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ОСТ 26-02-758-73 Стр.2

I , НАТЕРШИ

Выбор материалов производится по таблице I.
1,1* Материалы для деталей, привариваемых к корпусам сосудов и 

аппаратов, выбираются по ОСТ 26-291-71,
За расчетную зимнюю температуру воздуха принимается средняя тем­

пература наиболее холодной пятидневки по СНиП П-А.6-72.
Допускается применять сталь холодногнутую по ГОСТ 11474-76 из 

тех кв материалов и с теми лее требованиями, что и сталь фасонных про­
филей по таблице 1 ,

Допускается взамен листов ГОСТ 14637-79 применять сталь полосо­
вую по ГОСТ 535-79 из тех же материалов с теми же толщинами,

1.2 . По химическому составу и механическим свойствам материалы 
должны удовлетворять требованиям государственных стандартов.

Качество и характеристики материалов должны быть подтверждены 
предприятием-поставщиком соответствующими сертификатами.

1.3, При отсутствии сопроводительных сертификатов на материалы, 
испытания их выполняются на предприятии-изготовителе металлических 
конструкций в соответствии с требованиями настоящего стандарта.

1*4. На предприятии-изготовителе стальных конструкций материалы 
до запуска в производство должны приниматься техническим контролем. 
При этом проверяется: соответствие материалов требованиям чертежа* 
настоящего стандарта и стандартов на материалы.



Таблица I

Н а и м е  но в&ние Вид
Марки стали, 
темпеоатуоы.

т р е б о в а н и я  к прокату в зависимости от расчетной иинусошой
' й  т о л ш и н а .  а д и а м е т р ,  м м

конструктивны?
элементов

проката до 243 К _ 
{до минус 30°С>

ниже 243 К 
до 233 К 
(ниже минус 

30°С  ̂
до м и н у с 40 С)

ниже 233 К 
до 223 К 
(ниже„минус
цо ганус50°С)

ниже 223 К 
до 213 К 
Гниже0минус

00 С л
до минусбО С)

ниже 213 £ 
др 208 К 

Сниже.ьвшу  ̂
60°С

до >шнуе 6Г: С'
ВСтЗпс s< 4

ГОСТ 16523^70 категории 4 - - ~

Основные несу­
щ и е  свариваемые 
элементы конс-Т» 
рукций, нагре­
ваемые ггри экс* 
плуатации.не ■ 
CBbne473lrt800,t
Г иплсч-н-ш [""гоР̂

2талъ
листовая

ВСтЗпс2 5 =4 
ЗСтЗпсо 5-5-25 
ЗС'гЗГпсЗ е-5-40 
ВСтЗспЗ =11—40 

ГОСТ 14637-79

ВСтЗпс4$=5-10 
ВСтЗсп45=И-2£ 
ВСтЗГлс4 

S =5-30
ГОСТ 14637-79

09Г2С 
Х0Г2С1 

категория 7
09Г2С, 10Г2С1 

категория в
о э г е с ,  т о л с т

категория 9
16ГС s_=o-iou " 
категория 6

категорияб 
ГОСТ 19282-73

£=£>-40 ГОСТ 1928 Гч> к

 ̂I\Ur4 v П П а  | wiVTi1
кк, подвески» 
рамы и д р .)

Уголки,
швеллеры,
двутавры

ВСтЗпс2 £э4 
ВСтЗпео 5>5 
£СтЗГпс35>5 
ВСтЗспЗ S*I0 
ГОСТ 535-79

ВСтЗпсР 5> 5 
ВСтЗсп4 5>10 
ВСгЗГис4£>5 
ГОСТ 535-79 
09Г2 S>5 
категория 6 
ГОСТ 19281-73

10Г2С1.О9Г2
09Г2С
категория 7

5=Е

10Г2С1,О9Г2
09Г2С
категория 8 

>-П ТОЛ 19

10Г2С1.О9Г2
09Г2С
категория 9 
281-73

Сталь
сортовая
круглая

В£тЗпс2 4 *1 2  
В^тЗпс5 3 =12-16 
ВСтЗсп4 d =18-25 

ГОСТ 535-79

10Г2 ГОСТ 4543-7Т 
09Г2СЛ0Г2С1 ГОСТ 19281-73

^ с о К ™ т е Й ^ ^ р 1ЯЗ!'ОСТИ " £  ^ «е т н о й  
0,25 а Ж а н 2 2,5 К г с -« /с»2)



Продолжение табл- I

Наименование Вид 
конструктивны^ проката
элементов

Марки стали, требования к прокату в зависимости от расчетной минусовой температуры, S толщина, 3. диаметр.
ло £43 К 

(до минус 30°С)
ниже £43 К 
до 233 К 
{ниже0минус
до

ниже 233 К 
до 223 К 
£ ки|©0минус
до минус50°С

КМ
ниже 223 К 
до 213 К{нИШЗфМИНуС 
ДО МИИУСбО°С’

ниже 213 К 
до 208 К 
£ниже-минус

60 С «°Г ‘ ]до микус65 .9jL
ВСтЗпс £ *= 4 

ГОСТ 16523-70 категория 4

-таль
кетовая

ВСтЗпс2 5 =4
ВСтЗпс5 5=5-25 
ЗСтЗГпсй S=5-30 
ВСтЗспб S аП-2'5 
ГОСТ 14637- 79

Основные несу­
щие сваривае­
мые элементы 
конструкций 
нагреваемые 
при эксплуата.
ц 7 г 5 № 5 * , м

'для углеродис-

для стали09Г2С 
До 748К f475 G

/голки,
ивеллеш,
двутавры

ЗСтЗпс2 $ =4 
ЗСтЗпсб 5г5 
ЗСтЗГпс55>5 
ЗСтЗпсЗ £>*10 

ГОСТ 535-79

ВСтЗпсэ S =5-1С 
ВСтЗсп55=ТТ-25 
ВСтЗГпс5£=5-ЗС 
ГОСТ 14537.39
16ГС 5 =5-16 
категория^ 
14Г2, 09Г2 

S =5-32 
категория ТТ 
ГОСТ 19282-73

09Г2СЛ0Г2С1
категорияхЗ

09Г2СД0Г2С1
категория14

09Г2СЛОГ2С) 
категория!5

5=5-40 ГОСТ 19282-73

ЗСтЗлср S =5-10 
ВСтЗстю5=Н-25 
ЗСтЗГпс5£=Ь-30 
ГОСТ 535- 79 
09Г2
категориям 
ГОСТ 19282-73

ЮГ2С1,09Г2
09Г2С
категория!3

!0Г2СТ,09Г2
09Г2С
категориям

ГОГ2С1.09Г2
09Г2С
категория!5

S =5-11 ГОСТ 19281-73

Сталь
сортовая
круглая

ВСтЗпсб 
<fl2- I 6 *

8-25
Т0Г2 ГОСТ 4543-71 

09Г2С, 10Г2С! ГОСТ 19281-73 
с проверкой удаоноЙ вязкости гтри расчет -
ной минусовой температуре __  а|

0,25 Мчя/м* Ш к 2:2,5 КГС- ' У ^  
d ?  32

ОСТ 26-02-758-79 
Стр.4



Продолжение табл. I

Наименование
конструктивные
элементов

Ввдпроката

Марки стали, требования к прокату в зависимости от расчетной 
минусовой температуры, S толщина, а  диаметр, мм

до 243 К п 
(до минус 30°С)

ниже 243 К 
до 233 К 

(ниж&ладнус 
30°С

до м и н у с 40°С)

ниже 233 К 
до 223 К 

(га«еа̂ иуй
до минус50°С)

ниже 223 К 
до 213 К

до минус6Э°С)

ниже 213 К 
до 208 К 

(KKggojW0 
до минус65°С)'

Несущие элеме­
нты конструк­
ций , испытываю­
щие воздейст­
вия сжимающих 
усилий или ела 
сонапряженные 
элементы» испы­
тывающие воз­
действие рас­
тягивающих и 
(или) изгибаю-

Сталь
листовая

~

ВСтЗпс $-*4
ГОСТ I§523-70 категория 4 _

ВСтЗпс2 S =4 
БСтЗпс4 S-5-25 
ВСтЗГпс35®5-40 
ГОСТ 14637-79

ВСтЗлс4 $=5-10 
ВСтЗсп4$>11-25 
ВСтЗГпс43=5-30 
ГОСТ 14637-79"

ВСтЗсп5 3*5-25 
ГОСТ 14637-79

Уголки
авеллеры,
^вутазры

ВСтЗпс2 S =4 
БСтЗпс4 5> 5 
ВСтЗГпс35г5 
ГОСТ 535-79

ВСтЗпс4 5 =5-“0 
ЗСтЗсп45=11-25 
ВСтЗГпс4$=5-ЗС 
ГОСТ 535-79

ВСтЗсп5 5 ^ 5  
ГОСТ 535-79

щмх напряжений 
до 40% от рас­

четных
Сталь

аортовая
сруглая

ВСтЗг
ВСтЗс

Г

ic5 12-16 
:п5 3=18-25 
ТОСТ 535-79

ЮГ2 ГОСТ 4543-71 
09Г2С, ЮГ2С1 ГОСТ I926I-7I 

с проверкой ударной вязкости при расчетной 
минусовой температуре

0 ,2 £ ^ 7 м г < а н г г ,5  КГС-м/ о Л

Вспомогатель­
ные сварные 
детали:
ребра, косынки 
опорные стойки 
и т.д .

