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В Руководстве рассмотрены вопроса приборного конт
роля качества подготовки поверхности стальных труб для 
магистральных трубопроводов, о чи щ ает под нанесение 
ангинорровионных покрыта в заводских, базовых к трас
совых условиях.
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борного контроля. В зависимости от состояния неладной 
поверхности даются рекомендации по скоростному режиму 
очистных работ в трассовых условиях самоходными трубо- 
очистяшн наминами.

В Руководстве имеется описание метода контроля чи
стоты поверхности и его реализация при помощи приборов 
с е р а  7KD0.

Руководство предназначено для строительных орта -  
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Впервые

I .  ОБЩИЕ ШДЭХЕШЯ

1 .1 . Поверхность труб, как прававо, содержат раздачные ви
да загрязнений а  продуктов окисления металла (коррозии).  Заг
рязнения могут включать влагу, почву, заду, паль, прокатную 
смазку, хцювне к маоляям ю еякв к т .д . Продукта окисления на 
поверхности представляют собой окяонне пленки, окалину и ржав
чину. Колачеотвеавое ооотаоменае перечне данных валов загрязне
ний зависит от способа транспортировки и времени ранения. Пря 
длите льном хранена трубы на открытом воздухе в результате ат- 
моофетаого воэдействи ва теле труба образуется 8вачительннЛ 
слол ржннчши к глубока хаверян. Такие трубы требуют более 
тщательной очвотки, а  в  веиоторнх случаях в повторяв!. Поэтому 
состояние исходной (неочаенной) поверхности должно учитывать
ся  при определена объема очиства работ.

1 .2 . руководство определяет технологию проведения контроля 
качества подготова паверхвоотк металлических труб для магис
тральных трубопроводов под нанесение защитных антикоррозионных 
покрытий в заводских, базовых и траосовых условиях с помоцью 
приборов контроля тхпа "Поверхность-!" (Ш ЗО-2), УК00-3 или 
щ я отсутствии последних -  визуально.

Под технологией контроля подразумевается последователь -  
яооть контрольных операций к правила а  выполнена с целью 
обеспечена заданной надежности и долговечности покрыта, явля
вшегося составным элементом эксплуатационной надежности тру
бопровода в целом.

1 .3 . Визуальные оценки в соответствии с описанием, данным 
в таблЛ , 2, 3 , дают ориентировочные характеристики и приводят-

Бнесено отделами Утверждено ВШЖТом
б ш с , Ж  ВШЖТа 2 2  £ ^ 9* 1982 г .

Срок введена 
I  июня 1983 г .
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оя для выбора режима работы очистных устройств в вависнности 
от загрязнения я окиг.ленности исходной поверхности. Визуальная 
оценка очиценяой поверхности может быть использована как ис
ключение при отсутствии приборных средств контроля.

1«4« Цель применения Руководства -  обеспечение качествен
ного изоляционного покрытия трубопровода для надежной защиты 
его от коррозии в процессе эксплуатации.

качество очистки поверхности трубопроводов определяет как 
прилипаянрсть изоляционного покрытия (адгезив), так и стабиль
ность ее во времени. Высокое качество очистки трубопровода в 
сочетании с хорошей изоляцией обеспечивает надежную я  долго -  
вещую работу трубопровода.

2. ШСДКДРВАТВЛЫРСГЬ ТЫРДНВИЯ ОПЕРАЦИЙ ЮНГРОЛН
2 .1 . Контроль качества подготовки поверхности под антикор- 

ровноянне покрытия включает предварительную оцвшф исходно* 
(неочтанной) поверхности, выполняемую до проведения очистных 
работ, я собственно контроль окончательного результата очистки.

2 .2 . Предварительную оценку исходной поверхности проив -  
водят с целью ориентировочного определения объема и режима вы
полнения очистных работ. Так как степень коррозии и загрязнен
ность исходной поверхвости в широких пределах влияют на энерго
затраты я затраты времени, явобяпдщче для очистки труб, то 
предварительная оценка этих эатрат позволяет более эффективно 
планировать график работы очистных установок.

