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г.Бежецк
  Настоящие технические условия распространяются на установки буровые подъёмные (самоходные), грузоподъемностью от 50 до 100т,  предназначенную для бурения нефтяных и газовых скважин, в том числе:

- разбуривания цементной пробки в трубах диаметром 5-6" и связанных этим процессом операций (спуска и подъема бурильных труб, промывки скважин и т.п.);

- спуска и подъема насосно-компрессорных труб;

- установки эксплуатационного оборудования на устье скважин;

- проведения работ по ликвидации аварий;

- проведения буровых работ.

Установки предназначены для работы в макроклиматических  районах с  умеренным  и холодным  климатом (район I2) при температуре окружающего воздуха от - 45°С  до + 40°С по ГОСТ 16350-69.

Категория размещения – первая  по ГОСТ 15150-69

Пример записи условного обозначения установки при заказе :
Установка подъемная УП(Х) - (N)  ТУ 28.92.12-001-21347110-2020, где
У – установка;
П –подъёмная;
Х – обозначение транспортной базы:

      А – автомобильное шасси;
      Т – трактор;

N – грузоподъёмность т.с.
          1  ТЕХНИЧЕСКИЕ  ТРЕБОВАНИЯ

Установки буровые подъёмные (самоходные) (далее по тексту – установки)  должны соответствовать требованиям:

-  настоящих технических условий;

-  комплекту конструкторской и технологической документации;

- ГОСТ 12.2.003—91, ГОСТ 12.2.232, Гост 12.2.088, ГОСТ 12.2.125-91;

- Правил безопасности в нефтяной и газовой промышленности Утвержденным приказом Федеральной службы по экологическому , технологическому и атомному надзору от 12.03.2013 №101.
Допускается использование установок для работы в умеренных макроклиматических районах по ГОСТ 16350. 
1.1    Составные части  установки. (таблица 1)
1.1.1 Установка состоит из ниже перечисленных составных частей

Таблица 1
	№

п/п
	Наименование
	Назначение

	
	Установка  буровые подъёмные , в  т. ч:
	Текущий и капитальный ремонт нефтяных и газовых скважин.

	1
	Установка подъемная

(вышечно-лебедочный блок)
	Производство спускоподъемных работ в процессе текущего и капитального ремонта скважин.


1.2  Основные параметры и назначение (таблица 2)
Таблица 2
	№

п/п
	Наименование
	Обозначение

	1.2.1
	Шифр
	УПТ-50
	УПТ-60
	УПА-60
	УПА 80
	УПА 100

	1.2.2
	Грузоподъемность, кН (тс)
	490 (50)
	589(60)
	589(60)
	785(80)
	981(100)

	1.2.3


	Монтажная база
	Трактор гусеничный
Т-10МБ.0121-1
	КрАЗ: 63221; 65053; 250; 260

	
	
	
	КаМАЗ: 65111; 65115;  65117; 63501; 6520; 65201; 65201; 6522; 65221; 65222; 65224;  
65225; 6540; 6560; 43118;  6360; Т2640; 

	1.2.4


	Скорость подъёма талевого блока, м/с
	наименьшая   0,15 
наибольшая    1,28
	наименьшая  0,15

наибольшая 1,6

	1. 2.5
	Лебедка грузовая
	Однобарабанная

	
	- тяговое усилие на барабане, не более, кН (тс)
	102 (10,5)
	123(12,5)
	142(14,5)
	153(15,6)

	
	- диаметр барабана, мм
	не менее 420

	
	- тормоз
	Одноленточный,
	Двухленточный

	
	- диаметр тормозного шкива, мм
	1000

	
	- количество тормозных шкивов, мм
	1
	2

	
	- ширина тормозных колодок, мм
	160

	
	- управление тормозом
	Ручное механическое  и ручное пневматическое

	
	- муфта включения барабана
	Дисковая,

фрикционная, пневматическая

	
	 -ограничитель подъёма крюкоблока


	Тросовый

	1.2.6
	Привод лебёдки
	От двигателя  трактора
	От двигателя  автошасси

	
	 -потребляемая мощность привода, кВт
	132
	240
	240
	360

	1.2.7

	Привод ротора
	Карданный, цепной или гидравлический

	1.2.8
	Вышка
	Наклонная, двухсекционная, телескопическая, с открытой

 передней гранью

	
	- высота вышки от земли до оси кронблока, не менее, м
	19
	22,5
	22,5

	
	- подъем мачты в рабочее положение
	Гидравлически 2-мя гидроцилиндрами

	
	 - выдвижение верхней секции вышки
	Лебёдкой с гидроприводом или гидравлически одним гидроцилиндром

	1.2.9
	Талевая система:
	3 х 4
	4 х 5

	
	-  канат
	25 ГОСТ 16853-88

	
	- диаметр шкивов, мм 
	Не менее 630

	
	- коэффициент запаса прочности каната
	Не менее 3

	1.2.10
	Раскрепитель резьбовых соединений:
	Гидравлический, максимальное тяговое усилие, кН (тс): 49(5)
Давление рабочей жидкости в гидроцилиндре,Мпа(кгс/см2), не более: 9,8(100) 

	1.2.11
	Вспомогательная лебедка:
	Гидравлическая

	
	- допускаемая нагрузка на крюке, кН (тс)
	29,5 (3)

	
	- давление в гидросистеме, МПа (кгс/см²), не более
	11,8 (120)


	
	-канат
	15,5  ГОСТ 16853-88

	
	-наибольшая скорость подъема крюка, м/с
	0,33

	1.2.12
	Максимальное рабочее давление гидросистемеМПа (кгс/см²)
	15,7 (160)

	1.2.13
	Максимальное рабочее  давление в пневмосистеме, МПа (кгс/см²)
	0,69 (7)

	1.2.14
	Ограничитель грузоподъемности
	Электропневматический

с подачей сигнала от электронного индикатора веса

	1.2.21
	Аварийный останов двигателя
	Кнопкой с пульта управления, 
путем перекрытия подачи 
воздуха в двигатель

	1.2.22
	Габаритные размеры, в транспортном положении, не более, мм :

- длина

- высота

- ширина
	10500
4140
3200
	12500
	12300
	12300

3950

2500
	

	1.2.23
	Масса, не более, кг
	26350
	27350
	26130
	26830
	28830


ПРИМЕЧАНИЕ: Допустимые предельные отклонения габаритных размеров ± 2,0%, массы установки ± 3,0%,
1.4 Требования к сырью, материалам

1.4.1 Качество заготовок, используемых для изготовления деталей установки буровой, должно соответствовать:


ГОСТ 613 – на бронзы оловянные литейные;


ГОСТ 617 – на трубы медные;

ГОСТ 977 – на отливки стальные;

ГОСТ 1412 – на отливки из серого чугуна;

ГОСТ 8479 – на поковки из конструкционной углеродистой и легированной стали.

