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Согласовано
с Госгортехнадзором России 

письмом от 13,07.00 № 12-07/675

Утверждено
В КТИ монтажстроймеханизацией 

12.07.00

ОБОРУДОВАНИЕ ГРУЗОПОДЪЕМНОЕ. 
ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

РД 36-62-00

Настоящий руководящий нормативный документ (РД) устанав­
ливает общие технические требования к изготовлению грузоподъ­
емных машин, предназначенных для монтажных, строительных и 
погрузочно-разгрузочных работ.

Настоящий руководящий нормативный документ распростра­
няется на следующие грузоподъемные машины:

на краны монтажные специальные всех типов (автомобильные, 
гусеничные, козловые, башенные, пневмоколесные железнодо­
рожные и др.);

на подъемники (вышки) всех типов (автомобильные, прицеп­
ные, передвижные и др.);

на краны-трубоукладчики всех типов; 
на краны-манипуляторы всех типов;
машины монтажные специального назначения (погрузчики, 

бурильно-крановые машины, прицепы-тяжеловозы и др.);
грузоподъемные монтажные приспособления (монтажные мач­

ты, стрелы, порталы и др.);
грузозахватные монтажные приспособления (траверсы, захва­

ты, стропы, троллейные подвески, грейферы и др.);
электрические и ручные тали и лебедки, домкраты для мон­

тажных работ.

© Оформление. ЗАО НТЦ 11Б, 2010
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Н а другие м аш ины  и п ри сп особлен и я , в чертеж ах или в 
технических условиях которых имеются ссылки на настоящ ий 
руководящий нормативный документ.

Руководящ ий нормативный документ устанавливает общие 
требования к изготовлению, приемке, испытаниям, комплекта­
ции, консервации и транспортировке грузоподъемных машин.

Вид климатического исполнения — У ГОСТ 15150, категория 
и при необходимости ограничение диапазона рабочих температур 
должны указываться в технических условиях на конкретные виды 
грузоподъемных машин.

Руководящ ий норм ативны й документ разработан с учетом 
требований:

Правил устройства и безопасной эксплуатации грузоподъем­
ных кранов ( П Б 10-382—00)*; Правил устройства и безопасной экс­
плуатации подъемников (вышек) (П Б 10-256—98)*'; Правил уст­
ройства и безопасной эксплуатации кранов-трубоукладчиков 
(П Б 10-157—97)*; Правил устройства и безопасной эксплуатации 
кранов-манипуляторов (П Б 10-257—98)*; Правил аттестации свар­
щ иков и специалистов сварочного производства (П Б 03-273—99)*, 
утвержденных Госгортехнадзором России.

Д ля отраж ения специф ических требований на конкретны е 
виды грузоподъемных машин в дополнение к  настоящему РД дол­
жны разрабатываться технические условия согласно ГОСТ 2.114.

Для грузоподъемных машин, поставляемых на экспорт и в рай­
оны Крайнего Севера, должны разрабатываться специальные тех­
нические условия, утверждаемые в установленном порядке. К дей­
ствующим техническим условиям в случае необходимости разра­
батываются экспортные дополнения.

* Далее — Правила, утвержденные Госгортехнадзором России.
1 В настоящее время действуют Правила устройства и безопасной эксплуатации 

подъемников (вышек) (ПБ 10-611-03), утвержденные постановлением Госгортехнадзора 
России от 11.06.03 № 87, зарегистрированным Минюстом России 18.06.03 г, регистраци­
онный № 4717. (Примеч. изд.)
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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Все детали, сборочные единицы и грузоподъемные маш и­
ны в целом должны быть изготовлены в полном соответствии с тре­
бованиями стандартов, Правил, утвержденных Госгортехнадзором 
России, настоящего РД, технических условий, конструкторской и 
технологической документации на конкретную грузоподъемную 
машину, утвержденной в установленном порядке.

1.2. Временные отступления непринципиального характера от 
конструкторской документации — замена марок сталей и проф и­
лей, изменения конструктивного порядка, не уменьшающие проч­
ности и устойчивости, не влияющие на взаимозаменяемость сбо­
рочных единиц и деталей, не ухудшающие товарного вида грузо- 
подъемных машин, — допускаются в каждом отдельном случае по 
письменномуразрешению директора или главного инженера пред­
приятия -изготовителя.

1.3. Все отступления от конструкторской документации при изго­
товлении опытных образцов грузоподъемных машин допускаются 
только по согласованию с проектной организацией — автором про­
екта.

1.4. Изменения в конструкторскую документацию, предлагае­
мые в целях улучшения конструкций, повышения эксплуатацион­
ных качеств, упрощ ения технологии изготовления, уменьш ения 
массы, стоимости и т. д., если это влечет за собой принципиальное 
изменение конструкции или характеристик (параметров), могут 
вноситься только по согласованию с держателем подлинника до­
кумента.

1.5. М одернизация, модификация и совершенствование грузо- 
подъемных машин должны выполняться в соответствии с требова­
ниями действующих нормативных документов.

1.6. Допустимые величины радиопомех, создаваемых при рабо­
те грузоподъемного оборудования, имеющего в своем составе и с­
точники радиопомех, не должны превышать значений, установлен­
ных Нормами 8—95 «Радиопомехи индустриальные электроуст­
ройств, эксплуатируемы х в неж илых домах, предприятиях на
© Оформление ЗАО НТЦ ПБ, 2010
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выделенной территории или здании. Допустимые величины. М е­
тоды испытаний».

2. МАТЕРИАЛЫ

2.1. Все материалы, применяемые для изготовления грузоподъ­
емных маш ин, должны соответствовать требованиям стандартов 
или технических условий.

2.2. Соответствие применяемых материалов стандартам или 
техническим условиям должно подтверждаться сертификатами 
предприятия-поставщика. При отсутствии сертификатов или при 
недостаточном количестве необходимых данных в них материал 
может быть использован для изготовления грузоподъемных машин 
после проведения дополнительных испытаний, необходимых для 
установления соответствия материала требованиям или техничес­
ким условиям.

2.3. Качество металла, применяемого для изготовления расчет­
ных элементов сварных несущих металлоконструкций и деталей, 
должно быть подтверждено только сертификатами предприятий — 
поставщиков металла.

П редприятию — изготовителю грузоподъемных машин разре­
шается проводить дополнительные испытания стального проката 
и труб на ударную вязкость при отрицательных температурах и пос­
ле механического старения.

Испытания должны проводиться поштучно (лист, уголок и др.) ме­
тодами, предусмотренными ГОСТ 7268 и ГОСТ 9454, в лаборато­
риях, аттестованных в установленном порядке.

Результаты испытаний оформляются в порядке, установленном 
предприятием-изготовителем.

2.4. Чугунное литье
2.4.1. Отливки из чугуна должны соответствовать требованиям 

рабочи х  чертеж ей  и ГО С Т 1412, ГО СТ 1585, ГО С Т 7293, 
ГОСТ 26358.
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2.4.2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую об­
работку должны соответствовать ГОСТ 26645.

Класс точности размеров, класс точности массы должны указы­
ваться на чертеже отливки или детали.

2.4.3. Не указанные в чертежах формовочные уклоны должны 
выполняться по ГОСТ 3212.

2.4.4. Конструкция и технология изготовления отливок долж­
ны исключать значительные внутренние напряжения, которые 
могут вызвать коробление, трещины и другие дефекты при меха­
нической обработке литых деталей или в процессе эксплуатации 
механизмов.

2.4.5. Поверхности отливок должны быть очищены от формо­
вочной земли, пригара и т.п.

2.4.6. Допускается наличие пригара в труднодоступных для его 
удаления местах, если это не влияет на внешний вид отливки. Ме­
ста обрубки литников и прибылей, заливы на необрабатываемых 
поверхностях должны быть зачищены заподлицо с поверхностью 
отливки. Отклонение размеров отливки после зачистки не должно 
превышать допустимых отклонений, указанных в чертежах.

2.4.7. В отливках не допускаются неслитины, пористость и про­
чие дефекты, снижающие прочность отливок и ухудшающие их 
внешний вид.

2.4.8. На необрабатываемых поверхностях отливок допускаются 
отдельные раковины, не снижающие прочности отливки, в попе­
речнике и глубиной до 5 мм каждая, но не более 1/ 3 толщины тела, 
достигающей 50 мм; при толщине тела более 50 мм допускаются 
отдельные раковины в поперечнике и глубиной до 8 мм каждая на 
площади до 5 % площади участка, на котором они расположены. 
Расстояние от раковины до края поверхности отливки, на кото­
рой она расположена, должно быть не менее трех поперечников 
самой раковины.

Все раковины подлежат декоративному исправлению.
На обработанных поверхностях допускаются отдельные ракови-

© Оформление. ЗАО Н ТЦ  П Б , 20 ГО
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ны (если суммарная площадь их не превышает 3 % площади, на 
которой они расположены) размером не более 3 мм каждая и глу­
биной до 10 % толщины стенки, но не более 3 мм, кроме случаев, 
оговоренных особо.

Допускаются ужимины, если их глубина не превышает 10 % 
толщины стенки.

2.4.9. Допускается исправление более крупных дефектов (ра­
ковин, неслитин и т. п.) на обработанных и необработанных по­
верхностях заваркой в соответствии с технологической докумен­
тацией и методикой контроля на исправление дефектов литья, 
разработанных на предприятии-изготовителе. П ри этом необхо­
димо принять меры для уменьш ения закаливаемости и снятия 
внутренних напряжений на границе участка заварки.

2.4.10. И справление дефектов литья должно производиться с 
разрешения и под наблюдением ОТК.

Допускается исправление трещ ин, ослабляющих рабочее се­
чение не более чем на 10 % при длине трещ ины не более 30 % 
наименьш его размера отливки в месте нахождения трещ ины, с 
согласия конструкторской службы предприятия-изготовителя в 
каж дом отдельном случае. П ричем обязательно засверливание 
концов трещин.

2.4.11. Перед заваркой дефектный участок металла должен быть 
вырублен и разделан под сварку.

2.4.12. П осле исправления отливки заваркой место заварки 
должно быть зачищено заподлицо с поверхностью отливки.

2.4.13. Исправление дефектов заваркой в одном и том же месте 
более одного раза не допускается.

2.4.14. Отливка после исправления дефектов должна быть вновь 
предъявлена ОТК.

2.5. Стальное литье

2.5.1. Отливки из стали должны соответствовать требованиям 
рабочих чертежей и ГОСТ 977.
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2.5.2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую об­
работку должны соответствовать ГОСТ 26645.

Класс точности размеров и класс точности массы должны указы­
ваться на чертеже отливки или детали.

2.5.3. На отливки из стали распространяются требования 
пп. 2.4.3—2.4.12 и 2.4.14 настоящего РД.

2.5.4. Для заварки дефектов в стальных отливках следует при­
менять сварочные материалы, обеспечивающие получение наплав­
ленного металла, по химическому составу и механическим свой­
ствам не отличающегося от материала отливки.

2.5.5. Для уменьшения закаливаемости стали на границе шва и 
снятия внутренних напряжений заварку дефектов в стальных от­
ливках необходимо осуществлять следующим образом:

для деталей с большим объемом заварки, обнаруженным до 
чистовой механической обработки, — с предварительным подо­
гревом до температуры 200—250 °С. После заварки произвести от­
пуск при температуре 650—675 °С;

для ответственных деталей, прошедших чистовую механичес­
кую обработку, — с предварительным подогревом до температуры 
200—250 °С. После заварки произвести отпуск при температуре 
350-400 °С;

для деталей с малым объемом заварки в неответственных мес­
тах и в местах, подвергающихся дальнейшей механической обра­
ботке, — с местным предварительным подогревом до температу­
ры 200—250 °С. После заварки отпуск не производить.

Подогрев может осуществляться паяльной лампой, газовой 
(кислородно-ацителеновой и др.) горелкой, резаком или в печи 
любого типа при условии контроля и последующего поддержания 
температуры во время заварки.

2.5.6. Твердость направленного металла не должна отличаться 
от твердости металла отливки более чем на 10 %.

2.5.7. Исправление дефектов заваркой в одном и том же месте 
более двух раз не допускается.

© Оформление. ЗАО НТЦ ПБ, 2010
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2.6. Цветное литье
2.6.1. Отливки из цветных металлов должны соответствовать тре­

бованиям рабочих чертежей и ГОСТ 493, ГОСТ 613, ГОСТ 1583, 
ГОСТ 21437.

2.6.2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую 
обработку должны соответствовать ГОСТ 26645.

К ласс точности размеров и класс точности массы долж ны 
указываться на чертеже отливки или детали.

2.6.3. На отливки из цветных металлов распространяются требо­
вания пп. 2.4.3—2.4.6, 2.4.10—2.4.12 и 2.4.14 настоящего РД.

2.6.4. Отливки не должны иметь трещин, раковин, посторон­
них вклю чений и других дефектов, снижающ их прочность или 
ухудшающих товарный вид изделия.

П еречисленны е дефекты допускаются, если они могут быть 
удалены при последующей механической обработке.

2.6.5. Допускается заварка дефектных мест отливок. При этом 
механические свойства наплавленного металла должны быть не 
ниже механических свойств металла отливки, а твердость заварен­
ного места на обрабатываемых поверхностях не должна отличать­
ся от твердости металла отливки более чем на 10 %.

2.6.6. Н а обработанных деталях из оловянных бронз допуска­
ется исправление раковин в виде сыпи пайкой оловом с последу­
ющей зачисткой запаянных мест. Площадь, покрытая сыпью, не 
должна превышать 20 % всей площади, на которой она располо­
жена. Допускается исправление лужением отдельно расположен­
ных раковин диаметром до 7 мм и глубиной до толщины стен­
ки. Общее количество раковин, допускаемых к  пайке, — не более 
двух на 1 дм2.

Для деталей из безоловянной бронзы допускается исправле­
ние отдельно расположенных на запрессовываемой и торцовых 
поверхностях (кроме поверхностей трения) раковин диаметром до 
10 мм, глубиной до >/2 толщины стенки заваркой электродами из 
проволоки Н М Ж М ц 28-2,5-1,5 по ГОСТ 492 с фтористо-кальцие-
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вым покрытием (электроды марки МЗОК) с последующей зачист­
кой заваренных мест.

Для заварки алюминиево-никелевых и алюминиевых бронз 
рекомендуется применять электроды марки ЛКЗ-АБ.

Общее количество раковин, допускаемых к заварке, — не бо­
лее двух на 1 дм2.

Расстояние до раковин от края поверхности отливки, на кото­
рой они расположены, должно быть не менее трех поперечников 
самой раковины.

2.7. Стальной прокат
2.7.1. М арки стали и виды проката, прим еняем ы е для 

изготовления грузоподъемных машин, должны обеспечивать их 
работоспособность в условиях, при которых температура воздуха 
может достигать —40 °С.

2.7.2. Для изготовления расчетных элементов сварных несущих 
металлоконструкций (башни, стрелы, ходовые рамы, поворотные 
платформы и др.) должен применяться металлопрокат (листовой, 
фасонный уголок, равнополочный, неравнополочный, балка дву­
тавровая, швеллер, балка швеллер специальный, рельс) и сорто­
вой металл (круг, квадрат, шестигранник, полоса, калиброванный 
круг и др.), указанные в табл. 1, а также в РД 22-16—96 (табл.1).

Содержание углерода в сталях не должно превышать 0,22 %.
2.7.3. Для изготовления сварных нерасчетных элементов ме­

таллоконструкций (лестниц, перил, переходов и других площадок, 
настилов, ограждений, кожухов, обшивки кабин, капотов и дру­
гих вспомогательных слабонагруженных не более 0,4 расчетного 
сопротивления конструкций) должны применяться стали, указан­
ные в табл. 2.

2.7.4. Для изготовления ответственных расчетных деталей 
(осей, валов, шестерен, проушин, гидроцилиндров, штоков, не­
сущих болтов и т. п.) должны применяться стали, указанные в 
табл. 3.

Оформление ЗАО НТЦ ПБ, 2010



Таблица 1 О

М арка стали Номер ГОСТ 
или техничес­
ких условий

Вид проката и  сортового 
металла

Состояние
поставки

Д ополнитель­
ные требования 

к  металлу

1 2 3 4 5

О К  360В5-ГУ-СтЗпс ГОСТ 16523 Листы и рулоны толщ и­
ной до 3,9 мм вкл.

Горячекатаная

СтЗпс2
СтЗГпс2

ГОСТ 14637 Лист толщ иной от 4,0 до 
4,8 мм вкл.

Горячекатаная

ГОСТ 535 Уголок толщиной до 4,5 мм 
вкл.
Круг, квадрат до 12 мм вкл. 
Полоса толщиной от 4,0 до 
4,8 мм вкл.

