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Государственный комитет 
Совета Министров СССР

Строительные СНиП Ш-18-75
нормы и правила

по делам строительства Взамен
(Госстрой СССР) Металлические главы СНиП

конструкции III-B.5-62*

I. ОБЩИЕ ПРАВИЛА
ДЛЯ ВСЕХ ВИДОВ КОНСТРУКЦИИ

ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Настоящая глава Строительных норм и пра
вил содержит требования изготовления, монтажа и 
приемки стальных конструкций зданий и производст
венных сооружений (доменных цехов и газоочисток, 
цилиндрических вертикальных резервуаров для нефти 
и нефтепродуктов, мокрых газгольдеров, мачтовых и 
башенных сооружений объектов связи, гидротехниче
ских сооружений, опор линий электропередачи напря
жением свыше 1000 В, а также при изготовлении и 
приемке стальных конструкций мостов).

Правила настоящей главы распространяются на 
конструкции из углеродистой и низколегированной 
стали классов С38/23—С60/45.

Правила настоящей главы не распространяются 
на конструкции из стали класса С60/45, подвергаю
щиеся непосредственному воздействию вибрационных 
или динамических нагрузок, либо возводимые или 
эксплуатируемые в районах с расчетной температу
рой ниже минус 40° С и на конструкции, изготовление, 
монтаж и приемка которых должны производиться 
в соответствии с правилами, утвержденными Госгор
технадзором СССР.

В н е с е н ы
У т в е р ж д е н ы
постановлен ием Ср о к

Минмонтаж- Государственного комитета введения
спецстроем СССР Совета Министров СССР в действие

по делам строительства 
от 20 октября 1975 г. № 181

1 января 1977 г.

1*
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1.2. Стальные конструкции должны изготовляться 
и монтироваться в соответствии с чертежами КМД 
(конструкции металлические, деталировка), разрабо
танными по рабочим чертежам КМ (конструкции ме
таллические).

При разработке чертежей КМД следует учитывать 
требования, определяемые технологией монтажных 
работ (членение на отправочные элементы, указания 
по общим и контрольным сборкам, укомплектование 
деталями для сборки, установки и сварки на монтаже 
и др.), и технологические возможности предприятия- 
изготовителя.

Организация, разрабатываю щ ая чертежи КМД, 
несет ответственность за соответствие их чертежам 
КМ, за расчетную прочность всех заводских и мон
тажных соединений конструкций, не предусмотренных 
чертежами КМ, за правильность размеров элементов 
конструкций и увязку их между собой, а такж е за 
выполнение требований, определяемых технологией 
монтажных работ. Отступления от чертежей КМ, как 
правило, не допускаются. В случае необходимости они 
должны быть согласованы с составителями черте
жей КМ.

1.3. Изготовление и монтаж стальных конструкций 
должны производиться технически совершенными ме
тодами с механизацией работ, а такж е укрупнением 
отправочных элементов и обеспечением возможности 
укрупнения их на монтаже.

Изготовление и монтаж конструкций должны про
изводиться в соответствии с инструкциями и руковод
ствами, проектом производства работ и технологиче
скими картами.

1.4. При изготовлении и монтаже стальных кон
струкций должен быть обеспечен контроль за выпол
нением правил настоящей главы, чертежей КМД, тех
нологических карт, проекта производства работ 
с занесением результатов контроля в заводскую меж
цеховую сдаточную документацию или журналы про
межуточной приемки, а такж е в исполнительную 
документацию на монтажные работы (акты, жур
налы).

Контроль должен осуществляться на следующих 
стадиях изготовления, монтажа и приемки при:
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а) изготовлении деталей;
б) сборке элементов и конструкций под клепку, 

сварку или сбалчивание;
в) клепке, сварке и постановке болтов;
г) общей или контрольной сборке;
д) предварительном напряжении конструкций;
е) подготовке поверхностей под грунтование;
ж) подготовке поверхности под окраск>;
з) грунтовании и окраске;
и) укрупнительной сборке и установке;
к) испытании конструкций.
Контроль за качеством при изготовлении конструк

ций осуществляется отделом технического контроля 
(ОТК) предприятия-изготовителя, а при монтаже — 
линейным инженерно-техническим персоналом.

1.5. Качество и марки материалов, применяемых 
в соответствии с проектом при изготовлении и мон
таже конструкций, должны удовлетворять требова
ниям соответствующих стандартов и технических ус
ловий и удостоверяться сертификатами или паспор
тами заводов-поставщиков; в виде исключения допус
кается удостоверять качество и марки лабораторными 
испытаниями в соответствии с требованиями, установ
ленными стандартами.

1.6. Изготовление стальных конструкций из стали 
классов до С52/40 включительно, возводимых или 
эксплуатируемых в районах с расчетной температу
рой ниже минус 40° С и до минус 65° С включительно, 
следует производить при положительной темпера
туре.

1.7. Для стали классов до С52/40 включительно 
при температуре ниже минус 25° С, а для стали клас
са С60/45 — при температуре ниже 0°С запрещаются 
ударные воздействия при изготовлении и монтаже, 
а также резка на ножницах и продавливание отвер
стий.

1.8. При изготовлении, монтаже и приемке сталь
ных конструкций кроме общих правил настоящей 
главы следует руководствоваться соответствующими 
дополнительными правилами для отдельных видов со
оружений, изложенными в последующих разделах 
настоящей главы.
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ИЗГОТОВЛЕНИЕ

Хранение стали и сварочных материалов

1.9. Вся сталь должна быть проверена на соответ
ствие ее действующим ГОСТам или техническим усло
виям (на основании документов), рассортирована, 
замаркирована, сложена по профилям, маркам и 
плавкам и перед подачей в производство выправлена, 
очищена от окалины, ржавчины, масла, влаги, снега, 
льда и других загрязнений и защищена от коррозии 
грунтовкой, позволяющей производить сварку.

1Л0. Сталь следует, как правило, хранить в за
крытых помещениях с укладкой в устойчивые шта
беля. При хранении стали на открытом воздухе 
ей следует придавать уклон, обеспечивающий сток 
воды.

Стальные плоские подкладки и прокладки, исполь
зуемые в штабелях, должны иметь кромки с закруг
ленными углами, без заусенцев и завалов. При выпол
нении транспортных операций необходимо применять 
приспособления, исключающие образование остаточ
ных деформаций и смятия стали.

1.11. Сварочные материалы (электроды, флюс, 
проволока) должны храниться отдельно по маркам и 
партиям в теплом и сухом помещении. Флюс, кроме 
того, следует хранить в закрытой таре.

Электроды и флюсы перед употреблением должны 
просушиваться или прокаливаться по режимам, ука
занным в технических условиях и паспортах, и хра
ниться отдельно от непросушенных и непрокаленных. 
Сварочная проволока должна очищаться от ржав
чины, жиров и других загрязнений.

На рабочее место сварщика флюс и электроды 
должны подаваться только в просушенном или про
каленном состоянии в количестве, необходимом для 
работы в одной смене. Для сварки стали класса 
С60/45 электроды должны подаваться непосредст
венно из сушильной печи с температурой не ниже 
плюс 45° С и должны быть использованы в течение 
2 ч. У рабочего места электроды и флюс необходимо 
хранить в условиях, исключающих увлажнение.
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Разметка, правка и гибка
1.12. Разметку следует производить с помощью ру

леток, соответствующих точности второго класса по 
ГОСТ 7502—69, и линеек измерительных металличе
ских по ГОСТ 427—56. При разметке необходимо учи
тывать припуски на механическую обработку и усадку 
от сварки, указываемые в технологической докумен
тации.

1.13. Правка стали должна производиться спосо
бами, исключающими образование вмятин, забоин и 
других повреждений на поверхности стали.

1.14. Радиус кривизны р деталей в расчетных эле
ментах при правке и гибке в холодном состоянии на 
вальцах и прессах не должен быть меньше, а стрела 
прогиба f не должна быть больше величин, приведен
ных в табл. 1.

Допускаемые отклонения при гибке и правке не 
должны превышать величин, приведенных в табл. 9.

1.15. Обработка деталей из стали классов до 
С46/33 включительно в горячем состоянии (давле
нием) должна производиться после нагрева до темпе
ратуры 900—1000° С, а из стали классов С52/40 и 
С60/45, поставляемой в нормализованном состоя
нии,— до температуры 900—950° С; обработка дол
жна прекращаться при температуре не ниже 700° С. 
Скорость охлаждения деталей после окончания обра
ботки должна исключать закалку, коробление, появ
ление трещин и надрывов. Термически улучшенную 
сталь нагревать до температуры выше 700° С запре
щается. Запрещается правка стали путем наплавки 
валиков дуговой сваркой.

1.16. При гибке деталей из углеродистой стали на 
кромкогибочных прессах внутренние радусы закруг
ления должны быть не менее 1,2 толщины стали для 
конструкций, воспринимающих статическую нагрузку, 
и 2,5 толщины для конструкций, воспринимающих ди
намическую нагрузку, а из низколегированной ста
ли— на 50% больше, чем для углеродистой. Внутрен
ние радиусы закруглений в стали класса С60/45 дол
жны быть не менее трех толщин стали. В деталях из 
низколегированной стали классов до С60/45 включи
тельно до гибки следует прострогать кромки, пересе
кающие линии сгиба, и удалить заусенцы.
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Т а б л и ц а  I

Прокат ?скиз

Отно- 
си- 

тел ь- 
но 
оси

Радиус кривизны р и 
стрела прогиба /

при гибке при правке

Листовая, 
универсаль
ная и поло
совая сталь 
Универсаль
ная и поло
совая сталь 

(саблевид- 
ность)

X— X

У~У

256
/2

2006
506

/2
4006

/2
8000

Уголок А
У
h .

X— X

У— У

4501

45^2

36O0t

/2

900!

90в?
3 6О0о

/2
7200!

/2
72005

Швеллер Ё

Двутавр

X— х

У—У

25/г

450

200/г

/2
3600

50/г

900

X— х

У— У

25/г

25б

/2
200/г

/2
200в

50/г

50в

J L
40СЛ

/2
7200

/2
400/г

/2
4000
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Продолжение табл. 1

Прокат Эскиз

Отно-
си-
тель

но
оси

Радиус кривизны р
и стрела прогиба f

при гибке при правке

Р f Р f

30 d — 60 d —Труба

Где I—длина погнутой части; б —толщина листа; в и А —ши
рина и высота профиля; d —диаметр трубы.

П р и м е ч а н и я :  1. Правку универсальной и полосовой 
стали нагревом выпуклой стороны пламенем газовой горелки 
разрешается производить при любой стреле саблевидности.

2. Минимальный радиус кривизны при гибке листовых 
детален, воспринимающих статическую нагрузку, может быть 
принят равным 12,56.

3. Формулы для определения стрелы прогиба / при правке 
и гибке стали действительны при длине хорды, не превышаю
щей 1,5р.

