	
	

	
	

	
	


ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
К КОНСТРУКЦИИ СТАЛЬНЫХ МНОГОГРАННЫХ ОПОР (СМО) 
ВЛ 35 – 500 кВ

	№ п/п
	Технические характеристики (наименование параметра)
	Требуемое значение
	Предлагается участником конкурса

	
	1
	2
	3

	
	1. Общие требования.

	1.1
	Копии документа  (комплекта документов) подтверждающих соответствие государственным и отраслевым стандартам,  стандартам ПАО «ФСК ЕЭС»
	Да, на момент конкурса
	

	1.2
	Для опор индивидуальной конструкции. Копия протокола успешных механических испытаний опытного образца.
	Да, на момент поставки
	

	1.3
	Копия согласованных ПАО «ФСК ЕЭС» технических условий. Весь документ.
	*
	

	
	2. Требования к конструкции и материалам

	2.1
	Конструкция опоры с телескопическими секциями должна иметь упоры для крепления стягивающих приспособлений,  узлы (петли) для крепления монтажных строп и тросов.
	Да
	

	2.2
	Опора сверху должна быть закрыта крышкой.
	Да
	

	2.3
	Элементы опоры должны иметь отверстия для вентиляции и для стока конденсата.
	Да
	

	2.4
	Конструкция опор должна обеспечивать безопасный подъём до верха опоры и перемещение по траверсам (Для опор ВЛ 110 кВ и выше и под напряжением).
	Да
	

	2.5
	На траверсах должны быть предусмотрены конструктивные элементы для обслуживания и ремонта со штатными местами для крепления предохранительного пояса, устройства для крепления трапов.
	Да
	

	2.6
	Нижняя секция опоры должна иметь конструктивный элемент для болтового присоединения заземляющего устройства.
	Да
	

	2.7
	Габаритные размеры секций и отдельных частей опоры должны соответствовать размерам железнодорожных вагонов, автомобильных полуприцепов, ванн для цинкования и должны иметь длину не более 12-ти метров.
	Да
	

	2.8
	Конструкция опоры должна обеспечивать нормируемые ПУЭ расстояния от токоведущих до заземлённых частей и между фазами.
	Да
	

	2.9
	Конструкция опоры должна обеспечивать требуемый ПУЭ угол грозозащиты.
	Да
	

	
	Марки стали
	
	

	2.10
	Расчётная температура для выбора марки стали: температура наружного воздуха наиболее холодных суток обеспеченностью 0,98 по СНиП 23-01
	Указывается разработчиком КД
	

	2.11
	Марка стали основных элементов силовой схемы для расчётной температуры по Таблице В.1 СП_16.13330.2017 . Указать марку с категорией и ГОСТ
	Указывается разработчиком КД
	

	2.12
	Требования к ударной вязкости листового проката по таблице 4 ГОСТ 27772
	Указывается разработчиком КД
	

	2.13
	Марка стали вспомогательных элементов (лестницы, трапы и т.п.) по Таблице В.1 СП_16.13330.2011.
	Указывается разработчиком КД
	

	
	Крепёж
	
	

	2.14
	Болты для конструкции опоры (кроме фланцевых соединений)  в соответствии с таблицей Г.3 СП 16.13330.2017.
	5,6
	

	2.15
	Болты  для фланцевых соединений : класса прочности  не менее 8.8 без контролируемого натяжения.
	8,8
	

	2.16
	Класс прочности болтов для крепления к монолитным фундаментам, не менее
	5.6
	

	2.17
	Класс прочности гаек должен соответствовать классу прочности болтов.
	Да
	

	2.18
	Гайки фланцевого соединения с ответным фланцем фундамента следует закреплять от самоотвинчивания с помощью установки контргаек.
	Да
	

	2.19
	Гайки фланцевых соединений секций следует закреплять от самоотвинчивания с помощью пружинных шайб или установки контргаек. Определяется конструкторской документацией.
	Да
	

	2.20
	Шайбы для болтов без контролируемого натяжения должны соответствовать ГОСТ 11371.

