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Bli 舌

    本标准修改采用API RP 4G: 2002《钻井和修井井架、底座的检查、维护、修理与使用的推荐
作法》(英文版)。

    本标准代替SY/T 6408-1999《钻井和修井井架、底座的维护与使用》，因为该标准在技术上已
过时 。

    考虑到我国国情，在采用API RP 4G: 2002时，本标准做了一些修改。有关技术性差异已编人

正文中并在它们所涉及的页边空白处用垂直单线标识。在附录A中给出了这些技术性差异及其原因
的一览表以供参考。

    对于API RP 4G: 2002引用的其他API标准中有被修改采用为我国标准的，本标准引用我国的
这些行业标准代替对应的API标准 (见本标准第2章)。

    为便于使用，本标准还做了下列编辑性修改:

        a)“本推荐作法”一词改为 “本标准气

        b)将英制单位转换为国际单位制单位;

        c)删除了API RP 4G: 2002的前言;

        d)增加了附录G“引用标准信息”以指导使用;
        e)增加了参考文献。

    本标准的附录B、附录c、附录D、附录E和附录F为规范性附录，附录A、附录G为资料性附

录。

    本标准由全国石油钻采设备和工具标准化技术委员会提出并归口。

    本标准主要起草单位:宝鸡石油机械有限责任公司。
    本标准参加起草单位:石油工业井控装置质量监督检验中心。

    本标准主要起草人:郝玉英、王世军、党民侠、杨玉刚、苏飞雁。

    本标准所代替标准的历次版本发布情况为:

    —     SY/T 6408-1999,
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钻井和修井井架、底座的检查、

      维护、修理与使用

1 范围

    本标准规定了钻井和修井井架、底座的使用与检查、维护和修理程序。
    本标准适用于钻井和修井井架、底座 (以下简称井架、底座)的下列部件:

    a)轻便井架和辅助装置;

    b)塔形井架和辅助装置;

    c)底座和辅助装置

    注:天车滑轮和轴承见 API RP 8Bo

2规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单 (不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方
研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 9445-1999 无损检测人员资格鉴定与认证 (idtISO 9712: 1992)

    JB 4730-1994 压力容器无损检测

    SY/T 5025-1999 钻井和修井井架、底座规范 (eqv API Spec 4F: 1995)

    AISC 钢结构手册

    API RP 2D 海上起重机操作与维护推荐作法
    API RP 8B 提升设备检查、维护、修理和改造程序的推荐作法

    API RP 9B 油田作业中钢丝绳的应用、维护和使用
    ASNT TC-IA 无损检测人员资格鉴定推荐作法

    ASTM A370 钢产品力学性能试验方法及定义
    AWS Dl. 1钢结构焊接规范
    注:本标准的附录G提供了以上引用标准的信息。

3 术语、定义和缩略语

3.1 术语和定义

    下列术语和定义适用于本标准。

3.1.1

    证书 certificate

    资格的书面证明。参见GB/T 9445-1999中的定义2.30
3.1.2

    关键区域 critical area

    制造商或有资格的人员所规定的主承载件的高应力区。
3.1.3

    塔形井架 derrick

    横截面为正方形或矩形的四棱锥形空间析架结构的井架。一般由许多单一构件用螺栓连接组成，
                                                                                                                                                            I
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并在井场高空组装和拆卸。参见GB/T 8423-1997中的定义3.1.1.
3.1.4

    设备性能 equipment performance
    一台设备相对于期望或规定的参数或标准的工作能力。

3.1.5

    连接板 fish plate
    用焊接或栓接的方法将相邻的横杆或横梁连接在一起并起加固作用的一个或两个钢板。

3.1.6

    检查 inspection
    将设备与规定的标准加以比较，随后确定所要求的措施。

3.1.7

    载荷试验 load test
    在监控条件下，施加载荷以验证设备的使用性能的方法。

3.1.8

    维护 maintenance

    保持设备工作正常所必需的检查、调整、清洁、润滑、试验及易损件的更换。
3.1.9

    制造商 manufacturer

    按本标准加工或制造设备或材料的人员或公司。

3.1.10

    轻便井架 ill

    析架结构，由一段或多段结构组成，安装后起升到作业位置。两段或多段的井架可以采用伸缩或

折叠的方式将其竖立起来。

3.1.11

    业主 。wner

    合法拥有设备的个人、法人或法律组织。

3.1.12

    主载荷 primary load
    设备运转所承受的轴向载荷。

3.1.13

    主承载件 primary load carrying components
    设备中传递主载荷的构件。

3.1.14

    合格人员 qualified person
    具有承认的学位、证书或专业地位的人员，或具有一定知识、经过培训、具有一定经验并已成功

地证明能够解决或分析与主要问题、工作或主题相关问题的人员。
3.1.15

    使用性能 serviceability
    一台设备在任何时刻影响其完成预定功能的能力状况。

3.1.16

    试验 testing
    确保一台设备能够完成规定的功能所进行的活动。

3.1.17
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    用户 (业主) user

    使用设备或材料，或实施本标准的个人或公司。
3.1.18

    道间温度 (俗称层间温度) interpass temperature

    多层多道焊时，在施焊后继焊道之前，其相邻焊道应保持的温度 参见GB/T 3375-1994中的
定义2. 112,

3.2 缩略语

    下列缩略语适用于本标准。

    ASNT一美国无损检测协会;
    ASTM一美国材料与试验协会;

    AWS 美国焊接学会;
    IPS 优质犁钢;

    IWRC一绳式钢芯 (独立钢丝绳芯);
    NDT 无损检测;

    OEM一原始设备制造商。

4 总则

4.1 程序

4.1.1 总则

    用户 (业主)对设备的检查、维护和修理的书面程序，可根据下列一项或多项准则来制定:

    — 规定的时间间隔。

    — 可测量的磨损极限。

    — 设备异常。

    — 环境。

    一一经验 (历史)。

    — 调整要求。

    — 一设备损坏事故。

    - OEM说明书和推荐作法。

4.1.2 用户 (业主)和制造商共同制定程序

    用户 (业主)和制造商应共同制定和修改检查、维护、修理程序，以便使该程序与设备的使用、

负荷、工作环境、用途和操作条件相一致。

    这些因素可因新技术、产品的改进或使用条件的改变而变化。

4.1.3 用户 (业主)制定程序

    如果设备制造商没有或因某种原因不能提供相应的推荐作法，用户 (业主)宜制定检查、维护和

修理程序。

4.1.4 基本资料

    检查时应获得总装配图、关键区域识别图和接收准则。在无关键区域图时，主承载件的所有区域

应视为关键区域。检查员宜使用这些资料修改检查程序。此外，用户 (业主)可提供过去的修理资

料。

4.2 人员资格

4.2.1 总则

    检查、维护和修理程序应由合格人员完成。检查员应了解所要检查的这种设备的类型。
                                                                                                                                                            3
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4.2.2 焊工操作资格

    维修焊工应具有井架维护的经历，并应按照下列方式之一进行资格鉴定与发证:

    一一AWS D1. 1或等效标准

        按上述标准制定的培训计划。

    所有完工焊缝应符合AWS Dl. 1或1B 4730-1444的要求

4.2，3 执行1类检查的人员
    执行ll类检查的人员应是用户 (业主)指定的具有一定轻便井架 (塔形井架)经验和知识的人

员。这些人员可以是有经验的现场管理员、I程师、钻机监督员、钻机操作员或操作管理员。

42.4 执行1类检查的人员
    执行m类检查的人员应具有一定的知识和经验。合格人员应是用户 (业主)或其他人指定的工程

师、NDT技术人员、ASNT II级技术人员或高级维修操作人员。

4.2.5 执行N类检查的人员

    n'类检查的人负应是合格焊接助理检查员或具有更高级证书人员、专业工程师或OEM代理人

员。此外，W类检查员应具有检查经验，并应满足班类检查员的要求。
    执行W类检查的NDT人员，要求其证书最低与ASNT II级技术人员的水平相当或达到GB/ T

9445-1999的且级人员水平。
    焊缝目视检查人员应具有下列之一的资格和证书:

    - AWS持证焊接检查员。
    — 在制造、检查和试验方面，经过培训或有一定经验，或经过培训且有经验并有资格进行工件

        检查的工程师或技术人员。

43 培训

    专业检查人员、井队人员、机修工和焊接人员的再培训，对维护轻便井架 (塔形井架)是至关重
要的。应培训现场人员定期进行目视检查。制定合理的培训计划，确保现场人员能识别出存在的问

题，并保证所有有关设备按规定的方式运行

5 使用和维护

5.1 总则

    设备的维护包括调整、清洁、润滑、试验以及更换易损件等方面的措施。应考虑上述工作的复杂

性和安全性，以便合理地分配附属装置和设备等。
    此外，对于按4飞制定的程序，制造商应规定进行维护所必备的专用工具、材料、测量和检查设

备及人员资格

    制造商对其井架和底座进行了认真仔细的设计和材料选择。在顿定承载能力范围之内并按说明书

使用时，井架和底座将具有可靠的工作性能。所有井队人员应接受有关并架和底座起升、下放作业和

使用的培A.
5.2 承载

    井架、底座的使用安全性取决于其基础是否适应于所承受的载荷 (见第11章)。环境条件载荷和

动载荷应予以考虑。满足基础要求的设计载荷应为井架和底座的重量 (包括其上设备重量?、井架和
底座的最大钩载、外绷绳载荷产生的力以及钻台上最大的立根排放载荷等项的总和(见第15章)。

