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УДК 6^1.643.6^1.7 001.5

Е инструкции рассмотрены вопросы приборного 
контроля качества подготовки поверхности ста/льных 
трзб для магистральных трубопроводов, очищаемых 
перед нанесением антикоррозионных покрытии в за
водских (базовг-гх) и трассовых условиях.

инструкция содержит методику визуальной 
оценки исходной (неочищенной) поверхности как по 
степени загрязненности, так и по степени окислен- 
ности, а также классификация очищенной поверхнос
ти по результатам приборного контроля. Б зсеиси -  
мости от состояния исходном поверхности даются 
рекомендации по выбору рекима очистных работ в 
трассовых условиях самоходными трубоочистными ма
шинами.

ь Инструкции описывается метод контроля чис
тоты поверхности и с помощью приборов серии УКСО 
(устройство контроля степени очистки)

Инструкции 1 федьаоначена для строительных 
организации ыиннеи.тег*зстроя, занимающихся изоли- 
ционно-у кладовыми работами при сооружении маги -  
етралъньх трубопроводов.

йпструкцйя оа рнботана сотру/никами BriwwJTa: 
г 9л . дем**ховс Ь.А.демиховским, д.*,. Булаевым, 
^еП.Бертманом.

О Всесоюзный научно-исследовлтельскии институт по строи
тельству магистральных трубопроводов (BriMuCT), I^d6
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{ Инструкция i
{ по технологии контроля каче-| Впервые 
, ства очистки наружной поверху 
| ности трубопроводов инстру- |
| ментальными методами {

I .  ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

I . I ,  Настоящая Инструкция распространяется на инструмен
тальный (приборный) контроль качества механизированной очист
ки наружной поверхности стальных труб и трубопроводов большо
го диаметра без консервационного покрытия.

Инструкция определяет технологию проведения контроля ка
чества подготовки поверхности металлических труб для магист -  
ральных трубопроводов перед нанесением защитных антикоррозион
ных покрытий в заводских, базовых и трассовых условиях с по
мощью приборов контроля типа "Поверхность-!" (УКСО-2 ) и 
УКСО-3.

Под технологией контроля качества подготовки поверхности 
подразумевается последовательность контрольных операций и пра
вила их выполнения с целью обеспечения надежной антикоррозион
ной защиты трубопровода,

А том случае, когда трубоочистные машины не оборудованы 
приборами типа УКСО, оценку чистоты производят визуально по 
описательной части табл.З настоящей йнстпукттии.

1 .2 . Очистку поверхности стальных труб под антикоррозион
ные покрытия следует проводить механизированным способом.

В трассовых условиях строительства трубопроводов очистные 
работы и их контроль во время снегопада, дождя, тумана, пыле
вых бурь и бзз высушивания поверхности трубопровода произво -  
дить не разрешается.

Внесена ВЯШСТом, 
отделом комплексной 
механизации и авто
матизации строитель

ства

Утверждена Миннефтегаз- 
строем

6 декабря 1984 г .

г ----— 11
, Срок введения 

I  июня 1986 г .
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Перед выполнением раоот в зимних условиях и при темпера -  
туре воздуха ниже плюс 5°С (когда возможны иней или роса) по -  
верхность трубопровода должна быть просушена с помощью сушиль
ных устройств.

2. ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ВЬШОЛНЕНИЯ ОПЕРАЦИИ КОНТРОЛЯ

2 .1 . Контроль качества подготовки поверхности под анти -  
коррозионные покрытия включает предварительную оценку исход -  
ной (неочищенной) поверхности до проведения очистных работ н 
собственно контроль окончательного результата очистки.

Предварительную оценку исходной поверхности производят о 
целью ориентировочного определения объема н режима выполнения 
очистных работ. Так как степень коррозии и загрязненность ис
ходной поверхности оказывают значительное влияние на энерго -  
затраты и на время, необходимые для очистки труб, то их пред
варительная оценка позволит более эффективно планировать гра
фик работы очистных установок.

