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Настоящие технические условия распространяются на катушку связи горноспасательную КСГ (в дальнейшем катушку КСГ), предназначенную, для прокладки и снятия проводной линии при организации связи с помощью аппаратуры подземной проводной горноспасательной связи «Уголек» во время ликвидации аварии и при выполнении технических работ в шахтах.

Катушка КСГ многоразового использования оснащена устройствами для наматывания и разматывания провода, подключения его к аппаратуре связи «Уголёк» и электрического соединения с другими катушками.

В катушке КСГ предусматривается применение провода марки ГСП 2х0,35 ТУ 16.К79-006-88 со скрученными или параллельно уложенными жилами.

Катушка КСГ должна быть выполнена в климатическом исполнении УХЛ категорий размещения 5 по ГОСТ 15150-69, но для работы при температуре от минус 10 до 55 °С.

Внесение изменений в ТУ производится в соответствии с требованиями    ГОСТ 2.503.

Условное обозначение изделия в технической документации и при заказе:

 «Катушка связи горноспасательная КСГ 
УХЛ5**       ТУ 8059-001-74714525-12»
Перечень документов, на которые даны ссылки в настоящих технических условиях приведен в приложении А.
1. ТЕХНИЧЕСКИЕ  ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Основные параметры и размеры

1.1.1. Катушка КСГ должна соответствовать требованиям настоящих технических условий и комплекта конструкторской документации согласно КСГ.00.000, утвержденной в установленном порядке.

1.1.2. Основные параметры и размеры катушки КСГ должны соответствовать указанным в табл.1.1.

Таблица 1.1
	№пп
	Наименование основных параметров и размеров
	Норма

	1. 
	Длина вмещающегося провода, км
	0,8 ± 0,01

	2. 
	Усилие разматывания провода, Н
	от 2 до 5

	3. 
	Габаритные размеры, мм, не более
	400 х 340 х 180

	4. 
	Масса катушки без провода, кг, не более
	4

	5. 
	Масса катушки с проводом, кг, не более
	11

	6. 
	Удельная материалоёмкость, кг/км, не более
	13,75


1.2. Характеристики (свойства) 

1.2.1. В катушке КСГ при неподвижном и вращающемся барабане должна быть обеспечена надежная электрическая цепь между гнездами розетки и соответствующими проводами, выведенными из оси барабана. При этом между двумя выведенными проводами (или двумя гнездами розетки) не должно быть короткого замыкания.

1.2.2. Барабан катушки КСГ должен вращаться легко свободно без заеданий и рывков.

1.2.3. Рукоятка привода барабана должна надежно фиксироваться в рабочем и транспортном положении и обеспечивать включение и выключение кулачковой муфты.

1.2.4. Тормоз должен обеспечивать торможение барабана при отсутствии натяжения провода, сматываемого с катушки.
1.2.5. Лакокрасочные покрытия составных частей катушки КСГ должны соответствовать ГОСТ 9.032-74 и техническим требованиям, указанным в конструкторской документации.
1.3. Требования по устойчивости к климатическим  и механическим воздействиям
1.3.1. Катушка КСГ должна сохранять работоспособность в процессе или после воздействия механических и климатических факторов, виды и значения которых приведены в табл. 1.2.

Таблица 1.2

	№ п.п
	Наименование воздействующего фактора
	Величина воздействующего фактора

	1. 
	Изменения температуры окружающей среды:
	

	1.1. 
	верхнее значение рабочей температуры при эксплуатации, °С
	55

	1.2. 
	нижнее значение рабочей температуры при эксплуатации, °С
	минус 10

	1.3. 
	верхнее значение температуры при транспортировании и хранении, °С
	50

	1.4. 
	нижнее значение температуры при транспортировании и хранении, °С
	минус 50

	2. 
	Относительная влажность (верхнее значение) при температуре окружающего воздуха 35 °С, %
	100

	3. 
	 Транспортирование в упакованном виде расстояние транспортирования по дорогам с неусовершенствованным покрытием со скоро стью 40-50 км/ч, км
	500

	4. 
	Синусоидальная вибрация
	

	
	частота вибрации, Гц 
	от 10 до 80

	
	ускорение, м/с2
	49,1

	5. 
	Одиночные удары:
	

	
	ускорение удара, м/с2
	196

	
	длительность удара, мо
	от 20 до 50

	6. 
	Многократные удары:
	

	
	ускорение удара, м/о2
	147

	
	длительность удара, мо
	от 2 до 15

	7. 
	Пыль (статическое воздействие): 
	

	
	предельное значение запыленности, мг/м3
	1600


1.4. Требования надежности

1.4.1. Средняя наработка на отказ должна быть не менее 4000 ч.

1.4.2. Полный средний срок службы должен быть не менее 6 лет.

1.5. Требования к сырью, материалам, покупным изделиям

1.5.1.  В изделии должны применяться покупные комплектующие изделия и составные части, у которых к моменту предъявления ОТК изготовленного изделия оставшийся срок сохраняемости или срок службы которых не менее срока сохраняемости или срока службы изделия

1.5.2. Применяемые материалы и покупные комплектующие изделия, входящие в изделие, должны соответствовать Государственным, отраслевым стандартам или ТУ, по которым они поставляются, и требованиям настоящих ТУ. Используемые материалы не должны быть источником токсичности.

1.5.3. Покупные комплектующие изделия и материалы должны подвергаться входному контролю в соответствии с действующим на предприятии-изготовителе положением о входном контроле в соответствии с ГОСТ 24297-87.
1.6. Комплектность

1.6.1. Комплект поставки должен соответствовать табл.1.3.
Таблица 1.3. 
	Наименование изделия


	Обозначение
	Количество

	Катушка КСГ
	КСГ.00.000
	1 шт.

	Комплект запасных частей
	Согласно ведомости ЗИП КСГ.00.000 ЗИ
	1 компл.

	Упаковка
	
	1 шт.

	
	
	

	Эксплуатационная документация
	
	

	Паспорт
	КСГ.00.000 ПС
	1 экз.

	Руководство  по эксплуатации
	КСГ.00.000 РЭ
	1 экз.

	 Ведомость ЗИП
	
	1 экз.


1.7. 
 Маркировка

1.7.1. Маркировка изделий и составных частей должна соответствовать требованиям КД.

1.7.2. На боковой поверхности катушки должна быть закреплена маркировочная табличка с указанием:

· товарного знака предприятия-изготовителя;

· условное обозначение изделия;

· порядковый номер изделия по системе нумерации предпрятия-изготовителя ;

· год и месяц выпуска.

