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Обще технические условия

С > < ?^ Дота введения 01.01,92

Настоящий отраслевой стандарт распространяется на наделил 
машн ос троения, создаваемые п изготовляемые организациями п пред­
приятиями цветной металлургии.

Отраслевой стандарт устанавливает требования, предъявляемые 
н разработке, изготовлению, првемне, ыетодаы контроля, маркировав, 
клеймению, вонсорвошш, упаковке, транспортированию в х ране икс 
нвдедиИ.

Технический условия (ТУ) на конкретные пвдолня, а танке тех­
ническое задание (ТЗ) (волн ТУ но разрабатывают) долкни иметь 
указания о соответствии изделия настоящему отраслевому стандарту 
а раздало "Технпчоскно требования".

Еэ аздеадд, на которые ТУ не разрабатывают, в технических 
требованиях чертова общего вида дол виз быть ссылка во настоящий 
отрасловоЗ стандарт.

Дон разработке раздела "Требования безопасности" в ТУ на 
конкретное наделка необходимо руководствоваться требованиями стан­
дартов ССБТ д руководящих материалов, перечень которых приводов в 
приложения.

Прп ооадошш над алия, в проиаводстве которых водуанын являет­
ся другие шшпотерогва, следует учитывать требования, уотадовдвн-стоимость сертификата
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вио норкатално-техническими документами этих министерств.
Настоящий стандарт является исходна* документом, с учетом 

которого следует разрабатывать а  пересматривать лев геханчесяуо 
документацию, рвгламавтирущун качество изготовления изделий.

I, ТКХННЧИШИВ ТРЕБОВАНИЙ
1.1. Общие требования
1.1.1. Все выпускаемые наделил долквн отвечать требоваввям 

государственных и отраслевых отандартоа, технических условий, 
превкд и пори техшшг безопасности, аргоыомккк, технической эсте­
тики, черт ехал, утвержденных в установленном порядке в настоящего 
охэидарта.

Заработка, иаготопдение и испытание изделий додкны осуществ­
ляться с учетом требований ГОСТ I5I50, поставляемые в районы о 
тропическим климатом - в соответствии с ГОСТ I5I5I, ОСТ 48-74, л 
во экспорт в районы с умеренным климатом такке с учетом требова­
ний ОСТ 48-74.

1.1.2. Временные оготушшндя от чортохой: валена марон мате­
риалов, профилей проката, подпншшлов качения и каменения других 
конструктивных адемевтов, не с ни кашне надевдосхи в  долговечности, 
не вдвяшно на технологические параметры изделия, на вэаимозаноня- 
емость сборочных единиц в деталей и ие ухудващие товарный вид 
наделал, определяет ревенпем технических сдукб, утвержденным глав­
ным внженером предприятия-изготовителя и каждом отдельном случае.

1.1.3. Изделия, транспортируемые сборочные единицы и детали 
массой с ныне 20 иг долины иметь места или приспособления для стро­
повки.

1.1.4. В технически обоснованных случаях доцусваотся на чер­
те ках или а ТУ указывать более жесткие требования в изготовление 
а отличие от требований,уотаиовлеввых ваотощим стандартом.
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1.2» Т р е б о в а н и я  в с ы р ь ю ,  м а т е р п е -  
д о м  а к о м п л е к т у ю щ и м  л з д е д в л и

1.2.1. Все походные для изготовления изделий материалы о 
зоютоеяп должны соответствовать требования* государственных а 
отраслевых стандартов вдв Т7(НТД),

Соответствие применяемых материалов требованиям нормативво- 
техвическоД документации должно подтверждаться наличием докумен­
тов о качестве материалов предприятия-изготовителей, а в случае 
отсутствия таковых получатель проводит лабораторные вспытания.

1.2.2. Ыэтериалы, идущие для О2вотственш1х деталей в сбороч­
ных единиц, от которых зависит безопасность при авепдуатаош иэ- 
долнй (ватрухеиных доталой подвесок клотай, тормозов подъемных 
мосии в дебедол, кравбалок, креков в т .п .), должны быть проварены 
на соответствие их по химическому составу и механическим свойствам 
маркам материалов, указании! в чертежах, независимо от величия 
документа о качества материала предприятия-изготовителя.

Места взятия проб, объемы в цела исследования долины быть 
указаны на чертежах иди в НТД на вздели о.

1.3. Л и т ь о  ч у г у н н о е ,  о т е л ь н о е  в 
д в т ь о  в з  ц в е т н ы х  м е т а л л о в  в с п л а ­
в о в

1.3,1» О б щ и е  т р е б о в а н и я
I .3 .I .I .  Литье должно соответствовать требованиям государст­

венных стандартов, чертежам в настоящему стандарту.
1.3. Z.2. Оорговочшт уклоны рабочих поверхностей литейных 

моделей -  по ГОСТ 3222»
1.3.1.3. Правила графического аыполваввя элементов литейных 

форм -  по ГОСТ 3.1225»
2.3.2.4. Допуски размеров, формы, расположения поверхности, 

допуска массы в првцуежв ва махавическуо обработку- по ГОСТ 26645.
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Нормы хочвосхп литья указывает в технических требованиях 
чертою.

1.3.1.5. Наделал» вмещав внутренние замкнутые полости, раэ- 
рэ сое тел отливать о о хворо тд яма для удаления отерхвеВ п вив ода 
газов с последующей заделкой отворотив любым способом, обоспвчи- 
ващкм необходимую прочность в качество наделяя.

1.3.1.6. Допускается залввоть обрабатываемые пааы и отверс­
тая о наиболышы размером ох 50 до 120 мм при единичном в ковее 
75-30 мм -  при серийном производстве, при у слов их, если это во 
влияет ва качество литья.

1.3.1.7. Ввутреняио полости литья, соприкасающиеся с раздач- 
шаа средами (масло, вода в т.п»), доджам быть очищены от пригаре.

1.3.1.8. На обработавшие в необрабатываемых поверхностях 
литья допуохвмость дефектов в способы их исправления, ве оговорен­
ные рабочими чертежами, НТД ва изделия или условиями аанааа, оп­
ределяется ре се ни ем технических служб, утвержденным главным инже­
нером предпрвятил-взготовитедя.

1.3.1.9. Исправление дефектов литья должно производиться по 
утвержденным главши инженером предприятия-изготовителя техноло­
гическим инструкциям, гарантирующим полученво изделий с вадлежазны 
товарным видом в требуемым по условиям эксплуатации качеством.

1.3.1.10. Литье, подвергашееся поправлению, предъявляют ОШ 
повторно.

1.3.1.11. Не доцусюются дефекты ва поверхностях треввя от­
ветственного литья в виде спэя, ужимав» наростов, заливов в х.д., 
если они выходят за пределы размеров припусков ва обработку ре­
занием.

1.3.1.12. Наружные кромка литья, края оков ве должны вметь 
вырывы п звроаы* Острые кромка должны быть првхуплевы.

1*3.1.13. Не литье допускаются по соглавеввю сторон веудаляс-
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мые технологические усадочные ребра в утолщения в тех местах, где 
овп во влияет во работу детали в ее товарный вад*

I.3 .I .I4 . Иаслопроннцаемооть стенок литья недопустима (масля­
ные резервуары, детали гидравлнчеокнх устройств, стенки масляпой 
вашш корпуса редукторов в т.д .).

1*3.1.15, Ееровноохв варуквой воверхвоств литья, опродедяшпе 
его вероховагость, после обработки ве додквы превывзть максимально 
допустимой толщины шатдевочного слоя*

I.3 .I .I6 . На говерхвоотях лвтьв, поддакоцих обработка реза­
нием» не додиво быть пороков глубиной более првдуоиа ва обработку 
резанием.

1.3*1.17. Re обрабатывайте трущихся поверхностях в в мостах 
проварив твердости величина припуска ва обработку разеваем долива 
обеспечивать полное удаление обезуглеровавиого слоя.

1*3.1.SB. 6 сдохном литье допускается наличие пригара в кастах 
недоступных, а такие ве поддощихся очистка в очвотвтодьных агрега­
тах в после прочекавкв зубилом.

1.3.1.19. В чугунном литье повторная заварка дефектов в одном 
в том иа места ве допускается, в двтье вэ стала, цветных металлов 
в вх сводов допускается ве более двух раз.

1.3.1.20. Цвета в литье, где ве допускается исправление де­
фектов заверкой, долены бать указаны ва чертека.

1.3*2. Д в т ь е  ч у г у н н о е
X.3.2*1, Двтье для ответственных изделий посла червовой обра­

ботка долено подвергаться термической обработке, гаракхврувдей 
снятие внутренних напряхепай а двтье. Необходимость проведения тер­
мической обработка указывает в чертеках.

I.3 .2 .2 . На необрабатываемых поверхностях литья допускается 
раковины, ве вдняшзе ва работоспособность в вадеивость изделий. 
Размеры в расположило раковин следует указывать в технической до-
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кумвнхацпв ва изделие.
I.3 .2 .3 . Во допуокаюхоя без исправления ва необрабатываемых 

погорхностях длв чугунного в охального днхья раковвви глубиной 
более 0,2 тодцлвы стевип, во но более 15 ым.

1*3.3. Л и т ь е  о х а л ь н о е
I .3 .3 .I .  Припуски на отрезку врвбвлай термической резвой 

для лнхьа из охали, подвергаганхея обработка реза­
нием, приведены в табл.1.

Таблица I

Толщина при- о S Я 8 о Я шн о
8 g gиИШ или со 

диаметр в 8
ш R rt м с! со 8 8

•никнем осно­ О и и м со Ь4 ы и СО н *ивании» 1Ш Ч tr> оэ а Я <£>W 8 £ мсо 8 8
Величина при- 4 6 7 8 ю 12 14 16 18 20 24
пуска, нм <

П р и м е ч а н и е .  Волл врибвдь установлена на необраба­
тываемой поверхности литья, то место прибыли после отрезки долж­
но подвергаться обработке в размер, не выходящий за пределы от­
клонения литья. Методы обработки устанавливает технологическим 
процессом.

I.3 .3 .2 . Допускается исправление коробления плоских поверх­
ностей литья путем правки в горячем или холодном состоянии.

Методы и допустимые раздери правки устанавливает предприя­
тие-изготовитель,

1.3*3.3. Дитье с трещинами, расположенными в местах сопря­
жения ребер и фланцев, допусхаатоя исправлять сваркой»

1,3.4. Л и т ь е  и з  ц в е т н ы х  м е т а л л о в  
п с п л а в о в

I .3 .4 .I .  Литье из цветных металлов и оплавов должно ооот- 
летохиовать требованиям государственных стандартов ва цветные 
ыохалды и их ошшвы, на вторичные цветные металлы, чертежам и 
настоящему отраслевому стандарту.
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1.3*4.2. Пряду оки на обработку резанием устанавливает цред- 
прнятио-наготовдгедь а завноси ости ох принятой технологии литья.

1.3.4.3. Под литье деталей, ярсыо дрдпуонов но обработку 
резанием, додускоетоя назначать припуски, связанные о техиологней 
даготовледвя и яовотруктнашеш особенностями, в том число нряпус- 
пи, ксыпавснрущне коробление, валу око. обеспочнвапае направлен­
ное затвердение.