Оценку состояния исходной поверхности производит контро -  
лер, обладающий нормальный цветоощущением при условии достаточ
ного освещения и свободного обзора труб. Оценка в трассовых 
условиях заключается в осмотре смонтированного трубопровода.
При этом необходимо учитывать состояние земляных призм, на ко
торых монтируется трубопровод, так как обычно высохшую глину 
трудно устранять.

2 .2 . Визуальная оценка загрязненности исходной поверхыо -  
сти труб.

Под загрязненностью подразумевают любые неметаллические 
включения на поверхности, которые подлежат полному удалению в 
процессе очистки. По трудности удаления с поверхности загряз
нения подразделяют на группы (табл.1).

2 .3 . Сценка окисленности исходной поверхности труб
Под окисленностыо подразумевают коррозионное состояние

поверхности, т .е .  наличие окалины, ржавчины и глубины пораже
ния ею тела трубы. Характеристика групп окисленности приведе
на в табл.2» Для определения группы окисленности (например.
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групп В и Г) необходимо ручной щеткой с металлическим ворсом 
очистить небольшой участок поверхности от ржавчины до понзле 
ния металла. Воли на теле трубы имеется каверны, различимые 
невооруженным глазом, поверхность относят к группе Г.

Таблица I

Группа загрязненности { Характеристика поверхности при 
исходной поверхности | визуальном контроле

0 Видимые загрязнения отсутствует на 
всей поверхности

1 Видимые загрязнения отсутствует иди 
имеется тонкие, легко удаляемые проти
ранием пятна глины, пыль, снег без 
льда, жировые пятна, влага

2 Наличие слоев глины, снега со льдом, 
высохших цементных растворов, консис
тентных смазок и других трудно удаляе
мых загрязнений

Таблица 2

Группа окисленности j Характеристика поверхности при 
исходной поверхности j визуальном контроле

А Поверхность покрыта сплошь или ыестаыи
прокатной окалиной. Ржавчина отсутству
ет полностью

Б Поверхность покрыта прокатной окалиной,
в местах отслоения имеется ржавчина, 
занимающая до 2/3 всей площади поверх
ности

В Поверхность покрыта неплотно связанной
ржавчиной, занимающей более 2 /3  ее по
верхности. После снятия ржавчины и^ъ -  

язвление основного металла незаметны

Г Поверхность полностью покрыта ржавчи
ной, плотно сцепленной с металлом. По
сле удаления ржавчины на теле тоубы 
видны изъязвление и каверны



2.Л. На основании данных предварительной оценки состоя -  
ния исходной поверхности планируют режим работы очистных ус -  
тановок. При очистке трубопровода в трассовых условиях само -  
годными машинами режим работы выбирают в соответствии с при - 
ложением I ,  обязательным,

2 .5 . Оценка тщательности обработки поверхности труб пос
ле очистки. Очищенная поверхность труб должна отвечать требо
ваниям одной из групп чистоты табл.З. В этой же таблице даны 
параметры контроля и тип контрольного прибора. Группу чистоты 
определяют типом изоляционного покрытия и технологией его нале- 
сения'.она должна соответствовать данным разд .З . При отсутствии 
приборных средств контроля оценку чистоты проводят визуально 
по описательной части табл.З.

2 .6 . Приборный контроль качества очистки поверхности осу
ществляют автоматическими приборами типа УКСО. Их краткие 
технические характеристики приведены в приложении 2, обяза -  
тельном. Контролю подвергаются все трубы или весь трубопровод. 
Отключать прибор контроля в процессе очистки не разрешается.

Показания прибора выводятся на стрелочный или цифровой 
индикаторы. При снижении степени очистки ниже допустимого пре
дела загорается сигнальная лампа красного цвета.

При контроле качества очистки трубопровода в трассовых 
условиях допускается периодическое загорание красной лампы 
длительностью не более 3 с и не более одного раза в минуту.
При более длительном горении красней лампы необходимо снизить 
скорость передвижения трубоочнотной машины. Если это не при
водит к улучшению качества очистки, машину следует остановить, 
выявить причину недостаточной очистки и устранить ее.

