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Технические требования т и Т 7 8 -& 7

П риказом  М инист ерст ва энергет ики и  элект риф икации С С С Р  
от  3 0  декабря 4915 г  №  303 срок введения уст ановлен

с 0106. 4916 г

Несоблюдение станд арта  преследуется по закону

Настоящие технические требования распростра­
няются на неподвижное и подвижные ( скользящие и  кат- 
кобые)  опоры, вт улки для про кода через крышу и  
перекрытия и подвески жесткие и пружинные для 
станционных трубопроводов с наружным диаметром 
Лн от 51 до 1920 мм.

Издание оф ициальное Перепечатка воспрещена
метрология стандартизация и сертификация

https://meganorm.ru/Index2/1/4293739/4293739676.htm


ОСТ 34 Z 7 9 -1 5 C m o 2

/ Технические. требобания

U  Типы; оснобные размеры и  пределы применения опор 
и подВесок должны соотбетстбобать действующим стан- 
дартам на эти опоры и подвески, утВержденным 6  уст а­
новленном порядке.

12. При изготоВлении опор и подВесок применять мате­
риалы В соответствии с указаниями В стандартах.

/3. Кая ест Во и  оснобные характеристики стали и сва­
рочных материалов сЬлжны быть подтверждены заводом- 
постабщиком этих материалов соответствующими сер­
тификатами.

Материалы, не имеющие паспортов или сертифи­
катов, могут применяться только после испытания их 
в соответствии со стандартами и т ехническими усло­
виями на эти материалы.

1А. Перед запуском В производство листовой и  сорто­
вой прокат должны быть Выправлены.

15. Выполнение заготовок деталей может производиться 
механической или газовой резкой.

Шероховатость поверхности деталей, изготовленных без 
чертежа, после резки, должна быть не ниже

16. Длина развертки заготовок уточняется в  процессе 
производства.

17. На поверхности Ст алей не допускаются плены, 
пузыри, трещины, закаты, задиры, раковины и  брызги ме­
талла от сварки и  резки

{& Отверстия В деталях опор и  подвесок выполня­
ются сверлением или продавливанием.

19. Для крепления изоляции; к стенкам корпуса опор 
привариваются стержни из проволоки, при этом число 
прихваток должно быть не менее двух.
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ОСТ 54 279-15 Срез
(.Ю. Все сборочные работы, размеры и шероховатость поВерхнас- 

ти должны Выполняться 6 соответствии с указаниями 
отраслебых стандартов и настоящих технических требо­
ваний. Острые кромки должны быть притуплены;

Ш  При рубке заготовок круглого просри ля, идущих под 
сварку; допускаются Вмятины концов длиной до 0,3 d , 
глубиной до O jd  и скалывание (скос) торирв не более 0,/d.

U2. При сборке угольников с основанием корпуса опоры раз­
меры й  и а< должны быть выдержаны такими, чтобы обес­
печивать возможность Выполнения сборных шВоб с  Величи­
ной катетов’ указанной В стандартах :

Неперпендикулярность плоскости Л  к плоскости М 
должна быть не более 0f t  мм на длине /00 мм.

Непараллепьность осей К  и  Н  бугелей корпусов опор 
относительно поверхностей Л  должна быть не более {Омм.

ИЗ. В корпусах хомутовых и бугельных опор допускается 
отклонение по радиусу;

при R  от 55 до 80 мм — 8 — /мм, 
при R от //0 до 3/6мм - 8 =  /,5мм и 
при R от 362 до 5/k мм -  8  = 2  мм9 
при R  ^  6/Ь мм — 8 = 2 ,5 мм.
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ОСТ 34 279-7 ЬСт .к
Нгпараллельность поверхностей П подушки или буге­

ля относительно поверхности С  основания корпуса должна 
быть не более 0> Ц мм на длине ЮОмм,

