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Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 7 января 1972 г. № 44 срок введения установлен

с 01.07. 1973 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на (Объемные гидравли­
ческие (приводы и устройства, входящие в их состав.

В стандарте учтены требования рекомендации СЭВ по стан­
дартизации PC 1509—68.

1. ТРЕБОВАНИЯ И КОНСТРУКЦИИ

1.1. Гидравлические приводы и устройства должны изготавли­
ваться в соответствии с требованиями настоящего стандарта и 
стандартов на грунты однородной продукции по технической доку- 
метации, утвержденной ;в установленном порядке.

1.2. Гидравлический привод и устройства, входящие в его сос­
тав, должны обеспечивать при работе на жидкостях с заданными 
свойствами в диапазоне установленных температур эксплуатаци­
онные требю'вания в отношении усилий (крутящих моментов), ско­
ростей, времени срабатывания, плавности перемещения, регулиро­
вания параметров в установленных пределах, энергоемкости, на­
дежности, уровня шума, а также специальных требований.

1.3. Основные параметры должны соответствовать: 
номинальные давления—ТОСТ 12446—67; 
номинальные емкости — ПОСТ 12448—67; 
номинальные потоки жидкости — ГОСТ 13825—68; 
условные проходы — ГОСТ 16616—170.

Издание официальное Перепечатка воспрещена
■зйг

* Переиздание (февраль 1977 г.) с изменением М 1> 
опубликованным в декабре 1975 г.
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1.4. Требования но технике безопасности к конструкции, монта­
жу. испытаниям и эксплуатации гидравлических приводов и вхо­
дящих в них устройств — по ГОСТ 16028—70.

1.5. Гидравлические приводы должны быть оборудованы уст­
ройствами для:

(защиты рабочей жидкости от загрязнений пр-и заправке;
очистки рабочей жидкости в процессе эксплуатации;
защиты от превышения максимального допустимого давления;
(контроля уровня рабочей жидкости.
П р и м е ч а н и е .  При необходимости гидравлические приводы оборудуют 

устройствами для:
выпуска воздуха из мест возможного его скопления;
замера давления;
снижения потерь рабочей жидкости при демонтаже устройств;
компенсации температурных изменений объема рабочей жидкости, регулиро­

вания и контроля ее температуры.
1.6. Детали и изделия .гидравлических приводов и устройств, 

работающие под давлением, должны быть прочными и герметич­
ными. Течь рабочей жидкости через неподвижные соединения и 
уплотнения, стенки деталей, сварные и резьбовые соединения гид­
равлических приводов и устройств .в диапазоне давлений от ну­
левого до пробного не допускается.

После испытаний пробным давлением не менее 1,25 номиналь­
ного детали и изделия должны сохранять работоспособность.

Утечка рабочей жидкости через подвижные соединения не до­
пускается, если это не оговорено особо в норматйвно-техничеокой 
документации.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 12 1976 г.).

1.7. Однотипные изделия должны быть ‘взаимозаменяемыми. 
Конструкция гидравлических приводов и устройств должна обес­
печивать возможность удобной замены быстроизнашивающихся 
частей.

1.6. Самопроизвольное смещение деталей и разрегулировка 
устройств гидравлических приводов от механических воздействий 
при эксплуатации и транспортировании не допускаются.

1.9. Конструкция устройств для слива и заправки рабочей жид­
кости, для регулирования и Обслуживания гидравлического приво­
да должна Обеспечивать возможность технического обслуживания 
в минимальное время.

1.10. При регулировании параметров гидравлического привода 
вращение элементов управления (рукояток, маховичков) по часо­
вой стрелке должно увеличивать давление (перепал давления) 
или уменьшать расход рабочей жидкости в системе.

В обоснованных случаях- допускаются другие конструктивные 
исполнения в зависимости от эргономических требований, предъ­
являемых к приводимым-машинам и механизмам.
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(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 12 1975 г.).

1.11. На устройствах, допускающих только одностороннее вра­
щение или направление .потока рабочей жидкости, оно должно 
быть обозначено стрелкой.