Оценку состояния исходной поверхности производят путей 
осмотра трубы контролером, обладающим нормальным цветоощущени
ем при достаточной освещении и свободном обзоре труб. Оценка 
в трассовых условиях заключается в осмотре смонтированного тру
бопровода. При этом необходимо учитывать состояние земляных 
призм, на которых монтируется трубопровод ввиду того, что вы
сохшая глина является наиболее трудноудалявши загрязнением.

Опенка загрязненности повартяаст» труб
2 .3 . Под загрязненностью подразумевают любые неметалличес

кие включения на поверхности, которые подлежат полному удалению 
в процессе очистки. Загрязнения подразделяют на группы по труд

ности их удаления с поверхности в соответствии с табл.1.
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Таблица I
Загрязненность исходной поверхности металла

Группа вагряв- Характеристика поверхности при визуальном
ванвостк исход- контроле
ной п о в е р х н о с т и _______________________________________

0

1

2

Видимые загрязнения отсутствуют на всей 
шверхностж
В идите загрязнения отсутствуют жлж имеются 
тонкие, легко у д ал яете протиранием пятна 
глины, пн ль, снег бее льда, жировые пятна, 
влага
Наличие слоев глины, снега со льдом, ш сох- 
ижх цементных растворов, вояснотенттх сма
зок и других трудно удалявш и загрязнений

Таблица 2
Окиолвннооть исходной поверхности металла

Группа окисленности Характеристика поверхности при 
■мтянав поверхности I визуальном контроле_________

А Поверхность покрыта сплошь или места
ми цроватной окалиной. П впчяна от
сутствует полностью

Б Поверхность покрыта прокатной окали
ной, в  местах отслоения имеется ржав
чина, еанжмащая да 2 /3  всей плодадк 
поверхности

В Поверхность покрыта неплотно связан
ной охавчкдай. занимающей более Z/3 
всей ееплонали. После онятня ржав
чины изъязвления основного металла не
заметны

Г Поверхность полностью покрыта ржавчи
ной, плотно сцаплвнной с металлом.
После удаления ржавчины на теле трубы 
видны нвьяввлвниа и каверны

пяар. вечности поверхности ТДГб
2 .4 . Под окисленноотью подравумававт коррозионное состоя

ние поверхности, т .е . наличие окалины, ржавчины и глубины 
поражения ею тела трубы. Характеристика групп окисленности при
ведена в  таб л .2 . При вовникновенки сомнений, к какой группе 
отнести поверхность, покрытую ржавчиной (для групп В и Г ), не
обходимо ручной четкой с металлическим ворсом очистить неболь-
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той участок поверхности от ржавчины до появления м еталла. Бе
ли на теле трубы имеются каверны, различимые невооруженным 
глазом , то поверхность относят к группе Г .

2 .5 . На основании данных предварительной оценки состоя
ния исходной поверхности планируют режим работы очистных ус
тановок. При очистке трубопровода в трассовых условиях само
ходными машинами режим работы выбирают в соответствии с 
прил.1.

Определение качества поверхности труб после очистки
2 .6 . Очищенная поверхность труб долина отвечать требова

ниям одной из группы таб д .З . Б этой же таблице даны парамет
ры контроля и тип контрольного прибора. Группа (см .таб л .З )оп - 
ределяется типом и технологией нанесения изоляционного покры
тия и долина соответствовать данным разд. 5 При отсутствии 
приборных средств контроля оцешцг чистоты проводят визуально 
по описательной части таб л .З .

2 .7 . Приборный контроль качества очистки поверхности осу
щ ествляется автоматическими приборами типа УНОО. Их краткие 
технические характеристики приведены в прнд.2. Контролю под
вергаю тся все трубы или весь трубопровод. Отключать прибор 
контроля в процессе очистки не разреш ается.

Показания прибора по степени очистки выводятся на стрелоч
ный или цифровой индикаторы. При снижении степени очистки ни
же допустимого предела загорается сигнальная лампа красного 
цвета.