1.4. Р о  з а  в о в н е  т о х и и ч е о к и е  и з д е ­
л и я

1.4.1. Резииовио тохшчоские изделия додкии изготовляться из 
сырья, отвечацого требованиям НХД из данный материал в чортекзй.

1.4.2. Каждая партия иоотудявсой на склад вевулваннзвровав- 
иой роэнвы должна вызть доиуыевт о качестве» в которш долкпы 
быть указаны оововвыз фтзико-дзхапнчесхио пока за толп для да пи ой 
партии резины» о таксе гарантийный срок хравоиия.

1.4.3. Гот овна резиновые технические изделия должны отвечать 
одадущдк требованиям:

1) соответствовать ВЦ» чертежам и взотояцеыу стандарту}
2) особые требования к поверхностям резиновых технических 

изделий (величина неровностей, вздутий» трецип и у.п.) должны 
быть указаны в чертежах или ГОД во изделие;

3) облой а местах раэьаыо пресо-$о|ы дол хон быть naeggen до 
уровня прилетассшх поверхностей. &лично облоя допускается» если 
ото оговорено о чертежах или НГД на изделие.

1.4.4. Поверхность цреесусмых резиновых изделий должна омть 
ровной» без трецвв» выл хин глубиной более 0,5 им. Следи от толка­
телей н вставох (эвэиов) пресс-форм во доливы выступать над поверх- 
вооты» изделия» о углубления их не должны провисать 0,5 мм.

1.4*5» Но допускается плодив резины на аркатуру в виде пленки
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толщиной б олео 0(3 мм. В случае местного вошшса резины ва 
арматуру ила спловной олевхв более 0,3 им необходима зачветве 
розшш до металла о последущой защитой от корроаиа.

1.4»6. Ва резвновых техввчееввх вэдеявях во допускается 
следы от обрезки, sapeau в вырезы в ыестах обработки заусенцев 
в липидов величиной более:

1) 0,5 ш  прв толщине стеввв до 5 мм;
2) 1,0 им при толлшно стеввв свыве 5 им.
1.4.7. Не допускается втянутые заусевцы а ухвмы волвчнвой 

более I им по разъему просо-фориы.
1.4.8. Не допускается отслаивание резины от арматуры 

глубиной более I  мм.
1.4.9. Предельные отклонения размеров резиновых техввчееввх 

изделий долины быть ве грубее 16 клалитега ГОСТ 25347 в
ГОСТ 25348.

1.4.Ю. Резиновые технические изделия должны быть проверены 
ва твердость резины по ГОСТ 263 в ГОСТ 20403.

1.4.11. Резина ыокат быть допущена в производство при хра­
нении свыво указанного в докумепто о качестве срока влв црв но- 
рувошш условий хранения только после проверив ее по всем фиэн- 
ко-мехавзческим показателям в соответствия полученных данных 
указанным в документе о качество.

1.4.12. Резиновые технические изделия, устакавливаемые нэ 
изделие в предназначенные для поставив другим предприятиям, пос­
ла приемки ОШ предприятия-изготовителя,при необходимости, упако­
вывает а тару, обеспачвващуо защиту от механических повреждений, 
атмосферных влияний в от воздействия прямых оодвзчвых лучей при 
транспортировании лебш видом транспорта.

1.4.13. Ровиповые тохнвчеекпо ваделип должны храниться а 
.-помещениях с теыпоратурой воздуха от минус 5°С до + 30%.
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П р в и о я 8 в в о. В случае хранения и хракштртировзакя 
изделий ори теыпора туре вала 0°С, последние должны быть выдержа­
ны до иоигахз или эксплуатации пра температуре нанпжа 15<>С в 
течение не менее 24 часов иди при темпера туре 50 °С в течалзо 
3 часов.

1.4.14. Резиновые технические изделия ори хранении должны 
быть защищены ох воздействия прямых солнечных лучей и находиться 
не ближе одного махра ох халдой звучащих приборов и не должны 
подвергаться воздействие масел, топлива, ннсдот, щелочей и х .п ., 
разрувапцих резину.

1.5. П и л о м а т е р и а л ы  и и з д е л и я  и з  
д р е в е с и н ы

1*5.1. Для изготовления изделий из древесины порода я ка­
чество пиломатериалов должны соответствовать требования»
ГОСТ 2695, ГОСТ 24454 и НХД на изделие.

1.5.2. Шероховатость поверхности древесины долива соответ­
ствовать ГОСТ 7016.

1.5.3. Допуски изделий из древесины должны соответствовать 
требования» ГОСТ 6449.1-ГОСТ 6449.5.

1.5.4. Основные типы соединений деревянных деталей -  по 
ГОСТ 9330.

1.5.5. Припуски на механпчесяус обработку изделий из древе­
сины -  по ГОСТ 7307.

1.5.6. Допускаемые погрепностн измерения линейных раздоров 
изделий из древесины по ГОСТ 26214.

Х.6. И з д е л и я  и з  п д в с т ы а о с
Z.6.I. Настоящие требования распространяется на детали из 

термопластичных (термопласты) и герыореактявных (реактодкасты) 
пластмасс, изготовляемые с арматурой п без арматуры методой 
литья под давление» и прессованием.

1.6.2. Допуски и посадив деталей пз пластмасс должны соот­
ветствовать ГОСТ 1Г7Ю И ГОСТ 25349.
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1.6.3. Профиль в основные раздоры метрической резьбы доданы 
соответствовать ГОСТ П709.

1.6.4. Шероховатость поверхности изделий пэ пластмасс после 
удаленна латников а обдоя додана быть во грубее &7б,3 ГОСТ 2789.

1.6.5. Следы от т одна гелей в вставок (знаков) пресо-формы 
не доданы ухудвать эксплуатационные показателя в вделай.

1.6.6. Be допускаются обвей, лвтнняя, наплывы на резьбовых 
контактных поверхностях металлической аркатуры в веру и  над ее по­
крытий, своды в трещины.

Z.6.7. На кромках деталей, подвергнутых зачистке обдоя, та 
допускаотся сколы в трещины» 8 фаскн от зачистки не доданы про­
висать размеры, указанные в чартеае ндв НТД.

1.6.8. Допуск влосяоствости соответствующей поворхноств 
детали на площадд ЮОхЮО мм не долаен быть более:

1) I  ми -  для деталей вэ термореанхииных плвотыасс;
2) 1,5 мы -  для деталей иа термопластичных пласшасс.
1.6.9. Отпечатки (аозвыгекня в углубления) от трещин, цара­

пин, забоин пресс-фор* доданы быть в пределах допуска на размер.
1.6.10» На поверхности изделий допускаются:
1) отдельные внутренние пузыри в сумме не более 2% от поверх­

ности;
2) сведи от стыка потоков материала (спаи);
3) незначительные срывы букв, цифр в других маркировочных 

звяков, если ври этом нз затрудняется их чтение.
1.6.11. Допускается доработка резанием любых поверхностей 

изделий с целью получения заданных на чертежах размеров.
1.6.12. В армированных изделиях выступающая металлическая 

арматура (втулка, пальцы, контакты, резьбовые кольца, стержни, 
оси в т.п.) на должна быть деформирована.

1.6.13. Допускается очистка выступающих элементов аркатуры 
от пластмассы, при этом во додано нарусаться противокоррозионное
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покрытие арматуры.
1.7. С в а р к а  у г д о р о д п с ? о Д ,  к а ч е с т ­

в о  н н  о А в в ы с о к о к а ч е с т в е н н о й  с т а л и
1.7.1. Типы, конструктивные элементы в допуска ва олововти 

сворных соединений доджви ооотвотстволоть действу пцш стандартов.
1.7.2. Свариваемые дотаяв па ластового, сортового, фасонного 

Ефояата в т.п. пород еваряой додана бить выправлены в соответст­
вия с принятой технологией в вастоязви отраслева* стандартом 
(подраздел I.I4 ).

1.7.3. До толк, подаваемый па сборку под сверну, доданы быть 
сухими в чветиыв в при необходимости -  отрвхтованншв. Сварилое- 
мыв ярамкя в првдегвщво я ним зоны моталка шриной, указанно!! в 
тохнологпчоскоа дояумовтаавв, доданы быть очвцоны от раавчвны, 
околи ни, граэв, масла, влаги. Сворвваемыа кромки литья кроме того 
додана быть очвцоны от црнгароа, формовочной земли в пр.

1.7.4. Сваряаземно кромки до талой из коррозионно-стойких. 
жаростойких и жаропрочных сталей после термической розяв доданы 
быть очвцоны о? наплывов, брызг я неровностей.

Х.7,5, Металл додвав быть аачвцен в меотах выгодных шишок. 
Непосредственно пород сваркой производится дополнительная очистка 
мест сверяв в удаленно конденсационной адата. Продув ты очистки не 
доданы оставаться в зазорах между собраятии деталями.

1.7.6. Сверление технологических отверстий для сборки под 
скарну производится только по согласованно с главный конструктором 
предпрняхня-ввготовятедя,

1*7,7. Предельные отклонения размеров деталей под сварку 
доданы обеспечивать получение динййннх размеров сборочной единицы 
не грубев 16 квалитета ГОСТ 25347 и ГОСТ 25318,

В технически обоснованных случаях по согласованно с разработ­
чиком допускается применение белее грубых квалатетоа.
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1.7.8. Увеличенные зазоры долины быть устранены до начала 
обсей сварки соединенна. Вели устранить зазоры подватнеы деталей 
невозыоинО| их разрезается заваривать. Зазор следует заваривать 
ори его длине не более Ю£ общей длины вва в сирине не более 0,6 
паименыюй толщины сваоиваеыых деталей.

1.7.9. Сварка ответственных конструкций (кранов, подъемных 
ыехапи8ыов, сосудов, работающих под давлением и т.п.) додква 
производиться только сварщиками, имеющими (в соответствии с пра­
вилами Госпрадоюынадзоро ОССР) удостоверения на право производ­
ства сварочных работ ответственного значения.

П р и м е ч а н и е .  Цривадлехвость сварных сборочных единиц 
к числу ответственных устанавливается при проектировании изделий, 
о для изделий, уже ваходяанхея в производство -  главам конструк­
тором или главам инженером предприятия, я оформляется специальным 
перечнем, который выполняется в произвольной форме в специального 
цифра на имеет. В случае роаработкв Перечня изготовителей документ 
носит внутренний характер. В том случае, если разработчик выпол­
няет документацию д передает ее изготовителю, на сборочном чертеже 
ответственной сборочной единицы подевается указание о принадлеж­
ности ео в числу ответственных.

1.7.Ю. Способ сварки, типы пвов сварных соединений указывают 
в чертежах, при атом предприятие-изготовитель может применять спо­
собы сверки более соаерсенвые, чем указанные а чертеже.

X.7.XI. Сборке в сверка долкны производиться в закрытых п 
отапливаемых утпшздвраях при температуре воздухе не нике Ю°С.

Сверке при температуре сдружающего воздухе ниже нудя допус­
кается а исключительных, обоснованных случаях в соответствии с 
данными тобд.2.

