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                            1. Назначение 
 
         1.1 Настоящий документ распространяется на одно- и двухрядные 

подшипники с цилиндрическими и коническими роликами и 

цилиндрическим отверстием, шариковые упорно-радиальные, применяемые в 

механизмах бурового оборудования. 

         1.2 Настоящий документ предназначен для специалистов и 

обслуживающего персонала, профессиональная деятельность которых 

непосредственно связана с эксплуатацией подшипников качения буровых 

установок. 

                                                              

 

 

2.Общая часть 
 

2.1 Подшипники роликовые радиальные с короткими 

цилиндрическими роликами с однобортовым 

внутренним кольцом и плоским упорным кольцом. 
 

 

         Однорядные подшипники с цилиндрическими роликами, применяемые 

в узлах агрегатов буровых установок, по сравнению с другими 

роликоподшипниками обладают рядом преимуществ, позволяющих 

интенсифицировать работу данных узлов. Допустимая частота их вращения 

выше частоты вращения сферических или конических подшипников.  

Подшипники данной конструкции имеют максимальную радиальную 

грузоподъемность и при прочих равных условиях обеспечивают более 

продолжительный срок службы. 

         Опоры на подшипниках с цилиндрическими роликами более удобны 

для сборки, разборки и технического обслуживания, так как внутренние 

кольца данных подшипников монтируются на  шейку вала с 

гарантированным натягом и при переборке остаются на шейках валов, а в 

корпусе шатуна только наружные кольца с комплектом роликов. 

          Вместе с тем, применение подшипников с цилиндрическими роликами 

накладывает более жесткие требования на соосность опор и условия 

приложения радиальной нагрузки. Эксцентричное приложение радиальной 

нагрузки (смещение от центра подшипника) вызывает перегрузку внешней 

стороны роликов и снижает долговечность подшипника. 

          При небольших скоростях вращения (до 5 м/с) подшипники на шейку 

вала монтируются с гарантированным зазором. В этом случае на посадочной 

поверхности внутренних колец, с целью уменьшения износа шеек валков,       

рекомендуется производить спиральные смазочные канавки, которые 
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способствуют уменьшению абразивного износа шеек за счет выдавливания 

твердых частиц из зоны контакта в объем указанных канавок. 

       

2.2 Подшипники роликовые радиально-упорные с 

коническими     роликами однорядные. 
 

 

       Однорядные подшипники роликовые радиально-упорные с коническими 

роликами так же применяются в узлах агрегатов буровых установок. Они 

обладают оптимальной динамической и статической грузоподъемностью, а 

так же за счет наличия угла контакта (угол дорожки качения наружного 

кольца) могут воспринимать осевые нагрузки, возникающие в данном узле, 

допускают регулирование осевого зазора как при монтаже, так и в процессе 

эксплуатации. Подшипники роликовые радиально-упорные с коническими 

роликами устанавливают в опоры, воспринимающие как радиальные так и 

осевые нагрузки. Для увеличения грузоподъемности подшипника 

используется сепараторный блок на распорках с увеличенным количеством 

роликов. Однорядные конические роликоподшипники на валах 

устанавливают по два в одной опоре или по одному на шейке вала. 

 

 

 

2.3 Подшипники роликовые упорные одинарные с 

цилиндрическими роликами. 
 

 

       Упорные роликоподшипники с цилиндрическими роликами идеально 

подходят для опор, которые воспринимают большие осевые нагрузки, 

включая ударные. Радиальные нагрузки для роликовых упорных 

подшипников не допустимы. Они также не допускают углового перекоса и  

имеют повышенные требования к несоосности между валом и корпусом. 

Одинарные роликовые упорные подшипники воспринимают только 

односторонние осевые нагрузки. При большой осевой грузоподъемности они 

допускают низкую частоту вращения. 

        Как правило, одно из колец подшипника монтируется по тугой посадке 

на вал, остальные свободными для установки в корпусе. Для облегчения 

монтажа роликовые упорные подшипники выполняются разъемными. 

Роликовые подшипники с цилиндрическими роликами оснащаются 

долговечными и прочными сепараторами из латуни или сплавов алюминия. 
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2.4 Подшипники роликовые упорные одинарные с 

коническими роликами. 
 

 

        Упорные роликоподшипники с коническими роликами предназначены 

для восприятия больших осевых нагрузок, включая ударные, и допускают 

большую частоту вращения, чем упорные роликоподшипники с 

цилиндрическими роликами. Радиальные нагрузки для роликовых упорных 

подшипников не допустимы. Они также не допускают углового перекоса и 

воспринимают только односторонние осевые нагрузки. Они устанавливаются 

на вертикальных и горизонтальных валах различных машин и механизмов. 

 

 

                                                                                                                                    

          2.5 Подшипники шариковые упорно-радиальные.  
 

         Упорно-радиальные подшипники могут воспринимать только осевые 

нагрузки в одном направлении. Предельные частоты вращения упорных 

подшипников ограничены, так как их дорожки качения могут воспринимать 

лишь ограниченные центробежные нагрузки, возникающие при движении 

шариков. Упорно-радиальные подшипники имеют 2 кольца: тугое, которое 

устанавливается на валу посадкой с гарантированным натягом, и свободное, 

которое устанавливается в корпусе посадкой с гарантированным зазором для   

обеспечения самоустановки. 

 

 

 

2.6 Подшипники роликовые радиально-упорные 

двухрядные с коническими роликами. 
 