СтЗпс5 ГОСТ 14637 Лист толщ иной от 5,0 до 
10,0 мм вкл.

Горячекатаная

ГОСТ 535 Уголок толщ иной от 5,0 
до 10,0 мм вкл.
Ш веллер до №  24 вкл., 
кроме № 22а 
Двутавр до №  27 вкл. 
Круг, квадрат свыше
12.0 до 16 мм вкл. 
Полоса толщиной от 5,0 до
10.0 мм вкл.
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Продолжение табл. 1

1 2 3 4 5

СтЗпс5
СП

ГОСТ 14637 Лист толщ иной свыше 
10,0 до 25,0 мм вкл.

Горячекатаная

ГОСТ 535 Уголок толщ иной свыше
10.0 до 25,0 мм вкл. 
Ш веллер №  22а и 
свыше №  24 
Двутавр свыше №  27 
Круг, квадрат свыше
16.0 до 25,0 мм вкл. 
Полоса толщ иной свыше
10.0 до 25,0 мм вкл.

СтЗГпс5 ГОСТ 14637 Лист толщ иной свыше 
10,0 до 30,0 мм вкл.

Горячекатаная

ГОСТ 535 Уголок толщ иной свыше
10.0 до 30,0 мм вкл. 
Ш веллер №  2 2 а -№  40 
Двутавр №  27а—№  60 
Круг, квадрат свыше
12.0 до 30,0 мм вкл. 
Полоса толщ иной свыше
10.0 до 30,0 мм вкл.
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Продолжение табл. 1
1 2 3 4 5

16Д
(235)

ГОСТ 6713 Лист толщиной до 4,8 мм 
вкл.
Лист толщ иной от 5,0 до 
16,0 мм вкл.

Горячекатаная

Лист толщ иной от 16,0 
до 40,0 мм вкл.

Н ормализован­
ная

Ударная вяз­
кость при тем­
пературе —20 °С 
и после механи­
ческого старе­
ния не менее 
29 Дж/см2

СтЗГпс ГОСТ 14637 Лист толщ иной от 10,0 
до 25,0 мм вкл.

Термоупрочнен­
ная

Ударная вяз­
кость при тем­
пературе —40 °С 
и после механи­
ческого старе­
ния не менее 
29 Д ж /см 2

16ГС-4
09Г2-4
09Г2С-4
10ХСНД-4
15ХСНД-4
(от 315 до 390)

ГОСТ 17066 Лист и рулоны толщ и­
ной до 3,9 мм вкл.

Горячекатаная
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Продолжение табл. 1
1 2 3 4 5

16ГС-2
(235)

ГОСТ 19281 Лист толщиной до 5,0 мм 
вкл.

Горячекатаная Ударная вяз­
кость при тем­
пературе —40 °С 
и после механи­
ческого старе­
ния не менее 
29 Дж/см2

16ГС-12 
(от 325 до 295)

ГОСТ 19281 Лист толщиной от 5,0 до 
32,0 мм вкл.
Полоса толщиной от 5,0 
до 32,0 мм вкл.

09Г2-2
09Г2Д-2
09Г2С-2
09Г2СД-2
15ХСНД-2
(305)

ГОСТ 19281 Лист толщиной до 5,0 мм 
вкл.
Уголок толщиной до 4,5 мм 
вкл.
Круг, квадрат до 12,0 мм 
вкл.
Полоса толщиной до 5,0 мм 
вкл.

Горячекатаная

09Г2-12
09Г2Д-12
(295)

ГОСТ 19281 Лист толщиной от 5,0 до
32.0 мм вкл.
Уголок толщиной от 5,0 
до 30,0 мм вкл. 
Швеллеры № 5—№ 40 
Двутавры № 10—№ 60 
Круг, квадрат свыше
12.0 до 32,0 мм вкл. 
Полоса толщиной от 5,0 
до 32,0 мм вкл.

До 20,0 мм — го­
рячекатаная, 
свыше — термо­
обработанная

СО
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Продолжение табл. 1
1 2 3 4 5

09Г2С-12 
09Г2СД-12 
(от 345 до 265)

ГОСТ 19281 Лист толщиной от 5,0 до
60.0 мм вкл.
Уголок толщиной от 5,0 
до 30,0 мм вкл. 
Швеллеры № 5—№ 40 
Двутавры № 10—№ 60 
Круг, квадрат свыше
12.0 до 60,0 мм вкл. 
Полоса толщиной от 5,0 
до 60,0 мм вкл.

Горячекатаная 
или термообра­
ботанная

10ХСНД-2
(390)

ГОСТ 19281 Лист толщиной до 4,8 мм 
вкл.
Утлок толщиной до 4,8 мм 
вкл.
Полоса толщиной до 4,8 мм 
вкл.

Горячекатаная

10ХСНД-12
(390)

ГОСТ 19281 Лист толщиной от 5,0 до 
40,0 мм вкл.
Уголок толщиной от 5,0 
до 7,0 мм вкл.
Швеллеры до № 12 
Двутавры до № 16 
Полоса толщиной от 5,0 
до 7,0 мм вкл.

Горячекатаная Ударная вяз­
кость при тем­
пературе —40 °С 
и после механи­
ческого старе­
ния не менее 
29 Дж/см2
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Продолжение табл. 1

1 2 3 4 5

юхснд-з
(390)

ГОСТ 6713 Лист толщиной от 8,0 до 
40,0 мм вкл.

Термообработан­
ная

Уголок толщиной от 8,0 
до 25,0 мм вкл. 
Швеллеры свыше № 12 
Двутавры свыше № 16 
Полоса толщиной от 8,0 
до 40,0 мм вкл.

Горячекатаная 
до 10,0 мм вкл., 
свыше — термо­
обработанная

15ХСНД-12 
(от 345 до 325)

ГОСТ 19281 Лист толщиной от 5,0 до
32.0 мм вкл.
Уголок толщиной от 5,0 
до 30,0 мм вкл. 
Швеллеры № 5-№  40 
Двутавры № 10—№ 60 
Круг, квадрат свыше
12.0 до 32,0 мм вкл. 
Полоса толщиной от 3,0 
до 32,0 мм вкл.

Горячекатаная
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Продолжение табл. 1
1 2 3 4 5

18Г2АФпс2
18Г2АФДпс2
15Г2АФДпс2
14Г2АФ-2
14Г2АФД2
16Г2АФ-2
16Г2АФД-2

ГОСТ 19281 Лист толщиной до 4,8 мм 
вкл.
Полоса толщиной до 4,8 мм 
вкл.

Термообработан­
ная

18Г2АФпс-12
18Г2АФДпс-12
15Г2АФДпс-12
(390)

ГОСТ 19281 Лист толщиной от 5,0 до
32.0 мм вкл.
Полоса толщиной от 5,0 до
32.0 мм вкл.

Термообработан­
ная

14Г2АФ-12
14Г2АФД-12
16Г2АФ-12
16Г2АФД-12
(390)

ГОСТ 19281 Лист толщиной от 5,0 до
50.0 мм вкл.
Полоса толщиной от 5,0 до
50.0 мм вкл.

Термообработан­
ная

СтЗпс
СтЗсп

ГОСТ 14637 
ГОСТ 10705 
ГОСТ 10706

Трубы электросварные 
с толщиной стенки до 
10,0 мм вкл.

Термообработан­
ная

СтЗпс4
СтЗсп4

ГОСТ 14637 
ГОСТ 10706

Трубы электросварные 
с толщиной стенки от 5,0 
до 20,0 мм вкл.

Термообработан­
ная
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Продолжение табл. 1
1 2 3 4 5

20 «В» ГОСТ 1050 
ГОСТ 10705

Трубы элекгросварные 
с толщиной стенки до 
10,0 мм вкл.

Термообработан­
ная

ГОСТ 1050 
ГОСТ 8731

Трубы бесшовные горяче- 
деформированные с тол­
щиной стенки до 7,0 мм 
вкл., свыше 7,0 до 25,0 мм 
вкл.

Горячекатаная 
или термообра­
ботанная

Ударная вяз­
кость при тем­
пературе -20 °С 
и после механи­
ческого старе­
ния не менее 
29 Дж/см2. Со­
держание угле- 
рода не более 
0,22 %. Свари­
ваемость в соот­
ветствии с 
п. 2.2.13 
ГОСТ 1050

ГОСТ 1050 Круг до 160,0 мм вкл. 
Толщина свариваемой 
стенки должна быть не 
более 3,0 мм 
Квадрат до 60,0 мм вкл.

Горячекатаная

'-J
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Продолжение табл. 1
1 2 3 4 5

09Г2 1 
Группа В и Г 
09Г2Д
Группа В и Г

ГОСТ 19281 
ГОСТ 8731

Трубы бесшовные горяче- 
дсформированные с тол­
щиной стенки до 20,0 мм 
вкл.

Горячекатаная Ударная вяз­
кость при тем­
пературе —40 °С 
и после механи­
ческого старе­
ния не менее 
29 Дж/см2 по 
согласованию 
потребителя с 
изготовителем 
(см. примеча­
ние к табл.2 
ГОСТ 8731). 
Ударная вяз­
кость проверя­
ется с толщи­
ной стенки не 
менее 7,0 мм

09Г2С
Группа В и Г 
09Г2СД 
Группа В и Г

ГОСТ 19281 
ГОСТ 8731

Трубы бесшовные горяче- 
дсформированные с тол­
щиной стенки до 25,0 мм 
вкл.

10ХНСД 
Группа В и Г

ГОСТ 19281 
ГОСТ 8731

Трубы бесшовные горяче- 
дсформированные с тол­
щиной стенки до 20,0 мм 
вкл.

Термообработан-
ная
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Окончание табл. 1

1 2 3 4 5

16Г2АФ 
Группа В 
16Г2АФД 
Группа В

ГОСТ 19281 
ГОСТ 8731

Трубы бесшовные горяче- 
деформированные с тол­
щиной стенки до 25,0 мм 
вкл.

Нормализован­
ная

10Г2
Группа В

ГОСТ 4543 
ГОСТ 8731

Трубы бесшовные горяче- 
деформированные с тол­
щиной стенки до 25,0 мм 
вкл.

Горячекатаная

10Г2
Группа Г

ГОСТ 4543 
ГОСТ 8731

Трубы бесшовные горяче- 
деформированные с тол­
щиной стенки до 20,0 мм 
вкл.

Термообработан­
ная
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Таблица 2 ооо

Марка стали Номер ГОСТ Вид и толщина проката Состояние
поставки

Дополнитель­
ные требования 

к металлу
1 2 3 4 5

0К360Б5-Зпс-св ГОСТ 16523 Листы и рулоны толщи­
ной до 3,9 мм вкл.

Горячекатаная

СтЗкп
СтЗкп2

ГОСТ 14637 
ГОСТ 535

Лист толщиной до 5,0 мм 
вкл.
Уголок толщиной до 5,0 мм 
вкл.
Круц квадрат до 10,0 мм вкл. 
Полоса толщиной до 5,0 мм 
вкл.

Горячекатаная

СтЗпс
СтЗпс2
СтЗГпс2
СтЗпс5
СтЗГпс5

ГОСТ 14637 
ГОСТ 535

Лист толщиной от 5,0 до
10.0 мм вкл.
Уголок толщиной от 5,0 
до 10,0 мм вкл.
Швеллер до № 24 вкл. 
Двутавр до № 27 вкл. 
Круг, квадрат до 25,0 мм 
вкл.
Полоса толщиной от 5,0 до
10.0 мм вкл.

Горячекатаная
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Окончание табл. 2
1 2 3 4 5

СтЗГпсЗ ГОСТ 14637 
ГОСТ 535

Лист толщиной до 40,0 мм 
вкл.
Круг, квадрат до 40,0 мм вкл. 
Полоса толщиной до 
40,0 мм вкл.

Горячекатаная

СтЗпс
СтЗпс2

ГОСТ 3262 Трубы водогазопроводные Горячекатаная

Примечание. Допускается использование для изготовления нерасчетных элементов металлоконст­
рукций сталей, указанных в табл. 1.

Таблица 3

Марка стали Номер ГОСТ Вид и толщина проката Состояние
поставки

Дополнитель­
ные требования 

к металлу

1 2 3 4 5

СтЗпс2
СтЗГпс2

ГОСТ 535 Круг, квадрат, шестигран­
ник до 12,0 мм вкл.

Горячекатаная

СтЗпс5 ГОСТ 535 Круг, квадрат, шестигран­
ник от 12,0 до 16,0 мм вкл.

Горячекатаная

С
ерия 10 

Вы
пуск 9



Окончание табл. 3 ООЮ

1 2 3 4 5

СтЗсп5 ГОСТ 535 Круг, квадрат, шестигран­
ник от 17,0 до 25,0 мм вкл.

Горячекатаная

СтЗГпс5 ГОСТ 535 Круг, квадрат, шестигран­
ник от 12,0 до 30,0 мм вкл.

Горячекатаная

20, 35, 45 ГОСТ 1050 Круг, квадрат, шестигран­
ник, трубы горячекатаные

Горячекатаная

20Х, 40Х 
18ХГТ 
ЗОХГК 
12ХНЗН*

ГОСТ 4543 Круг, квадрат, шестигран­
ник

Горячекатаная

* Легированные конструкции стали по ГОСТ 4543 не должны применяться в горячекатаном состоянии без терми­
ческой обработки.
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2.7.5. Допускается применение и других видов проката и марок 
сталей, м еханические свойства которых не ниже указанны х в 
табл. 3.

2.7.6. На поверхности проката не допускаются трещ ины и пле­
ны неметаллические включения, закаты и другие дефекты, вели­
чины которых превышают допустимые по ГОСТ 535 и ГОСТ 14637 
и договору на поставку.

Расслоение проката в расчетных элементах и деталях не допус­
кается. Если в процессе производства выявлено, что прокат имеет 
расслоение, он бракуется.

2.7.7. Допускается исправление отдельных дефектов, которое 
долж но вы полняться  в соответствии  с ГО СТ 535 (раздел  2), 
ГОСТ 14637 (раздел 2). Исправление дефектов проката заваркой 
по ГОСТ 14637 (раздел 3) допускается только для нерасчетных эле­
ментов конструкции.

2.7.8. Порядок хранения и запуска проката в производство уста­
навливается заводом-изготовителем и должен исключать смеш и­
вание сталей разных марок и категорий, возможность поступле­
ния в производство сталей, не предусмотренных конструкторской 
документацией и не соответствующих стандартам и техническим 
условиям.

2.8. Поковки и штамповки

2.8.1. Для изготовления поковок и ш тамповок должны при­
меняться углеродистые, конструкционные и легированные стали, 
марки которых указаны в табл. 3.

2.8.2. П оковки и штамповки должны соответствовать рабочим 
чертежам и отвечать требованиям ГОСТ 8479.

2.8.3. Допуски и припуски на поковки и ш тамповки должны 
быть выдержаны по ГОСТ 7062, ГОСТ 7829. Класс точности, груп­
па стали и степень сложности должны соответствовать ГОСТ 7505 
и устанавливаться технологическими процессами изготовления 
деталей.
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2.8.4. В чертежах деталей, изготовляемых из поковок или штам­
повок, должна быть указана группа поковок, а для поковок IV и V 
групп и категория прочности.

2.8.5. Изготовленные поковки и штамповки должны быть очи­
щены от окалины, а облой и заусенцы у них удалены.

Допустимая величина заусенцев, оставшихся после отрезки 
облоя, должна соответствовать ГОСТ 7505 на штампованные по­
ковки нормальной точности.

Поковки и штамповки не должны иметь забоев, трещин, 
волосовин, усадочных рыхлостей и тому подобных дефектов.

2.8.6. Поковки и штамповки из углеродистой и легированной 
сталей с содержанием углерода более 0,25 % должны подвергаться 
термообработке.После термообработки размеры поковок и штам­
повок должны отвечать требованиям чертежей.

2.9. Прокат из цветных металлов

2.9.1. Применяемый для изготовления деталей прокат из цвет­
ных металлов должен соответствовать требованиям чертежей, 
стандартов и технических условий.

2.10. Прочие металлы

2.10.1. Применяемые для изготовления грузоподъемных машин 
прочие материалы (резина, пластмассы, лаки, краски и др.) должны 
соответствовать чертежам, стандартам и техническим условиям.

3. МЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИИ

3.1. Изготовление деталей

3.1.1. Прокат черных металлов должен подаваться на обработ­
ку очищенным и выправленным.
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Обрабатывать прокат без предварительной правки разрешается 
лишь в том случае, если отклонение от геометрически правильных 
форм в нем не превышает следующих допусков:

зазор между листом и стальной линейкой длиной 1 м, для 
толщины листа до 10 мм — 1,5 мм; для толщины с 10 до 20 мм — 
2,0 мм;

свыше 20 мм — 2,5 мм;
зазор между натянутой струной и обушком угольника, полкой 

или стенкой швеллера и двутавра 0,002L, но не более 14 мм (X — 
длина элемента);

кривизна труб не должна превышать Уюоо длины детали и быть 
не более 4 мм для труб диаметром до 200 мм и не более 6 мм для 
труб диаметром свыше 200 мм.

3.1.2. Правка проката должна осуществляться на вальцах, прес­
сах или других устройствах, обеспечивающих плавность приложе­
ния нагрузок, и лишь в отдельных случаях (при правке мелких де­
талей) допускается на плите через гладилку.

Для правки труб следует использовать правильно-гибочные 
прессы, оборудованные приспособлениями, предотвращающими 
потерю устойчивости стенки. Охват труб приспособлением дол­
жен быть не менее 170°.

Поверхность проката после правки не должна иметь вмятин, 
забоин и других повреждений. Качество поверхности после прав­
ки должно отвечать требованиям государственных стандартов на 
прокат.

Холодную правку проката разрешается производить в тех случаях, 
когда остаточные деформации растяжения не будут превышать 1 %.

При соответствующих этому условию методах обработки 
наибольшие искривления элементов, подлежащих холодной прав­
ке, определяются по формулам, приведенным в табл. 4.
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Профиль
металла

Характер
деформации

Эскиз Радиус
кривизны

Р~ mm

Таблица 4

Стрела 
прогиба 

/J ГПЯУ

1 5

Лист, уни­
версальная 
полоса

Волнистость 505 L

4005

То же Саблевид-
НОСТЬ Со

, L

8005

Уголок Погнутость 
относительно 
А—А

Б - Б

' l l ) и  г

.... ■'V

б \ .6 ,

т

906,

7206

7206,

Швеллер Погнутость 
относительно 
А—А

\Л

Б - Б

50 h

906

L

4006

7206
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Окончание табл. 4

1

Двутавр

Труба

2 3

Погнутость 
относительно 
А—А

Б - Б

4
50Л

5
~ т ~

400й

50^ L

4006

60</ L

480J

Примечание: р
/
В
S

м ,
h
L
d

радиус кривизны; 
стрела прогиба; 
ширина листа; 
толщина металла;
ширина полки уголка, швеллера или двутавра; 
высота швеллера или двутавра; 
длина волны; 
диаметр трубы, круга.
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При искривлениях проката из низкоуглеродистых сталей по 
Г О С Т  380 и ГО С Т  1050 и н и зко л еги р о ван н ы х  сталей  по 
ГОСТ 19281, превышающих величины, указанные в табл. 4, прав­
ка допускается только в горячем состоянии при общем или мест­
ном нагреве металла до температуры не ниже 1100 °С с оконча­
нием правки при температуре не ниже 700 °С. Охлаждать металл 
после правки можно на воздухе при температуре не ниже 0 °С.

Температурный режим правки металла, обеспечивающий сохра­
нение его свойств согласно требованиям соответствующих государ­
ственных стандартов, определяется технологической документаци­
ей, разработанной предприятием — изготовителем машин.

П равку  н а  прессах  терм и чески  упроченны х труб следует 
производить в холодном состоянии. Горячекатаные и нормализо­
ванные трубы допускается править с помощ ью газовой горелки 
путем местного нагрева по технологической документации, раз­
работанной предприятием — изготовителем машин.

3.1.3. Правку проката путем наплавки валиков дуговой свар­
кой производить запрещается.

3.1.4. Резка заготовок деталей должна производиться на нож ни­
цах, пилах трения, зубчатых пилах, а также автоматами и полуавто­
матами для кислородной резки другими механизированными спо­
собами термической и механической резки, обеспечивающими 
необходимое качество поверхности реза.

При невозможности применения механизированных способов 
кислородной резки как исключение разрешается применять ручную 
кислородную или воздушно-дуговую и кислородно-дуговую резку.

3.1.5. Кромки заготовок деталей после кислородной или дуго­
вой (воздушной и кислородной) резки должны быть очищены от 
грата, шлака, брызг и наплывов металла и не иметь зарезов, в це­
лом занимающих более 20 % общей длины кромки. Длина одного 
зареза допускается не более 150 мм, глубина — не более 2 мм. Не- 
прямолинейность реза более 1 мм и наплывы должны быть удале­
ны и зачищены.
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После дуговой (воздушной и кислородной) резки кромки дета­
лей перед сваркой должны быть обработаны на глубину 1,5—2 мм 
от наибольшей впадины реза.

3.1.6. Кромки заготовок деталей, отрезанные нож ницами, не 
должны иметь заусенцев и завалов, превышающих 1 мм, а также 
трещин и расслоений.

3.1.7. Кромки заготовок деталей из углеродистых и низколегиро­
ванных сталей, не подлежащих сварке, в расчетных элементах, рабо­
тающ их на растяж ение, а также в деталях, располож енны х по 
направлению усилия в растянутой зоне изгибаемых элементов, пос­
ле кислородной и дуговой резки (воздушной и кислородной) и после 
резки на ножницах должны быть подвергнуты механической обра­
ботке (строжке, фрезеровке и т. п.).

Необходимость механической обработки кромок деталей дол­
жна указываться в чертежах или в технологической документации.

После машинной кислородной резки при высоте неровностей 
реза, меньшей или равной 0,3 мм, обработку кромок допускается 
не производить.

3.1.8. Обработка деталей из труб методом давления (гибка, 
сплющивание, вальцовка концов, высадка и др.) должна исклю ­
чать коробление, появление трещин и надрывов. М еста обработ­
ки не должны закаливаться. При гибке труб допускается оваль­
ность в местах гиба до 15 % наружного диаметра.

3.1.9. Сплющивание концов труб следует производить в горя­
чем состоянии призматическими матрицами трапецеидального 
сечения с уклоном боковых граней около 1:4...1:6 (рис. 1) и ради­
усом сопряжения рабочих плоскостей не менее 5 мм.

Нагрев труб при сплю щ ивании долж ен производиться по 
технологии предприятия — изготовителя машин, гарантирующей 
сохранение качества стали.

Допускается сплющивание концов труб другой формы, позволя­
ющее получить качество не ниже, чем вышеуказанным способом.

Не допускается сплющивание холоднодеформированных труб.
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г >  5

К ак исключение допускается производить холодное сплющи­
вание углеродистых горячекатаных труб, если при этом отсутству­
ют излом, расслоение, надрыв, трещины, видимые невооружен­
ных глазом.

Сплющивание допускается производить как по нормальным, 
так и по косым сечениям трубы (рис. 2 и 3).

Рис. 2 Рис. 3
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Снятие внутреннего усилия в электросварных трубах не требу­
ется. Продольный сварной шов должен распологаться в пределах 
средней трети ширины лопатки. Длина лопатки L должна быть не 
меньше толщины стенки труб.

3.1.10. Обработка концов деталей из труб должна производиться 
газопламенной резкой (в том числе с разделкой или без разделки 
кромок) механическими способами: фрезерованием, резкой, дис­
ковыми пилами или абразивными дисками в одной или несколь­
ких плоскостях, а также рубкой специальными штампами.

Обработка под сварку должна предусматривать равномерный 
зазор, обеспечивающий полное проплавление корня шва. При тол­
щине стенок труб 10 мм и более необходимо производить разделку 
кромок переменным углом (для получения по всей длине линии 
сопряжения труб угла раскрытия шва 45—50°) с притуплением 2 мм.

3.1.11. Предельные отклонения размеров металлоконструкций, 
изготовленных из листового, профильного и сортового проката 
резкой, строжкой, фрезеровкой, должны соответствовать 16 ква- 
литету ГОСТ 25347, ГОСТ 25348.

3.1.12. Кромки под сварку могут быть обработаны любым из 
способов, обеспечивающих получение заданных в рабочих черте­
жах форм, размеров и шероховатости поверхностей. При этом дол­
жна быть учтена необходимость обеспечения зазоров под сварку.

3.1.13. Размеры и допуски при обработке кромок под сварку 
долж ны отвечать требованиям  для ручной дуговой сварки 
ГОСТ 5264 и ГОСТ 11534, для дуговой сварки в защитном газе 
ГОСТ 14771 и ГОСТ 23518, для автоматической и полуавтомати­
ческой сварки под флюсом ГОСТ 8713, для труб ГОСТ 16037.

3.1.14. Холодную гибку при изготовлении деталей гнутой фор­
мы разрешается производить, если будут выдержаны требования, 
указанные в табл. 5.

Изготовление деталей с меньшим радиусом кривизны должно 
производиться горячей гибкой.

Режим нагрева и охлаждения при горячей гибке должен быть 
такой же, как и при горячей правке.
© Оформление ЗАО НТЦ ПБ, 2010
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Таблица 5
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Примечание: р
/
S
ъ
h
L
d

радиус кривизны; 
стрела прогиба; 
толщина металла;
ширина полки уголка, швеллера, двутавра; 
высота швеллера или двутавра; 
длина развертки; 
диаметр трубы, круга.

3.1.15. Гибку листового проката из низколегированной стали в 
холодном состоянии разрешается производить, если радиус изги­
ба (Я) не менее:

При толщине листа S  до 6,0 мм вкл.................... 1,6S  мм
То же свыше 6,0 до 12,0 мм вкл........ 2,05 мм

» свыше 12,0 до 20 мм вкл..........3,25 мм
Перед гибкой в холодном состоянии кромки листовых загото­

вок в зоне изгиба (см. рис. 1) должны быть закруглены радиусом (г) 
не менее:

© Оформление ЗЛО НТЦ ЯБ, 2010
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При толщине листа (г) до 10,0 мм вкл................. 2,0 мм
Тоже свыше 10,0 м м .......................4,0 мм
Радиус изгиба деталей из углеродистых сталей при гибке в хо­

лодном состоянии допускается принимать на 50 % меньше, чем 
для деталей из низколегированных сталей (рис. 4).

3.1.16. Гибка уголков и высадка деталей конструкции должны 
производиться в горячем состоянии с последующим медленным 
охлаждением.

3.1.17. При изготовлении деталей металлоконструкций долж­
на учитываться усадка, вызываемая наложением сварных швов.

Величина припуска, компенсирующего усадку, если она не ука­
зана в технологической документации, при сварке листов встык 
должна быть равна 0,1 толщины свариваемых деталей на каждый 
стык. Припуски для других сечений указаны в табл. 6.

3.1.18. Если размеры листового или фасонного проката, постав­
ляемого по стандартам или техническим условиям, не позволяют 
изготовить детали целиком, они могут выполняться составными 
из нескольких частей.
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Таблица 6
Тип конструкции Характеристика 

свариваемого сечения
Припуск на усадку 

при сварке

Составная балка с 
составными стенками 
без ребер жесткости

Высота сечения до 
400 мм

Для стыковых ш вов 
по 1,0 мм на каж дый 
стык

То же Высота сечения 
более 400 мм

Для стыковых швов 
по 1,5 мм на каждый 
стык

С плош ная балка с 
ребрами жесткости

Площадь сечения до 
800 см2

По 0,5 мм на каждую 
пару приваренных 
ребер

То же Площадь сечения 
более 800 см2

По 1,0 мм на каждую 
пару приваренных 
ребер

Решетчатые балки С екции баш ен, стрел, 
гуськов

Для стыковых ш вов 
по 1,0 мм на каждый 
стык

Стыки следует располагать с соблюдением следующих условий: 
в элементах металлоконструкций из листов, уголков, швелле­

ров, двутавров, труб между стыками должно быть не менее 4 м;
длина пристыковываемого элемента должна быть не менее 

0,5 м и стык должен располагаться у конца основного элемента;
в коробчатых и двутавровых сварных балках и стержнях стыки 

поясов должны быть смещены по отношению к стыкам стенок не 
менее чем на 300 мм; расстояние между поперечными сечениями, 
в которых располагаются стыки поясов, должно быть не менее 
600 мм; стыки поясов и стенок должны отстоять от диафрагм или 
ребер жесткости не менее чем на 100 мм;

стыки листов, уголков, швеллеров и двутавров, если они не 
предусмотрены чертежами, должны выполняться прямыми (с со­
ответствующей разделкой кромок), без накладок.
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Вертикальные листы коробчатых и двутавровых балок допуска­
ется стыковать по горизонтали (по ширине листа), располагая стык 
в растянутой половине балки. Расстояние от стыка до нижнего по­
яса должно быть не менее 20 % высоты балки.

3.1.19. Обработку отверстий в металлоконструкциях необходи­
мо выполнять после окончательной сварки и правки конструк­
ций. Обработка отверстий до сварки допускается в том случае, если 
приспособление для сварки металлоконструкций предусматрива­
ет ф иксацию  деталей по ранее обработанным отверстиям, а также 
если деформации после сварки не превышают допусков на распо­
ложение отверстий.

3.1.20. Н а ответственных деталях, подаваемых на сборку и свар­
ку, должна указываться марка стали, из которой изготовлена де­
таль. П ри подаче деталей на сборку партиями маркируется одна 
деталь из партии.

Перечень ответственных деталей и порядок маркировки уста­
навливается предприятием-изготовителем.

3.1.21. Проверку качества подготовки кромок и зачистку по­
верхностей деталей, поступающих на сборку, производят внешним 
осмотром, при необходимости с применением лупы, а соответ­
ствие размеров деталей размерам, указанным в чертежах,— изме­
рением.

Детали, поступающие на сборку, должны быть приняты О ТК 
предприятия-изготовителя.

3.2. Сборка и подготовка к сварке

3.2.1. Изготовление сварных металлоконструкций должно про­
изводиться на основе разработанного технологического процесса 
сборки и сварки этих конструкций.

3.2.2. При сборке под сварку должна быть обеспечена точность 
сборки деталей в пределах размеров и допусков, установленных 
рабочими чертежами и настоящим стандартом.
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Для обеспечения требуемой точности сборки следует применять 
специальные сборочно-сварочные кондукторы и приспособления, 
которые должны исключать возможность деформаций и не затруд­
нять выполнение сварочных работ.

3.2.3. Приспособления, применяемые при сборке под сварку, 
должны периодически проверяться. Периодичность и порядок 
проверки устанавливаются предприятием-изготовителем.

3.2.4. Детали, подаваемые на сборочные операции, должны 
быть сухими, чистыми и выправленными.

Свариваемые кромки и прилегающие к  ним зоны металла ши­
риной не менее 20 мм перед сборкой должны быть очищены от 
ржавчины, грязи, масла, влаги и др. Свариваемые кромки отли­
вок, кроме того, должны быть очищены от окалины, пригаров фор­
мовочной земли и пр. На свариваемых кромках допускаются сле­
ды ржавчины и окалина после прокатки.

При необходимости непосредственно перед сваркой произво­
дятся дополнительная очистка мест сварки и удаление конденса­
ционной влаги; элементы, покрытые льдом, должны быть обогре­
ты и просушены; продукты очистки не должны оставаться в зазо­
рах между собранными деталями.

Зачистку можно производить способами, обеспечивающими 
требуемое качество.

3.2.5. Детали, предназначенные для точечной сварки, в местах 
соединения с двух сторон должны быть очищены от окалины, кор­
розии и загрязнений, а также покрытий, препятствующих сварке.

3.2.6. При сборке конструкций под сварку детали устанавлива­
ют таким образом, чтобы обеспечить возможность выполнения 
сварных швов преимущественно в нижнем положении.

3.2.7. При сборке конструкций под сварку между свариваемы­
ми деталями необходимо обеспечивать зазоры всех типов сварных 
соединений:

для ручной дуговой сварки — по ГОСТ 5264;
для автоматической и полуавтоматической сварки под флю­

сом — по ГОСТ 8713;
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для сварки в углекислом газе порошковой проволокой — по 
ГОСТ 14771;

для сварки труб всеми видами сварки (ручной дуговой, полу­
автоматической в углекислом газе, автоматической под слоем 
флюса и газовой) — по ГОСТ 16037;

для ручной дуговой сварки под острыми и тупыми углами — 
п оГ О С Т  11534;

для сварки в среде углекислого газа порошковой проволокой 
под острыми и тупыми углами — по ГОСТ 23518;

для точечной сварки — по ГОСТ 14776.
3.2.8. Местные повышенные зазоры должны быть устранены до на­

чала общей сварки соединения. Если устранить зазоры поджатием де­
талей невозможно, то одну из деталей необходимо заменить на деталь, 
обеспечивающую требуемый зазор под сварку, или разрешается про­
изводить наплавку при длине зазора не более 10 % общей длины шва и 
ширине не более 0,6 наименьшей толщины свариваемых деталей.