    在使用钻机绞车进行起升和下放井架和底座的作业中，应使用可达到的最低快绳速度。
    可由指重表的波动值来表7}由于冲击、振动、加速及减速而产生的载荷，操作者应使指重表的读

数保持在铭牌上标明的大钩额定载荷范围内

    有些钻机设计要求，当施加大钩载荷时，井架底座不得上抬。具体钻机的要求，可查阅制造商的

使用说明书。
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5.3 螺栓连接的结构

    用螺栓连接的结构 (如海洋井架)的每个零部件都设计成能分担其所承受的载荷，因此，省掉零

件或不正确的安装会损坏结构。在安装螺栓连接的结构时，螺栓的松紧度应保证与轻便井架 (塔形井

架)相邻构件的配合而无变形，并在受力时能锁紧。这种操作程序可保证井架轴线在全长上为一直

线，并使载荷分布均匀。在结构完全安装后，应检查所有螺栓是否紧固。

5.4 二层台

    轻便井架 (塔形井架)应提供用以防止立根坠落的指梁。指梁应平直，并用安全装置固定。排放

的立根也应固定。

    工作台面应使用防滑材料制成，且不应延伸到大钩和游车运行的轨迹内

    坠落保护装置应一直固定在轻便井架 (塔形井架)的可靠构件上。

    二层台可用特殊高强度钢制成，修理时应注意确保这类金属构件的可靠性

6 检查

6.1 总则

    检查的目的是找出缺陷

    裂纹或机械损伤可能会严重损坏设备并立即发生故障。要求准确地检查以找出、识别和评估它们。

    有缺陷的设备应立即停止使用或进行修理。

    检查结果宜记录在设备文件和图中。

    在使用时，应定期进行以下的常规检查，发现的任何制造缺陷应通知制造商。

    — 检查所有焊缝，特别是起升机构的焊缝有无裂纹。

    — 检查起升机构有无其他变形的迹象

    — 在每次进行下放作业之前，应按照制造商说明书检查液压管路，并排掉起升油缸和伸缩油缸

      内的空气，确保供应足够的液压油。 _
    一 一应检查包括操作绳、起升绳和绷绳在内的钢丝绳有无扭结、断丝或其他损坏现象 在每次起

        升或下放作业之前以及作业期间，应确保绷绳无缠结现象，其他钢丝绳均在滑轮槽中就位。
    — 起升或下放作业之前，应检查伸缩式井架上的载荷传递机构、导向装置和伸缩液缸稳定器，

        目视其动作是否灵活并处于良好状态。应保持机构和导向装置清洁，并予以适当润滑。当顶

        部向曰申出时，确保伸缩液缸稳定器移到正确的位置。当顶部伸至工作位置后，检查载荷传
        递机构是否完全接合。

    — 在进行起升安装井架作业之前，检查整个装置的水平度，底座和支柱的位置是否正确。按制
        造商的推荐作法来确定装置的水平度。

        一检查天车滑轮的磨损和润滑情况。

    — 检查起升机构中所有滑轮、链轮的轴承润滑情况及销子的润滑情况。

    一 在人员接近之前，检查折梯位置是否适当;在下放井架作业之前，检查折梯操作是否灵活。

    — 在钻井或修井作业期间，对全部螺栓连接处进行定期检查，以保证其紧固。

      一应经常检查载荷传递机构是否处于正确的锁紧位置，钻井作业期间应每次换班都进行检查。

        为保证井架和底座的额定承载能力，其轴线在全长范围内应为一直线。应使载荷传递机构处

        于保证结构平直的状态。载荷传递机构宜油漆成明亮的、差别明显的颜色，以方便井队人员

        对其进行检查和定位。

6.2 检查类别

6.2.1  1类

    井队人员作业时应目视检查轻便井架 (塔形井架)和底座性能是否良好。
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6.2.2 亚类

    在工类检查的基础上，更加彻底地检查 (但不局限于)承载区域及滑轮有无裂纹、损坏、腐蚀、

零件松动或遗失及过旱磨损。在钻机安装时，应进行n类检查。

6.2.3 1类

    应彻底目视检查所有承载零件和构件，以确定轻便井架 (塔形井架)和底座的状况是否正常，并

记录在统一格式的现场检查报告单 F吸见附录B、附录C、附录I)和附录E(如适用时)〕。应将任何

完工的大修及经签字的检查单，以文件形式保存在钻机的永久性档案中。修井、车装或拖装轻便井架
的检查应包括设备拆装作业的检查

6.2.4 W类

    除进行m类检查外，还需拆卸及清洁所有关键区域需进行NDT的设备。所有管类 (或封闭型)
构件宜采用超声波断面检测，以检查内部有无锈蚀。也可以采用通过电缆控制的内部摄像机目视检查
内部锈蚀情况

    检查发现的损坏按下列原则定义为严重、中等或轻微:
    一 严重损坏:主承载件发生明显的几何变形或结构损坏，包括起升总成、大腿、销接点和天

          车

      一中等损坏:非主承载件的损坏或变形。

    — 轻微损坏:辅助设备的损坏或变形，如梯子、二层台、人行通道、大钳悬挂器等。

    应目视检查所有焊缝 (10000)0
    关键R域的所有焊缝应按AWS D1一1第6章或JB 473。一1994采用磁粉 (MYI)或液体渗透

(PF)法检查

    电镀井架、底座的焊缝要求采用不同的检查法和检查周期。通过目视识别检查镀锌轻便井架 (塔

形井架)的裂纹

6.3 检查周期

    设备用户 (业主)应根据经验、制造商的推荐作法及下面至少一个因素制定检查计划:
    -— 环境

    一一载荷周期。

    一一调整要求。

    — 作业时间。

    — 试验

    一一修理。

    用户 (业主)应采用表1给出的准则来确定检查类别和周期。

                                      表1 检查类别和周期

类 别 日 常 钻 机 安 装 2年 10年 文 件 记 录

1 x 选择

II
{

选择

m x 钻机文件

升               X
一 钻机文件

注:

1类 一 日’粥

II类一 安装钻机

m类一 20个钻井月 (修井机每两年)。

IN类— 栩。个钻并月 (修井机每十年，。
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    上述周期用于设备的规定使用期限内。在腐蚀环境 (潮湿、含盐、硫化氢等)下，应考虑增加检
查次数。这包括临时制定计划，检查管类构件的内部锈蚀。

    可移动海洋钻井设备或固定平台上的轻便井架 (塔形井架)和底座不要求进行N类检查，但应进
行扭类检查。

6.4 接收准则

    接收准则宜根据经验和制造商的推荐作法予以制定。不满足接收准则的磨损设备宜拒绝使用

6.5 拒收设备

    拒收设备宜子以标识.并不得使用。

7 修理

7.1 总则

    井架、底座在开始进行结构修理之前宜制定详细计划。应向制造商咨询，以取得对所用材料及修
理方法的同意。在没有取得制造商的同意时，宜用有资格的人员 (见4.2)，并采用承认的工程方法

来监督所要求的修理。

    井架、底座的结构修理宜遵循下列方法
        按附录F修理或更换损坏的构件

    — 使用制造商或有资格的人员批准的焊接方法，指导修理或整修。井架、底座可使用对焊条和
        焊接工艺有特殊要求的高强度钢。

    — 固定装置和辅助装置宜用合适的夹板或螺栓连接到结构件上。

    — 如适用，在取得制造商或有资格的人员的同意之前，不得在任何构件上钻孔或割孔，或进行
        任何焊接作业。

    — 承载时，井架大腿横拉筋、斜拉筋和其他构件应始终在其工作位置。
    — 严重损坏应按照OEM的技术规范在车间修理。

    — 中等和轻微损坏可在现场修理。

    一 代用材料、销子和螺栓应满足OEM的技术规范。
7.2 腐蚀

    构件横断面的锈蚀损坏超过10%(或根据制造商推荐作法所测限度的百分比)时，应予以修理
锈蚀区域应经喷磨或机械清洁达到光洁 (近似金属本色)。采用下面方法之一进行评估和修理:

    — 补焊锈蚀区域并打磨平整。

    一一连接板损坏区域密封焊接。

    — 去除损坏区域并重新整平。

    — 更换整个构件。

    修理后，应重新油漆整个区域。

7.3 高温高热环境

    在超过2600C (5000F)的环境下，应检查构件影响区域是否挠曲变形。当温度超过钢种的临界

温度时，应由有资格的人员进行进一步的热影响区检查

8 整修 (更新)

8.1 计划

    井架、底座在开始进行结构整修之前宜制定详细计划。应向制造商咨询，以取得对所用材料及整

修方法的同意。在没有取得制造商的同意时，可用有资格的人员 (见4.2),并采用承认的工程方法

来监督所要求的修理和 (或)整修。
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    井架、底座的结构整修应采用下列方法:

    — 使用制造商或有资格的人员批准的焊接方法，指导修理或整修 (如适用时)。井架、底座可
        使用对焊条和焊接工艺有特殊要求的高强度钢

    — 固定装置和辅助装置宜用合适的夹板或螺栓连接到结构件上;在取得制造商或有资格的人员
        的同意之前，不得在仟何构件上钻孔或割孔，或进行任何焊接作业。

8.2 设计与改进

    设计的改进应考虑其对井架、底座操作性能的影响。设计的改进和制造应按S1 /T 5025-1999
的要求，由专业工程师进行。

8.3 耳板

    安装在构件上或天车架下面的耳板，宜由专业工程师设计、技术工人制造 耳板宜标志额定安全

工作载荷。孔应机加工制成。焊缝应经NDT检查。

8.4 吊耳

    吊装轻便井架过程中可导致井架严重损坏，使用吊耳可减少损坏。轻便井架上应设有由专业工程
师设计的吊耳。吊耳应设计在规定的位置上，在这一位置应使用吊车或起重机吊装井架。每个吊耳应

根据所承受的额定载荷来设计。井架上的吊耳应标志清楚，应使操作人员意识到其重要性。图1给出
一些典型的吊耳图，可供在以后的井架检查中设计吊耳时使用。这些简图仅供参考，具体设计和位置

应由持证工程师确定。

9 文件和记录

，.1 检查和修理记录

9.1.1用户 (业主)应保存井架 (包含轻便井架)和底座相关资料的文件。文件应包括下列内容:
    —     UI类和Ar类检查记录，应保存在指明井架和底座承载能力或与其相关的文件中。

    — 修理、整修和试验项目，应保存在用户 (业主)设备文件中。
9.LZ 记录可包括:

    — 轻便井架 (塔形井架)和底座证书、类型、出厂编号和技术规范。

    — 制造商名称和制造日期。
    — 目前标称承载能力。

  一目前净高。 _    一一带有绷绳 (如适用时)和规定游车绳数的最大额定静钩载 ((kN),

    — 底座上立根排放额定载荷和转盘额定静载荷的最大组合载荷 (W .
    一 零件清单和装配图，并应清楚地标明关键区域。

9.1.3 所有修理或整修的文件应保存在轻便井架 (塔形井架)和底座文件中，可包括以下内容
    — 检查报告。

    一 一所有完工的修理文件和日期。

    一一 严重缺陷报告 (类型、尺寸)。

    — 修理部位及程度。

    一 一ND"I'方法和结果。

    — 主承载件的更换或整修。

    — 修理日期和部位。

    - NDT检查复印件。

    —     NDT检查员和焊工资格证复印件。

    -一 材料合格证和可追溯性 (如适用时)。
    — 所有整修文件和装配图。



SY/T 6408-2004

P:7
杖
粗
呢
喧
弓

时

叱

1
圈

︵会
械
︶
纲
划
睦
班
困
浦

Zi34t
#ESwNmK
姗铭绷
gda9F
侧
解
喇
械

防
名
防
呀



SY/T 6408-2004

    — 检查、维护、修理或整修的日期和所涉及的合格人员姓名。

9.2标识的可追溯性
    设备上应有制造商提供的设备出厂编号或标志。遗失铭牌的替代件应由制造商控制并提供。
    设备标志应经制造商核实后，才可更换遗失的铭牌。

    无法识别的设备应由用户 (业主)提供识别标志。出厂编号或标志应记录在设备文件中。

9.2.1 井架铭牌
    轻便井架和塔形井架应有永久性铭牌，并标出下列内容:
    — 制造商名称。

    — 型号和出厂编号

    — 额定静钩载能力及绳数。

— 推荐的绷绳布置图(如适用时)。
— 铭牌上无制造商绷绳技术要求时，轻便井架的绷绳布置方式应与图2、表2相符。

一 井眼中心

典型锚具

图2 绷绳布置

9.2.2 底座铭牌

    底座应具有永久性铭牌，并标出下列内容:

    — 制造商名称。

    — 型号和出厂编号。

    — 转盘及立根排放的组合能力。
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表2 绷绳布置

绷绳
! 标称直径

            mm (in)

预张紧力

kN (1b)

  垂度

mm (in)

外绷绳 A
!

            16 (耳) 4. 445 (1 (100) 见 图 3

外绷绳 B 14.5 (肠) 2.223 (500) 见图 3

内绷绳 C(两处) 22(写) 6.665 (1 500)6 76.2 (9)

居中绷绳 D(两处) 16(% ) 4.445 (1 000)0 76.2 (3)

注1:绷绳悬链曲线或垂度可以用来估算预张紧力，见图30

注2.锚具间距和承载能力见图40

注3:绷绳D仅供制造商选择采用。

“所有绷绳应为6x19类或 6x37类 IPS级交互捻的IWR(钢丝绳

“ 表示每一处的预张紧力。

10 无标志设备的额定载荷的确定

10.1 程序

    对于制造情况不详的井架、底座的额定载荷的检查及工程方法的确定程序包括下列步骤:
    一一首先检查结构件规格和几何形状，并确定结构的状况。

    — 按SY/T 5025-1999进行结构分析，确定额定载荷。
    — 修理及整修使结构完整。

    一 最终检查·
    — 安装标志铭牌。

    — 文件。

10.2 资格

    额定载荷应由专业工程师确定，专业工程师应具备井架、底座的结构分析和设计、安装和修理的
能力。

11基础的技术要求

    满足基础要求的设计载荷应为井架、底座的重量 (包括其上设备重量)、最大钩载、外绷绳载荷

产生的力及最大立根排放载荷的总和。在井位上安装钻机之初，基础轻微的沉陷是正常的。不得使用

外绷绳来起升轻便井架。每次换班时，应检查钻机基础和绷绳张力。在找到发生偏差的原因并加以纠

正之前，下列情况发生时应停止作业:

    — 当卡瓦已坐入，并已从井架卸载时 (反之亦然)，井架支承结构与转盘 (钻杆)支承结构之

        间有较大的相对位移。

      一空载游车未与井眼对正和 (或)井架支承结构不平。

    — 加载时，井架支承结构或底座一边高一边低或一边的绷绳明显比另一边绷绳绷得紧。
      一 目视检查锚具有损坏或移动现象。

12 起升钢丝绳的检查和更换

12.1 总则

    制约起升钢丝绳寿命的三个主要因素是磨损、腐蚀和变形。磨损与井架的起升次数有关;腐蚀与

时间和环境条件有关;而变形与上述两者均无关，可随时发生。

                                                                                                                                                          r1
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    下列情况可用来确定检查和更换方法:

    — 起升或放倒井架之前，应检查井架起升钢丝绳。

    — 一仔细检查端部连接处附近有无任何锈蚀迹象，应更换锈蚀的起升钢丝绳。
    — 应更换断丝钢丝绳。

    — 有扭结、压扁或有其他易造成钢丝绳扭曲损坏的钢丝绳，应予以更换。

    — 应根据标准预期寿命和起升次数更换起升钢丝绳。

    — 起升钢丝绳应保持良好的润滑状态。现场使用的润滑剂应与其上原有的润滑剂相容，并应咨

        询钢丝绳制造商。润滑钢丝绳可减少内部摩擦和防止腐蚀。

    — 起升钢丝绳应固定合适，以免钢丝绳过度弯曲导致损坏。
12.2 检查周期

    所有使用中的起升钢丝绳，每天应至少目视检查一次，每月应彻底检查起升钢丝绳一次，并记

录月度检查，指明发现的任何缺陷 (见API RP 2D和AN RP 9B).
    需更换钢丝绳的其他条件是:

    — 出现腐蚀痕迹。

    — 一端部连接处有若干受腐蚀钢丝。

端部连接处受腐蚀或有断裂、弯曲、磨损或使用不当等现象。
有明显的扭结、压扁、切口、碰伤或呈鸟笼状。

13 用绷绳稳定的轻便井架的绷绳布里

13.1 总则

13.1.1对于设计采用绷绳稳定的任何轻便井架，应在开始工作前使所有可用的绷绳就位。

    如适用，绷绳的数量、位置和直径应满足下列准则:
    — 优先采用井架制造商的推荐作法。

    — 如果适用，可参考表2所给出的绷绳资料数据。
    — 因井场有障碍物 (例如道路、钻井液池、电线等)无法采用图2或井架制造商的绷绳布置图

        时，也可以采用其他绷绳布置方式，但应保证遵照由有资格人员提出的技术推荐。这些技术
        推荐应包括在特定井场条件下 (包括大钩钩载、风载和基础裕度)确定绷绳载荷。绷绳布置
        图应保留在井场上备查。

13.1.2

13.1.3

绷绳应为未使用过的6x19类或6x37类IPS级交互捻的IWRC钢丝绳 (见API RP 9B).