             Двухрядные конические роликоподшипники с углом контакта до 17
0
 

применяются в опорах валов для восприятия как радиальной так и осевой 

нагрузки. Начальный осевой зазор двухрядных конических подшипников 

устанавливают на заводе-изготовителе дистанционными кольцами 

индивидуальной высоты, входящими в их комплект подшипника. 

Двухрядные конические подшипники, взаимозаменяемые по габаритам, не 

допускают перестановки колец из одного комплекта в другой. Все детали 

двухрядных подшипников имеют индивидуальную литеру кольца в 

комплекте, номер подшипника, дату изготовления, и маркировку завода-

изготовителя. Эту комплектовочную маркировку необходимо строго 

соблюдать при монтаже подшипника во время сборки узла. 

        Внутренние кольца конических подшипников имеют упорный (рабочий) 
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борт  и малый (нерабочий борт). Нерабочий борт предназначен для 

удержания роликов на внутреннем кольце и способствует неразборности 

блока. 

         

 

                                         3. Применение 
                                                

    3.1 Буровые трехпоршневые  насосы моделей            

                       УНБТ-950, УНБТ-1180 

          В буровых трехпоршневых насосах типов: УНБТ-950 и УНБТ-1180 

применяются подшипники роликовые радиальные с короткими 

цилиндрическими роликами типов: 50-30928/630 АМ и 50-30928/630 ЛМ,  

которые при работе воспринимают только радиальную нагрузку.  Функцию 

осевой фиксации выполняют заплечики и сегменты коленчатого вала. 

Характер сопряжения (посадка) колец подшипника с валом и корпусом 

зависит от вида их нагружения, режима и условий работы, особенностей 

сборки и определяется конструктором при проектировании узла.   

  На рисунке 1 показана одна из таких схем установки подшипников. 

 

                                                                                                      Рисунок 1. 

                                                                                                                                                                    
1- Подшипник роликовый радиальный с короткими цилиндрическими 

роликами с однобортовым внутренним кольцом и плоским упорным 

кольцом. 

2- Коленчатый вал. 

3- Шатун. 

4- Крышка шатуна. 

 

3.1.1 Радиальный зазор в подшипнике 

 

          Радиальный зазор в подшипнике необходим для компенсации 

температурного расширения деталей в процессе эксплуатации, а также 

прилегания посадочных мест подшипника по месту применения. 
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Радиальный зазор это величина полного диаметрального перемещения 

наружного и внутреннего кольца относительно друг друга. 

 

 

3.1.2 Технические требования к подшипникам. 
          

         Подшипники, устанавливаемые на буровые насосы должны 

соответствовать техническим требованиям указанным в таблице 1. 

                                                                                       

                                                                                                 Таблица1 
Наименование  

подшипника 

Радиальный  

зазор, мм 

Внутренний 

диаметр, мм 

Наружный 

диаметр, мм 

Монтажная 

высота, мм 

наим. наиб. 

50-30928/630АМ 0,115 0,235 630-0,04        780-0,045         112-0,5 

50-30928/630ЛМ 0,115 0,23 630-0,05 780-0,075 112-0,5 

 

 3.1.3 Технические требования к шейке коленчатого вала насоса 

 
         Посадочные поверхности шейки коленчатого вала должны быть 

обработаны с допусками рекомендуемых посадок указанных в таблице 2. 

                                                                                                               Таблица 2 

 

                3.1.4 Технические требования к шатуну насоса. 

 
          Посадочные поверхности шатуна бурового насоса должны быть 

обработаны с допусками рекомендуемых посадок указанных в таблице 3. 

                                                                                            Таблица3 
Номиналь- 

ный  диаметр       

отверстия 

шатуна, 

мм. 

Отклонение  

наружного. 

диам. 

подшипника,           

мкм. 

Предельное 

отклонение 

диаметра 

отверстия 

шатуна, 

мкм. 

Биение 

заплечика  

коленчатого 

вала, мкм, не 

более. 

 

Шероховатость 

поверхности  Rа, 

мкм, не более 

 

 

 

 Верх. Нижн

. 

Верх-

нее  

Ниж-

нее  

780 0 -45 +150 0 50 2,5 

780 0 -75 +150 0 50 2,5 

                    

Номиналь- 

ный  

диаметр 

шейки    

вала, мм. 

Отклонение  

внутр. диам. 

подшипника,           

мкм. 

Предельное 

отклонение 

шейки 

коленчатого 

вала, 

мкм. 

Биение 

заплечика  

коленчатог

о 

вала не 

более, мкм 

 

Допуск 

цилиндрич-               

ности,      мкм,                             

не более. 

 

Шероховатость 

поверх- ности  

Rа, мкм, не 

более 

Верх. Нижн Верх.  Нижн. 

630 0 -40 +93 +48 50 12 3,2 

630 0 -50 +93 +48 50 12 3,2 
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3.1.5 Монтаж подшипников на коленчатый вал 

                                                  

         Подшипники на коленчатый вал монтируются с гарантированным 

натягом. Для этого внутреннее кольцо необходимо нагреть в ванне с жидким 

маслом до температуры t
о
=80

о
-90

о
 С (допускается нагрев кольца при помощи 

индукционной печи) и произвести монтаж кольца на шейку вала. Выдержать 

вал со смонтированным на него кольцом до достижения им температуры 

окружающей среды. Смонтировать на внутреннее кольцо комплект роликов с 

наружным кольцом. Проверить величину радиального зазора, которая  

должна соответствовать значениям, указанным в таблице №1. Установить и 

закрепить полукольца и сегменты, предотвращающие осевое смещение 

подшипника.  