И  допускается оварка прп температуре воздуха ниже минус 20°С.
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Таблица 2

Катерная
Тодсипа металла, мм

до 10 objIO 
до ХВ CB.I6

Углеродистая сталь о 
содерцннем углерода

генпооотура окоухапсего воздуха, ве юнее
минус 20% без 
подогрева стыка

мивуо 20% о подогре­
вом стыка до ЮОО- 
-  200°С

Углеродиотая сталь о
д а м т ®Низколегированная 
сталь марок Х6ГС» 
09Г2С, 10Г2С1

минус 10% боа 
подогрева стыка

мивуо 20% о подогре­
вом стыка до Ю0°- 
-  200°С

Уг^роддствя стадь о 
содергшшеи углерода 
or 0*28 до 0#3W

минус Х0°С 
без подо­
грева 
стыка

минус Ю°С с „под огрев ом 
стыка до 250°- 400%

П р и м е ч а н и е .  Зова прогрева долива бить шриноД ЮО мм 
во каадую огороду стыка.

1.7.12. Црвменяемна ш  электродов, олектродноД проволоки, 
$лооов и других оварочиых uaroриалов доливы ооохветствовать ток­
сическим требованиям доДствувдоД ворматнвно-тохничаоноД документа­
ции.

1.7.13. Сварочные материалы доливы храниться в оухом отапливае­
мом помещения. Электроды перед использованием доливы быть прокале­
ны при температуре от 150°С до 200°С в течение 1,5 ч.

1.7.14. По ввэввему виду сварные пвы долины удовлетворить 
следуощин требованиям:

1) иметь гладкую или нелиочецуДчатуо поверхность во всей 
длине ввд (боа вапдывова прожогов п непроваров);

2) наплавленный металл долива быть плотш&г по всеД длине ива, 
ва иметь трещав, усадочных раковин н цепочек вор.

Во всех случаях кратеры слов долива быть заварены. Воэбуклать 
дугу вне зовы ива и вывощить иратор ва оововноД металл запрещается.
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1.7.15. Црп ын огослойвой дуговой с сарае поверхность наплав­
ленного сдоя до наложения посдедущего додана быть зачищена от 
сдана п брызг иетелда. Участки сдоев ива с порею* усадочными 
раковинами и трест нами доданы быть вырублены.

1.7.16. Допустимость дефектов сварки и способов ох вепре вде­
вая, не оговоренных нормативы о-технической документацией на иэ- 
дедня иди усдовияив заказа, определяется ре се ил ем технических 
служб, утвержденным г давши инженером предпрнятия-изготовитедя.

1.7.17. Исправление дефектов сварки додано производиться
по утвержденным главным инженером предприятия-изготовителя инст­
рукциям, гаревтврусстм получение деталей с требуемым по условиям 
овсплуатацЕИ качеством.

1.7.18. Сварные ивы и прилегашио н ним поверхности основно­
го материала по обе стороны ввов, в зависимоета от условий оксп- 
луатацнв, доданы быть очищены от плана, наплывов, брызг металла, 
окаянны.

П р и м е р а  в и е. Допускается не зо читать сварные пвы от 
брызг металла, наплывов и окалины на внутренних поверхностях, во 
шлиятя^ ва точность сборки, работоспособность конструкции в то­
варный вид изделия.

1.7.19. Выполнение клепаных в сварных соединений в одной 
сборочной единице, входящей составной частью в другую сборочную 
единицу, не допускается.

1.7.20. Прихватки, выполненные л процессе сборки конструк­
ции, иогуг не удаляться, если при сварке они будут полностью 
расправлены.

1.7.21. При применении а одном сос'авошш отелей разных 
марон механические свойства наплавленного металла должны соответ­
ствовать свойствам стали о ноебольшш пределом прочности.

1.7.22. Сварные пвы а металлоконструкциях, трубопроводах и 
других изделиях доливы быть расположены а удобных мостах для
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возможного визуального осмотра ввов, контроля их качества и 
устранения отварусанных дефектов.

1.7.23. При точечной сверке до талей развой толщины рекомен­
дуется применять соотвовевио толщин не более 1:3. Допускается увели­
чение данного соэтновения в случае применения электродов с раз­
личной контактной поверхность© при условии установки электрода 
больного диаметра со стороны более тонкого листа.

Z.7.24. Детали, собранные сод контактную сворку, долины 
плотно прилегать друг и другу со всей длине свариваемых участков.

1*7.25» При выполнении огарки прерывистым ввом концы дета­
ли должны быть проварены независимо от вага вва.

1.8. С в а р к а  т и т а н а
1.8. Z. Свариваемые кромки деталей из титана посла термичес­

кой резин доливы быть обработаны по техводогин предприятия-изго­
товителя и обезжирены.

1.8.2. При аргоно-дуговой сварке титановых сплавов вольфра­
мовый электрод, сварочная дуга, "тирочная ванна, а танка участ­
ии, нагреваемые в процессе сварки до температуры 4СО°-5О0°С, 
долины быть защищены инертным газом.

1.8.3. При появлении цветов побежалости сварку необходимо 
остановить, устранить неисправность инструмента н приспособлений, 
и дефекты сварных ввов исправить.

1.8.4. Не допускается на свариваемых деталях оставлять без 
неправленая еле душив дефекты:

Z) поры и вольфрамовые в влечения диаметром до о, 5 мм 
(более двух не ICO мм длины вва);

2) заниженные против нормы размеры ввов общей протяженность© 
более 15% длины пва.

1.8.5. Хефекты сварных ввов непрэвляот аргоно-дуговой 
сваркой.
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1.8.6. Удаление дефектных учьзтковслодует проводить только 
механическим способом.

1*8.7. Зачистку цветов побежалости проводить только после 
разревешш (ШС.

1.8.8. После уделения дефектов подготовленные под сварку 
участки долины быть обеакирены.

1.8.9. Be допускается исправление сведущих дефектов:
1) непровары а подрезы зон сплавления суммарной протяжен­

ностью более 20£ обвей длины своя;
2) прожога диаметром до 5 мы более двух на I  и ива;
3) Тренины продольные суммарной протяженностью более IOX 

обвей длины ела;
4) трещины поперечные более двух на ЮО мм ива;
5) поры и вольфрамовые вклечения сварного т а  диаметром до 

3 мм в количестве более двух на ЮО ми длины.
1.9. З а к л е п о ч н ы е  с о е д и н е н и я
1.9.1. Клепаные сеедпиення в изделиях могут применяться 

только я случаях» когда по обоснованным причинам не могут быть 
выполнены соединения сваркой или высокоцрочшаш болтами.

1.9.2. Требования настоящего подраздела отраслевого стандар­
та распространяется на заклепочные соединения прочными пвемп»

1.9.3. Требования в заклепочным соединениям плотно-прочными 
пвама (котлы» резервуары, работаете под давлением) должны быть 
указаны на чертежах или в НТД на изделие.

1.9.4. Склепываемые поверхности должны быть очищены о? грязи» 
масла и подвергнуты правка для обеспечения плотного прилегания.

В изделиях» работающих сод давлением, допускается не произво­
дить очистку л правку» при атом величина но прилегания склепываемых 
поверхностей вне зоны головок заклепок но должна быть более 1,5 мм.
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1.9*5. Кронки отверстия иод закдашш довод быть без гре­
вши и зачищены от заусонцев.

1.9.6* Отверстил перед клепкоЯ довод быть очищены от 
рсавчинн, ввода и грязи.

1.9.7. Ззядопки диаметром до 8 ш  включительно перед уста­
новкой довод быть отоххопы и ставиться в холсищоы состоянии.

Заклепки диаметром свыио В им ставить в холодной состоянии 
не допускается.

1.9.8. Не допускается:
1) клепка без обхимки для образования правильно*! $орьщ 

замыкающая головки;
2) неплотное щллегание головок к поверхностям склепываемых 

элементов а троенны на поверхностях головок ванденок;
3) соединение одних о тех ке деталеЯ конструкция одновре- 

мевво клепкоЯ и электросваркоЯ;
4) третаны на поверхностях головок заклепок.
1.Ю. К д о е г ы е с о е д и н е н и я
1.10.1. Склеивание изделия долхны выполнять по инструкции 

на применение клея, -^^усмотренного черте ком.
1.Ю.2. Поверхности соприкосновения евлееных изделия но 

долод иметь видимых гтставаниЯ и отолаиваниЯ.
I . I I .  О б р а б о т к а  р е з а н н о м
1.11.1. Допуски размеров деталеЯ без чертеха но долод 

быть грубее допусков 16 квалдтота ГОСТ 25347, а вероховатооть- 
но грубев Яа 50, вели иные требования во установлены в техни­
ческих требования: сборочного чертеха.

I.IX .2. Предельные отклонения размеров -  по ГОСТ 25347, 
ГОСТ 25348 и ГОС! 26179.

I.XI.3. Неуказанные предельные отклонения размеров по 
ГОСТ 25670.
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I.1 I.4 . Допуски форш, расположения и вероховатость поверх­
ностей в зависимости от допуска размера, а тонко неуказанные до­
пуски форми и расположения поверхностей -  со РШ 0600-06-91.

1 .П .5 . Шероховатость поверхности деталей мавнв в механиз­
мов должна соответствовать указанной в чертеже со ГОСТ 2789 и 
методическим указаниям по внедрение этого государственного стан­
дарта, где установлен предпочтительный параметр Rcr •

I .I I .6 .  Поверхности, обработанные резанием, не должны иметь 
заднров, за бонн, трещин, выхватов п ожогов (получившхел в резуль­
тате илифования), вмятин, расслоений, следов дробления с других 
механических повреждений. Острые кромки должны быть притушены 
радиусом 0,2-0,5 мм без указания об этом на чертеже.

Х.П.7. Не допускается наличие корроаии на поверхностях де­
талей, подвергавшхея обработке (резанием, термической, ванесенио 
сокрытий).

Х.П.В. Центровые отверстия у осей и валов должны быть выпол­
нены по ГОСТ 14034.

X.XI.9. Канавки для выхода пядфовадьвого круга должны огова­
риваться чертежом согласно ГОСТ 8820.

1.П .Ю . Резьба на должна иметь сорванных ниток, искаженного 
профиля, забоин, выхватов. На концах резьбы должны быть эаходнне 
фаски, притупления. При выполнении резьбы накаткой фаски во де­
лается.

X .II.II. Допуски резьб долкны соответствовать:
1) метрических -  по ГОСТ 16093;
2) Трубных цилиндрических -  по ГОСТ 6397;
3) трапецеидальных -  по ГОСТ 9562 и ГОСТ 24739;
4) упорных -  по ГОСТ 10177.
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Х.ХХ.Х2. Сбега» водорезы» фаски в проточна дна выхода 
роэьбообрааущего инструмента должна оговариваться в чертеже 
согласно ГОСТ Ю549.

I.H .I3 . Допуски расположения осеВ отверсхвВ для крепежных 
доталеВ должны соответствовать ГОСТ Х4Х40.

Размеры диаметров сквозных отверстнВ под крепежные детали 
должны соответствовать 3-иу ряду ГОСТ 1X284 в 2-иу ряду 
ГОСТ 16030.

I.XI.I4. Прилегание дрнзыатнчеснвх плонок к пазаы для не- 
подввжных соединенна должно происходить по всеВ рабочеВ поверх­
ности» а характер посадки должен соответствовать допускав по 
ГОСТ 23360.