用作固定的钢丝绳，如绷绳、安全绳和惫垂绳，在下列条件下，一应停止使用口
    一一 个捻距内有三根断丝、芍 雄 嘴
      — 端部诈接部分 的铜挂绳相邻雨股肉分19,翻盘断丝_

13.1.4 需更换钢丝绳的其他条件是:

    一一出现腐蚀痕迹。

    — 端部连接处有若干受腐蚀钢丝。
    一一端部连接处受腐蚀或有断裂、弯曲、磨损或使用不当等现象。

    — 有明显的扭结、压扁、切口、碰伤或呈鸟笼状。

13.2 绷绳绳端和附件

13.2.1绷绳绳端应按良好的绷绳作法和API RP 9B第2章制作。制造绳端时，不应使绷绳通过小
直径孔弯曲，应使绷绳头通过绳头套环或合适直径的滑轮弯曲。当使用钢丝绳卡时，宜使用双马鞍

形绳卡，并应按制造商的推荐作法进行安装，包括拧紧螺母的合适力矩。在使用滑轮代替绳头套环

弯曲钢丝绳时，需再加一个绳卡。

13.2.2 若采用非井架制造商推荐的绷绳布置方式，应检查用于将绷绳固定到井架或油管台上的角撑，
  72



SY/T6408一2004

以确保它们有足够的能力承受预期的最大载荷。
13.2.3 对于正在使用的绷绳系统，如绳卡、花篮螺丝、步进式紧绳器、紧绳链条以及承载扎结工

具等，绷绳硬件应具有安全的承受工作载荷能力，即达到或高于绷绳断裂强度的4()%。步进式紧绳
器等的手柄应固定牢固，以免意外松脱。绷绳端部不宜使用起重钩或开口钩。

13.3 绷绳预张紧力

    可用绷绳悬链曲线或垂度来估算合适的预张紧力。图3、表3可用作确定合适预张紧力值的准则。

图3 绷绳垂度 (母链曲线)

井口到锚具距离

    m (ft)

� -绷绳塞瘫
                一IIUn (l叻

桅杆井架 单柱井架 双柱井架

油管台

绷绳

天车周围.

  绷绳

油管台”

  绷绳

天车周围

  绷绳

油管台

绷绳

天车周围

  绷绳

12 19 (40)

1829 (60)

2438 (8())

3048(100)

3658(120)

102 (4)

152 (6)

254(10)

356(14)

457(18)

102(4)

203(8)

381(15)

559 (22)

813 (32)

102 (4)

巧2 (6)

254(10)

356(14)

457(18)

152 (6)

305(12)

432 (17)

660 (26)

813 (32)

127 (5)

203 (8)

279 (11)

381(15)

535 (21)

  天车周围绷绳的预张紧力为 4445kN (I000lb)

  油管台绷绳的预张紧力为2223kN(SO0lb)。

14 用绷绳稳定的轻便井架的绷绳锚具

14.1 用绷绳稳定的轻便井架的绷绳锚具

    如适用，凡是能满足下述布置和承载能力准则的任何类型锚具均可使用:
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— 井架制造商推荐。

— 若没有井架制造商的推荐或因井场上有障碍物 (例如道路、钻井液池、动力线等)而无法采

    用井架制造商的推荐作法时，应采用图4、表4所示的数值。
— 若采用13.1规定的绷绳配置方式时，则按 13.1要求确定的绷绳载荷而设计的锚具是可用

    的。施加在锚具上绷绳载荷的最小验证能力定义在图5中。

— 适用的规范要求。

-一一锚具的结构应由合格人员按承认的工程作法设计。钢制零件应防腐。

井眼中心线

注:本图所示锚具承载能力假设以下内容

    a)底座足以支承轻便井架和承载件。

    b)天车到承载件的内绷绳有足够的绷绳载荷。

    c)满抽油杆和满油管状态，没有立根盒的桅杆井架除外。

    d)钻机两侧相同扇区内的锚具对称，且距井眼水平中心线及垂直中心线的误差为13.e

    e)最大风速为31. 29./s (70mph)，或最大钩载如下:

        1) A区，井架承载能力的50%;

        2)其他区，按井架降低额定值准则，见图5,

                        图4 锚具间距和承载能力准则

表4 锚具承载能力

锚具承载能力

kN (US Tons)

区 双 柱 井 架 单 柱 井 架 桅 杆 井 架

A 138.67 (15.6) 62.23 (7.0) 62.23 (7.0)

B 102.20 (11.5) 44.50 (5.0) 44.50 (5.0)

C 79.97 (9(〕) 44.50 (5.0) 44.50 (5.0)

D 65.76 (7.4) 44.50 (5.0) 44.50 (5.0)
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提升时钩载(P)与额定钩载(r )之比(百分数)

注 :

    有些用绷绳的轻便井架可有最大额定钩载 (尸。);如果使用，可导致绷绳锚过载。在这种情

况下，应确定最大允许钩载 (尸sn} )，以防止锚具过载。本图可用来确定确保图4所示锚具承载能

力不过载所要求的降低井架额定值的大小

    使用本图时，应知道大钩提升时 「提升时钩载 (P)7.绞车侧、天车到地面的绷绳是否就位

    下例说明本图的使用。

示例:

    假如:P=617.4kN (140 0001b)

          P��. = 948. 2kN (215 00016)

    那么 P/只种二65%

    使用本图曲线就可确定P.11_ /P_ = 87写。

    那么在这种情况下，确定的最大允许钩载为 0. 87 x 948. 2 (215 000) = 824. 7kN (187 0001b)口

    因此，此钻机井架的额定值应减少到最大钩载为 824.7kN (18700016)，以保证锚具不过载

    在 API RP 4G中，最大额定钩载、最大允许钩载、提升时钩载分别用 HL-- HL- i-,

HL,表示。

                        图5 轻便井架降低额定值准则

14.2 能力验证

    开始工作前24个月之内应验证每个永久性锚具的承载能力;若进行了有可能降低锚具承载能力

的改动，则应重新检查。锚具承载能力的验证可通过拉力试验或与拉力试验结果相当的基于承认的工

程作法的其他方法来进行。

    如果发生变形、损坏之类的变化，则需重新试验锚具以验证锚具承载能力。
14.3 可供选择的锚定法

14.3.1 由制造商设计并认可的结构和基梁可用作井架绷绳的锚具。在这种情况下，则用设备和装配

部件 (如耳板)的固定重量来确定锚具的承载能力。由于这类锚具的承载能力可通过工程计算确定，
因此，用基梁作为锚具不需进行拉力试验，但应由制造商或专业工程师计算。

14.3.2旋人型锚具的制造商已经给出了锚具承载能力与安装该锚具所需扭矩的关系。当按锚具制造
商的说明书使用时，这种扭矩法是确定锚具承载能力的有效方法。采用机械方法 (拉力试验或剪切扭



SY/T 6408- 2004

矩法)安装并验证旋人型锚具。

14.3.3 如发生变形、损坏之类的变化，则需象新试验锚具以验证锚具承载能力

14.4 拉力试验和现场准备

    使用拉力试验验iZ锚具承载能力时，应按如下方法进行:
    --一施加给锚具的拉力方向应在锚具和井日所在平面内，其角度近似于绷绳角

    — 试验拉力应在所有锚具的移动停止之后，施力至少2min

    -一应采用装有图表记录仪的装置试验锚具，以获得永久性记录

    -一 用来测量和 (或)记录拉力值的装置应每年校准，或当损坏 (修理)时，都应由独立的有资
        格的设备服务公司进行，并应由负责拉力试验设备的部门随设备一起保存最新校准记录

    锚具安装时，应将锚桩处的积水#4I冬。锚桩周围应堆台并夯实，使流体流不到地面锚具部件处。
14.5 承包商、经营者和试验公司的职贵

14.5.1钻机承包商应负责:
    — 确保在连接绷绳到锚具之前验证锚具承载能力，验证周期不超过24个月，保证锚具间距和
        锚具能力适用于井架的绷绳配置方式和预期载荷。

    — 保持所有绷绳及端部连接处于良好的工作状态。

    一一钻机安装前，检查锚具是否有损坏或损伤。
    — 检查有可能降低锚具承载能力的地面状况
    -— 正确找正钻机、井口和锚具。

    一一 每根绷绳上标出明显的标志

    — 按14.4更换锚具周围的土壤。

14.5.2井场业主 (经营者)应负责:
    一一按14-1的要求在每个井场设置锚具。

    — 按14.2的要求提供锚具承载能力验证证书。
    — 更换损坏、磨损过大或承载能力不合格的锚具。

    — 应保存锚具安装或试验的永久性文件记录。文件应包括安装日期、每个锚具承载能力验证证

        书、拉力试验图表和进行承载能力验证部门的名称及其电话号码。
    — 最新的锚具承载能力验证记录应加防雨标签，标签应牢固地系在试验过的每个锚具上。标签

        应标明每个锚具的承载能力及其验证日期口
    -— 在由井场业主 (经营者)提供、安装或指定的每个锚具上设置可见的标志

“5.3 锚具承载能力验证方应负责:
    — 保持试验设备处于良好的工作状态。

    — 如适用，向井场经营者 (业主)和 (或)承包商提供所需记录。
    — 每次拉力试验之后，系防雨标签。标签应标明每个锚具的承载能力及其验证日期。

    — 保持所有试验设备处于良好的工作状态，每年 仁或在损坏 (修理)之后口至少校准一次拉力
        试验设备

15 轻便井架和底座的基础

15.1 基础和辅助基座

15.1.1对于轻便井架、底座和钻机支承部位来说，基础是保持稳定性的一个主要要素。基础设计应
考虑当地地表的安全承载能力、井架和底座及钻机支承点的集中载荷、能安全地分布集中载荷于地面
的辅助基座和井场准备情况。

15.1.2 钻井和修井机所坐落的井场应有一定坡度，并能充分排除积水。这应由井场业主来施工和保
持，以便将来从工作区排泄油、水、钻井液和其他流体。与地面相接触的承载构件下面通过的排水沟
  16
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将会减小有效承载面积，且易降低附近地面的承载能力，应避免在承载构件下面挖排水沟。潮湿的土
壤将显著降低其安全承载能力。为提供卡车或拖装井架安全作业所需的地面准备的推荐作法见图6a

中心线1
单位为m(ft)

〔〕

Dl7%拼蜕〔么袋场嵌习
V///,扮扮方方么幽

注 :

    承载区域:需挖翻才能清除的压实或砾石地基或更好的地基，要求安全承载能力最小为

0.38MPa (8000psf),需找平并排出积水.