 

3.1.6 Монтаж шатуна на  подшипник 
                                                     

         Шатун монтируется на подшипник с переходной посадкой. После 

монтажа шатуна установить фиксирующие полукольца и сегменты, и 

произвести замеры радиального зазора подшипника. Величина зазора должна 

соответствовать значениям, указанным в таблице №1. Данный зазор является 

эксплуатационным.   

 

3.1. 7 Проведение ревизии  подшипникового узла 

бурового насоса 

 

Технологическая  ревизия 

         При технологической ревизии внешним осмотром определяется 

возможность дальнейшей эксплуатации подшипниковых опор. На видимых 

поверхностях подшипниковых опор не должно быть сколов, трещин, цветов 

побежалости. При обнаружении дефектов подшипникового узла принимается 

решение о проведении внеплановой ревизии. 

 

                                                Плановая  ревизия. 

          При плановой ревизии определяется техническое состояние и 

дальнейшая возможность эксплуатации подшипников и сопряженных с ним 

деталей. Устанавливается необходимость замены изношенного подшипника, 

ремонт или замена сопряженных с ним деталей. 

 

3.1.8 Смазка подшипникового узла насоса 

         Для смазки подшипникового узла насоса применяется масло 

индустриальное И-50А ГОСТ 20799-75. Масло заливается таким образом, 

чтобы подшипник на 1/3 был погружен в масло. Контроль уровня масла 

производить ежедневно, доливать по мере необходимости. Замену масла 

производить в сроки указанные в инструкции по эксплуатации насоса.  
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         Смазка подшипникового узла осуществляется окунанием в масляную 

ванну и масляным туманом. 

 

3.2 Насос буровой двухпоршневой модели УНБ-600А 

 
          В буровых насосах модели УНБ-600А применяют подшипники 

роликовые радиально-упорные с коническими роликами однорядные типа 

10079/710М. Они воспринимают как радиальные так и  осевые нагрузки. 

Характер сопряжения (посадка) колец подшипника с валом и корпусом 

зависит от вида их нагружения, режима и условий работы, особенностей 

сборки и определяется конструктором при проектировании узла. 

На рисунке 2 показана схема установки таких подшипников. 

                                    

                                                 Рисунок 2 

                                  
1.Коленчатый вал                                      4.Регулировочное кольцо 

2.Подшипники 10979/710М (2 шт.)         5.Упорное кольцо 

3.Шатун                                                                                        
 

3.2.1 Осевой зазор 

 

          Осевой зазор в подшипнике необходим для компенсации 

температурного расширения деталей в процессе эксплуатации. Осевой зазор 

– это полное осевое перемещение наружных и внутренних колец 

относительно друг друга, при условии постоянного совмещения осей обоих 

колец. Регулировка осевого зазора в однорядных радиально-упорных 

конических подшипниках производится при монтаже с помощью 

регулировочных колец.                             
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                    3.2.2 Технические требования к подшипникам.  
                                                                                 
          Подшипники, устанавливаемые на буровые насосы должны 

соответствовать требованиям, указанным в таблице 4.  

                                                                                                  Таблица 4                                                                                                         
Наименование  

подшипника 

Внутренний 

диаметр, мм 

Наружный диаметр, 

мм 

Монтажная высота, мм 

10079/710М 710-0,075             950-0,1                   114-2 

 

             

           3.2.3 Технические требования к шейке коленчатого вала. 
 

         Посадочные поверхности шейки коленчатого вала должны быть 

обработаны с допусками рекомендуемых посадок указанных в таблице №5. 

                                                                                               Таблица 5    

                                                                                    

3.2.4 Технические требования к шатуну насоса. 
Посадочные поверхности шатуна бурового насоса должны быть обработаны 

с допусками рекомендуемых посадок указанных в таблице 6.          

                                                                                                                Таблица 6                                                                                                                        

 

                     3.2.5Монтаж подшипника в корпус шатуна 
          Шатун монтируется на подшипники с гарантированным зазором и 

фиксируется упорным кольцом. Осевой зазор устанавливается 

регулировочными кольцами. 

 

 

 

Номиналь- 

ный  

диаметр 

шейки    

вала. 

Отклонение  

наружного. 

диам. 

подшипника,           

мкм. 

Предельное 

отклонение 

диаметра шейки 

коленчатого вала, 

мкм. 

Биение 

заплечика  

коленчатого 

вала, мкм, не 

более.  

 

 

Шероховатость 

поверхности Rа,  

мкм, не более 

 

Верх. Нижн 

 

 

Верхнее  Нижнее  

710 0 -75 +105 +55 70 2,5 

Номинальный  

диаметр 

отверстия 

шатуна, 

мм. 

Отклонение  

наружного 

диаметра 

подшипника,           

мкм. 

Предельное 

отклонение 

диаметра отверстия 

шатуна, мкм. 

Биение 

заплечика  

шатуна, 

мкм, не 

более 

 

 

Шероховатость 

поверхности, 

Rа,мкм, не 

более. 

 Верхнее Нижн. 