3.2.9. Заполнять увеличенные зазоры кусками проволоки, элек­
тродами, полосками тонколистового металла и тому подобным не 
допускается.

Все местные уступы и сосредоточенные неровности, имею щи­
еся на деталях и препятствующ ие осуществлению правильной 
сборки, должны быть обработаны.

3.2.10. Сборка под сварку должна обеспечивать получение откло­
нений от геометрических размеров, формы и расположения поверх­
ностей металлоконструкций в готовой сборочной единице не более 
величин, указанных в чертежах, государственных стандартах и техни­
ческих условиях на конкретную машину, а при отсутствии по табл. 7. 
При этом суммарные допуски формы и расположения металлоконст­
рукции секций телескопических стрел должны обеспечивать свобод­
ное перемещение секций относительно друг друга и при раздвинутой 
стреле не превышать значений, указанных в чертежах, а при их отсут­
ствии по табл. 7. При этом остаточные деформации в готовой сбороч­
ной единице не должны превышать величин, указанных в табл. 8.
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Наименование и 
обозначение параметра

Эскиз

Таблица 7
Предельные
отклонения

1

Отклонение базы крана 
АВ, мм

Отклонение колеи крана 
АК, мм «3
Разность диагоналей AD, 
базы и колеи —D — D2 
(для кранов с жесткой 
рамой), мм

В
'250

К

1000
D

1000

Отклонение от перпен­
дикулярности общей 
оси отверстий под 
трансмиссионные валы 
в двух направлениях

1000

Отклонение от прямо­
линейности оси башни 
АН, мм

Отклонение от перпен­
дикулярности оси 
башни или ее отдельных 
секций от плоскости ее 
основания АН ,, мм

+ Н
500

+А L
500

Отклонение от прямо­
линейности оси стрелы 
(гуська) AL, мм

+• L
500
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Продолжение табл. 7

1

Отклонение от перпенди­
кулярности оси стрелы 
(гуська) или отдельных 
секций от оси шарнира 
стрелы (гуська) или плос­
кости стыка секций AL, мм

Отклонение по высоте 
Н  оголовка поворотной 
башни Ау, мм

Отклонение верха 
оголовка поворотной 
башни по горизонтали 
Ах, мм

Отклонение расстояния 
между осями 
поворотной башни и 
опорного шарнира 
стрелы AR, мм

Разность диагоналей по­
перечного сечения баш­
ни или стрелы решетча­
той конструкции -  dv 
в месте стыка — Ad, мм

в других сечениях —
Ad, мм

Отклонение высоты и 
ширины поперечного 
сечения башни или 
стрелы А В, мм

2

Ах

h

<L J>

±

з

~ Г
500

±

±

н
250

Н

250

± R

500

Ъ
1000

Ъх
250
+-L

500
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Продолжение табл. 7
____________1__________

Отклонение осевых ли­
ний элементов решетки 
от проектной геометри­
ческой схемы А, мм

Допустимый зазор между 
поясными уголками и 
раскосом а, мм

3

А ±  5

о 1

Допуск прямолинейнос­
ти оси пояса, поперечи­
ны или раскоса решетча­
тых башен и стрел в 
зависимости от их длины 
между узлами AL, мм

Зазор между одной из 
опор ходовой рамы или 
грузовой тележки от 
общей опорной плос­
кости в ненагруженном 
состоянии с, мм

Отклонение от парал­
лельности верхней плос­
кости ходовой рамы 
(привалочной поверх­
ности под опорно­
ходовое устройство) от 
общей поверхности 
ходовых колес (для 
кранов с поворотной 
башней)

L
250

В

1000

+-
1000
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Продолж ение табл. 7

___________1__________
Отклонение плоскост­
ности поверхностей 
металлоконструкций S, 
сопрягающихся с 
опор но поворот ным 
кругом диаметром D, мм

2

ел

Со

_ 3 ___
D

10 000

Перекос осей каждого 
ходового колеса в 
вертикальной и 
горизонтальной 
плоскостях / ,  мм

Отклонение от перпен­
дикулярности торцевой 
посадочной поверхности 
барабана (для посадки 
ступицы или зубчатого 
колеса) по отношению к 
его геометрической оси 
/, рад

250

1
2500

Отклонение по шагу
ступеней лестниц, мм в
пределах одной секции 
лестниц

в стыках секций
±3

±8
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Продолжение табл. 7
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Продолжение табл. 7

Отклонение от плоско­
стности стенок и поясов 
коробчатых и двутав­
ровых балок,

/
L

1000

в местах сты­
кового свар­
ного соеди­
нения сте­
нок и поясов 
допускается 
1 /2 0 0 0

Вогнутость (выпуклость) 
стенок коробчатых и 
двутавровых балок в 
сжатой зоне при 
отсутствии других швов, 
кроме поясных,

/
5

Количество вогнутостей 
(выпуклостей) на участке 
между соседними 
диафрагмами не должно 
быть более одной

Выпуклость поясов балок,

/
а

1 ,0

при S  < 12

0,6
при S > 12

У коробчатых
J _
100

У двутавровых

h i
100
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Продолжение табл. 7

1

Отклонение от плоско­
стности свисающих кро­
мок поясов коробчатых 
балок,

L
а

5

Отклонение от парал­
лельности фланцев 
коробчатых балок,

k ~ L2
В

Отклонение от парал­
лельности торцов диа­
фрагм и ребер,

я , - я 2

В

Отклонение от перпен­
дикулярности торцов 
диафрагм и ребер,

/
в

1,5
1000
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Окончание табл. 7

1
Отклонение от 
перпендикулярности 
диафрагм и ребер к 
стенкам и поясам 
коробчатых и 
двутавровых балок,

L  Lв’ н

1

250
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Окончание табл. 8
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3.2.11. Неуказанные допуски формы и расположения поверхно­
стей в готовой сборочной единице должны соответствовать квали- 
тету 16 ГОСТ 25069.

3.2.12. Предельные отклонения линейных размеров готовых 
сборочных единиц должны соответствовать 16 квалитету и классу 
точности «грубый» ГОСТ 25670.

3.2.13. При сборке деталей под сварку допускаются следующие от­
клонения от проектного взаимного расположения собираемых деталей.

В стыковых соединениях:
смещение свариваемых кромок относительно друг друга при 

толщ ине стыкуемых деталей не более 4 мм — 0,5 мм;
при толщ ине 4—10 мм — 1 мм; при толщине свыше 10 мм — 0,1 

толщ ины стыкуемых деталей, но не более 3 мм (рис. 5);

Рис. 5
уступ кромок в плоскости соединения для полок и других свобод­

ных по ширине деталей — не более 3 мм для деталей шириной до 400 
мм и не более 4 мм для деталей шириной более 400 мм (рис. 6);

уступ кром ок в соединениях замкнутого контура — не более 
2 мм по всему периметру (рис. 7).

В тавровых соединениях:
отклонение полки от заданного проектом положения — не бо­

лее 1:100 (рис. 8).
3.2.14. Прихватка элементов сварных соединений при сборке 

должна выполняться сварщиком той же квалификации, что и при 
сварке, и с использованием тех же сварочных материалов. Если 
прихватка и сварка соединений выполняются различными вида­
ми сварки (например, прихватка вручную, а сварка автоматами или 
полуавтоматами),то сварочные материалы могут отличаться.
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Прихватка расчетных элементов сварочных несущих металло­
конструкций должна выполняться сварщиками, аттестованными 
в соответствии с Правилами аттестации сварщиков Госгортехнад­
зора и имеющими удостоверение.

3.2.15. Прихватки необходимо размещать в местах расположе­
ния сварных швов.

К оличество и размеры  прихваток, а такж е последователь­
ность их налож ения определяются технологическим процессом  
изготовления.

При наложении швов проектного сечения прихватки должны 
переплавляться.

Разреш ается налож ение прихваток вне мест располож ения 
швов для временного скрепления деталей, если они не создают 
дополнительных концентратов напряж ения в соответствующих
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элементах металлоконструкций. В дальнейшем эти прихватки дол­
жны быть удалены, а места их размещения зачищены.

3.2.16. По окончании сборочных работ швы прихваток и места 
под сварку должны быть зачищены от шлака, окалины, брызг.

Прихватки, имеющие дефекты, должны быть удалены и вы­
полнены вновь.

3.2.17. При сборке под сварку в начале и конце стыковых швов 
должны, как правило, устанавливаться выводные планки. Необ­
ходимость установки выводных планок и их размеры, которые 
должны быть не менее а =  60 мм, b =  80 мм (рис. 9), определяются 
технологическим процессом изготовления. Выводные планки дол­
жны иметь такую же разделку, как и свариваемые детали.

Свариваемые

металла

Рис. 9
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Выводные план ки  долж ны  бы ть установлены  в одной п л о ско ­
сти со свариваем ы м и деталям и и плотно прилегать к  их зач и щ ен ­
ны м  кром кам . Д опуски  на точность установки вы водны х п лан ок  
такие ж е, как  и при  сборке деталей под сварку.

3.2.18. Д ля защ иты  металла от сварочны х бры зг реком ендуется 
использовать ж идкий кон центрат лигносульф оната м арки  Л С Т  п о  
Т У  13-0281036-05—89 или другие защ итны е средства с ан алоги ч ­
ны м и свойствами, не влияю щ ие на качество сварки. Лигносульфо- 
нат технический разбавляется в горячей воде температурой 50—60 °С 
в отнош ен ии  1 :4  по массе или 1 : 5 по объему. П олученная ж и д ­
кость наносится н а  поверхность свариваемы х изделий то н ки м  сл о ­
ем н а  ш ирин е 100—150 мл с обеих сторон ш ва за  1—2 часа  до  нача­
ла  сварки.

Д етали , на которы е н ан о си тся  защ и тн ое п окры ти е , до лж н ы  
бы ть очищ ен ы  от м асла, эм ульсий и  других ж и ровы х вещ еств.

П ри подготовке изделий к  окраске после сварки  д оп олн и тель­
н ой  операци и  по удалению  остатков покры ти я лигносульф оната 
технического не требуется.

3.2.19. С обранны е под  сварку м еталлоконструкции и отдель­
ны е составны е части, подлеж ащ ие сварке, долж ны  бы ть предъяв­
лен ы  О ТК . П ри н яты е м еталлоконструкции и составны е части д о л ­
ж н ы  и м еть  условн ое о б о зн ач ен и е  и ли  п р о м еж у то ч н о е  кл ей м о  
О Т К , свидетельствую щ ее о разреш ен ии  вы полнять последую щ ие 
операц и и .

3.2.20. П ри  транспортировке и  кантовке собранны х под  свар­
ку  м еталлоконструкций или  отдельных составны х частей долж ны  
бы ть п ри н яты  м еры , обеспечиваю щ ие сохранени е геом етри чес­
ких ф орм  и  разм еров, заданны х при  сборке.

3.3. Сварка

3.3.1. К  вы полнен ию  сварочны х работ (автом атической, п олу­
автом атической и  ручной дуговой сваркой) при изготовлении р ас ­
четны х сварны х несущ их м еталлоконструкций и отдельны х сбо-

©  Оформление ЗА О  Н Т Ц  П Б ,  2010
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рочных единиц допускаются сварщики, аттестованные в соответ­
ствии с Правилами аттестации сварщиков и специалистов свароч­
ного производства (П Б 03-273—99) и имеющие удостоверения.

Для сварщиков, выполняющих сварку в различных простран­
ственных полож ениях, в удостоверении должны быть сделаны 
соответствующие указания.

Сварщики с просроченным удостоверением к выполнению сва­
рочных работ при изготовлении расчетных сварных несущих ме­
таллоконструкций машин не допускаются.

П ри вы полнении сварочных работ каждый сварщ ик обязан 
поставить присвоенное ему клеймо рядом с вы полненны м им 
швом, если одна металлоконструкция сваривается несколькими 
сварщиками; если сварка металлоконструкции производится од­
ним сварщ иком, то он ставит клеймо один раз в определенном 
месте, предусмотренном чертежом или технологической докумен­
тацией.

3.3.2. Сварка металлоконструкций должна производиться пре­
имущественно высокопроизводительными видами сварки (авто­
матической и полуавтоматической под флюсом, в углекислом газе, 
порошковой проволокой, контактной) по технологической доку­
м ентации , предусматриваю щ ей использование определенного 
оборудования и оснастки, порядок наложения швов, режимы свар­
ки, сварочные материалы и обеспечивающей получение требуе­
мого качества.

Виды сварки металлоконструкций указываются в конструктор­
ской документации. Предприятие-изготовитель может применять 
более совершенные, чем указано, виды сварки, обеспечивающие 
требуемое качество.

3.3.3. Во избежание создания в металлоконструкциях при свар­
ке реактивных напряжений рекомендуется в первую очередь вы­
полнять в свободном состоянии стыковые швы, расположенные 
перпендикулярно силовому потоку, затем остальные стыковые 
швы и в последнюю очередь угловые и тавровые швы.
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3.3.4. П оложение свариваемых металлоконструкций долж но 
обеспечивать наиболее удобные и безопасные условия работы 
сварщика и получение швов высокого качества.

Сварочные работы, как правило, должны обеспечивать выпол­
нение сварных швов в нижнем положении. Выполнение верти­
кальных и потолочных швов допускается в случаях, когда метал­
локонструкция по своим габаритам не может быть установлена в 
нужное положение, или если это предусмотрено технологическим 
процессом.

Для крупногабаритных сборочных единиц рекомендуется при­
менять манипуляторы, позиционеры, кантователи и другие спе­
циальные приспособления.

3.3.5. Для сварки металлоконструкций машин должны приме­
няться сварочные материалы, указанные в табл. 9.

Для сварки металлоконструкций из разнородных сталей реко­
мендуется применять такие же сварочные материалы, что и для 
сталей с более высокими механическими свойствами.

В каждом конкретном случае применение сварочных матери­
алов определяется технологическим процессом изготовления.

3.3.6. Для сварки в углекислом газе рекомендуется использо­
вать сварочную двуокись углерода по ГОСТ 8050. Допускается ис­
пользовать пищевую двуокись углерода по ГОСТ 8050. П рименять 
для сварки техническую двуокись углерода не следует.

При использовании пищевой двуокиси углерода ввиду нали­
чия в ней воздуха и влаги рекомендуется сварку начинать только 
после отстаивания ее в баллоне в течение не менее 15 мин и вы­
пуска первых порций газа в атмосферу в течение 20—30 с.

3.3.7. Соответствие применяемых сварочных материалов (элек­
тродов, сварочной проволоки, флюсов) стандартам и техническим 
условиям должно подтверждаться наличием сертификатов мате­
риала предприятия-поставщика.

© Оформление ЗАО  Н Т Ц  П Б , 2010



Таблица 9

Область
применения

стали

Марка 
сваривае­
мой стали

Тип электрода по 
ГОСТ 9467 и 

марка

Марка флюса 
по ГОСТ 9087

Марка 
проволоки 

по ГОСТ 2246 
для сварки 

под флюсом

Марка
проволок для 

сварки в 
углекислом 

газе
1 2 3 4 5 6

Сварка расчет­
ных элементов 
сварных несу­
щих металло­
конструкций 
из углеродис­
тых горячека­
таных сталей

СтЗпс и сп 
СтЗГпс 
20 
16Д

Э42АУОНИ-13/45 
СМ -И 
УП-1/45 
УП-2/45 
ОЗС-2

АН-348 А 
ОСЦ-45

АН-43

Св-08А
Св-08ГА

Св-08Г2С 
ГОСТ 2246 
ПП-АН9 
ТУ 14-4-1116 
ПП-АН8 
ТУ 14-4-1059 
ПП-АН10 
ТУ 14-4-1123

Э46 АНО-3
АНО-4
ОЗС-З
ОЗС-4
ОЗС-6
МР-3
РБУ-5
ЗРС-2
ВРМ-12

АН-47

С
БО

Р
Н

И
К

 Д
О

К
У

М
Е

Н
ТО

В
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Окончание т абл . 9

1 2 3 4 5 6

Сварка расчет­
ных элементов 
сварных несу­
щих металло­
конструкций 
из низколеги­
рованных горя­
чекатаных, 
нормализован­
ных и термоу­
проченных 
сталей

10Г2
09 Г2
09Г2Д
16ГС
09Г2С
09Г2СД
15ХСНД
10ХСНД
18Г2АФпс
18Г2АФДпс
15Г2АФДПС
14Г2АФ
14Г2АФД
16Г2АФ
16Г2АФД

Э50А УОНИ-13/55
ДСК-50
УП-1/55
УП-2/55
К-5А

АН-348А
ОСЦ-45

АН-43

АН-47

Св-08ГА
Св-ЮГА
Св-10Г2

Св08Г2С 
ГОСТ 2246 
ПП-АН9 
ТУ14-4-1116

Э60 УОНИ-13/65

Сварка нерас­
четных элемен­
тов металло­
конструкций 
горячекатаных 
сталей

СтЗ 
СтЗкп 
и П С  

СтЗГпс

Э42 АНО-1 
АНО-5 
АНО-6 
ВЦС-2

АН-348 А 
ОСЦ-45

Св-08
Св-08А

Св-08Г2С 
ГОСТ 2246

Э46 АНО-3 
АНО-4

Примечания: 1. При сварке деталей из марок сталей, не указанных в табл. 9, должны применяться 
электроды и сварочная проволока, предусмотренные технологическими процессами или специальны­
ми техническими условиями.
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2. Приварка нерасчетных элементов к несущим металлоконструкциям 
производится теми же электродами или сварочной проволокой, что и для 
сварки несущих металлоконструкций.