При контроле качества очистки трубопровода в трассовых ус
ловиях допускается загорание красной дампы длительностью не 
более 3 с и не более одного раза в течение мндуты. При более 
длительном горении красной лампы необходимо снизить скорость 
передвижения трубоочнетаой машины. Боли это не приводит к 
улучшению качества очистки, то машину следует остановить, вы
явить причину недостаточной очистки и устранить ее .

Принцип действия и работа прибора УК00-2 для контроля 
качества очистки в трассовых условиях описаны в прил.З.

При контроле качества очистки труб в заводских или базо
вых условиях в случае загорания красной дампы или транспаранта 
"Брак” трубу необходимо подвергнуть повторной очистке. Бели
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Таблица 3
Группы ч а с т о т  ловеркаост после обработка о ч и стят  

кавтрутнгом

Ткп коят—
р о ш о го
устройства

Обовваче-мм Рруггтш
ПЧИ1ПН1И1И
повврхаос-

Характерасткка поверх- 
п о с т  металла црк ви
зу  альвом методе конт

роля

Степень В елп к- 
очистки,на гр а- 
% не шгшого

УНОО-З I

Ж 50-3 2

3

Поверхвость-1 5 
(УЫЗО-2)

Повепхнрсть-1 6
(Ж 0 -2 Г

Бедностью отсутстьует 90
ржавчина, окалина к дру
гие аагряя явнжя оо вою  
поверхности, включая ж 
сварные авв

Поверхность аналогична 80 
груш а I
Плотно связанная с о о - 80
нпвным металлом окали
на, ржавчина ж другие 
вида аагряаванжй полно
стью отсутствуют
Плотно связанная о к а л -  60 
н а, слада ржавчины толь
ко в зоне сварных д в о е, 
остальная поверхность 
равномерно очинена бее 
заметных полос к пятен
Плотно свяванная окалж- 40 
на, следа плотно сцеплен
ной ржавчлда в  углубла- 
ниях корроввовянх каверн 
на фоне блестящей поверх- 
йоСтя. сплавные пятна’ ж 
продольные поносы ржав
чины не допускаются
Пятна плотно сцепленной 30 
ржавчины ж окалины

1 .0

1 ,0

з-ю *

3-10*

3 J 0 8

10-10*

недостаточная очистка носит систематический характер, то не
обходимо выявить причины ж устранить их в соответствии с ин
струкцией по эксплуатация очистного оборудования.
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3 . И7ППЫ ЧИСТОТЫ ПОВЕРХНОСТИ ТРУБ ШД 
дшвжник РАЗЛЮНЫХ тш ов изоляции

3 .1 . Тщательность подготовки поверхности труб под нанесе
ние изоляции определят по типу применяемого покрытия. Группа 
чистоты поверхности долина соответствовать табд .4 . Степень 
очистки на любом участке поверхности должна быть не ниве 
8качения, указанного в табл.З для соответствующей группн чис
тоты поверхности.

Таблица 4
Группы чистоты поверхности труб под нанесение различных ТИПОВ изоляции

Условия Тип изоляционного Гг*уптш тгиетотн повепхяос!ТЖ
изоляции ПОКРЫТИЯ I 2 3 4 5 6

Трассовые Ленточные пилив 
по праймеру +

Трассовые Битумво-резиновые +
Трассовые СМавка типа ВШИЛ1 +
Заводские Поднзпиваохые + + -
Заводские Эпоксидные + - -
Заводские Ленточные,терми

ческого нанесения 
6es грунтовки + +

Заводские Лакокрасочные + + +

+ +
+
+

+
+

П р и м е ч а н и е .  + допустимые группы; -  недопустимые 
группы.

4» ШССИШАЦИЯ СОСТОЯНИЯ ШБЕРХЮСТИ ТРУБ

4.1* Для учета состояния поверхности, оценки объема очист
ных работ и определения соответствия очищенной поверхности ви
ду применяемой изоляции трубам присваивали буквенно-цифровую 
классификацию, которая отражается в проектной, строительной и 
отчетной документации.