1.7.3. Маркировка на табличке должна быть выполнена способом химического травления или гравированием. Порядковый номер, месяц и год выпуска должны быть нанесены ударным способом глубиной 0,3 мм шрифтом ПО-3 ГОСТ 2930-62. Табличка должна иметь защитное покрытие, выполненное бесцветным лаком УР-231 по ТУ 6-21-14-90, либо другим равноценным указанному.

1.7.4. Запасные части должны иметь маркировку, нанесенную на бирку, прикрепленную проволокой к запчасти с маркировкой следующего содержания:

· товарный знак предприятия-изготовителя;

· условное обозначение изделия;

· наименование и обозначение детали;

· год и месяц выпуска.

1.7.5. Бирка должна быть изготовлена из бумаги чертежной по ГОСТ 597-73 и иметь размеры 32x50 мм. Надписи должны быть выполнены машинописным способом.

1.7.6. На транспортную тару должна быть нанесена маркировка в соответствии с ГОСТ 14192-96.

1.7.7. Маркировка должна быть ясной, четкой и разборчивой. Манипуляционные знаки и надписи должны быть темного цвета на светлых поверхностях или светлого - на темных поверхностях. Маркировка может быть нанесена эмалью ПФ-П5 по ГОСТ 6465-76     либо другой несмываемой краской, равноценной указанной.

1.7.8. На боковой стенке транспортной упаковки должны быть нанесены надписи: получатель - полное или условное наименование грузополучателя; место назначения - наименование пункта назначения; отправитель - полное или условное наименование грузоотправителя; место отправления - наименование пункта отправления;; масса грузового места - масса брутто и нетто в килограммах; манипуляционные знаки соответствующие значениям ’’Верх, не кантовать”.  Размеры манипуляционных знаков и шрифта надписей, а также места их нанесения на транспортной таре и другие требования к маркировке груза должны соответствовать ГОСТ 14192-96.

1.8. Упаковка
1.8.1. Катушки КСГ Изделия должны быть упакованы в транспортную тару (картонную коробку по ГОСТ 9142-90 или дощатый ящик тип I по ГОСТ 2991-85) с использованием упаковочных средств,  в  соответствии с требованиями КД.

1.8.2. В каждую упаковку вложен упаковочный лист с указанием обозначения,  наименования упакованных изделий, даты консервации, отметки  ОТК. 

1.8.3. Категория упаковки КУ-I по условиям транспортирования Ж по ГОСТ 23170-78.

1.8.4. Запасные части с бирками должны быть помещены в пакет из полиэтиленовой пленки толщиной от 0,1 до 0,3 мм по ГОСТ 10354-82. Пакет свернуть, перевязать шпагатом и привязать к ручке катушки КСГ.

1.8.5. Документация должна быть уложена в пакет из полиэтиленовой пленки толщиной от 0,1 до 0,3 мм по ГОСТ 10354-82. Перед укладкой в ящик пакет должен быть заварен.

1.8.6. Катушка КСГ должна быть обернута бумагой двухслойной упаковочной по ГОСТ 8828-75 и перевязана шпагатом по ГОСТ 17308-85.

1.8.7. Для предотвращения от перемещения в ящике, катушки КСГ должны быть переложены прокладками из гофрированного картона, а свободное пространство заполнить гофрированным картоном типа I по ГОСТ Р 52901-2007, свернутым в валики.
1.8.8. Дощатые ящики должны быть изготовлены в соответствии с требованиями, установленными ГОСТ 2991-85 для ящиков I типа.
1.8.9.  Внутренние размеры транспортных ящиков 972x380x403 по ГОСТ 21140-88.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ
2.1.          Катушка КСГ должна отвечать требованиям безопасности ГОСТ Р МЭК 60950 и ГОСТ Р 50948.

2.2. Общие требования к обеспечению пожарной безопасности впроизводственных помещениях – по ГОСТ 12.1.004.

2.3. Уровень шума на рабочих местах в условиях эксплуатации (эквивалентный уровень звука)   не должен превышать значений, установленных ГОСТ 27818.

2.4. Уровни напряженности электрических полей  (ЭП) на рабочих местах, не должны превышать норм, установленных ГОСТ12.1.002. 

2.5. Катушка КСГ при эксплуатации, хранении и разборке не выделяет в окружающую среду токсичных веществ и не оказывают при непосредственном контакте вредного влияния на организм человека.

2.6. Катушка КСГ не содержит веществ,   разрушающих озоновый слой атмосферы.

2.7. Катушка КСГ не является источником загрязнения окружающей среды.
3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
3.1. Общие положения

3.1.1 Изготовленное изделие до его отгрузки подлежит испытаниям и приемке с целью удостоверения в его годности к использованию в соответствии с требованиями, установленными в настоящих ТУ.
3.1.2 Проведение испытаний и приемки изделий осуществляют в соответствии с положениями ГОСТ 15.309-98.
3.1.3 Изготовленная продукция до ее отгрузки, передачи или продажи потребителю (заказчику) подлежит приемке с целью удостоверения ее годности для использования в соответствии с требованиями, установленными настоящих  ТУ, договорах, контрактах.

3.1.4 Для контроля качества и приемки изготовленной продукции устанавливают следующие основные категории испытаний:

- приемо-сдаточные;

- периодические.

3.1.5 Для оценки эффективности и целесообразности внесения предлагаемых изменений в конструкцию изделия и (или) технологию его изготовления проводят испытания по категории типовых испытаний.

3.1.6 Для целей сертификации изделий проводят сертификационные испытания или используют результаты испытаний других категорий в порядке, установленном правилами сертификации.

3.1.7 Применяемые при испытаниях и контроле средства измерений и контроля должны быть поверены, а испытательное оборудование аттестовано в установленном порядке.

3.1.8 Изделия, предъявляемые на испытания, должны быть укомплектованы в соответствии с требованиями настоящих ТУ (при типовых испытаниях - с требованиями программ и методик).

3.1.9 В процессе испытаний не допускается подстраивать (регулировать) изделия и заменять входящие в них сменные элементы, если это не предусмотрено методикой испытаний.

3.1.10 Результаты испытаний изделия считают положительными, а изделие выдержавшим испытания, если оно испытано в объеме и последовательности, которые установлены в настоящих ТУ для данной категории испытаний, а результаты подтверждают соответствие испытуемых изделий заданным требованиям.

3.1.11 Результаты испытаний изделия считают отрицательными, а изделие не выдержавшим испытания, если по результатам испытаний будет установлено несоответствие изделия хотя бы одному требованию, установленному в настоящих ТУ для проводимой категории испытаний.

3.1.12 Результаты испытаний по каждой категории должны быть документально оформлены.

3.1.13 Приемку изделий, изготовленных для поставки заказчику (потребителю) и (или) непосредственной продажи (реализации) покупателю, проводит ОТК.