3. Вместо указанных в таблице электродов и сварочной проволоки по 
согласованию с проектной организацией могут применяться и другие, обес­
печивающие механические свойства наплавленного металла не ниже, чем 
рекомендуемые.

4. Сварку в смеси аргона с углекислым газом допускается выполнять 
проволокой Св-08Г2С ГОСТ 2246, диаметром до 2 мм включительно.

При отсутствии сертификатов или недостаточном количестве 
необходимых данных в них сварочный материал может быть до­
пущен в производство только после проведения полного комп­
лекса испытаний, необходимых для установления соответствия 
материала требованиям стандартов и технических условий.

Сварочные материалы должны соответствовать ГОСТ 9466, 
ГОСТ 9467, ГОСТ 2246, ГОСТ 9087 и техническим условиям на 
порошковые проволоки и флюсы.

При необходимости предприятие-изготовитель имеет право 
провести контрольную проверку качества поступившего свароч­
ного материала в соответствии с требованиями стандартов и тех­
нических условий.

3.3.8. Сварочные материалы (электроды, проволока и флюс) 
должны храниться в сухом отапливаемом помещении.

Допустимая влажность покрытия электродов, порошковой 
проволоки, флюса — 0,5 %.

Как правило, сварочные материалы перед сваркой должны 
прокаливаться в электрических печах (шкафах).

Режимы прокаливания сварочных материалов указываются на 
этикетках и в рекомендациях предприятий — изготовителей сва­
рочных материалов.

3.3.9. Поверхность применяемой для сварки под флюсом и в 
углекислом газе электродной проволоки должна бить очищена от 
грязи, ржавчины, масла.

Проволока, намотанная в кассеты, не должна иметь резких 
изгибов.
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Очистка проволоки может производиться различными спосо­
бами: пропусканием через специальные механические очистные 
устройства, травлением и т.п.

3.3.10. Сварка металлоконструкций должна производиться в 
помещениях, исключающих влияние неблагоприятных атмосфер­
ных условий на качество сварных соединений.

Допускается для выполнения сварочных работ на открытом 
воздухе при условии обеспечения требуемого качества сварки при­
менение соответствующих приспособлений для защиты мест свар­
ки, а также свариваемых поверхностей металлоконструкций от 
попадания атмосферных осадков и ветра.

3.3.11. Ручную дуговую сварку вертикальных швов следует про­
изводить с применением электродов диаметром не более 5 мм, 
потолочных швов — диаметром не более 4 мм.

Полуавтоматическую сварку в углекислом газе следует произ­
водить проволокой диаметром не более 1,6 мм, вертикальных и 
потолочных швов — проволокой диаметром 0,8—1,2 мм. Сварку 
вертикальных и потолочных швов порошковой проволокой сле­
дует производить проволокой диаметром 1,8—2,0 мм.

Сварку в смеси углекислого газа с кислородом допускается вы­
полнять проволокой Св-08Г2С диаметром до 2,0 мм включительно.

3.3.12. Автоматическая сварка должна производиться, как пра­
вило, с применением выводных планок. Полуавтоматическую и 
ручную, а также автоматическую сварку, когда применение вывод­
ных планок невозможно, разрешается выполнять без них с усло­
вием обязательной заделки кратеров.

При ручной и полуавтоматической дуговой сварке не следует 
зажигать дугу на основном металле вне границ шва и выводить 
кратер на основной металл.

3.3.13. В случае перерыва в работе сварку разрешается возобнов­
лять после очистки концевого участка шва длиной не менее 50 мм 
и кратера от шлака. Кратер должен быть полностью перекрыт швом.

3.3.14. При двусторонней сварке стыковых, угловых и тавровых

© Оформление ЗАО Н ТЦ  ПБ, 2010
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соединений со сплош ным проплавлением в первую очередь следует 
проварить корень ш ва и после зачистки от шлака и протекшего ме­
талла накладывать с обратной стороны основной несущий шов.

3.3.15. П ри  м ногослойной сварке после налож ения каждого 
слоя необходимо зачистить швы и свариваемые кромки от ш лака 
и устранить обнаруженные дефекты по технологии предприятия- 
изготовителя.

3.3.16. Глубина вдавливания электрода в основной металл при 
точечной сварке не долж на превыш ать 20 % толщ ины  наиболее 
тонкой  из свариваемых деталей и быть не более 0,4 мм.

Увеличение диаметра контактной поверхности электрода в про­
цессе сварки не должно превышать 20 % первоначального размера.

3.3.17. Зачистка сварного ш ва от ш лака и корки расплавленно­
го ф лю са допускается только после их полного потемнения.

3.3.18. П ри применении закреплений и обратных выгибов для 
вы полнения отдельных швов деталь долж на освобождаться от них 
после полного остывания ш вов. Н е следует производить сварку 
деталей в закрепленном  состоянии, если технологическим п р о ­
цессом закреплений не предусмотрено.

3.3.19. П ри сварке трубчатых конструкций с соединением труб 
без ф асок  технологическим  процессом долж но быть обеспечено 
сохранени е геом етрической  ф орм ы  кон струкции  и исклю чено 
появление дополнительных напряж ений в них.

3.3.20. П о окончании сварки ш вы и прилегаю щ ие к ним зоны 
долж ны  быть очищ ены  от ш лака, брызг и натеков металла, а вы ­
водные планки удалены. Удаление выводных планок производит­
ся кислородной резкой или механическим путем, после чего тор­
цы  ш вов зачищают. Удалять выводные планки ударами молотка 
или кувалды запрещ ается.

Д опускается не производить зачистку сварных брызг внутри 
металлоконструкций, о чем долж но быть указано в конструкторс­
кой документации.

3.3.21. Ш вы , работающие в конструкциях на растяжение и ис-
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пытывающие знакопеременные нагрузки, имеющие местные на­
ружные выступы, образовавшиеся в местах доварки и перекры­
тий отдельных участков, должны быть сглажены механической за­
чисткой до образования плавных переходов к основному металлу 
и шву, граничащему с выступом.

При обработке валиков инструмент следует располагать так, 
чтобы плоскость движения (вращения) инструмента была парал­
лельна продольной оси элемента. Например, при снятии валиков 
прямого стыкового пояса риски от обработки должны распола­
гаться вдоль пояса (поперек шва).

Обработанные поверхности швов должны иметь шероховатость
о 160
Д2 = —  по ГОСТ 2789.

oU
3.3.22. К онтактная сварка долж на отвечать требованиям  

ГОСТ 15878.
3.3.23. Все данные о материалах и электродах сварных соедине­

ний, несущих металлоконструкций, сварщиках, производивших 
сварку изделий, разрешенных отступлениях от технической докумен­
тации должны быть отражены в документе на металлическую конст­
рукцию в порядке, предусмотренном предприятием-изготовителем.

3.4. Дополнительные требования к сварке 
при отрицательных температурах

3.4.1. Ручная и полуавтоматическая сварка стальных металло­
конструкций должна производиться без подогрева при темпера­
туре воздуха не ниже указанной в табл. 10.

Сварку при отрицательной температуре (без подогрева) следу­
ет выполнять теми же электродами и сварочной проволокой, что 
и при положительной температуре.

Автоматическую сварку металлоконструкций из углеродистой и 
низколегированной стали при температуре воздуха не ниже —20 °С раз­
решается вести по той же технологической документации, что и при 
положительной температуре при обеспечении требуемого качества шва.
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Таблица 10

Толщина стали, мм Температура воздуха, °С
Углеродистая сталь Н изколегированная 

сталь
Тип конструкции

Решетчатые Листовые 
объемные и 
сплошные 
стенчатые

Решетчатые Листовые 
объемные и 
сплошные 
стенчатые

До 16 (включительно) -20 -20 -20 -20
Свыше 16 до 30 -15 -15 -10

» 30 до 40 -10 -10 0 5
» 40 0 0 5 10

Примечание. Ручную и полуавтоматическую сварку при температуре 
выше —20 °С, но ниже указанной в таблице, следует производить с подогре­
вом стали до 100—150 °С, в зоне выполнения сварки на ширину не менее 
100 мм с каждой стороны. Подогрев производится также в случаях, указан­
ных в пп. 3.4.2—3.4.5.

При более низкой температуре автоматическая сварка может 
производиться только по специально разработанной технологи­
ческой документации, предусматривающей увеличение тепловло- 
жения и снижение скорости охлаждения, а также обеспечиваю­
щей получение качественных сварных швов.

3.4.2. При температуре окружающего воздуха ниже —5 °С все 
швы, выполняемые всеми видами сварки, заваривают от начала 
до конца без перерыва в последовательности, предусмотренной 
технологическим процессом сварки.

Перерыв допускается лишь при необходимости смены элект­
рода или электродной проволоки и зачистки шва в месте возоб­
новления процессов, как указано в п. 3.3.13.
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Прекращать сварку до выполнения проектного размера шва и 
оставлять незаваренными отдельные участки шва не допускается. 
В случае вынужденного прекращ ения сварки (из-за отсутствия 
тока, выхода из строя аппаратуры и т.п.) процесс следует возоб­
новлять только после подогрева металла в соответствии с техно­
логией сварки, разработанной для данной металлоконструкции.

3.4.3. К  сварке стыковых швов предъявляются следующие тре­
бования:

техника дуговой сварки многослойных, односторонних и дву­
сторонних симметричных и несимметричных швов при толщине 
металла до 16 мм отличается от техники сварки при нормальной 
температуре. П ри толщ ине металла более 16 мм и температуре 
окружающего воздуха ниже —15 °С сварка первых двух слоев ве­
дется с сопутствующим подогревом до 180—200 °С;

при несимметричных швах и толщине металла до 35 мм в пер­
вую очередь заваривать основную часть шва. При сварке соедине­
ний с подваркой последнюю рекомендуется вести после сварки 
основного шва. Если эти требования невыполнимы, то необходи­
мо осторожно проводить кантовку элемента:

при сварке металла толщ иной 36—60 мм обязательной являет­
ся кантовка для наложения подварочного слоя с противополож­
ной стороны после сварки первых 4—5 слоев. Заварка шва полно­
стью с одной стороны недопустима;

сварку листов объемных металлоконструкций из стали толщ и­
ной более 20 мм следует вести каскадом или горкой, двусторон­
ней сваркой секциями и другими равноценными методами;

зачистку корня шва, если она предусматривается технологи­
ческим процессом, следует производить путем вырубки или ш ли­
фовки.

Вырубка металла зубилом может выполняться только после его 
подогрева до 100-150 °С.

3.4.4. К  сварке тавровых и угловых швов предъявляются следу­
ющие требования:
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если сечение шва равно или больше значений, приведенных в
Ъ

табл. 11, а коэффициент формы провара — более 1,3 (рис. 10), то
h

сварка однослойных и многослойных швов без разделки кромок для 
всех марок сталей производится без подогрева основного металла;

если сечение шва менее рекомендуемого табл. 11 и коэффици- 
Ъ

ент формы провара — менее 1,3 и его нельзя изменить, то при свар- 
п

ке для всех марок сталей при температуре воздуха —15 °С и ниже 
необходим подогрев металла до температуры 200—220 °С;

сварка многослойных швов с разделкой кромок производится 
при соблюдении условий, принятых для многослойных стыковых 
швов.

3.4.5. Дефектные участки шва следует заваривать только после 
подогрева металла до температуры 180—200 °С.

3.4.6. К рабочему месту сварочные материалы следует подавать 
непосредственно перед сваркой в количестве, необходимом на 
период непрерывной работы сварщика. Электродную проволоку 
рекомендуется подавать на рабочее место непосредственно перед 
заправкой в аппарат.

У рабочего места сварочные материалы необходимо хранить в 
условиях, исключающих увлажнение (в плотно закрывающейся 
таре или обогреваемых устройствах).
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Таблица 11

Максимальная 
толщина свариваемого 

элемента, мм

Минимальная 
площадь сечения 

шва, мм2

Минимальный катет, 
мм

7-10 50 6
11-22 85 8
23-40 105 9

41 и более 130 10

Использование сварочных материалов, находившихся на моро­
зе, разрешается только после их просушки.

3.4.7. Для всех способов сварки следует применять источники 
питания постоянного тока, обеспечивающие более высокую ста­
бильность дуги. Применение переменного тока допускается в тех 
случаях, когда колебания сетевого напряжения не превышают ± 6 % .

3.4.8. Сварщик, впервые в данном сезоне приступающий к ра­
боте при температуре ниже —5 °С, должен пройти шести-семича- 
совую практику. Практику проводят на специальных образцах или 
при сварке нерасчетных конструкций. После ее окончания сва­
ривают контрольные образцы для механических испытаний.

Сварщик, сдавший испытания при данной температуре, допус­
кается к сварке при любой более высокой температуре и при тем­
пературе на 10 °С ниже той, при которой сваривались контрольные 
образцы.

При необходимости выполнения работы при более низкой тем­
пературе сварщик обязан вновь сварить образцы для механических 
испытаний. Повторная практика в этом случае не требуется.

3.5. Устранение дефектов в швах сварных соединений
3.5.1. Устранение дефектов в швах сварных соединений долж­

но производиться по технологическому процессу и производствен­
ным инструкциям предприятия-изготовителя.
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3.5.2. Удаление дефектных участков под заварку должно произ­
водиться механическим способом — (фрезеровкой, вырубкой, пнев­
матическим зубилом, абразивным инструментом и др.) на длину 
дефектного места +10 мм с каждой стороны при условии сохране­
ния основного металла.

Применение электрической дуги для выплавки сварных швов 
не разрешается.

Допускается применение плазменно-дуговых и воздушно-ду­
говых процессов для исправления дефектов шва.

3.5.3. Дефектные места в швах сварных соединений исправля­
ют заваркой дефектного места. Исправлять неплотные швы заче- 
канкой запрещается.

3.5.4. В сварных швах со сквозными трещинами перед завар­
кой следует засверлить концы, чтобы предотвратить распростра­
нение трещин. Дефектный участок в этом случае проваривают на 
полную глубину.

3.5.5. При заварке дефектных участков должны выполняться 
все указания настоящего РД по подготовке под сварку, режим свар­
ки и т. п. Углы разделки, подготовленной под заварку выборки, 
должны обеспечивать надежный провар во всех местах. Поверх­
ность выборки не должна иметь острых углов и заусенцев.

3.5.6. Заварка допускается только после полного удаления де­
фектного ш ва или его участка и подготовки места под сварку в 
соответствии с требованиями технологической документации и 
настоящего РД.

М есто, подготовленное под сварку, должно быть принято ОТК.
3.5.7. Дефектные швы и их отдельные участки можно завари­

вать любым способом, обеспечивающим требуемое качество свар­
ного соединения.

При заварке отдельного участка шва должно быть обеспечено 
перекрытие прилегающих концов основного шва.

После заварки участок шва необходимо зачистить до полного 
удаления раковин и рыхлости в кратере и создания плавных пере­
ходов к основному металлу.
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3.5.8. При наличии непроваров или прожогов в соединениях, 
выполненных точечной сваркой или электрозаклепками, допус­
кается сварка дополнительных точек по числу дефектных при ус­
ловии сохранения прочности и товарного вида изделия.

3.5.9. Исправленные швы сварных соединений долж ны быть 
повторно проконтролированы в соответствии с требованиями н а­
стоящего РД.

3.5.10. Не допускается исправление дефектного участка более 
двух раз.

3.5.11. Остаточные деформации в сварных соединениях, пре­
вышающие допустимые, устраняются механической (в холодном 
и горячем состоянии изделия) или термической правкой. Способ 
правки выбирается в соответствии с технологической документа­
цией и требованиями настоящего РД.