Принцип действия и работа прибора УКСО-2 для контроля ка
чества очистки в трассовых условиях описаны в приложении 3, 
обязательном.

При контроле качества очистки труб в заводских или базо
вых условиях в случае загорания красной лампы или транспоран- 
та "Брак" трубу необходимо подвергнуть повторной очистке. Ес
ли недостаточная очистка носит систематический характер, необ
ходимо выявить причины и устранить их в соответствии с инст • 
рукциеи по эксплуатации оборудования.
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Таблица 3

Тип коет-|0бО8напе- .’Характеристика поверх- !степеаь ;Величина 
рольного ;Ние труп- {ности металла при ви-{очисткиjгранично- 
устройст-,пы очищен-;зуальыом методе конт -{в  /6, не ;го сопро- 

ва ной повер-; роля ; ниже ;•? явления,
;хнооти | j i Ои

УКСО-3 I Полностью отсутствует 
ржавчина, окалина и др. 
загрязнения по всей по
верхности, включая и 
сварные швы

90 1,0

УКСО-3 2 Поверхность при визу
альном контроле ана -  
логична группе I

80 1,0

Поверх
ность-!
<Ш!0-2)

3 Местами плотно связан
ная с основным металлом 
окалина. Ржавчина и дру
гие виды загрязнений 
полностью отсутствуют

80 3 .I0 3

Поверх
ность-1
(УКСО-2)

4 Плотно связанная окали
на, следы ржавчины толь
ко в зоне сварных швов, 
остальная поверхность 
равномерно очищена без 
заметных полос и пятен. 
Другие виды загрязнений 
отсутствуют

60 З'Ю 3

Поверх
ность-!
(УКСО-2;

5 Плотно связанная окали
на, следы плотно слеп
ленной ржавчины в углуб
лениях коррозионных ка
верн на фоне блестящей 
поверхности. Сплошные 
пятна и продольные поло
сы ржавчины не допуска -  
юте я

40 з*ю 3

Поверх
ность-1
(УКСО-2)

б Допускаются пятна плотно 
сцепленной ржавчины и 
окалины

30 ю .ю 3
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3. ГРУППЫ ЧИСТОТЫ ПОВЕРХНОСТИ ТРУБ,
ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПОД НАНЕСЕНИЕ РАЗЛИЧНЫХ 
ТИПОВ ИЗОЛЯЦИИ

3.1 . Тщательность подготовки поверхности труб под нанесе
ние изоляции определяют по типу применяемого покрытия. Группа 
чистоты поверхности должна соответствовать табл.4. Степень 
очистки на любом участке поверхности должна быть не ниже зка -  
чения, указанного в табл.3 ,для соответствующей группы чистоты 
поверхности.

Таблица 4

Условия ; Тип изоляционного ; Группы чистоты поверх-
изоляции j покрытия j ности

!
! | I  ] 2 | ъ\ И  f 5 j 6

Трассовые Ленточные липкие по 
праймеру + обертка + + -

Трассовые Битумно-резиновые + + + -

Трассовые Смазка типа ВНШСТ + + +

Заводские Полиэтиленовые мето
дом экструзии или 
напыления + ... •

Заводские Эпоксидные методом 
напыления - - - - -

Заводские Ленточные, липкие по 
праймеру + обертка + - - -

И р и м е  ч а н  и е .  + допустимые группы» -  недо-
пустивые группы.
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4 . КЛАССИФИКАЦИЯ СОСТОЯНИЯ ПОВЕРХНОСТИ ТРУБ

4 .1 . Труба м присваивают буквенно-цифровую классификацию, 
которая отражается в проектной, строительной и отчетной доку
ментации для учета состояния поверхности, оценки объема очист
ных работ и определения соответствия очвденной поверхности ви
ду применяемой изоляции.