Для расчетных и ответственных деталей группа поковок и категория прочности должны быть указаны в чертеже детали.

1.4.2 Все кованые заготовки с содержанием углерода более 0,3% и литые стальные заготовки должны подвергаться отжигу или нормализации независимо от вида окончательной термообработки деталей, а литые чугунные - старению.

1.4.3  Отливки должны быть плотными, без трещин, посторонних включений, утяжин, пористости, свищей и др. дефектов снижающих прочность и ухудшающих внешний вид изделия.

1.4.4 Литейные пороки, обнаруженные на стальных и чугунных деталях, допускаются к исправлению заваркой с предварительной разделкой исправляемого участка до чистого металла. Методы исправления дефектов литья, необходимость и режим повторной термической обработки должны устанавливаться требованиями технологии предприятия-изготовителя. Исправление дефектов не должно отражаться на прочности, плотности и внешнем виде деталей.

1.4.5   В отливках допускаются без исправления следующие дефекты:

1) на необрабатываемых поверхностях, а также на обрабатываемых, не являющихся уплотнительными, посадочными и трущимися, при толщине стенки:

- до 25 мм – единичные дефекты (.за исключением трещин) глубиной до 20% от толщины стенки детали, поперечным размером до 10 мм, суммарной площадью не более 1,5% поверхности заготовки при расстоянии между краями соседних дефектов не менее 50 мм;

            - от 25 до 100 мм - единичные дефекты глубиной до 15% толщины стенки детали, поперечным размером до 20 мм, суммарной площадью не более 5% поверхности заготовки при расстоянии между краями соседних дефектов не менее 50 мм;

- от 100 мм - единичные дефекты глубиной до 10% толщины стенки детали, поперечным размером до 25 мм, суммарной площадью не более 5% поверхности заготовки при расстоянии между краями соседних дефектов не менее 50 мм.

2) на обрабатываемых поверхностях, являющихся уплотнительными, посадочными и трущимися в подвижных соединениях деталей – единичные дефекты глубиной не более 2/3 припуска на механическую обработку.

3) на обработанных поверхностях, являющихся посадочными и уплотнительными  неподвижных соединений деталей, допускаются единичные дефекты глубиной не более 3 мм, общей площадью не более 5% от площади контактных поверхностей и поперечным размером не более 10% от ширины – для посадочной поверхности и не более 1/3 ширины уплотнительной детали – для уплотнительной поверхности.

1.4.6  Размеры и виды допускаемых к исправлению дефектов при толщине стенки:

- до 25 мм – единичные дефекты глубиной до 20% толщины стенки с площадью до 5 см2, суммарной площадью не более 3% поверхности заготовки;

- от 25 до 50 мм - единичные дефекты глубиной до 25% толщины стенки с площадью до 25 см2, суммарной площадью не более 5% поверхности заготовки.

При исправлении нескольких дефектов на одной поверхности расстояние между кромками соседних дефектов должно быть не менее 50 мм.

Исправления дефектов не должно отрицательно влиять на внешний вид детали и изделия в целом. При невозможности произвести заварку дефектов отливки бракуют.

1.4.7  Отливки, в которых дефекты (с размерами, превышающими указанные в п. 1.2.5) обнаружены при механической обработке, после исправления подвергаются повторной термической обработке.

Разность в твердости основного и наплавленного металла не более 10%.

Без повторной термической обработки на рабочих поверхностях (кроме уплотнительных канавок) отливок допускаются к исправлению электродуговой заваркой с предварительной разделкой механическим способом до устранения дефектного слоя, следующие дефекты:

- при толщине стенки до 25 мм – дефекты глубиной до 15% от толщины стенки с площадью до 0,5 см2;

- при толщине стенки от 25 до 50 мм – дефекты глубиной до 15% от толщины стенки с площадью до 1,0 см2;

- при толщине стенки от 50 до 100 мм – дефекты глубиной до 10% от толщины стенки с площадью до 1,5 см2;

- при толщине стенки свыше 100 мм – дефекты глубиной до 10% от толщины стенки с площадью до 2,0 см2.

            При расположении нескольких дефектов на одной поверхности расстояние между кромками соседних дефектов должно быть не менее 50 мм и суммарная площадь их должна быть не более 1% поверхности заготовки. После заварки дефектные места должны быть зачищены заподлицо с поверхностью детали.

1.4.8   Методы контроля и исправления дефектов литья, необходимость и режим повторной термической обработки должны устанавливаться в соответствии с инструкцией завода изготовителя. 

1.4.9 Дефекты, выявленные в процессе механической обработки, и их исправления на рабочих поверхностях зубьев зубчатых колес и тормозных шайб не допускаются.

1.4.10 Сварка составных частей должна производиться по инструкции завода-изготовителя способом, обеспечивающим плотность и прочность сварных соединений.

1.4.11 Сварку станины и барабана лебедки, сборочных единиц вышки, кронблока, крюкоблока, должны производить сварщики, аттестованные в соответствии с правилами РОСТЕХНАДЗОРА с простановкой клейма сварщика в месте, определенном требованиями чертежей , (см. стр. 25). 

1.4.12   Поверхности деталей перед сваркой в местах наложения сварных швов должны быть очищены от окалин, ржавчин, масла и других загрязнений.

1.4.13    При сварке должны применяться:

- при ручной электродуговой сварке – электроды типа Э42А или Э50 по ГОСТ 9467, качество которых должно соответствовать ГОСТ 9466.

- при механизированной под флюсом – сварочная проволока марки Св-08, в среде углекислого газа – марки Св-08Г2С по ГОСТ 2246.

