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Рисунок 1 – Интерфейс программы для расчета гитары сменных колес 

Получение нескольких вариантов пар зубчатых колес, с заданной 

точностью, расширяет возможности использования оснастки в условиях 

ограниченного выбора, что подтвердила апробация микропрограммы на 

ОАО МТЗ в цехе СИиТО. В целом структура и используемое программное 

обеспечение позволяют расширить возможности модуля для разных типов 

технологического оборудования. Модуль может быть адаптирован к 

различным CAD-системам с встроенным API расширяя базовый фун-
кционал САПР и ускоряя выбор и настройку оборудования при ТПП. 

УДК 620.179.1 

МЕТОД ПРОВЕДЕНИЯ НЕРАЗРУШАЮЩЕГО КОНТРОЛЯ 

ОБОРУДОВАНИЯ, РАБОТАЮЩЕГО ПОД ИЗБЫТОЧНЫМ 

ДАВЛЕНИЕМ НА НПЗ 

Булавка Ю. А., Кожемятов К. Ю. 

Полоцкий государственный университет имени Евфросинии Полоцкой 

e-mail: u.bylavka@psu.by 

Summary. A new method for conducting non-destructive testing of equipment 

operating under excess pressure at an oil refinery in order to replace the internal 

inspection of equipment containing expensive catalysts, adsorbents or other 

substances is proposed in this article. 

В рамках проведения очередного технического освидетельствования 

оборудования, работающего под избыточным давлением на НПЗ зачастую 

возникают технико-экономические сложности с проведением наиболее 

простого вида неразрушающего контроля – внутреннего осмотра, 

требующего выгрузки и загрузки катализатора, адсорбента или иного 

вещества и других внутренних устройств, пропарка которых, зачастую, 

приводит к их негодности, ухудшению эксплуатационных свойств, потере 

адсорбционной либо каталитической активности, механическому разру-
шению, невозможности регенерации после контакта с атмосферным 

воздухом, что потребует их последующей дорогостоящей замены, что 
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проблематично, несмотря на значительные достижения  в области 

импортозамещения [1–8]. Предложен алгоритм проведения нераз-
рушающего контроля подобного оборудования, включающий комплекс 

мероприятий по проведению ревизии оборудования с катализатором 

(адсорбентом и т. п.): 

– увеличение объема ультразвуковой толщинометрии с обязательным

контролем толщины стенок аппаратов в местах ввода/вывода продуктов, 

увеличение количества точек замеров патрубков штуцеров с 4 до 8 точек; 

– ультразвуковая дефектоскопия мест пересечений кольцевых и

продольных сварных швов с чередованием мест проведения контроля; 

– ультразвуковой контроль сплошности основного металла, а также

получение непрерывной картины толщины металла на контролируемом 

участке; 

– ультразвуковой контроль швов и ОШЗ врезок с условным проходом

более Ду200 для аппаратов, работающих с температурой стенки более 

250 °С; 

– контроль отсутствия развивающихся дефектов пневматическим

испытанием с контролем методом акустической эмиссии. 

Также предлагается составление индивидуальных карт контроля для 

аппаратов, определением кроме чередующихся участков, также и 

постоянных, наиболее проблемных мест контроля исходя из опыта 

практической эксплуатации конкретной единицы оборудования. 
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Summary. This paper discusses the effects of processing parameters on the 

grinding process of ceramic products. The article also describes the processing 

process and tools. Attention is also paid to acoustic emission. 

Техническая керамика относится к категории труднообрабатываемых 

хрупких неметаллических материалов и механически обрабатывается 

преимущественно алмазным шлифованием. 

Применение керамических материалов (КМ) обусловлено следу-
ющими преимуществами: сохранением механических свойств при высоких 

температурах, высокой износостойкостью и антикорозийностью. Из недо-
статков КМ основным считается хрупкость, обусловленная жесткостью 

связей в кристаллической решетке. В настоящее время основные усилия 

исследователей при разработке КМ направлены на преодоление хрупкости, 

повышение уровня прочности, термостойкости и ударной вязкости. 

Шлифование керамики – это сложный процесс, зависящий от свойств 

керамики, свойств шлифовального инструмента, параметров шлифования 

(глубины резания, прижимающего давления, скорости резания и др.), 

условий охлаждения. 

Съем материала в процессе алмазного шлифования осуществляется в 

результате создания в поверхностном слое керамической заготовки 

напряжений, превышающих напряжение разрушения ее материала. В 

результате абразивная обработка может оставлять на обрабатываемой 

заготовке слой, включающий микротрещины и определенную макро- и 
микрогеометрию поверхности. 
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