 

Верхнее Нижнее 

950 0 -100 +170 +25 150 2,5 
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3.2.6 Монтаж подшипников на коленчатый вал 

                                                          

         Подшипники на коленчатый вал монтируются с гарантированным 

натягом. Для этого внутреннее кольцо необходимо нагреть в ванне с жидким 

маслом до температуры t
о
 =80

о
-90

о
 С (допускается нагрев кольца при помощи 

индукционной печи) и произвести монтаж кольца на шейку вала. Выдержать 

вал со смонтированным на него кольцом до достижения им температуры 

окружающей среды. 

 

 
3.2.7 Проведение ревизии  подшипникового узла 

бурового насоса 
                  

                                          Технологическая  ревизия 

 

         При технологической ревизии внешним осмотром определяется 

возможность дальнейшей эксплуатации подшипниковых опор. На видимых 

поверхностях подшипниковых опор не должно быть сколов, трещин, цветов 

побежалости. При обнаружении дефектов подшипникового узла принимается 

решение о проведении внеплановой ревизии. 

 

Плановая  ревизия. 

 

         При плановой ревизии определяется техническое состояние и 

дальнейшая возможность эксплуатации подшипников и сопряженных с ним 

деталей. Устанавливается необходимость замены изношенного подшипника, 

ремонт или замена сопряженных с ним деталей. 

 

3.2.8 Смазка подшипникового узла насоса 
 

         Для смазки подшипникового узла насоса применяется масло 

индустриальное И-50А ГОСТ 20799-75. Масло заливается таким образом, 

чтобы подшипник на 1/3 был погружен в масло. Контроль уровня масла 

производить ежедневно, доливать по мере необходимости. Замену масла 

производить в сроки указанные в инструкции по эксплуатации насоса.  

         Смазка подшипникового узла осуществляется окунанием в масляную 

ванну и масляным туманом. 

3.3 Вертлюги мод. УВ-250, УВ-320 УВ-250МА, 

УВ -320МА УВ-450МА 
          

         В вертлюгах буровых установок применяются подшипники: 

1. Роликовые упорные одинарные с цилиндрическими роликами типов: 

          889752Х1, 889852Х1; 
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2. Роликовые упорные с коническими роликами типов: 

             6-19744ХУ; 6-19752ХУ; 6-19760ХУ. 

         Данные подшипники воспринимают только осевые нагрузки. Характер 

сопряжения (посадка) колец подшипника с валом и корпусом зависит от вида 

их нагружения, режима и условий работы, особенностей сборки и 

определяется конструктором при проектировании узла. На рисунке 3             

показана одна из схем установки роликового упорного подшипника с 

цилиндрическими роликами.                                                                                                                                                                                    

                          Рисунок 3 

                               

                 1.Подшипник 

                                                                                   2.Корпус вертлюга 

                                                                                   3.Ствол вертлюга 

 

 

                      

3.3.1 Технические требования к подшипникам. 
          

         Подшипники, устанавливаемые в вертлюги буровых установок должны 

соответствовать техническим требованиям, указанным в таблице 7. 
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                                                                                                 Таблица7 
Наименование  

подшипника 

Внутренний 

диаметр 

тугого 

кольца, мм 

Наружный 

диаметр 

свободного 

кольца, мм 

Монтажная 

высота, мм 

889752Х1 260-0 .035          540-0,05          132+1 

889852Х1 260-0,035 580-0,05 145+1 

6-19744ХУ      220-0,03 500-0,045 125+1 

6-19752ХУ 260-0,035 580-0,05 145+1 

6-19760ХУ 300-0,035 670-0,075 170+1 

 

 

3.3.2 Технические требования к корпусу вертлюга 

мод. УВ-250 и УВ-320 
 

         Посадочные поверхности корпуса вертлюга должны быть обработаны  с 

допусками рекомендуемой посадки, указанными в таблице 8.                                                                     

                                                                                                                    Таблица 8            

 

                                       

 

3.3.3 Технические требования к стволу вертлюга 

мод. УВ-250 и УВ-320 
         Посадочные поверхности ствола вертлюга должны быть обработаны  с 

допусками рекомендуемой посадки, указанными в таблице 9. 

                                                                                                               Таблица 9 

 

Номиналь- 

ный  

диаметр 

отверстия 

корпуса, 

мм. 

Предельное 

отклонение 

диаметра отверстия 

корпуса, 

мкм. 

Биение 

заплечика  

корпуса, 

мкм, 

не более 

 

Допуск 

круглости,      

мкм, не          

более. 

 

Шероховатость 

поверх-ности Rа, 

мкм, не более. 

Верх- нее  Нижнее 

500 +148 +28 110 17,5 2,5 

540 +148 +28 110 17,5 2,5 

580 +148 +28 110 17,5 2,5 

670 +168 +13 125 20 2,5 

Номинальный  

диаметр 

шейки 

ствола, 

мм. 

Предельное 

отклонение диаметра 

шейки ствола, 

мкм. 

Биение 

заплечика  

шейки ствола,    

мкм, 

не более 

 

Допуск 

круглости,      

мкм, не          

более. 

 

Шероховатость 

поверхности  Ra, 

мкм, не более 

Верхнее  Нижнее 

220 +44,5 -14,5 110 17,5 2,5 

260 +51 -16 125 20 2,5 

300 +51 -16 125 20 2,5 
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3.3.4 Монтаж подшипников в узел  вертлюга 

         Тугое кольцо подшипника монтируется на ствол вертлюга с 

гарантированным натягом. Для этого необходимо нагреть кольцо в ванне с 

жидким маслом до температуры t
о
 = 80

о
-90

о
 С (допускается нагрев кольца 

при помощи индукционной печи) и произвести его монтаж на шейку ствола 

вертлюга. Выдержать ствол со смонтированным на нем тугим кольцом по 

времени до достижения им температуры окружающей среды.                   