1.4.14 При сварке зазоры между сопрягаемыми деталями и предельные отклонения размеров шва должны соответствовать ГОСТ 5264, ГОСТ 8713, ГОСТ 14771, ГОСТ 16037. ГОСТ 11534.
1.4.15 Сварные швы должны быть тщательно очищены от сварочного шлака, брызг металла и потеков.

1.4.16 Дефектные места, подлежащие исправлению, должны быть вырублены до основного металла и заварены вновь теми же способами сварки и на тех же режимах.

Дефектные швы, исправленные полностью или частично, должны быть проверены повторно.

1.4.17    В сварных соединениях не допускаются:

- трещины любых видов и направлений в металле шва, по линиям сплавления и в около шовной зоне;

- непровары, подрезы, наплывы, свищи, незавареные кратеры, прожоги;

- поры в виде сплошной сетки;

- смещения кромок и отступлений от размеров и форм швов, оговоренных в чертежах.

           1.4.18 Предельные отклонения размеров механически обрабатываемых поверхностей, не указанные на чертежах, должны выполняться:

- для металлоконструкций – по Н16, h16; 
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- для механически обрабатываемых поверхностей отверстий – Н14,    валов – h 14, остальных – 
[image: image2.wmf]2

2

t

±

;

- для фасок, углов, радиусов закруглений в соответствии с квалитетом или классом точности неуказанных предельных отклонений линейных размеров;

- для угловых поверхностей – по 9 степени точности ГОСТ Р 53441;

- после допуска размеров между обработанной и необработанной поверхностями – по классу «очень грубый» вариант 3. 

1.4.19 Шероховатость поверхностей деталей без чертежа, подвергаемых механической обработке, должна быть не менее Rа25 по ГОСТ 2789.

1.4.20 Допуски формы и расположения обрабатываемых поверхностей, не оговоренные в чертежах, должны ограничиваться полем допуска на диаметр или расстояние между осями (поверхностями).

1.4.21   Допуски на размеры резьбы должны соответствовать степени точности по ГОСТ 16093:

- для крепежных изделий и деталей – 6g/6H.

1.4.22   Резьба на деталях должна быть чистой, без рванин, забоин и заусенцев. Резьбовые соединения должны надежно крепиться способом, исключающим самоотвинчивание.

Сборка резьбовых соединений трубопроводов должна производиться на уплотнительных смазочных и лакокрасочных материалах.

1.4.23  Трубопроводы гидросистемы и пневмосистемы должны быть очищены от грязи и посторонних предметов и продукты сжатым воздухом.

1.4.24   Крепление трубопроводов к раме приваркой не допускается.

1.4.25   При сборке трубопроводов допускается подгонка по месту.

1.4.26  В месте изгиба трубы допускается овальность или гофр. изменяющие диаметр трубы не более, чем на 10%.

1.4.27 Не допускается утечка воздуха в присоединительных элементах пневмосистемы.

1.4.28 Применение нефтепродуктов для облегчения одевания на трубы резинотканевых рукавов не допускается.

1.4.29 Гайки и головки болтов должны плотно прилегать к опорным поверхностям.

1.4.30  Пружины должны соответствовать требованиям ГОСТ 16118.

1.4.31  Поверхности резиновых прокладок, уплотнений должны быть ровными, без трещин, надрывов, пузырей и других дефектов.

1.4.32 Обработанные поверхности деталей не должны иметь заусенцев, трещин, забоин, задирав, надрывов, вмятин и грубых следов обработки. Острые кромки и заусенцы на всех деталях должны быть затуплены и зачищены.

1.4.33 Цилиндрические зубчатые передачи и зубчатые муфты должны соответствовать степени точности 7 по всем нормам с видом сопряжения «В» по ГОСТ 1643.

1.4.34  Звездочки цепных передач должны выполняться в соответствии с ГОСТ 591 группы точности «В» размеров зубьев и венцов звездочек.

1.4.35  Зубья зубчатых колес, звездочек и зубчатых муфт коробок передач после механической  обработки должны подвергаться поверхностной закалке ТВЧ на глубину 1,5 – 2 мм. Твердость зубьев после термообработки 42...52HRCэ.

1.4.36 Зубья зубчатых муфт коробки передач во включенном положении должны перекрывать зубья шестерен на 2 – 3 мм.

В выключенном положении зазор между зубьями муфт и шестерен должен составлять 1 – 2 мм.

1.4.37  Валы в собранных коробках передач после окончательной регулировки натяга опорных конических подшипников должны проворачиваться вручную при выведенных из зацепления муфтах переключений.

Перемещение валов в осевом направлении не допускается.

Натяг опорных конических подшипников должен быть в пределах 0,03 – 0,05 мм.

1.4.38 Барабан лебедки в сборе с тормозными шайбами и цепное колесо барабанного вала должны быть статически сбалансированы.

Допустимый дисбаланс барабана – 2,0 Н(м, цепного колеса – 0,1 Н(м.

1.4.39 Тормоз должен работать плавно и удерживать в поднятом состоянии груз, масса которого соответствует грузоподъемности установки.

1.4.40 В расторможенном состоянии тормозная лента должна полностью отходить от тормозного шкива барабана. Расстояние между тормозным шкивом и колодками тормозной ленты должно быть не более 3 мм.

1.4.41  Колодки тормозной ленты в заторможенном состоянии должны плотно прилегать к тормозной шайбе барабана по всей своей рабочей поверхности.

1.4.42 При выключенной муфте  лебедки барабан должен свободно без заеданий вращаться на своих опорах под действием груза 20 кг, подвешенного к наружному диаметру реборды барабана.

1.4.43  Цепь привода винта ограничителя подъема талевого блока, должна быть натянута.

Допускаемая величина провисания цепи – не более 10 мм.

1.4.44 Плоскости симметрии зубчатых венцов звездочек привода лебедки, гидротормоза и винта ограничителя подъема талевого блока, должны совпадать. Предельное отклонение 1 мм на 1 м межцентрового расстояния.

1.4.45 Температура нагрева масляных ванн коробок передач, редукторов не должна превышать 80(С.

1.4.46 Смазка к механизмам должна подаваться свободно и не должна вытекать через уплотнения валов, стыки крышек и корпусов.

1.4.47 Все движущиеся детали механизмов управления установкой должны передвигаться свободно, без заеданий и задеваний за смежные детали.