1.12. На каждом устройстве должны быть приведены услов­
ные .графические обозначения по ГОСТ 2.780-68—ГОСТ 2.782-68, 
ГОСТ 2.721-74 и ГОСТ 2.704-70.

П р и м е ч а н и е .  При необходимости гидравлические приводы снабжают 
табличками с указанием по эксплуатации.

1.13. Размеры органов управления гидравлических приводов 
и величины их ходов должны соответствовать эргономическим 
показателям.

Величина усилия на ручных органах управления в кгс (Н) не 
должна превышать при работе:

кистью р у к и .................................................... ■ . . . 1 (10)
рукой до л о к т я ..........................................  4 (40)
всей р у к о й ..................................................................................15 (150)
двумя руками............................................................................ 25 (1260)

1.14. Уровень шума гидравлических (приводов не должен быть 
выше установленного «Санитарными нормами .и правилами .по 
ограничению шума на территориях я в помещениях производствен­
ных предприятий».

1.15. В гидравлических приводах и устройствах‘не должно быть 
застойных вон, за исключением отстойников, предназначенных для 
сбора и удаления посторонних примесей.

1.16. Степень точности метрических резьб по ГОСТ 16093—70 
не должна быть ниже указанной в таблице.

Степень точности

Резьба Материал изделия
для болтов для гаек

С крупным шагом Без ограничения 8 g 7Н

С мелким шагом
Углеродистая сталь 6е

6Н

Цветные сплавы и нержаве­
ющие стали

6g

Шероховатость поверхности резьб Rz^QO imkm  п о  (ГОСТ 
2789—73.

Крепежные детали должны соответствовать техническим требо­
ваниям ГОСТ 1759—70.
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2. ТРЕБОВАНИЯ К ИЗГОТОВЛЕНИЮ

2.1. Материалы, применяемые для изготовления деталей и ус­
тройств гидравлического привода, и рабочие жидкости должны 
соответствовать требованиям стандартов или другой .нормативно- 
технической документации.

Материалы должны иметь документ, удостоверяющий их ка­
чество.

( Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 1)2 1975 г.).

2.2. Поковки из конструкционной углеродистой и легирован­
ной сталей должны (быть испытаны <в объеме испытаний ,не менее 
группы II по ГОСТ 8479—70.

2.3. Прецизионные нары трения, а .также отливки, поковки и 
сварные детали, коробление «старых может ухудшить работоспо­
собность устройства или изменить его параметры, должны людвер- 
г атыс я темп ер ату рной 'Стабилизации.

2.4. На уплотняемых поверхностях деталей не допускаются: 
неоднородности, пористости, ликвации, пузыри, рыхлости, волосо­
вины и включения.

2.5. Непересечание осей каналов в угольниках, тройниках, кре­
стовинах и (подобных им деталях не должно превышать 0,3 мм 
для диаметров до 16 мм и 0,5 мм для диаметров -более 15 мм. 
Неперпендикулярность по осевым линиям не должна превышать 
±  1°. На линиях перехода внутренних .полостей каналов не должно 
быть заусенцев.

2.6. Необработанные поверхности отливок, поковок и сварных 
швов должны быть очищены от наплывов, шлаков, флюсов, ока­
лины, брызг металла и других видов засорения рабочей жидкости.

2.7. После магнитной дефектоскопии и шлифования на магнит­
ных столах детали должны быть размагничены.

2.8. Защитные покрытия устройств должны отвечать требова­
ниям ГОСТ 3002—70, ГОСТ 9791—68, ГОСТ 14623—69, ГОСТ 
14007—68.

2.9. Наружные .необрабатываемые поверхности деталей, если 
они не имеют других антикоррозионных покрытий, должны грунто­
ваться, шпатлеваться (при необходимости) и окрашиваться.

2.10. Головки устройств для выпуска воздуха, сливные пробки 
и масленки должны быть окрашены в красный цвет.