3.1.14  Если условиями контрактов (договоров) между заказчиком (потребителем) и изготовителем (поставщиком) определено, что приемку продукции следует осуществлять независимому от последнего органу приемки (представительству заказчика или потребителя), то испытания и приемку проводят указанные представительства в присутствии ОТК силами и средствами изготовителя (поставщика). При этом все особенности и форму участия сторон в проведении приемки изделий, не отраженные в настоящих ТУ, определяют в договорах (контрактах) или иных совместных документах.

3.1.15 Приемка изделий может быть совмещена с проведением приемо-сдаточных испытаний в один общий этап либо осуществлен в виде самостоятельных этапов, проводящихся в следующей последовательности: приемо-сдаточные испытания, окончательная приемка изделий. В зависимости от принятого варианта проведения приемки изделия соответственно предъявляют либо одним общим предъявительским документом на приемо-сдаточные испытания и приемку, либо отдельно на приемо-сдаточные испытания и отдельно на окончательную приемку.

3.1.16 Предъявление изделий на приемку осуществляют поштучно либо партиями,  что отражают в предъявительском документе.

3.1.17 Основанием для принятия решения о приемке единиц (партий) изделий являются положительные результаты приемо-сдаточных испытаний и положительные результаты предшествующих периодических испытаний, проведенных в установленные сроки.

3.1.18 Приемке изделий, выпуск которой предприятием-изготовителем начат впервые, должны предшествовать квалификационные испытания, проводимые по ГОСТ 15.001. 

3.1.19 Приемку изделий (в том числе приемо-сдаточные испытания) приостанавливают в следующих случаях:

· единицы (партии) изделий, предъявлявшиеся дважды на приемку, не выдержали приемосдаточных испытаний оба раза;

· изделие не выдержало периодических испытаний;

· обнаружены нарушения выполнения технологического процесса (в том числе обнаружены несоответствия установленным требованиям средств испытаний и контроля), приводящие к неисправимым дефектам продукции.
П р и м е ч а н и я:
1. Приемку изделий могут приостанавливать также в других случаях отраженных в документации, действующей у изготовителя (поставщика), в соответствии с системой обеспечения качества.

2. В случае приостановки приемки изделий изготовление и проводимую техническую проверку (или приемку) деталей и сборочных единиц, не подлежащих самостоятельной поставке, разрешается продолжать (кроме тех, дефекты которых являются причиной приостановки приемки).
3.1.20 Решение о возобновлении приемо-сдаточных испытаний и приемки изделий принимают руководство изготовителя (поставщика) и представитель органа приемки (при наличии его на данном предприятии) после устранения причин приостановки приемки (приемо-сдаточных испытаний) и оформления соответствующего документа.

3.1.21 Если приемка изделий была приостановлена вследствие отрицательных результатов периодических испытаний, то решение о возобновлении приемки принимают после выявления причин возникновения дефектов, их устранения и получения положительных результатов повторно проводимых периодических испытаний (либо, в обоснованных случаях, тех видов испытаний, входящих в категорию периодических испытаний, при проведении которых обнаружены дефекты, если не истек срок действия результатов предшествующих периодических испытаний).

3.1.22 Принятыми считают единицы (партии) изделий, которые выдержали приемо-сдаточные испытания, промаркированы, укомплектованы и упакованы в соответствии с требованиями стандартов на продукцию и условиями договоров (контрактов) на ее поставку (реализацию), опломбированы ОТК и на которые оформлены документы, удостоверяющие приемку изделий.

3.1.23 Принятые изделия подлежат отгрузке или передаче на ответственное хранение. Изготовитель (поставщик) должен обеспечить сохранение качества продукции после приемо-сдаточных испытаний и приемки вплоть до доставки к месту назначения, если это определено условиями договора (контракта).

3.2. Приемо-сдаточные испытания

3.2.1 Приемо-сдаточные испытания проводят с целью контроля соответствия изделия требованиям стандартов, установленным для данной категории испытаний для определения возможности приемки изделия.

3.2.2 Приемо-сдаточные испытания проводит ОТК (служба технического контроля изготовителя (поставщика) или любая другая служба, персонал или отдельные специалисты, на которых возлагается контроль готовой продукции).

3.2.3 Приемо-сдаточные испытания проводят в объеме и последовательности, которые предусмотрены в таблице 3.1 настоящих ТУ. Последовательность испытаний допускается изменять по согласованию с ОТК.

Таблица 3.1

	№ пп
	Программа контроля
	Пункты технических условий

	
	
	технические требования
	методы

контроля

	1. 
	Проверка качества сборки
	п.1.3.1,
	4.2.5

	
	
	пп. 1.3.2, 1.3.3
	4.2.6

	
	
	п. 1.3.4
	4.2.7

	2. 
	Проверка габаритных размеров
	п.3 табл. 1.1
	4.2.3

	3. 
	Проверка массы
	п.4 табл. I.I
	4.2.4

	4. 
	Проверка внешнего вида, комплектности, маркировки и упаковки
	1.6.1, 1.7.1 - 1.7.8, 1.8.1-1.8.9
	4.2.1


Примечание: Пункты технических требований 1,2,5 и 6 табл.1.1 приведены для катушки с проводом типа ГСП 2x0,35 ТУ 16.К79-006-88, проверены на приемочных испытаниях и проверке на периодических испытаниях не подлежат.
3.2.4 Приемо-сдаточные испытания проводят методом сплошного контроля.

3.2.5 На приемо-сдаточные испытания (приемку) предъявляют, комплекты изделий, выдержавшие производственный контроль, предусматриваемый технологическим процессом изготовления.

3.2.6 Результаты приемо-сдаточных испытаний оформляют протоколом испытаний (по форме 1 приложения В ГОСТ 15.309).

3.2.7 При положительных результатах приемо-сдаточных испытаний ОТК изготовителя (поставщика) принимает единицы (партии) изделий,  ставит пломбы и  соответствующие клейма на изделие или на тару и в сопроводительной документации. В паспорте на принятое изделие дается заключение, свидетельствующее о годности изделия и его  приемке.

3.2.8 При отрицательных результатах приемо-сдаточных испытаний изделия (с указанием обнаруженных дефектов) возвращают изготовителю (поставщику) для выявления причин возникновения дефектов, проведения мероприятий по их устранению и для определения возможности исправления брака и повторного предъявления.

3.2.9 Возвращенные единицы (партии) изделий после устранения дефектов (исключения дефектных изделий), повторной проверки изготовителем  с положительными результатами повторно предъявляют на приемо-сдаточные испытания с документом, подтверждающим принятые меры.

3.2.10 Повторные приемо-сдаточные испытания проводят в полном объеме приемо-сдаточных испытаний, установленном в настоящих ТУ. 