1.4.48 Система рычагов и тяг управления механизмами  должна обеспечивать легкое и надежное включение и выключение их.

Величины усилий, прикладываемых к рукояткам рычагов, должны соответствовать приведенным в ГОСТ 21753.

1.4.49  Талевый канат не должен касаться элементов вышки.

1.4.50 Верхняя секция вышки должна свободно без заедания выдвигаться вверх с посадкой на упоры и опускаться вниз под собственной массой. При подъеме должен срабатывать ограничитель выдвижения верхней секции вышки.

1.4.51 Запоры вышки должны без заедания запирать верхнюю секцию в поднятом состоянии и без заеданий открываться перед опусканием верхней секции.

1.4.52 Шкивы талевого блока и кронблока, ролики и каретки подвески трубодержателя, центратора, должны вращаться плавно, без заеданий.

1.4.53 Ограничитель подъема талевого блока должен обеспечивать остановку талевого блока на расстоянии не менее 1,6 м от рамы кронблока.

           1.4.54  Концы проводов и кабелей, зажимаемые винтами или гайками, должны иметь контактное кольцевание. Концы проводов и кабелей, припаиваемые к приборам или присоединяемые винтом к гнездовому выводу, должны быть свиты между собой и  залужены. 

1.4.55 Паяние и лужение наконечников и проводов, а также их соединения должны производиться припоем ПтКР 3,0 ПОС61 ГОСТ 21931 без применения кислоты.

Пайка должна обеспечивать механическую прочность и надежный электрический контакт.

В местах пайки ШР, на концах проводов и кабелей должны быть надеты оконцеватели из поливинилхлоридного пластиката ГОСТ 19034.

1.4.56  Монтаж соединительных проводов и кабелей должен производиться без натяга со свободной укладкой, обеспечивающей свободный доступ для обслуживания аппаратуры.

Все кабели, жгуты и провода должны быть надежно без провисания закреплены и защищены от механических повреждений.

1.4.57  Все открыто прокладываемые жгуты из электрических проводов, должны иметь оплетку из ПВХ ленты, и пропущены в металлорукава или металлические короба. 

            1.4.58  Крепежные детали должны иметь цинковое покрытие по ГОСТ 9.306. Толщина покрытия не менее 18 мкм. Качество покрытия должно соответствовать ГОСТ 9.301.

1.4.59 Наружные и внутренние поверхности установки должны иметь лакокрасочное покрытие. Декоративные свойства покрытий должны соответствовать требованиям конструкторской документации. Окраска установки должна соответствовать требованиям ГОСТ Р 12.4.026.
Качество покрытия должно соответствовать:

- по внешнему виду – VI классу ГОСТ 9.032;

- по условиям эксплуатации – группе ОМ1 ГОСТ 9.104.

Фактура покрытия – гладкая, толщина покрытия 40 – 70 мкм. Адгезия – не более 2-х баллов по ГОСТ 15140.

Рекомендуемые лакокрасочные материалы и их допустимые сочетания по ГОСТ 9.401:

Цвет окраски оборудования должен соответствовать схеме окраски, согласно технического задания.
1.4.60 Подготовка поверхности перед покрытием должна проводиться в соответствии с ГОСТ 9.402 .

Резьбовые соединения должны быть предохранены в процессе нанесения покрытия.

Наружные нерабочие поверхности сборочных единиц установки должны быть загрунтованы перед нанесением эмали.

1.4.61  Исправления повреждений лакокрасочного покрытия покупных изделий должно производиться после проведения приемочного контроля.

Допускается при значительном нарушении лакокрасочных покрытий их полное обновление.

1.4.62  Наработка на отказ, не менее – 550 ч.

1.4.63  Средний ресурс до первого капитального ремонта, не менее – 2000ч.

1.4.64  Критерием предельного состояния является износ или поломка основных составных частей установки, делающими недопустимой ее дальнейшую эксплуатацию.

1.4.65   Критерии отказа.

Критерием отказа является любой отказ в составных частях установки, который не может быть устранен в течение одной рабочей смены.

            1.4.66   Критерием предельных состояний (по ГОСТ 27.001), ( Таблица 5)
Таблица 5
	Наименование установки и узла
	Критерии предельных состояний

	Вышка
	Остаточные деформации более 5 мм на 
1 м длины. Остаточные деформации труб более 3% от диаметра.

	Сварные конструкции (рама установки, домкраты, передняя и задняя опоры вышки)
	Остаточные деформации более 5 мм на 
1 м длины. Остаточные деформации труб более 3% от диаметра.

	Корпуса редукторов трансмиссии
	Предельный износ отверстий под подшипники.

	Шкивы канатные
	Износ рабочей поверхности более 8 мм на диаметр.

	Лебедка
	износ рабочей поверхности тормоза барабана более 5 мм на диаметр.

	Установка
	Предельное состояние лебедки, предельное состояние рамы установки.

	Канат
	По нормам «Правила эксплуатации подъемных сооружений» (стр. 278)


                                                                                                                                                                    1.5  Маркировка
1.5.1 На задней раме установки, должна прикрепляться табличка из корозионностойкого металла, на которой ударным способом шрифтом 10 Пр3 по ГОСТ 26.008 наносится единый знак обращения продукции на рынке государств-членов Евразийского экономического союза, а также следующая информация:

- наименование завода-изготовителя – ООО «БЕЖНЕФТЕМАШ»
- условное обозначение установки – УПА 80
- масса 26830 кг
- номинальная грузоподъемность, 80 т.

Ударным способом – шрифтом 10 по ГОСТ 2.304:

- порядковый номер установки по системе нумерации предприятия-изготовителя;

- дата выпуска (месяц и год).

1.5.2  На коробке отбора мощности, коробке перемены передач, пульте управления должны быть укреплены таблички с указанием нормируемых показателей и надписями функционального назначения элементов управления.

1.5.3  Электроаппаратура и концы всех проводов, кабелей, жил кабелей должны иметь маркировку согласно электрической схеме лебедки.
1.5.4 На каждом оборудовании талевой системы должна быть указана его допустимая грузоподъемность.
1.5.5 Транспортная маркировка укрупненных блоков установки и ящиков с монтажными, запасными и съемными частями должна содержать основные, дополнительные и информационные надписи, манипуляционные знаки в соответствии с требованиями ГОСТ 14192.