Сталь
листовая

ВСтЗкп S<4 
ГОСТ 15523-70 
категория 4 ВСтЗпс S-^4 РОСТ 16523-70 категория 4

ВСтЗкп
ГОСТ 14637- 79

ВСтЗпс S^4_5 
ВСтЗпеЗ б 
ГОСТ 14637-79

ВСтЗпс S *4-5 
БСтЗпсО S =6-25 

ГОСТ 14637-79
Уголки,
швеллеры,
.двутавры

ВСтЗкп 
ГОСТ 535-79

ВСтЗпс S -4-5 
ВСтЗпеЗ S> б 
ГОСТ 535-79

ВСтЗпс 5 =4-5 
ВСтЗпеЗ S=6-25 

ГССТ 535-79(-таль
сортовая
кгмглая

ВСтЗкп 
ГОСТ 535-79

"БОтЗле -о( *£ 12' 
БСтЗпсЗ of г  12 
ГОСТ 535-79

rj^TJnc ds. о 
ВСтЗпе5 d ?! 12-25 

ГОСТ 535-79

g
*d

xo
 

6l
~

m
ir

Z
0~

9Z
 1

0
0



Продолжение табл. I

Наименование
конструктивные
элементов

Вад
проката

Марки стали, требования к прокату в зависимости от рас 
■минусовой темпе сатуры, £ толокна, ч диаметр, .мм--------

четной

, до £43 К п 
(до минус 30°С)

ниже 243 К 
до 233 К 
(ниже-кшус 

30°С „ 
до шгаус40°С)

ниже 233 К 
до 223 К 
(нижелиинус 

40?С
доэкииус50°С1

ниже 223 К 
до 213 К 
(ниже„минус 

50°С „  
до мкнуебО С)

ниже 213 К 
до 203 К 
(ниже„минус 

60°С . 
до минус 65 С)

Вспомогатель­
ные элементы: 
лестницы, 
площадки, 
ограждения 
л т*д.

Сталь
листовая

ВСтЗкп S-=4
ГОСТ 16523-70 категорий 4

ВСтЗпс 5 ^ 4
ГОСТ 16523-70 категория 4

ВСтЗкл
ГОСТ 14637-79

ВСтЗкп 5 -4 -ГО 
ВСтЗпс 5̂ >Ю 
ГОСТ 14637-79

ВСтЗпс £ =4-5 
ВСтЗсп4 S =6-25 
ГОСТ 14637-79

Уголки,
агвеллеш,
двутавры

ВСтЗкл 
ГОСТ 535-79

ВСтЗкп 5*4-10 
ГОСТ 535-79

ВСтЗпс $ -  4-5 
ВСтЗсп4 5 26  
ГОСТ 535-79

Трубы
электро-
сварные

ВСтЗкп
ГОСТ 10705-63

ВСтЗкп 5 *4-10 
ВСтЗпс S =*10 
ГОСТ 10705-63

ВСтЗпс S =4-5 
8СтЗсп4 8 2  б 
ГОСТ 10706-63

Листы
рифленые

ВСтЗкп
ГОСТ 8568-77 ВСтЗкп 

ВСтЗпс 
ГОСТ 8568-77

ВСтЗпс
ГОСТ 8568-77

Листы
просечно-
вытяжные

ВСтЗкп
ГОСТ 8706- 78

ВСтЗкп
ГОСТ'8706-78

ВСтЗпс
ГОСТ 87-06- 78 -я

с/
.-г

о-
9г

 w
o



Продолжение табл. I

Наименование
конструктивных
элементов

Вид
проката

Марки стали, требования к прокату в заш*симости от расчетной 
минусовой температуры, 5 толокна, а  диаметр, мм

до 243 К - 
(до минус 30 С)

ниже 243 К 
до 233 К 

(ниже„минус 
30°С _ 

fto н к .у г «°С )

ниже 233 К 
до 223 К 

(ниже„минус 
40 С '  

до минус50 С)

ниже 223 К 
до 213 К 

(ниже0минус
до  минусбО°С)

ниже 213 К 
до 208 К 

(ниже„минус
C0°C t  

до минус65 С)

Крепежные 
детали для 
основных 
несуздс 
конструкций

-
ВСтЗпс4 
ВСтЗсп4 
ГОСТ 380-71

20,25.35,40
ГОСТ

1050-74

35 РОСТ 1050-74 4 £  15 
35Х,38ХА,40Х,30ХМА 0 проверкой

ударной ударной вязкости шэи расчетной

ГОСТ 4543-71 г  '

Крепежные 
детали для 
вспомогатель- 

| н а  конструк­
ц и й

-
ВОгЗкп2 

ГОСТ 380-71
ВСтЗпс4 

ГОСТ 380-71 35 ГОСТ 1050-74 15

Примечания: I . Автор проекта металлических конструкций может применять другие 
материалы при условии согласования с головным институтом подотрасли.

2 , При изготовлении металлических констоукций допускается замена 
материалов для несущих конструкций только по согласованию с автором проекта.

3 . Технические требования на крепежные детали по ГОСТ 1759-70. &
>-

QQ
L“

ZQ
r9

Z 
10

0



ОСТ 26-02-758-7? Стр,8

2. ТРЕБОВАНИЯ К ПРОЕКТИРОВАНИЮ

2Л , При проектировании стальных конструкций в районы со сред-
233К л

ней температурой наиболее холодной пятидневки ниж̂ Тмйнус 40 С Необхо­
димо учитывать требования ГОСТ 14092-69 и ГОСТ 21531-76,

2 ,2 , При проектировании конструкций необходимо иметь ввиду что: 
транспортабельные для перевозки железнодорожным транспортом 

металлические конструкции должны поставляться р полностью собранном 
виде!

нетранспортабельные - максимально укрупненными частями*

Деление нетранспортабельных металлононсгрунцкй на поставочные 

части предприятия-изготовители производят в полном соответствии о 
Требованиями технической документации^

3, ТРЕБОВАНИЯ HL ИЗГОТОВЛЕНИЮ 

3,1, Общие требования
ЗЛ,1, Металлические конструкции должны изготавливаться в соот­

ветствии р требованиями настоящего стандарта iiq рабочим чертежам, 
утвержденным в установленном порядке,

3*1*2, Вое конструктивные изменения, возникающие р npqqecpe 
изготовления металлических конструкций, и замера материала для основ­
ных расчетных конструкций должны быть согласованы q автором техниче­
ского проекта, Изменения, связанные о заменой материала и конструк­
тивные иэмоненпп для вспомогательных /не расчетных/ конструкций, но 
ухудшающие качества изделия, ротаются предприятием изготовителем ме­
таллических конструкций и мцгут не согласовываться С автором проекта, 

3,1,3. Хранение и транспортировка материалов на предприятиях- 
изготовителях должны исключать повреждение материной И обеопечч-



ОСТ 26-02-750-79  Стр.9

вать целостность нанесенной на них маркировки для сличения с данными 
сопроводительной документации.

3*1,4. Заготовка из листового и профильного проката с отклонена 
ями по кривизне* превышающими отклонения, предусмотренные соответ« 
ствущими стандартами,должна быть выправлена. Правка заготовок из ттр 
ката, должна производиться способом, не ухудшающим качество металла, 

З Л ,5 . Размеры деталей и узлов конструкций с неуказанными в чер
тежах и настоящем стандарте предельными отклонениями по 7 Ш

При наличии в чертежах допусков более жестких, чем приведенные
в настоящем стандарте* допуски принимаются по чертежам,

3 .1 ,6 . При отсутствии указаний в чертежах торцы деталек должны бы* 
прямым

обрезаны под^углом. Допускаемое отклонение от перпендикулярности ,■ Л 
не более 15$ толщины элемента « S 9 и не более 3 мм при толщине прока 
та свыше 20 мм /чер т .1/ .

3 ,1 ,7 , Торцы деталей после резки на ножницах, штампах и пилах 
не должны иметь трещин.