4 .2 . Классификацию формируют ив следующих элементов:
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первый элемент -  буква П-поверхность; 
второй элемент -  цифра, о бог н ач атая  одну на трех груш  

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

третий элемент -  буква, обозначающая одну ив четырех 
групп (А ,Б,В ,Г) окисденвости (поражения коррозией) исходной 
поверхности. Группу так хе определяют визуально в  соответст
вии с таб л .2 ;

четвертый элемент -  цифра, обозначающая одну из вести 
груш  ( l-6 j чистоты поверхности после обработки ее очистными 
инструментами,ее определяют по показанию контрольного прибора 
в  соответствии с таб л .З . в случае отсутствия контрольного при
бора -  определяют вивуально по описательной части табл .3 ;

пятый элемент в скобках -  степень очнсткя труби или тру
бопровода, усредненное значение, % по показанию прибора. В 
случае отсутствия приборного контроля элемент опускается;

местой элемент -  номер контролируемой трубы или номер 
ш кета, ограничиващ его контролируем^ участок трубопровода; 

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

ведение контроля.
4 .3 . Пример вапнои состояния поверхности трубы под нане

сение ленточной липкой изоляции по праймеру в трассовых ус -

П-1В-5 (50) 09.261-15.06.83 Фамилия, имя, отчество 
контролера______

В
Исход
ная не- 
очищен
ная по
верхность

ш 09.261 16.08.83

Дата прове
дения яонтро-

-Ш--------------
Номер ш кета и д  трубы

Степень очистки, в %, во показанию 
прибора ____________________ __

уппа чистоты 
очистным инструментом

. после обработ
ка табл.З)____

Группа окисденвости (крррозш ) исходной 
поверхности (по табл.2)_________________

Группа загрязненности исходной поверхности (по 
табл.1)

Поверхность -  общее обозначение
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Припашке I
РЕЮШЦДУВШЕ РЕШИ РАБОТЫ СЛЮЯОДВЫХ 
ТРУБООЧЖТНЫХ МАШИН В ЗАВИСИМОСТИ от 
СОСТОЯНИЯ ЖЯОДОЙ ПОВЕРХ® СТИ ТРУБОПРОВОДА

При планировании проведения изоляционно-укладочных работ 
необходимо учитывать состояние исходной поверхности труб, ее 
варжявдвнность (оквсхенность) и загрязненность. Ориентировоч
ную скорость передвиавния машины из усяовия достижения задан
ной степени очистки (группа чистоты 5) под наложение ленточ
ных липких по праймеру и битумно-резиновых покрытый можно 
определить из табд.5.

Таблица 5
Режимы работы трубоочистных мадии

Диаметр трубо- Готппа аагрязяеиаости повепхности
провода Первая I Вторая

Гпуппа о к и с л е [янооти повепхности
А Б | В Г I А | Б В Г

720 3 3-3 2-1 I 3-2 3-2 1-П 1-П
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 3-2 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 механизма 
трубоочистной машины; П-рекомендуется повторная очистка на пер
вой передаче клн работа с двумя трубоочистяши машинами.

Характеристики рабочих скоростей передвижения некоторых 
серийно выпускаема машин дин очистки и изоляции труб:

1. ТрубООЧНСТВаЯ ияяпшя
2. Наружный диаметр очищае

мого трубопровода, mi

3 . Максимальные рабочие

0М-82Ш 0М-122Ш 0М-1423П 

630-820 1020 и 1220 1420

I передача 262 Г40 180
П передача 385 280 290
Ш передача 515 410 330
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Приложение 2
КРАТКИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРИБОРОВ ТИПА УКСЗО

,УН00-2
СПовепхность-1)

УКСО-З УЖ»-4

Условия работы Трасса строительс
тва трубопровода

Заводская,
очистка

Лаборатория,
вавод.бава

Форма контролируе
мо! поверхности я & л г ч & ш Труба от 300 Обравцн 

до 2р00 ьк труб раз
мером 
100x50 мм

Диаметр контрольно
го ролика, ш 90 90,2 19,6
Усилие прижатия кон- тпп±эп 
тайного ролика, Н $№ 2) ioo iao