3.2.11 В технически обоснованных случаях (в зависимости от характера дефекта) допускается проводить повторные приемо-сдаточные испытания по сокращенной программе, включая только те проверки из объема приемо-сдаточных испытаний, по которым выявлены несоответствия установленным требованиям и по которым испытания при первичном предъявлении не проводились.

3.2.12 Для окончательно забракованных изделий проводят анализ причин забракования, на основании которого изготовителем (поставщиком) и, если это не противоречит условиям договора, то по согласованию с потребителем (заказчиком), принимается решение о их использовании (с ремонтом или без ремонта), о продаже в виде некондиционной продукции или об отправке на утилизацию.
3.3. Периодические испытания

3.2.13 Периодические испытания проводят для периодического подтверждения качества изделий и стабильности технологического процесса в установленный период с целью подтверждения возможности продолжения изготовления изделий по действующей конструкторской и технологической документации и продолжения их  приемки.

3.2.14 Периодические испытания проводит изготовитель (поставщик) с привлечением, при необходимости, других заинтересованных сторон, в том числе представителей потребителя (заказчика), органов приемки (при их наличии у изготовителя). Периодические испытания может проводить другая (сторонняя) организация по договоренности с ней изготовителя (поставщика), если в контракте (договоре) с заказчиком (потребителем) продукции не предусматривается иное.

3.2.15 Квалификационные испытания носят статус периодических испытаний при приемке продукции вплоть до получения результатов очередных периодических испытаний.

3.2.16 Периодические испытания проводят в объеме и последовательности, которые установлены в таблице 3.2 настоящих ТУ для данной категории испытаний.

3.2.17 Периодические испытания проводятся  изготовителем    один раз в три года.
Таблица 3.2

	№ пп
	Программа контроля
	Пункты технических условий

	
	
	технические требования
	методы

контроля

	1. 
	Испытания в объеме приёмо-сдаточных испытаний 
	См.табл. 3.1

	2. 
	Испытания на устойчивость к воздействию внешних факторов при транспортировании и эксплуатации
	1.3.6
	4.8 - 4.17


3.2.18 Периодические испытания  проводят не реже одного раза в три года. 

3.2.19  Изделия для проведения очередных периодических испытаний отбирают в количестве двух, из числа изготовленных в течение отчетного периода  и выдержавших приемо-сдаточные испытания.

3.2.20 Отбор изделий оформляют документально в порядке, установленном изготовителем (поставщиком) и согласованном с представителем заказчика (потребителя) при его наличии.

3.2.21 Календарные сроки проведения периодических испытаний устанавливают в графиках, которые составляет изготовитель (поставщик).В графике указывают: место и сроки проведения испытаний, сроки оформления документации по результатам испытаний. Графики оформляют в соответствии с порядком, принятым у изготовителя (поставщика).

3.2.22 Результаты периодических испытаний оформляют актом, который подписывают участники испытаний и утверждают изготовитель (поставщик) и представительство потребителя (заказчика) при его наличии (по форме 2 приложения В ГОСТ 15.309).

3.2.23 При получении положительных результатов периодических испытаний качество изделий контролируемого периода (или контролируемого количества, или контролируемой партии) считается подтвержденным по показателям, проверяемым в составе периодических испытаний; также считается подтвержденной возможность дальнейшего изготовления и приемки изделий (по той же документации, по которой изготовлены изделия, подвергнутые данным периодическим испытаниям) до получения результатов очередных (последующих) периодических испытаний.

3.2.24 Сроки проведения следующих периодических испытаний и количество изделий, на которые распространяются результаты данных периодических испытаний, указывают в акте периодических испытаний (форма 2 приложения В ГОСТ 15.309).

3.2.25 Если изделие не выдержали периодических испытаний, то приемку и отгрузку принятых изделий приостанавливают до выявления причин возникновения дефектов, их устранения и получения положительных результатов повторных периодических испытаний.

3.2.26 Изготовитель (поставщик) совместно с представительством потребителя (заказчика) (при его наличии) анализирует результаты периодических испытаний для выявления причин появления и характера дефектов, составляет перечень дефектов и мероприятий по устранению дефектов и (или) причин их появления, который оформляют в порядке, принятом на предприятии.

3.2.27 Если данные проведенного анализа показывают, что обнаруженные дефекты существенно снижают технические характеристики изделий, а также могут привести к причинению вреда для жизни, здоровья и имущества граждан и окружающей среды, то все принятые (но неотгруженные) изделия, в которой могут быть подобные дефекты, возвращают на доработку (замену), а по всем принятым и отгруженным изделиям, в которых могут быть подобные дефекты, принимают (в соответствии с договорами о поставках изделий) решение, не противоречащее интересам граждан и интересам других потребителей (заказчиков).

3.2.28 Повторные периодические испытания проводят в полном объеме периодических испытаний на доработанных (или вновь изготовленных) образцах изделий после устранения дефектов.

3.2.29 К моменту проведения повторных периодических испытаний должны быть представлены материалы, подтверждающие устранение дефектов, выявленных при периодических испытаниях, и принятие мер по их предупреждению.

3.2.30 В технически обоснованных случаях в зависимости от характера дефектов повторные периодические испытания допускается проводить по сокращенной программе, включая только те виды испытаний, при проведении которых обнаружено несоответствие продукции установленным требованиям, а также виды, по которым испытания не проводились.

3.2.31 Повторные периодические испытания проводят на удвоенном количестве изделий.

3.2.32 При положительных результатах повторных периодических испытаний приемку и отгрузку изделий возобновляют.

3.2.33 При получении отрицательных результатов повторных периодических испытаний изготовитель (поставщик) совместно с потребителем (заказчиком) (при его наличии) принимают решение о прекращении приемки изделий, изготовленной по той же документации, по которой изготовлялись изделия, не подтвердившие качество за установленный период, и о принимаемых мерах по отгруженным (реализованным) изделий. Одновременно решается вопрос о необходимости выполнения дополнительных работ по освоению производства данных изделий с проведением квалификационных испытаний (при необходимости). В случае невозможности устранения изготовителем (поставщиком) причин выпуска изделий с дефектами, которые могут принести вред здоровью и имуществу граждан и окружающей среде, производство изделий прекращают.

3.3.1 Решение об использовании изделий, подвергавшихся периодическим испытаниям, принимает потребитель (заказчик), а при его отсутствии — организация торговли (сбыта) и руководство изготовителя (поставщика) на взаимоприемлемых условиях, руководствуясь рекомендациями правовых актов и условиями договоров (контрактов).

3.4. 3.4  Типовые испытания

3.4.1 Типовые испытания  изделий проводят с целью оценки эффективности и целесообразности предлагаемых изменений в конструкции или технологии изготовления, которые могут повлиять на технические характеристики изделий, связанные с безопасностью для жизни, здоровья или имущества граждан, либо могут повлиять на эксплуатацию изделий, в том числе на важнейшие потребительские свойства изделий или на соблюдение условий охраны окружающей среды.