Положенно шоночанх пазов относительно осп вела или втулки 
для сервВно выпускаемых ваделнВ должно проверяться калибрами.

Допуски расположения поверхностей вповочпых пазов должны 
соответствовать ГОСТ 12080 в ГОСТ X208I.

I.XX.X5. Допуски на олеыовты пищевых соаднненнВ должны 
соответствовать ГОСТ 1139» ГОСТ 6033.

I .I I .I6 . Доцускн на злаюнхы зубчатых передач должны соответ­
ствовать сведущий стандарты согласно принятой сталонп точности» 
указанное на чертежа:

X) по цнллпдркчаскяи зубчата» передачам ГОСТ Х643» по пере­
дачам зубчатым реочшл1 -  ГОСТ 10242;

2) по коническим зубчатым передачам -  ГОСТ 1758;
3) по червячным передачам ГОСТ 3875» ГОСТ 9774» по глобоцд- 

ным передачам по ГОСТ Х6502.
X.IX.X7. На кондом зубчатом колесе должны быть указаны модуль 

в чвсло зубьев. Поход в место нх нанесения определяет чертежом в 
соответствии с ГОСТ 2.314.

I.II.X8. Ворвины захода в выхода ватка червяка должны быть 
срезаны до толщины 0,5 модуля» по на менее X ш .
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1.11.19. Для певэгруженннх соединений допускается возевчв- 
тельные костные срывы резьбы общей протяженность» ве болев поло- 
влвы витяо, в также вмятяпы в заусенцы, во препятствуйте навин­
чивание резьбы в во вдвявдве ва работоспособность соединения.

1.11.20. На шшфовапвнх ыоворхвоотях прихогв ва допускается.
I .H .2 I . Обработка латунных, бронзовых; в других антифрик­

ционных поворхвоотеВ абраавввыыи каториолакв во довускоотся.
I.I2 . О б р а б о т к а  д а в л е в в е к  ( к о в к о  

в в т а к п о в к о )
1.12.1. Поковки, пркменяемца для изготовления деталей, 

долива соответотаовать чертежам, тробоваввак ГОСТ 8479 в настоя­
щему отраолавоку стандарту.

Чертежа поковок следует выполнять о учетом требований 
ГОСТ 3.1X26.

1.12.2. Исправление дефектов поковок, идущих ва ответстаев- 
вые до тали, путем вырубив дефектных каст в заверке допускается с 
письменного разрвБоввя, утвержденного главным инженером предпряя- 
тия-пзготовнтеля о обязательной повторной прасккоА (Ж.

1.12.3. Обработка давлением (ковко) должно производиться в 
температурном интервале, установленном технологическим процессом 
я зааксЕыосхв от марки стали. Не допускается перегрев в пережог 
металла.

I.Z2.4. Вс о поковкв вз легированных сталей, вэ углеродистых 
сталей с содержанием углерода выио 0,3%, а также поковкв для де­
талей, подлежащих термической обработке, должны подвергаться от­
вагу влп нормализация.

I.X2.5. Предельные о тыл о не идя вомавальвых размеров поковок, 
изготовленных ковкой ва мол стах, должны соответствовать требова­
ниям ГОСТ 7829.

1.12*6. Пояовни, изготовляемые во прессах, должны выполнять-
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ся по П группе точное in ГОСТ 7062» изготовляемые объемной 
птаыаовяоД на различных ладах нузнечно-прессового оборудоватш- 
по П яласоу точности ГОСТ 7505.

1.12.7. Детали, обрабатываемце давлением (птамповноД), 
перед обработкой резанием следует подвергать термической обра­
ботке.

1.12.8. Заусенцы, окалина у деталей, не подвергающихся в 
дальней сем обработке, дол сны быть удалены, а вроыкв скруглены 
раднусаык или зачищены фасками.

1.12.9. Заусенцы по кромках детали, цроведвеД опера оно 
вырубки и пробивки, во допускаются.

I.Z3. Т е р м и ч е с к а я  о б р а б о т к а
Z.X3.Z. Термкческвя обработка свэрных конструкций в каждом 

конкретном случав долина назначаться конструктором и указывать­
ся на чертеках.

1Л3.2. Детали, поступающие на термическую обработку, 
долины удовлетворять сведущий требованиям:

Z) соответствовать требованиям черте на и быть принятыми 
ОГК по предюеохвувдв1 операциям;

2) долины быть сухими и очищенными от масла, гряаи, краски 
в т.п»;

3) на доливы иметь короблений, острых углов.
Z.Z3.3. Поверхности терыообработавных деталей, не подвер­

гаемых в дальвейвем обработка резанием, долина быть очищены от 
окалины, доела и других загрязнений.

На термически обработанных да талях не должно быть трещин, 
расслоений, коробления, пятнистости, следов коррозии.

Z.Z3.4. Два устранения коробления следует применять правку 
с поел аду озим отпуском и контролен на отсутствие трещин.
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При наличии неравномерной твердое тп, выходящей за допускае­
мые прадеду, разракается повторить термообработку* Ввкачественнуо 
термзчвскуо обработку раэресается исправлять во более одного разе. 
После повторной термической обработки проводится контроль детали*

1*13.5. Изделия должна быть очвщены от Онегину» подученной 
г результате термической обработки. Допускается не производить 
очистку окалины на деталях» подвергаемых dтвиту, нормализации, 
улучсенио а заготовках или имашнх припуски иод дсбуо обработку 
резанием, кроме плифовэния.

1.13*6» После термической обработки:
1) В8 обработанных резанием поверхностях не додхно быть 

трецив, рас слоений, аодосовип и других поверхностных дефектов;
2) ва необработанных резанием поверхностях нормы поверхност­

ных дефектов но долины превнвать заданных в существу щей НЕД ва 
исходный материал.

Поверхности деталей, но подвергаемые в дальней км механичес­
кой обработке, должны бить после термообработки очищены от окали­
ны и грязи.

1,14. М е т а л л и ч е с к и е  к о н с т р у к ц и и
I .I4 .I .  Поверхности ре за должны быть перпендикуляре!! поверх­

ности проката. Допускаемая косине ре за не должна быть более 
от толщины проката или стороны профиля катариала в направлении 
реза, во не более 5 мм (если нет других указаний ва чертежах). 
Вдоль линий роза и контура птамповкн допускается утяжка металла 
ва величину не более 0,2 толщины»

1*14.2. Все деформированные элементы ыетадлоконсхрунций 
должны быть подвергнуты правив перед их сборкой.

1*14.3* Для расчетных и ответетвешшх элементов из стального 
проката правка и гибка а холодном состоянии допускается, если де­
формации оталн (Р  и /  ) не выходя? за пределы, установленные 
табл*3*
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где: р  -  раднуо кривизны, им;
у  -  отрада прогиба, им;
Q -  шрвва дзета, сирине полян угодна, дву тавра, Егеллара, мы 
S  -  толщина металла, {fit;
/г -  высота шелдера, двутавра, ии;
Cf -  диаметр трубы, им; 
t  -  длина погнутой часта, ш .

1.14.4. Правка металлоконструкций дз малоуглеродистой в 
низколегированной стали в горячей состоянна додква производиться 
при нагрева ее до темпера тури от 1Ю0° до П50°С (светаожедтый 
цвет) и прекращаться дав малоуглеродистой охали при температуре 
от 59)° до 500°С <сивпй цвет), а для низколегированной отели -  
при температуре от 880° до 800°С (красный цвет).

Правка при более вязких температурах ве допускается.
1.14.5. Поверхность детали после правки не додква иметь 

вмятин» забоин и других повреждений, ухудсаищдх качество изделия.
1*14.6» Прихватки, накладываемые для предварительного соеди­

нения собираемых деталей, долквн находиться в местах расположения 
сварных шов, бить в минимальном величестве, но обеспечивать проч­
ность собранной конструкции при кантовании и транспортировании.

I.I5 . С б о р н е
1.15.1. Перед сборной все поверхности деталей долины быть 

очищены от загряз на най и просувены. Особенно должны быть очищены 
от загрязнений, промыты и загрунтованы полости корпусных деталей, 
заполняемые смазкой,

1.15.2. На допускается при сборке деталей применение компен­
саторов и прокладок, ве предусмотренные чертежами.

1.15.3. На допускается наклепывание, подкервовка в другие 
способы поднятия поверхности соединения.

Сборка должна производиться без повреждения поверхностей 
деталей.
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Таблица 3

Ыиаикальвые радиусы кривизны в максимальные 
прогибы при холодной правке

П р и м е ч а н и е .  В таблице дави расчетные зависимости для 
составления рабочих таблиц с учетом сортамента металла, методов 
гибки и оборудования, применяемых на предприятии.

Пш ыеньЕнх Р и бодьвих £ (чем это установлено тайл.З) правка 
в обработка стали давлением долвна производиться в горячем состоя­
нии в интервале температур согласно п.1.14,4.
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I.I5 .4 . Поело окончания сборки а корпусах редукторов к вы 
подобных сборочных ядянвд не допускается производить сверление 
отверстий» нареаку резьбы п прочие доделил во избеханао попадо- 
ния стругай на труцвеся поверхности*

1.15*5* Пралогание крыаен корпусов, резервуаров, тройвихов, 
патрубков и т.п* деталей додкно быть плотным в не допускать, 
соответственно вазвачевио, цровиквовения касдо, воды иди воздуха.

1.15.6. Яе допускается производить уплотнение стыков кры­
сок, которые приходится открывать оря регулировке в наладке ма- 
евны, яралкЛ, лаком н другими подобными средствами*

1.15.7. Утопленные головки винтов долины быть расположены 
о зоннованных отверстиях а ве долины выступать шал наружной по­
верхностно детали больве чем ва I  мм с резьбой до 16 мм в 2 им 
с резьбой самсе 16 им.

1.15*8. Конические втн$тн, сдуказве для {икевровения скреп­
ляемых деталей, при проверке на краску доливы показывать равно­
мерное прилегание по всей поверхности отверстий.

1.15.9. В местах, где возможно сакоотавнчвгаеив или само- 
анпадакво гаек, винтов, шшдех» ответов и т.п ., должны быть 
предусмотрены предохранительные устройства иди применена краска.

1.15.10. 1Ьсдоцроводвые трубки пе доливы иметь, замнвои и 
острых углов перегиба, уменьввших проходное сечение трубопро­
вода более чем ва I02S. Трубопроводы долины быть надежно закреп­
лены.

1.15.11. Открытые концы валов долины аыотупать за торец 
охвахнваоцей детали ва велхчнну не мэвее величины {иски. Ве 
допускается утопление конца вала под торец охватываоцей детали.

1.15.19. Подиипнвхи качения перед установкой их в заправ­
кой смазкой долины быть очицоны от грязи» пыля и ковсернадвой­
ной сказки в тщательно прсыыты. Промыла план среда ве долива



ОСТ 48-41-91 С.26

вызывать коррозии.
1.15.13. Зубчатые передачи должны работать плавно, без 

повысеиного пума.
Боковые зазоры ыокду эубьями додквы быть выдерхаиы в уста­

новленных предедах при любом угловом взаимном расподокевии пары 
и соответствовать водам действующей НТД и указаниям в чертеках.