4 .2 .  Классификацию формируют из следующих элементов: 
первый элемент -  буква П -  поверхность;
второй элемент -  цифра, обозначающая одну из трех групп 

загрязненности исходной (неочищенной) поверхности (0 ,1 ,2 ) . 
Группу определяют визуально в соответствии с табл .1 ;

третий элемент -  буква, обозначающая одну из четырех 
групп (А,Б,В,Г) окисленности (поражения коррозией) исходной 
поверхности. Группу также определяют визуально в соответствии 
с табл.2;

четвертый элемент -  цийра, обозначающая одну из шести 
групп (1-6) чистоты поверхности после обработки ее очистными 
инструментами; ее определяют по показанию контрольного прибо
ра в соответствии с табл.З . В случае отсутствия контрольного 
прибора определяют визуально по описательной таблице 3;

пятый элемент в скобках -  степень очистки трубы или тру
бопровода, усредненное значение, процент по показанию прибора. 
В случае отсутствия приборного контроля элемент опускается;

шестой элемент -  номер контролируемой трубы или номер пи
кета, ограничивающего контролируемый участок трубопровода; 

седьмой элемент -  дата контроля;
восьмой элемент -  фамилия лица, ответственного за прсве -  

дение контроля.
4 .3 . Пример записи состояния поверхности трубы под нане

сение ленточнол липкой изоляции по праймеру в трассовых усло
виях:

9



” -iB-5 (50) 09.261-16.08.83 Фашина, ш я , отчество 
контролера

П I В 5 (50)

Исход
ная не
очищен
ная по
верх -  
ность

09.261 16.08.83

Дата проведения 
контроля_______

Номер пикета или трубы

Степень очистки, в %, по пока
зание приборе! _______

Группа чистоты поверхности после 
обработки очистный инструментом 
(по табл.З)______________

'руппа загрязненности исходной поверхности 
[по табл .1)______  ________________________

Поверхность -  общее обозначение
у ■ --------------------- :----- ------------

Данные по фактической степени очистки при контроле в 
трассовых условиях должна заноситься в "журнал работ по очист
ке, праймированию изоляции и засыпке", форма 3, Инструкция

по контролю качества строительства и техническому надзору при 
производстве изоляционно-укладочных и сооружении средств электро 
хт!мической защита на магистральных трубопроводах"

BGH 150-82 ’
МкннеФетегазстрои,
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П Р И Л О Ж Е Н И Я





РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РАБОТЫ САМОХОДНЫХ 
ТРУБООЧИСТНЫХ МАШИН В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ СОСТОЯНИЯ ИСХОДНОЙ ПОВЕРХНОСТИ ТРУБОПРОВОДА

Приложение I

При планировании проведения изоляционно-укладочных работ 
необходимо учитывать состояние исходной поверхности труб, ее 
загрязненность и зархавленность (окисленноеть). Скорость пе -  
редвижения машины, необходимую для достижения заданной степе
ни очистки (группа чистоты 5) под наложение по праймеру лен -  
точных липких и битумно-резиновых покрытий, можно ориентировоч
но определить из табл.5 ,б при условии использования технически 
исправной машины.полностью укомплектованной штатным очистным 
инструментом.

Таблица 5

Диа- [
14в*РП !-

Группа загрязненности поверхности
Т р у -
ОП— ! Первая

----— г -

i Вторая

про- :
В о л я  • Группа окисленности поверхности

ММ ) А 1 Б ! Б 1 Г ! Б ! В ! г

720 3 3-2 2-1 I 3-2 3-2 1-П 1-Г.

820 3 3-2 2-1 I 3-2 3-2 1-П 1-П

1020 3 3-2 2-1 1-П 3-2 3-3 1-П 1-П

1220 3 2-1 2-1 1-П 3-2 3-2 1-П П

1420 3 2-1 2-1 1-П 3-2 2-1 1-П п

П р и м е ч а н и е .  1-3 -  передачи ходового ме
ханизма трубоочистной машины; П -  рекомендуется повтор
ная очистка на первой передаче или работа с двумя трубо
очистными машинами.