При этом манипуляционные знаки должны содержать следующее:

- места строповки блоков установки, нанесенные в местах, указанных в конструкторской и эксплуатационной документации;

- знак «вверх» - на ящиках с запасными, съемными, монтажными частями;

- способ нанесения транспортной маркировки – несмываемой краской темного цвета.
1.6  Упаковка
.

1.6.1  Установки буровые  подъёмные поставляются со снятой вышкой в виде укрупненных блоков без упаковки.

1.6.2  Запасные, съемные и монтажные части, должны быть упакованы в ящики по ГОСТ 2991 или по ГОСТ 10198, изготовленные по чертежам завода-изготовителя. Внутренняя поверхность ящика должна быть выстлана рубероидом по ГОСТ 10923.

1.6.3   Ящик должен иметь карман, в который вкладывается:

- опись с указанием количества мест;

- упаковочный лист;

1.6.4 Все детали, сборочные единицы и запасные части, не подлежащие покрытию, должны подвергаться консервации в соответствии с ГОСТ 9.014 для группы изделий II-1 с вариантом защиты В3-1.

Дата консервации, сроки защиты при нормальных и экстремальных условиях (при необходимости) условиях должны быть указаны в паспорте.
1.6.5 Запасные части. инструмент и принадлежности, поставляемые заводом поставщиком трактора, переупаковке не подлежат.
1.6.6 Сопроводительная документация к установке, упаковывается во влагонепроницаемый  пакет по  ГОСТ 10354 и должна быть уложена в кабину трактора.

1.6.7  Пломбированию подлежат:

- двери кабины трактора;

- капот двигателя;

- ящик с запасными и комплектующими изделиями;

- аккумуляторный ящик;

- топливный бак;
- гидробак.

 2  ТРЕБОВАНИЯ  БЕЗОПАСНОСТИ 
2.1  Установка в части общих требований безопасности и требований к вышке, талевой системе, лебедке, органам управления, лестницам и площадкам, светильникам и электропроводке, системам блокировки и сигнализации, защитным ограждениям должна соответствовать ГОСТ 12.2.088, ГОСТ 12.2.064, ГОСТ 12.2.232 и федеральные нормы, утвержденные приказом Федеральной службы по экологическому , техническому и атомному надзору от 12.03.2013 № 101.
2.2 Конструкция и расположение составных частей установки должны обеспечивать удобный, безопасный доступ к ним при ремонте и обслуживании.

2.3  Уровень вибрации на рабочем месте машиниста, при работе установки, не должен превышать гигиенические нормы, установленные по ГОСТ 12.1.012.

2.4 Уровень звука на рабочем месте машиниста при работе установки не должен превышать допустимых норм по ГОСТ 12.1.003.

2.5 Усилия, прилагаемые к рукояткам рычагов управления, не должны превышать:

- тормоза лебедки
- 0,148 кН (15 кГс)

- остальные

- 0,05 кН (5 кГс)

2.6  Талевый блок должен перемещаться по оси скважины.

Перекручивание каната при движении талевого блока не допускается.

2.7  Все вращающиеся детали и узлы должны быть защищены кожухами.

2.8  Все крепежные детали должны быть предохранены от само-отвинчивания.

2.9 Конец неподвижной ветви талевого каната должен быть закреплен с применением коуша.

2.10 При срабатывании ограничителя подъема талевого блока должно обеспечиваться  надежное торможение и отключение муфт.

2.11  Освещенность на рабочих местах должна соответствовать ГОСТ 12.2.088.

2.12 Сварка ответственных элементов металлоконструкций (вышки, задней опоры вышки и узлов, которые при работе установки будут находиться под нагрузкой) и контроль качества сварных соединений должна производиться в соответствии с требованиями «Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов» (раздел 4 « сварка и контроль качества сварки») по технологии предприятия-изготовителя.

Сварка должна производиться сварщиками, имеющими действующее удостоверение Федеральной службы по экологическому , технологическому и атомному надзору (Ростехнадзор).
 3  ПРАВИЛА  ПРИЕМКИ

3.1 Составные части и установка в собранном, но не окрашенном виде должна быть принята ОТК завода-изготовителя в соответствии с требованиями настоящих технических условий.

Приемка деталей сборочных единиц проводится на соответствии требованиям раздела 1.4
3.2  Детали и сборочные единицы, не принятые в процессе проверки, после устранения дефектов подвергаются повторной приемке, результаты которой являются окончательными.

3.3   При приемочном контроле должно проверяться:

1) качество материалов, заготовок и деталей (1.4,1.4.1);

2) качество сварных соединений (1.4.10 – 1.4.17);

3) допускаемые отклонения (1.4.5, 1.4.6,1.4.7, 1.4.18 , 1.4.19, 1.4.20);

4) качество крепежных деталей и резьбовых соединений (1.4.21, 1.4.22);

5) качество пружин (1.4.30);

6) твердость поверхностей деталей (1.4.7, 1.4.35);

7) качество отливок (1.4.3 – 1.4.8). Для проверки показателей механических свойств должен отливаться один пробный брусок от каждой плавки;

8) балансировка барабана в сборе с тормозными шайбами и цепным колесом барабанного вала (1.4.38, 1.4.44) 
9) правильность зацепления зубчатых и цепных колес (1.4.9, 1.4.34 – 1.4.37, 1.4.45, 1.4.46);

10) качество талевой системы (1.4.49 ,1.4.52, 1.4.53);

11) качество вышки (1.4.50, 1.4.51);

12) правильность сборки отдельных сборочных единиц (1.4.41 - 1.4.48, 1.4.50);
13) качество лакокрасочных покрытий (1.4.59 – 1.4.61);

14) качество металлических покрытий (1.4.58);

15) качество маркировки и клеймение (1.5.1 – 1.5.4);

16) цепные передачи (1.4.34);

17) редуктор (1.4.34, 1.4.36, 1.4.47 , 1.4.48);

18) качество пневмосистемы и гидросистемы (1.4.24 – 1.4.28, 1.4.32);

19) качество электрооборудования (1.4.54 – 1.4.57);

3.4  В процессе приемо-сдаточных испытаний каждая установка проверяется на соответствие требованиям следующих пунктов 1.2.1 – 1.2.20 (кроме п.п. 1.2.7, 1.3.1, 1.3.2, 1.3.3, 1.3.4), результаты которых оформляются актом ОТК предприятия-изготовителя.