1 .15.14. Переключение скользящих вестерев додхво происхо­
дить плавно, без заедание.

Несовпадение по горцам сцепляганхся пестзрев с одинаковой 
длиной зубьев ве должно превыпать 32 длины зубе.

1.15.15. Все подвижные части ыеханнзиов должны быть сказаны, 
ыасдонки заполнены смазкой.

1.15.16. Уплотнительные войлочные кольца перед установкой 
в канавки должны быть пропитаны смазкой.

1.15.17. Фрикционные муфты должны быть отрегулированы так. 
чтобы обеспечить сцепление без проскальзывания фрикционных поверх­
ностей при нагрузке, превывасщей на 252 расчетную нагрузку на 
валу муфты.

1.15.18. Несовпадение необработанных контуров литых и 
сварных корпусных деталей, редукторов, рам. станин, подвнпников. 
крывек. фланцев, не предусмотренное чертежей, ве должно быть 
болео величин "а" и "с", указанных на черт.1 в табд.4.

1.15.19. При несовпадении контуров, не превывавоих величин 
"aj", допускается снимать феску я6 * под углом Э0° согласно 
черт.2 и табл.4. Посла снятия фаски или механической обработки 
острые кромки детали должны быть округлены и зачищены с шмнтм 
переходом к основной поверхности.
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1.15.20. Ее предусмотренное черте ком висавне "с1* детали 
относительно п лате  яла прилива (чарт.Э) но допускается.

1.15.21. Несовпадение контуров различных регулировочных 
прокладок с контурами установленных изделий (черт.4) не должно 
превы&ать величины я̂ и, указанной в таЗл.5.
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Таблица 4
км

Габаритный размер 
(вавбодышй) а , с a t 6

Д о 315 в я л с ч . - 1,2 ♦ 2,4 * 2,0

С в.315 д о  ЮОО • & О ♦ 4,0 * 4,0

“ IOOO "  2000 • * 3,0 +6.0 -

*  2000 ■ 3150 " * 5,0 ♦ 10.0 -

Таблица 5
ьэл

J) ЕЛИ £ 6 l

До 30 вклоч. ♦1,0
Св.ЗО до 120 • ♦1,6
• КО • 315 • ♦2,4
"315 • I00C " ♦4,0
* ЮОО " 2000 • ♦6,0

1.15.22. Прилегание яри сен к корпуса и резервуаров, редукто­
ров» сборников и других видов изделий долкно кисть достаточлуо 
герметичность и не допускать утечки иди проникновения воды» 
несла, воздуха и пр.» независимо от степени установленного для 
этих изделий рабочего давления.

1.15.23. Применение подшипниковых сборочных единиц» требуо- 
сшх в течение сезона дополнительной смазки, оговаривается в экс­
плуатационных документах на конкретное изделие.

1.15.24. Подшшшки н детали опор, имещие трецпны, сколы, 
глубокую коррозию, деформацию и другие дефекты, в сборку не 
допускестоя.
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I.I6 . П о к р ы т и я  л а к о к р а с о ч н ы е
1.16*1. Дакокрзсочн»» покрытиям подвергав! нерабочие поверх- 

ностп деталей, не вспнтнвасщво механического воадейохвня к цркдоо- 
цве наделив товарный вид*

Оврогавание изделия производят в ооотвотствид о требованивмн 
черхева и НТД ш изделие.

Классификацию я обоаначенае лакокрасочных покрытий проводах 
в соохвехохван с ГОСТ 9.032.

По ввеовеыу виду лакокрасочные поярытия пе доишш быть пике 
71 класса ГОСТ 9.032.

Лакокрасочные поярытия изделий, поставляемых е районы о 
холодна» климатом, додквы соответствовать ГОСТ 9.404. поставляе­
мых в районы о тропическим климатом -  ГОСТ 9.401.

1.16.2. Выбор метода подготовки поверхности под окрахлвание 
зависит от наличия в вида коррозии, качество в вида загрязнений, 
матепиала изделия, конфигурации в размеров детали, вороховагоств 
обрабатываемой поверхности металла, условий эксплуатации, типа 
провзводохва. возможностей вровзводохва в экономачоокой целесооб- 
развоохв того или иного метода в проводят во ГОСТ 9.402.

1.16.3. Вивтлевочным покрытиям подлеют все лпгыо детали 
изделия в поковки, имещие неровные поверхности, о предела пдае 
товарный енд изделия.

1.16.4. Грунтовочное покрытие должно наноситься тонким 
ровню слоем без пропусков в потеков.

1.16.5. Цвета окра пикания изделий должны отвечать современ­
ным эстетическим требованию охраны труда, техники безопасности 
в производственной санитарии.

Z.I6.6. Но лакокрасочных покрытиях ве допускается волоса­
тость, потеки, проколы» сморщивание и вклочовия, а также бронзи­
ровке, вздутия, пузыри, отслаивания -  во ГОСТ 9.072.
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X.I6.7. Иаркпровха я отличительная окраска трубопроводной 
орьатурц дслкнн ооогветотвовать ГОСТ 4666.

X.I6.8. Работы со вэвасошо лакокрасочных покрытий доахни 
проводиться в специальной помещении пре температуре от 15° до 
30°С я относительной вдакноош нз виса 802.

1,16.9, Еа внутренние необработанные поверхности маодяшх 
ванн, а такса необработанные поверхности деталей, работа свих внут­
ри масляных ванн, допускается наносить два сдоя грунтовки без 
посдедувдей окрасив.

X.X6.XD. На загрунтованной поверхности во должно быть непо­
крытых квот, подтеков, пузырей, растрескиваний, валування, морщин.

T0JSJHH8 грунта должна быть равноыервой, в пределах, указан­
ных в технологии.

I .I6 .I I .  Запасные части охра шла от таккв, как детали, входя­
щие в изделие.

X.X6.Z2. Но допускается производить обработку резанием или 
сборку после окончательного окрашвония изделия.

I.I6 .I3 . Посла клепки, развальцовки и других операций, при­
водящих в нарувенио гальванических и химических покрытий, следует 
защищать повревденвыо иеста лакокрасочными сокрышяыи.

Х.Г7. П о к р ы т и я  з а щ и т н ы е  к е х а д л я -  
ч е о к п а  и н е м е т а л л и ч е с к и е  п е о р г а -  
н я ч е е к я о

I.I7 .1 . Покрытия металлические и немехелдичеокие неоргани­
ческие должны выбираться в зависимости ох условий эксплуатации 
изделия со ГОСТ 9.303, обозначаться согласно ГОСТ 9.306, выпол­
няться по технологическим процессам, принята! на предцриятнн- 
изгоховитело а соответствии с ГОСТ 9.305 и наноситься во черте- 
S8X согласно ГОСТ 2.310.

Х.Х7.2, Технические требования к покрытиям должны соответ­
ствовать ГОСТ 9.301.
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I.I7 .3 . Перед нанесением покрытия детали должны быть сухими 
очяданна*н от ркавчшщ, окалины, даровых и других загрязнений.

Х.Х7.4. Не допускается калибровка резьба я зачистка поверх- 
вовтя поело покрытая.

1*17.5. Сварные конструкции, шашдс внутренние герметичные 
полости (например, трубчатые) до нанесения покрытий должны быть 
проверены на герметичность.

I.I8 . Э л е к т р о о б о р у д о в а н и е
I.IB .I. Проектирование электрооборудования изделий, его 

уотевовка и монтаж должны соотвохотвовать "Правилам устройства 
электроустановок (ПУЗ-86)" д государственным стандартам.

I.3B.2. Надалия электротехничесжже для районов о холодным 
климатом выполнять в со отваге теки с требованиями ГОСТ 17412.

I.IB.3. Камеры п корпуса, в которые встраивается элементы 
электрооборудования, должны быть оухими я чистыми.

X.I8.4. В изделии может притеняться олентрооборудование 
свысе 1000 В в зависимости от конструктивных требований.

1.28.5. Наружные поверхности труб, в которых прокладывает 
электрические провода, должны быть окра сены.

Внутренние поверхности труб перед монтажом электропроводки 
должны быть продуты сухи воздухом к не должны иметь острых нро- 
кох в выступов, способных повредить пэодяцао монтажных проводов.

Концы труб должны иметь олехтроиэолнцвонные втулки для 
предотвращения повреждения изоляции проводов,

I.1B.6. Провода, проклддываемне а трубах, метзллорукавах в 
других завитвнх оболочках, ве должна иметь паев в доливы соотоять 
вз одного целого куска.

Провода для изделий, работай®: в условиях постоянной вибра­
ции, долины быть ЫНОГОЖИЛЬШАШ.

I.I8 .7 . При использовании стальных труб в качестве еааешшо-
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сих проводников соединение труб осуществлять иу^гани во сурике.
I.I8 .0 . Вс о кован проводов должны иметь отчетливую в проч­

ную маркировку в соответствии с алектромонтакнш чертежсы.
1*19.9. Проложенные стельные трубы должны крепиться как не 

горизонтальных, так в на вертикальных участках, через интервалы 
не более 2,5 м.

I.I8 .I0 . Защищенные провода, кабели и гибкие металлические 
рукава электропроводки должны быть закреплены не опорных поверх­
ностях через интервалы на более 0 ,5-0,7 ы.

1.18,11* При прокладке проводов в стальных трубах должны 
быть выполнены слодупщпе требования:

1) трубы должны прокладываться такси образом, чтобы в них 
не могла накапливаться влага от конденсации паров, содержащихся 
в воздухе;

2) соединения труб должны быть выполнены при помощи му$т с 
резьбой и с уплотнением мест соединении и ответвления;

3) соединения и ответвления глухих коробок должны быть 
свершил*

I.I9 . Г и д р а в л и ч е с к и е  у с т р о й с т в о
1*19*1* Трубопроводы должны располагаться в местах, где 

всклочена возможность их механического повреждения, не закрывать 
доступ к сборэчти единицам, т ре буйки регулировки.

1*19*2. Гидравлические приводы и устройства должны изготов­
ляться в соответствии о требованиями ГОСТ I74U*

1*19*3* Летали и изделия гидравлических приводов в устройств 
перед окончательной сборкой должны быть продуты сухим и члени 
воздухом в смазаны рабочей жидкостью, марку которой указывают в 
конструкторской документацеп*

I.I9.4* В процессе сборки в рабочие полости собираемых изде­
лий на должны попадать влага, струкно, окалина и другие загрязве-
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иля.
1.19.5. При монтеко трубопроводов следует взбегать иеотвшс 

возвывеннй, в которых йог бы скапливаться воздух» Ь танке сагибов, 
пропяюхауадих сливу рабочей кпдкоога из системы,

1.19.6. Недопустима резкие изгибы илангов, Радиус изгиба 
долюен быть ве менее девяти-десяти варукзнх диаметров трубоцрово­
да. Концы труб, соединяемые с гибксыи шшвгеыи, долины быть цря- 
таги ва длине ве менее двух диаметров трубы.

1.19.7. Соединения трубопроводов долины выполняться пред­
почтительно без свзркп.

1.20. П н е в м а т и ч е с к и е  у с т р о й с т в о
1.20«I. Собранные пневмоприводы долины отвечать требованиям

ГОСТ IB4G0.
Z.20.2. Пведмоцплиндры доливы быть герметичны ори давлении, 

реви» рабочему. Ее допускается утечка воздуха чероз крыши по 
резьбе и стыкам, а такие через уплотнения порока и отока.