(2СЙг)
Переменное

до 0 ,3 )
Граничное сопротив
ление, Ом

1000. 3000 ИЛИ 
10000 в зависимо
сти от заказа 1 .0

Шкала А-1,0 
Шкала В-1ГО 
Шкала С-3000

Внвод информации Стрелочный ипдика- Цифровой -  
тор четыре д е- 

сягичннх 
разряда

Цифровой -  
четыре деся
тичных раз
ряда

Сирия я и я п р е д е 
льных значении сте
пени очистки

Сигнальные лам™ Транспорант 
"Годен", 
«Боек", 
"дефект"

: Нет

Питание приборов Бортовая сеть 
постоянного тока 
12 или 24В; 13Вт

220В 
50 Гп 
500 Вт

220В 
50 Гц 
10 Вт

Масса, кг Не более 15 180 2,8
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Прилившие 3
РАБОТА ПРИБОРА УМОО-2 (ШВЕРХШСТЬ-1)

1 . Назначение и область применения

Контрольный прибор предназначен для установки на самоход- 
нне трубоочистные или комбинированные мяшиин и обеспечивает 
непрерывный автоматизированный контроль степени очистки на
ружной поверхности трубы, световую и звуковую сигнализацию 
предельно доцустншх значений и при подключении регистратора -  
автоматическую запись информации о степени очистки на метал
лизированной бумажной ленте в масштабе длины трубы.

Внешний вид прибора бее регистратора показан на ри с.1 .
Его устанавливают непосредственно на трубоочистной мяпиия 

и осуществляют контроль в процессе очистки трубопровода. Ин
формация о степени очистки выводится на стрелочный индикатор 
со шкалой 0-100£.

Результаты измерений (показания стрелочного индикатора) 
служат для своевременного выявления и устранения причин пло
хой очистки, а также должны фиксироваться в вд н але учета 
качества изоляционно-укладочных работ, их следует учитывать 
приемной комиссией при оценке качества строительства.

Кроме основного своего назначения прибор может быть ис
пользован и для научных цвлей, например, для определения эф
фективности очистного инструмента, выбора оптимального режима 
работы, определения энергозатрат на очистку и скорости ивноса 
очистного инструмента и т .д .

2 . Доиншш действия

В основе метода контроля лежит измерение электрической 
проводимости поверхностного сдоя очищаемой трубы. Измеритель
ным электродом является контактный измерительный ролик, поджи- 
маешй к контролируемой поверхности с помощью калиброванной 
пружины. Ролик закреплен на вращающемся щеточном роторе трубо
очистной машины (рис.2 ) . Поверхность трубопровода, очищенная 
от гряви, ржавчины, плохо связанной окалины, обладает хорошей 
проводимостью электрического тока, в то время как любые посто-
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Рис.1. Прибор УКОО-2 (Поверхность-1), смонти
рованный на трубоочистной машине:
1-датчик; 2-аддикаторный прибор

рониие включения на поверхности ухудшают проводимость между 
трубой и контактным роликом. Информация о проводимости различ
ных участков трубы преобразуется при помощи электронного ус
тройства в высокочастотный сигнал и черев систему антенн пе
редается с вращающегося рабочего органа трубоочистной маетны 
на прибор индикаторный, закрепленный на верхней раме машины.