Когда 5 результате минусового отклонения наруж­
ного диаметра трубопровода зазор S  превышает величи­
ны, указанные в п. И З , между трубой и подушной или 
бугелем следует устанавливать прокладки (с  двух сторон) 
из стальных полос соответствующей толщины.
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О С Т  5 4  2 7 9 -7 5  Ст.5
/А  Допуски и  посадки на размеры поверхностей деталей, 

подвергающихся механической обработке
должны соответствовать О СТ /0/3, /0/4 и /0/5. Сво­

бодные размеры необрабатываемых поберхностей выполнять 
по 9 ; му классу точности по О СТ /0/0* и ТОСТ 26 8 9 '5 tf 

115 Резьба на деталях должна соответствовать среднему 
полю допусков по ТОСТ 16093~70* сбег резьбы по ТОСТ /0649-63* 

/16. Резьба должна быть чистой. Заусенцы, смятые и 
сорванные • нитки не допускают ся

/17. При обработ ке хом ут ов и  т яг на полуавт ом ат ах 
разреш ает ся д л и н у резьбы  вы полнят ь с  допускаем ы м  от­
клонением  плю с /Омм.

/Ж На катках Кат ковы х опор допускаю т ся т ехноло­
гические центры.

Забоины  на  поверхност ях качения кат ков, ш ари­
ков и  плит  не допускаю т ся.

U9. Кат ки собранны х Кат ковых обойм ( и  кат ки в  от ­
дельност и) долж ны свободно и  легко перекат ы ват ься по 
направляю щ им  опорных плит  без заедания и  перекосов.

Шарики должны свободно проворачиваться 6 гнез­
дах сепаратора.

120. Пружины должны быть выполнены в соответствии 
с сортаментом и техническими требованиями по ОН 24'3'ШЫ  

/21. Сварку производить электродом типа 342 поТ0СТ94бТВ0.
При применении автоматической и полуавтомати­

ческой сварки; металл шва должен соответствовать ти­
пу электрода, предусмотренного для ручной сварки.

Сварные швы должны быть равнопрочны основно­
му металлу

/22. Поверхности деталей, подлежащие сварке, должны 
быть очищены от окалины и загрязнений

123. Запрещается приступать к сварке деталей 
опор и подвесок, не принятых ОТК.

гчь



ОСТ 54 219-15С т о В
/.24. К производству сборки допускаются только ква­

лифицированные сбарицики.
125. Края шбоб свариваемых деталей должны плабно 

сопрягаться с основным металлом9 дез резких переходов, 
подрезоб и  наплыбоб.

На поберхности сборного шба и б местах перехода 
не допускаются трещины, подтеки, ноздребатость и по­
ристость, а также непробары напала и конца сборных 
шбоб. Все кратеры сборных шбоб должны быть тща­
тельно заварены.

Контроль качества сборки производится Внеш ­
ним осмотром и  обмером катетов шбоб. В  случае 
обнаружения некачественной сварки дефектная часть 
шба удаляется вырубкой и заваривается вновь. Исправ­
ление дефектов сварки путем подчеканки не допускается.

126. Приварка упоров к трубопроводам на монтаже 
должна производиться в соответствии с монтажными 
инструкциями по сварке, составленными с учетом тре­
бований „  Правил устройства и безопасной эксплуатации 
трубопроводов пара и горячей воды п Госгортехнадзора 
СССР.

/27 Режимы нагрева при изготовлении деталей, горя­
чей обработкой, штамповкой или ковкой, а  также 
при термообработке устанавливаются технологической 
документацией завода - изготовителя.

128. Опоры и подвески должны поставляться предприяти­
ем- изготовителем комплектно в собранном виде.

129. Отгружаемые потребителю опоры и подвески долж­
ны быть приняты отделом технического контроля пред­
приятия - изготовителя.



ОСТ 34 273-75

2. Маркировка, транспортиро&ание и хранение

2.1 На каждом изделии, -согласно стандарту, должна- быть 
нанесена клеймами или несмываемой краской маркиоовка 
Товарный знак наносится клеймами.