1.20.3. Рукава, укрепленные на соотвегствущие места, ве 
долины быть скручены и сметь резкие перегибы. Радиус перегиба доя- 
кен быть ве менее десяти внутренних диаметров рукава.

1.20.4. Пиовмопроводвые трубы не долины иметь вмятин и резких 
веплявяых перегибов, Радиус изгиба долган быть ве менее трех на­
ружных диаметров грубы, С обеих сторон в меотах соединений долины 
быть прямые участки длиной не менее двух-трех диаметров.

1.20.5. При монтоио трубопровода необходимо цредусютрввахь 
уклон для стока конденсата. Трубы к цилиндру долины присоединять­
ся снизу.

1.21. К о м п л е к т н о с т ь
1,21,1* Комплект изделия дол хан соответствовать комплектности, 

предусмотренной нормативно-технической документацией на изделие и 
эксплуатационным документам по ГОСТ 2.601.
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I.2 I.2 . При необходимости в к смаке юг изделия вялочаот:
1) чертежи бнстропзнзпаваютхся дохалаА;
2) эксплуатационные документы во Еомплентущпо наделил;
3) воыпдсвхущие согласно ГОСТ 24444»
1*21.3» Приспособления для реыопгэ над одна в ясыпдеяг 

поставки ш входах»
1.22. М а р к и  р. о в я а
I.22 .I. Указания в черхелах о маркировании и клеймении 

долгий наноситься в соответствии с ГОСТ 2.314.
1»22«2. При необходимости маркировке поддегат:
1) детали* подогнанные друг в другу при сборке;
2) детали, икесцве совместна притертые поверхности;
3) детали, обрабатываемые совместно;
4) все чести изделия, отправляемые отдельада местами;
5) запасные и сменные детали (части).
1.22.3» Запасные н сменные детали (части) серийных изделий 

по усмотрение предпряятия-нзготоднтеля могут нервироваться о 
указанием обозначения чортега да их изготовление. Кэрквровка на­
носится непосредственно на деталь или прикрепляемый я ней ярлык 
дз фанеры, белой геехн или металла»

1.22.4. Резиновые технические запасные детали долина иметь 
маркировку, содергадуа номер чортега л дату дэгоховления (номер 
месяца -  арабскими цифрами и две последние цифры года или две 
первые цифры года и точки. Сумма цифр и точек означает год 
изготовления). Каркнровка мокет быть подучена при вулканизации в 
пресс-форме или нанесена несмываемой ярведой. В иарвировве рези­
новых технических изделий при необходимости долины быть указаны 
особые условия хранения.

1.22.5» Детали из цветных металлов массой болев 300 г .  
долгий иметь маркировку н соответствии о требованиями ГОСТ 2171»
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1 .2 2 .6 .  датив детали щш необходимости долины икать на 

необрабатываемых поверхностях маркировку. Место под маркировку 

покат быть эачиш но. Знаки маркировки могут быть литые, набивные 

иди нанесенные носыываемой красной*

1.22.7. Еа корпусах изделий должно быть указано направление 
вращения механизмов ярко ояравонндаи стрелками.

1.22.8. Потребительская маркировка должна быть нанесена на 
табличку а соответствии с требованиями нормативно-технической 
докумантафш на изделие п содержать:

1) товарный знак щюддряятня-иаготовдтедя;
2) обозначение изделия п НТД на изделие;
3) порядковый номер изделия по системе нумерации предприя­

тия-изготовителя;
4) месяц (арабскими цифрами) и год выпуска изделия.
1.22.9. ТЗаблички под потребительскую маркировку должны соот­

ветствовать требованиям ГОСТ 12969, ГОСТ 12970, ГОСТ I297I.
1.22.10» Способ нанесения маркировки -  гравировка, травление, 

фотохимпочать, ударный и т.д. Маркировка должка соответствовать 
требование* ГОСТ 26828.

1.22.11. Маркировочные знаки долкпы быть четкими и распола­
гаться по возможности, па лицевой сторона изделия, во допускается 
наносить их на посадочные, сопрягаемые и другие рабочие поверх­
ности.

1.22.12, Транспортная маркировке изделия идя тары должка 
быть выполнена в соответствии о требованиями ГОСТ I4I92, НТД на 
изделие и настоящего отраслевого стандарта *

1.23. К о н с е р в а ц и я  л у п а к о в к а
1.23. Х» Шд консервации, сроки завиты от коррозии в зависи­

мости от категорий, условий хранения и транспортирования должны 
устанавливаться в соответствии с требованиями ГОСТ 9.014, дейс*-
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вущей Н1Д ва изделие в настоящего отраслевого стандарте.
1*28*2. Вое поверхности изделий, подлежащих консервации, 

должны бить очищены, обезжирены в прооупекы.
1*23*3. Консервации подвергает асе металлические поверхности 

пздехкя, 8а векдючением поверхностей, ямешвх лакокрасочные по­
крытия. Про ванссеннв консервация необходимо защищать веметалдд- 
ческЕе детааа (резпну, пластмассу в т.д.) от попадания на них 
смазка.

1.23.4* Изделия, которые после испытания не подлетят резбор- 
ко для консервация, следует собярэть с припеве пнем консервирусидх 
смазок.

1*23*5. Промежуточную консервацию проводят с целью защиты 
от коррозяд деталей к сборочных единиц взделвя в процессе вх 
обработки, при транспортировании введу цехами для защиты от ат­
мосферных осадков, а танка при хранении в цехах до окончательной 
консервации д упаковки.

При необходимости проводят променуточную консервацию по 
технологии предприятия-изготовителя.

1.23.6. После консервации в акепдуагацпоннш документе изде­
лия долква быть сделана отметка о дате консервации в сроке защи­
ты от коррозии без перековсервацип.

1.23.7* Упаковка наделяй долква соответствовать требованиям 
ГОСТ 23170, а а районы Крайнего Севера в труднодоступные ройоны- 
ГОСТ 15846.

1*23*8* Применяемая для упаковки изделий тара в зависимости 
от способов транспортирования и его длительности, а танке в зави­
симости от конструкции в мессы груза долква соответствовать 
ГОСТ 2991, ГОСТ 10138, ГОСТ 1661? и ТУ 48-22-166. Упаковка в паке­
ты должна соответствовать ГОСТ 24597. Допускаются другие виды 
упаковки, яекдочащпо повреждение изделий в пути.
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Крупногобаритныа изделия следует транспортировать а веупано- 
ванвом вида при условии ззтти обработанных поверхностей от ме­
ханических повреждения д ох воздействия ешос$ерннх осадков,

1.23.9. Все аадасные части, принадлежности и инструмент 
прилагаемые н изделию, долины быть удакованы в предназначенную 
для них тару.

1.23. Ю. Мелкие лег ко снимаемые часхя д приборы должны быть 
сняты с изделия, законсервированы, завернуты в бумагу д упакова­
ны в отдельный шин шш уложены в отдельную ячейку общего воина.

1.23. H . Сопроводительную документацио следует упаковывать 
в транспортировать в соответствии с ГОСТ 23170 для отправлять 
по почто.

2. ПРИША

2.1. Изделия подвергают приемочному контролю в порядке, 
установленном на предприятдд-дзготоввтеле.

2.2. Правила приемка изделия должны быть указаны в НТК на 
изделие.

2.3. В ходе приемки долины проверяться соответствие изделий 
конструкторской документации, требования  ̂ действующей НТД.

2.4. В случае обнаружения дефектов при приемке готовых из­
делий вся партия длв отдельные изделия должны возвращаться на 
доработку.

3. МЕТОДЫ КШТРШ

3.1. Нетоды в оредства контроля указывают в НТД на конкрет­
ное наделке.

В разделе "Методы контроля” НТД указывают средства измерений 
в методы контроля всех параметров изделия, изложенных в разделах 
"Технические требования” и "Требования безопасности".

3.2 . Применяемое испытательное оборудование должно бц£ь
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аттестовано по ГОСТ 24555, а средства намеренна доверенн,
3.3. Црадпочтвтельта! является применение стандартизованных 

средств измерения. Допускается применение другкх средств измере­
на^ метрологические харектерлехпкп которых на хуке указанных в 
НТД ва к ад едка. Нестандартнаярованяыэ средства нзыерення додкны 
быть атхесховавы в соотватстввд с ГОСТ 8.326,

3.4. ЛНтье в поковки, применяемые для вэготовденвв ответот- 
веввых деталей в сборочных единиц, от которых заввевт долговеч­
ность, безотказность в безопасность про эксплуатации изделий, 
дойны быть проверены ва соответствие иарся металла во пх химичес­
кому составу п механическим свойствам.

3.5. Методы контроля кочества ввов сварных соедввеввВ должны 
соответствовать ГОСТ 3242.

3.6. Испытания ответственных сварных соединения (кранов, 
подъем них механизмов, сосудов, работавшие под давлением в т.п .) 
должны проводиться согласно правилам Госпромахшнадзорэ СССР по 
указаниям л чертежах•

3.7. Контроль свервых ввоз, недоступных для осмотре после 
окончания сварки конструкции, должен проводиться до установки 
деталей, закрыващвх зтл ввы,

3.8. Контроль качества паяных соединения выполнять в соответ­
ствии с требованиями ГОСТ 24715.

3.9. исправление дефектов сварных ввов в одном в том же месте 
допускается не более двух раз. Цря последусием обнаружении дефек­
тов сварных ввов детали (сборочные единицы) должны быть разъедине­
н а  вновь подготовлены под сварку п сварены. Црд получении вновь 
некачественного сварного вва детали (сборочные единицы) должны 
быть заменены новшв.

З.ХО. Прв обкатке редукторов вхолостую следует проводить 
проверку качества сборки и зацепления сестерев, а также измерения
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теыпоратура шага а редукторах.
Ирл обкатке вхолостую:
1) пум оеотерел додхев бать равномерше*, без периодических 

нарастаний л убываний;
2) не доданы пропускать смазку уплотнения п ({ганцевне соеди­

нения.
3 .U . Контроль вибрации (црл наличии а кзделдн)следует про­

водить по ГОСТ 12.1.012, ГОСТ I2.4.0I2, ГОСТ 12379, ГОСТ 25275, 
ГОСТ 27164. Средства измерения вибрации додкна соответствовать 
требование! ГОСТ 12.4.012.

3.12. Контроль оумовах характеристик проводить по 
ГОСТ I2.I.02B, ГОСТ 12.1.035 и ГОСТ 23941.

3.13. Контроль в но пн его вида лакокрасочных покрытии следует 
проводить по ГОСТ 9.032.

Испытания лакокрасочных покрытии на воздействие особых сред 
проводят по ГОСТ 9.403, на воздействие клоштяческих {акторов -  
по ГОСТ 9.074.

3.14. Требования к качеству поверхности металлических и не­
металлических неорганических покрытий и правила приемли поверх­
ностей до операции сборки -  по ГОСТ 9.301.

3.15. Гидроприводы додкны быть испытаны в соответствии с 
требованиями ГОСТ 12.2.040.