            3.5  При неудовлетворительных результатах испытаний – несоответствий указанным требованиям технических условий – деталь, сборочная единица и установка возвращаются на устранение дефектов. При последующих неудовлетворительных результатах приемка продукции приостанавливается до выяснения причин дефектов и их устранения. После устранения дефектов установка подвергается повторным испытаниям в полном объеме приемо-сдаточных испытаний, результаты которых являются окончательными. Результаты испытаний отражаются в разделе "Свидетельство о приемке" формуляра на установку.

3.6  Параметры покупных комплектующих изделий являются справочными и в процессе приемки установок не проверяются. 

3.7 Покупные комплектующие изделия должны подвергаться входному контролю на соответствие их сопроводительной документации. При обнаружении дефектов в покупных изделиях и невозможности их устранения составляется рекламационный акт, а изделие подлежит замене.

3.8  Периодические испытания проводятся не реже одного раза  в три года на одной установке прошедшей приемо-сдаточные испытания на соответствие пунктов  настоящих технических условий и оформляются актом и протоколом.

            4  МЕТОДЫ  КОНТРОЛЯ

4.1 Требования пунктов 1.2.3, 1.2.7, 1.2.8, 1.2.12, 1.2.13, 1.2.15, 1.2.16, 1.3.1, 1.3.2, 1.3.3, 1.3.4, 1.4.1, 1.4.2, 1.4.3, 1.4.6 – 1.4.23, 1.5.1   контролируется по сертификатам, паспортам или по результатам химических анализов и механических испытаний, проведенных по технической документации предприятия-изготовителя.

4.2 Требования пунктов 1.2.4, 1.2.5, 1.2.9, 1.2.11, 1.2.14, 1.2.17,1.2.18, 1.2.20, 1.2.21, 1.4.4, 1.4.6, 1.4.8, 1.4.10, 1.4.36, 1.4.39, 1.4.40, 1.4.42, 1.4.44, 1.4.45, 1.4.46, 1.4.47, 1.4.55, 1.4.60, 1.4.64, 1.4.65, 1.4.66 контролируются стандартными и нестандартными средствами измерений по технологии завода-изготовителя.

4.3 Требования пунктов   1.2.19, 1.4.5, 1.4.8, 1.4.9, 1.4.12, 1.4.15, 1.4.16, 1.4.17, 1.4.20, 1.4.22, 1.4.23, 1.4.24, 1.4.25, 1.4.26, 1.4.27, 1.4.28, 1.4.29, 1.4.31, 1.4.32, 1.4.33, 1.4.37, 1.4.38, 1.4.41, 1.4.43,  1.4.48, 1.4.51, 1.4.52, 1.4.53, 1.4.54, 1.4.56 , 1.4.57, 1.4.58, 1.4.59, 1.6.4, 2.1, 2.2, 2.5, 2.7 – 2.11  контролируются визуально или органолептически.

4.4   В процессе приемки сборочных единиц должно проверяться следующее:

1) правильность сборки – осмотром, замерами, опробованием;

2) плотность прилегания гаек и головок болтов к опорным поверхностям и надежность их крепления внешним осмотром и подтяжкой;

3) проворачивание валов в коробках передач – вручную;

4) балансировка барабана лебедки и шкивов шинопневматических муфт –  на приспособлении завода-изготовителя;

5) цепные передачи с лебедкой – без нагрузки при частоте n=1450 об/мин ведущих валов в течение времени, необходимого для прослушивания и выявления дефектов, но не менее 15 мин. на каждом валу.

При этом должны проверяться:

- управление пневматической муфтой барабана лебедки: включение должно производиться плавно, при отключении муфты должно обеспечиваться четкое срабатывание клапана-разрядника;

- работа тормозов лебедки – торможение должно производиться как резко, так и плавно, в зависимости от усилия и скорости перемещения рукоятки тормоза;

- проверка свободного вращения барабана лебедки под действием груза (п.1.4.42);

- герметичность пневмосистемы цепных передач и лебедочного блока – опрессовкой воздухом под давлением 0,7 МПа.

- работа цепной передачи – отсутствие стуков и заеданий: звук должен быть равномерным, без ударов и пульсаций;

            - отсутствие заеданий при включении и выключении;

- температура нагрева подшипниковых узлов (не более 50(С);

- герметичность пневмосистемы – опрессовкой воздухом под давлением 0,7 МПа.
е) Коробки отбора мощности должны подвергаться испытаниям без нагрузки в течении 10 минут.

ж) Коробки передач подвергаются стендовым обкаточным испытаниям на режимах, приведённых в таблице 6
Таблица 6
	Условия испытания
	Момент силы (тормозной момент на ведомом валу. кН м)
	Продолжительность испытания

	Без нагрузки (на всех передачах и на обратном ходу)
	
	Время, необходимое для прослушивания и выявления дефектов, но не менее 30 минут

	Под нагрузкой на передаче:
- первой

- второй

- третьей

- четвёртой
	3,8

2,3

1,4

0,38
	В течении времени необходимого для появления пятна контакта 


4.5 При обкаточных испытаниях коробок передач и отбора мощности должно проверяться следующее:

а) Плавность работы зубчатой муфты – отсутствие стуков и заеданий. Шум должен быть равномерным, без ударов и пульсаций.
б) Отсутствие заеданий при переключении муфты, а также самопроизвольного включения и выключения её.

в) Температура нагрева опор валов и масляной ванны.

г) Отсутствие просачивания масла через уплотнения валов, крышек и плоскостей разъёма корпуса и крышек люков.

4.6 Требования пунктов 1.2.2, 1.2.5, 1.2.7, 1.2.8, 1.2.9, 1.2.10 – 1.2.13, 1.2.14 – 1.2.19, 1.3.4, 2.3 – 2.6, 2.10 – 2.12 контролируются на аттестованном по ГОСТ 24.555 стенде для испытания установки под нагрузкой, в соответствии с программой и методикой приемо-сдаточных испытаний, утвержденной в установленном порядке.

Испытания по требованию пунктов 1.2.2, 1.2.7, 1.2.10, 1.2.13, проводятся под нагрузкой не менее 1,25 от допускаемой в течении 5 мин. 