3.4.2 Необходимость внесения изменений в изделие и проведения типовых испытаний определяют разработчик и изготовитель изделий совместным решением с учетом действия и защиты авторского права и права собственности на изделие.

3.4.3 Необходимость внесения изменений в конструкцию с проведением типовых испытаний может также определять и потребитель (заказчик), если предлагаемые изменения потребительских свойств  могут затрагивать положения заключенного договора (контракта) на поставку.

3.4.4 Типовые испытания проводит изготовитель (поставщик) или по договору с ним и при его участии испытательная (сторонняя) организация с участием, при необходимости, представителей разработчика продукции, заказчика (потребителя), природоохранных органов и других заинтересованных сторон.

3.4.5 Типовые испытания проводят по программе и методикам, которые в основном должны содержать:

- необходимые проверки из состава приемо-сдаточных и периодических испытаний;

- требования по количеству образцов, необходимых для проведения типовых испытаний;

- указание об использовании образцов, подвергнутых типовым испытаниям.

3.4.6 В программу типовых испытаний, при необходимости, могут быть включены также специальные испытания (например, сравнительные испытания образцов изделий, изготовленных без учета и с учетом предлагаемых изменений, а также испытания из состава проводившихся испытаний опытных образцов изделий или испытаний, проводившихся при постановке продукции на производство).

3.4.7 Объем испытаний и контроля, включаемых в программу, должен быть достаточным для оценки влияния вносимых изменений на характеристики продукции, в том числе на ее безопасность, на взаимозаменяемость и совместимость, на ремонтопригодность, на производственную и эксплуатационную технологичность, а также на утилизируемость продукции.

3.4.8 Программу и методики типовых испытаний разрабатывает изготовитель (поставщик) продукции или иная организация по договору с ним; утверждают (согласовывают) те же инстанции, которые в установленном порядке утверждали конструкторскую или технологическую документацию на продукцию или изменения в указанной документации.

3.4.9 Типовые испытания проводят на образцах продукции, изготовленных с внесением в конструкцию или технологию изготовления предлагаемых изменений.

3.4.10 Если эффективность и целесообразность предлагаемых изменений конструкции (рецептуры, технологии изготовления) подтверждена положительными результатами типовых испытаний, то эти изменения вносят в документацию на изделие в соответствии с установленным порядком.

3.4.11 Если эффективность и целесообразность предлагаемых изменений не подтверждена положительными результатами типовых испытаний, то эти изменения в соответствующую утвержденную и действующую документацию на изделие не вносят и принимают решение по использованию образцов изделий, изготовленных для проведения типовых испытаний (в соответствии с требованиями программы испытаний).

3.4.12 Результаты типовых испытаний оформляют актом (по форме 3 приложения В ГОСТ 15.309) и протоколами типовых испытаний с отражением всех результатов, которые оформляют в порядке, установленном изготовителем (поставщиком). Акт подписывают должностные лица, проводившие испытания и участвовавшие в них, и утверждает руководство изготовителя (поставщика).

3.4.13 Результаты типовых испытаний считают положительными, если полученные фактические данные по всем видам проверок, включенных в программу типовых испытаний, свидетельствуют о достижении требуемых значений показателей изделия (технологического процесса), оговоренных в программе и методике, и достаточны для оценки эффективности (целесообразности) внесения изменений в изделие.
3.5. Испытания на надёжность

3.5.1. Испытания по надёжность  проводятся 1 раз в 5 лет  по согласованию с заказчиком.

3.5.2. Подверждение показателя безотказности, средней наработки на отказ проводят  методом одноступенчатого контроля. 
Исходные данные для планирования контрольных испытаний:
· норма показателя Тн ≥600 ч

· предполагаемый закон распределения наработок –экспоненциальный

· риск потребителя ( = 0,2

· риск поставщика  (=0,2

· браковочное значение средней наработки на отказ Т(=600 ч
· приемочное значение средней наработки на отказ Т(=600 ч
· предельное время  испытаний tи = 1200 ч.
В соответствии с ГОСТ 27.410-87 при Т(/ Т(=5,82 предельное число отказов чпр=1 tма х   / Т(  =0,223, откуда предельная суммарная наработка    tма х   =892 часа. Необходимое чило катушек КСГ, подлежащих испытаниям : 
N = tма х   / Т(  ( Т(  /tи+1)= 1,52.
Таким образом, на безотказность необходимо испытывать две катушки связи по 600 часов каждую.

Если первым достигается  чпр=1  при  t(=tmax  =892 часа, принимается решение о несоответствии требованиям к показателю надёжности.

Если первым достигается  t(<tmax  =892 часа, то  при ч(чпр=1 т.е. ч=0, принимается решение о соответствии требованиям к показателю надёжности.

Критерием отказа следует считать невозможность размотки или намотки провода, а также отсутствие двухсторонней связи между базовым аппаратом и аппаратом отделения аппаратуры «Уголёк» при заведомо её исправном состоянии
3.4.14 Оценка показателя долговечности, среднего полного срока службы производится по результатам определительных испытаний в условиях эксплуатации.

В соответствии с РД 50-690-89 по плану Nит рассчитывается объём определительных испытаний и производится оценка точечная и интервальная среднего полного срока службы.
С доверительной вероятностью q=0,90, предельная относительная ошибка в определении полного среднего срока службы не превысит 0,15.
Предполагается , что распределение среднего полного срока службы - нормально с коэффициентом вариации γ=0,20, относительная продолжительность испытаний = Ти/Тср = 1
Согласно табл. 5 число прогнозируемых предельных состояний ч=5.

Объём выборки в соотвептсвии с п.2.2 приложения 4 составит:

N = Ч/Фо(x-1/ γ)= 10
Следовательно план определительных испытаний – в течении 6 лет испытывают на долговечность 10 катушек КСГ.
Если по результатам испытаний 10 катушек КСГ будет получен коэффициент вариации   γ1<= γ=0,20, то перепланирование не требуется и Ти>= 6 лет.
Если коэффициент вариации   γ1>= γ=0,20 то необходимо для  γ1   при тех же значениях   γ  и  ε  снова по таблице 5 определить требуемый объём испытаний N1 > N=10 .
При этом на испытания должно быть представлено дополнительное число катушек КСГ N1 – N.
Обработка статистических данных и  оценка показателя долговечности, среднего полного срока службы производится в соответствии с  приложением 5 РД 50-690-89.