3.5.12. Ш вы сварных соединений должны удовлетворять сле­
дующим требованиям:

иметь гладкую или мелкочешуйчатую поверхность и плавный 
переход к  основному металлу. Неровность шва не должна превы­
шать 0,5 мм для легкодоступных швов и 1 мм для труднодоступных;

наплавленный металл должен быть плотным по всей длине шва, 
не иметь скоплений и цепочек поверхностных опор и шлаковых 
включений, прожогов и свищей;

все кратеры должны быть заварены.
3.5.13. В сварных соединениях не допускаются трещ ины всех 

видов и направлений, расположенные в швах и околош овной зоне, 
в том числе и микротрещины.

3.5.14. В сварных швах соединений не допускаются:
непровары на поверхности по сечению швов в соединениях,

доступных сварке с двух сторон, глубиной более 5 % толщины ос­
новного металла, если толщ ина не превышает 40 мм и более 2 мм, 
если толщ ина основного металла превышает 40 мм. Длина непро­
вара должна быть не более 50 мм и общая длина участка непрова­
ра не более 200 мм на 1 м шва;

© Оформление. ЗАО НТЦ ПБ, 2010



126 СБОРНИК ДОКУМЕНТОВ

непровары в корне шва в соединениях, доступных сварке толь­
ко с одной стороны, без подкладок, глубиной более 15 % толщи­
ны основного металла, если эта толщина не превышает 20 мм, и 
более 3 мм, если толщина основного металла превышает 20 мм;

размеры отдельных шлаковых включений или пор, либо скоп­
лений их по глубине шва более 10 % при толщине свариваемого 
металла до 20 мм и более 3 мм при толщине свариваемого металла 
свыше 20 мм;

шлаковые включения, расположенные цепочкой или сплош­
ной линией вдоль при суммарной их длине, превышающей 200 мм 
на 1 м шва;

скопления газовых пор в отдельных участках шва в количестве 
более 5 на 1 см2 площадки шва;

суммарная величина непроваров, шлаковых включений и пор, 
расположенных отдельно или цепочкой, превышающая в рассмат­
риваемом сечении при двусторонней сварке 10 % толщины сва­
риваемого металла, или 2 мм; при односторонней сварке без под­
кладок превышающая 15 %, или 3 мм; 

подрезы и наплывы.

4. МЕХАНИЗМЫ

4.1. Обработка деталей механизмов. Общие требования

4.1.1. Механическая обработка деталей должна выполняться по 
размерам, предельным отклонениям и с шероховатостью поверх­
ности, указанными в чертежах.

4.1.2. Предельные отклонения размеров обрабатываемых де­
талей для размеров до 3150 мм по ГОСТ 25347, свыше 3150 мм — 
по ГОСТ 25348.

Предельные отклонения размеров низкой точности для отвер­
стий (охватывающих) по Н 14, валов (охватываемых) — по h 14, ос- 

1Т14
тальных (прочих) ± —-—.
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Предельные отклонения несопрягаемых угловых размеров дол­
жны соответствовать 15 степени точности по ГОСТ 8908.

4.1.3. Н а обработанных поверхностях деталей не допускаются 
надрезы, забоины, задиры и другие механические повреждения, 
снижающие прочность и долговечность деталей.

4.1.4. Отклонение формы и расположения поверхностей дета­
лей не должно выходить за пределы поля допуска на соответствую­
щий размер, если допуск на это отклонение не оговорен в чертеже.

Несоосность шеек вала под посадку шестерен и шкивов отно­
сительно посадочных мест под подшипники не должна превышать 
половины допуска на диаметр.

4.1.5. Резьбовые соединения, в том числе и крепеж, должны 
выполняться по соответствующим государственным стандартам. 
Предельные отклонения на резьбы должны быть указаны в черте­
жах и быть не ниже: у метрических резьб — д ля болтов 6g, для гаек 
6Н  по ГО СТ 16093; у трубных цилиндрических резьб — 8 по 
ГОСТ 6357; у трапецеидальных резьб — для винтов 8с, для гаек 8Н 
по ГОСТ 9562.

В резьбе не должно быть сорванных ниток, искаженного про­
филя, забоин. Н а концах резьбы должны быть заходные фаски.

4.1.6. М еста изменения сечений круглых деталей должны иметь 
закругления во внутренних углах и не иметь подрезов.

4.1.7. Все острые углы на деталях, кроме оговоренных особо, 
должны быть притуплены, заусенцы зачищены.

4.1.8. Перед сдачей деталей на склад обработанные поверхнос­
ти долж ны  бы ть подвергнуты  м еж о п ер ац и о н н о й  защ ите по 
ГОСТ 9.028. Детали, сданные на склад, должны быть замаркиро­
ваны или иметь бирку с номером детали.

4.1.9. Все детали, в чертежах которых есть соответствующие 
указания, должны быть подвергнуты термообработке.

4.1.10. Режимы термообработки должны устанавливаться тех­
нологической документацией предприятия-изготовителя.

4.1.11. Детали, прошедшие термическую обработку, подлежат
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проверке на твердость. Количество контролируемых деталей и ме­
тод контроля устанавливаются технологической документацией 
предприятия-изготовителя.

4.1.12. Контроль глубины цементации детали или другого вида 
химико-термической обработки должен вестись на образце (сви­
детеле), изготовленном из металла, однородного с металлом дета­
ли, а для литых деталей — на образце (свидетеле) той же плавки.

Укладываемый в цементационный ящ ик образец должен иметь 
клеймо ОТК.

4.1.13. Детали после термической обработки необходимо очи­
стить от окалины, масла и других загрязнений.

4.1.14. После термообработки у детали не должно быть зака­
лочных трещин, неравномерной твердости, превышающей допу­
стимую, коробления и других дефектов.

4.1.15. Некачественную термическую обработку любой детали 
разрешается исправлять не более одного раза. И справление до­
пускается при условии обеспечения требуемых физико-механи­
ческих свойств.

После повторной термической обработки проводится повтор­
ный контроль детали.

4.2. Корпуса редукторов

4.2.1. Л иты е корпуса редукторов долж ны  соответствовать 
пп. 2.4, 2.5 и 2.6 настоящего РД.

4.2.2. Без заварки на необрабатываемых поверхностях допус­
каются раковины глубиной до ’Д  толщины стенки, но не более 
4 мм, количеством до двух на площади 100 см2.

4.2.3. Н а плоскостях разъема и на торцах посадочных отвер­
стий корпусов допускаются раковины негнездового характера (глу­
биной не более 4 мм, диаметром не более 5 мм и общей площадью 
не более 2 см2 в каждом отверстии) и черновины площадью не бо­
лее 15 % обработанной поверхности на расстоянии не менее 10 мм 
от наружного торца отверстия.
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4.2.4. Раковины на посадочных отверстиях корпусов, не превы­
шающие 5 % посадочной площади и глубиной не более ' / 4 толщи­
ны ступицы, разрешается заваривать с последующей механической 
обработкой.

4.2.5. Отклонение от плоскостности плоскостей разъема не 
должно превышать 0,2 мм на длине 500 мм.

4.2.6. Плотность прилегания крышки и корпуса редуктора про­
веряется в затянутом состоянии щупом. Пластина щупа толщи­
ной 0,05 мм может проходить на ширине не более 30 мм, на глуби­
ну не более 5 мм.

4.2.7. Несовпадение контуров корпуса и крышки по фланцам 
разъема редуктора не должно превышать: для редукторов длиной 
до 1000 мм — 4 мм, от 1000 до 2000 мм — 5 мм, свыше 2000 — 6 мм.

4.2.8. Допуски на отклонение от параллельности и перекос осей 
не должны превышать допусков на межосевые расстояния. Допус­
ки на отклонение от перпендикулярности осей в корпусах для ко­
нических передач устанавливаются по ГОСТ 24643.

4.2.9. После обработки корпус редуктора должен быть очищен 
от стружки и песка, промыт и испытан на герметичность под на­
лив. Допускается проверять герметичность при испытаниях.

4.2.10. Внутреннюю необработанную поверхность корпуса ре­
дуктора окрашивают маслостойкой краской. Допускается не ок­
рашивать детали из алюминиевых сплавов, получаемых литьем под 
давлением или в кокиль, если отсутствуют требования в чертежах.

4.2.11. Принятый корпус редуктора должен иметь клеймо ОТК.

4.3. Барабаны
4.3.1. Разность толщин стенок барабана после нарезки кана­

вок допускается не более ±15 % толщины стенки. Толщину стен­
ки допускается проверять сверлением отверстий диаметром 6 мм 
по концам и в середине барабана.

4.3.2. Профиль канавок и их шаг проверяют шаблонами, допуска­
емый зазор межлу шаблонами и профилем канавки — не более 0,5 мм.

© Оформление ЗЛО НТЦ ПБ, 2010
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4.3.3. Биение наружной (рабочей) поверхности относительно 
оси расточки ступицы должно быть в пределах половины допуска 
на наружный диаметр барабана (проверяется на обоих концах ба­
рабанов).

4.3.4. Торцевое биение посадочной поверхности (поверхность 
фланца для ступицы или зубчатого колеса) по отношению к гео­
метрической оси барабана допускается не более 0,001 измеряемо­
го диаметра.

4.3.5. Срыв резьбы под болты зажима каната не допускается.
4.3.6. Срезанный гребень канавки, если срез не превышает Уз 

длины одного витка, разрешается подварить с последующей об­
работкой до требуемого профиля. Без подварки разрешается ос­
тавлять срез гребня на той же длине на высоту не более 2 мм.

4.3.7. Дефекты отливок в виде усадочных, газовых земляных 
раковин и тому подобного, обнаруженные при механической об­
работке, можно исправлять путем заварки с предварительной вы­
рубкой дефектного металла или другими способами, предусмот­
ренными документацией предприятия-изготовителя с соблюде­
нием  требований в соответствии с пп. 2 .4 .9—2.4.12, 2.4.14 
настоящего РД.

4.3.8. Допускается исправлять заваркой:
раковины в отверстиях ступицы диаметром не более 8 мм, глу­

биной не более У3 толщины ступицы в количестве не более двух в 
каждой ступице;

раковины на поверхности барабанов диаметром не более 8 мм, 
глубиной не более У4 толщины стенки в количестве не более двух 
на площади 30 см2, а более мелкие раковины — в количестве пяти 
на такой же площади;

раковины на ребордах барабанов более 500 мм, глубиной не 
более У4 толщины реборды, диаметром до 20 мм в количестве не 
более двух на площади 40 см2, расположенные от края не менее 
чем на 20 мм. Общая площадь повреждения не должна превышать 
5 % поверхности.
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4.3.9. Раковины в шпоночных пазах диаметром более 0,5 мм, 
суммарная площадь которых более 3 % общей площади сопрягае­
мых поверхностей, не допускаются.

4.4. Валы и оси

4.4.1. Плены, трещины, вмятины в материале валов и осей не до­
пускаются. Исправлять указанные дефекты заваркой запрещается.

4.4.2. Прогиб валов в статическом положении, предназначен­
ных для работы с частотой вращения более 500 об/мин, допуска­
ется до 0,1 мм на 1 м длины, но не более 0,2 мм на всю длину вала. 
Для валов с частотой вращения менее 500 об/мин допускается про­
гиб до 0,15 мм на 1 м длины, но не более 0,3 мм на всю длину вала.

4.4.3. Если вал имеет прогиб не более 0,016 его длины, то он 
может быть выправлен в холодном состоянии. При большем про­
гибе вал должен выправляться с подогревом.

4.4.4. Допускаются следующие отклонения валов и осей:
эксцентриситет шеек вала под посадку шестерен и ш кивов от­

носительно посадочных мест под подшипники не более полови­
ны допуска на диаметр;

отклонение от параллельности ш поночны х пазов оси вала 
1 : 1000.

4.4.5. Смазочные отверстия и каналы в валах и осях должны 
быть очищены от стружки, грязи и других загрязнений.

4.4.6. При изготовлении валов и осей в центрах в их торцах дол­
ж ны  бы ть сделан ы  ц ен тр о вы е отвер сти я  в со о тв етств и и  с 
ГОСТ 14034. Если центровые отверстия не допускаются, это дол­
жно быть указано в чертежах.

4.5. Детали зубчатых передач

4.5.1. Детали зубчатых передач должны соответствовать рабо­
чим чертежам и отвечать требованиям ГОСТ 9563, ГОСТ 14186, 
ГОСТ 13754, ГОСТ 13755, ГОСТ 16202, ГОСТ 15023, ГОСТ 19672.

4.5.2. Точность изготовления цилиндрических зубчатых пере-
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дач — по ГОСТ 1643, конических зубчатых передач — по ГОСТ 1758, 
червячных передач — по ГОСТ 3675.

Точность изготовления и шероховатость рабочих поверхнос­
тей зубчатых передач специальных редукторов указаны в табл. 12.

4.5.3. В обработанных шестернях и колесах разностенность 
обода и ступицы не должна превышать 10 %, в зубчатых колесах 
разностенность обода должна считаться от впадин зубьев.

4.5.4. Смещение диска не должно превышать 0,1 ширины обо­
да, смещение ребра — 50 % его толщины, а отклонение от осевой 
линии должно составлять не более ± 8°.

4.5.5. Допускается заварка раковин в зубьях литых стальных 
зубчатых колес, обнаруженных при механической обработке:

у зубчатых колес механизмов подъема груза и стрелы от моду­
ля 6 и выше при наличии отдельных, расположенных на головках 
раковин не более чем у 5 % зубьев, диаметром не более 5 % ш ири­
ны зуба и глубиной не более 0,4 его толщины;

у зубчатых колес, механизмов передвижения и поворота, а так­
же передвижения грузовой тележки с любым модулем при нали­
чии отдельных, расположенных по всей высоте зуба раковин не 
более чем у 10 % зубьев, диаметром не более 0,8 модуля, глубиной 
не более 0,6 толщ ины зуба и общем количестве их, не превышаю­
щем 20 % ш ирины зуба (обода зубчатого колеса).

Н е допускается заварка зубьев, если раковины расположены 
на двух или более смежных зубьях. Устранение литейных деф ек­
тов зубьев на конкретной детали должно выполняться с согласия 
конструкторской службы предприятия-изготовителя.

4.5.6. Допускается заваривать раковины, расположенные в от­
верстиях ступицы зубчатых колес всех механизмов, диаметром не 
более 8 мм, глубиной не более У4 толщины ступицы и количе­
ством не более двух, расположенных в отверстиях ступицы зубча­
тых колес всех механизмов.

При заварке раковин должны выполняться требования к ли ­
тью настоящего РД.
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Таблица 12

Тип передачи 
редуктора

Окружная 
скорость, м/с

Степень
точности

изготовления

Шероховатость рабочих 
поверхностей Rz не ниже

шестерни колеса

^ 
* 

II 
о

СЛ

свыше 
т — 5

до
т = 5

свыше 
т = 5

Цилиндрические Свыше 12,5 до 20
8-7-7-В 0,8 i ,6 1,6 3,2

Конические Свыше 10 до 16

Цилиндрические Свыше 8 до 12,5
9-8-7-В

1,6 3,2 3,2 6,3
Конические Свыше 7 до 10

Цилиндрические Свыше 5 до 8
9-9-7-В

Конические Свыше 4 до 7

Цилиндрические До 5
10-9-7-В 3,2 6,3

Конические До 4

Цилиндрические и 
конические 10-В 6,3

OJOJ

С
ерия 10 

В
ы

пуск 9
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4.5.7. Отклонение обработанных после заварки поверхностей зуба 
от номинального профиля не должно превышать 0,01 модуля.

4.5.8. Н а принятых ОТК зубчатых колесах или шестернях дол­
жно быть поставлено клеймо ОТК.

4.5.9. После приемки обработанные поверхности зубчатых ко­
лес и шестерен должны быть подвергнуты межоперационной за­
щите, необработанные — окрашены маслостойкой краской.

4.6. Блоки

4.6.1. Радиальное биение профиля ручья блока, выточек уплот­
нения должно быть в пределах половины допуска на соответству­
ющий диаметр.

4.6.2. Торцевое биение выточек уплотнения, ступицы и обода 
допускается в пределах 0,001 измеряемого диаметра. Торцевое би­
ение необработанных ступицы и обода — в пределах допуска на 
диаметр.

4.6.3. Разность толщины стенки обода блока, измеренная на 
участке внешних необработанных поверхностей на равных ради­
усах, долж на быть не более 10 % ее толщины.

4.6.4. Отколы по краю профиля ручья размером до 8 мм и мес­
тные отдельные раковины диаметром не более 8 мм и глубиной, 
равной V 2 толщ ины  стенки, разреш ается заваривать согласно 
п. 2.4.9 с последующей зачисткой.