    钻机底座区域:离开井眼沿中心线 2的最大坡度为 1:20,超过坡度平行于中心线 1应为水

平，要求安全承载能力最小为0.29MPa (6000psf)。允许机动车辆从进口驶人或倒入。整个区域

要求排出积水。

                        图‘ 桅杆式井架的井场准备

15.1.3 当地地面的安全承载能力可根据表5或合适的土壤取样试验、针人硬度试验、合适的土壤试
验和分析方法，或经验试验和数据资料来确定。若可用地面情况来确定安全承载能力，则应确保均质

土壤层的深度至少是用以支撑集中载荷的辅助基座宽度的两倍。应使用该深度之内的软质土壤层而不

是更坚实的表层土壤来确定安全承载能力。

15.1.4应有辅助基座，以便把井架、底座和钻机运载装置支承点处的集中载荷分散到地面上。制造
商的载荷分布图表明了最大载荷条件下集中载荷的分布及其大小，如果制造商没有提供载荷分布图或

载荷小于最大载荷时，则辅助基座应设计成能承受实际大钩载荷，加上井架及其底座、游动设备等的
净重以及承载情况下绷绳张力的垂直分量，还应能承受在起升井架过程中井架及其底座的重量。

                                                                                                                                                            17
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15.1.5 辅助基座的面积和刚性应能使集中载荷分布到地面上，且不会超过土壤的安全承载能力。用

来建造辅助基座的钢制梁或木材应确保构件中产生的应力在允许的极限之内。木材应无过大的节瘤，
且无破裂处。

                                  表5 土壤的安全承载能力

土 壤 类 别
承 载 能 力

MPa (16/ft})

硬岩层，如花岗岩、暗色生成岩等 2.39 (50 000)

需要爆破才能移去的坚固页岩及其他中硬岩层 0.96 (20 000)

难以挖动的硬土层、粘结砂以及砾石层 0.77 (16000

在夭然岩层中，难以挖动的软岩石岩、风化岩 0.48 (10 000)

需要挖掘清除的压实砂层和砾石层 0.38 (8000)

需要挖掘清除的硬质枯土 0.38 (8000)

天然厚砾石层、粗砂层 0.38 (8000)

松散的中硬粗砂、压实细砂 0.14 (3 000)

能铲动的中硬粘土 0.19 (4000)

松散细砂 0. 10 (2000)

软粘土 <0. 10 (2 000)

15.2 井口圆井

    对轻便井架的安全作业来说，井场的井口圆井应特殊考虑。土质圆井有坍塌的可能，还会充满雨

水、井内流体或其他流体。这些流体会渗人到井架辅助基座下面的土壤中，从而降低土壤的安全承载

能力。内壁衬以木材的土质圆井同样有渗人流体的可能性。大型混凝土圆井可能需要有专用钢梁横跨
圆井，以作为合适的井架支持。这些情况应由合格人员进行研究，以保证井架基础适用。

16 低温作业

    低温下起升和下放井架有增加事故的可能性。在一45. 60C(一50下)的温度条件下也曾成功地完
成这类作业。尽管在低温条件下钢材的物理性质会改变，会使风险明显加大，但可通过严密控制检查

程序、精心调度和操作来成功地完成低温操作。这样可在起升与下放作业中减少损坏和冲击载荷。设
备业主的每一经营者应规定限制使用这些油田结构物的极限温度。

    下列推荐作法可供参考:

    — 尽可能把井架起升和下放作业安排在一天中最暖和的时候进行，利用太阳照射或预报的天气

        优势，并应考虑风速诸因素。

    — 使用任何实用且易行的方法来加热井架某些部分，如用高压蒸汽或热风机来加热井架及基础
        之间的连接处。

    — 收紧和放松井架起升钢丝绳若干次，以保证所有部分均可自由运动。
    — 预热发动机，并检查全部机械功能的可靠性，保证不会发生导致井架突然制动或振动的设备

        故障。井架一旦开始移动，就应缓慢、平稳而持续不间断地进行下去。
  18
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— 在低温条件下，按第6章和第7章的规定进行检查和修理是极为关键的。应保持井架处于最

    佳状态。

— 当环境温度低于一17. 80C (00F)时，不应进行焊接作业。焊接零件温度低于 00C (320F)

    时，通常用来制造油田结构物的所有钢种均需预热。即使材料温度高于00C (320F)，若干
    种钢种仍需要预热，并保持最小的道间温度。焊接之前应与井架、底座的制造商进行核对。
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                          附 录 A

                    (资料性附录)

本标准与API RP 4G: 2002的技术性差异及其原因一览表

表A. 1给出了本标准与API RP 4G: 2002的技术性差异及其原因一览表。

              表A, 1 本标准与API RP 4G: 2002的技术性差异及其原因

本标准的

章条编号
技术性差异 原 因

1

    删除 API RP 4G: 2002第 1章中 “这些推荐作法应是

对制造厂商的使用说明书和最新版本API RP 54《油气井钻

井和修井作业职业安全和健康推荐作法》的一种补充，而

不是替代。”

    此内容属描述性内容而非要求，不宜

写在标准正文中

2

    增加引用了.3/T 9445-1999 1无损检测人员资格鉴

定与认证》、JB 4730-1994《压力容器无损检测》

    删除引用标准API 4E

    删除引用标准 API RP 54

    以适合我国国情，并增加标准的可操

作性

    因为API 4E已从API现行目录中取

消，并且国内大多使用的是API Spec 4F

    因第 1章已将有关内容删除，在此属

多余

3.1 增加了术语和定义 3.1.18“道间温度” 以方便标准的使用

3.2

    删除 API RP 4G, 2002中的缩略语 "HzS"

    删除 API RP 4G, 2002中的缩略语 “CAWI, CWI,

MPI (MT), PT, RT, SWL, UT"

      "Hz S"在我国属于广为人知的分子

式，而不是缩略语

    这些缩略语有的在本标准中只出现一

次，有的根本就没出现。因此，根据我国

标准的编写规则，不应将其列人在本条中

4.2.2

    用 “维修焊工应具有井架维护的经历，并应按照下列

方式之一进行资格鉴定与发证:

    - AWS Dl. 1或等效标准;

    — 按上述标准制定的培训计划。

    所有完工焊缝应符合AWS DI. 1或JB 4730-1994的要

求。”代替 API RP 4G, 2002中 4.2.2“维修焊工必须按

AWS Dl. 1由独立试验室发证，并应具有井架维护的经历。

所有完工焊缝应符合AWS DS. 1要求。”

    目前国内钻机制造行业的焊工还未取

AWS翻.1证书，所 以要求必须按 AWS

Dl. I由独立试验室发证，不符合我国国情

4.2.5

    用“执行N类检查的NDT人员，要求其证书最低与

ASNT II级技术人员的水平相当或达到GB/T 9445-1999

的R级人员水平。”代替 ‘执行N类检查的 NDT人员，要

求其证书最低和 ASNT H级技术人员水平相当。”

    以适合我国国情，并增加标准的可操

作性

6.2.4

    用 ‘关键区城的所有焊缝应按 AWS Dl. I第 6章或JB

4730-1994采用磁粉 (MPI)或液体渗透 (PT)法检查”

代替 “关键区域的所有焊缝应按 AWS Dl. 1第 6章采用磁

粉 (MPI)或液体渗透 (PT)法检查。”

    以适合我国国情，并增加标准的可操

作性
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表A. 1(续)

本标准的

章条编号
技术性差异 原 因

6.3
用 “20个钻井月”代替 “730个作业日”

用 “100个钻井月”代替 ‘̀3 650个作业日”
以适合我国国情

12.2 将原 API RP 4G中此条移至本标准的 12.2 此内容属 12章的范畴
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                  附 录 B

              (规范性附录)

轻便式钻井井架的现场外观检查报告 (1类}

B. 1 目的和检查范围

    制定本报告的形式和检查程序是指导人们用详尽、统一的方式进行现场检查和做出报告。此程序

供操作人员或指定代表使用，使计划检查的地方使用此程序便能达到满意的程度。如果轻便井架已用
在其负荷极限的上限，或者结构可能已承受其安全性能的临界条件时，可以定期安排更详细、更严格