3.16. Устройства пнешосиотемы делены быть испытаны на гер­
метичность давлением воздуха, превнеащим рабочее на 50?. При 
испытании шевыосистемы утечка воздуха не допускается.

3.17. Катоды испытаний клееных соединений резины с резнно- 
тканевьвш материалами и металлами на стойкость к воздействие 
хддкнх агрессивных сред -  по ГОСТ 9.712.

З.ЗВ. Катоды испытаний полимерных материалов но стойкооть 
и воздействии температуры -  по ГОСТ 9.715.
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3.19* Показатели падекноохн определяются в соответствии с 
методикой, ухвораденной а установленном порядке, с учетом требо­
ваний РД 50-204 (требования по ведеквоотв устанавливает по 
ГОСТ 27.003).

4. ТШСПОРТИРСВАНИЕ И ХРАНШИЕ

4.1. Изделия, а зависимости от габаритных размеров, следует 
транспортировать либо в.собраввом веде, либо с разборкой во мини­
мальное количество частей.

Наедая часть изделия является в отом случае самостоятельна 
грузов»» местом.

Количество грузовых мест изделия дол хна указываться в комп­
лектовочной аедомоста.

4.2. Вэ время транспортирования наделив нля его отдельные 
части следует крепить внутри яаика таким образом, чтобы не про­
исходило их сведения»

4.3. Изделие в целом или крупные сборочные единицы его при 
погрузи о на транспортные средство должны быть закреплены в соот­
ветствии с “Правилами перевозки грузов” соотвегстдущей транспорт­
ной организация.

4.4. Вед транспорта должен быть указав а нормативы о-техни­
ческой документации.

4.5. Транспортирование изделий в районы Крайнего Севера н 
труднодоступные районы долины проводиться в соответствии с требо­
ваниями ГОСТ 25846.

4.6. Хранение изделий д запасных частей проводят в закрытых 
помещениях или под навесом, исклочащиы воздействие на них атмос­
ферных осадков» Условия хранения изделий в части воздействия кли­
матических факторов по ГОСТ 15150»

4.7. Срок хранения грузов но долган ирэвысать срока действия 
консервация.
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4.6. При длительном хранении потребитель обязав проводить 
периодически!! контроль консервации л при необходимости проводить 
перековсервацио по ГОСТ 9.014,

4.9. Рвэнно-техшпеоняе изделия доливы храниться в закрытом 
помещении при темпера туре от 0 до 25°С, находиться на расстоянии 
не менее I  ы от отопительных приборов и не подвергаться воздей­
ствие солнечных лучей и -веществ, раэрусающпх резину.

4 .ТО. Допродается хранить изделие в упаковке в неотапливае­
мых складах прш температуре до минус 25°С, цри этом не допускает­
ся подвергать их какой-либо деформации. После хранения при отри­
цательной температуре изделия перед монте ком долкны быть ацдеркэ- 
ны при температуре до 15° до 20°С не менее 24 ч.

5. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

5.1. Uoatas, пуск, обкатку на мосте применения, эксплуатаций 
и техническое обслуживание изделия следует проводить в соответст­
вии о эксплуатацпоншы документом.

5.2* Изделия, работа которых связана с выбросом вредных дал 
здоровья или загрязнящнх веществ, долкны быть герме тдчгагдл, 
долкны иметь встроошша местные отсосы, фильтры, ловугаи и тому 
подобные устройства, дсюшчавдне попадание этих веществ на обслу- 
киватаиД персонал или в атмосферу цеха в концентрациях, превышо- 
щих норма ГОСТ I2.I.005 Д ГОСТ 12.1.007.

5.3. При выполнении работ, о вязанных с химически опасшгии 
и вредшвш проззводственшми факторами, доданы соблцдэться тре­
бования ГОСТ 12.4.063, ГОСТ 12.4.068 Н ГОСТ 4.493.

5.4. Изделия, для которых необходим сброс отработанных про­
мывочных вод, кислот, щелочей п других агрессивных сред, долкны 
подкдичаться к системе "кислого" слива, оборудованной устройства­
ми для н&Ятрадизацпи.
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Опознавательная окраска» предупреждайте звакп п маркировоч­

ные сщткп трубопроводов промилле тшх предприятий додкпы соответ­
ствовать ГОСТ 14202»

5.5» При эксплуатации изделий уровень вибрации на рабочих 
иеохах во должен цревивать значений, уотаиовдешшх ГОСТ 12.1.012»

5.6» При эксплуатации изделий уровень пуна на должен прови­
сать значений, установленных ГОСТ 12.1.003.

5.7» К работе по обслуживанию изделий должна допускаться лица, 
обучнвЕиеся бозопасшы приемам труда и про водиле инструктажа по 
технике безопасности соглаоно ГОСТ 12.0.004.

5.8. Требования к основ ши элементам конструкции, к одектробе- 
зопасносхи и устройству средств запиты- по ГОСТ 12*2*003»
ГОСТ 12.2.007.0, ГОСТ 12,2.Ю5.

5.9. Изделия и участки их обслуживания должны иметь надписи 
и знаки безопасности по ГОСТ 12.4.026.

5.10. Иадалпя должны быть снабжены символами управления про­
изводственного оборудования согласно ГОСТ 12.4.040.

5. II . При наличии в изделиях рабочих масел необходимо произ­
водить обор отработанных масел. Норма сбора отработанных масел 
должна соответствовать установленной в НТД па изделие, во пе менее 5C#

6. ГАРАНТИИ НБГОТШНТШ

6.1. Предприятие-изготовитель гвраитируех исправдуо работу 
изделия в течение времени, установленного в нормативно-технической 
документации на изделие при совладении правил транспортирования, 
хранения, монтажа и эксплуатации, указанных а НТД и эксплуатацион­
ной документации.

6.2. Предприятие-изготовитель гарантирует качество изделия 
в целом, вклпчая составные части и комплекту сане изделия. Гаран­
тийный срок на комплектушпе изделия и составные части считается 
равным гарантийному сроку на основное изделие и истекает одновре-



ОСТ 48-41-91 С. 43

itsoHo с нсточеннем гарантийного срока вэ ото наделке, еслк двое 
ве предусмотрено НТД на освоавое оделяв.

Гарантийный срок авспдуахацкв вочколяехся со двя ввода одо­
лел в эксплуатацию, во ва позднее б месяцев для дейсхвувдвх прад- 
цриятнй, а по 8апаснш в сменный деталям -  ве поадвее года со дня 
поступления вх ва првдпрнвхие-потробвхедь» если иное ве прадусмот­
рено ЩД ва вздздве.

Гарантийный срок годности в хранения в счисляется со двя 
ваготовавнвя оделвя (ва "Положа нвя о доставках продукция произ­
водственно-технического назначения", утаерадеввого СИ СССР 
25.07.88).

6.3. Изготовитель несет отаехсхвеввость за скрытно дефекты 
изделия независимо ох срока гарантии, за изделия, выведена вз 
строя до окончания срока гарантии при совладении условий эксплуа­
тации.

6.4. При вэрувеная правил эксплуатации, а таккв при изменении 
конструкции изделия иди отдельных сборочных единиц предприятием- 
потребителем без предварительного согласования о предпрдяхвем-вэ- 
готовихоявм последний ее весе? ответственности за возмохные непо­
ладки влв преадевременный выход из строя отдельных сборочных еди­
ниц влв деталей изделия.

6*5. Порядок вэдокешт раздела "Гарантии изготовителя" в ЩД 
ва изделия долхав соответствовать ГОСТ 22352.
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ПШ СЕШ Е
Рекомендуемое

ПЕРЕЧЕНЬ НСРШТИВН0-ШШШСКО8 ДСКУШЕТАЩИ 
ПО ТИГТПЯй БЕЗОПАСНОСТИ

гост £3.0.003-74 -  ОСБТ. Опасные я вредные произволегнев­
ные факторы. Кдессифккация

ГОСТ 12.1.003-83 -  ОСБТ* Щук* Ободе требования безопасности
гост £3.1.004-85 -  ССБТ. Пекарная безопасность. 

Обеде требования
гост £3.1.005-88 -  ОСБТ* Общие санитарно-гигиенические 

требования к воздуху рабочей зоны
гост £3.1.010-76 -  ОСБТ. Взрывобезопасноеть. 

Обеде требования
гост I2.I.0I9-79 -  ОСБТ. Здектробазопасиость. Общие требо­

вания и воменкватура видов защиты
гост 12.1.023-80 -  ССБТ. Щуп. Моюды установления значений 

пудовых характеристик стационарных иашя
гост 12.1.028-80 -  ССБТ. Щуы. Определение пудовых характе­

ристик источников яуыа, Ориентировочный 
метод

гост Х2.Х.0Э0-8Х -  ОСБТ. Злектробсзоаесность. Защитное 
заземление, занудавне

гост 12.2.003-74 -  ССБТ. Оборудование производственное. 
Ободе требования безопасности

гост 12.2.007.0-75 -  ССБТ. Изделия электротехнические. 
Общие требования безопасности

гост 12.2.007.14-75 -  ОСБТ. Кабели и кабельная арматура. 
Требования безопасности

гост 12.2.032-78 -  ССБТ. Рабочее место при выполнении 
работ сидя. Ободе эргономические 
требования

гост 12.2.033-78 -  ССБТ. Рабочее место при выполнении 
работ отоя. Обсие эргономические 
требования

гост £3.2.049-80 -  ОСБТ. Оборудование производственное. 
Общие эргономические требования

гост £3.2.061-81 -  ССБТ. Оборудование производственное. 
Общие требования безопасности к 
рабочим местам

гост Z2.2.062-8Z -  ОСБТ. Оборудование производственное. 
Ограждения защитные
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ГОСТ 12.2.064-81 -  ССБТ. Органу управления производст­

венным оборудованием. Общее треоо- 
ваная беаопаовосхв

ГОСТ 12.2.Ю5-84 -  ССБТ. Оборудование обогатительное. 
Общие требования безопасности

ГОСТ 12*2.106-85 -  ССБТ. Иосины в механизмы,применяемые 
прв разрабохяе рудных,нерудных в рос­
сыпных месторождений полезных нено­
ва еьшх. Общие гдгнацпчсеяна хребоаа- едя в истоды оценка

ГОСТ 12.3.003-86 -  ССБТ. Работы электросварочные. 
Требования безопасности

ГОСТ 12.3.004-75 -  ССБТ. Термическая обработка металлов. 
Общие требования безопасности

ГОСТ 12.3.005-75 -  ССБТ. Работы окрасочные. Общие 
требования безопасности

ГОСТ 12.3.008-75 -  ССБТ. Производство покрытий метолдв- 
ческах в неметаллических неорганичес­
ких. Общие требования бозошепости

ГОСТ 12.3.009-76 -  ССБТ. Работа погрузочно-разгрузочные. 
Общие требования безопасности

ГОСТ 12.3.020-80 -  ССБТ. Процессу перемещения грузов 
ва предприятиях. Общие требования 
безопасноетв

ГОСТ 12.3.025-80 -  ССБТ. Обработка металлов ре за ни см. 
Требования безопасности

