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	ポ イ ン ト

	
	(4)(7)

ｱ. 導入窒素ライン・治具は 逆流防止が施された設備になっていること。

ｲ. 系内が低合金である場合、導入窒素温度は破壊力学的に検討された温度以上であること。

ｳ. 系内がオーステナイトステンレス鋼の場合、ポリチオン酸応力腐蝕割れ防止の為、酸素含有量が100ppm以下の窒素を使用すること。

(5)(8)系内圧力が設計圧力以上にならないと同時に導入窒素圧力以上にならないこと。

(6)(10) 

ｱ. 系内窒素を大気へ向けて放出する場合、酸欠に注意し（保護具着用等）必要があれば周辺を立入禁止とする。

ｲ. 放出先をフレアーにする場合は、酸素を２％以上含んだ窒素ガスをフレアーに抜かないこと。

ｳ. 枝管等置換され難い場所は個別にパージする。

(12)窒素置換終了の確認の酸素検知は窒素導入箇所よりはなれた置換され難い箇所で検知する。

(13)酸素許容濃度

ｱ.水素・エチレン・アセチレン

                 ２％≧

ｲ.その他の可燃性ガス

                 ８％≧

  ただし圧縮する場合

                 ４％≧


開始





置換ルートを確立する





系内が大気圧であることを確認する





窒素ガスの導入を停止する





パージルートの末端から　大気へ向けて放出する





系内圧力を確認する





ワンスルー





窒素ガスを導入し昇圧する





窒素ガスを導入する





系内窒素を大気へ放出する





窒素ガスの導入を停止する





系内圧力を確認する





(4)





置換系内に圧力計を取り付ける








系内圧力を確認する





系内圧力を確認する





アップダウン
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ワンスルー





アップダウン





はい





いいえ





終了
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酸素濃度を測定する
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(13)
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いいえ





   酸素濃度は許容


     濃度以下か