В приборе индикаторном (приемном блоке) высокочастотный
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Рве .2 . функциональная схема прибора УКОО-2 для контроля сте
пени очистки наружной поверхности трубопроводов:

I -контактный ролик; 2-пвредапций блок; 3-источник питания; 
4-линия свяви; 5-уснлитель-преобравователь; 6-усредняющий ин

тегратор; 7-индикатор; 8-труба

сигнал усиливается, формируется в прямоугольные импульса, ус
редняется игаегрирукщей цепочкой и выходит в виде постоянного 
тока, пропорционального степени очистки, на стрелочный индика
тор магнитовлектричесвой систеж . Длительность высокочастотно
го сигнала вависит от времени прохождения очищенного участка 
трубы контактным роликом. Так как ролик движется по спираль -  
вой кривой вокруг трубы с определенным шагом и при атом чере
дуется очищенные и неочищенные участки, то суш у всех сигна
лов по длительности по отношение к длительности пропусков в 
течение нескольких оборотов рабочего органа можно рассматри
вать как от жжение очищенной и неочищенной пямцяди на поверх
ности трубы.

Основными параметрами, косвенно хараххеркаукцимк состоя -  
нив поверхности при контроле ее алектроконтактным методой, 
являются граничное сопротивление Rгр , которое является ка
чественным параметром, и степень очистки S , показывающая, 
какой процент контролируемой поверхности по пдощадм отвечает 
заданному параметру качества.

17



где

А ! /  А 2

A f -  площадь поверхности с проводимостью > R гр  , т . е .
площадь поверхности, очищенной от загрязне1шй;

А 2 -  площадь поверхности с проводимостью ^ R ?p , т .е .  
площадь поверхности, не очищенной и обладающей 
повышенным переходным сопротивлением.

Граничное сопротивление определяется настройкой измерите
льной схемы передающего блока и в процессе эксплуатации не 
изменяется.

Конструктивно прибор выполнен в виде двух блоков -  пере
дающего и приемного. Передающий блок содержит миниатюрный ге
нератор переменного тока для питания электронной схемы, меха
низм поддатня ролика к поверхности трубы, электронный узел 
и передающую антенну. Приемный блок подвален на амортизирую
щих подвесках к настиду верхней раш  трубоочистной машины и 
подключен к бортовой электросети напряжением 13 или 24 В. На 
лицевую панель блока вынесены сигнальные лампы, стрелочный 
ицдикатор, 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 поставке приборов 
отдельно от машины в паспорте на устройство должен быть ука
зан тип трубоочистной машины, на которую рассчитано устройст
во.

Монтаж комплекса на трубоочистную машину должен произво
диться в соответствии с инструкцией по эксплуатации. По окон
чании монтажа и проверки работоспособности комплекса состав
ляют акт о приемке его в эксплуатацию.

Контролю качества очистки подвергают весь очищаемый тру
бопровод за  исключением труб, предварительно покрытых консер- 
вациоиным покрытием. При прохождении очистной дашинои участков, 
покрытых консервацией, устройство контроля не отключается.

Во время работы трубоочистной машины обслуживающий персо
нал обязан следить за  качеством очистки по световым сигналам
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приемного блока и по показаниям стрелочного индикатора. Рабо
та  машины при горящей красной сигнальной лампе недопустима. 
Допускается работа с периодически загорающейся красной лампой 
с длительность» горения не более 3 с на протяжении одной мину- 
ты. При более длительном времени горения красной лампы машина 
должна быть остановлена для выяснения и устранения причин 
плохой очистки.

Перед пуском комплекса в работу необходимо произвести сле
дующие операции:

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

проверить легкость вращения контактного ролика и осмотреть 
его рабочую поверхность. Б случае необходимости очистить по
верхность при помощи ветоши, смоченной в бензине;

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

включить приемный блок при помощи тумблера "ВКЛ", при 
атом должна загореться белая сигнальная лампа;

несколько раз быстро нажать на кнопку "НОНГРОЛЬ” , при этом 
должна загореться красная сигнальная лампа, затем пожать кноп
ку и держать в течение I5-2U с* Стрелка индикатора должна 
отклониться на всю шкалу и загореться зеленая лампа. При 
этом проверка приемного блока заканчивается;

запустить очистную машину и провернуть ротор на 
несколько оборотов. Как только ротор начнет вращ аться, должна 
загореться красная дампа. Загорание красной лампы в момент 
пуска мяшины в работу показывает правильную работу устройства 
в долом.