После снятия нагрузки проверяется 

- отсутствие внешних нарушений сварных швов – внешним осмотром;

- отсутствие остаточных деформаций элементов вышки и нагруженных элементов установки  в целом – внешним осмотром;

4.7  Требования пунктов  1.2.23  контролируются на весах для статического взвешивания.

4.8  Требования пунктов 2.3 и 2.4 контролируются измерением уровня звука и вибрации в соответствии с ГОСТ Р ИСО 3746-2013 и ГОСТ 12.1.012.

4.9  Требования пункта 2.6 контролируется динамометром

4.10  Дефекты, обнаруженные в процессе приемочного контроля, должны быть устранены, а испытания повторены.

После приемочного контроля отработанное масло должно быть слито, масляные ванны цепных передач, конического редуктора, и  промежуточных  опор    промыты    керосином,    продуты 

сжатым воздухом и залиты свежим маслом, болтовые соединения подтянуты.

4.11  Испытания гидросистемы установки должны производиться давлением, соответствующим 1,5 от номинального давления в течении пяти минут. 

При этом течь и запотевание не допускаются.

4.12   Контроль давления должен производиться по манометру класса точности не ниже 1,5 по ГОСТ 2405,  установленному в гидросистеме установки.

4.13   В процессе обкатки трансмиссии установки производимой на холостом ходу по 15 мин. на каждой скорости, должны проверяться:

4.13.1  Требование пунктов 1.4.34 - 1.4.36 (плавность работы зубчатых и цепных передач, четкость работы систем управления) – путем включения поочередно всех скоростей лебедки.

Критерием правильной работы является отсутствие резкого шума, заеданий и стука.

4.13.2   Правильность работы зубчатых муфт проверяется путем 4-5 кратного их включения и характеризуется четкой и без заеданий работой механизмов. 

4.13.4  Управление механизмами и фрикционными муфтами установки включением и выключением.

4.14  Требование пункта 1.4.49 проверяется – путем выдвижения и спуска верхней секции.

При этом проверяется:

- подъемом и опусканием вышки – работоспособность гидравлической лебёдки;

- выдвижением и спуском верхней секции и посадкой ее на упоры – соответствие требованиям пунктов 1.4.52 и 1.4.53 технических условий и работоспособность ограничителя выдвижения верхней секции вышки;

4.15  Работа тормоза лебедки – торможение и расторможение должно происходить как плавно, так и резко, в зависимости от скорости перемещения рукоятки и педали. При расторможенном барабане ненагруженный талевый блок должен свободно опускаться под действием собственного веса.

4.15.1   Работа ограничителя подъема талевого блока – трехкратным подъемом и спуском ненагруженного талевого блока на всех скоростях.

4.15.2 Герметичность управления валов, крышек и корпусов – внешним осмотром.

4.15.3 Работа пневмосистемы – последовательным включением всех элементов пневмосистемы установки с выдержкой при каждом включении по 5 мин. Во время испытания давление воздуха должно быть в пределах 0,9...1,05МПа

4.15.4 Работа системы освещения – последовательным включением всех элементов освещения.

4.15.5  После приемо-сдаточных испытаний отработанное масло из масляных ванн редукторов должно быть слито, масляные ванны промыты и заправлены свежим маслом,  резьбовые соединения подтянуты.

           5  ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ  И  ХРАНЕНИЕ

5.1  Транспортирование установки должно производится (со снятой и отдельно транспортируемой вышкой)  железнодорожным транспортом на открытом подвижном составе в соответствии с «Правилами перевозки грузов», издательство "Транспорт"  и «Техническими условиями погрузки и крепления грузов», МПС, 1969 г .

5.2   Группы условий транспортирования:

- в части воздействия климатических факторов по ГОСТ 15150:


8 – при транспортировании по суше;


9 – при морских перевозках;

- в части воздействия механических факторов по ГОСТ 23170:


средняя (с) – при перевозках любым путем (кроме моря);


жесткая (ж) – при перевозках морским путем.

5.3   Перед транспортированием (кроме транспортирования своим ходом) вода из системы двигателя должна быть слита, клеммы аккумуляторов отсоединены.

5.4   Масляные ванны редукторов, трансмиссии, а также полости, смазываемых через пресс-масленки, должны быть заполнены маслами и смазками соответствующих марок.

5.5   Условия хранения – 7 (Ж1) по ГОСТ 15150.

5.6 Потребитель обязан периодически, но не реже чем через 6 месяцев, контролировать состояние консервации, при необходимости обновлять ее согласно руководству по эксплуатации.

           6  УКАЗАНИЯ  ПО  ЭКСПЛУАТАЦИИ

6.1  Эксплуатация установки буровой должна производиться в соответствии с требованиями руководства по эксплуатации 6902.00.00.000 РЭ, прилагаемой к установке.

           7  ГАРАНТИИ  ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1 Изготовитель гарантирует соответствие установки буровой требованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем условий транспортирования, хранения и эксплуатации.

7.2   Гарантийный срок эксплуатации устанавливается 12 месяцев со дня ввода установки в эксплуатацию, но не более 18 месяцев со дня отгрузки с завода-изготовителя.

7.3  Сроки гарантии на покупные изделия устанавливаются действующими на них стандартами или техническими условиями.

Приложение 1

                                                               ПЕРЕЧЕНЬ 

средств измерений и испытательного оборудования, необходимых 

для метрологического обеспечения испытаний установки

	№

№
	Наименование
	НТД
	Метрологические характеристики 

	
	
	
	Предел измерений
	Погрешность класс точности

	1
	2
	3
	4
	5

	1. 
	Линейка измерительная металлическая
	ГОСТ 427-75
	0-1000 мм
	( 0,5 мм

	2. 
	Рулетка измерительная  Р10У3П 

Р30Н2К 
	ГОСТ 7502-98
	0-10 м  

0-30 м
	3 класс точности

	3. 
	Весы для статического взвешивания
	ГОСТ 23711-79

ГОСТ 23676-79
	0-60 кг до 30 т
	обычный класс точности

	4. 
	Весы автомобильные 2РС-30Д24Л или 5002РС-60Ц13Ас
	ТУ 25-06-463-69
	до 30 т
	обычный класс точности

	5. 
	Термометр термоэлектрический цифровой типа ТТЦ-1
	ТУ 25.02.7922. 71-80
	0-100(С
	( 0,6%