Заусенцы должны быть удалены* острые кромки притуплены,
3 ,1 ,6 , Торцы деталей после газовой редки должны быть О'гщпцн 

от грата* шлака* брызг и наплавленного металла. Неровности и шерохо­
ватости* не обусловленные э чертежах, допускается m  более I мм,



ОСТ £6,02-758-70 СтрЛО

3.1 ,9 , Ударные воздействия ца изделия иэ углеродистой стали,а 
также резка их на ножницах, продавливанне в них отверстий И другие 

аналогичные операции при температуре 248К (ниш минус 25°С) не до- 
пускаются.

М ,Ю .  Методы сборки элементов под сварку должны обеспечивать 
правильное взаимное расположение сопрягаемых влементов и свободный 
доступ к выполнению сварочных работ в последовательности, предусмот­
ренной технологическим процессом,

3,1,11, При сборке допускается подгонка, если собираемые детали 
находятся в пределах допусков, установленных настоящим стандартом. 
Методы подгонки должны исключать появление дополнительных напряже­
ний в металле и повреждение поверхности металла.
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ЗЛЛ2. Отклонение размеров деталей от номинальных не должны 
превышать указанных в табл*2

Таблица 2

Наименование Величина
отклонения отклонения

По длине деталей из
уголков, швеллеров и
двутавра:

при длине до 4 м ± 2 мм
св .4 до 8 м -  3 мм
св. 3 м -  4 мм

Неперпендикулярность
н а "  торца заготовки
под сварку:
для профилей до № 18а Z мм
тоже свыше № 18а 3 мм

*Зазор между обуиком 1 ММ ДЛИНЫ
уголка и натянутой уголка
струной /кривизна/ и в" на 1000 мм

Местный зазор между не более
полкой уголка и X мм на
линейкой /выпучьнц/ 100 мм шири­

ны полки

Эскиз
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Продолжение табл,2

Наименование
отклонения

Величина
отклонения Эскиз

^адор «Р11 между полкой 
ИЛИ стенкой и н&тянутой 
струной /кривизна/;

а/ для профилей 
№ 18 и менеа

I мм на 
Ю С О  ад дли­
ны, но не 
более 4 ш  
на рею длину

й/ длц профилей 
№ £0 И бодро

I ш  на
1000 мм длин 
ны, но не 
более 6 ш 
на рею дли­
ну t i b c i

Задор между омалкорад- 
над Ц Щ  радмадкоааннад 
уголком и шаблоном;

дли профилей # 5 
три® свыше № 5 сд

 Т
О 

1
1

Местные неровности 
11ЙТ'

Не более 
I мм ра 
100 мм шири­
ны цолки ж:
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Наименование
отклонения

Величина
отклонения

Продолжение табл,2

Эскиз

По ширине листов для 
стенок сварных двутавро­
вых балок

от 0 до + £ мм

Отклонение от намеченной 
линии реза /непрямолиней­
ность громок листа/* не более 2 мм

Для деталей* не сваривае­
мых в стык

до 4 мм на 
100 мм длины. 
Общая длина 
неровностей 
20% от длины 
кромки

Непараллельность реэа 
na,f

Для деталей, но 
свариваемых в стык

1000 мм ДЛИ1 
но не более 
2 мм при ДЛ1 
до 3000 т

ДО 4 мм

Вогнутость «а" строганой 
или резаной; кромки не бодее 2 мм

Для деталей* не сваривае­
мых в стык до 4 мм

а
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Продолжение табл.2

Наименование Величина
отклонения отклонения

Эскиз

Местные искривления 
поверхности /вогнутость/ 
„в" при толщине листа 
до 6 т

не Солее 
5 мм

Для листов толщиной 
свыше 6 мм, величина Не более

т*ВIT 3 Г1М

Смещение осей отверстий 
от номинального размера $ I т

+— 4 = 11

«г

**

£. 4

Отклонение радиуса 
гиб&:
просвет меаду шаблоном 
и поверхностью свальцо­
ванного листа, полкой 
или обушком профиля 
согнутого в холодную;

3 мм
/при длине 
шаблона по 
дуге I и/

тоже для профиля, согну­
того в горячую 5 мм
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Продолжение табл,2

Наименование
отклонения

Величина
отклонения Эскиз

Прогиб элемента 1/750 |Но
не более

15 мм
/  L -  длина

элемента/

Винтообразность элемен­
та

0 ,001L  , но 
не более 
10 мм

щ Допускается для вспомогательных конструкций применять 
прокат с кривизной не превышающей норм по соответствующим 

н стандартам на прокат,

3.1.13. Отверстия в стальных конструкциях под болты должны вы­
полняться по чертежам в соответствии с требованиями ГОСТ 11284-75,

3.1.14. Требования К контрольной сборке должны быть указаны в 
чертежах в зависимости от разбивки конструкции на поставочные части,

3.1.15. При контрольной сборке проверяются*
точность соединяемостр монтажных сопряжений частей элементов 

и совпадения монтажных отверстий;
соответствие размеров и допусков на сборку указаниям сборочных 

чертежей и требованиям настоящего стандарта.
Допускается не производить контрольную сборку металлических 

конструкций с колонными аппаратами при условии выполнения овальных

отверстий в соедижемых элементах и гарантии предприятия с безподго-
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ночной установки конструкций на монтажа,
3,1.16, При контрольной сборке должна производиться монта**ная 

маркировка, согласно чертежам, определяющая вэак^ое расположение 
сопрягаемых узлов.

Изделия, прошедшие контрольную сборку, должны иметь клеймо ОТ 
и запись в сертификате о качестве,

3.1*17, Допускаемые отклонения от проектной геометрической 
формы в готовых элементах стальных конструкций не должны превышать 
значений, указанных в таблице 3,

Таблица 3

Наименование
отклонений

Допускаемое
отклонение Эскиз сечения

Сдвиг профилей ibh)hb/ 
В элементах о сечениями 
с накладками

АА в пределах 
допуска на вы­
соту профиля; 
4^4 0,01 мм» 
но не более 

5 мм

Сдвиг профилей /ОА \ йЙ /  
в элементах с сечениями, 
атакуемыми полками про­
филей

ДА и пределах 
допуска на вы­
соту профиля; 
дБ в пределах 

удвоенного до­
пуска на шири­
ну полки
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Продолжение табл, 3

Наименование
отклонений

Допускаемой
отклонение Эскиз сечения

Сдвиг профилей, стыкуе­
мых друг относительно 
друга /А/ 4 Ь мм

Перекос полок / Л /  
элементов таврового или 
двутаврового сечений

i  0 .05& ,
но не более 

5 мм

Сдвиг полок /  с /  в эле­
ментах двутаврового сече­
ния

в пределах до­
пуска на шири­
ну чв" или не­
параллельно сть 
роза
/  см. тайл. 2 /

Смещение вертикальной 
стенки относительно 
полки /а  / btiM
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Наименование
отклонений

Допускаемое
отклонение

Не перпендикулярно сть 
полок к стенке тавро­
вых и двутавровых се­
чений /А / 0,05 £ мм

Неплоскостность полок 
парных уголков в мес­
тах креплений /А /

не более 
3 мм

На других участки* /Д  / £ 1 0  ш

Наклоны кромки /А/ 
Составного сечения

е  0,01 ft ,
но на более 

2 мм

Наклон ребра жесткости 
или диафрагмы по отно­
шение к стенкам балок 
или колонн /ДП/> мм £  0,05 Й

То же к полкам /дЛ/ не более 
* 5 мц

Продолжение табл* 3

Эскиз сечения
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Продолжение табл, 3
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Наименование
отклонений

Отклонение оси колонны 
от вертикали в верхнем 
сечении;
/4  !  при Н £  6 м 

тоже св, 6 м

Допускаемое
отклонение

8 ми 
10 ми

Продолжение тасУл. З

Эскиз сечения

{^перпендикулярность 
торцев к продольной оси 
колонны /стойки/ 
/ л а ?й В ,  fih /

A&GtQ06a
aU  о,ооб5 
ftb«otoo6ft,

Прогиб / £ /  сварной бал­
ки в горизонтальной плос­
кости

2 мм 
на I пог.м 
длины нН", 
но не более 
15 мм на 
всю длину

Примечание: *  Данное значение не относится к элементам, 
ветви которых могут смещаться /к  связкам, стойкам/.
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3 ,2 , Сварочный материалы,
3 ,2 ,1 , Сварочные материалы выбираются но таблице 4 настоящего 

стандарта. Сварочные материалы, не указанные в таблице, могут приме­
няться по согласованию с головным институтом подотрасли.