Резка и обработка кромок

1.17. Кромки деталей из низколегированной стали 
классов до С52/40 включительно и термически улуч
шенной углеродистой стали, не подлежащие сварке 
или не полностью проплавляемые при сварке, после 
ручной кислородной резки и кромки деталей из стали 
всех классов после воздушно-дуговой резки подлежат 
механической обработке (строжке, фрезерованию, об
работке абразивным кругом и т. п.). Кромки деталей 
из стали класса С60/45 подлежат строжке или фре
зерованию.

Приторцовываемые кромки деталей, независимо от 
способов резки и класса стали, подлежат строжке или 
фрезерованию.

Механическая обработка производится на глубину, 
обеспечивающую удаление дефектов поверхности, но
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не менее 2 мм; поверхности кромок не должны иметь 
надрывов и трещин. При обработке абразивным кру
гом следы зачистки должны быть направлены вдоль 
кромок.

Кромки деталей из углеродистой стали класса 
С38/23 после ручной кислородной резки должны быть 
очищены и не иметь шероховатостей, превышающих 
1 мм, а для конструкций, возводимых или эксплуати
руемых в районах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С до минус 65° С включительно, — 0,5 мм.

1.18. Кромки деталей после машинной кислород
ной и плазменно-дуговой резки, не подлежащие свар
ке или неполностью проплавляемые при сварке, по 
шероховатости поверхности реза должны соответст
вовать второму классу по ГОСТ 14792—69 и во всех 
случаях не иметь неровностей, превышающих 0,3 мм.

Величина неперпендикулярности сопрягаемых кро
мок устанавливается по третьему классу ГОСТ 14792— 
69, но не более 2 мм.

Кромки деталей, работающих на растяжение, из 
низколегированной стали классов до С60/45 включи
тельно, а также кромки всех расчетных деталей в кон
струкциях, непосредственно воспринимающих динами
ческие или вибрационные нагрузки, либо эксплуати
руемых в районах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С и до минус 65° С включительно, не отве
чающие по шероховатости поверхности реза вышеука
занным требованиям, подлежат механической обра
ботке в соответствии с указаниями пп. 1.17 и 1.86 
настоящей главы. Отдельные места с высотой неров
ностей, превышающей 0,3 мм, а также выхваты, не 
выводящие размер детали за пределы допусков, 
в количестве не более одного на 1 м длины реза, до
пускается исправлять плавной зачисткой.

Кромки деталей из углеродистой стали класса 
С38/23, не отвечающие по шероховатости поверхности 
реза вышеуказанным требованиям, допускается ис
правлять плавной зачисткой.

П р и м е ч а н и е .  В конструкциях, работающих на статиче
скую нагрузку, допускается исправлять кромки, в которых име
ются выхваты, заваркой по специальной технологии с последую
щей зачисткой мест исправления.
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1.19. Кромки деталей, работающих на растяжение, 
из низколегированной стали классов до С60/45 вклю
чительно всех толщин и из углеродистой стали толщи
ной свыше 10 мм, кромки фасонок ферм из стали 
всех классов, а также кромки всех расчетных деталей 
в конструкциях, воспринимающих динамические на
грузки либо возводимых или эксплуатируемых в рай
онах с расчетной температурой ниже минус 40° С и 
до минус 65° С включительно, после резки на ножни
цах подлежат механической обработке в соответствии 
с указаниями пп.1.17 и 1.86 настоящей главы.

Остальные кромки после резки на ножницах не 
должны иметь неровностей, заусенцев и завалов, пре
вышающих 0,3 мм, и трещин.

1.20. При температуре окружающего воздуха ниже 
минус 15° С кислородную резку кромок, подлежащих 
в дальнейшем механической обработке, деталей из 
низколегированной стали классов до С60/45 включи
тельно следует производить с подогревом металла 
в зоне реза до 100° С.

1.21. При обработке кромок под сварку допус
кается применение резки (без последующей обра
ботки) способами, обеспечивающими соблюдение до
пусков на размеры и форму подготовки кромок, при 
этом отклонения прямолинейных кромок от проект
ного очертания определяются допусками на зазоры, 
установленными ГОСТ 5264—69, ГОСТ 8713—70 и 
ГОСТ 14771—69. После воздушно-дуговой резки стали 
классов С52/40 и С60/45 и после кислородной резки 
стали класса С60/45 необходима зачистка кромок аб
разивным инструментом.

Скосы по толщине на концах растянутых деталей 
(при сопряжении деталей разной толщины) в конст
рукциях, воспринимающих динамическую нагрузку, 
не должны иметь после механической обработки сту
пенек и поперечных по отношению к усилию рисок. 
Рекомендуется обрабатывать эти скосы при помощи 
фрез. Неровности и риски в детали, полученные после 
поперечной строжки, должны быть сглажены абра
зивной обработкой вдоль усилия.

1.22. На заготавливаемые детали основных эле
ментов конструкций, оговоренных в чертежах КМ и
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КМД или в дополнительных правилах настоящей 
главы, переносятся краской номера плавок.

1.23. Отклонения от заданных проектом размеров 
деталей, отправляемых на монтаж, не должны превы
шать величин, приведенных в табл. 8 настоящей 
главы.

Сборка

1.24. Сборка конструкций может производиться 
только из выправленных деталей и элементов, очи
щенных от заусенцев, грязи, масла, ржавчины, влаги, 
льда и снега.

При сборке конструкций и деталей не должно 
допускаться изменение их формы, не предусмотрен
ное технологическим процессом, а при кантовке и 
транспортировании — остаточное деформирование их.

Перенос и кантовка краном тяжелых и крупнога
баритных конструкций и их элементов, собранных 
только на прихватках, без применения приспособле
ний, обеспечивающих неизменяемость их формы, не 
допускается.

Собранные элементы, предъявленные и принятые 
ОТ К под сварку и не сваренные после этого в тече
ние 24 ч, должны быть повторно предъявлены ОТК.

1.25. Прихватки, предназначенные для соединения 
собираемых деталей, должны размещаться в местах 
расположения сварных швов.

Размеры сечения прихваток должны быть мини
мально необходимыми для обеспечения расплавления 
их при наложении швов проектного сечения. Длина 
прихваток в конструкциях, выполненных из стали 
классов до С52/40 включительно, должна быть не ме
нее 50 мм и расстояние между прихватками — не бо
лее 500 мм, а в конструкциях из стали класса 
С60/45 — соответственно 100 и 400 мм при катете шва 
прихватки не более половины катета шва сварного 
соединения.

Сборочные прихватки конструкций должны быть 
выполнены рабочими, имеющими право на производ
ство сварочных работ в соответствии с п. 1.33 настоя
щей главы, с применением тех же сварочных мате
риалов и такого же качества, что и основные швы
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сварных соединений. П рихватка сборочных приспо
соблений, удаляемых после сборки, долж на произво
диться с выполнением требований пп.1.42, 1.48, 1.49 
настоящей главы.

П р и м е ч а н и я :  1. На деталях, изготовленных из стали
классов до С52/40 включительно, разрешается выполнение прих
ваток вне мест расположения швов для временного скрепления 
деталей в процессе их обработки (пакетного сверления, гибки 
и т. д.). Эти прихватки после выполнения своего назначения 
должны быть удалены, а места их размещения зачищены.

2. В сварных соединениях, осуществляемых автоматами и 
полуавтоматами, сборочные прихватки выполняются электрода
ми, обеспечивающими заданную прочность с соблюдением требо
ваний пп. 1.30, 1.42 и 1.43 к сварке данного материала.

1.26. Формы кромок и размеры зазоров при 
сборке сварных соединений, а такж е выводных пла
нок должны соответствовать величинам, указанным 
в ГОСТ 5264—69, ГОСТ 8713—70 и ГОСТ 14771—69 
на швы сварных соединений, а в конструкциях из 
стали класса С60/45 — в соответствии со специаль
ными указаниями в чертежах КМ.

Все местные уступы и сосредоточенные неровно
сти, имеющиеся на сборочных деталях, препятствую
щие плотному их соединению, надлеж ит до сборки 
устранять плавной зачисткой с помощью абразивного 
круга.

1.27. Пакеты из деталей, собранные под клепаные 
или болтовые соединения, должны быть плотно стя
нуты болтами, а отверстия в пакетах — совмещены 
сборочными пробками.

Плотность стяжки пакета при сборке проверяется 
щупом толщиной 0,3 мм, который не должен прохо
дить вглубь между собранными деталями более чем 
на 20 мм, и остукиванием болтов контрольным молот
ком; болты при этом не должны дрож ать или пере
мещаться.

Зазор между деталями в соединениях, для кото
рых проектом предусмотрена плотная пригонка, не 
должен превышать 0,3 мм. При этом щуп такой тол
щины не должен проходить между приторцованными 
поверхностями деталей.

Обушки парных уголков, леж ащ их в одной пло
скости, не должны быть смещены один относительно 
другого более чем на 0,5 мм в пределах узлов и
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прикреплений и более чем на 1 мм на других участках.
1.28. Общая сборка конструкций должна произво

диться путем последовательного соединения всех эле
ментов конструкций или отдельных ее частей. При 
этом должна быть произведена подгонка всех соеди
нений, включая рассверливание монтажных отверстий, 
и установлены фиксирующие устройства. На всех от
правочных элементах должна быть проставлена инди
видуальная маркировка и нанесены риски. При общей 
сборке кожухов листовых конструкций одновременно 
должно быть собрано не менее трех царг.

1.29. Каждый первый и в последующем каждый 
десятый экземпляр однотипных конструкций, изготов
ленных по кондукторам, должен проходить контроль
ную сборку, в процессе которой производится про
верка соответствия изготовленных конструкций чер
тежам КМД.

В объем контрольной сборки однотипных кон
струкций должны входить все элементы и детали, 
изготовленные с применением всего комплекта кон
дукторов. Количество поставленных полномерных 
сборочных болтов и пробок должно быть не более 
30% числа отверстий в группе, в том числе пробок — 
не более 3 шт.

П р и м е ч а н и е .  Периодичность контрольной сборки кон
струкций, изготовленных по кондукторам, может быть иной, 
если это предусмотрено в дополнительных правилах настоящей 
главы или в проекте.

Сварка

1.30. Сварка стальных конструкций должна выпол
няться высокопроизводительными механизированными 
способами.

Сварку стальных конструкций следует производить 
по разработанному и контролируемому технологиче
скому процессу, который должен обеспечить требуе
мые геометрические размеры швов и механические 
свойства сварных соединений.

Режим сварки углеродистой и низколегированной 
стали классов до С60/45 включительно и размеры 
швов сварных соединений должны обеспечивать сле
дующие показатели пластичности и вязкости металла 
шва и околошовной зоны:
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а) твердость по алмазной пирамиде не выше 350 
единиц;

б) ударная вязкость при отрицательной темпера
туре (минус 40°С или минус 70°С), указанной в 
проекте не ниже 3 кгс ■ м/см2;

в) относительное удлинение не ниже 16%.
П р и м е ч а н и я :  1. При автоматической сварке под флю

сом элементов из низколегированной стали для продольных уг
ловых швов с размерами катетов 5—7 мм допускается твердость 
металла шва и околошовной зоны до 400 единиц по алмазной 
пирамиде.