	6. 
	Термометр технический типа ТТП№4/66


	ГОСТ 28498-92
	0-100(С
	±1ºС

	7. 
	Динамометр общего назначения типа ДПУ
	ГОСТ 13837-79
	0,01-0,10 кН

0-0,5-0,5 кН
	2 класс точности

	8. 
	Секундомер механический типа    СМ-60
	ГОСТ 5072-79Е
	0,2 сек до 60 мин
	3 класс точности

	9. 
	Люксметр фотоэлектрический типа Ю116
	ТУ25-04-3098-76
	5-100000 лк
	( 10%

	10. 
	Манометр показывающий 

типа ДМ 1001-25 МПа-1,5 ТУ


	ГОСТ 2405-88
	0-16 МПа

0-0,16 МПа
	1,5 кл. точности 

4 кл. точности

	1
	2
	3
	4
	5

	11. 
	Измеритель шума и вибрации типа ВШВ-003
	ТУ 25.06.2527-83
	1…10000 Гц
	( 10%

	12. 
	Шумомер портативный типа ШМ-1
	ГОСТ 17187-81
	31,5 – 8000 Гц
	( 10%

	13. 
	Виброграф ручной типа В1-1а
	ГОСТ 25865-83
	30-130 дБ
	± 2 дБ

	14. 
	Тахометр типа ТЭ30-5Р
	ГОСТ 21339-82Е
	5 – 2000 об/мин
	( 5%

	15. 
	Твердомер переносной Бриннеля, Роквелла, Виккерса типа ТШ-2М 
	ГОСТ 8905-82
	8 – 450 НВ
	( 4%

	16. 
	Стенд для обкатки коробок передач и редукторов
	НТД завода-изготовителя
	
	

	17. 
	Стенд для  балансировки барабанов лебедки, шкивов 
	НТД завода-изготовителя
	
	

	18. 
	Стенд для испытания установок под нагрузкой
	НТД завода-изготовителя
	
	

	19. 
	Стенд СИД для испытания тормоза лебедки
	НТД завода-изготовителя
	
	


Примечание: 
Допускается применение средств измерений с метрологическими 

 
характеристиками не хуже указанных.

                                                                                                                        Приложение 2

(на двух листах)

Ссылочные нормативно-технические документы

	Обозначение документа, на который дана ссылка
	Номер раздела,   в котором  дана ссылка
	Обозначение документа, на который дана ссылка
	Номер раздела,  в котором  дана ссылка

	ГОСТ 12.1.003-83
	2.4
	ГОСТ 5264-80
	1.4.14

	ГОСТ 12.1.012-78
	2.3
	ГОСТ 1643-81
	1.4.34, 4.4

	ГОСТ Р ИСО 3746-2013
	4.9
	ГОСТ 5072-79Е
	Приложение 1

	ГОСТ 12.1.012
	4.9
	ГОСТ 7502-89
	Приложение 1

	ГОСТ 12.2.064
	2.1
	ГОСТ 10354
	1.6.3

	ГОСТ 12.2.088-83
	2.1, 2.11
	ГОСТ 8479-70
	1.4.1

	ГОСТ 12.2.232
	2.1
	ГОСТ 
	4.13

	ГОСТ 11534-75
	1.4.14
	ГОСТ 8713-79
	1.4.14

	ГОСТ 2405-88
	Приложение 1
	ГОСТ Р 53441
	1.4.18

	ГОСТ 2789-73
	1.4.19
	ГОСТ 9466-75
	1.4.13

	ГОСТ 9.032-74
	1.4.59
	ГОСТ 2246
	1.4.13

	ГОСТ 9.104-79
	1.4.59
	ГОСТ 9.014
	1.6.5

	ГОСТ 9.301-86
	1.4.58
	ГОСТ 2405
	4.13

	ГОСТ 1.2.21.1
	1.2.21.1
	ГОСТ 23170
	5.2

	ГОСТ 16853-88
	1.2.12
	ГОСТ 27.001
	1.4.66

	ГОСТ 9.402-80
	1.4.60
	ГОСТ 13837-79
	Приложение 1

	ГОСТ 24.555-81
	4.6
	ГОСТ 15150-69
	вводная часть, 

5.2, 5.5

	ГОСТ 2991
	1.6.2
	ГОСТ 16037-80
	1.4.14

	ГОСТ 10198
	1.6.2
	ГОСТ 16093-81
	1.4.21

	ГОСТ 27.401-84
	4.7
	ГОСТ 16118-70
	1.3.30

	ГОСТ 427-75
	Приложение 1
	ГОСТ 16350-80
	вводная часть

	ГОСТ 591-69
	1.4.34
	ГОСТ 17187-81
	Приложение 1

	ГОСТ 613-79
	1.4.1
	ГОСТ 21753-76
	1.4.48

	ГОСТ 617-90
	1.4.1
	ГОСТ 21931-76
	1.4.55

	ГОСТ 10923
	1.6.2
	ГОСТ 23676-79
	Приложение 1

	ГОСТ 977-88
	1.4.1
	ГОСТ 23711-79
	Приложение 1


	ГОСТ 19034
	1.4.55
	ГОСТ 9,306
	1.4.58

	ГОСТ 24.555
	4.6
	ГОСТ 10354
	1.6.7


	Обозначение документа, на который дана ссылка
	Номер раздела,   в котором  дана ссылка

	ПБ 08-624-03 "Правила безопасности в нефтяной и газовой промышленности
	2.1

	Правилами перевозки грузов
	5.1

	ТУ 25.02.7922. 71-80
	Приложение 1

	ТУ 25-06-463-69
	Приложение 1

	ТУ 25-04-3098-76
	Приложение 1

	ТУ 25.06.2527-83
	Приложение 1































































Лист регистрации изменений





Изм





изменен-ных





заменен-ных





новых





изъятых





новых





Всего листов (страниц) в докум.





№ документа





Входящий номер сопроводи-тельного документа и дата





Подпись





Дата

















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Инв. № подп





Подп. и дата





Взам. инв. №





Инв. № дубл.





Подп. и дата



































Лист





32





ТУ 28.92.12-001-21347110-2020








Лит





№ докум.





Изм.





Подп.





Дата




































































_1231053579.unknown

_1230444180.unknown