的检查，或安排这些检查的一个补充程序。

B.2 标记

B. 2. 1 在检查时，损坏的部位和设备应做出清楚和明显的标记，以便进行必要修理。应使用明亮

的、颜色差别明显的喷漆用的油漆进行标记。修理后，这些明显的标记应用油漆覆盖。当需要标明并

无损坏时，检查者也应写上 “无”，作为此项目已通过检查的标志。推荐使用制造厂家的装配图和使

用说明书来协助检查。对于不能接触到的或不适用的项目，应在有关此部件项目上画一条线。

B. 2.2 对于不需要维护的项目，应简要说明该项目已检查。对于不适用的项目，应在对应的项目栏

中标注 “NA"(不适用)。翘曲、磨损、损坏、焊缝开裂、锈蚀、弯曲的项目，需要修理、更换或在

以后维护，应在项目栏中标注 “x”并提供有关检查项目说明。
    示例

  一、/ { 正常

不适用

需要检修 “提供有关检查项目说明”

B. 3 轻便式钻井井架的现场外观检查报告

    轻便式钻井井架的现场外观检查报告格式如下。
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轻便式钻井井架的现场外观检查报告 (格式)

公司名称 :

地 点 :

井架制造商:

制造厂家的装配图 (用于检查):有

制造厂规定的额定值:

井架出厂编号:

井架型式: 伸缩式

井架位置: 拆散 竖立

井架铭牌 : 有 无

部 件 号: 有 无

检 查 者 : 代表 :

钻机号 :

日 期:_

制造日期:

无

高度

折叠式

臣卜放

有 关检查项 目说 明

天车

    制造 (型式):

  滑轮

    滑轮数量: 主滑轮直径:

                                        快绳滑轮直径:

    状态

滑轮

轮槽 (用样板)

垫片或密封

直通式压注油杯

轴承

钻井绳保护装置

天车平台

台面

孔盖

安全 门

检修梯

栏杆

构架平直度

焊缝

螺栓和螺母
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梁的平直度

销和螺栓

安全销 (止动螺母)

焊缝

梁

刁

刁
|
︺

习

承

-

一

-

-

一

支

一

一

一

一

一

车

一

-

-

一

一

天

-

一

-

-

一

辅助滑轮组

    名称

一 一状态

  天车平台下的耳板

安全工作载荷标记

焊缝

销孔

  (登梯助力机构)

支承杆

基础

滑轮附件

配重附件

焊缝

1.7

安全网

安全绳

滑轮位置

附件

捆带条焊绪

刁l
esree
|
es
eses

置

门
I
JI
|
习

J
eswe
川
eses

一|
门

﹃
|
二

|
J

一

一

-

一

装

-

一

-

-

一

-
护

一

-

-

-

一

-

一

一

一

一

落

一

一

一

一

一

一
保

一

一

一

一

一

一

一

-

一

-

坠

一

一

一

一

-

一
车

-

-

一

一

-

一

一

一

-

一

防

一

一

-

-

一

-
天

一

-

-

-

一

-

13

14

15

16

使用明显标记的数目:

井架大腿

  司钻侧的前大腿

，
︸

2

大腿平直度

连接销

销孔

销

安全销 (止动螺母)

焊缝
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2.2 司钻对侧的前大腿

大腿平直度

连接销

销孔

销

安全销 (止动螺母)

焊缝

2.3 司钻侧的后大腿

大腿平直度

连接销

销孔

销

安全销 (止动螺母)

焊缝

2.4 司钻对侧的后大腿

大腿平直度

连接销

销孔

销

安全销 (止动螺母)

焊缝

使用明显标记的数目:

3 横梁 (背面的析架)

析架平直度

螺栓

销孔 (螺栓孔)

销

安全销 (止动螺母)
焊缝

使用明显标记的数目:

4 横拉筋 (斜拉筋)

巨曰
拉筋平直度

焊缝

使用明显标记的数目:
                                    25
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状态

销孔

销

安全销 (止动螺母)

焊缝

使用明显标记的数目:

6 死绳 固定器 (见 API RP 8B)

舀
支承

螺栓

固定器焊缝

铜套

使用明显标记的数目:

7  A一形构架 (人字架)

7.1 司钻侧大腿

匕
大腿平直度

销孔

销

安全销 (止动螺母)

焊缝

7.2 司钻对侧大腿

日
大腿平直度

销孔

销

安全销 (止动螺母)

焊缝

7.3 支承杆或析架

各支承杆

焊缝

7.4

各连接件

焊缝

-

一

-

接

一

一

一

一

-

一

连

-

一

-

一

一

一

部

一

一

-

一

一

一

上

一

一

一
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7.5

连接销

销孔

销

安全销 (止动螺母)

焊缝

7.6 起升滑轮检查项目 (见 10“起升和伸缩系统，，)

使用明显标记的数目:

8

8.1

8.2

工作平台

  二层 台

构架平直度

销孔

销

安全销 (止动螺母)

构架焊缝

工作平台

梯子平台

栏杆

检修梯

指梁平直度

指梁焊缝

指梁安全绳

提升装置

套管台

构架平直度

焊缝

栏杆

工作平台

提升总成

提升装置

低部挡杆

销孔或螺栓孔

销子或螺栓

安全销 (止动螺母)
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8.3 油管台 (中间平台)

构架平直度

焊缝

栏杆

销孔

销

安全销 (止动螺母)

支承钢丝绳

钢丝绳连接件

使用明显标记的数目:

梯子

垂直杆垂直度

护圈的排列

梯子踏杆

踏杆连接

护圈焊缝

横挡

横挡焊缝

横挡间距

梯子人口

踏杆间距

使用明显标记的数目:

10起升和伸缩系统
10.1 起升绳系统 (见API Spec 9B?

钢丝绳

绳帽

梯子

销

安全销 (止动螺母)

滑轮运转灵活度

滑轮

轮槽 (用样板)
垫片或密封

直通式压注油杯

轴承

绳保护装置

焊缝

平衡装置
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10.2 液压或伸缩系统

10.2. 1 起升液缸

密封

主活塞

液缸铰接点

铰链销孔

铰链 销

安全销 (止动螺母)

液压水龙带

水龙带连接件
排 出阀

10.2.2 伸缩液缸

密封

主活塞

液缸铰接点

销孔

销

安全销 (止动螺母)

液压水龙带

水龙带连接件
液缸稳定器

排出阀 一
润滑

10.2.3 井架导轨

医口
清洁

润滑

使用明显标记的数目:

11 伸缩式轻便井架的锁紧装里和座

销孔

销

安全销 (止动螺母)

杆 (挡块)或棘爪

座

机构

使用明显标记的数目:
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导轨

平衡重

滑轮 (轴)

钢丝绳

绳卡

焊缝

使用明显标记的数目:

13 滑轮组各项

U型夹 (锚卸扣)

井架耳板

滑轮

轴承

滑轮螺栓

侧板螺栓

螺栓安全销

直通式压注油杯

安全绳

使用明显标记的数目:

悬吊臂 (扒杆)

-一川支架
-一一月滑轮

            }吊臂 (扒杆 )

支承绳 (卡)

螺栓 (螺母)
螺栓安全销

直通式压注油杯

使用明显标记的数目:

管卡

立管卡

焊缝

螺栓 (螺母)
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巧 2 通气管管线卡

口
管卡

立管卡

焊缝

螺栓 (螺母)

巧 3 登梯助力机构 (见用户手册中具体检查要求)

千
钢丝绳

钢丝绳附件

平衡重

滑轮 (控制下降装置)

15.4 防坠落装置 (见用户手册中具体检查要求)

星
钢丝绳

钢丝绳附件

装置附件

滑轮 (控制下降装置)

巧.5井架逃生装置 (见用户手册中具体检查要求)

曰
井架附件

钢丝绳

装置状态

156 挡风墙

丙
构架状态

构架焊缝

构架螺栓 (销子)

挡风板

15. 7 顶部驱动装置系统

  川横杆
— -耳板

          }支架

销子 (螺栓)

安全销 (止动螺母)

钢丝绳

滑车

焊缝

使用明显标记的数目:
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16 油漆 (涂层)

巨习“态

17 说明、示意图和 (或)照片

检查者签名:_
代 表 签 名 :

日期 :

日期 :
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                  附 录 C

              (规范性附录)
    轻便式修井井架的现场外观检查报告

(检查形式适用于撬装/拖装井架、绷绳井架)

C1 目的和检查范围

    制定本报告的形式和检查程序是指导人们用详尽、统一的方式进行现场检查和做出报告。此程序

供操作人员或指定代表使用，使计划检查的地方使用此程序便能达到满意的程度。如果轻便井架已用

在其负荷极限的上限，或者结构可能已承受其安全性能的临界条件时，可以定期安排更详细、更严格
的检查，或安排这些检查的一个补充程序。

C.2 标记

C. 2.1 在检查时，损坏的部位和设备应做出清楚和明显的标记，以便进行必要修理。应使用明亮
的、颜色差别明显的喷漆用的油漆进行标记。修理后，这些明显的标记应用油漆覆盖。当需要标明并

无损坏时，检查者也应写上 “无”，作为此项目已通过检查的标志，推荐使用制造厂家的装配图和使
用说明书来协助检查。对于不能接触到的或不适用的项目，应在有关此部件项目上画一条线。