4.6.5. П рофиль ручья блока проверяется по шаблону. Допуска­
емый зазор между шаблоном и профилем ручья — не более 0,5 мм 
(снизу или с одной стороны) для блоков с механической обработ­
кой ручья и не более 1,5 мм для блоков с необработанным ручьем, 
если в чертежах нет дополнительных указаний.

4.7. Муфты

4.7.1. Муфты должны изготовляться в соответствии с требова­
ниями:

1) ГОСТ 5006 — муфты зубчатые;
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2) ГОСТ 21424 — муфты упругие втулочно-пальцевые.
4.7.2. При наличии необработанных поверхностей на муфтах, 

служащих тормозными шкивами, должна быть выполнена балан­
сировка по 4-му классу точности в соответствии с требованиями 
ГОСТ 22061.

4.7.3. Допустимые перекосы и смещения валов, воспринимае­
мые муфтами, должны соответствовать ГОСТ 5006 и ГОСТ 21424.

4.8. Фрикционы и тормоза

4.8.1. Ленты фрикционов и тормозов должны выгибаться точ­
но по заданному диаметру без перекосов и волнистости.

Тормозная обкладка, прикрепленная к ленте, долж на приле­
гать к  ней по всей длине и не иметь отставания от ленты между 
заклепками.

4.8.2. Тормозная обкладка может состоять из нескольких кус­
ков. В этом случае необходимо, чтобы отдельные куски плотно 
прилегали друг к другу и были приклепаны к ленте не менее чем 
шестью заклепками.

4.8.3. Головки заклепок, скрепляю щих ленту с тормозной об­
кладкой, должны быть утоплены не менее чем на Уз толщ ины 
обкладки.

4.8.4. На трущихся поверхностях шкивов и дисков не допускают­
ся раковины, пустоты, задиры, забоины и тому подобные дефекты.

Н а трущихся поверхностях шкивов допускается заварка рако­
вин металлом менее твердым, чем металл данного ш кива, с пос­
ледующей обработкой до указанной в чертеже шероховатости.

Диаметр завариваемых раковин — не более 8 мм, глубина — не 
более У4 толщины стенки; их количество — не более одной рако­
вины на 200 мм длины окружности, более мелкие раковины — в 
количестве пяти на всей длине окружности шкива.

4.8.5. Радиальное биение рабочей поверхности ш кивов отно­
сительно оси вала допускается не более 0,15 мм, если в чертежах 
нет иных требований.

© Оформление ЗАО НТЦ ПБ, 2010



136 СБОРНИК ДОКУМЕНТОВ

4.8.6. Качество тормозной ленты должно отвечать следующим 
требованиям:

поверхность ленты должна быть ровная, без вспучин, трещин 
и разлохмаченных мест;

толщ ина ленты может иметь отклонение ±0,5 мм;
лента долж на быть пропитана равномерно, края ее должны 

быть закатаны или ровно срезаны.

4.9. Детали опорно-поворотных устройств
4.9.1. Н а поверхностях качения деталей опорно-поворотных 

устройств не допускаются раковины, трещины, неслитины, шла­
ковые включения и другие дефекты.

4.9.2. Н а остальных поверхностях деталей дефекты не должны 
превышать величин, указанных в п. 2.4.8 настоящего РД.

4.9.3. Исправление дефектов должно производиться в соответ­
ствии с требованиями пп. 2.4.10—2.4.14 и 2.5.4—2.5.6 настоящего РД.

4.9.4. Твердость поверхностей качения должна соответствовать 
величинам, указанным в чертежах. Требуемая твердость должна 
достигаться с помощ ью термообработки поверхностей качения 
или их нагартовки.

Нагартовка должна производиться шарами или роликами тех же 
размеров, что и у устанавливаемых в опорно-поворотное устройство.

4.10. Детали пневмосистемы и гидросистемы

4.10.1. В деталях пневмо- и гидросистемы, изготовленных из 
отливок, дефекты литья (трещины, неслитины, раковины и тому 
подобное) не допускаются.

4.10.2. В деталях пневмо- и гидросистемы, изготовленных из 
поковок, трещины, плены, риски, вмятины и другие механичес­
кие повреждения не допускаются.

4.10.3. Резьба на деталях пневмо- и гидросистемы должна быть 
чистой и не иметь заусенцев, сорванных ниток, вмятин и других 
дефектов.
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4.10.4. Овальность, конусность и бочкообразность рабочих по­
верхностей цилиндров, золотниковых коробок, коробок управле­
ния и тому подобного не должны превышать половины поля до­
пуска на соответствующий размер.

4.10.5. Арматура пневмо- и гидросистемы для предохранения 
от коррозии должна иметь защитное покрытие.

4.10.6. Трущиеся поверхности деталей пневмо- и гидросисте­
мы должны быть износостойкими и коррозионно-стойкими.

4.10.7. Внутренние поверхности трубопроводов, деталей пневмо- 
и гидросистемы, рабочие каналы должны быть очищены от ржав­
чины, окалины, стружки, песка, земли и т. п.

4.11. Пружины
4.11.1. Винтовые пружины сжатия и растяжения из стали круглого 

сечения должны соответствовать рабочим чертежам и отвечать требо­
ваниям ГОСТ 16118, ГОСТ 13764-ГОСТ 13776.

4.12. Крюки
4.12.1. Крюки кованые и штампованные должны изготовлять­

ся в соответствии с требованиям и ГОСТ 2105, ГОСТ 6627, 
ГОСТ 6628, по рабочим чертежам, утвержденным в установлен­
ном порядке.

Допускается применение крюков других типов, согласованных 
в установленном порядке.

4.12.2. Крюки пластинчатые однорогие и двурогие должны из­
готовляться в соответствии с требованиями ГОСТ 6619 по рабо­
чим чертежам, утвержденным в установленном порядке.

4.12.3. Марка стали, предназначенная для изготовления крю­
ка, должна быть подтверждена сертификатом предприятия — из­
готовителя металла.

4.12.4. Поверхность крюка должна быть чистая. Заусенцы, пле­
ны, подсечки, острые углы, волосовины, трещины, закаты, а так­
же подрезы на обработанной хвостовой части крюка не допуска-
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ются. Разрешается зачистка местных дефектов без снижения проч­
ности крюка. Заварка или заделка дефектов крюка запрещается.

4.12.5. Показатели механических свойств крюков и требования, 
предья вляемые к поковкам крюков, должны соответствовать ГОСТ 2105.

4.12.6. Изготовлять крюки с применением сварки не следует.
4 .12.7. Резьба крюка должна быть чистой, без заусенцев, сорван­

ных ниток и вмятин.
4.12.8. Для проверки механических свойств металла крю ков 

последние должны изготовляться с припуском в хвостовой части, 
необходимым для изготовления образцов. Количество образцов и 
методы их испытания устанавливаются ГОСТ 2105.

4.12.9. Каждый принятый О ТК крю к должен иметь маркиров­
ку с указанием номера крюка по стандарту его металла и номера 
плавки, наименования предприятия-поставщика, дату изготовле­
ния. В паспорте изделия даются сертификат поковки, результаты 
проверок и испытаний на прочность.

4.13. Канаты стальные
4.13.1. Применяемые для грузоподъемных машин канаты, ука­

занные в чертежах, должны иметь сертификат предприятия-изго­
товителя. При отсутствии сертификата канат подвергают испыта­
ниям в объеме, предусмотренном ГОСТ 3241, и по их результатам 
составляют сертификат.

4 .13 .2 . К ан аты  стальн ы е долж ны  отвечать  тр еб о ван и ям  
ГО С Т 3241, настоящ его РД и рабочих чертеж ей, утверж ден­
ных в установленном  порядке.

4.13.3. П ри недостаточной длине каната надставлять его сра­
щиванием не разрешается.

4.14. Резиновые уплотнения и манжеты

4.14.1. Резиновые уплотнения, манжеты и их установка долж­
ны со о тветство вать  ГО СТ 8752, ГО СТ 14896, ГО С Т 6678, 
ГОСТ 9833, ГОСТ 18829, ГОСТ 22704 и ГОСТ 24811.
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4.14.2. М анжеты, кольца и уплотнения должны изготовляться 
из маслостойкой и морозостойкой резины, обеспечивающей ра­
боту узла уплотнения в интервале температур от 80 до —40 °С.

4.14.3. Поверхность манжет и уплотнений должна быть глад­
кой, без заусенцев, не иметь включений, пузырей и других изъя­
нов. Н а нерабочих поверхностях изделий допускаются: углубле­
ния и возвыш ения (не более трех), не превышающие 0,5 мм на 
100 мм длины по периметру; следы недопрессовки площадью не 
более 0,25 см2.

Допускаются незначительные следы от обрезки выпрессовок в 
пределах установленных допусков на размеры.

4.14.4. Разностенность манжет должна быть в пределах допус­
ков на толщину.

4.14.5. Отклонение от геометрической формы сечения колец 
(смещение на плоскости разъема пресс-формы, овальность и др.) 
не должно выходить за пределы допускаемых отклонений по диа­
метру сечения кольца и превышать 0,15 мм.

4.14.6. Упакованные и неупакованные манжеты, кольца и уплот­
нения должны храниться при температуре от 0 до 25 °С. Условия хра­
нения должны исключать возможность механического повреждения 
манжет, колец и уплотнений. Манжеты, кольца и уплотнения долж­
ны быть защищены от действия прямых солнечных лучей.

4.14.7. Не допускается хранение манжет, колец и уплотнений 
на расстоянии менее 1 м от печей и других нагревательных прибо­
ров, а также в одном помещении с органическими растворителя­
ми, кислотами, щелочами, смазочными материалами и другими 
веществами, которые могут разрушить резину.

4.15. Сборка механизмов. Общие требования

4.15.1. Н а сборку сборочных единиц и  механизмов долж ны 
поступать детали, прошедшие приемку и имеющие клеймо ОТК.

Номенклатура деталей, подлежащих клеймению, устанавлива­
ется предприятием-изготовителем.
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4.15.2. Сборка сборочных единиц должна производиться в пол­
ном соответствии с утвержденной на предприятии-изготовителе 
технологической документацией.

4.15.3. Все острые углы в деталях, кроме оговоренных особо, 
перед сборкой следует притупить, заусенцы зачистить.

4.15.4. Все вращающиеся сборочные единицы и детали долж­
ны проворачиваться на своих опорах без заедания, при равномер­
ном приложении усилий.

Быстро вращающиеся детали и сборочные единицы не долж­
ны вызывать недопустимых вибраций из-за неуравновешенности 
вращающихся масс. Балансировка должна выполняться по техно­
логическому процессу предприятия-изготовителя с учетом мето­
дических указаний ГОСТ 22061.

Нормы и допуски дисбаланса указываются в рабочих чертежах 
в соответствии с ГОСТ 22061. Методы контроля должны быть ука­
заны в технологической документации.

4.15.5. Ручная пригонка при сборке посадочных мест и прочих 
соединений деталей друг с другом допускается в отдельных случа­
ях с разрешения ОТК.

Пригонка деталей шлицевых соединений не допускается.
4.15.6. М онтируемые на раме механизмов сборочные единицы 

можно устанавливать не более чем на двух регулировочных про­
кладках в одном месте. После выверки сборочных единиц про­
кладки должны быть сварены между собой и прикреплены к  раме.

4.15.7. Редукторы, двигатели, опоры и т. п. после установки и 
выверки должны быть надежно закреплены во избежание пере­
мещ ения.

4.15.8. При установке регулируемых подш ипников скольжения 
должна быть предусмотрена возможность последующей подтяж­
ки при очередном ремонте и техническом обслуживании.

4.15.9. Н а рабочих поверхностях деталей после сборки не дол­
жно быть следов от ударов молотком, забоин, засечек и пр.

4.15.10. При сборке смазочные каналы должны быть очищены
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и заполнены смазкой согласно таблицам и схемам смазки конст­
рукторской документации на конкретную машину.

4.15.11. После окончания сборки сборочных единиц запрещ а­
ется сверление отверстий, при котором стружка может попасть в 
полости масляных ванн.

4.15.12. Головки винтов и болтов, устанавливаемых впотай, не 
должны выступать из гнезд.

4.15.13. О тклонения от перпендикулярности осей ш пилек и 
болтов к  опорным плоскостям — по ГОСТ 1759.1.

4.15.14. Все болтовые соединения должны быть гарантирова­
ны от самоотвинчивания способами, указанными в чертежах.

4.15.15. Установка косых шайб под головки болтов должна обес­
печивать их правильное положение.

Положение косой шайбы на полках швеллера или двутавро­
вой балки должно обеспечивать параллельность плоскости ш ай­
бы с наружной поверхностью полки.

4.15.16. При затягивании болтов, винтов и тому подобного дол­
ж но быть обеспечено равномерное натяжение всех крепеж ных 
деталей. Не допускается перетяжка болтов, ш пилек и прочего, для 
этого необходимо при сборке пользоваться только нормальным, 
предусмотренным для них инструментом. Категорически запре­
щается пользоваться при затяжке гаек зубилом и другими сред­
ствами, которые могут испортить крепежные детали.

4.15.17. Контрольные ш тифты должны выступать над поверх­
ностью детали не более чем на У3 диаметра.

4.15.18. Выступающий конец болта, винта или ш пильки над 
гайкой должен быть не менее 0,25d  (d  — диаметр резьбы) и не бо­
лее трех ниток, за исключением случаев, оговоренных в рабочей 
документации.

4.15.19. Затяжка ответственных резьбовых соединений долж на 
выполняться динаметрическими ключами с усилиями, указанны­
ми в технических условиях или рабочих чертежах конкретного 
механизма.
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4.16. Сборка редукторов и коробок передач

4.16.1. Редукторы общего назначения должны соответствовать ра­
бочим чертежам и отвечать требованиям ГОСТ 16162, ТУ 2—056—157, 
ГОСТ 27142.

4.16.2. Специальные редукторы должны соответствовать рабо­
чим чертежам и отвечать требованиям настоящего РД.

Степень точности, виды сопряжений, нормы точности, нормы 
плавности специальных редукторов должны отвечать требованиям 
ГОСТ 1643, ГОСТ 1758 и ГОСТ 3675. Методы контроля устанавлива­
ются технологической документацией предприятия-изготовителя.

4.16.3. Окраш енные внутренние поверхности корпуса и нео­
бработанные поверхности литых деталей должны быть очищены 
и просушены перед сборкой.

4.16.4. Редукторы и коробки передач следует собирать таким 
образом, чтобы были выдержаны все основные параметры, зазо­
ры и другие указания чертежей.

4.16.5. Величина бокового зазора в зубчатом зацеплении конт­
ролируется в соответствии с технологической документацией пред­
приятия-изготовителя .

4.16.6. П ятно контакта должно проверяться по краске или дру­
гими средствами контроля согласно ГОСТ 1643, ГОСТ 1758 и 
ГОСТ 3675.

4.16.7. Переключение подвижных шестерен должно происхо­
дить свободно, при равномерном усилии.

4.16.8. Механизм переключения должен обеспечивать четкую 
фиксацию  шестерен в заданном положении.

4.16.9. Торцевое несовпадение находящихся в зацеплении ше­
стерен в зафиксированном положении допускается не более 5 % 
ш ирины  венца для шестерен шириной до 30 мм и не более 3 % для 
шестерен ш ириной более 30 мм.

4.16.10. Для обеспечения герметичности места разъема редук­
торов перед сборкой смазывают тонким слоем жидкого стекла или 
спиртовым лаком (например, шеллаком).
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Допускается применение других методов уплотнения, обеспечи­
вающих герметичность и не приводящих к  склеиванию металла.

П рименять для уплотнения разъема прокладки запрещается.
4.16.11. Собранный редуктор и коробку передач предъявляют 

ОТК для проверки качества сборки и получения разреш ения на 
обкатку и приработку.

4.16.12. М онтаж подш ипников качения при сборке редукто­
ров и коробок должен осуществляться в соответствии с требова­
ниями п. 4.17 настоящего РД.

4.17. М онтаж  подшипников качения

4.17.1. М онтаж подш ипников качения в части полей допусков, 
посадок, шероховатости, отклонения формы и положения поса­
дочных поверхностей под подш ипники и опорных торцевых по­
верхностей, значения допустимых углов взаимного перекоса ко­
лец должны соответствовать технологической документации пред­
приятия-изготовителя с учетом ГОСТ 3325.

Посадка подш ипников на вал или в корпус при малом натяге 
(js6, h6, q6, js7, H7, G7) рекомендуется запрессовкой в холодном 
виде на прессе.