2. Сварку решетчатых конструкций, номенклатура которых 
определяется дополнительными правилами для отдельных видов 
сооружений, разрешается производить по общим указаниям без 
специально разработанной технологической документации.

1.31. Сварка должна производиться при стабиль
ном режиме, установленном технологическим про
цессом, с допускаемыми отклонениями: силы тока 
± 5 % ; напряжения дуги ± 5 % . Режим сварки сле
дует подбирать так, чтобы коэффициент формы про
вара составлял: для углового шва - ^ ^ 1 ,3  (рис. 1, a)
и для стыкового однопроходного ш ва > 1 ,5

(рис. 1, б).

aJ Г -1
б)

Рис. 1. Форма провара с5 ^
1

сварных соединений | / \  у }------- S-— ,— на —углового шва; б —] " - j 1 у  ^стыкового однопроход-; • i Г 1____1__1I Т 1

1.32. Сварочные работы должны осуществляться
под руководством лица, имеющего удостоверение на 
право производства работ по сварке.

1.33. Ручная электродуговая сварка должна про
изводиться электросварщиками, имеющими удостове
рения, выданные им в соответствии с Правилами ат
тестации сварщиков, утвержденными Госгортехнадзо
ром СССР.

Автоматическая и полуавтоматическая сварка 
должна производиться сварщиками, прошедшими обу
чение и получившими об этом соответствующие удо-
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стоверения. Сварщики должны на месте работы прой
ти испытание в условиях, тождественных с теми, в ко
торых будет выполняться сварка конструкций.

Д ля сварки при температуре ниже минус 30° С 
сварщ ик должен пройти испытание при предусмотрен
ной технологическим процессом отрицательной темпе
ратуре. Сварщик, сдавший испытание, может быть 
допущен к сварке при температуре на 10° С ниже 
пробной.

1.34. Около шва сварного соединения должен 
быть проставлен номер или знак сварщ ика, выпол
нившего этот шов. Номер или знак проставляется на 
расстоянии не менее 4 см от границы шва, если нет 
других указаний в дополнительных правилах настоя
щей главы или в технологической документации.

1.35. При использовании металлопроката, не под
вергнутого консервации, проплавляемые поверхности 
и прилегающие к ним зоны металла шириной не ме
нее 20 мм, а такж е кромки листов в местах примыка
ния выводных планок перед сборкой должны быть 
очищены до чистого металла с удалением конденса
ционной влаги. При наличии на конструкциях р ж ав
чины, грязи и т. п. непосредственно перед сваркой 
очистка долж на быть повторена. Продукты очистки не 
должны оставаться в зазорах  между собранными де
талями.

1.36. Сварка стальных конструкций должна произ
водиться после проверки правильности их сборки. 
Выполнение каждого валика многослойных швов 
сварных соединений допускается после очистки пре
дыдущего валика, а такж е прихваток от ш лака и 
брызг м еталла. Участки слоев шва с порами, ракови
нами и трещинами должны быть удалены до налож е
ния следующего слоя.

1.37. При двусторонней сварке швов стыковых 
сварных соединений, а такж е угловых и тавровых 
сварных соединений с разделанными кромками со 
сквозным проплавлением необходимо перед выполне
нием шва с обратной стороны очистить корень шва до 
чистого бездефектного металла.

В процессе выполнения автоматической и полуав
томатической сварки при вынужденном перерыве



СНиП IIM8-75 17

в работе сварку разрешается возобновить после очи
стки концевого участка шва длиной 50 мм и кратера 
от шлака; этот участок и кратер следует полностью 
перекрыть швом.

1.38. Свариваемая поверхность и рабочее место 
сварщика должны быть ограждены от дождя, снега, 
сильного ветра и сквозняков.

При температуре наружного воздуха минус 15° С 
и ниже рекомендуется иметь вблизи рабочего места 
сварщика устройство для обогрева рук, а при темпе
ратуре ниже минус 40° С — оборудовать тепляк.

1.39. Придание угловым швам вогнутого профиля 
и плавного перехода к основному металлу, а также 
выполнение стыковых швов без усиления, если это 
предусматривается чертежами КМ, должны, как пра
вило, осуществляться подбором режимов сварки и 
соответствующим расположением свариваемых де
талей. Механическая обработка швов производится 
способами, не оставляющими на их поверхности за
рубок, надрезов и других дефектов.

1.40. Начало и конец шва стыкового сварного со
единения, а также выполняемого автоматом шва угло
вого и таврового сварного соединения должны выво
диться за пределы свариваемых деталей на началь
ные и выводные планки. Эти планки удаляются 
кислородной резкой после окончания сварки. Места, 
где были установлены планки, следует зачищать. З а 
жигать дугу и выводить кратер на основной металл 
конструкции за пределы шва запрещается.

1.41. Допускаемые отклонения размеров сечения 
швов сварных соединений от проектных не должны 
превышать величин, указанных в ГОСТ 5264—69, 
ГОСТ 8713—70 и ГОСТ 14771—69, а в конструкциях 
из стали класса С60/45 — в соответствии с указани
ями в чертежах КМ. Размеры углового шва должны 
обеспечивать его рабочее сечение а, определяемое 
величиной катета шва, указанной в чертежах КМ, и 
максимально допустимым зазорам, регламентирован
ным указанными ГОСТами.

Риски от абразивной обработки после удаления 
выводных планок должны быть направлены вдоль 
кромок сваренных деталей.

Все ожоги на поверхности основного металла свар-
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кой должны быть зачищены абразивным кругом на 
глубину не менее 0,5 мм.

Ослабление сечения при обработке сварных соеди
нений (углубление в основной металл) не должно 
превышать 3% толщины металла.

Для удаления поверхностных дефектов с торца 
шва механической обработкой разрешается углуб
ляться с уклоном не более 1:20 на свободной кромке 
в толщину металла на величину 0,02 ширины свари
ваемого листа, но не более чем на 8 мм с каждой 
стороны, без подварки; после обработки торцов швов 
необходимо закруглять острые грани.

1.42. Ручную и полуавтоматическую дуговую свар
ку конструкций из стали классов до С52/40 включи
тельно при температурах стали, ниже указанных в 
табл. 2, следует производить с предварительным по
догревом стали в зоне выполнения сварки до 120— 
160° С на ширине 100 мм с каждой стороны соеди
нения.

Т а б л и ц а  2

Толщина стали, мм

Минимально допустимая температура, °С, 
стали

углеродистой
низколегированной до 
класса C52/4G вклю

чительно

Швы сварных соединений в конструкциях

решетча
тых

листовых 
объемных 

и сплошно- 
стенчатых

решетча
тых

листовых 
объемных 
и сплошно- 
стенчатых

До 16 (включительно) —30 -3 0 —20 —20
Свыше 16 до 30 —30 —20 —10 0
Свыше 30 до 40 —10 —10 0 + 5
Свыше 40 0 0 + 5 +  10

Сварка листовых объемных конструкций из стали 
толщиной более 20 мм должна производиться спосо
бами, обеспечивающими уменьшение скорости охлаж
дения: каскадом, горкой, двусторонней сваркой сек
циями.

Сварку конструкций из стали класса С60/45 сле
дует производить при температуре не ниже минус 
15° С при толщине стали до 16 мм и не ниже 0°С
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при толщине стали свыше 16 до 25 мм. При более 
низких температурах сварку стали указанных толщин 
следует производить с предварительным подогревом 
до температуры 120—160°С.

При толщине стали свыше 25 мм предварительный 
подогрев должен производиться во всех случаях, не
зависимо от температуры окружающей среды.

1.43. Автоматическую сварку конструкций разре
шается производить без подогрева:

а) из углеродистой стали толщиной до 30 мм, если 
температура стали не ниже минус 30° С, а при боль
ших толщинах — не ниже минус 20° С;

б) из низколегированной стали толщиной до 
30 мм, если температура стали не ниже минус 20° С, 
а при больших толщинах стали — не ниже минус 
10° С.

1.44. Автоматическая сварка при температурах, 
менее указанных в п.1.43, может производиться 
только на повышенных режимах, обеспечивающих уве
личение тепловложения и снижение скорости охлаж
дения.

1.45. Электрошлаковая сварка конструкций из уг
леродистой и низколегированной стали может произ
водиться без ограничения температуры стали.

1.46. При температуре стали ниже минус 5° С 
сварку следует производить от начала до конца шва 
без перерыва, за исключением времени, необходимого 
на смену электрода или электродной проволоки и за
чистку шва в месте возобновления сварки.

Прекращать сварку до выполнения шва проект
ного размера и оставлять незаваренными отдельные 
участки шва не допускается. В случае вынужденного 
прекращения сварки процесс следует возобновлять 
после подогрева стали в соответствии с технологиче
ским процессом, разработанным для свариваемых 
конструкций.

1.47. Для конструкций, возводимых или эксплуати
руемых в районах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С и до минус 65° С включительно, вырубка 
дефектов швов и основного металла при температурах 
ниже указанных в табл. 2 может выполняться после 
подогрева зоны сварного соединения до 100—120° С.
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Заварку дефектных швов следует производить после 
подогрева этой зоны до 180—200° С.

1.48. Качество швов сварных соединений для креп
ления сборочных и монтажных приспособлений дол
жно быть не ниже качества основных швов.

1.49. Швы сварных соединений и конструкции по 
окончании сварки должны быть очищены от шлака, 
брызг и натеков металла. Приваренные сборочные 
приспособления надлежит удалять без применения 
ударных воздействий и повреждения основного ме
талла, а места их приварки зачищать до основного 
металла с удалением всех дефектов.

1.50. Контроль качества швов сварных соединений 
стальных конструкций осуществляется методами, ука
занными в табл. 3.

