	
	
	
	ремонт шлифовкой и/или наплавкой
	
	
	weld dressing repair (DRW)

	
	
	Продольного шва
	недостаток наплава 
	
	longitude seam weld
	lack of surfacing (LSW)

	
	
	
	несплошность плоскостного типа9
	
	
	root defect (RDW)

	
	
	
	трещина у основания
	
	
	toe crack (TCW)

	
	
	
	ремонт шлифовкой и/или наплавкой
	
	
	weld dressing repair (DRW)

	
	
	Спирального шва
	дефект корня шва9
	
	spiral seam
	root defect (RDW)

	
	
	
	недостаток наплава
	
	
	lack of surfacing (LSW)

	
	
	
	трещина у основания
	
	
	toe crack (TCW)

	
	
	
	ремонт шлифовкой и/или наплавкой
	
	
	weld dressing repair (DRW)

	
	Дефекты геометрии трубы
	не определено
	
	Geometry defects
	Unknown
	

	
	
	Вмятина
	Без дефектов потери металла
	
	Dent
	Without metal loss

	
	
	
	С дефектом (-ами) потери металла12
	
	
	With metal loss

	
	
	Гофра
	Без дефектов потери металла
	
	Corrugation
	Without metal loss

	
	
	Гофра
	С дефектом (-ами) потери металла12
	
	Corrugation
	With metal loss

	
	
	Овальность (сужение)
	Без дефектов потери металла
	
	Ovality
	Without metal loss

	
	
	Овальность (сужение)
	С дефектом (-ами) потери металла12
	
	Ovality
	With metal loss

	
	Дефекты изоляции трубы18
	Не определено
	
	Lamination: Imperfection or discontinuity with a layered separation, that may extend parallel or angular to the pipe wall surface.
	
	

	
	
	Стык изоляции
	
	
	
	

	
	
	Локальное отслоение изоляции
	
	
	
	

	
	
	Протяженное отслоение изоляции
	Начало
	
	
	

	
	
	
	Конец
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


1 одновременно характеризует и трубную секцию, находящуюся «справа» по ходу газа
2 если ориентация продольного шва не указана, значит труба по косвенным признакам идентифицирована как прямошовная, но сам продольный шов не определён.
3 в комментариях в отчёте указывается, в чём именно заключается нестандартность трубной секции
4 обозначение условного места (лотка), с которого начинается запуск\выполняется приёмка снаряда-дефектоскопа. Как правило, такая ситуация возникает при протяжке на тросе; камера запуска\приёма, как физический объект в данном случае отсутствует. 

5 коррозия, вызванная электрохимическими процессами. Может сопровождаться сеткой трещин (которая в случае её обнаружения снарядом-дефектоскопом, даётся в отчёте отдельно) либо может со временем спровоцировать их возникновение.

6 задир сопровождается пластической деформацией участка стенки трубы, при которой металл с места повреждения выносится на его края; при царапине такого не происходит.    
7 локальное изменение структуры металла вследствие температурного воздействия (чаще всего при зажигании дуги электросварочного аппарата).

8 локальный наклёп металла, т.е изменение структуры металла вследствие ударного воздействия (как правило, происходит от нескольких сильных ударов в одном месте; чаще всего образуется после ударов кувалдой при выравнивании труб для сварки поперечного шва).

9 дефекты в виде несплошности металла по сварному шву, т.е. трещина, непровар, несплавление [1, стр.13]
10 загрязнение стенки трубы, приведшее к потере сигнала снаряда-дефектоскопа в данной области.

11 находящиеся внутри трубы предметы, которые, при прохождении снаряда-дефектоскопа привели к потере сигнала в данной области.
12  информация о дефектах геометрии трубы с дефектами потери металла даётся справочно (для формирования аналитики), сопутствующий дефект потери металла даётся в отчёте как отдельный объект со своими характеристиками

13  заварка отверстия как дефект даётся вместе с заваркой отверстия» как объектом, поскольку одновременно должны присутствовать в статистике объектов и дефектов.
14 дополнительно в этом месте даётся дефект «Прилегание металлического предмета, с касанием», т.к. данный объект должен войти в состав перечня дефектов «участок трубы на переходах через естественные и искусственные преграды в месте касания к нему кожуха включается в состав дефектов» [1].
15 дополнительно даётся как «Технологический дефект, вварка», поскольку в соответствии с нормативной документацией, является недопустимым методом ремонта (также см. примечание к дефекту «вварка»).
16 с выступом металла внутрь трубы (вварная заплата или «чопик»), приводяшее к локальной потере сигнала снаряда-дефектоскопа, а следовательно к невозможности выявления дефектов в этой области.
17 по результатам ВТД не идентифицируется и может быть дано справочно, по результатам измерения на местности, для дистанционной привязки к другим смежным объектам.

18 для снарядов-дефектоскопов особого типа, идентифицирующих нарушения изоляционного покрытия 

19 не более 1 м. длиной, указывается точная продолжительность.
20 данный дефект даётся только при снижении чувствительности снаряда-дефектоскопа, в случае если достоверная идентификация отдельных коррозионных дефектов не представляется возможной.
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