Учет времени работы катушек КСГ и учёт отказов ведут по журналу.
4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
4.1.   Общие положения

4.1.1 Все испытания, за исключением климатических воздействий,  проводят в помещении с нормальными  климатическими  условиями:

а) температура воздуха от плюс  15 до плюс 35 0С;

б) относительная влажность воздуха от 45 до 80 %;

в) атмосферное давление от 86 до 106 кПа (от 645 до 795 мм рт. ст.).

4.2.1 Катушку КСГ на все виды испытаний, за исключением испытаний по пп. 1.4 - 1.6 и п. 3 табл. 1.2, представляют без упаковки.

4.2.2 На периодические испытания по программе, изложенной в табл.3.2 катушки КСГ представляют в том виде, в котором они эксплуатируются (с проводом).

4.2.3 Перечень средств измерений, приборов и оборудования приведен в приложении Б.

4.2. Проверки на соответствие основным  требованиям 

4.2.1 Проверку внешнего вида, комплектности, маркировки и упаковки по п.п. 1.6.1, 1.7.1 - 1.7.8 , 1.8.1-1.8.9 проводят визуально, путем сличения изделия с конструкторской документацией. 

4.2.2 Контроль качества покрытий по п.1.2.5, п.1.1.1 должен проводиться в соответствии с ГОСТ 9.074-77, ГОСТ 9.407-84 и ГОСТ 9.302-79. Методы контроля устанавливает предприятие-изготовитель.

4.2.3 Проверку размеров по п.3 таблицы 1.1 проводят измерением универсальным измерительным инструментом, обеспечивающим требуемую чертежами точность.

4.2.4 Проверку массы по п.4 табл.1.1 проводят взвешиванием на весах с погрешностью ± 50 г.

4.2.5 Проверку катушки КСГ по пункту 1.2.1 проводят с помощью прибора комбинированного Ц4352 (или другого аналогичного прибора), который в данном случае используется в качестве омметра, методом контроля наличия электрических цепей. Должна быть обеспечена электрическая цепь между розеткой и проводами, выведенными из оси барабана катушки. Между двумя выведенными проводами (или двумя гнездами розетки) не должно быть короткого замыкания. Электрическая цепь не должна разрываться при вращении барабана. Вращение барабана не должно вызывать короткого замыкания. Для проверки достаточно несколько оборотов барабана. При использовании в процессе испытаний катушки КСГ аппаратуры «Уголёк» должна быть обеспечена двухсторонняя связь между базовым аппаратом и аппаратом отделения при заведомо исправном их состоянии.

4.2.6 Проверку катушки КСГ по пунктам 1.2.2, 1.2.3 проводят путём установки рукоятки привода барабана в рабочее и в транспортное положение. В рабочем положении рукоятка должна удерживаться параллельно оси вращения барабана и вращаться вместе с барабаном, что обеспечивается включением кулачковой муфты. В транспортном положении рукоятка фиксируется примкнутой к боковине катушки, а барабан враща ется свободно, что обеспечивается выключением кулачковой муфты. Барабан должен вращаться на опорах свободно, без заеданий, рывков и перекосов.

4.2.7 Проверку катушки КСГ по п.1.2.4 производят в следующем порядке.

Провод, выведенный из оси барабана и имеющий не менее двух витков на барабане, пропускают между роликами направляющей. Направляющую устанавливают в рабочее положение. При протягивании провода в направлении параллельном горизонтальной плоскости, направляющая под действием силы натяжения провода отклоняется и отводит тормозные вставки, барабан растормаживается и вращается свободно.
При отсутствии натяжения провода, направляющая под действием пружин возвращается в исходное состояние и прижимает вставки к ребордам дисков, тормоз должен обеспечивать торможение барабана. В таком положении вращение барабана при помощи рукоятки возможно с усилием.
4.3. Проверки на соответствие требованиям  по устойчивости к климатическим и механическим воздействиям
4.3.1 Проверку на прочность при транспортировании в упакованном виде по п.3 табл.1.2 производят на стенде имитации транспортировки ”СИТ". Катушку КСГ испытывают в транспортной упаковке (без провода). Время испытаний составляет 30 мин, что соответствует транспортированию автотранспортом по дорогам с неусовершенствованным покрытием на расстоянии 500 км со скоростью 40-50 км/ч.
По окончании испытания производят осмотр катушки КСГ с целью контроля ее целостности и проверяют её работоспособность по пп. 4.2.8 - 4.2.9.
Катушка КСГ считается выдержавшей испытания, если не нарушена ее механическая целостность, а работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям.

4.3.2 Испытание на вибропрочность по п.4 табл.1.2 производят с целью проверки способности катушки КСГ противостоять разрушающему действию вибрации и после ее воздействия сохранять свои характеристики.

Испытания производят методом фиксированных частот, для чего весьдиапазон частот вибраций разбивают на поддиапазоны в соответствии с табл. 4.1, в пределах каждого поддиапазона производят плавное изменение частоты в течение 1 мин, а затем производят выдержку на верхней частоте поддиапазона.

Катушка КСГ без амортизаторов жестко крепится к платформе установки вибрационной механической в вертикальном положении.

Катушка КСГ считается выдержавшей испытание, если не нарушена её механическая целостность и работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям при проверке по пп. пп. 4.2.8 - 4.2.9.
Таблица 4.1

	Поддиапазон частот, Гц
	Амплитуда,

мм
	Ускорение

м/с2
	Время выдержки на фиксированных частотах при кратковременном испытании, ч

	10
	1,5
	
	1

	10 - 20
	1,5
	
	1

	20 - 30
	1,5
	
	0,5

	30 - 40
	
	49,1
	0,5

	40 - 50
	
	49,1
	0,5

	50 - 60
	
	49,1
	0,5

	60 - 80
	
	49,1
	0,5


4.3.3 Испытание на воздействие одиночных ударов по п.5 табл. 1.2 производят с целью проверки способности катушек КСГ противостоять разрушающему действию одиночных ударов и сохранять целостность и характеристики после их воздействия.

Испытание производят путём воздействия ударной нагрузки в вертикальном направлении по отношению к катушке КСГ. Катушку КСГ без амортизаторов жестко крепят к платформе установки ударной путем прижатия опорных скоб к платформе и подвергают воздействию четырех  ударов. Величина ускорения удара должна составлять 196 м/с2 , а длительность от 20 до 50 мс. Перед началом и после испытания производят внешний осмотр и проверку работоспособности по пп. пп. 4.2.8 - 4.2.9.
Катушка КСГ считается выдержавшей испытания, если не нарушена её  механическая целостность и работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям.

4.3.4 Испытание на воздействие многократных ударов по п.6 табл.1.2 производят с целью проверки способности катушек КСГ противостоять разрушающему действию многократных ударов и сохранять целостность и характеристики после их воздействия.

Испытания производят путем воздействия ударной нагрузки в одном положении катушки. Катушку КСГ без амортизаторов жестко крепят в вертикальном положении к платформе установки ударной и подвергают воздействию 10000 ударов.