          Свободное кольцо монтируется с гарантированным зазором. 

 

        3.3.5 Проведение ревизии  подшипникового узла  

                                                       вертлюга. 
                                          Технологическая  ревизия 

         При технологической ревизии внешним осмотром определяется 

возможность дальнейшей эксплуатации подшипниковых опор. На видимых 

поверхностях подшипниковых опор не должно быть сколов, трещин, цветов 

побежалости. При обнаружении дефектов подшипникового узла принимается 

решение о проведении внеплановой ревизии. 

 

Плановая  ревизия. 

         При плановой ревизии определяется техническое состояние и 

дальнейшая возможность эксплуатации подшипников и сопряженных с ним 

деталей. Устанавливается необходимость замены изношенного подшипника, 

ремонт или замена сопряженных с ним деталей. 

 

 

3.3.6 Смазка подшипникового узла вертлюга 

         Для мазки подшипникового узла вертлюга применяется масло 

трансмиссионное автомобильное с присадкой ТСп  -14 ГОСТ 23652-79 летом 

и ТСп  -10 – зимой. Замену масла производить не реже, чем через 500 часов 

работы. Уровень масла контролировать ежедневно по уровню 

маслоуказателя. Доливать масло по мере необходимости. 

 

 

                 3.4 Ротор буровых установок Р700 

         В роторах буровых установок применяются подшипники шариковые 

упорно-радиальные типов: 1687/770Х и 1688/770Х. Данные подшипники 

предназначены для восприятия комбинированных нагрузок с преобладанием 

в них осевых нагрузок. Характер сопряжения (посадка) колец подшипника с 

валом и корпусом зависит от вида их нагружения, режима и условий работы, 

особенностей сборки и определяется конструктором при проектировании 

узла. На рисунке 4 показана схема установки данных подшипников в узел 

ротора. 

                                                                                 Рисунок 4         
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1. Станина                       3. Подшипник 1687/770Х 

2. Стол                             4. Подшипник 1688/770Х 

                                          

 

 

3.4.1 Технические требования к подшипникам 
         Подшипники, устанавливаемые в роторы буровых установок должны 

соответствовать требованиям указанным в таблице 10. 

                                                                                             Таблица10 
Наименование  

подшипника 

Внутренний  

диаметр 

тугого 

кольца, мм 

Наружный 

диаметр 

тугого 

кольца, мм 

Наружный 

диаметр 

свободного 

кольца, мм 

Внутренний  

диаметр 

свободного 

кольца, мм 

 

Монтажная  

высота, мм. 

1687/770Х   770-0,075    961-2,2     1000-0,3          798
+2 

      150+1,5 

1688/770Х   770-0,075     880_-2,2     900-0,3          790
+2 

        90+1,5 

 

3.4.2 Технические требования к станине ротора 

         Посадочная поверхность станины ротора должна быть обработана с 

допусками рекомендуемой посадки, указанными в таблице 11. 

                                                                                                              

                                                                                                     Таблица 11 

     

 

             3.4.3 Технические требования к столу ротора 
         Посадочные поверхности стола ротора должны быть обработаны с 

допусками посадок, указанных в таблице 12 

Тип 

подшипника 

Номиналь- 

ный  диаметр 

отверстия 

корпуса, 

мм. 

Предельное 

отклонение диаметра 

отверстия корпуса, 

мкм. 

Биение 

заплечика  

станины,            

мкм, 

не более. 

Шероховато

сть 

поверхности         

Rа, мкм                      

не более Верхнее Нижнее 

1687/770Х 1000 +140 0 40 2,5 

1688/770Х 900 +140 0 40 2,5 
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                                                                                                   Таблица 12                                                                                                        

       
     

                      3.4.4 Монтаж подшипников на шейку стола  

         Тугое кольцо подшипника 1687/770Х монтируется на шейку стола 

ротора с гарантированным натягом. Для этого необходимо нагреть тугое 

кольцо устанавливаемого подшипника в ванне с жидким маслом до 

температуры t
о
= 80

о
-90

о
 С (допускается нагрев колец при помощи 

индукционной печи) и произвести его монтаж на шейку стола ротора. 

Выдержать стол со смонтированным на нем тугим кольцом по времени до 

достижения им температуры окружающей среды. Тугое кольцо подшипника 

1688/770Х монтируется на шейку стола с гарантированным зазором  и 

фиксируется дюбелем.    

 

3.4.4 Монтаж подшипников в станину ротора 
        Свободные кольца подшипников 1687/770Х и 1688/770Х в станину 

ротора монтируются с гарантированным зазором и фиксируются дюбелями. 

  

 

3.4.5 Проведение ревизии  подшипникового узла 

ротора 
                            

                                         Технологическая  ревизия 

 

         При технологической ревизии внешним осмотром определяется 

возможность дальнейшей эксплуатации подшипниковых опор. На видимых 

поверхностях подшипниковых опор не должно быть сколов, трещин, цветов 

побежалости. При обнаружении дефектов подшипникового узла принимается 

решение о проведении внеплановой ревизии. 

 

Плановая  ревизиия 

         При плановой ревизии определяется техническое состояние и 

дальнейшая возможность эксплуатации подшипников и сопряженных с ним 

деталей. Устанавливается необходимость замены изношенного подшипника, 

ремонт или замена сопряженных с ним деталей. 