2.2. Технологическая маркировка, имеющаяся на узлах и 
деталях ? входящих 6 опору или подвеску б сборе,, должна 
быть закрашена.

Способ нанесения маркиробки должен обеспечивать 
отчетливую видимость ее 6  течение не менее одного года.

2Ъ. Предприятие- изготовитель должно гарантировать соот- 
бетствие выпускаемых опор и подвесок требованиям настоя­
щих стандартов и сопровождать каждую партию докумен­
том установленной формы, 5  котором указывается :

а) Министерство или ведомство, в ведении которого 
находится предприятие - изготовитель ',

б) Наименование предприятия-изготовителя и его адрес,
6) Наименование и обозначение по чертежу типа опор

или подвесок;
г) Номер и дата выдачи сертификата на материал 

конструкций ;
д) Марка стали ;
е) Количество и  масса опор или подвесок;
ж) Номер настоящего стандарта.

2.4 При транспортировании и хранении опоры и подвес­
ки должны быть надежно защищены от механических 
повреждений и коррозии.
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Извещение Н°1
од изменении ОСТ зР 279-75 Опоры и  подёески. 
Технические т ребования.

Срок ВВедения с  4 июня 4930п

Изм. Содержание изменения ЛистоВ
/

1

Раздел 4. Дополнит ь пунктом -  4.30:

" 1.30. СВарные шВы приВарки элементов опор и  под Ве­
сок не должны пересекать сВарные шВы трубопроВодоВ.п

Причина изменения -ВВедение технологических улучшении\ 
уст ранение ошибок.

Указание о Внедрении— на заделке не отражается. 

Приложение: стр.В ОСТ зР 279-75



О С Т З ^  2 7 9 -7 5  Cmp,6
iz tj. Кпроиз$одст6у сварки допускаются только квалифи­

цированные сВарщики.
125. Края шВоВ свариваемых деталей должны плавно соп­

рягаться с основным металлом, дез резких переходов, под- 
резоВ и наплыВоВ.

Но поверхност и сварного ш ва  и  В  м ест ах п е ре ход а  
не допускаю т ся т рещ ины , подт еки9 ноздреват ост ь и  п о -  

рист .ост ь;  а  т акт е непровары  н а ча л а  и  конц а св а р н ы х  
швов. В се кратеры сварных шВоВ должны Выть т щ ат ельно  
заварены.

Контроль качест ва сварки производит ся Внеш ним  ос­
мотром и  одмером кат ет ов ш вов. 3  сл уч а е  обнаруж ения  
некачест венн ой сва р ки  деф ект ная част ь ш ва у д а л я е т ся  
Вы рудкой и заваривает ся вновь. Исправление дефектов сварки  
путем подчеканки не допускает ся.

1.26. Приварка упоров к  трудопроводап н а  монт аж е долж на 
производит ься В  соответствии с  монтажными конст рукциям и  
по сварке, сост авленным и с  учет ом  т ребований tf Правил уст ­
ройст ва и дезопасной эксплуат ации т рудопроводов пара  и  
горячей Воды " Госгортехнадзора СССР.

1.27. Реж имы нагрева при изгот овлении дет алей, го р ячей  
обработкой; штамповкой ш и ковкой\ а также при термообработ­
ке устанавливаются т ехнологической документацией за в о д а -и з­
готовителя.

1.2$. Опоры и подвески должны пост авлят ься предприят ием- 
изготовителем комплектно в  собранном виде.

1.29. Отгружаемые потребителю опоры и  подвески долж ны  

Выть приняты отделом т ехнического контроля предприят ия -  
изготовителя.

1.30. Сварные ш вы приварки элемент ов опор и  по д весок не  
долж ны пересекат ь сварны е ш вы  т рудопроводов.

типовой присланны й в°16588-т  л. 2$9 р$7

ОСТ 34-279-75

https://meganorm.ru/mega_doc/fire/postanovlenie/37/postanovlenie_chetyrnadtsatogo_arbitrazhnogo_617.html