Правильно сцентрированная относительно оси трубопровода 
машина, имеющая полный комплект йене ношенного очистного ин
струмента, обеспечивает достаточную степень очистки поверхно
сти трубы. В табл.6  показаны наиболее характерные причины пло
хой очистки и способы их устранения.

По окончании сиены необходимо остановить щеточшй ротор 
очистной машины в таком положении, при котором передающий блок 
доступ ей дли ооолужиъанин . После остановки двигателя очистном 
w.iki*: hj о'Писги контактный ролик от трубы до защелкивания пре
дохранители.
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Таблица 6
Причины недостаточной очистки и способы их устранения

Причины, недостаточной очистки Способы устранения

I .  Недостаточное прилегание очю т- 
ного инструмента к поверхности 
трубы

Усилить подкатив с: 
и щеток регу 
пру хин

2 . Неполный комплект очистного ин
струмента, инструмент на новей

Проверить комплектность 
и изношенность очистного 
инструмента при необхо
димости дополнить или 
ееменить

3 . Поверхность трубы сильно загряз
нена или заржавлена

Снивить сворость передви
жения Мйичян ИЛЕ осумест— 
вить павторцув очистку

4 . Митина неправильно а  
относительно оси тру<

шгрщрон
щровода

йшолннть центровку па
тины согласно инструкции 
по эксплуатации труоо- 
очистной мяшинн

5 . При работе в зимних условиях печь Отрегулировать направля- 
обогрева трубы и ее неправильная ющке катки обогреватель- 
установка приводит к смещению ной печи 
очистной мяшинн относительно оси 
трубопровода

6 . Высота машины над уровнем грунта Следить за  высотой подье- 
превышает допустимую норцу. ш - ма матиин над уровнем 
вина наклонена в сторону опорно- грунта 
го колеса

Во время снятия очистной «яи-иян с трубы и ее насаживания 
на другую трубу необходимо соблюдать повышенную осторожность 
во избежание шврещдення контактного ролика н передающего бло
к а, при этом ролик должен быть обдаатедьво на предохранителе 
в отведенном от трубы положении.

При перебазировании очистной машины или при окончании ра
бот, например, в свяви 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 при помощи изоляционной ленты;
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отсоединять штепсельный разьем приемного блоха. Конец при
соедините левого кабаля с холодной закрепить к верхней рана 
очистной машины. Ослабить болта крапления амортизаторов под -  
вески приемного блока;

снять ноддеркивахций блок аккуратно снизу;
очистить оба блика от пнлн, грязи и следов праймера ска -  

таи сулим воздухом, затем протереть ветовьв;
хранить в специальной деревянной таре, входяазй в комплект 

поставки устройства, щшамннй и передающий блоки, демонпро -  
ванвю  о трубоочиствой мямиян. Помещение для п анаш и устрой
ства должно бить сухим и проветривавши. При хранении устрой
ства на складе более трех месяцев оно должно быть законсерви
ровано путем нанесения на его поверхность тонкого слоя конси
стентной смазки;

проводить профилактический ремонт не реке раза в  год. Га
рантийный ремонт осуществляет в авод-из готовите ль в  течение од
ного года с момента пуска устройства при условии правильной
эксплуатации.

4 . Тягался бяяоиявнпвтж

При работе на очистных мяипгиит с применением комплекса 
"Зоверхяость- I "  следует выполнясь требования безопасности,из
ложенные:

в  СНиП Ш-4-80 "Техника безопасности в  строительстве". И ., 
Стройиздат, 1980;

в "Правилах техники безопасности при строительстве магис
тральных трубопроводов". И ., "Недра", 1972.

Контактный ролик следует отводить и опускать на поверхность 
труби только при остановленном двигателе машины.

При производстве ремонтных работ во избежание короткого 
ваш кания необходимо сладить за  целостью изоляции проводов, пи
тающих приемное устройство от бортовой сети .

Периодически не реже одного раза в неделю следует прове
рять и в  случае необходимости подтягивать болта крепления пе
редающего блока к щеке щеточного ротора.
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