Величина ускорения удара должна составлять 147 м/с2 , а длительность от 2 до 15 мс.

Перед началом и после испытания производят внешний осмотр и проверку работоспособности по пп. пп. 4.2.8 - 4.2.9.
Катушка КСГ считается выдержавшей испытания, если не нарушена ее механическая целостность и работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям.

4.3.5 Испытание на теплоустойчивость при транспортировании и хранении катушки КСГ не проводят (температура 50 °С) в связи с более высокой заданной температурой при эксплуатации (55 °С).

Испытание на теплоустойчивость при эксплуатации по п.1.1 табл. 1.2 производят с целью проверки сохранения внешнего вида, целостности и сохранения работоспособности в условиях и после воздействия верхнего значения температуры. Катушки КСГ помещают в камеру тепла и влаги, после чего в камере устанавливают температуру (55 ± 2) °С. Допускается помещать катушку КСГ в камеру, температура в которой установлена заранее. Катушки КСГ выдерживают при указанной температуре в течение 5 сут. В процессе испытаний каждые сутки катушки КСГ проверяют на работоспособность по пп. пп. 4.2.8 - 4.2.9.

Катушка КСГ считается выдержавшей испытания, если в процессе испытаний и после шестичасового пребывания в нормальных климатических условиях по извлечению ее из камеры не нарушена механическая целостность, а работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям при проверке по пп. 4.2.8 - 4.2.9.
4.3.6 Испытание на холодоустойчивость при транспортировании и хранении по п. 1.4 табл.1.2 производят с целью проверки сохранения внешнего вида и целостности в условиях нижнего значения температуры. Катушки КСГ помещают в климотермокамеру, после чего в ней устанавливают температуру минус (50 ± 2) °С. Допускается помещать катушку КСГ в камеру, температура в которой установлена заранее. Катушки КСГ выдерживают при указанной температуре в течение 1 ч (и в течение 24 ч при испытаниях на безотказность). Катушка КСГ считается выдержавшей испытание, если после шестичасового пребывания в нормальных климатических условиях по извлечению ее из камеры не нарушена механическая целостность, а работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям при проверке по пп. 4.2.8 - 4.2.9.
4.3.7 Испытание на холодоустойчивость при эксплуатации по п.1.2 табл.1.2 производят с целью проверки сохранения внешнего вида, целостности и работоспособности в условиях и после воздействия нижнего значения температуры. Катушки КСГ помещают в климотермокамеру, пос-ле чего в ней устанавливают температуру минус (10 ± 2)°С. Допускается помещать катушки КСГ в камеру, температура в которой установлена заранее. Катушки КСГ выдерживают при указанной температуре в течение суток. В конце испытаний проводят проверку на работоспособность по пп. пп. 4.2.8 - 4.2.9. (при испытаниях на безотказность катушки КСГ выдерживают при указанной температуре в течение 7,5 сут). В процессе испытаний каждые сутки катушки КСГ проверяют на работоспособность по пп. пп. 4.2.8 - 4.2.9). 
Катушка КСГ считается выдержавшей испытания, если в процессе испытаний и после шестичасового пребывания в нормальных климатических условиях по извлечению ее из камеры не нарушена механическая целостность, а работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям при проверке по пп. 4.2.8 - 4.2.9.
4.3.8 Испытание на влагоустойчивость по п.2 табл.1.2 производят с целью проверки способности катушек КСГ сохранять внешний вид, целостность и работоспособность во время и после длительного воздействия влажности. Катушку КСГ помещают в камеру тепла и влаги и выдерживают при температуре (35 ± 2) °С в течение I ч, после чего повышают относительную влажность до (98 ± 2) %» Температуру и влажность в камере в дальнейшем поддерживают постоянными в течение всего времени испытаний, которое составляет двое суток (в течение 10 сут при испытаниях на безотказность). В процессе испытаний каждые сутки катушки КСГ проверяют на работоспособность по пп. пп. 4.2.8 - 4.2.9.
Катушка КСГ считается выдержавшей испытания, если в процессе и после испытаний не нарушена механическая целостность, а работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям.
4.3.9 Испытание на статическое воздействие пыли по п.7 табл.1.2 . проводят с целью проверки работоспособности катушки КСГ в среде с  повышенным содержанием пыли.

4.3.10 Катушки КСГ помещают в камеру пыли со значением запыленности 1600 мг/м3 и подвергают воздействию пылевой смеси, находящейся во взвешенном состоянии в воздухе камеры, в течение 4 ч, затем в течение 2 ч происходит оседание пыли без циркуляции воздуха.

Катушка КСГ считается выдержавшей испытание если по извлечении ее из камеры не нарушена механическая целостность, а работоспособность удовлетворяет предъявляемым требованиям при проверке по пп. пп. 4.2.8 - 4.2.9.

4.3.11 Проверка наработки на отказ по п.1.4.1 должна выполняться в условиях воздействия на катушку КСГ внешних факторов и составлять около 700 ч. Последовательность воздействий должна соответствовать указанной в табл. 4.2

Таблица 4.2

	№пп
	Виды воздействия 
	Пункты

	
	
	Технические требования
	Методы контроля

	1 
	Одиночные удары
	п.5 табл. 1.2
	4.3.3

	2 
	Многократные удары
	п.6 табл. 1,2
	4.3.4

	3 
	Синусоидальная вибрация
	п.4 табл.1.2
	4.3.2

	4 
	Повышенная влажность
	п.2 табл.1.2
	4.3.8

	5 
	Повышенная температура
	п.1.1 табл.1.2
	4.3.5

	6 
	Пониженная температура
	п,1.3 табл.1,2
	

	
	при транспортировании
	п.1.4 табл.1.2
	4.3.6

	
	при эксплуатации
	п.1.2 табл.1.2
	4.3.7

	7 
	Пыль
	п.7 табл.1.2
	4.3.9


Оставшиеся 500 ч наработки на каждую катушку КСГ подтверждаются дальнейшей подконтрольной эксплуатацией в нормальных условиях
Учет времени работы катушек КСГ и учет отказов ведут по журналу.

4.4. Проверка комплектности 

4.3.1 Контроль комплектности изделия по подразделу 1.7 проводят сличением с комплектностью, указанной в таблице 1.3  и условиями контракта (договора).

4.5.  Проверка маркировки

4.4.1 Контроль маркировки по п.п.1.7.1, 1.7.2 проводят визуальным осмотром состояния маркировки изделия и его составных частей, сверкой с чертежами, требованиями настоящих ТУ и НД, указанной в КД на изделие.