Шайбы для высокопрочных болтов с контролируемым натяжением должны соответствовать ГОСТ Р 52646.
	Да
	

	2.21
	Класс прочности болтов из углеродистых сталей для крепления лестниц - 5.8. Гайки – класс прочности 5.
	Да
	

	2.22
	Каждый болтокомплект комплектуется двумя круглыми шайбами, одна из которых устанавливается под головку болта. Необходимость установки дополнительных круглых шайб определяется расположением резьбы болта. Резьба болтов, в том числе сбег резьбы не должны входить вглубь отверстия более чем наполовину толщины крайнего элемента пакета со стороны гайки. Под гайки следует устанавливать не более двух круглых шайб по ГОСТ 11371. Крепление к фундаменту нижнего фланца – гайка + контргайка. Предотвращение самооткручивания – в соответствии с требованиями конструкторской документации. Совместное применение круглой и пружинной шайбы не рекомендуется.
	Да
	

	
	Сварные соединения
	
	

	2.23.
	Все сварные соединения выполняются в заводских условиях. Монтажная сварка для изготовления (соединения) конструкций опоры не допускается.
	Да
	

	2.24
	Сварочные материалы по своим механическим характеристикам должны соответствовать применяемым маркам стали в соответствии с приложением Г.1 СП. 16.13330.2017.
	Да
	

	2.25
	Временное сопротивление металла сварного шва должно быть не ниже, чем у основного металла. 

- Провар всех стыковых швов должен быть 100%. 

- Сварные швы должны иметь гладкую или равномерно чешуйчатую поверхность без резких переходов к основному металлу. 

- Сварные швы должны быть плотными по всей длине и не иметь видимых прожогов, сужений, перерывов, наплывов, а также недопустимых по размерам подрезов, непроваров в корне шва, несплавлений по кромкам, шлаковых включений и пор.

- Металл шва и околошовной зоны не должен иметь трещин любой ориентации и длины.

- Кратеры швов в местах остановки сварки должны быть переварены, а в местах окончания – заварены.
	Да
	

	
	Отклонения и допуски
	
	

	2.26
	Отклонение диаметра ствола -  расстояния между противоположными гранями в зоне телескопического и фланцевого (в местах с рёбрами жёсткости) соединений (внутренними или наружными), мм не более
	±0.01d
	

	2.27
	Отклонение диаметра ствола - расстояния между противоположными гранями вне зоны соединения секций (внутренними или наружными), мм
	±0.02d
	

	2.28
	Отклонения линейных размеров от проектных не должны превышать:

 -при длине деталей до 1 м 

–при длине от 1 до 2 м

- при длине более 2 м 
	± 1,5 мм

± 2,5 мм

± 5,0 мм
	

	2.29
	Непрямолинейность (прогиб) конструктивных элементов (кроме ветровых связей и оттяжек).
	Не более 0,001 длины, но не более 10 мм
	

	2.30
	Предельные отклонения диаметров отверстий, не более:

- в отверстиях диаметром до 17 мм  включительно

- в отверстиях диаметром  более 17 мм
	0;+0,6 мм

0;+1,0  мм
	

	2.31
	Винтообразное искривление секции, не более
	0.001 Длины секции
	

	
	Фланцевые соединения
	
	

	2.32
	Фланцы должны изготавливаться из листовой стали с гарантией механических свойств поперёк толщины проката (относительное сужение Ψ≥15% - группа качества Z15 по ГОСТ 28870-90). Фланцы из низколегированной стали толщиной более 25 мм должны изготавливаться из стали группы качества Z25 по ГОСТ 28870.
	Да
	

	2.33
	Болты – класса прочности не менее 8.8. На фланце напротив каждой грани стойки должно быть не менее одного болта.
	Да
	

	2.34
	Для обеспечения равномерной работы фланцевого соединения болты должны быть затянуты на одинаковое усилие. 
	Да
	

	2.35
	Плотность болтового соединения должна быть такой, что щуп 0,3 мм не должен проходить между деталями в районе болтового соединения на глубину более 20 мм.

В стянутом болтами фланцевом соединении щуп толщиной 0,3 мм не должен  доходить до внутренней поверхности стойки опоры на 20 мм по всему периметру.
	Да
	

	2.36
	Местная неплотность фланцевого соединения должна быть не более 2 мм. 
	Да
	

	2.37
	Применение вставок как правило не допускается. В исключительных случаях по согласованию с Заказчиком допускается применение вставок толщиной не более 2 мм, обеспечивающих контакт в зазоре по всей поверхности фланца.
	Да
	

	
	Телескопические соединения
	
	

	2.38
	При соединении секций многогранных опор с помощью телескопического  стыка  его  длина  должна  быть  не  менее  1,5 диаметра нижней части охватывающей секции. На секциях опоры должны быть отметки, позволяющие проконтролировать соблюдение этого требования после сборки.
	Да
	

	2.39
	Максимально допускаемая локальная неплотность телескопического соединения – не более 0,5 толщины стенки охватывающей секции. Установка прокладок в телескопический стык не допускается.
	Да
	

	2.40
	В инструкции по монтажу должна быть указана длина телескопического стыка и требуемое монтажное усилие.
	Да
	

	
	Обработка стали
	
	

	2.41
	По контуру отверстия не должно быть надрывов и расслоений металла.
	Да
	

	2.42
	Кромки деталей должны быть очищены и не иметь шероховатостей, превышающих 1мм.
	Да
	

	
	3. Требования к антикоррозийной защите.