2.11. Трубопроводы гидравлических приводов должны иметь 
отличительную окраску при наличии нескольких систем трубопро­
водов. На трубопроводах, окрашенных в основной цвет изделия, 
должны сохраняться отличительные маркировки около присоеди­
нительных элементов.
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2.12. Л ажо кратчные покрытая должны быть механически проч­
ными и стойкими к рабочим жидкостям в условиях эксплуатации 
и лежать оплошным слоем без морщин, вздутий >и загрязнений.

2.13. При монтаже трубопроводы должны быть уложены в наи­
меньшей протяженностью, числом изгибов и пересечений. При 
этом необходимо предусматривать технологическую и термическую1 
компенсации. Допускается изготовление трубопроводов по образ­
цам, утвержденным .в установленном порядке.

2.14. -Гибка труб и ответвления в местах сварки и зонах ее 
влияния *не допускаются. Радиусы гиба и овальность трубопрово­
дов в местах изгибов должны соответствовать ГОСТ 9842—-64 .и 
ГОСТ 17076—72.

Для трубопроводов напорных линий, указанных в (ГОСТ 
13977—̂74 и ГОСТ 10078—70, овальность не должна превышать 
10% (для труб с наружным диаметром до 20 мм) и 8% (для труб 
с диаметром более 20 мм). Минимальный радиус изгиба не дол­
жен быть менее трех наружных диаметров. Гофры в местах гиба 
не допускаются.

2Л6. Трубопроводы должны быть надежно закреплены без ос­
таточных деформаций сечений. Элементы крепления трубопрово­
дов устанавливают вне зоны сварных стыков. Контакт трубопро­
водов друг с другом и элементами конструкций, а также скручи­
вание гибких рукавов при всех кинематических положениях под­
вижных элементов конструкции не допускаются.

2.16. Взаимное расположение ориентируемых деталей и поста­
новка взертных угольников, тройников и крестовин должны быть 

обеспечены с точностью ±3°, если точность не оговорена особо. 
Соединения с конической резьбой в собранных изделиях должны 
иметь эксплуатационный запас на затягивание не менее 1,5 ниток.

2.17. Сборка гидравлических приводов и устройств должна 
производиться в условиях, .исключающих их повреждение и обес­
печивающих защиту внутренних полостей от загрязнений.

|2.Ш. Виды испытаний гидравлических приводов и устройств 
должны соответствовать ГОСТ 16504—74. Испытания на прочность 
и герметичность устройств проводят до нанесения лакокрасочных 
покрытий. Изделия с дефектами металла, выявленными при испы­
таниях, исправлению не подлежат.

2.19. Показатели надежности, долговечности, сохраняемости и 
гарантийные сроки гидравлических приводов и устройств, входя­
щих в их состав, устанавливаются в нормативно-технической до­
кументации на 'конкретные устройства.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 12 1975 г .).

2.20, Устройства и детали гидравлического привода должны 
быть очищены от частиц, загрязняющих рабочую жидкость. Клас-
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сы частоты (ГОСТ 17516—-71) примьшачной и рабочей жидкости 
и степень чистоты устройств и гидравлического привода должны 
устанавливаться нормативно-технической дкументацией.

(Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 12 1975 г.).

2.21. Устройства гидравлических приводов должны быть закон­
сервированы по ГОСТ 13168—69. В случае консервации путем за­
полнения внутренних полостей рабочей жидкостью, не имеющей 
ингибирующих присадок, устройства должны быть залиты на 
90—*95 %.

( Измененная редакция — «Информ. указатель стандартов» 
№ 12 1975 г.).

2:22. Маркировку, упаковку, транспортирование и хранение 
гидравлического привода и устройства производят по ГОСТ 
15108—69.

2.23. На гидравлический привод и устройства должен быть 
заполнен паспорт .по ГОСТ 2.601—68.

Замена

ГОСТ 2789—73 введен взамен ГОСТ 2789—59.
ГОСТ 13977—72 введен взамен ГОСТ 13977—68.
ГОСТ 17375—72 введен взамен ГОСТ 9842—61 в части крутоизогнутых от­

водов.
ГОСТ 16504—74 введен взамен ГОСТ 16504—70.
ГОСТ 2.721—74 введен взамен ГОСТ 2.783—69.
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