П ри большом натяге (пб, т б ,  кб) посадку кольца подш ипника 
на вал рекомендуется производить с предварительным нагревом 
кольца или всего подш ипника до температуры 358—363 К  (80— 
90 °С) в масле или другим методом, исключающим применение 
открытого огня и обеспечивающим равномерный нагрев.

При посадке подшипников на вал или в корпус передачу усилия зап­
рессовки необходимо производить с помощью оправки или медной 
выколотки только через то кольцо, которое монтируется с натягом.

В случае установки подш ипника на вал в корпус с натягом сле­
дует применять специальную оправку, которая долж на одновре­
менно упираться в торцы обоих колец подшипника.

4.17.2. Подш ипники при установке должны быть обращены к  
упору неклейменой стороной.
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4.17.3. Конические роликоподшипники и упорные ш арикопод­
ш ипники должны быть отрегулированы до достижения осевых 
зазоров, указанных в табл. 13.

Таблица 13

Диаметр отверстия подшипника, мм Осевой зазор
До 30 0,02-0,08
Свыше 30 до 50 0,04-0,11

» 50 » 80 0,06-0,14

» 80 » 120 0,08-0,17

» 120 » 180 0,11-0,22

» 180 » 260 0,15-0,30

» 260 » 360 0,20-0,35

» 360 0,30-0,45

4.17.4. После монтажа подш ипники проверяют на легкость вра­
щения провертыванием вала или корпуса (блока, барабана) от руки, 
при этом в подшипниках не должно быть заметного торможения, 
они должны легко и плавно вращаться.

4.17.5. Все подш ипники качения после монтажа, кроме рабо­
тающих в масляной ванне, необходимо смазать консистентной 
смазкой согласно таблицам и схемам смазки конструкторской до­
кументации на конкретную машину.

Смазкой заполняю т не более 2/з  всего свободного простран­
ства корпуса подшипника.

4.18. Сборка тормозов

4.18.1. Сборка тормозов долж на осуществляться в условиях, 
обеспечиваю щ их вы полнение требований стандартов, техни­
ческих условий и конструкторской документации на конкрет­
ную машину.
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4.18.2. Сборка тормозных систем ходовой части самоходных гру­
зоподъемных машин, прицепных и подкатных тележек, если 
отсутствуют указания в НТД на конкретную машину, должна вы­
полняться по требованиям ГОСТ 24364, ГОСТ 22892 и ГОСТ 23181.

4.18.3. Все детали тормоза должны свободно вращаться в шар­
нирах. Заедания в шарнирных соединениях тормозной системы 
не допускается.

4.18.4. Тормозная лента должна прилегать к шкиву не менее 
чем на 75 % всей поверхности трения.

4.18.5. Зазор между рабочими поверхностями тормоза в разом­
кнутом состоянии для колодочных тормозов должен быть не ме­
нее 2 мм. Для ленточных — допускается увеличенный зазор при 
обеспечении работоспособности тормоза.

4.18.6. Отклонение от параллельности колодок к оси шкива не 
более 1 : 300, если допуск не оговорен в чертежах тормоза.

4.19. Сборка грузовых и стреловых лебедок

4.19.1. Сборка лебедок: установка редукторов, двигателей, тор­
мозов и других сборочных единиц должна удовлетворять требова­
ниям, изложенным в подразделе 4.15 настоящего РД.

4.19.2. У собранных лебедок должны быть выдержаны парамет­
ры, размеры и соблюдены технические требования, указанные в 
чертежах.

4.19.3. Собранные лебедки предъявляют ОТК для проверки ка­
чества сборки и получения разрешения на обкатку и испытания.

4.20. Сборка механизма поворота

4.20.1. Установка редуктора, двигателя, тормоза и других сбо­
рочных единиц механизма поворота должна удовлетворять требо­
ваниям, изложенным в подразделе 4.15 настоящего РД.

4.20.2. У собранного механизма поворота должны быть выдер­
жаны параметры, размеры и соблюдены технические требования, 
указанные в чертежах.
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4.20.3. Регулировка тормоза механизма поворота должна обес­
печить плавное торможение. Резкое торможение не допускается.

4.20.4. Собранный механизм поворота предъявляют О ТК  для 
проверки качества сборки и получения разрешения на обкатку.

4.21. Сборка и регулировка приборов безопасности

4.21.1. На монтаж приборы и устройства должны поступать с 
эксплуатационной документацией предприятий-изготовителей, 
при собственном изготовлении на предприятии — принятые ОТК.

4.21.2. Сборка приборов безопасности должна обеспечить лег­
кое, без заеданий перемещение всех звеньев их механизмов.

4.21.3. Смонтированные приборы и устройства безопасности 
после выверки и регулировки должны быть закреплены во избе­
жание смещения в эксплуатации и запломбированы или заф ик­
сированы в соответствии с требованиями конструкторской доку­
ментации на конкретную машину.

4.21.4. Ограничитель грузоподъемности и ограничитель предель­
ного груза должны регулироваться на предприятии-изготовителе.

При поставке маш ин потребителю разобранными на состав­
ные части и для сменных видов рабочего оборудования допуска­
ется окончательную регулировку проводить на месте монтажа ма­
ш ины в соответствии с инструкцией завода — изготовителя этого 
прибора и паспорта крана.

Регулировка ограничителя грузоподъемности должна обеспе­
чивать его срабатывание при перегрузках, указанных в паспорте 
маш ины.

Ограничитель грузоподъемности следует регулировать только 
после окончательного испытания машины.

4.21.5. Пружины в конструкции ограничителя не должны давать 
остаточных деформаций в результате действия на них рабочей на­
грузки с перегрузкой, предусмотренной для конкретной машины.

4.21.6. Регулировка ограничителей высоты подъема, глубины 
опускания, вылета и поворота должна обеспечивать высоту подъе-
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ма и глубину опускания грузозахватного органа в заданных преде­
лах, его вылет и при необходимости ограничивать поворот крана 
в пределах определенного угла.

При поставке машин потребителю разобранными на состав­
ные части регулировка производится после монтажа машины на 
месте эксплуатации.

4.21.7. Дополнительные требования, предъявляемые к ограни­
чителям высоты подъема и глубины опускания грузозахватного 
органа, вылета и поворота, должны быть указаны в конструкторс­
кой документации на конкретную машину.

4.22. Сборка крюковых подвесок

4.22.1. Крюковые подвески должны быть собраны в соответ­
ствии с требованиями подраздела 4.15 настоящего РД.

4.22.2. При сборке должно быть обеспечено надежное закреп­
ление крюка в траверсе с помощью гайки и стопорной планки с 
болтами. При этом должно быть обеспечено свободное вращение 
крюка на шаровой опоре.

4.22.3. Собранные крюковые подвески предъявляют ОТК для 
проверки качества сборки.

4.23. Сборка гидропривода и гидросистемы

4.23.1. Сборка гидроприводов и гидросистем должна выпол­
няться в соответствии с требованиями ГОСТ 17411. Требования 
безопасности к гидравлическому оборудованию грузоподъемных 
кранов должны соответствовать ГОСТ Р 50046.

4.23.2. Перед сборкой детали должны быть промыты жидкостью, 
обеспечивающей удаление посторонних частиц и загрязнений.

Детали внутреннего набора перед сборкой должны быть по­
крыты тонким слоем чистой рабочей жидкости.

4.23.3. Штоки, поршни, клапаны, золотники и т. п. до установ­
ки уплотнительных колец и манжет должны свободно перемешать­
ся в цилиндре или корпусе на всю длину своего хода.

© Оформление ЗАО НТЦ ПБ, 2010
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4.23.4. Установка уплотнительных колец и защитных шайб в на­
ружные канавки должна осуществляться инструментом, исключа­
ющим их повреждение и скручивание.

4.23.5. После сборки внутренние полости гидропривода для 
длительного хранения должны быть заполнены рабочей жидко­
стью и закрыты технологическими заглушками.

4.23.6. Комплектующие сборочные единицы и детали гидро­
системы, поступающие на сборку, должны соответствовать тре­
бованиям стандартов, технических условий и чертежам на конк­
ретную машину.

4.23.7. Элементы гидропривода (насосы, гидромоторы, гидро­
цилиндры и др.) должны быть разгружены от изгибающих усилий, 
возникающих при эксплуатации и монтаже из-за деформации 
несущих металлоконструкций, вибрации и других факторов.

4.23.8. При установке насосов и гидромоторов необходимо сле­
дить за тем, чтобы изгибающая нагрузка на их валы не превышала 
допустимую величину, указанную в документации на них.

4.23.9. Сборка гидросистем должна исключать попадание в нее 
абразивной пыли и других загрязнений.

4.23.10. Заглушки от присоединительных отверстий элементов 
гидросистемы должны сниматься непосредственно перед их мон­
тажом.

4.23.11. Элементы гидросистемы с заусенцами на присоедини­
тельных кромках должны быть возвращены на доработку.

4.23.12. Соединения трубопроводов должны отвечать требова­
ниям государственных стандартов, техническим условиям и тре­
бованиям рабочих чертежей.

4.23.13. Сборочные единицы и детали трубопроводов должны 
отвечать требованиям ГОСТ 22790, ГОСТ 22826, если в конструк­
торской документации отсутствуют другие требования.

4.23.14. Монтаж трубопроводов гидросистемы должен произ­
водиться без упругих деформаций с использованием компенсато­
ров, предусмотренных в технической документации.
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4.23.15. В групповых проводках трубопроводов, проходящих через 
общие колодки, между параллельными трубопроводами должны быть 
зазоры, предотвращающие соприкосновение трубопроводов.

4.23.16. Между трубопроводами и конструкцией должен быть 
зазор, предотвращающий соприкосновение трубопроводов с кон­
струкцией.

4.23.17. Для длинных трубопроводов в зонах, где группа трубо­
проводов перегибается или поворачивает при проходе около ост­
рых кромок конструкции или около подвижных элементов, а так­
же при проходе через отверстия, необходимо предусмотреть зазо­
ры, исключающие соприкосновение трубопроводов.

4.23.18. Трубопроводы должны быть надежно закреплены в 
предусмотренных конструкторской документацией местах. Для 
крепления следует применять детали, указанные в конструкторс­
кой документации, или детали по ГОСТ 17019.

4.23.19. При установке рукавов не допускаются их резкие пе­
регибы. Минимально допустимые радиусы перегибов должны при­
меняться по нормативно-технической и конструкторской доку­
ментации.

4.23.20. При взаимном перемещении частей машины должно 
быть исключено касание, трение и задевание рукавов о подвиж­
ные и неподвижные элементы конструкции.

4.23.21. При прокладке рукавов на направляющих роликах дол­
жно быть исключено их выпадание из ручьев.

4.23.22. Рабочая жидкость, предназначенная для заливки в гид­
росистему, должна находиться в инвентарной опломбированной 
таре, должна быть снабжена паспортом и сертификатом и соот­
ветствовать классу чистоты по ГОСТ 17216.

Если такая рабочая жидкость отсутствует, в гидросистему раз­
решается заливать паспортизированную рабочую жидкость из об­
щей тары с предварительной фильтрацией и проверкой ее на со­
ответствие стандарту. Заливку следует производить через техно­
логический фильтр с тонкостью фильтрации 10—25 мкм.
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4.23.23. После сборки должна быть произведена общая промыв­
ка гидросистемы рабочей жидкостью (с помощью кольцевания оп­
ределенных магистралей) в течение 3—5 мин. Величина расхода 
должна приниматься по конструкторской документации.

4.23.24. По мере заполнения отдельных частей гидросистемы 
должно быть обеспечено отсутствие воздуха в узлах системы. Страв­
ливание воздуха должно производиться до тех пор, пока жидкость 
пойдет ровной струей без пенообразования. В необходимых случа­
ях должны быть установлены технологические заглушки в местах 
подсоединений к другим частям гидросистемы.

4.24. Сборка пневматической системы

4.24.1. Сборка пневматической системы должна выполняться в 
соответствии с требованиями ГОСТ 18460, настоящего РД и техни­
ческих условий на машину.

4.24.2. Н а сборку пневматической системы распространяются 
требования пунктов 4.23.3, 4.23.4,4.23.6—4.23.21 настоящего РД.

5. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ

5.1. Электрооборудование должно монтироваться в точном соот­
ветствии с электросхемами, Правиламиустройства электроустановок 
(ПУЭ), Правилами устройства и безопасной эксплуатации грузоподъ­
емных кранов ( П Б 10-382—00), Правилами устройства и безопасной 
эксплуатации подъемников (вышек) (П Б 10-256—98)', Правилами 
устройства и безопасной эксплуатации кранов-трубоукладчиков (П Б 
10-157—97), Правилами устройства и безопасной эксплуатации кра­
нов-манипуляторов (П Б 10-257—98).

5.2. Характеристики электродвигателей, пускорегулирующей 
аппаратуры, конечных выключателей и прочего электрооборудо­
вания должны соответствовать характеристикам, указанным в элек­
тросхемах и спецификации на электрооборудование.

1 В настоящее время действуют Правила устройства и безопасной эксплуатации 
подъемников (вышек) (ПБ 10-611-03). (Примеч. изд.)
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5.3. Механизмы и аппараты должны быть выполнены и установ­
лены так, чтобы направление движения рукояток, маховиков или 
рычагов соответствовало направлению вызываемых ими движений.

Направление движения рукояток, маховиков или рычагов дол­
жно быть обозначено на аппаратах.

5.4. Размещение электрооборудования должно обеспечивать 
удобство обслуживания, ремонта и монтажа.

5.5. Все аппараты управления и контакторы должны иметь над­
писи с обозначением их в принципиальной и монтажной элект­
рических схемах.

5.6. Все части электрооборудования, не находящиеся под напря­
жением (корпуса электродвигателей, командоаппаратов, конечных 
выключателей и др.), но которые могут оказаться под напряжени­
ем вследствие неисправности изоляции, должны быть заземлены в 
соответствии с требованиями Правил устройства электроустановок.

5.7. Металлические корпуса выносных аппаратов управления 
должны заземляться не менее чем двумя проводниками.

5.8. Открытые токоведущие части электрооборудования дол­
жны быть ограждены.

5.9. Электроотопительные приборы, устанавливаемые в каби­
не грузоподъемной машины, должны быть безопасны в пожарном 
отношении, а их токоведущие части ограждены.

5.10. Грузоподъемные машины, управление которыми осуще­
ствляется из кабин или с пульта управления (при дистанционном 
управлении), должны быть снабжены звуковым сигнальным при­
бором, хорошо слышимым в местах подъема и опускания груза.

Электрические сигнальные приборы на грузоподъемных маши­
нах с электрическим приводом при отключении электрооборудо­
вания грузоподъемной машины должны оставаться включенными.

5.11. В кабинах допускается открытая прокладка защищенных 
проводов. Применять деревянные рейки для крепления приборов 
запрещается.
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152 СБОРНИК ДОКУМЕНТОВ

5.12. При креплении металлическими скобами, хомутами и бан­
дажами проводов, собранных в жгуты и обмотанных смоляной или 
киперной лентой, пропитанной лаком, необходимо применять про­
кладки, которые должны выступать за края крепежных деталей на
1—2 мм.

5.13. Неразъемные соединения проводов должны выполнять­
ся пайкой, свинчиванием или прессованием, разъемные (монтаж­
ные) соединения — в соединительных и клеммных коробках или 
с помощ ью штепсельных разъемов, защ ищ енных от попадания 
влаги (для внешних соединений).

5.14. Все короба для электроаппаратуры должны быть покра­
шены снаружи и внутри.

5.15. При монтаже проводов в газовых трубах должны соблю­
даться следующие условия:

трубы должны быть очищены от окалины, ржавчины, заусенцев;
изгибы труб должны выполняться с учетом места их проклад­

ки, при этом радиусы изгиба не должны быть менее 5—7 диамет­
ров трубы;

открытые концы труб, а также вводы труб в аппараты, коробки 
и тому подобное должны быть снабжены оконцевателями;

при прокладке проводов необходимо избегать попадания в тру­
бы пыли, грязи и влаги.

5.16. Сращивать провода в трубах не разрешается.
5.17. Трубы с проводами должны крепиться к сборочным еди­

ницам крана скобами, хомутами и тому подобным. Приварка труб, 
кроме случаев, указанных в чертежах, запрещается.

5.18. Провода и кабели должны присоединяться к аппаратам, 
приборам и установочной арматуре с помощью наконечников или 
специальных зажимов.

Одножильные провода сечением до 10 мм и многожильные се­
чением до 2,5 мм могут присоединяться без наконечников; при 
этом концы многожильных проводов должны быть пропаяны или 
опрессованы.