13



Характеристики рабочих скоростей передвижения 
выпускаемых машин для счистки и изоляции труб

I* Трубоочистаая машина 0М-821П 0М-122П1 0М-1423П

2* Наружный диаметр очища
емого трубопровода, мм , 630-820

1020 и 
1220 1420

3. Максимальные рабочие 
скорости передвижения 
машины, и/ч:

1-я передача „ # „ 262 140 180

Б-я передача 385 280 290

Ш-я передача 515 410 330



Приложение 2

КРАТКИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРИБОРОВ 
ТИПА УКСО

Параметры | (Поверхность-!)

Условия работы Трасса строительства 
трубопровода,.

-30 -  т50°С

Завод, база 
+10 -  +50°С

Контролируемая
поверхность

Трубопровод диаметром 
от 820 до 1420 мм

Труба от 300 до 
2ьиС мм

Диаметр контроль
ного ролика, мм 90 90

Усилие прижатия 
контактного ро
лика, Н (кгс) 100 ±20 (10 *2) 100 -20 (10 *?)

Граничное сопро
тивление, Ом

1000, 3000 или 10000 
в зависимости от за
каза

1,0

Вывод информации Стрелочный индикатор, 
может быть подключен 
«регистратор I"

Цифровой, четыре 
десятичных разря
да

Сигнализация пре
дельных значений 
степени очистки

Сигнальные лампы: 
красная, зеленая

Транспарант
"Годен15
"Брак"
"Дефект"

Питание приборов Бортовая сеть постоян
ного тока 12 или 24 в; 
13 Вт

220 В 
50 гд 
500 Вт

Масса, кг Не более!5 180



Приложение 5

РАБОТА ПРИБОРА УКСО-2 (ПОВЕРХНОСТЬ-1)

1 . Назначение и область применения

Контрольный прибор предназначен для установки на самоход
ные трубоочистные или комбинированные машины и обеспечивает 
непрерывный автоматизированный контроль степени очистки наруж
ной поверхности трубы, световую и звуковую сигнализацию пре -  
дельно допустимых значений и при подключении регистратора -  
автоматическую запись информации о степени очистки на метал -  
лизированной бумажной ленте в масштабе длины трубы.

Внешний вид прибора без регистратора показан на рис.1*
Его устанавливают непосредственно на трубоочистной маши

не и осуществляют контроль в процессе очистки трубопровода. 
Информация о степени очистки выводится на стрелочный индика -  
тор со шкалой 0-10055.

Результаты измерений (показания стрелочного индикатора) 
служат для своевременного выявления и устранения причин пло -  
хой очистки; эти результаты должны быть занесены в журнал уче
та качества изоляционно-укладочных работ и использованы прием
ной комиссией при оценке качества строительства.

Кроме основного своего назначения прибор может быть ис
пользован и для научных целей, например,для определения эффек
тивности очистного инструыента, выбора оптимального режима ра
боты, определения энергозатрат на очистку и скорости износа 
очистного инструмента и т .д .

2 . Принцип действия

В оснолг метода контроля лежит измерение электрической 
проводимости поверхностного слоя очищаемой трубы. Измеритель
ным электродом является контактный измерительный ролик, под
жимаемый к контролируемой поверхности с помощью калиброванной 
пружины. Ролик закреплен на вращающемся щеточном роторе тру-
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боочистной машины (рис.2 ) . Поверхность трубопровода, очищенная 
от грязи, ржавчины, плохо связанной окалины,обладает хорошей 
проводимостью электрического тока, в то время как любые посто
янные включения на поверхности ухудшают проводимость между 
трубой и контактным роликом.

Информация о проводимости различных участков трубы преоб
разуется с помощью электронного устройства в высокочастотный 
сигнал и через систему антенн передается с вращающегося рабо - 
чего органа трубоочистной машины на прибор индикаторный,
закрепленный на верхней раме машины.