Качество маркировки изделия и его составных частей проверяют в процессе испытаний изделия на воздействие климатических и механических факторов, перечисленных в настоящих ТУ.
Качество маркировки считают удовлетворительным, если после воздействия указанных факторов маркировка разборчива и соответствует КД на изделие. 

4.4.2  Контроль маркировки упаковки изделия по п.1.7.6-1.7.9 проводят путем сравнения контролируемых надписей и знаков с требованиями КД и действующей НД, в том числе ГОСТ 14192.

Маркировку упаковки считают удовлетворительной, если она соответствует требованиям КД и действующей НД.

4.6.  Проверка упаковки

4.5.1  Контроль упаковки изделия и его составных частей по п.1.8.1, -1.8.9 проводят сравнением контролируемых параметров (размеры, масса, материал и т.п.) с данными  и требованиями КД.

Качество упаковки считают удовлетворительным при положительных результатах сравнения упакованного имущества с содержанием упаковочного листа, и если сопроводительная документация соответствует требованиям КД и условиям контракта (договора).

5.  ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
5.1 Катушки КСГ транспортируются всеми видами транспорта в закрытых транспортных средствах, кроме воздушного. Условия транспортирования должны соответствовать условиям  хранения 4 по ГОСТ 15150-69, при морских и речных перевозках в трюмах - условиям хранения 3 по ГОСТ 15150-69. 
5.2 Транспортирование следует производить согласно «Единым правилам перевозки грузов»
5.3 Хранение катушки КСГ на складах должно производиться на стеллажах под навесом в местах, защищенных от непосредственного воздействия дождя и солнечной радиации, в транспортной таре. Изделие в штатной упаковке должно допускать хранение в течение 3 лет без переконсервации. 
5.4 Условия хранения катушки КСГ должны соответствовать группе условий хранения 2 по ГОСТ 15150-69.
6. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Подготовка катушки КСГ к вводу в эксплуатацию, эксплуатация и обслуживание должны производиться в соответствии с указаниями «Руководства  по эксплуатации» КСГ.О0.000 РЭ.
7.  ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

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

7.2  Гарантийный срок эксплуатации катушки КСГ – не менее  6 месяцев со дня  со дня ввода изделия в эксплуатацию.

7.3  Гарантийный срок хранения - 1 год в пределах гарантийного срока эксплуатации.

Приложение А Перечень документов, на которые даны ссылки в  настоящих ТУ

1. ГОСТ 2.503-90 ЕСКД. Правила внесения изменений.

2. ГОСТ Р 8.568-97 ГСИ. Аттестация испытательного оборудования. Основные положения.

3. ГОСТ 9.032-74 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения 
4. ГОСТ 9.074-77 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Общие требования и методы ускоренных испытаний на стойкость к воздействию климатических факторов.

5. ГОСТ 9.302-79 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Методы контроля. 
6. ГОСТ 9.407-84 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Метод оценки внешнего вида.
7. ГОСТ 15.309 Системы разработки и постановки продукции на производство. Испытания и приемка выпускаемой продукции. Основные положения.
8. ГОСТ 2930-62 Приборы измерительные. Шрифты и знаки.
9. ГОСТ 2991-85 Ящики дощатые неразборные для грузов массой до 500 кг. Общие технические условия.
10. ГОСТ 597-73 Бумага чертежная. Технические условия.
11. ГОСТ 8828-75 Бумага-основа и бумага двухслойная водонепроницаемая упаковочная. Технические условия.
12. ГОСТ 14192-96 Маркировка грузов. 
13. ГОСТ 6465-76 Эмали ПФ-115. Технические условия.
14. ГОСТ 9142-90 Ящики из гофрированного картона. Общие технические условия.
ГОСТ 10354-82 Пленка полиэтиленовая. Технические условия.
15. ГОСТ 12301-2006. Коробки из картона, бумаги и комбинированных материалов. Общие технические условия.

16. ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды.

17. ГОСТ 17308-85 Шпагаты. Технические условия.
18. ГОСТ 21140-88 Тара. Система размеров.
19. ГОСТ 23170-78 Упаковка для изделий машиностроения. Общие требования.
20. ГОСТ 24297-87 Входной контроль продукции. Основные положения.
21. ГОСТ Р 52901-2007 Картон гофрированный для упаковки продукции. Технические условия.
22. ПР50.2.006-94 Правила по метрологии. ГСИ. Порядок проведения поверки средств измерений.
23. РД 50-690-89 Руководящий документ по стандартизации. Методические указания. Надежность в технике. Методы оценки показателей надежности по экспериментальным данным.
24. ТУ 6-21-14-90 Лаки эпоксиуретановые УР-231 и УР-231л.
25. ТУ 16.К79-006-88 Провода сигнально-силовые.
Приложение Б Перечень применяемых средств измерений, испытательного, контрольного и вспомогательного оборудования

	Требуемый пре​дел (диапазон измерения)
	Требуемая точность (класс, по​грешность)
	Наименование применяемого прибора, оборудования


	Тип прибора, оборудования
	Обозначение


	Кол.

шт.

	
	
	Аппаратура подземной провод​ной горноспасательной связи
	"Уголёк"
	ТУ 12.43.77-82
	1

	Индикация
	1,0
	Приборы комбинированные
	Ц 4352
	ТУ 25-04-3503-77
	1

	До 1000 мм
	1,0 мм
	Линейка измерительная метал​лическая
	
	
	1

	0-250 мм
	0,1 мм
	Штангенциркуль
	ШЦ-Ш
	ГОСТ 166-80
	1

	11 кг
	+ 50 г
	Весы лабораторные равно​плечие
	ВЛР-20 кг
	ТУ 25-06-416-80
	1

	1600 мг/м3
	
	Камера пыли
	КПЗ-0,5 М
	ТУX.037.0012
	1

	10-80Гц 
50 м/с2
	± 2%

± 12 м/с2
	Установка вибрационная механическая
	УВ-70/200
	ТУ АгM1.160.000
	1

	35-55°С 98 %
	± 2 °С
± 2 %
	Камера тепла и влаги
	КХВ-0,4-155
	ТУ Я7М1.162.003
	1

	От минус 10 °С до минус 60 °С
	+ 2°°
	Климотермокамера
	КТК-800
	
	1

	500 км
	± 25 км
	Стенд имитации транспорти​ровки
	СИТ
	ТУ AгM0.005.002
	1

	147 м/с2 и 200 м/с2
	± 10 м/с2
	Установка ударная
	СУ-1
	ТУ 1.430.001
	1


Примечание - Допускается применение других приборов и оборудования с аналогичными параметрами.
	Лист регистрации изменений

	Изм.
	Номера листов
	Всего

листов в

докум.
	    №

 докум.
	Вх.№  со-

провод. 

докум. и 

дата
	Подп.
	Дата
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