1.51. По внешнему виду швы сварных соединений 
должны удовлетворять следующим требованиям:

а) иметь гладкую или равномерно чешуйчатую 
поверхность (без наплывов, прожогов, сужений и пе
рерывов) и не иметь резкого перехода к основному 
металлу. В конструкциях, воспринимающих динами
ческие нагрузки, угловые швы должны выполняться 
с плавным переходом к основному металлу;

б) наплавленный металл должен быть плотным 
по всей длине шва, не иметь трещин и дефектов, вы
ходящих за пределы, указанные в п.1.56 настоящей 
главы;

в) подрезы основного металла допускаются глу
биной не более 0,5 мм при толщине стали от 4 до 
10 мм и не более 1 мм при толщине стали свыше 
10 мм, за исключением случаев, приведенных в допол
нительных правилах;

г) все кратеры должны быть заварены.
1.52. Д ля конструкций, возводимых или эксплуа

тируемых в районах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С и до минус 65° С включительно, при 
сварке допускаются: подрезы основного металла
вдоль усилия и местные подрезы (до 25% длины шва) 
поперек усилия в соответствии с подпунктом 1.51 «в»; 
подрезы поперек усилия глубиной не более 0,5 мм при 
толщине стали до 20 мм и — 1 мм при толщине 
стали более 20 мм.
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Т а б л и ц а  3

Метод контроля Конструкции

I. Систематическая проверка вы
полнения заданного технологиче
ского процесса сборки и сварки

Все типы конструкций

2. Наружный осмот р 100% швов 
с проверкой размеров

То же

3. Выборочный контроль1 швов 
ультразвуковой дефектоскопией 
или просвечиванием проникающими 
излучениями1

Все типы конструкций, 
за исключением указан
ных в п.6 этой таблицы

4. Испытание всех швов на плот
ность одним из следующих мето
дов:

опрыскиванием керосином; 
мыльной эмульсией (при избы
точном давлении или вакууме)

Листовые конструкции 
при толщине металла до 
16 мм включительно, швы 
которых должны быть гер
метичными

5. Испытание на плотность и 
прочность воздушным, гидравличе
ским или газовым давлением

Резервуары, трубопро
воды и сосуды. Испыта
тельная среда и величина 
давления принимаются 
в соответствии с указа
ниями дополнительных 
правил настоящей главы 
или проекта

6. Контроль физическими мето
дами без разрушения контролируе
мых соединений

Типы конструкций, ме
тоды и нормы контроля 
предусматриваются до
полнительными правила
ми настоящей главы или 
проектом

7. Механическое испытание конт
рольных образцов

То же

8. Металлографическое исследо
вание макрошлифов на торцах швов 
контрольных образцов или на тор
цах стыковых швов сварных соеди
нений

»

1 Для выборочного контроля разрешается применять дру. 
гие методы контроля согласно ГОСТ 3242—69, табл 2
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1.53. Выборочный контроль швов сварных соеди
нений согласно табл. 3 п.З настоящей главы произ
водится, как правило, в местах пересечения швов и 
в местах с признаками дефектов.

Если в результате выборочного контроля будет 
установлено неудовлетворительное качество шва, кон
троль продолжают до выявления фактических границ 
дефектного участка, после чего весь шов на этом 
участке удаляют, вновь заваривают и проверяют по
вторно.

1.54. Проверку герметичности швов сварных со
единений керосином следует производить обильным 
опрыскиванием стыковых швов и введением керосина 
под нахлестку. Обработка швов керосином должна 
производиться не менее двух раз с перерывом 10 мин. 
На противоположной стороне, покрытой водной сус
пензией мела или каолина, в течение 4 ч при поло
жительной и 8 ч при отрицательной температуре 
окружающего воздуха не должно появляться пятен.

1.55. При проверке плотности швов сварных соеди
нений избыточным давлением воздуха или вакуумом 
на поверхности шва, покрытой мыльной эмульсией, 
не должны появляться пузыри.

1.56. Допускаются следующие дефекты швов свар
ных соединений, которые обнаруживаются физиче
скими методами контроля (за исключением случаев, 
оговоренных в дополнительных правилах):

а) непровары по сечению швов в соединениях, 
доступных сварке с двух сторон, глубиной до 5% 
толщины металла, но не больше 2 мм при длине не
проваров не более 50 мм, расстоянии между ними не 
менее 250 мм и общей длине участков непровара не 
более 200 мм на 1 м шва;

б) непровары в корне шва в соединениях без под
кладок, доступных сварке только с одной стороны, 
глубиной до 15% толщины металла, но не свыше 
3 мм;

в) отдельные шлаковые включения или поры либо 
скопления их (по группе А и В ГОСТ 7512—69) раз
мером по диаметру не более 10% толщины свари
ваемого металла, но не свыше 3 мм;

г) шлаковые включения или поры, расположенные 
цепочкой вдоль шва (по группе Б ГОСТ 7512—69),
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при суммарной их длине, не превышающей 200 мм на 
1 м шва;

д) скопления газовых пор и шлаковых включений 
(по группе В ГОСТ 7512—69) в отдельных участках 
шва в количестве не более 5 шт. на 1 см2 площади 
шва при диаметре одного дефекта не более 1,5 мм;

е) суммарная величина непровара, шлаковых 
включений и пор, расположенных отдельно или цепоч
кой (по группе А и Б ГОСТ 7512—69), не превыша
ющая в рассматриваемом сечении при двусторонней 
сварке 10% толщины свариваемого металла, но не 
более 2 мм и при односторонней сварке без подкла
док— 15%, но не более 3 мм.

В конструкциях из стали класса С60/45 не допус
каются дефекты швов, указанные в подпунктах 
«а» и «б».

Пр име ч а ние .  Шлаковые включения или поры, образую
щие сплошную линию вдоль шва, не допускаются.

1.57. Для конструкций, возводимых или эксплуа
тируемых в районах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С и до минус 65° С включительно, не допус
каются несплавления по кромкам, непровары в сты
ковых швах, а также непровары на участках угловых 
и тавровых соединений, где проектом предусмотрено 
сквозное проплавление.

В стыковых и угловых швах сварных соединений 
конструкций, воспринимающих динамические на
грузки, а также в статически нагруженных растяну
тых элементах допускаются единичные поры или шла
ковые включения диаметром не более 1 мм для стали 
толщиной до 25 мм и не более 4% толщины для стали 
толщиной более 25 мм, в количестве не более четырех 
дефектов на участке шва длиной 400 мм. Расстояние 
между дефектами должно быть не менее 50 мм.

В стыковых и угловых швах статически нагружен
ных сжатых элементов допускаются единичные поры 
и шлаковые включения диаметром не более 2 мм 
в количестве не более шести дефектов на участке шва 
длиной 400 мм или не более одной группы этих же 
дефектов на этой же длине.

Расстояние между дефектами должно быть не ме
нее 10 мм.
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П р и м е ч а н и е .  Характер работы элементов принимается 
по чертежам КМ и КМД.

1.58. Если при выборочном контроле будут обна
ружены недопустимые дефекты, то необходимо вы
явить границы дефектного участка дополнительным 
контролем вблизи мест с выявленными дефектами.

Если при дополнительном контроле будут такж е 
обнаружены недопустимые дефекты, контролю под
вергается весь шов.

1.59. Трещины всех видов и размеров в швах свар
ных соединений не допускаются. Участок шва с тре
щиной должен быть засверлен (диаметр отверстия 
5—8 мм) по границам трещины плюс 15 мм с каждой 
стороны ее, после чего исправлен в соответствии 
с п,1.62, с раззенковкой и заваркой отверстий.

1.60. Пластины для механических испытаний конт
рольных образцов должны изготавливаться из той же 
стали, что и основное изделие. Пластины прихваты
ваются к изделию таким образом, чтобы шов пластин 
выполнялся в том же пространственном положении, 
что и шов свариваемого изделия, и являлся его про
должением. Пластины свариваются тем же сварщи
ком, с применением тех же режимов сварки, мате
риалов и оборудования, что и при сварке изделия.

1.61. Размеры пластин, а также форма и размеры 
образцов и способ вырезки образцов из заготовок 
должны соответствовать ГОСТ 6996—66. При этом 
должны быть проведены следующие испытания:

а) на статическое растяжение стыкового сварного 
соединения — 2 образца; металла шва стыкового, угло
вого и таврового соединения — по 3 образца;

б) на ударный изгиб металла шва стыкового со
единения и околошовной зоны по линии сплавления — 
по 3 образца;

в) на статический изгиб стыкового соединения — 
2 образца;

г) на твердость по алмазной пирамиде всех соедине
ний из низколегированной стали классов до С60/45 
включительно — не менее чем в четырех точках как 
металла шва, так и околошовной зоны — на одном об
разце.

Нормируемые показатели механических свойств
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приводятся в дополнительных правилах настоящей 
главы или принимаются по нормам проектирования.

При неудовлетворительных результатах испыта
ний соответствующий шов должен быть удален, ка
чество сварочных материалов и режимы сварки, 
а также квалификация сварщика дополнительно про
верены.

1.62* Дефекты сварных соединений должны устра
няться следующими способами: обнаруженные пере
рывы швов и кратеры завариваются; швы с другими 
дефектами, превышающими допускаемые, удаляются 
на длину дефектного места плюс по 15 мм с каждой 
стороны и завариваются вновь; подрезы основного ме
талла, превышающие допускаемые, зачищаются и за
вариваются с последующей зачисткой, обеспечиваю
щей плавный переход от наплавленного металла к ос
новному.

Исправление негерметичных швов сварных соеди
нений путем зачеканки запрещается.

Исправленные дефектные швы или части их дол
жны быть вновь освидетельствованы.

1.63. Остаточные деформации конструкций, воз
никшие после сварки и превышающие величины, при
веденные в табл. 9 настоящей главы, должны быть 
исправлены. Исправление должно быть произведено 
способами термического, механического или термоме
ханического воздействия с выполнением требований 
пп.1,13— 1.15 настоящей главы.
Образование отверстий

1.64. Все монтажные отверстия должны быть обра
зованы на проектный диаметр на предприятии-изгото- 
вителе, за исключением отверстий, оговоренных в про
екте в соответствии с требованиями, определяемыми 
технологией монтажных работ.

Образование заводских и монтажных отверстий на 
меньший диаметр с последующей рассверловкой на 
проектный производится только в случае, если это' 
оговорено в чертежах КМ.

В конструкциях из стали класса С60/45 продавлива- 
ние отверстий допускается при толщине стали до 
10 мм включительно при номинальных диаметрах от
верстий 15—25 мм.
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1.65. Номинальные диаметры заклепок и болтов 
грубой и нормальной точности, а также высокопроч
ных и соответствующие им номинальные диаметры 
отверстий приведены в табл. 4 настоящей главы.

Т а б л и ц а  4

Метизы и 
отверстия Номинальный диаметр**, мм

Стержни бол
тов грубой и 
нормальной точ
ности, а также 
высокопрочных

—- 12 14* — 16 — 20 24 27* 30 36

Стержни за
клепок

Отверстия
для:

12 16 20 22 27

заклепок 13 — 17 — 21 23 28 — — —

болтов невы — 13* 15* — 17* _ 21* 25* 28* 31* _
сокопрочных — 15 — — 19 — 23 28 — 33 39
болтов высо — — — — — — 21 25 — 31 —

копрочных — — — — — — 23 28 — 33 —

— ■— — — 25 30 — 35 —

* Применять только для конструкций опор 
электропередачи.

** Диаметр отверстия принимается по проекту.

линий

1.66. Номинальные диаметры отверстий для бол
тов повышенной точности принимаются равными но
минальным диаметрам стержней болтов.

Отклонения величин диаметров отверстий для бол
тов повышенной точности не должны превышать при
веденных в табл. 5 настоящей главы.

Т а б л и ц а  5

Номинальный диаметр Допускаемое отклонение,
отверстий, мм мм

Свыше 12 до 18 (включительно) +0,24; 0
Свыше 18 до 30 +0,28; 0
Свыше 30 до 48 +0,34; 0
Свыше 48 до 80 +0,4; 0
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U67. Сверление или рассверливание монтажных 
отверстий должно производиться после окончания 
клепки или сварки элементов.

Допускается сверление монтажных отверстий в 
сборочных деталях и ветвях при условии сборки эле
ментов в кондукторах.