Рис Л .  Прибор УКСО-2 (Поверхность-1), смонтированный 
на трубоочистной машине:

1-датчик; 2-индикаторный прибор



В приборе индикаторном (приемном блоке) высокочастотный 
сигнал усиливается, формируется в прямоугольные импульсы, ус
редняется интегрирующей цепочкой и выходит в виде постоянного 
тока , пропорционального степени очистки, на стрелочный инди -  
катор магнитоэлектрической системы. Длительность высокочастот
ного сигнала зависит от времени прохождения очищенного участ -  
ка трубы контактным роликом*

■Г

Р и с .2 . Функциональная схема прибора УКСО-^ для контроля 
степени очистки наружной поверхности трубопроводам

I -кснтактный ролик; 2-передающиЙ блок; 3-источник пита
ния; 4-линия связи ; З -уси ли тель-п ресбразозатель; 6 -у с  -  

редняющий интегратор; 7-индикатор; 8-труба

Так как ролик движется по спиральной кривой вокруг трубы 
с определенным шагом и при этом чередуются очищенные и неочи
щенные участки , сумму всех  сигналов по длительности по отноше
нию к длительности пропусков в течение нескольких оборотов ра
бочего органа можно рассм атривать как отношение очищенной и 

неочищенной площади на поверхности трубы.
Основными п ар ам етр ам , косвенно характеризующими состоя

ние поверхности при контроле ее злектроконтактным методом,яв
ляются граничное сопротивление Rr  ̂ , ко торое  является каче
ственным параметром , и степень очистки 8  , показывающая, 
какой процент контролируемой поверхности по площади отвечает 
заданному параметру к а ч е с тв а :



IOC

где Ат -площадь поверхности с проводимостью &Rrp  , т .е .  
площадь поверхности, очищенной от загрязнений;

А? -площадь поверхности с проводимостью < R r p , т .е .  
площадь поверхности, неочищенной и обладающей повы
шенным переходным сопротивлением.

Граничное сопротивление определяют кастгойкой измеритель
ной схемы передающего блока; оно в процессе эксплуатации не 
изменяется. Конструктивно прибор выполнен в виде двух блоков -  
передающего и приемного. Передающий блок содержит миниатюрный 
генератор переменного тока для питания электронной схемы, ме
ханизм поджатая ролика к поверхности трубы, электронный узел 
и передающую антенну. Приемный блок подвешен на амортизирую -  
щнх подвесках к настилу верхней рамы трубоочистной машины и 
подключен к бортовой электросети напряжением 12 или 24 В. На 
лицевую панель блока вынесены сигнальные лампы, стрелочный ин
дикатор, тумблер включения и кнопка "Контроль".

3. Технология контроля и обслуживание

Приборы контроля могут быть поставлены как с новыми тру
боочистными машинами, так и отдельно. При постановке приборов 
отдельно от машины в паспорте на устройстве должен быть ука -  
зан тип трубоочистной машины, на которую рассчитано устройстве.

Монтаж комплекса на трубоочистную машину должен произво
диться в соответствии с инструкцией по эксплуатации. По скон
чании монтажа и проверки работоспособности комплекса составля
ют акт о приемке его в эксплуатацию. Контролю качества очистки 
подвергают весь очищаемый трубопровод за исключением труб,пред
варительно покрытых консервационным покрытием. При прохождении 
очистной машиной участков, докрытых консервацией, устройство 
контроля не отключается.

Во время работы трубоочкетчой машины обслуживающий персо
нал обязан следить за качеством счистки по световым сигналам 
приемного блока и по показании стрелочного кндихатора. Работа
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машины при горящей красной сигнальной лампе недопустима. Рабо
ту можно проводить при горении красной лампы не Солее 3 с на 
протяжении I  мин Если красная лампа горит более 3 с # маши
на должна быть остановлена для выяснения и устранения причин 
плохой очистки.