C. 2.2 对于不需要维护的项目，应简要说明该项目已检查。对于不适用的项目，应在对应的项目栏

中标注 ‘̀NA"(不适用)。翘曲、磨损、损坏、焊缝开裂、锈蚀、弯曲的项目，需要修理、更换或在

以后维护，应在项目栏中标注“x”并提供有关检查项目说明。
    示例:

  {J } 正常

不适用

需要检修 “提供有关检查项目说明”

C. 3 轻便式修井井架的现场外观检查报告

    轻便式修井井架的现场外观检查报告格式如下。
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轻便式修井井架的现场外观检查报告 (格式}

公司名称:

地 点 :

制造厂家的装配图 (用于检查):

制造厂规定的额定值:

井架系列号:

钻机号:

日 期:

井架制造商:

有_ 无

高度

井架型式:

井架位置:

井架铭牌:

部 件 号:

检 查 者:

整体式

拆散_
有

有

伸缩式

竖立

无

折叠式

卧放

                代表:

提供有关检查项目说明

1 天车

1.1 滑轮

        滑轮数量:

        提升绳直径:

      状态

主滑轮直径:

快绳滑轮直径:

主滑轮

提升滑轮

捞砂滑轮

轮槽 (用样板)
轴承

密封

挡绳杆

锁紧销

绞车绳滑轮

收缩绳滑轮

滑轮材料: 铸铁 结构钢 酚醛树脂

1.2天车架

天车横栏

天车构架

安全门

绷绳环

载荷支承绳环

辅助滑轮

天车铺面

防脱装置架

防脱装置
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使用明显标 记的数 目:

井架上部部件

司钻侧前大腿

司钻侧后大腿

司钻对侧前大腿

司钻对侧后大腿

构件

斜拉筋

后斜拉筋

油管操作台

上锁销

键销

活塞稳定器

井架 照明桩

使用明显标记的数目:

井 架下部部件

司钻侧前大腿

司钻侧后大腿

司钻对侧前大腿

司钻对侧后大腿

构件

斜拉筋

后斜拉筋

油管操作台

下 锁销

井架铰接点

立管装置

滑车悬挂器总成

大腿调节丝杠

标牌位置

伸缩液缸稳定器

使用明显标记的数目:
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4 油管操作台

油管操作台构件

构架铰接点

后门铰接点

左支承钢丝绳锚

右支承钢丝绳锚

操作台

扶手

指梁

指梁上的安全绳

支承钢丝绳

使用明显标记的数目:

吊篮构架

抽油杆架 (指梁)

支承钢丝绳锚位置

抽油杆铰接点

支承钢丝绳

使用明显标记的数目:

6 二层台 (钻井用)

构件平直度

销孔

销

安全销 (止动螺母)
构架焊缝

工作平台

梯子平台

检修梯

指梁平直度

指梁焊缝

指梁安全绳

提 升装置

使用明显标记的数目:
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7 井架下底组件

下底组件结构

斜拉筋

螺旋扣

铰接点

推进点

井架锁紧装置

支承梁

角度调节螺杆

载荷调节螺杆

使用明显标记的数目:

8 主液压活塞 (提升液缸)(钻机在起升和下放作业时必须检查)

液缸铰接点

液压连接件

液压软管

铰链销

止动销或锁

主活塞

排放阀

使用明显标记的数目:

9 伸缩液压活塞 (液缸)

液缸推进点

液压连接件

液压软管

连接销

止动销或锁

伸缩活塞

排放阀

使用明显标记的数目:

37
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10 梯子

垂直栏杆的垂直度

横栏的排列

梯子踏杆

踏杆连接

横栏焊缝

横挡 (焊缝)
横挡间距

梯 子人 口

踏杆 间距

使用明显标记的数目:

11 大钳平衡重 (钻井用)

导轨

重块

滑轮 (轴)

钢丝绳

绳卡

焊缝

使用明显标记的数目:

12 滑轮组各项

U型夹 (锚卸扣)

井架耳板

滑轮

轴承

轴

滑轮螺栓

侧板螺栓

螺栓安全销

直通式压注油杯

安 全绳

使用明显标记 的数 目:
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13 运载部件

死绳固定器

后起重梁

前起重梁

承载钢丝绳的拴系

承载钢丝绳花篮螺丝

承载钢丝绳状态

承载钢丝绳直径

油管钢丝绳状态

起重机是否正常直立

使用明显标记的数目:

14 油漆 (涂层)

  下— 一状态

15 是否需要附加检查或NDT? 如需要，请说明原因:
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16 特别说明和 (或)照片

检查者签名:

代表签 名:

日期 :

日期 :
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                  附 录 D

                (规范性附录)

海上塔式及轻便井架的现场外观检查报告 (I类)

D. 1 目的和检查范围

    制定本报告的形式和检查程序是指导人们用详尽、统一的方式进行现场检查和做出报告。此程序

供操作人员或指定代表使用，使计划检查的地方使用此程序便能达到满意的程度。如果轻便井架已用
在其负荷极限的上限，或者结构可能已承受其安全性能的临界条件时，可以定期安排更详细、更严格
的检查，或安排这些检查的一个补充程序。

D.2 标 记

D. 2. 1在检查时，损坏的部位和设备应做出清楚和明显的标记，以便进行必要修理。宜使用明亮
的、颜色差别明显的喷漆用的油漆进行标记。修理后，这些明显的标记应用油漆覆盖。当需要标明并

无损坏时，检查者也应写上 “无”，作为此项目已通过检查的标志，推荐使用制造厂家的装配图和使
用说明书来协助检查。对于不能接触到的或不适用的项目，应在有关此部件项目上画一条线。

D. 2.2 对于不需要维护的项目，应简要说明该项目已检查。对于不适用的项目，应在对应的项目栏
中标注“NA"(不适用)。翘曲、磨损、损坏、焊缝开裂、锈蚀、弯曲的项目，需要修理、更换或在

以后维护，应在项目栏中标注 “x”并提供有关检查项目说明。
      示例:

  {J }正常
不适用

需要检修 “提供有关检查项目说明”

D. 3 海上塔式及轻便井架的现场外观检查报告

    海上塔式及轻便井架的现场外观检查报告格式如下。
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海上塔式及轻便井架的现场外观检查报告 (格式)

公司名称:

地 点:

井架制造商:

制造厂家的装配图 (用于检查):有

制造厂规定的额定值:

钻机号:

日 期:

制造日期:

无_

高度

井架系列号:

井架型式:

钻机型式:

螺栓式

平台式

井架铭 牌 :

部 件 号:

检 查 者:

半潜式

有

有

焊接式

导管架式_ 坐底式- ~一 ~
钻井船

无

无

              代表:

有关检查项目说明

1 天车

      制造 (型式):

1.1 滑轮

      滑轮数量: 主滑轮直径:

快绳滑轮直径:

状 态

滑轮

轮槽 (用样板)

垫片或密封

直通式压注油杯

轴承

钻井钢丝绳保护装置

台面

孔盖

安全门

检修梯

栏杆

构架平直度

焊缝

螺栓和螺母
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梁的平直度

销和螺栓

安全销 (止动螺母)

焊缝

梁

刁
J
刁
1

习

承

一

一

一

一

一

支

一

一

﹂

一

一

车

一

一

一

一

一

天

一

一

一

﹂

-

辅助滑轮组

    名称

压 二滑轮

天车平台下的耳板

安全工作载荷标记

焊缝

销孔

  (登梯助力机构)

支承杆

基础

滑轮附件

配重附件

焊缝

安全网

安全钢丝绳

滑轮位置

附件

捆带条焊缝

(人字架)

构架大腿

螺栓连接件

焊缝

检修台

梯子

耳板

.

||.