Рассверливание отверстий при общей сборке сле
дует производить после окончания сборки и проверки 
всех размеров, включая ординаты строительного 
подъема.

1.68. Качество и отклонения в размерах отверстий 
для заклепок и болтов грубой и нормальной точности, 
а также высокопрочных должны удовлетворять тре
бованиям, указанным в табл. 6 настоящей главы.

1.69. Заводские отверстия, выполненные на про
ектный диаметр для заклепок и болтов грубой и нор
мальной точности, а также высокопрочных, должны 
удовлетворять в собранной конструкции следующим 
требованиям:

калибр диаметром на 1,5 мм меньше номиналь
ного диаметра отверстия до прочистки отверстий дол
жен пройти не менее чем в 75% отверстий каждой 
группы, в противном случае производится повторная 
сборка и проверка отверстий калибром;

если при повторной сборке количество отверстий, 
в которые пройдет калибр, будет менее 75% числа 
отверстий в группе, допускается производить рассвер
ливание отверстий на следующий больший диаметр 
с проверкой прочности соединений расчетом.

1.70. Контроль качества и расположения монтаж
ных отверстий, просверленных в элементах конструк
ций по кондукторам, производится:

а) проверкой, после контрольной сборки с вывер
кой строительного подъема, всех монтажных отвер
стий калибром диаметром на 1 мм меньше проектного 
диаметра отверстия. При этом калибр должен пройти 
не менее чем в 85% отверстий каждой группы.

В случае если калибр проходит менее чем в 85% 
отверстий каждой группы, а также в случае несоблю
дения требований табл. 6 производится повторная 
контрольная сборка из других элементов данной кон
струкции. Если при повторной контрольной сборке 
качество отверстий не будет удовлетворять поставлен-
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Т а б л и ц а  6i

Наименование
отклонения

Диа
метр

отвер
стий,

мм

Допу
скаемое 

отклоне
ние, мм

Допускаемое количество отклоне
ний в каждой группе отверстий

для угле
родистой 

стали

для низколегирован
ной стали классов до 
С60/45 включительно

1. Отклонения 
диаметра просвер
ленных отверстий 
под заклепки и бол
ты, а также оваль
ность их

До 17 
Более 

17

0; + 0 ,6  
0; + 1 ,5

Не ограничива
ется

2. Завалы разме
ром более 1 мм и 
трещины в краях 
отверстий

Не допускается

3. Чернота (не
совпадение отвер
стий в отдельных 
деталях собранного 
пакета): 

до 1 мм 
свыше 1 до 
1,5 мм

— — До 50% 
До 10%

До 10%* 
Не допу
скается*

До 50%** 
До 10%**

4. Косина (уклон 
оси) до 3% толщи
ны пакета, но не 
свыше 2 мм при 
машинной и 3 мм 
при ручной пневма
тической клепке

Не огра
ничива

ется

До 20% * Не огра
ничива
ется**

5. Косина более 
величин, указан
ных в п. 4

I

— Не допускается

6. Отклонение 
глубины зенковки

± 0 ,4 Не ограничивается

* Для заклепок.
** Для болтов.
П р и м е ч а н и е .  Диаметр продавленных отверстий со сто

роны матрицы не должен превышать номинальный диаметр отвер
стий более чем на 1,5 мм.
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ным выше требованиям, кондукторы, по которым об
рабатывались эти монтажные отверстия, подлежат 
исправлению, а все конструкции, изготовленные с при
менением этих кондукторов, подвергаются общей 
сборке для исправления дефектных отверстий спосо
бами, предусмотренными для заводских отверстий. 
Конструкции, в которых монтажные отверстия исправ
лены, должны иметь индивидуальную маркировку от
правочных элементов;

б) проверкой сборочными кондукторами, приспо
соблениями (фиксаторами) или специальными конт
рольными шаблонами, позволяющими контролировать 
взаимное положение отверстий одновременно в не
скольких монтажных узлах.

1.71. Приемка рассверленных отверстий при общей 
сборке конструкций производится до ее разборки.

1.72. Заусенцы на краях отверстий должны быть 
удалены без снятия фасок. В местах прилегания голо
вок заклепок к склепываемому пакету отверстия 
должны быть раззенкованы на 1,5 мм по глубине и 
диаметру.

Клепка

1.73. Нагрев заклепок из углеродистой стали дол
жен производиться: при машинной клепке до темпе
ратуры 650—700° С, при клепке пневматическим мо
лотком до температуры 1000—1100° С; нагрев закле
пок из низколегированной стали производится в обоих 
случаях до температуры 1000— 1100° С.

1.74. Непосредственно перед клепкой отверстия 
должны быть очищены от грязи, ржавчины, масла, 
влаги, льда, снега и других загрязнений.

1.75. Сборочные болты и пробки не должны сни
маться до окончания клепки всех свободных отвер
стий.

1.76. При толщине пакета более 3,5 диаметра за
клепки следует применять заклепки с повышенными 
закладными головками и коническими стержнями.

1.77. Стержень заклепки должен после клепки 
плотно заполнить отверстие; заклепочные головки 
должны быть правильно сформированы, посажены 
центрально относительно оси стержня, плотно приле-
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гать к поверхности склепываемой конструкции и 
иметь размеры, указанные в ГОСТ 10299—68, 
ГОСТ 10300—68 и ГОСТ 10301—68.

1.78. Качество поставленных заклепок должно кон
тролироваться осмотром, проверкой щупом, шаблонов 
и шнуром, а также остукиванием в разных направ
лениях обеих головок заклепки контрольным молот
ком весом 0,3—0,4 кг.

1.79, Поставленные заклепки с дефектами, пре
вышающими допустимые (табл. 7), должны быть за
бракованы и заменены.

Т а б л и ц а  7

Дефект заклепки Требование

1. Дрожание или перемещение 
головки под ударами молотка

Не допускается 

1Дуп толщиной 0,2 мм2. Неплотное прилегание голов
ки к склепываемому пакету не должен проходить 

вглубь под головку более 
чем на 3 мм

3. Трещиноватость или рябина Не допускается
головки

4. Зарубка головки Не более 2 мм
5. Смещение головки с оси стер Не более 0,1 диаметра

жня стержня
6. Маломерная и недооформлен Не более 0,05 диаметра

ная головка стержня по высоте голов
ки и 0,05 диаметра стерж
ня в каждую сторону по 
диаметру головки, либо 
0,1 диаметра стержня на
всю головку

7. Венчик вокруг головки Шириной не более 3 мм, 
толщиной не менее 1,5 мм 
и не более 3 мм. Венчик

8. Зарубка поверхности метал

толщиной менее 1,5 мм 
должен быть срублен

Не допускается
ла пакета обжимкой

9. Неполное заполнение потай Не более 0,1 диаметра
ной заклепки по диаметру голов стержня
ки

10. Избыток или недостаток по Не более 0,5 мм, если
высоте потайной заклепки 

1—.—------- ------------------ ----- — ------— ——

не мешает плотности при
легания другого элемента
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Контроль плотности заполнения отверстий произ
водится при удалении заклепок, забракованных по 
поз. 2—7 и 9 табл. 7.

1.80. Удаление дефектных заклепок должно про
изводиться без повреждения металла конструкций.

Грунтование, окраска, маркировка, 
приемка и отгрузка

1.81. Все стальные конструкции должны быть 
огрунтованы и окрашены на предприятия-изготови
теле в соответствий с указаниями проекта.

1.82. При грунтовании и окраске должны соблю
даться следующие условия:

а) перед грунтованием стальные конструкции долж
ны быть очищены от загрязнений и обезжирены;

б) грунтование может выполняться только после 
проверки качества очистки стальных конструкций, 
а нанесение покрасочных материалов — после про
верки качества грунтования; при производстве работ 
надлежит соблюдать технологию, указываемую в 
ГОСТах и технических условиях на применяемые ма
териалы;

в) в конструкциях не подлежат грунтованию и 
окраске зоны монтажной сварки на ширину 1 0 0  мм 
по обе стороны от шва, а также поверхности, огово
ренные в чертежах, и соприкасающиеся поверхности 
монтажных соединений на высокопрочных болтах и 
заклепках;

г) грунтование и окраску следует производить при 
положительной температуре окружающего воздуха и 
конструкций (не ниже плюс 5°С); нанесение грунто
вок и покрасочных материалов при отрицательной 
температуре допускается при применении материалов 
и методов производства работ, обеспечивающих над
лежащее качество грунтования и окраски;

д) части стальных конструкций, подлежащие обе- 
тонированию, не грунтуются, не окрашиваются, а по
крываются цементным молоком;

е) рулонируемые конструкции следует грунтовать 
быстросохнущим грунтом на заводе-изготовителе;

ж) грунтовки и покрывные материалы должны на
носиться ровными слоями без пропусков и подтеков;
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толщина слоев определяется технологическими ин
струкциями;

з) при грунтовании и окраске пневматическими 
распылителями сжатый воздух должен быть очищен 
от влаги, масла и пыли и соответствовать требова
ниям ГОСТ 9.010—73.

П р и м е ч а н и я: 1. Конструкции, изготовляемые в полевых 
мастерских при температуре ниже +5° С, разрешается грунто
вать и красить в процессе монтажа при температуре +ЕгС и 
выше.

2 . Башмаки колонн, в которых обеюнировка не включена 
в работу сооружения, могут быть огрунтованы и окрашены.

1.83. Изготовленные конструкции должны быть за 
маркированы в соответствии с чертежами КМД.

1.84. Изготовленные конструкции должны быть 
приняты ОТК предприятия-изготовителя до грунтова
ния; приемку качества грунтования и окраски следует 
производить дополнительно после их выполнения.

1.85. Величины отклонений от проектных линейных 
размеров отправочных элементов конструкций и от 
проектной геометрической формы не должны превы
шать предусмотренных в табл. 8 и 9 настоящей главы, 
а также допускаемых отклонений для отдельных ви
дов конструкций, которые приведены в дополнитель
ных правилах настоящей главы.

1.86. Шероховатость поверхности после строж
ки, фрезерования и сверления должна быть не 
грубее третьего класса чистоты поверхности по 
ГОСТ 2789—73.

1.87. Предприятие-изготовитель стальных конст
рукций по окончании всего заказа или отдельных его 
частей должно выдавать сертификаты на стальные 
конструкции (прил. 1).

1.88. Выступающие части транспортируемых кон
струкций должны быть укреплены, а места монтаж
ных соединений защищены от загрязнения.