Таблица 4

Марка
стали

Полуавтоматическая и авто- 
' матиЧ'ЗСкая сварка

Ручная злектродуговая 
сварка

Марка
проволоки по 
ГОСТ 2246-70

Минимальная 
расчетная отри­
цательная тем­
пература, К(0С)

Тип
электрода по 
ГОСТ 9467-75

Минимальная 
расчетная отри­
цательная темпе­
ратура, К(°С)

ЙСтЗсп,
ВСтЗпс,
ВСтЗкп,
ВотЗГпо

Св-О0А
Св-О0АА

Не ниже 243 
(минус 30)

Э42
Э4б

Не ниже 258 
(минус 15)

Св-ОбГА
Не ниже 233 
(минус 40) Э4ИА

Не ниже 243. 
(минус 30)

Э46А Но ниже 233 
(минус 40)СВ-08Г2С Не ниже 213 

(минус 60)

Э50А Не ниже 213 
(минус 60)

16Ги,14Г2 С&-08ГА Не ниже 233 
(минус 40)

о эгж ,
оугй,
ш г а я ,
ю га

СЭ-10Г2 
Св-iOНИА 
Св-0ЙГ2С

Не ниже 2J3 
(минус 60)

Примечания?
1, Приварка вспомогательных элементов к несущим конструкции 

ям производится электродами, применяемыми для сварки несущих констру­
кция,

2 ,  Автоматическая и полуавтоматическая сварка соединении 
из углеродистой и низколегированной сталей выполняется под флюсом 
0СЦ-4Р или АН-348Л или им равноценным по ГОСТ У0У7-69, а в среде уг­
лекислого газа с применением сварочной двуокиси углерода по
ГОСТ BG50-7b, г

3 .2 .2 , Сварочные материалы по химическому составу должны удовле­
творять требованиям действующих стандартов и технических условий,

3 .2 .3 , Спарочнт начеркали должна обеспечивать механические 
свойства металла шва или наплавленного металла,указанные в таблице 5.
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3,2 ,4 . Механические испытания металла шва или наплавленного 
металла должны производиться на статическое растяжение и ударный из­
гиб на образцах* изготовленных по ГОСТ 6996-66,

3 .2 .6 , Результаты испытаний металла шва или наплавленного ме­
талла определяются как среднее арифметическое из показаний по отдель~ 
ным образцам, которое должно быть не менее величин, указанных в таб­
лице Ь.

Испытания считаются удовлетворительными, если результаты не 
будут отличаться от указанных в сторону уменьшения: по одному из 
двух испытанных образцов на разрыв более чем на 10% и по одному из 
четырех образцов, испытанных на ударную вязкость при минусовых тем­
пературах более чем на 0,03 Цдж/н2 (0.5 кгс.м/см2)

3 .2 .6 , При получении неудовлетворительных результатов по како­
му-либо виду испытаний разрешается проведение повторных испытаний на 
удвоенном количестве образцов по виду испытаний, давшему неудовлет­
ворительные результаты,

3 .2 .7 , Свойства наплавленного металла или металла шва подтвер­
ждаются данными сертификатов сварочных материалов или испытаниями 
предприятия-изготовителя металлических конструкций.

Таблица 5

Механические свойства металла 
шва или наплавленного металла

Для углеродистых 
сталей марок 
ВитЗсп,ВСтЗпс, 
ЗСтЗкп.ВСтЗГпс, 
также 16ГС.14Г2

Для низколегиро­
ванных сталей 
марок 09Г2б,09Г2, 
10Г2С1.10Г2

J)
Предел прочности, МПа (нгс/мм )

Не ниже нижнего предела прочности ос­
новного металла по стандарту для дан­
ной марки стали

Относительное удлинение, %, 
не менее 18
У д а ш а я  вязкость, Мдж/м^ 
(кгс.м/см11) , не менее: п  1 
а/лри температуре 293К(плюс20 С)

б/при температуре от 253 К л 
(минус 2СгС) до 233 К(минус40°С]

a t e *  ут.’ке О Л  К  
(.минус 40^0)

0,5 (6)

0,25 (2,5) —

| 0.22 (2,0)

Примечание. Испытание ка ударную вязкость при отрицатель­
ных температурах производится в том случае, когда расчетная отрица­
тельная температура ниже 253 К (минус 20 С).
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3 . 3 , Требования ’К сварке и сварным соединениям,
3 .3 , ? ,  Стальные конструкции в зависимости от конструкции и раз 

меров могут быть изготовлены всеми видами промышленной сварки, При­
менений1 газовой стрт  до пускается в случаях, оговоренных чертежом,

3 . 3 .2 , Сварка должна производиться согласно производственным 
инструкциям, разработанным продприятием-иаготовителеи в соответствии 
с требованиями настоящего стандарта с учётом специфики изделий и 
свариваемых материалов,

Инструкции по сварке должны содержать указания по технологии 
сварки сталей, принятых для изготовления стальных конструкций и их 
элементов, включал требования к присадочным материалам,термической 
обработке, видам и объёму контроля.

3 .3 .3 . Для стальных конструкций прихватка свариваемых элемен­
тов должна производиться о применением сварочных материаловt указан­
ных в табл. 4 настоящего стандарта.

3*3.4, Прихватка и сварка длжны производиться электросварщика­
ми, прошедшими испытания и имеющими удостоверения.устанавливающие 
квалификацию и характер работ, к которым они допущены.

Автоматическая и полуавтоматическая сварка должна производить­
ся сварщиками, прошедшими обучение, сдавшими установленные испытания 
и получившими соответствующие удостоверения.

3 .3 .5 , Сварочные работы при изготовлении стальных металлокон­
струкций должны выполняться при положительных температурах окружаю­
щего воздуха.

В случае производства сварочных работ на открытой площадке 
сварщик и места сварки должны быть защищены от непосредственного во­
здействия дождя, ветра и снега. При этом температура окружающего 
воздуха должна быть не ника указанной а табл. 6 .
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Таблица 6

Толщина
металла

мм

Углеродистые стали кароч Низколегированные стали марок 
ВСтЗсП .ГйтЗпс. ВСтЗкг.вбтЗГпс 109Г2С,09Р2, I0Г2С1 Л0Г2.16Г С.14Г2

Электродугоэая сварка

ручная полуавто­
матическая) частая

автомата- ручная полуавтома­
тическая___

автома­
тическая

температура, К  (°С)

До 20

Св.20
до400
Св*40

243
СминусЗО](микусЗО)

253

263

243

263
(минус£0 ) tминус!О)

268
(минус!ОJ(минус 5)

253
(минус20)

253
(минус20 )

263
(минусЮ)

SJ

253
(мииусйОJ

2оЗ
(минус 5)

273
СО)

253
(минус20

Примечания:
1 .  Производить сварку в среде углекислого газа при отрицатель­

ных температурах не рекомендуется#
2 .  Ручную и полуавтоматическую сварку при температурах ниже 

указанных в табл,б, следует пооизводить с подогревом 373 К-423 К 
tlGO-150).

3 . При более низких температурах автоматическая сварка может 
производиться только по специально разработанной инструкции, преду­
сматривающей увеличенные тегщовложения и снижение скорости охлаждения

3 .3 .6 , Способы подготовки кромок свариваемых деталей должны кед- 
лтать механические повреждения кромок и возникновение зон термичес­
кого влияния, снижающих регламентированные свойства сварных соедине­
ний.

Форма подготовки кромок должна соответствовать требованиям 
ГОСТ 8713-70, ГОСТ Ь2М-Ь9 и чертежа.

В подготовленных к сборке и сварке деталях кромки и прилегающие 
к ним поверхности металла шириной не менее 20 мм должны быть зачище­
ны до чистого металла от грязи, влаги, масла и прочих загрязнений,

3 .3 .7 , Зсе сварные швы подлежат клеймению, позволяющему устано­
вить сварщика, выполнявшего эти швы.

Клеймо ставится на расстоянии 20-50 мм от кромки сварного шва.
У продольных швов обечаек дымовых труб клеймо должно находиться 

в месте пересечения кольцевого шва С продольным и далее кащые 2 м.
Если сварной узел металлоконструкций выполняется одним сварщиком, 

то ка узле ставится одно клеймо, Лрн сварке узла несколькими сварщи­
ками швы клеймится каждым сварщиком по границам участка его сварки,

3 .3 .8 . Форма н размеры швов должны соответствовать стандартам и 
требованиям чертежа,

3 .3 .9 . Смещение элементов в стыковых соединениях определяющих
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прочность на должно превышать 10% номинальной толщины, но не болоо 
3 мм /чарт,2/ ,  Смещение кромок в кольцевых швах при толщине листов 
до 20 мм не должно превышать 25% номинальной толщины более тонкого 
листа, а при толщине листов свыше 20 мм не более 6 мм.