置
门
1门|
一

习

|
司
﹃

门
|

架
习

1一

一

州
日

-
﹂

一

一

装
一
一

一
一

一
-
护
一
一
-

一
一

一

梅
﹂

-
一

一
一
﹂

一

一
一

一
一

落
一
﹂

一
一

一
一
保
一
一
一

一
-

一

形
-

一
一

-
一
-

一

一

一

一

一

坠

一

一

一

一

一

一

车

一

一

一

一

一

一

-
一

一

一

一

一

一

一

一

一

一

一

防

一

一

一

一

一

一
天

一

一

一

-

一

-

A

一

一

-

一

一

一

一

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

卜

片
/

n
︹

顶梁 (天车台)

I   -i
构架

焊缝

螺栓连接件

43
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使用明显标记的数目:

2 井架大腿

2.1 司钻侧的前大腿

口
大腿平直度

螺栓连接件

连接板接缝

焊缝

2.2 司钻对侧的前大腿

口
大腿平直度

螺栓连接件

连接板接缝

焊缝

2.3

2.4

司钻侧的后大腿

龚
大腿平直度

螺栓连接件

连接板接缝

焊缝

司钻对侧 的后大腿

窗
大腿平直度

螺栓连接件

连接板接缝

焊缝

使用明显标记的数目:

3 横拉筋 (斜拉筋)

巨
拉筋平直度

螺栓连接件

焊缝

使用明显标记的数目:

4 甚廊 ,底板

目
状态

锚具螺栓

焊缝

使用明显标记的数目:
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工作平台

  二层 台

构架平直度

销孔

销

安全销 (止动螺母)

构架焊缝

工作平台

梯子平台

栏杆

检修梯

指梁平直度

指梁焊缝

指梁安全钢丝绳

提 升装 置

5.2 套管操作台

构架平直度 _

焊缝

栏杆

工作平台

提升总成 「「

提升装置(见用户手册中具体检查要求)
底部挡杆 、 1， ， 「

销孔或螺桂孔 - 一
销或螺栓 _

安全销(坎哟娜母)—
检修梯

5.3 油管台 (中间平台)

构架平直W-

焊缝

栏杆

销孔

销

安全销 (止动螺母

5.4 立柱台

口
匕二创

栏杆

台面

螺栓连接件

焊缝

安 全门

使用明显标记的数目:

45
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梯子

垂直杆垂直度

护圈的排列

梯子踏杆

踏杆连接

护圈焊缝

横挡

横挡焊缝

横挡间距

梯子人口

笼

踏杆间距

使用明显标记的数目:

7 吊钳平衡重

导轨

重块

滑轮

钢丝绳

绳卡

焊缝

使用明显标记的数目:

8 滑轮组各项

U型夹 (锚卸扣)

井架耳板

滑轮

轴承

轴

滑轮螺栓

侧板螺栓

螺栓安全销

直通式压注油杯

安全钢丝绳

使用明显标记的数目:
9 辅助设备

9.1 管卡

昌
管卡

立管卡

焊缝

螺栓 (螺母)
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，2 通气管管线卡

口
管卡

立管卡

焊缝

螺栓 (螺母)

9.3 登梯助力机构 (见用户手册中具体检查要求)

钢丝绳

钢丝绳附件

平衡重

滑轮 (控制下降装置)

﹁||川|i
T||
1||
|

置

门
1月

一

|日

一

一

一

一

一

装

一

一

一

一

一

一

一

一

一

一

落

一

-

一

一

一

一

一

-

一

一

坠

一

一

一

一

一

一

一

一

一

一

防

-

一

一

一

一

9 4   (见用户手册中具体检查要求)

钢丝绳

钢丝绳附件

装置附件

滑轮 (控制下降装置)

9.5 井架逃生装置 (见用户手册中具体检查要求)

自
井架附件

钢丝绳

钢线绳状态

9.6 挡风墙

下
构架状态

构架焊缝

构架螺栓 (销)
挡风板

，7 顶部驱动装置系统

横杆

耳板

支架

销子 (螺栓)

安全销 (止动螺母)

绳

滑车

焊缝



SY厂C 6408-2004

9.8  V一大门滚子 (导轨)

匕
滚子

直通式压注油杯

焊缝

螺栓和螺母

吊具

使用明显标记的数目:

10 油漆 (涂层)

匕曰 状态

11 说明、示意图和 (或)照片

检查者签名:

代表签名:

日期 :

日期 :
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            附 录 E

        (规范性附录)

底座的现场外观检查报告 (1类)

E. 1 目的和检查范围

    制定本报告的形式和检查程序是指导人们用详尽、统一的方式进行现场检查和做出报告。此程序

供操作人员或指定代表使用，使计划检查的地方使用此程序便能达到满意的程度。如果轻便井架已用
在其负荷极限的上限，或者结构可能已承受其安全性能的临界条件时，可以定期安排更详细、更严格

的检查，或安排这些检查的一个补充程序。

E.2标记

E. 2. 1在检查时，损坏的部位和设备应做出清楚和明显的标记，以便进行必要修理。宜使用明亮

的、颜色差别明显的喷漆用的油漆进行标记。修理后，这些明显的标记应用油漆覆盖。当需要标明并

无损坏时，检查者也应写上“无气作为J罐目已通过检查的标志，推荐使用制造厂家的装配图和使
用说明书来协助检查。对于不能接触到的或不适用的项目，应在有关此部件项目上画一条线。
E. 2.2对于不需要维护的项目，应简要说明该项目已检查。对于不适用的项目，应在对应的项目栏
中标注 “NA"(不适用)。知曲、磨损、损坏、焊缝开裂、锈蚀、弯曲的项目，需要修理、更换或在

以后维护，应在项目栏中标注 “x”并提供有关检查项目说明。
    示例:

  一、/ } 正常

不适 用

需要检修 “提供有关检查项目说明”

E. 3底座的现场外观检宜报告

    底座的现场外观检查报告格式如下。
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底座的现场外观检查报告 (格式)

公司名称: 钻机号:

地 点: 日 期:

制造商: 制造日期:

制造厂规定的额定值: 高度

底座系列号:

底座型式: 箱叠式 自升式

              折叠式 海上

底座位置: 升起 放倒 拆散

制造厂家的装配图: 有 无

检查用装配图: 有 无

底座铭牌: 有 无

部 件 号: 有 无

检 查 者: 代表:

                                      有关检查项目说明

底板 、基座

销连接件

销孔

螺栓连接件

螺栓孔

销 〔螺栓)

安全销

支承梁

焊缝

使用明显标记的数目:

台板

栏杆及插座

栏杆连接件

立根盒材料

钻台拉筋

焊缝

使用明显标记的数目:
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3 下部横柱和转盘梁

转盘梁

横柱

销连接件

销孔

销

耳板

焊缝

使用明显标记的数目:

4 死编 固宁器

支承

螺栓

底板

人绳总成

栏杆

焊缝

使用明显标记的数目:

5 底座部件

梁的平直度

十字拉筋

销孔 (螺栓孔)
安 全销

后拉杆

绞车的固定

焊缝

防喷器固定耳板

耳板

使用明显标记的数目:
6 动力栩 底座

支承梁

十字拉筋

销孔 (螺栓孔)

销 (螺栓)

安全销

耳板

使用明显标记的数目:
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7动力机底座横柱

梁

十字拉筋

销孔 (螺栓孔)

销 (螺栓)

安全销

焊缝

使用明显标记的数目:

8 防喷器导轨

口
梁

销孔

销

安全销

焊缝

使用明显标记的数目:

9 根升i4各

销连接件

销孔

销

钢丝绳

滑轮

轴承

密封

直通式压注油杯

液压绞车

液缸

液压软管

液压 铰链

使用明显标记的数目:_

10梯子 (梯子平台或底板或栏杆)

焊缝

销孔 (螺栓孔)

销 (螺栓)

台板

踏杆间距

栏杆插框

使用明显标记的数目:
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11 油漆 (涂层)

  { — 状态

使用明显标记的数目:

12 移动设备

    } 1耳板
销

梁支架

千斤顶

千斤顶 马达

千斤顶齿条

使用明显标记的数目:_
13 说明、示意图和 (或)照片

检查者签名:

代 表签名:

日期 :

日期 :
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  附 录 F

(规范性附录)

检 查指南

零件如有下列情况应考虑修理或更换 (具体零件根据OEM技术规范可有不同的拒收准则):

a)大腿:在3 048mm (120in)的长度内弯曲超过6.35mm (%in)以上。
b)支柱:在3 048mm (I20in)的长度内弯曲超过12. 7mm ('/z in)以上。

C)在整个结构上对角线偏差超过19. 1mm (Xin) o
d)销:偏差超过1. 59mm (Vin).

e)销孔:直径在76.2mm (3in)以下者，直径最大超差4.76mm (%in).

        直径在76.2mm (3in)或以上者，直径最大超差6. 35mm (万in) o

f)锈蚀:构件横截面的锈蚀超过1000,

9)构件局部有尖角或弯曲。
h)连接件或接头松动。

i)螺栓、销子或安全卡遗失。

J)零部件遗失。
k)滑轮、轮轴、旋转不灵活，发现有裂纹或滑轮轮槽磨损超出样板界限。

1)构件暴露在温度2600C (5007)以上。
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  附 录 G

(资料性附录)

引用标准信息

    API RP 9B《油田作业中钢丝绳的应用、维护和使用》，美国石油学会出版发行，中国标准情报

中心标准馆收藏。

    AISC《钢结构手册》，美国钢结构学会出版发行，中国标准情报中心标准馆收藏。
    ASNT-TC-1A《无损检测人员的资格鉴定推荐作法》，美国无损检测协会出版发行，中国兵器

工业企业管理协会/北京北方资讯服务中心翻译出版。

    ASTM A370 ((钢产品力学性能试验方法及定义》，美国材料与试验协会出版发行，中国标准情

报中心标准馆收藏。

    AWS Dl. 1《钢结构焊接规范》，美国焊接学会出版发行，上海振华港口机械有限公司翻译。

    API RP SB《提升设备检查、维护、修理和改造程序的推荐作法》，美国石油学会出版发行，中

国标准情报中心标准馆收藏。

    API RP 2D《海上起重机操作与维护推荐作法》，美国石油学会出版发行，中国兵器工业企业管
理协会/北京北方资讯服务中心翻译出版。
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