Перед пуском комплекса в работу необходимо провести сле
дующие операции:

осмотреть передающий блок, передающую и приемную антенны, 
приемный блок и соединительные провода;

проверить легкость  вращения контактного ролика и осмот -  
рать  его рабочую поверхность. В случае необходимости очистить 
поверхность с помощью ветоши, смоченной в бензине;

снять рычаг ролика с предохранителя и аккуратно опустить 
на поверхность трубы, Усилие прижатия ролика к трубе должно 
быть не менее 100 Н;

включить приемный блок с помощью тумблера "ВЕЛ", при этом 
должна заго р еться  белая сигнальная лампа;

несколько раз быстро нажать на кнопку "Контроль11, при 
этом должна загореться  красная сигнальная лампа, затем нажать 
кнопку и держать в течение 15-20 с .  Стрелка индикатора должна 
отклониться на всю шкалу и загореться  зеленая лампа. При этом 
проверка приемного блока закан чи вается;

запустить очистную машину и провернуть ротор на несколь
ко оборотов. Как только ротор начнет вращ аться, должна заго  -  
реться  красная лампа. Загорание красной лампы в момент пуска 
машины в работу показывает правильную работу устройства в це
лом.

Правильно сцентрированная относительно оси трубопровода 
малина, имеющая полный комплект неизиошенного очистного инст
румента, обеспечивает достаточную степень очистки поверхности 
трубы. Б табл.б. показаны наиболее характерные причины некаче
ственной очистки и способы их устранения.

По окончании смены необходимо остановить щеточный ротор 
очистной машины в таком положении, при котором передающий 
блок доступен для обслуживания. После остановки двигателя 
очистной машины отвести контактный ролик от трубы до защелки
вания предохранителя. Во время снятия очистной машины о трубы
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и ее насаживания на другую трубу необходимо соблюдать повышен
ную осторожность во избежание повреждения контактного ролика и 
передающего блока; при этой ролик должен быть обязательно на 
предохранителе.

Таблица 6

Дефекты
I...........................—  1 ■ 1
| Способы устранения

Недостаточное прилетание 
очистного инструмента к 
поверхности трубы

Неполный комплект очистно
го инструмента, инструмент 
изношен

Поверхность трубы сильно за
грязнена или заржавлена

иашина неправильно сцентри
рована относительно оси тру
бопровода

При работе в зимних условиях 
печь обогрева трубы и ее не
правильная установка приводит 
к смешению очистной машины 
относительно оси трубопровода

Высота машины над уровнем 
грунта превышает допустимую 
норму. Машина наклонена в 
сторону опорного колеса

Усалить поджатие скребков и 
щеток регулировкой пружин 
согласно инструкции по экс
плуатации

Проверить комплектность и из
ношенность очистного инстру -  
мента; при необходимости допол
нить или заменить

Снизить скорость передвижения 
машины или осуществить повтор* 
ную очистку

Выполнись центровку машины 
согласно инструкции по эксплу
атации трубоочистной машины

Отрегулировать направляющие 
катки обогревательной печи

Следить за высотой по/ьема 
машины над уровнем гранта

При перебазировании очистной машины или при окончании ра
бот (например, в связи с сезонностью) устройство должно быть 
демонтировано. При демонтаже необходимо:

отвести ролик от трубы до щелчка предохранителя, ослабить 
болты крепления передающего блока;

отсоединить передающую антенну и аккуратно снять передаю
щий блок. Свободные концы передающей антенны закрепить к щеке 
ротора с помочью изоляционной ленты;
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отсоединить штепсельный разъем приемного блока. Конец 
присоединительного кабеля с колодкой закрепить к верхней ране 
очистной машины. Ослабить болты крапления амортизаторов под -  
вески приемного блока;

снять поддерживающий блок аккуратно снизу; 
очистить оба блока от пыли, грязи и следов праймера сжа

тым сухим воздухом, затем протереть ветошью;
хранить в специальной деревянной таре, входящей в комп

лект поставки устройства, приемный и передающий блока, демон
тированные с трубоочистной машины. Устройтва, которые должны 
храниться на складе более 3 нес, должнц быть законсервированы 
путем нанесения на поверхность тонкого слоя консистентной 
смазки;

проводить профилактический ремонт не реже одного раза в 
год. Гарантийный ремонт осуществляет завод-изготовитель в тече
ние одного года с момента пуска устройства при условии правиль
ной эксплуатации.
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Приложение 4

РАБОТА КОМПЛЕКСА УКСО-3

I .  Назначение и область поииенения

Кошлеко УКСО-3 применяют в заводских и базовой условиях 
на участках антикоррозионных покрытий труб и предназначен для 
контроля работы дробеметно-дробеструйной трубоочистной уста -• 
новки путем измерения качества очистки наружной поверхности 
трубы от загрязнений.