швах обечаек корпусов цилиндрических печей, дымовых труб не должна 
превышать 10% от толщины листам плюс 3 мм, но не более 5 мм для обе­
чаек диаметром до 20UU мм. Для обечаек диаметром свыше 2000 мм
-  0,13 + 3 мм, но не более 7 мм /черт. За, б /.
Увод кромок в кольцевых ивах не должен превышать 25% от толщины метал 
ла плюс 3 мм, но не более 8 мм /черт, З в»г /.
Угловатость продольных швов определяется по шаблону, длина которого 

/п о хорде/ равна 1/3 радиуса обечайки, а угловатость кольцевых швов
-  линейкой длиной не менее 200 мм.

б -  смещение кромок, $ -  толщина листа 
Черт, 4

3,3,10, Совместный увод кромок /угловатость /  в продольных

9

Черт.3
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З.ЗЛ1. Допускается изготовление конструкций из прокатных эле­
ментов сварными из нескольких частей с применением накладок. Для 
элементов длиной до 6 м допускается не более двух стыкор ,для эле­
ментов от 6 до 12 м -  не более трех стыков. Сварка стыков должна 
быть выполнена о полным проваром.

Стыковой шов располагать под углом 45° к оси элемента.

Расстояние мевду швами чй" в противоположных планках не менее трех 
толщин стенки /чер т.4/ .

Листовые элементы конструкций допускается изготавливать сварными из 
нескольких частей. Сварка двухстороняя сплошным швом.

Ненагруженные элементы толщиной до 4 мы допускается сваривать одно­
сторонним сплошным швом.

3 ,3 ,12 . При сварке стыковых соединений элементов разной толщи­

ны необходимо предусмотреть плавный переход от одного элемента к 

другому путем постепенного уюнения болео толстого элемента в соот­

ветствии с ГОСТ 8713-70, ГОСТ 5264-69, а в случаях не предусмотрен­
ных стандартами, угол скоса элементов большей толщины должен быть 
не более 15° /уклон 1 :4 / /см . черт,5 / ,

Черт. 4

4) t t * ( S , - S )
Ф  6 * * ( * ^ 1  J

Черт, 5



ОСТ 26-02-75S- ? В Стр.29

Допускается применение стыковых швов без предварительного утоне­
ния более толстого элемента, если разность в толщинах соединяемых 
элементов не превышает 30% от толщины более тонкого элемента, но не 
свыше 5 мм. Форма шва должна обеспечивать плавный переход от толсто­
го элемента к тонкому.

3.3 .13. В сварных соединениях не допускаются следующие наружные 
дефекты:

а / трещины всех видов и направлений;
в / свищи и пористость;
г /  подрезы в местах перехода от шва к основному металлу глуби­

ной более U,5 мм при толщине свариваемых элементов до 10 мм и более 
I мм при толщине свЛО мм;

д / наплывы, прожоги и незаплавленные кратеры;
е / смещение кромок свариваемых элементов овше норм, предусмот­

ренных настоящим стандартом;
ж/ несоответствие формы и размеров шва требованиям стандартов, 

технических условий и чертежей на изделие.
3 .3 .14 . Контроль качества сварных соединений производится сле­

дующими методами;
а / внешним осмотром и измерением;
б / другими методами, если таковые предусмотрены чертежом.
3.3.15. Внешний осмотр и измерение сварных швов производится 

после того, как сварные швы и прилегающие к ним поверхности основного 
металла по обе стороны шва будут очищены от шлака, брызг и других 
загрязнений.

3.3.16. Внешнему осмотру и измерению подлежат сварные соедине­
ния по методике ГОСТ 3242-69. Внешнему осмотру подлежат все сварные 
соединения с двух сторон в доступных местах по всей протяженности 
швов. Измерению подлежат швы основных несущих металлоконструкций
в доступных местах по всей протяженности швов,

3.3.17. Устранение дефектов э сварных д,о?.с-лъ производить 
ся в соответствии с инструкцией по сварке, утвержденной в установлен­
ном порядке.
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3*4. Корпуса цилиндрических печей

3 .4 Л . Допускаемые отклонения на корпуса цилиндрических печей 
устанавливаются следующие:

отклонение по длине корпусов не должно превышать 0,3$ от номи­
нальной длины, но не более ™ 15 мм ;

овальность -  0,01 , ко не более 20 мм .для диаметров свыше
2000 мм ;

непрямолинейность изделия не должна выходить за пределы 2 мм 
на длине I м, а на всей длине не более:

20 мм при длине 10 Mi

30 мм при длине свыше 10 м.
Неперпендикулярность торца «А* обечайки к ее образующей I мм 

на I м диаметра, но не более 3 мм при диаметре орышз 3 м /черт.5 /

А

Черт.б

3 ,4 ,2 . Требования к обечайкам корпусов должны соответствовать 
требованиям раздела 3,5 настоящего стандарта,

3 ,5 . Дымовые трубы
3.5 .1 . На листах, принятых к изготовлению обечаек, должна быть 

сохранена маркировка предприятия-поставщика металла. В тех случаях, 
когда лист разрезается на части, на каждой иэ них должна быть нанесе 
на маркировка, заверенная клеймом технического контроля 

В маркировке указывается;
№ плавки*, 

марка стали.
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3 .5 .2 .  Обечайки дымовых труб могут изготавливаться с несколь­

кими продольными швами. Наименьшее расстояние методу продольными шва­

ми не должно быть менее 400 мм, а длина одной из обечаек дымовой 

трубы -  не менее 300 мм,
3 .5 .3 . При сборке труб под ручную сварку продольные швы смеж­

ных обечаек должьы быть смещены на величину не менее 50 мм /между 
осями швов/. При сборке труб внахлестку допускается располагать про­
дольные швы на одной образующей.

При сборке труб под автоматическую сварку продольные швы смеж­
ных обечаек допускается не смещать.

3 .5 .4 . Допускается изготовление труб путем вальцовки карт, 
сваренных в плоском состоянии из нескольких листов /ч е р т .6/ .

В трубах, свальцованных из карт, сварные швы должны быть парал­

лельны образующим. Ширина листов мевду швами назначается предпри- 

ятием-изготовителем, исходя иэ условий экономичного раскроя.
В сметых листах допускается наличие поперечных швов при условии, 

что эти швы буду,4 смещены на величину трехкратной толщины, но не 
менее, чем на 100 мм медцу осями швов.

Развертка обечаек

Черт. ?
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З.Ь.Ь. При изготовлении конических: обечаек дт,гмовых труб из 
Сварной заготовки, продольные швы должны располагаться по образующей 

конуса, а кольцеэые швы -  параллельно основания конуса, при этом дол­

жны быть выдержаны требования п. З.Ь.З. Допускается располагать 
сварной шов по зинтозой линии.

3 .5 .6 . После сборки и сварки дымовые трубы должны удовлетво*- 
рять следующим требованиям:

допускаемое отклонение по длине трубы не долгие превышать 
-  100 мм, если нет специальных указаний в чертежах;

непрямолинейностъ (кривизна) трубы не должна превышать 2 мм 
на 1 пог.м , при этом общая непрямолинейность не должна быть

20 та при длине трубы до 10 м,
30 мм при длине трубы свыше 10 м,

допускаемая овальность обечаек в любом сечении трубы не должна 

превышать 1% от диаметра трубы, но не более 20 мм.

3.5.7,  На всех обечайках, составляющих изделие, должна быть 

маркировка, указывающая их порядковый номер и обозначение изделия. 

Маркировка ставится на наружной стороне обечаек.
Готовые трубы должны иметь клеймо технического контроля#

3 .6 . Конструкции коробчатого сечения

3 .6 .  Г. Допускаемые отклонения в конструкциях коробчатого сече­
ния /ч е р т .8/  не должны превышать указанных в таблице 7.
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3.7. рамы

3 .7 .1 . Допускаемые отклонения по размерам р'шы устанавливаются 
следующие:

в рамах П -  образного типа /черт.9 / разность и " по высо­
те пИ"  стоек /колонн/ не более 15 мм;

в рамах замкнутого типа /черт.Ю/р&зность диагоналей /Д|- Д/ 
не более 15 мм;

в опорных рамах блоков или опорных частях рамы допускаемые 
отклонения на размеры рамы и отклонения от плоскости при необходи­
мости указываются в сборочных чертежах.

Черт, 10

3 .7 .2 , Смещение осей или рисск монтажных отверстий в опорных 
рамах блоков от проектных допускается не более 2 мм,

3 .8 . Панели и щиты печей
3 .8 ,1 . Допускаемые отклонения на панели и щиты устанавливают­

ся следующие:
по длине и ширине не более 5 мм;
общее отклонение от проектной плоскости /прогиб/ обшивочных



ОСТ 26-02-458-79 Стр.35;

листов, приваренных по контуру не более б мм, при этом местные выпу- 
чины или впадины -  не более 10 мм;

изменение положения внутренних деталей щитов от проектного 
-  не более 5. мм;

перекос углов между основанием конструкции и общинной не должен 
выводить лист за пределы основания конструкции.