 

 

Тип 

подшип- 

ника  
 

 

Номинальный 

диаметр шейки 

стола ротора       

Предельное 

отклонение диаметра   

шейки стола, 

мкм. 

Биение 

заплечика 

шейки стола,                 

мкм, 
не более 

 

Радиальное 

биение         

шейки стола, 

мкм,                    
не более 

Шероховатость 

поверхности         
Rа, мкм,                      
не более 

Верх- нее  Нижнее  

1687/770Х 770 +148 +28 50 50 2,5 

1688/770Х                770 -110 -190 50 50 2,5 



 18 

 

3.4.6 Смазка подшипникового узла ротора 

         Для мазки подшипникового узла вертлюга применяется масло 

индустриальное И-50А ГОСТ 20799-75. Смазка основной подшипниковой 

опоры ротора осуществляется из ванны зубчатого зацепления 

разбрызгиванием, вспомогательная опора смазывается маслом стекающим с 

основной опоры. Замену масла производить не реже, чем через 500 часов 

работы. Уровень масла контролировать ежедневно по пробке заливного 

отверстия. Доливать масло по мере необходимости. 

           

 

                     3.5 Кронблоки буровых установок 
         В кронблоках мод. УКБ-6-250, УКБ-7-400, УКБА-6-400 и блоках 

талевых систем мод.: УТБ-5-250, УТБ-6-320, УТБА-5-320 применяются 

подшипники двухрядные роликовые радиально-упорные с коническими 

роликами  типов:  97744ЛМ, 7097152М, 7097156М. Они воспринимают как 

осевую, так и радиальную нагрузки. Начальный осевой зазор в подшипнике в 

состоянии поставки указывается в паспорте подшипника. Контроль и 

регулировка осевого зазора производится, согласно Приложения 1. Характер 

сопряжения (посадка) колец подшипника с валом и корпусом зависит от вида 

их нагружения, режима и условий работы, особенностей сборки и 

определяется конструктором при проектировании узла. 

На рисунках 5 и 6  показаны схемы установки таких подшипников. 

                    

 

 

                            Рисунок5 

 
 

  1.Подшипник 

  2.Шкив 

  3.Ось шкива 

  4; 5. Каналы для подачи смазки                                                           
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                                                 Рисунок 6                                           

                                 
1.Подшипник 

2.Ось шкива                                          

3.Шкив                         

 

                               

3.5.1 Технические требования к подшипникам 

         Подшипники устанавливаемые в кронблоки буровых установок должны 

соответствовать техническим требованиям указанным в таблице 11 

 

                                                                                                          Таблица 11 
Наименование  

подшипника 

Осевой   

зазор, мм 

Внутренний 

диаметр, мм 

Наружный 

диаметр, мм 

Монтажная 

высота, мм 

наим. наиб. 

97744ЛМ 0,5 0,65 220-0,03         340-0,04           99+1 

7097152М 0,5 0,65 260-0,035 400-0,04 103+1 

7097156М 0,65 0,85 280-0,03 420-0,045 110+1 

                                                                             

                 3.5.2 Технические требования к шкиву кронблока, 

                                              талевого блока 
                   

         Посадочные поверхности шкивов кронблока, талевого блока должны 

быть обработаны с допуском рекомендуемых посадок, указанных в 

таблице12. 
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                                                                                                           Таблица 12                                                                                                                                                                             

 

3.5.3 Технические требования к оси кронблока, 

талевого блока. 
         Посадочные поверхности оси кронблока должны быть обработаны с 

допусками рекомендуемых посадок, указанных в таблице 13. 

                                                                                                             Таблица 13 

   

                                                                                                           

3.5.4 Монтаж подшипников в узел кронблока, 

талевого блока 
         В корпус шкива кронблока, талевого блока подшипники монтируются с 

гарантированным натягом. Для этого шкив необходимо нагреть в ванне с 

жидким маслом до температуры t
о
 =80

о
-90

о
 С (допускается нагрев при 

помощи индукционной печи) и произвести монтаж кольца в корпус шкива. 

Выдержать шкив со смонтированным в него кольцом до достижения им 

температуры окружающей среды. Заложить смазку, которая применяется в 

данном узле. Внутреннее кольцо монтируется на ось посадкой с 

гарантированным зазором.  

 

Номинальный  

диаметр 

отверстия 

шкива, 

мм. 

Отклонение  

наружного. 

диам. 

подшипника,           

мкм. 

Предельное 

отклонение диаметра 

отверстия шкива, 

мкм. 

Допуск 

круглости,      

мкм, не          

более. 

 

 

Шероховатость 

поверхности 

Ra, мкм, не 

более 

 Верх. Нижн 

 

 

Верх- нее  Нижнее  

340 0 -30 -16 -73 14 2,5 

400 0 -30 -16 -73 14 2,5 

420 0 -35 -17 -80 16 2,5 

Номинальный  

диаметр оси, 

мм. 

Отклонение  

внутреннего  диам. 

подшипника,           

мкм. 

Предельное 

отклонение 

диаметра оси, 

мкм. 

Биение 

заплечика  

оси, мкм, 

не более 

 

Допуск 

круглости,      

мкм, не          

более. 