Технологическая схема контроля качества очистки труб 
тредетаклена на ри с.З .

JCL
/*■
\  ~
т г T J

Рис.З . Технологическая схема контроля качества 
очистки труб;

т-датчик очистки; 2-шкаф управления; 3-фотореле; 4-ос
ветитель; 5-дробеметшя установка; 6-труба

2 . Принцип работы комплекса

Принцип работы комплекса основан на электроконтактном ме
тоде, при котором производится измерение электрического сопро
тивления поверхностного слоя металла трубы с помощью контакт
ных датчиков 12, которые катятся по трусе (см .рис.4 ) .

Б комплексе может быть использовано от I до 3 датчиков.
На цифровом табло 16 индикатора периодически знс-зечивается показа

ние степени очистки проконтролированного участка поверхности 
трубы (%),которая равна отношению площади очищенной поверхно
сти ко всей контролируемой поверхности.



Цифровой датчик 14 "Задание" устанавливает нижнее допус -  
тимое значение степени очистки в %. Если показания цифрового 
табло ниже допустимого значения степени очистки, то загорает
ся транспарант красного цвета "Брак", который светится до окон
чания процесса измерения.

Если на поверхности очищаемой трубы имеется дефекты типа - 
пятно, полоса и т .д . ,  размеры которых превышает допустимые, то 
загорается транспарант "Дефект” белого цвета. При достаточной 
степени очистки периодически загорается транспарант "Годен" 
зеленого цвета.

Р ис,4 . Принципиальная схема комплекса УКСО-3:
I -коопус; 2-основание; 3-концевой выключатель; 4-контргруз; 5 - 
пневматический цилиндр; 6-упор пружины; 7-рычаг; 8-упор; 9 -о сь ; 
Ю-электропневматический клапан; I1-датчик пути; 12-датчик очи
стки; 13-анализатор; 14-задатчик; 15-сигнализатор; 16-цифровоЙ

индикатор
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Измерительные ролики датчиков I I ,  12 приводятся в контакт 
с трубой при помощи механической системы, состоящей из штока 
пневматического цилиндра 5, рычага 7, корпуса I ,  по команде от 
двух фотореле, расположенных по обе стороны от блока датчиков.

Злектропневматическкй клапан 10 служит для управления 
пневматическим цилиндром по сигналам от фотореле.

Прекращение контроля происходит на конце трубы при засвет
ке фотоэлемента в первом по ходу трубы фотореле. При этом дат -  
чики отводятся от трубы. Во избежание поломки их следующей тру
бой срабатывает схема блокировки, датчики переводятся в даль
нее от трубы положение,и дальнейший контроль труб можно продол
жить только после сброса блокировки.

3 . Контроль качества очистки труб комплексом УКСО-3

Комплекс включается в работу автоматически при прохожде 
нии трубы через зону контроля.

Бели в процессе контроля результат одного или нескольких 
измерений ниже установленного значения степени очистки и заго
рается транспарант "Брак” , то необходимо;

а) устранить причину плохой очистки;
б) трубу подвергнуть повторной очистке.
При обнаружении дефекта на поверхности трубы, когда заго

рается транспарант "Дефект” , то трубу необходимо очистить пов
торно.

Транспарант зеленого цвета "Годен" горит в том случае, 
когда показания цифрового табло находится в заданных пределах, 
предусмотренных настоящей Инструкцией иод определенный тип 
изоляционного покрытия.

При обнаружении неисправности в работе комплекса необхо
димо его выключить с помощью автоматического защитного выклю
чателя, внести соответствующую запись в рабочий журнал и выз
вать дежурного электромонтера, обслуживающего установку.

При срабатывании схемы защиты датчика необходимо выяснить 
и установить причину, вызвавшую срабатывание схемы защиты, и 
только после этого можно нажать на кнопку "Снятие блокировки".
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