3 .9 . Помосты и площадки
3.9,1  Допускаемые отклонения по размерам помостов и площадок 

устанавливаются следующие:
по длино -  2 мм на I пог.м, а при длине помоста /площадки/ 

больше 5 м, -  не более -  10 мм;
по ширине i  5 мм;
отклонение от плоскостности /кривизна/ не более 3 мм на I

пог.м;
местные выпучены при стыковке листов не более 10 мм, при этом 

они не должны располагаться на ходовой поверхности, а элементы вы­
сечки должны быть наклонены в одну сторону;

размер выпуклостей не более 10 мм;
перекос углов между основанием конструкции и обшивкой в соот­

ветствии с п .3 .7 .1 .;
непараллельность настила по отношению к помосту /разность 

г - е » ,  -  не более 5 мм /черт.11 /.

Черт. II
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3*10. Кронштейны
3*10.1. Допускаемые отклонения по размерам кронштейна устанав­

ливаются следующие /ч ер т .12/: 
по длине L  -  ^  мм;

по высоте fl -  10 мм;
отклонение торца подкоса " от номинального положения не 

более 3 мм.
, 1

А

Черт.12

3,11. Лестницы
З .П Л . Допускаемые отклонения по размерам лестницы /черт* 13/ 

устанавливаются следующие:
по высоте лестницы 2 мм на I пог.м, но не более ± 10 мм на 

всю длину;
по ширине лестницы «в" -  5 мм;
разность диагоналей не более б мм;
стрела прогиба 2 мм на I пог.м* длины, на не более 5 мМ

при длине до 5 м; 10 мм при длине свыше 5 м;
по шагу меда ступенями -  3 мм;
отклонение плоскости ступени от горизонтальной плоскости не 

более 5 мм.
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3.12. Контроль металлических конструкций
3.12.1, Окончательная приемка наготовленных изделий металли­

ческих конструкций, а также пооперационный контроль их т готоаления 
Производится техническим контролем првдприятия-иэ готовите ля па соот­
ветствие чертежам и Настоящему стандарту,

3.12.2, Приемка крупных частей металлоконструкций, состоящих 
из нескольких поставочных узлов, должна производиться при контрольно 
ной сборне всей части,

3 .12.3 , У металлических конструкций, отправляемых на место 
монтажа укрупненными поставочными частями, на предприятии-изготови­
теле проверяется наличие и правильность технологической маркировки 
на частях и сборочных единицах, нанесенной при контрольной сборке-К' 

соответствие её прилагаемой Схеме моцтажной маркировки,
3 .12 .4 , Кшвдое изделие должно иметь клеймо технического кон­

троля.

3.13. Окраска и консервация
3.13.1. Окраска и консервация металлических конструкций проиэ 

водится после предварительной приемки их техническим киитрштм.
3.13.2 . Окраска металлических конструкций о целью защиты от 

атмосферной коррозии производится фенольным грунтом коричневого или
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красно-коричневого цвета по ГОСТ 9109-76.

Примечание. Окраска лаком БТ-577 ГОСТ 5631-70 производится 
по согласованию с заказчиком.

3 .13 .3 . В отдельных технически обоснованных случаях, окраска 
металлических конструкция может производиться лаком Ш-170 или 
№-171 ГОСТ 15907-70 с алюминиевой пудрой, краской ВТ-177
ГОСТ 5631-70 или другим подобным атмосферостойким материалом.

3 .13 .4 . Окраска металлических конструкций, предназначенных 
для эксплуатации при температуре ни«£|минус 40°С)»в условиях север­
ных районов страны, производится двумя слоями лака ПФ-170 или 
ГСФ-171 ГОСТ 15907-70 с алюминиевой пудрой или Другим материалом, ус­
тойчивым к воздействию низкой тем пературы ,

3.13.5 . Окраске не подлежат места монтажной сварки на ширину 
по 100 мм вдоль сварного шва, соприкасающиеся плоскости монтажных 
соединений, места нанесения маркировки и клейм технического контро­
ля и другие поверхности, оговоренные в сборочных чертежах.

3 .13 .6 . Механически обработанные и неокрашенные поверхности 
и резьбовые поверхности крепежных деталей перед упаковкой в ящики 
должны законсервированы в соответствии с ГОСТ 13168-78 и обеспечи­
вать защиту от коррозии при транспортировании, хранении и монтаже 
в течение не менее 24 месяцев со дня отгрузки металлических конст­
рукций с предприятия-изготовителя,

3 .13 .7 . Для консервации механически обработанных поверхностей
металлических конструкций, предназначенных для эксплуатации при тем-

ЯЗЗИ
пературе окружающего воздуха ниж^минус 40 0 )должны применяться сма­

зка типа ПЕС ГОСТ 19537-74, консерадпионное масло K-I7 
ГОСТ 10877-76 или КГ-203 Б ГОСТ I232B-77.
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3,13*8» Крепежные детали металлических конструкций, подвержен­
ные атмосферной коррозии, должны быть защищены соответствующим пок­
рытием /цинкованием, форматированием» оксидированием и т ,д ,/ по 
указанию сборочных чертежей,

3,13,9, Подготовка поверхности под окраску, консервацию, защи­
тные покрытия и процессы их нанесения производятся по инструкциям, 
утвержденным в установленном порядке,

3,13.10» Окрашенная поверхность должна соответствовать У1 клас 
су ГОСТ 9.032-74,

3.13,11, После окраски и консервации должна быть произведена 
окончательная приемка металлических конструкций техническим контро­
лем ,

3,14, Маркировка
3.14.1, Каждая поставочная часть стальных конструкций должна 

быть замаркирована,
На каждой отдельно транспортируемой части металлоконструкций 

должны быть обозначены краской  ̂ по цвету отличающейся от основной 
окраски, места допустимого приложения захватных устройств грузо- 
подъемных средств,

3.14.2, Место маркировки не окрашивается, а защищается от ат­
мосферной коррозии бесцветным лаком или тонким слоем смазки,

3.14.3, На крупнопоставочных частях стальных конструкций мар­
кировка наноситоя в двух или нескольких удобных для осмотра местах 
на panстоянии 200 мм от торцер изделия,

3.14.4, Место нанесения маркировки указывается в сборочных 
чертежах или в инструкции предприятия-изготовителя,

3.14.5, Upw отправке отдельных деталей, небольших частей, 
сборочных единиц .стельных конструкций, пакетов, связок без упаковки
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а .соответствии с  оборонными чертежамиj маркировка наносится на прик­
репленные к ним бирки.

3 .1 4 .6 . При отправке отдельных деталей в ящиках, маркировка 

наносится на стенках ящика или на бирках /на торцевой и боковых 
стенках/,

3 .1 4 .7 . Маркировка дол;кна содержать следующие данные: 

наимено ванне предприятия-иэ потони теля;
заводской номер изделия и номер заказа; 
номер меата;
наименование изделия и технологический индекс;
номер сборочного чертежа /для частей„ отгружаемых без упаковки;

год изготовления;
получатель;
отправитель;
масса /н етто, брутто/.

Примечания: 1. Допускаются другие надписи согласно указаниям
сборочных чертежей.

2. Если изделие входит в комплектную технологи­
ческую линию /установку/, то в маркировке указывается индекс 
Главкомплекта,

3 .1 4 .8 . Каждое отгрузочное место нумеруется дробью, в числи­

теле которой указывается порядковый номер места, в знаменателе -  об­

щее количество мест в отгружаемом изделии.
3 .1 4 .9 . Кроме основной /отпрапочной/ маркировки, на ^ с т а ‘ - -  

чных частях металлических конструкций должны быть сборочные /конт­

рольные/ и монтажные метки /риски /, нанесенные при контрольной 

сборне| которые обводятся яркой несмываемой краской.
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3.15, Упаковка
3.15.1, Упаковка металлоконструкций /площадок обслуживания, 

лестниц идр*/, входящих в технологичеокиА блок, должка соответство­
вать ОСТ 26-С2-376-78,

3.15.2, Поставочные части металлических конструкций отправля­
ются заказчику без упаковки,

3.15.3, Нежёсткие поставочные части или пакеты на время тран­
спортирования должны быть снабжены, в соответствии с чертежами* эле­
ментами жёсткости /распорками, стяжками и т ,д , / ,  о целью зшциты 
конструкций от деформаций и повреждений,

3.15.4, На время транспортирования должно быть обеспечено кре­
пление отдельных частей, деталей в отгрузочные места /пакеты, связ­
ки/ в соответствии с требованиями сборочных чертежей,

3.15.5, Мелкие детали, крепежные изделия, электроды и т,д, дол 
жны быть упакованы в ящики, обеспечивающие сохранность при транспор­
тировании и защиту от воздействия осадков,

3*15,6, Техническая документация и комплектовочная ведомость 
должны быть завернуты в водонепроницаемую бумагу или полиэтиленовую 
пленку и упакованы в место номер один, на котором нр̂ ой несбиваемой 
краской должно быть написано; Техническая документация'',

3,15,7, Упаковочные листы с указанием номенклатуры, и количес­
тва изделий, отгружаемых в ящиках, должны быть вложены в отдельные 
карманыt закрепленные, как внутри, так и снаружи каждого ящика /вбли­
зи места мархировки/.