1.89. Обработанные (фрезерованные) торцы, пере
дающие усилия, и трущиеся поверхности шарниров и 
других механических деталей, а такж е поверхности 
качения опорных частей должны быть покрыты смаз
кой. Кроме того, отверстия для шарниров должны 
быть защищены деревянными заглушками.
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Т а б л и ц а  8

Размеры и технология 
выполнения операции

1. Детали, отправляемые 
на монтаж

А .  Д л и н а  и  ш и р и н а  д е т а л и

1. Отрезанной кислородом 
вручную по наметке

2. Отрезанной кислородом по
луавтоматом и автоматом по 
шаблону, либо на ножницах или 
пилой по наметке

3. Отрезанной на ножницах 
или пилой по упору или на по
точных линиях

4. Обработанной на кромко
строгальном или фрезерном 
станке

Б .  Р а з н о с т ь  д л и н  д и а г о н а л е й  
л и с т о в ы х  д е т а л е й

Подлежащих сварке:
5. встык
6 . внахлестку

В .  Р а с с т о я н и е  м е ж д у  ц е н т р а м и
о т в е р с т и й
Образованных по наметке:
7. крайних
8 . смежных

Образованных по шаблону 
с втулками или на поточ
ных линиях:

9. крайних
1 0 . смежных

Н. Габариты отправочных эле
ментов конструкций после окон

чательного изготовления
11. Собираемых на стеллажах 

по разметке на болтах
12. Собираемых в кондукторах 

и других приспособлениях с ук
репленными фиксаторами, а так
же по копиру с фиксаторами

Допускаемое отклонение от проект
ных линейных размеров, +  мм

Интервалы размеров, м

ю * о
ю Ю ст>0) 01 с* Г4-» О)

- а * а а. В  о в  а а з О а о аR Ло 5 ч 3 * SiC ш ** 3 Ч з * 3
5 - U <Т4о Оа PQ —- О см Uei

2,5 3 3,5 4 4,5 5

1,5 2 2,5 3 3,5 4 — —

1 1,5 2 2,5 3

ю
 . 

со — —

0,5 1 1,5 2 2,5 3 — —

— — 4
6

5
8

6
10 —

— —

2 2 2,5 3 3,5 4
1,5

1 1 1,5 2 2,5 3
0,7 —

3 4 5 7 10 12 14 15

2 2 3 5 7 8 9 10

2  Зак. 596
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Продолжение табл. ^

Размер и и технология 
выполнения операции

Допускаемое отклонение от проект
ных линейных размеров, нь мм

аг о  
' 2  *  S £

Интервалы размеров, м
•л

4 ) C'l
В &
йкс

4> ̂  
3  &
2  ?  BiflО см

СЦ iC
о<^

4>Л

и &

о?* 
Э ©Я й 
и £

3 о 
Я ctСО — О см

а
я
0 1  . (JCN

13. Размеры (длина, ширина) 
между фрезерованными поверх
ностями

Ширина полотнища листовых 
конструкций, изготовленных ру
лонным способом, свариваемых 
на монтаже:

14. встык
15. внахлестку
Длина полотнища листовых 

конструкций, изготовленных ру
лонным способом, свариваемых 
на монтаже:

16. встык

17. внахлестку (независимо 
от длины)

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5

1 0

16

+ 1 0

—о
+2С
—О
+5С
- о

III. Расстояние между группами 
монтажных отверстий (в готовых 

элементах):

18. Образованных при обра
ботке в отдельных деталях, ус
танавливаемых на сборке по 
разметке

19. Образованных при обра
ботке в отдельных деталях, уста
навливаемых на сборке с по
мощью фиксаторов

20. Просверленных по кон
дукторам в законченных изго
товлением элементах

3

2

0,5

4

2

1 1,5

1 0

2,5

12 14

3,5

15

1 0

П р и м е ч а н и я :  1. Д ля измерения величин по поз. 3—5, 
7— 14, 16, 18—20 настоящей таблицы должны применяться 
рулетки второго класса точности, для измерения прочих вели
чин— третьего класса точности,

2. Д ля свободных кромок по поз. 1—4 допускается откло
нение до + 5  мм.
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Т а б л и ц а  9

Наименование отклонения

Допускаемое откло
нение от проектной 
геометрической фор
мы отправочных эле

ментов

I. Искривление деталей
1. Зазор между листом и стальной линей

кой длиной I м
2. Зазор между натянутой струной и обуш

ком уголка, полкой или стенкой швеллера 
и двутавра (длина элемента L)

И. Отклонение линий кромок листовых 
деталей от теоретического очертания

3. При сварке встык
4. При сварке внахлестку, втавр и в угол

III. Отклонение при гибке
Просвет между шаблоном** и поверх

ностью свальцованного листа, полкой или 
обушком профиля, согнутого:

5. в холодном состоянии
6. в горячем состоянии
Эллиптичность (разность диаметров) окруж

ности в габаритных листовых конструкциях 
(диаметр окружности D):

7. вне стыков
8. в монтажных стыках

1,5 мм

0,001 L, но не 
более 10 мм

2 мм* 
5 мм*

2 мм
3 мм

0,005 D  
0,003 D

IV. Деформация отправочных элементов
9. Перекос полок (А) элементов таврового 

и двутаврового сечения в стыках и в местах 
примыкания

10. Перекос полок (А) в прочих местах 
И. Грибов ид ность полок (А) элементов

таврового и двутаврового сечений в стыках 
и в местах примыкания

0,01 в

0,005 в

12. Грибовидность полок 
местах

Ш  В

2 *
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Продолжение табл. 9

Наименование отклонения

Допускаемое откло
нение от проектной 

геометрической фор
мы отправочных 

элементов

13. Перекос или грибовидность полок (А) 
верхних поясов подкрановых балок

0,005 в

14. Винтообразность элементов (длина эле- 0 , 0 0 1  L, но не более
мента L) 1 0  мм

15. Выпучивание стенки балок с верти
кальными ребрами жесткости (высота стен
ки h)

0,006 h

16. Выпучивание стенки балок без верти
кальных ребер жесткости (высота стенки h)

0,003 h

17. Выпучивание стенки подкрановых ба
лок (высота стенки И)

0,003 h

18. Стрела прогиба элементов (длина эле 1/?ьо но не более
мента L)

V. Разные

15 мм

19. Смещение разбив очных осей стержней 
в элементах решетчатых конструкций от
проектных

3 мм

20. Тангенс угла отклонения от проектного 
положения фрезерованной поверхности

V1500

* В соответствии с допусками на зазоры по ГОСТ 5264—
69, 8713—70, 14771—69, но не более указанных в таблице.
Ступени на кромках в пределах допускаемых отклонений 
должны быть устранены зачисткой.

** Длина шаблона (по дуге) 1,5 м.
П р и м е ч а н и е .  Зазор между фрезерованной поверх

ностью и ребром стальной линейки не должен превышать 0,3 мм
на длине размеров поперечного сечения, но не более 1 м.

1.90. Строповка, внутризаводское транспортирова
ние и погрузка готовых элементов на транспортный 
средства должны выполняться приемами, исключаю
щими образование остаточных деформаций и вмятин. 
Строповка цепями, непосредственно касаю щимися п<?- 
верхности элементов, запрещ ается.

Погрузку мелких однотипных элементов (распо
рок, связей и т. п.) следует производить, увязывая 
их в пакеты.
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МОНТАЖ 

Общие указания

1*91. Монтаж конструкций следует производить по 
утвержденному проекту производства монтажных 
работ.

1.92. Производство последующих строительно-мон
тажных работ разрешается начинать только после 
полного окончания всех работ по сборке, сварке, 
клепке, постановке болтов на данной секции.

1.93. Монтаж стальных конструкций должен осу
ществляться с комплексной механизацией как основ
ных, так и вспомогательных процессов транспортиро
вания, складирования, укрупнительной сборки и уста
новки конструкций.

Д ля работы при низких температурах должно 
применяться монтажное и сварочное оборудование, 
приспособленное к эксплуатации в этих условиях.

1.94. Руководство монтажными работами должно 
осуществляться лицами, имеющими право на произ
водство этих работ.

1.95. Основным методом производства монтажных 
работ должен быть монтаж крупными блоками (в том 
числе конвейерный метод), включающими кроме соб
ственно стальных конструкций также и другие части 
здания или сооружения.

1.96. Все работы на монтаже по резке, правке, 
гибке, укрупнительной сборке, сварке, образованию 
отверстий и клепке должны производиться в соответ
ствии с требованиями пп.1.11—1.80.

1.97. При производстве работ следует вести жур
налы монтажных и сварочных работ, а также работ 
по постановке высокопрочных болтов.

Подготовительные работы 
и требования к фундаментам

1.98. Необходимые для монтажа конструкций под
готовительные работы (возведение временных зданий 
и сооружений, прокладка железнодорожных путей, 
устройство автомобильных дорог, оснований для мон
тажных кранов, подводка энергетических сетей,
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подготовка и планировка монтажной площадки) долж- 
ны выполняться до начала монтажа в соответствии с 
требованиями главы СНиП по организации строитель* 
ства.

До монтажа конструкций должны быть собраны и 
сданы в эксплуатацию монтажные механизмы.

1.99. К производству монтажных работ следует 
приступать только после готовности фундаментов л 
других мест опирания стальных конструкций всего со
оружения или отдельных его частей, указанных в 
проекте производства монтажных работ.

1.100. Разбивочные оси, необходимые для монтажа 
стальных конструкций, наносятся на металлические 
детали, расположенные на поверхности фундаментов 
вне контура опоры конструкций.

Расположение разбивочных осей и реперов должно 
отвечать требованиям главы СНиП по геодезическим 
работам в строительстве.

1.101. Допускаемые отклонения от проектных раз
меров положения разбивочных осей оснований, фун
даментов и других мест опирания конструкций при
ведены в табл. 10.

1.102. Закладны е детали и анкерные болты для 
крепления конструкций и их монтажа должны быть,

Т а б л и ц а  I
Допускаемое отклонение, ±  мм, 

для конструкций

Интервал размеров 
между осями, м

собираемых на стел
лажах по разметке 

на болтах или в при
способлениях с укреп
ленными фиксаторами

с фрезерованными 
торцами

До 9 3 2,5
Свыше 9 до 15 4 3
Свыше 15 до 21 5 3,5
Свыше 21 до 27 6 4
Свыше 27 до 33 7 4,5
Свыше 33 5,5 V n a V*1

П р и м е ч а н и е ,  п — количество промеров 2 0 -метровой
Lлентой, п =  - g p  где L — размер между осями.
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как правило, установлены и забетонированы одновре
менно с возведением фундаментов.

1.103. Опирание колонн на фундаменты должно 
осуществляться:

а) на заранее установленные, выверенные и под
литые цементным раствором стальные опорные плиты 
с верхней строганой поверхностью (для колонн с фре
зерованными опорными торцами);

б) непосредственно на поверхность фундаментов, 
возведенных до проектной отметки подошвы колонн, 
без последующей подливки цементным раствором 
(для колонн с фрезерованными подошвами баш ма
ков);

в) на заранее установленные и выверенные опор
ные детали, заделанные в фундаменты, с последую
щей подливкой колонн цементным раствором.

1.104. Отклонения поверхности фундаментов, опор
ных плит, специальных опорных устройств под сталь
ные конструкции и положения анкерных болтов не 
должны превышать величин, указанных в табл. 11 
настоящей главы.