 

Шерохо- 

ватость 

поверхнос

ти, мкм,    

не более 

 
Верх. Нижн 

 

Верх- 

нее  

Нижнее 

220 0 -30 0 -29 57 7 1,25 

260 0 -35 0 -32 63 8 1,25 

280 0 -35 0 -32 63 8 1,25 
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3.5.7 Проведение ревизии  подшипникового узла 

кронблока, талевого блока. 

 
                                     Технологическая  ревизия 

     При технологической ревизии внешним осмотром определяется 

возможность дальнейшей эксплуатации подшипниковых опор. На видимых 

поверхностях подшипниковых опор не должно быть сколов, трещин, цветов 

побежалости. При обнаружении дефектов подшипникового узла принимается 

решение о проведении внеплановой ревизии. 

 

Плановая  ревизия. 

 

         При плановой ревизии определяется техническое состояние и 

дальнейшая возможность эксплуатации подшипников и сопряженных с ним 

деталей. Устанавливается необходимость замены изношенного подшипника, 

ремонт или замена сопряженных с ним деталей. 

 

 

                3.5.8 Смазка подшипникового узла кронблока 
 

         Для смазки подшипников применяется смазка Литол 24 ГОСТ 21150-87 

через каждые 250 часов работы по 200гр. на каждый подшипник. На торцах 

оси расположены каналы для подвода смазки (см. рис.5). 

 

 

 

 

4. Ремонт подшипников с целью 

увеличения срока эксплуатации. 
 

         Ремонт цилиндрических и конических роликовых подшипников 

производится заменой одного или нескольких разрешенных или 

выкрошенных роликов, подбирая их по размеру рядом находящихся роликов. 

Подбираемые для ремонта ролики должны быть равными по диаметру, либо 

меньше, в пределах указанных в таблице 14. 

                                                                                                       Таблица 14 

            Номинальный диаметр ролика, мм Уменьшение диаметра 

ролика для ремонта,мкм свыше до 

30 50 5 

50 80 7 

80 120 10 
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          Корректировка увеличенного радиального зазора в сторону 

уменьшения и приведения до величины первоначального производится, как 

правило, за счет демонтажа отработанных внутренних колец и установки на 

шейки вала новых колец. Диаметр дорожек качения вновь устанавливаемых 

внутренних колец для ремонта заказывается таким образом, чтобы 

обеспечить необходимый эксплуатационный радиальный зазор и 

взаимозаменяемость валов при переборках. 

          

 

5. Мероприятия по увеличению срока 

службы подшипников в процессе 

эксплуатации 
         5.1 Осуществлять постоянный контроль за наличием необходимого 

количества смазки в рабочей зоне подшипника. 

         5.2 Своевременно производить корректировку осевого и радиального 

зазоров. 

          

 

 

                                                                                                                             

6. Учет срока службы подшипников 

 
        6.1 При эксплуатации крупногабаритных подшипников необходимо 

организовать учет срока их службы, который даст возможность установить 

технически обоснованные нормы долговечности. Чтобы получить эти 

данные, необходимо точно регистрировать работу каждого подшипника в 

каждом узле бурового оборудования. Для этой цели существует специальный 

журнал, который ведет ремонтный персонал обслуживающий данную 

установку. Форма заполнения данного журнала указана в таблице 15. 

 

                                                                                                        

                        

                                                                                                      Таблица 15 
Модель  

буровой 

установки 

Наименование  

узла буровой 

установки 

Тип  

подшип

ника 

Дата     Заводской  

        № 

  подшипника 

  Наработка 

      час. 

(месяцев) 

 
Монта- 

жа 

Демон-          

тажа 

         

       

 

         6.2 В случае аварийного выхода из строя подшипника на него 

составляется акт по специальной форме (см. Приложение 2). 
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         6.3 Паспорт завода изготовителя на подшипник должен храниться до 

окончания срока его эксплуатации или прикладывается к акту аварийного 

выхода из строя подшипника. 

 

 

 

7. Сервисное обслуживание и технический 

мониторинг подшипников. 
 

7.1 В случае если при использовании подшипники не вырабатывают 

средне-статистический эксплуатационный ресурс или Потребителя не 

устраивает их фактическая долговечность Представитель ОАО «СПЗ» 

обязан прибыть на место, где используются данные подшипники для 

выяснения причин преждевременного выхода их из троя. 

7.2  Для изучения и проработки возможных причин (по п.7.1) 

Потребитель предоставляет Представителю ОАО «СПЗ» 

необходимые данные: 

. Чертежи места установки подшипника; 

. Статистическая наработка по каждому подшипнику за последние 12 

месяцев (в часах ) в сравнении с аналогичным подшипником другой 

фирмы; 

. Фактические нагрузки на подшипник в процессе эксплуатации 

(радиальную и осевую составляющие); 

. Максимальное число оборотов подшипника; 

. Применяемая система смазки и рабочая температура подшипника; 

. Письменно оформленные (в журнале) результаты очередных 

технологических и плановых ревизий по каждому подшипнику, 

которые проводились во время эксплуатации. 

 

7.3 По просьбе представителя ОАО «СПЗ» Потребитель обязан в его 

присутствии провести полный монтаж подшипника по месту его 

применения (установку в корпус, монтаж корпуса на шейку вала, 

фиксация внутренних колец стягивающей гайкой), а так же 

демонтаж подшипника и выполнение правил контроля и 

регулировки радиального зазора. 

7.4  Потребитель обязан для проведения металлографического 

исследования в лаборатории ОАО «СПЗ» передать Представителю 
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вырезки (фрагменты) деталей от разрушенного подшипника, либо 

доставить их транспортом в адрес ОАО «СПЗ». 