3.16, Комплектность поставки
3.16.1, Объем поставки металлических конструкций, отправляемых 

заказчику, оговаривается технической документацией,
3.16.2, В комплект документации входит;
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техническая документация /монтажные и сборочные чертежи, удо­
стоверение о качестве в соответствии с обязательным приложением к 
настоящему стандарту;

товаросопроводительная документация /комплектовочная ведо­
мость, упаковочные листы для изделий, отгружаемых в ящиках, схемы 
монтажной маркировки/,

ЗЛ7. Гарантии изготовителя
3,17*1. Изготовитель должен гарантировать соответствие метал­

лических конструкций требованиям настоящего стандарта,

4, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4 Л . Погрузка и крепление поставочных частей металлических 
конструкций на подвижной состав, при транспортировании их по желез­
ным дорогам СССР, производится в полном соответствии с требованиями 
МПС, а водным, воздушным и автодорожным транспортом -  по соответству 
щим инструкциям.

4.2, На поставочных частях и отгрузочных местах должны быть 
нанесены яркой несмываемой краской обозначения центра тяжести.

4.3, Все погрузочно-разгрузочные работы и транспортирование 
на железнодорожном транспорте и от железнодорожной станции до монта­
жной площадки должны производиться таким образом, чтобы была обеспе­
чена сохранность металлических конструкций.

4.4 , При хранении металлических конструкций должны соблюдать­
ся следующие требования:

металлические конструкции должны храниться на подкладках, 
исключающих их касание с землей;

поставочные части должны укладываться в штабели на подкладки; 
меяоду отдельными частями должны быть уложены деревянные прокладки.
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Высота штабеля не должна превышать 1,6 м;
деревянные прокладки должны быть уложены таким образом, чтобы 

исключить образование остаточного прогиба конструкций;
поставочные части должны быть уложены устойчиво, во избежание 

перекосов, деформаций, поврежденийj
на поверхности конструкций не должна застаиваться вода; 
узлы паратушения, дренажа и т,д, с открытыми механически обра­

ботанными поверхностями фланцев, а также ящики о упакованными в них 
деталями должны храниться под навесом на деревянных подкладках;

при хранении металлических конструкций должна быть обеспечена 
возможность их осмотра.

4.5,В .случаях, когда сроки хранения превышают Гарантийные сро­
ки консервации, все эаконсорвированные детали и узлы подвергаются 
контрольному осмотру и переконсервации заказчиком,

Базовая организация по стандартизации -  ВШИГЕФТЕМАШ

Зам, директора З Ш И Н Е Ф Т Е Й Г , В . М а м о н т о в  
Зав, отделом стандартизации Л.С.Мирэоян

Центральное конструкторское бюро* нефтеаппаратуры
Начальник ЦКБН И*К*Глушко

/Зав* отделом стандартизации^ Про лесковский
Зав, отделом 9 а
Руководитель темы
Исполнители

В, ГГ, Лукьянов 
Т.Д. Гринкевич
Н.И.Зайцева 
Р.Д.Цучкова 
А,Г.ФоминСОШеОВАНО: с.

Начальник ВПО Союзкефтвхиммаш ( ^ ^ ^ ^ В . В . Л я ь ш в о к и й
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Перечень документов, на которые даны ссылки в ОСТ 26-02-756-

ОСТ 26-291-71 

ОСТ 26-02-376-76 
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ГОСТ 5996-66
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ГОСТ Т2328-77 

ГОСТ 13160-78 

ГОСТ 14637-79
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Обабив технические требования

Дата введения 01;01Л9В9г. 
tp&X. geCtif&sJL. 30

I ,  В теисте стандарта заменить ссылки:
ОСТ 26-291-79 на ОСТ 26-291-87
ОСТ 26-02-376-78 на X T  26-18-5-88
ГОСТ 6050-76 на ГОСТ 8050-85
ГОСТ 0731-74 на ГОСТ 8731-87
ГОСТ 19537-74 на ГОСТ 19537-83

Z* Пункт 1 ,4. изложить в новой редакции:
" На предприятия-изготовителе стальник конструкций должен 

быть организован входной контроль основных н сварочных материалов, 
кокал ехтущих изделий на соответствие их требованиям стандартов, 
технических у сл ови й , чертежа. Порядок проведения входного контроля 
регламентируется стандартом предприятия или инструкцией, утвержден­
ной »  установленном порядке.
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3 . Таблица I . стр* 3
В графе "до минус 30°С" поменять марку стали *ВСгг ■ * а  

"ШтЗш--!" для роек йидрр проката. 
стр.5

В графе "ниже минус 30°С до минус 40°С" для уголков» швел­
леров» двутавров при толщине S &  6 вместо марки стали "ВСтЗпс" 
записать "ВСтЗпсЗ" и для стали сортовой круглой 12 вместо 
марки стали "ВСтЗпс" записать "ВСтЗпсЗ". 

стр. 6
В графе "ниже минус 30°С до минус 40°С* для уголков, швел­

леров и двутавров дополнительно записать марку стали ВСтЗпс 
& т 12  по ГОСТ 535-79. 

отр. 7
Вместо слов "Крепёжные детали для основных несущих конст­

рукций" и "Крепёжные детали для вспомогательных конструкций" запи­
сать "Крепёжные детали"*

В графе "до минус 30°С" запасать марки стали 
"ВСтЗпс4 ф 12-16 
ВСтЗсп4 ф > 1 Ь
ГОСТ 535-79" вместо марки стали "РСтЗпо4"

В графе "ниже минус 30°С до минус 40°С" записать 
"20,25,35,40 ГОСТ 1050-74*:

В графах "ниже минус 40°С до минус 65°С" записать 
"35 ГОСТ 1050-74 сЫ  15
10Г2 или 2GXH3A ГОСТ 4543-71 < ^ 1 5  без проведения

испытаний на ударную вязкость*
10Г2 или 20ХНЗА ГОСТ 5443-71 cL>Xb  с  проверкой 

ударной вязкости при рабочей минусовой температуре, при этом 

СЦ& Зкгс. ч/см2"
Примечания оставить в  п р е ж н е й  редакции.
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4 . В раздел 2 добавить пункт 2 .3 . »  следующей редакции:
•Конструкции рам, опор, обслуживающих и грузовых площадок , 

лестницы должны расчитываться на вое нагрузки, возникающие при ыоы- 
таюшх и эксплуатационных условиях*'*
5* Пункт 3.1*7* абзац 2 дополнить словами; "*•** кроив кромок * год-
готовленных под сварку", 
б* Пункт 3.1,16 абзац 2

Слово "в сертификате** заменить на "в удостоверении",
7* Шлица 4 .

Ввести для полуавтоматической к автоматической сварен; 
во вторую строку проволоку марки Св-ЮГА 
в четвёртую и пятую строки -  Сэ-ЮШ) ЗУ 14-1-2219-77.

Для ручкой сварки во второй отроке вместо Э-42 зависать 
Э-42А.

8 * Ввести примечаний 3 к таблица 4 в следующей редакции;
"Для изделий, работающих при температуре ниже минус 20°С» 

изготовляемых из сталей 16ГС, 09Г2С, ЮГ2С1 поверхностные щви при 
толщине более 12 мм перекрыть проволокой Св-ЮША или ЮНО при ав­
томатической сварке под флюсом по технологии, согласованной с голов­
ным институтом отрасли",
9* Пункт 3.2*4. После слов " наплавленного металла" записать 

"при входном контроле сварочных материалов" далее по тексту*
10. Пункт 3 .2 .5 . абзац 2* Вместо слов ".* «  к по одноуу из четырех 
образцов" записать " и по одноцу из трёх образцов" далее по техо- 
ту*
II»  Таблица 5 , примечание.

Вместо слов расчетная отрицательная температура” запи­
сать "рабочая отрицательная температура" далее по тексту.
12* Пункт 3*3.6 абзац 2 ,

После слов "ГОСТ 5264-80" добавить ГОСТ 14771-76" далее
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оо тексту*
13* Пункт 3 .5.2* В последней предложении ш есто слов " . . .  не кенее 

300 ш " записать * не менее 400 ш *.
14* Пункт 3.5.3* Шесто слов "••.не менее 50 им" записать 11 не ме- 

кее 100 мм".
IS . Пункт 3 .9 .1 . абзац 5

После слов "ходовой поверхности" поставить точку.
Слова " а элементы высечки должны бить наклонены в одну сто­

рожу ” аннулировать.
абзац 6 аннулировать.