Т а б л и ц а  И

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

Верхняя плоскость опорной плиты (сог
ласно п. 1.103 ”а„)*

по высоте ±  1,5 мм
по уклону

Поверхность фундамента (выполненная со
гласно п. 1.103 ”б„) и отметки опорных дета
лей (согласно п. 1.103 ”в„):

VlSOO

по высоте + 5 мм
по уклону

Смещения анкерных болтов в плане:
Viooo

расположенных внутри контура опоры 
конструкций

5 мм

расположенных вне контура опоры кон
струкций

1 0  мм

Отклонение отметки верхнего торца анкер
ного болта от проектной

+ 2 0 ; — 0  мм

Отклонение длины нарезки анкерного 
болта

+30; —0 мм



40 СНиП 111-18-75

1.105. Резьба анкерных болтов должна быть во 
время монтажа предохранена от повреждений и от 
коррозии (колпачками, войлоком, смазкой).

1.106. Работы по подливке пространства между 
поверхностью фундамента и опорной частью конст
рукции следует выполнять после получения письмен
ного разрешения монтажной организации.

Хранение н подача конструкций

1.107. Все конструкции на складе должны быть:
а) рассортированы по объектам, маркам и оче

редности монтажа;
б) осмотрены (при этом выявленные повреждения 

должны быть устранены);
в) подготовлены к монтажу (очищены от грязи 

и ржавчины, при этом опорные части смазаны; об
строены монтажными приспособлениями; на элементы 
конструкций нанесены риски осей, центров тяжести, 
обозначены места строповки).

1.108. Разгрузка и хранение конструкций, а также 
транспортирование их должны производиться без 
повреждения конструкций и окраски. Сбрасывание 
конструкций с траспортных средств запрещается.

1.109. При укладке конструкций на складе и на 
транспортные средства должны соблюдаться следую
щие требования:

а) конструкции должны быть уложены устойчиво 
на подкладки, расстояние между которыми должно 
исключать образование остаточных деформаций; 
в многоярусных штабелях между элементами дол
жны быть уложены прокладки по одной вертикали 
с подкладками;

б) фермы и балки, а также свальцованные листы 
следует хранить в вертикальном положении;

в) конструкции не должны соприкасаться с 
грунтом;

г) на конструкциях не должна застаиваться вода.
1.110. Конструкции, имеющие повреждения, необ

ходимо усилить или заменить новыми по согласова
нию с проектной организацией.

1.111. Конструкции должны подаваться на монтаж 
с очищенными от грязи, льда, снега, масла, краски,
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ржавчины, а при пескоструйной обработке — от про
катной окалины, соприкасающимися поверхностями 
в стыках; при этом детали монтажных соединений 
следует прикреплять к конструкциям. Состояние по
верхностей должно контролироваться перед сборкой 
монтажных соединений.

Установка конструкции 
и сборка монтажных соединений

1.112. При монтаже конструкций необходимо обес
печить:

а) устойчивость и неизменяемость смонтированной 
части конструкций сооружения на всех стадиях мон
тажа;

б) устойчивость монтируемых конструкций и их 
прочность при монтажных нагрузках;

в) безопасность ведения монтажных, строитель
ных и специальных работ на объекте.

Монтаж каждого участка следует начинать со 
связевой панели или с другой пространственно устой
чивой части здания или сооружения.

Сборка и монтаж конструкций, возводимых в рай
онах с расчетной температурой ниже минус 40° С и 
до минус 65° С включительно, должны выполняться 
без ударных воздействий на конструкции при отри
цательных температурах.

1.113. Устойчивость конструкций в процессе мон
тажа должна обеспечиваться соблюдением определен
ной последовательности монтажа вертикальных и го
ризонтальных элементов конструкций, установкой по
стоянных или временных связей, предусмотренных 
в чертежах КМ или в проекте производства работ.

Монтаж конструкций каждого вышележащего яру
са высотных сооружений должен производиться после 
надежного закрепления элементов конструкций ниже
лежащего яруса постоянными или временными креп
лениями, предусмотренными проектом производства 
работ.

При монтаже высотных сооружений необходимо 
выполнять «Правила маркировки и светоограждения
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высотных препятствий» Министерства гражданской 
авиации СССР.

1.114. Элементы конструкций перед подъемом 
должны быть очищены от грязи, снега, льда; окраска 
их в поврежденных местах должна быть восстанов
лена.

1.115. Подъем гибких конструкций следует произ
водить с применением усилений или приспособлений, 
препятствующих возникновению в элементах оста
точных деформаций.

1.116. Устанавливаемые элементы конструкций до 
их освобождения от крюка монтажного крана должны 
быть надежно закреплены болтами, пробками, при
хватками, с установкой постоянных или временных 
связей, распорок, расчалок и т. п., предусмотренных 
проектом производства работ.

1.117. Отверстия в монтажных соединениях, вы
полняемых на заклепках или болтах повышенной точ
ности, при установке конструкций должны быть за
полнены временными болтами и пробками. Диаметр 
пробок должен соответствовать диаметру отверстий.

Число пробок устанавливается расчетом, при этом 
усилие на пробку допускается принимать такое же, 
как на заклепку.

Болтами заполняется не менее Уз и пробками не 
менее Ую общего числа отверстий. При 5 и менее 
отверстиях в узле должно быть установлено не менее 
одного болта и одной пробки.

Отверстия в соединениях на болтах грубой и нор
мальной точности при установке конструкций запол
няются постоянными болтами и пробками в таких же 
количествах.

1.118. Количество, размеры и длина прихваток 
в монтажных сварных соединениях, воспринимающих 
монтажные нагрузки, определяются расчетом. В мон
тажных сварных соединениях, не воспринимающих 
монтажные нагрузки, длина прихваток должна быть 
не менее 1 0 % длины проектных монтажных швов 
этого соединения, но не короче 50 мм.

1.119. Инструментальная проверка правильности 
установки конструкций, а также их окончательная 
выверка и закрепление должны производиться по
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ходу монтажа каждой пространственно-жесткой сек
ции сооружения.

1 .1 2 0 . Сварка, клепка и окончательное закрепле
ние постоянных болтов могут производиться только 
после проверки правильности положения установлен
ных конструкций соответствующих частей зданий и 
сооружений.

1.121. Использование установленных конструкций 
для прикрепления к ним грузовых полиспастов, отвод
ных блоков и других грузоподъемных приспособле
ний допускается только в случаях, предусмотренных 
проектом производства работ при согласовании с ор
ганизацией, составившей чертежи КМ.

1.122. Крепления деталей для электротехнических 
устройств, технологических трубопроводов, систем 
сигнализации и автоматики к стальным конструкциям 
должны быть согласованы с организацией, разрабо
тавшей чертежи КМ.

1.123. Монтаж зданий и сооружений большой про
тяженности в плане или по высоте должен произво
диться комплектно пространственно-жесткими сек
циями или блоками (пролеты, ярусы, этажи, части 
каркаса сооружения между температурными швами 
и т. п.) с установкой всех элементов конструкций, 
позволяющей производить на смонтированной секции 
или блоке последующие работы. Размеры пространст
венных секций определяются проектом производства 
работ.

Монтажные соединения на болтах грубой> 
нормальной и повышенной точности

1.124. Головки и гайки болтов, в том числе анкер
ных, должны плотно соприкасаться с плоскостями 
элементов конструкций и шайб. Под головки и гайки 
постоянных болтов должны обязательно ставиться 
круглые шайбы по ГОСТ 11371—68*, не более двух 
под гайку и одной под головку. В местах примыкания 
головки или гайки к наклонным плоскостям ставятся 
косые шайбы по ГОСТ 10906—66**. При этом резьба 
болта должна находиться вне отверстия соединяемых 
элементов, а гладкая часть стержня не должна высту
пать из шайбы.
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В каждом болте со стороны гайки должно оста
ваться не менее одной нитки резьбы с полным про
филем.

1.125. Закрепление гаек на постоянных болтах, 
а также анкерных должно осуществляться в соответ
ствии с указаниями рабочих чертежей постановкой 
контргаек или пружинных шайб.

Качество затяжки постоянных болтов должно про
веряться путем остукивания молотком, при этом болт 
не должен дрожать или перемещаться, а плотность 
стяжки — щупом в соответствии с п.1.27.
Монтажные соединения на высокопрочных болтах

1.126. Огневая обработка допускается при тол
щине металла не менее 5 мм.

Перегрев металла при огневой обработке не допу
скается.

После огневой обработки отставшая окалина и 
продукты сгорания (шлак) должны быть удалены.

До полного закрепления соединений высокопроч
ными болтами их следует предохранять от попадания 
масла и, как правило, влаги.

С поверхностей, подлежащих обработке стальны
ми щетками, необходимо предварительно удалить жи
ровые загрязнения. Состояние поверхности после об
работки и перед сборкой должно контролиро
ваться.

1.127. Перепад поверхностей (депланация) стыку
емых деталей не должен превышать 0,5 мм. Величина 
перепада определяется до постановки деталей, пере
крывающих соединения, с помощью линейки и щупа 
в зоне первого от стыка ряда отверстий.

В случае перепада плоскостей стыкуемых легален 
от 0,5 до 3 мм на выступающей детали должен быть 
сделан скос с уклоном 1:10. Образование скоса кисло
родной и воздушно-дуговой резкой запрещается.

При перепадах, превосходящих 3 мм, необходимо 
применять прокладки из стали той же марки, что и 
конструкции, обработанные с двух сторон тем же 
способом, каким обрабатывались детали соедине
ния.

1.128. Сборка соединений на высокопрочных бол
тах должна выполняться сразу на постоянных болтах
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с установкой пробок в количестве 1 0 % от числа от
верстий. Постановка временных болтов запреща
ется.

1.129. Сборщики, занятые на постановке высоко
прочных болтов, должны иметь удостоверение о до
пуске к работам по выполнению соединений на вы
сокопрочных болтах.

1.130. Высокопрочные болты, гайки и шайбы перед 
постановкой в конструкции должны быть очищены 
от грязи, консервирующей смазки и подготовлены 
так, чтобы при натяжении обеспечивались норматив
ные значения коэффициентов закручивания и исклю
чалось загрязнение контактных поверхностей.

1.131. Заданное проектом натяжение болта следу
ет обеспечивать затяжкой гайки динамометрическим 
ключом до расчетного крутящего момента, либо пово
ротом гайки на определенный угол по специальным 
инструкциям. Динамометрические ключи для натя
жения высокопрочных болтов, имеющие в своем со
ставе гидравлическое или механическое устройство, 
необходимо тарировать 2  раза в смену (перед нача
лом и в середине смены).

1.132. Порядок натяжения высокопрочных болтов 
в соединениях должен исключать образование неплот
ностей в стягиваемых пакетах.

1.133. Величина крутящего момента (Мкр), необ
ходимого для натяжения высокопрочных болтов, опре
деляется по формуле

MKp=kPdt (1)

где k — коэффициент закручивания, устанавливаемый 
стандартами или техническими условиями на 
болты;

Р — заданное усилие натяжения болта;
d — номинальный диаметр болта.

Отклонение фактического крутящего момента от 
момента, определяемого по формуле ( 1 ), не должно 
превышать 0 ; + 2 0 %.