ГОСТ 12.3.026-81 -  ССБТ. Работа кузвечно-прессовые. 
Требования безопасности

ГОСТ 12.3.027-81 -  ССБТ. Работа литейные. Требования 
безопасное тв

ГОСТ 12.4.026-76 -  ОСБТ. Цвета сигнальные в звана 
безопасности

ГОСТ 12.4.040-78 -  ССБТ. Органу управления производст­
венным оборудованием. Обозначения

ГОСТ 21130-75 -  Изделия электротехнические. Закиин 
эаэемлясщве в знаки заземления. 
Конструкция в размер

"Пдляые правила безопасное та при дроблении, сортирозяе, 
обогащении полезных ясяопземых в ояусяоЕаниЕ руд в концентратов", 
утвержденные Госцроматсмнэдзором СССР;
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"2дшщо правила безопасности при разработка рудных» нерудных 
д россыпных ивсторождений подземщи способом", утвержденные 
Госдроыахшнадзорш СССР;

"Обавс правила безопасности для предприятий и организаций 
металлургической проиылденностн", утвержденные Госпроматомнадзором 
СССР;

"Дравида технической эксплуатации рудников, приисков я пахт, 
разрабатывавших месторождения цветных, рудных и драгоценных ме­
таллов", утвержденные Пи вцве шагом СССР*;

" Правила технической эксплуатации технологического обору­
дования обогатительных цабрик цветной металлургии";

"Инструкция со контроле содеркаиия ныли г  предприятиях гор­
норудной и нерудной промыпдевноота", утвержденная Госцрогахоывад- 
зорои СССР;

"Общие правила технини безопасности и производственной сани­
тария для предприятий и организаций изинностроения", утвержденные 
ЦК про$сооза рабочих маииностроения;

"Правила по технике безопасности и прей санитарии при произ­
водстве погрузочно-разгрузочных работ на железнодорожном транс­
порте? утвержденные ШС СССР;

"Правила о лицах, ответственных за безосаснуо аксплуатацие 
грузоподъемных иасин, съемных грузозахватных приспособлений и тары 
на предприятиях Нннцветыета ОСЗСР", утвержденные Иивцветметш СССР;

"Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных 
крапов", утвержденные Госпроматскаызорои СССР;

"Правила устройства электроустановок (ПУЭ-86);
"Правила технической эксплуатации электроустановок потреби­

телей";
"Правила техники безопасности при эксплуатации электроустано­

вок потребителей", утвержденные Госэнергонадзором СССР;
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"Правила изготовления взрывозаюшенного я рудничного обо­
рудования", утверадешше Госпромэтсывадарром СССР л Ианэлеятро- 
техлрошш;

"Правила техника безопасности а производственно!! санитарии 
при оярасие изделий в иаганостроении", утвераденнуе Щ црофсооза 
рабочих маиное троения.
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ИНМНЙЩШШЕ Данные

Z. ЛВ2ЙСДШ И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ
2. РАЗЕАБОГИЯН: Л.Г.Зявьковская, А.Н.ЩерОакова
3. ЗАРЕГИСТРИРОВАН за Л 199 г .
4. ВЗАМЕН ОСТ 48-41-81
5. ССШКНШЕ нетТИВНО-ТЕШИШЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, во который 
дева ссылка

Номер пункта, подпункта, перечисления, 
прялоленад

ГОСТ 2*310-68 X.17.I
ГОСТ 2*314-68 1.Х1.Г7, 1.21.1
ГОСТ 2.601-68 I .2 I .I
ГОСТ 3.1125-88 1.3.1.3
ГОСТ 3.1126-88 I . 12.X
ГОСТ 4.493-89 5.3
ГОСТ 8.326-89 3.3
ГОСТ 9.014-78 1.2 3.1,4.8
ГОСТ 9.032-74 1.16.1- 2 раза, 3.13
ГОСТ 9.072-77 I.I6 .6
ГОСТ 9.074-77 3.13
ГОСТ 9.301-86 I.I7 .2 , Э.Х4
ГОСТ S.303-84 I .I7 .I
ГОСТ 9.XS-84 I .I7 .I
ГОСТ 9.306-85 I. I7 .I
ГОСТ 9.401-89 I.I6 .I
ГОСТ 9.402-80 X.I5.2
ГОСТ 9.403-80 3.13
ГОСТ 9.404-81 X.I6.I
ГОСТ 9,712-86 3.17
ГОСТ 9.715-86 3.18
ГОСТ 12.0.003-74 Дрдлояеняв
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Обозначение НТЕ* на которыйдана ссылка Номер пункта, подпункта, перечисления,приложения
ГОСТ 12.0.004-90 5.7
ГОСТ Ю.1.003-83 5.6, Приложение
ГОСТ 12.1.004-85 Приложение
ГОСТ 12.1.005-88 5.2, Приложение
ГОСТ 12.1.007-76 5.2
ГОСТ 12 Л.010-76 Приложение
ГОСТ Z2.Z.0Z2-90 3.11, 5.5
ГОСТ 12.1.019-79 Приложение
ГОСТ 12.1.023-60 Приложение
ГОСТ 12*1.028-60 3.22, Приложение
ГОСТ 12.I.030-81 Приложение
ГОСТ I2.I.035-8I 3.12
ГОСТ 12.2.003-74 5.8, Приложение
ГОСТ 12.2.007.0-75 5.8, Приложение
ГОСТ 12.2.007.14-75 Приложение
ГОСТ 12.2.032-78 Приложение
ГОСТ 12.2.033-78 Приложение
ГОСТ 12.2.040-79 3.15, Приложение
ГОСТ 12.2.049-60 Приложение
ГОСТ I2.2.06I-81 Приложение
ГОСТ 12.2.062-81 Приложение
ГОСТ 12.2.064-81 Приложение
ГОСТ 12.2.Ю5-64 5.8, Приложение
ГОСТ 12.2.Ю6-85 Приложение
ГОСТ 12.3.003-86 Приложение
ГОСТ 12.3.004-75 Приложение
ГОСТ 12.3.005-75 Приложение
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Обозначение Ш, Номер пункта, подпункта,на который д ана с силке паречяоденял, приложения
ГОСТ 12.3.008-75 Приложение
ГОСТ 12.3.009-76 Приложение
ГОСТ 12.3.020-80 Приложение
ГОСТ 12.3.025-80 Приложение
ГОСТ 12.3.026-81 Приложение
ГОСТ 12.3.027-81 Приложение
ГОСТ 12.4.012-83 3.11-2 разе
ГОСТ 12.4.026-76 5.9, Приложение
ГОСТ 12.4.040-78 5.10, Приложение
ГОСТ 12.4.063-79 5.3
ГОСТ 12.4.068-79 5-3
ГОСТ 27.003-90 3.19
ГОСТ 263-75 1.4.10
ГОСТ 1139-80 1.11.15
ГОСТ 1643-81 1.11.16
ГОСТ 1758-81 I.11.16
ГОСТ 2171-90 1.22.5
ГОСТ 2695-83 1.5.1
ГОСТ 2789-73 1.6.4, 1.11.5
ГОСТ 2991-85 1.23.8
ГОСТ 3212-60 1.3.1.2
ГОСТ 3242-79 3.5
ГОСТ 3675-81 I.11.16
ГОСТ 4666-75 1.16.7
ГОСТ 6033-80 1.11.15
ГОСТ 6357-81 I.II.il
ГОСТ 6449.1-82- ГОСТ 6449.5-82 1.5.3
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Обоадаченже ВТД, 
ва которая дана ссылка

Номер пункта, подпункта, 
первчхслвнхя, прысжянжя

ГОСТ 7016-82 1.5.2
ГОСТ 7062-90 I.I2 .6
ГОСТ 7307-75 1.5.5
ГОСТ 7505-89 I.I2.6
ГОСТ 7829-70 I.I2.5
ГОСТ 8479-70 I.I2 .I
ГОСТ 8820-69 I.II .9
ГОСТ 9330-76 1.5.4
ГОСТ 9562-81 I .I I .I I
ГОСТ 9774-81 |1 1.11.16
ГОСТ 10177-82 I .I I . I I
ГОСТ 10198-78 1.23.8
ГОСТ 10242-81 I .II .I6
ГОСТ 10549-80 I .II .I2
ГОСТ 11284-75 I .II .I3
ГОСТ II709-81 1.6.3
ГОСТ II7I0-66 1.6.2
ГОСТ 12080-66 I . I I .14
ГОСТ 12081-72 I.II.I4
ГОСТ 12379-75 З.П
ГОСТ 12969-67 1.22.9
ГОСТ 12970-67 1.22.9
ГОСТ 12971-6,7 1.22.9
ГОСТ 14034-74 I-II .8
ГОСТ I4I40-8I I .II .I3
ГОСТ 14192-77 I .22.12
ГОСТ 14202-69 5.4



3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3
3

3

OCT 48-41-91 С. 52

Обоаветеяне НТВ. 
на которые линз ссылка

Номер пункта, подпункта, 
поречколенкя, оршоханхя

ГОСТ 15150-69 
ГОСТ I5I5I-69

1Л.1, 4.6 
I . I . I

ГОСТ 15846-79 1.23.7, 4.5
ГОСТ 16030-70 I .I I .I3
ГОСТ 16093-81 I . I I . I I
ГОСТ 16502-83 I .II .I6
ГОСТ I74II-9I I.I9 .2
ГОСТ 17412-72 I.I8 .2
ГОСТ 18460-91 1.20.I
ГОСТ 18617-83 1.23.8
ГОСТ 20403-75 1.4.10
ГОСТ 21130-75 
ГОСТ 22352-77

Прккохенва
6.5

ГОСТ 23170-78 1.23.7, I .23.11
ГОСТ 23360-78 I.II .I4
ГОСТ 23941-79 3.12
ГОСТ 24444-87 I .21.2
ГОСТ 24454-80 I.5 .I
ГОСТ 24555-81 3.2
ГОСТ 24597-81 1.23.8
ГОСТ 24715-81 3.6
ГОСТ 24739-81 I .I I .I I
ГОСТ 25275-82 з .п
ГОСТ 25347-62 I.4.S. 1.7.7. I .I1 .I. I .II .2
ГОСТ 25348-62 
ГОСТ 25349-86

1.4.9, 1.7.7, 1.Ц.2 
1.6.2

ГОСТ 25670-83 I.II .3



ОСТ 48-41-91 с . 53

Обоэвачеяхе НТВ, 
на который дава ссилка Номер пункта, подпункта, 

поречвсленая, приложения

ГОСТ 26179-84 Х.П.2
ГОСТ 26214-84 1.5.6
ГОСТ 26645-85 I .3 .I .4
ГОСТ 26828-86 I . 22.10
ГОСТ 27164-86 з . п
ОСТ 48-74-91 I . I . I  -  2 раза
FDI 0600-06-91 I . I I .4
РД 50-204-87 3.19
Г/ 48-22-166-91 1.23.8

Главный инженер СХБ 1Ш
Заподухаал отдолои стандарти­
зации в управления качеством
Рукаваджтолъ разработка, 
исп шпатель, 
заведуютя группой

Г.З.Почкзн

Л. Г. Заньховсхад

Jfyl'fyuit
£ /& J U t

А. Н. Щербакова



С О Д Е Р Ж А Н И Е

ОСТ 48-41-91 С.54

I. ТДШЯВВШК ТРЕБОВАНИЯ
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