СОГЛАСОВАН)
Начальник Главного Техни­
ческого управления
Минхишпоа
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ИЗМЕНЕНИЕ № I ОСТ 26-02-758-79 
КОНСТРУКЦИИ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ, 
Обцяе технические требования.

Срок действия стандарта продлить до ОХ.01.90
По всему тексту стандарта заменить ссылки: ГОСТ 1759-70 

на ГОСТ 1759,1-82, ГОСТ 1759.2-82, ГОСТ 1759.3-83 ; ГОСТ 3242-69 
на ГОСТ 3242-79, ГОСТ 5631-70 на ГОСТ 5631-79, ГОСТ 9067-69 на 
ГОСТ 9007-81, ГОСТ 9109-79 на ГОСТ 9109-81, ГОСТ 10705-76 на 
ГОСТ 10705-80, ГОСТ 10706-63 на ГОСТ 10706-76, ГОСТ 13168-69 на 
ГОСТ 9.014-73, ГОСТ 21531-76 на ГОСТ 9.404-61, ОСТ 26-291-71 на 
ОСТ 26-291-79, СНиП-П-А.6-72 на СНиП 2.01.01.82 .

1Ь всему тексту стандарта заменить слова: "вое" на "касса” , 
"центр тяжести" на "центр массы", "не прямо линейность” на "откло­
нение от прямолинейности*, "стропосочные устройства" на "стропо­
вые устройства".

По всему тексту стандарта исключить единицу измерения тем­
пературы: К
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Раздел I .  Таблица I* Строка "Основные кесуцие сваривае- 
•мке элементы конструкций нагреваемые при эксплуатации свылзе 
200°С ♦ ,* "  шсле слои "для стали 09Г2С" дополнить словами: 
н и 20 и ;

графа "Вид проката" после слов "Сталь сортовая круглая" 
дополнить словами: "Трубы стальныеV

графы "до минус 30°С’\ "ниже минус 30°С до минус 
40°С" дополнить обозначением материала груб :
"20 ГОСТ 8731-74 группа В 2tas" ;

строка "Крепёжные детали для основных несущих конст­
рукций " :

графа "дй минус 30°С". Исключить марку: ЗСтЗпс4 ; 
графы "нике минус 40°С до минус 50оС\ "ниже минус 

50°0 до минус 60°С", "ниже минус 60°С до минус 65°С" изложить 
в новой редакции :
■ 35 ГОСТ 1050-74 d  ■& 15мм ,

35Х, 38X1, 40Х, ЗИШ 4-Ы2ин (с  проведением испытаний на удар­
ную вязкость при рабочих температурах с острым надрезом t тип 1У по 
ГОСТ 9454-78 t при этом й#*3кгс.м/см^) ГОСТ 4543-71*

20X113А ГОСТ 4543-71 без проведения испытаний на ударную вязкость1; 
строка "Крепаяные детали для вспомогательных конст­

рукций" :
графа "до минус 30°С". Заменить марку: ВСтЗкп2 на

ВСтЗпс4 ;
графа "ниже минус 30° до минус 40°С'\ Заменить марку : 

ВСтЗпс4 ГОСТ 300-71 на 35 ГОСТ 1050-74 ;
примечание. Пункт I .  После слова "подотрасли" дополнить 

словами: "если качество материала не ниже устанавливаемого на­
стоящим стандартом".

Пункт 3 .1 .1  после ело» в "в установленном ш рддке" д о -
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полнить словами: "и быть технологичными, надёдньыл л течении
предусмотренного срока службы» обеспечивать безопасность при 
эксплуатации."

Пункт 3 .1 .5 . Заменить поле допуска: "по Л TJZ «* ш  «по 
17 хвалите Т У  ГОСТ 25347-82, ГОСТ 25348-82 " .

Пункт 3.1.9 после слов 4(ниже минус 25°С)" дополнить 
словами: "окружапцего воздуха" ; после слов "не допускается1 
дополнить словами: "как при эксплуатаций, так и" при изготов­
лении.”

Пункт 3 .2 ,7 .. Таблицу 5 изложить в новой редакции:

Таблица 5

Механические свойства 
металла ива или нап­
лавленного металла

Для углеродистых 
сталей марок * 
ВСтЗсп, ВСтЗпс, 
ВСтЗкл, ВСтЗГпс, 
16ГС, 14Г2

Для низколегированных 
сталей марок 09Г2С,09Г2, 
I0F2CI, 10Г2

Предел прогости 
Ша {кгс/мм2)

Не ниже нилкего предела прочности основного 
металла по стандарту для данной марки стали

Относительное  ̂удли­
нение, % яе менее 18

Ударная вязкость 
Чщк/ьАкгс. м/см2) , 
не менее: 
при температуре 
плвс 20°С

0,5 ( 5 )

при температуре 
от минус 2С°С до 
минус 60°С

0,3 ( з )

П у н к т  3.3.12. Исключать слова:■ "в соответствии с
ГОСТ 8713-70, ГОСТ 5264-80, а в случаях не предусмотренных стан­
дартами” Заменить: значение;, "/уклон 1:4 /" на *(уклон 1:3)".
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Чертёж 5, Исключить размер: " f * $ к подпункты
* а ), б )" .

Заменить значение угла: 15° на 20°,
Пункт 3,3,13* Подпункт г) излокять в новой редакции:

" р) подрезы глубиной более Ь% толщины стенки, но не более 
О*5мм к протяженностью не более I05& длины ава".

Пункт 3,4.1* Заменить слово: "черт.5" на "черт.6" *
Пункт 3 .5 .2  изломить в новой редакции: "3 .5 .2 . Обечай­

ки дымовых: труб диаметром до 1000мм должны изготавливаться не 
более чем с двумя продольными газами максимальной длины. Наи­
меньшее рас стояние мезду продольными швами должно быть не 
менее 400мм. Наименьшая длина одной из обечаек worse г быть не 
менее ЗООш."

Пункт 3 .5 .4 , Заменить слово: "черт.6" на "черт.7” .
Пункт 3 .12.3 . Заменить слово: птехнологической" на "ион-

тайной" .
Пункт 3 .13.5 . Заменить размер: ХООье/ на 50 -  60мм.
Пункт 3.13.6 дополнить абзацем: "Допускается оклейка

кромок специальней плёнкой."
Пункт 3.13.10 изложить в новой редакции: "  3.13.10.

Окрашенная поверхность должна соответствовать VII- классу 
ГОСТ 9.032-74. ■

Пункт 3 .I4 .I . Второй абзац после слова "средств" допол­
нить словами: "и центр массы" .

Пункт 3.14.9, Исключить слова: "сборочные /контрольные/

и \
Пункт 3.15.4 исключить.
Пункт 3,17.1 изломить в новой редакции! * ЗД7.1, Пред­

приятие-изготовитель гарантирует качество изделия в соответ­
ствии с настоящим стандартом и технической документацией"
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утверждённой в установленном порядка при условии ооблвднкя пра­
вил транспортирования, хранения, аонтазй и эксплуатации,*

Пункт 4.3 дополнить абзацем: "Транспортирование металли­
ческих конструкций волохом запрещается. "

"Перечень документов . посла ГОСТ 9 .0 3 2 -7 4  дополнять
ссы лкам на ГОСТ 8731-74 , ГОСТ 9087-81, ГОСТ 10705-76, ГОСТ II2 8 4 - 

75, ГОСТ 2 .4 1 0 -6 8 , ГОСТ 25347-82, ГОСТ 25348-82, ОСТ 26 -2043 -77 .

ГНачальник ЦКБН И.К, Глушко
Зав.отделом стан­
дартизации a.U. Пролесковский 

В,IT, Лукьянову^Зав. отделом 9 

Рук. бригады В,И. Адоев 

И, В. КазаковаИсполнитель

Р.Д, Пучкова

СОГЛАСОВАНО

Н̂ачальник 
СОШНЕФШИШАШ



УТШВДН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ ПРИКАЗОМ (РАСПОЙШШЕМ) 

МШСТЕРОТМ^ХШИЧЕСКОГО И НЕФТЯНОГО МАШИНОСТРОЕНИЯ СССР

ИСНОШШИ; ТД.Гр*шкевил, Н* И, Зайцева, АД,Фомин, ?Д.Пул­
кова

ОСТ 26-02-758-79

https://meganorm.ru/Data2/0/4294811/4294811254.htm