7.5  На основании полученных данных и проведенной работы между 

Представителем ОАО «СПЗ» и службой эксплуатации Потребителя 

составляется Протокол. согласно которого ОАО «СПЗ» обязуется 

провести исследование полученных образцов и сообщить 

Потребителю возможные причины недостаточной стойкости 

подшипников, а так же дать рекомендации по их устранению. 

7.6  Если в процессе изучения и выяснения вышеуказанных причин 

определится, что имеющиеся технические характеристики 

подшипника не позволяют использовать его в существующих 

условиях эксплуатации (увеличились нагрузки), ОАО «СПЗ» 

разрабатывает новую конструкцию и согласовывает с Потребителем 

габаритный чертеж подшипника с повышенной динамической 

грузоподъемностью. Согласование нового подшипника оформляется 

Протоколом, в котором оговаривается количество подшипников в 

опытной партии и сроки ее поставки Потребителю. 

7.7  после поставки опытной партии в адрес Потребителя представитель 

ОАО «СПЗ» обязан: 

. участвовать при монтаже первой партии новых подшипников по месту их 

применения; 

. совместно со службой эксплуатации Потребителя в согласованные сроки 

проводить каждую плановую ревизию до полной выработки фактического 

ресурса подшипников; 

. совместно со службой эксплуатации Потребителя определить среднюю 

наработку одного подшипника и оформить результаты эксплуатационных 

испытаний соответствующим Протоколом, в котором сделать вывод о 

пригодности и дальнейшем использовании новых подшипников в данном 

узле, либо наметить мероприятия по доработке или модернизации 

подшипника. 
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             Черт. 3.2 

 

 

2. Определение ширины пазов между кольцами. 

2.1. Собрать на контрольной плите кольца АВ и АС по чертежу 1.1, 2.1, 3.1 и 

выполнить следующие операции: 

1) установить на торец С кольца АС (черт. 1.1), торцы А колец АВ (черт. 

2.1, 3.1) груз массой Р; 

2) провернуть наружные кольца АС и АВ на 3-4 оборота в каждую 

сторону; 

3) снять груз Р с колец АС и АВ (черт. 1.1, 3.1); 

4) установить на торцы С (черт. 1.1) и А (черт. 3.2) контрольную линейку; 

5) произвести измерение размеров в по чертежам 1.1, 2.1, размеров в и в1 

по чертежу 3.1. 

2.2. Собрать на контрольной плите кольца АС и ВС по чертежу 1.2, 2.2, CD и 

BD по чертежу 3.2, выполнить следующие операции: 

1) установить на торец А кольца АС (черт. 1.2), торец С кольца ВС (черт. 

2.2), торец D кольца BD (черт. 3.2) груз массой Р; 
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2) провернуть наружные кольца АС, ВС, BD на 3-4 оборота в каждую 

сторону; 

3) снять груз Р с колец АС и BD (черт. 1.2, 3.2); 

4) установить на торцы А (черт. 1.2) и D (черт. 3.2) контрольную линейку; 

5) произвести измерение размеров a по чертежам 1.2, 2.2, размеров a и a1 

по чертежу 3.2. 

2.3. Произвести измерение ширины колец АС (черт. 1.2), АВ и BD (черт. 1.3). 

2.4. Ширина паза ВВ между кольцами определяется из следующих 

выражений: 

а) черт. 1: ВВ = (а+в) – АС; 

б) черт. 2: ВВ = (а+в) – АС; 

в) черт. 3: ВВ = (а1+в1)  

или ВВ = (а+в) – (АВ+ВD); 

где: а, а1, в, в1, АВ, АС, BD – фактические размеры, измеренные по п.п. 2.1; 

2.2; 2.3, мм. 

3. Допускается определение ширины пазов ВВ на кантователе. 

4. Ширина дистанционных колец B`B` определяется из следующего 

выражения: 

B`B` = BB + Ga ср; 

где: ВВ – фактическая ширина паза, вычисленная по п. 2.4, мм; 

Gа ср – средний осевой зазор, мм: 

Gа ср = 0,5(Gamin + Ga max). 
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5. Фактический осевой зазор (Ga ф) определяется после подбора 

дистанционного кольца B`B` из следующего выражения: 

Gа ф = B`B`ф – ВВ; 

где: B`B`Ф – фактическая ширина дистанционного кольца, мм. 
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                                                   Приложение №2 
 

                  Утверждаю: 

    Начальник буровой установки 

   

    _____________________________ 

 
                      

                                                        АКТ 

  аварийного выхода из строя подшипника 

 
Буровая установка__________________      Дата аварии_____________ 

 

Завод-изготовитель подшипника________________ Заводской №___________ 

 

Год изготовления по паспорту____________________ 

 

Был установлен в___________________________________________________ 
                                                            (наименование узла буровой установки) 

 

Дата последней ревизии____________________ 

 

Наработка подшипника____________________ 
                                                       (часы) 

 

Краткое описание аварии____________________________________________ 

__________________________________________________________________

__________________________________________________________________ 

 

Кем был обнаружен аварийный выход подшипника из строя______________ 

__________________________________________________________________ 

 

Причины выхода подшипника из строя_________________________________ 

__________________________________________________________________ 

 

 

      Подписи: 

 

Заместитель начальника буровой установки_______________________ 

 

Старший мастер________________________ 

 