	3.1.
	Защита от коррозии элементов опор:

- В условиях отсутствия источников промышленных загрязнений, вне приморской зоны -  горячее цинкование   при толщине 80 – 100 мкм

-  В условиях промышленных и приморских районов,  близости солончаков, солёных озёр дополнительно к горячему цинкованию следует применять стойкие лакокрасочные покрытия, обеспечивающие адгезию к цинку.

-  Адгезия цинкового покрытия к металлу после испытаний по ГОСТ 9.307-89  на контролируемой поверхности не должно наблюдаться отслаивание и вздутие покрытия.
	Да
	

	3.2
	Защита от коррозии крепёжных изделий: 

- Как правило - горячее цинкование при толщине не менее 42 мкм при условии обеспечения свинчиваемости. Толщина цинкового покрытия не должна превышать плюсовые допуски.

	Да
	

	3.3
	Требование к качеству поверхности оцинкованной конструкции:

- Не должно быть трещин, забоин, вздутий.

-  Не должно быть наплывов цинка в местах фланцевых и телескопических соединений.

- «Шипы», возникшие вследствие стекания цинка, должны быть удалены.

- Конструкции, предназначенные для перемещения людей, не должны иметь острых и (или) режущих элементов, способных причинить травму.

- Покрытие должно иметь требуемую толщину и требуемую адгезию, контролируемые на всех стадиях приёмки. Адгезия и толщина определяется по ГОСТ 9.307-89.
	Да
	

	
	4. Требования к гарантийным обязательствам и долговечности.

	4.1
	Гарантийный срок эксплуатации не менее 60 месяцев. Гарантийный срок исчисляется с момента ввода в эксплуатацию.  Для опор, переданных в аварийный резерв, с момента подписания Акта приёмки.
	Да
	

	
	5. Требования к комплектности поставки, погрузочно-разгрузочным работам и складированию.

	5.1
	 Документация, прилагаемая в один адрес на партию опор ВЛ или порталов ОРУ должна состоять из: 

- Монтажная схема – 1 - 2 экз. (в зависимости от размера партии).

- Комплектовочная ведомость - 1 экз.

- Документ о качестве (по форме Приложение Г ГОСТ 23118)  - 1 экз.

- Инструкции по монтажу – 1 экз.  Инструкция должна, кроме прочего, содержать требования по перемещению и хранению конструкций, схемы строповки.

- Копия сертификата соответствия на антикоррозийное покрытие крепёжных изделий.
	Да
	

	5.2
	По требованию Заказчика (заказчика – застройщика) завод-изготовитель должен предоставить конструкторская документацию и чертежи стадии КМ.
	Да
	

	5.3
	Элементы опоры должны укладываться на деревянные прокладки, предотвращающие касание и соударение. Не допускается использование для погрузочно-разгрузочных работ незащищённых стальных канатов.

При складировании должна быть обеспечена хорошая видимость маркировки конструкций.

Хранение пакетов и сварных секций в части воздействия климатических факторов внешней среды должно соответствовать группе ОЖЗ.
	Да
	

	
	   6.  Требования к маркировке и упаковке и транспортировке.

	6.1
	На нижней секции опоры на высоте 2- 3 метра должна быть предусмотрена стальная табличка с ориентировочным размером 150Х200мм, на которой должна быть информация, нанесённая способом, обеспечивающим сохранность информации на весь срок службы:

- тип опоры;

- наименование завода-изготовителя (фирменный знак);

- год выпуска;

- уникальный заводской номер.
	Да
	

	6.2
	Элементы опор должны быть собраны в пакеты, обеспечивающие оптимальность, компактность загрузки транспортных средств. 

Несущие элементы средств пакетирования должны иметь устройства для строповки пакета и закрепления его на транспортных средствах.

Транспортировка должна осуществляться с использованием деревянных прокладок и закреплений, обеспечивающих неизменность пространственного положения и предотвращающего касания и соударения элементов опоры между собой.
	Да
	

	6.3
	Фланцы должны быть защищены от механических повреждений и соударений. 

Для сохранности защитного покрытия конструкций в местах контакта их между собой и со средствами пакетирования необходимо устанавливать и закреплять от выпадения прокладки из дерева, картона, пластмассы и других материалов.
	Да
	

	6.4
	Крепежные изделия (болты, гайки, шайбы) должны быть упакованы в деревянные ящики массой не более 60 кг.
	Да
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