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1. Техническое диагностирование трубопроводной промышленной арматуры (арматуры) с электроприводом, как наиболее распространённой на АС (по сравнению с гидро-, пневмо- и электромагнитным приводом), представляет значительный практический интерес в связи с значительным влиянием арматуры на безопасность АС и относительно высокими затратами на ее ремонт.

2. Для обеспечения безопасной эксплуатации АС необходимо определять техническое состояние трубопроводной арматуры на всех этапах жизненного цикла (стадия  исследования, стадия ОКР,ОТР, стадия  производства, стадия поставки – входной контроль, стадия эксплуатации, стадия ремонта, стадия обеспечения производства и ремонта, стадия снятия с производства) с помощью унифицированных оборудования, методов, правил.

3. Своевременное проведение диагностирование существенно влияет на ресурс арматуры (запорной и регулирующей).
4. Контроль крутящего момента (в том числе и через электрические параметры), которым управляется и уплотняется запорная  арматура, важен для ресурса элементов затвора и для арматуры в целом:
· при превышении величины расчётного крутящего момента возникает повышенный износ и деформация деталей затвора, возникает опасность заклинивания  в конечном положении «закрыто».

· при недостаточном крутящем моменте протечки превышают максимально допустимые значения и, как следствие,  возникает повышенный эрозионный износ.

5. Несоблюдение требований контроля величины расчётного крутящего момента резко уменьшает ресурс арматуры.

6. Контроль крутящего момента осуществляется внешними (прямые измерения) и встроенными средствами технического диагностирования (косвенные измерения посредством контроля электрических параметров – ток, активная мощность электродвигателя).

7. Внешние средства технического диагностирования арматуры с электроприводом следует применять для углубленного диагностирования:
· после ремонта привода или при проведении входного контроля – при получении ненастроенного привода от поставщика или при нахождении привода длительное время на складе; 

· при проведении входного контроля на строящихся АС, т. к. у производителей приводов иногда отсутствует соответствующее метрологически аттестованное оборудование;

· периодически, т.к. со временем происходит изменение настройки вследствие старения материалов (изменение параметров пружины).

8. На Смоленской АЭС (работы выполняют САЭС, СмАТЭ) и Волгодонской АЭС (работы выполняют ВДАЭС и ЮРГТУ), результаты диагностирования применяются  для перехода на стратегию ремонта по техническому  состоянию, отмечено снижение числа отказов арматуры.
9. Средства экспресс–диагностирования арматуры с электроприводом (встроенные) следует применять после углубленного диагностирования внешними средствами периодически (с установленной периодичностью) и при каждом срабатывании арматуры (автоматического действия):
10. Возводимые блоки АЭС необходимо оснащать унифицированными программно-техническими средствами  и закладывать в проект применение внешних  и встроенных средств технического диагностирования.



