1.134. Под головки и гайки высокопрочных болтов 
должны быть поставлены термически обработанные 
шайбы — по одной шайбе под каждую головку и 
гайку.
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1.135. Гайки, затянутые до крутящего момента, 
определяемого в соответствии с требованиями п. 1Л33 
настоящей главы, или поворотом на определенный 
угол, ничем дополнительно не закрепляются.

1.136. В соединениях, в которых проектом наряду 
с постановкой высокопрочных болтов предусмотрена 
приварка деталей валиновыми швами, сварка должна 
производиться после постановки всех высокопрочных 
болтов и затяжки их на заданное усилие.

После сварки необходимо провести контрольную 
проверку натяжения всех высокопрочных болтов.

1.137. После окончательной затяжки всех болтов 
в соединении до заданного усилия сборщик обязан 
проставить присвоенный ему номер или знак в преду
смотренном месте.

1.138. Натяжение болтов должно контролировать
ся выборочной проверкой: при количестве болтов
в соединении до 5 шт. контролируется 100% болтов, 
при количестве болтов от 6  до 2 0  шт. — не менее 
5 шт. и при большем количестве — не менее 25% 
болтов в соединении; если при контроле обнаружится 
хотя бы один болт, натяжение которого не удовлетво
ряет требованиям п.1.133 настоящей главы, то кон
тролю подлежат 100% болтов в соединении. При этом 
натяжение болтов должно быть доведено до требуе
мой величины.

После контроля головки болтов должны быть 
окрашены. Все соединение должно быть зашпатле- 
вано по контуру.

Работы должны регистрироваться в журналах 
контроля подготовки стыков и постановки высоко
прочных болтов.

Предварительное напряжение конструкций

1.139. Стальные канаты, применяемые в качестве 
напрягающих элементов, должны быть перед изготов
лением элементов вытянуты усилием, равным 0,5 раз
рывного усилия каната в целом, указанного в ГОСТе.

1.140. В конструкциях, предварительное напряже
ние которых осуществляется натяжением гибких эле
ментов, это напряжение должно выполняться с обес
печением следующих требований:
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а) гибкие элементы из стальных канатов должны 
быть вытянуты на стенде усилием, превышающим 
проектное на 2 0 %, и выдержаны под натяжением в 
течение 1 ч; вытяжка канатов, выполненная на мон
таже, должна удостоверяться актами, а выполненная 
на заводе-изготовителе — клеймами ОТК;

б) предварительное напряжение конструкций дол
жно быть выполнено следующими этапами:

напряжение до 50% проектного, с выдержкой под 
этим напряжением в течение 1 0  мин для осмотра и 
замеров;

напряжение до 1 0 0 % проектного;
допускаемые отклонения на обоих этапах ±5% ;
в предусмотренных проектом случаях производит

ся напряжение в несколько этапов, с постепенным до
ведением его до проектной величины;

в) проверку напряженного состояния конструкций 
следует производить во время монтажа при всех про
межуточных и окончательном положениях конструк
ций.

1.141. Контроль предварительного напряжения 
конструкций, выполненного методом искусственного 
выгиба (поддомкрачиванием, изменением положения 
опор и др.), осуществляется нивелированием положе
ния опор в заданных точках, а также геометрической 
формы конструкций. Допускаемые отклонения прини
маются в соответствии с проектом.

1.142. В конструкциях, напрягаемых гибкими эле
ментами, величины усилий и деформаций, а также до
пускаемые отклонения должны соответствовать требо
ваниям дополнительных правил настоящей главы.

1.143. В предварительно напряженных конструк
циях запрещается приварка элементов в местах, не 
указанных в проекте, в том числе сварка около мест 
примыкания канатов и пучков проволоки.

1.144. Натяжные приспособления для гибких эле
ментов без паспорта завода-изготовителя, в котором 
вписаны данные о тарировке приспособлений, приме
нять не разрешается.

1.145. Монтаж предварительно-напряженных кон
струкций должен осуществляться под руководством 
лица, имеющего специальную техническую подго
товку.
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Предварительное напряжение конструкций и ре
зультаты его контроля следует регистрировать в жур
нале производства этой работы. Контроль предвари
тельного напряжения осуществляется персоналом, 
указанным в п.1.4 настоящей главы.

Окраска стальных конструкций

1.146. Стальные конструкции перед окраской или 
ее возобновлением должны быть очищены от грязи, 
ржавчины, отставшей грунтовки, масла, влаги, льда, 
снега. Все щели и очищенные от отставшей грунтовки 
места должны быть тщательно зашпатлеваны, а по
врежденная грунтовка восстановлена. При этом раз
решается оставлять неочищенной старую грунтовку, 
если она не имеет трещин в пленке, следов ржавчины 
на поверхности и под грунтовкой, не хрупка и имеет 
хорошее сцепление с металлом. Места стальных кон
струкций, где грунтовка или окраска повреждены при 
транспортировании или при выполнении монтажных 
операций, а также монтажные соединения в стыках 
и узлах после окончания всех монтажных работ долж
ны быть очищены, зашпатлеваны, огрунтованы и 
окрашены.

Приемка работ

1.147. Приемка смонтированных стальных кон
струкций должна производиться с осуществлением 
пооперационного контроля монтажных работ на ста
диях, приведенных в п.1.4 настоящей главы (по кон
структивным элементам) в следующем порядке:

промежуточная — скрытых работ;
смонтированных конструкций всего сооружения 

или его части под производство последующих строи
тельно-монтажных работ;

окончательная — смонтированных конструкций при 
сдаче объекта в эксплуатацию в соответствии с главой 
СНиП по приемке в эксплуатацию законченных строи
тельством предприятий, зданий и сооружений.

Промежуточной приемке скрытых работ подлежат:
а) фундаменты и другие места опирания стальных 

конструкций и различные бетонируемые и заделывае
мые закладные детали;
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б) другие работы, оговоренные в дополнительных 
правилах настоящей главы.

Приемки скрытых работ, а такж е смонтированных 
конструкций под производство последующих строи
тельно-монтажных работ производятся по актам, со
ставляемым ответственными представителями заказ
чика, строительной и монтажной организаций.

1.148. Приемка монтажной организацией фунда
ментов и мест опирания стальных конструкций под 
производство монтажных работ должна произво
диться для отдельных пространственно-жестких сек
ций сооружения до начала монтажа конструкций. При 
приемке следует проверять соответствие размеров и 
положения опорных поверхностей, специальных опор
ных устройств и анкерных болтов проектным разме
рам и положениям, а также допускаемым отклоне
ниям , приведенным в п.1.104 настоящей главы.

1.149. Приемка строительной организацией и за
казчиком смонтированных стальных конструкций все
го сооружения или отдельных его пространственно
жестких секций должна осуществляться после окон
чательного закрепления конструкций в соответствии 
с проектом. Приемка конструкций производится до 
окраски, выполняемой на монтаже. Окраска оформ
ляется отдельным актом.

1.150. Программа и методы испытаний стальных 
конструкций должны назначаться в соответствии с до
полнительными правилами настоящей главы.

При проведении испытаний нагрузкой, в том числе 
гидравлических и пневматических, должны быть при
няты меры безопасности, а работники, принимающие 
участие в испытаниях, должны пройти специальный 
инструктаж.

1.151. Документация, предъявляемая при при
емке смонтированных стальных конструкций, должна 
содержать:

а) рабочие (КМ) и деталировочные (КМ Д) чер
тежи стальных конструкций;

б) заводские сертификаты на поставленные сталь
ные конструкции;

в) документы о согласовании отступлений, допу
щенных от чертежей КМ при изготовлении и монтаже; 
согласованные отступления от проекта должны быть
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нанесены монтажной организацией на чертежах КМД, 
предъявляемых при сдаче работ;

г) акты приемки скрытых работ;
д) документы (сертификаты и др.), удостоверяю

щие качество материалов (сталей, стальных канатов, 
метизов, электродов, электродной проволоки и других 
сварочных материалов, а также материалов для 
окраски), примененных на монтаже и вошедших в со
став сооружения;

е) данные о результатах геодезических замеров 
при проверке разбивочных осей и установке конструк
ций;

ж) журналы работ;
з) акты испытания стальных конструкций;
и) документы о контроле качества сварных соеди

нений;
к) описи удостоверений (дипломов) о квалифика

ции сварщиков, производивших сварку конструкций 
на монтаже, с указанием присвоенных им номеров или 
знаков;

л) описи удостоверений о квалификации сборщи
ков, производивших постановку высокопрочных бол
тов, с указанием присвоенных им номеров или знаков;

м) дополнительная документация, предусмотрен
ная для предварительно-напряженных конструкций;

н) акты на окраску, выполненную на монтаже.
1.152. Отклонения в положении смонтированных 

стальных конструкций не должны превышать величин, 
указанных в дополнительных нормах и правилах на
стоящей главы.

1.153. Не разрешается производство каких-либо 
последующих строительно-монтажных работ до под
писания актов в соответствии с п. 1.147 настоящей 
главы.

2. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРАВИЛА
ДЛЯ КОНСТРУКЦИЙ ЗДАНИЙ И НЕКОТОРЫХ
ВИДОВ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ СООРУЖЕНИЙ

2.1. Настоящие дополнительные правила должны 
соблюдаться при изготовлении, монтаже и приемке 
стальных конструкций зданий и сооружений: тран
спортерных галерей; крановых эстакад; рабочих пло-
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щадок; бункеров; опор трубопроводов и сосудов; ба
шен и труб, а также конструкций типа структур.

ИЗГОТОВЛЕНИЕ

2 .2 . В конструкциях, имеющих общие примыка
ния элементов к стенкам колонн и балок, должна 
быть предусмотрена возможность раздельной уста
новки и временного закрепления каждого элемента.

2.3. Для опирания стропильных ферм и других 
конструкций при монтаже, в случае отсутствия опор
ных столиков в проекте, на колоннах привариваются 
монтажные столики. Использование этих монтажных 
столиков сверх периода монтажа не допускается.

2.4. На заводе следует производить общую сборку 
следующих конструкций:

а) колонн общей массой свыше 2 0  т, подкрановых 
балок пролетом свыше 18 м, стропильных и подстро
пильных ферм пролетом свыше 36 м, негабаритных 
ферм, подкраново-подстропильных ферм пролетом 
24 м и более;

б) башен (плоскостями);
в) конических частей труб;
г) негабаритных бункеров;
д) конструкций транспортерных галерей — в пре

делах одного конструктивного элемента (фермы, 
опоры).

2.5. Примыкание ферм пролетных строений тран
спортерных галерей к опорам следует выполнять с уче
том следующих требований:

а) отверстия должны быть просверлены по кон
дукторам;

б) поверхности планок, воспринимающих верти
кальное давление, которые согласно проекту должны 
быть строгаными или фрезерованными, следует уста
навливать по кондукторам или по фиксаторам, укреп- 
ленным в сборочных приспособлениях (копирах, кон
дукторах и др.);

в) при опирании пролетного строения на опору 
сверху установка фрезерованных или строганых опор
ных элементов должна быть произведена по кондукто
рам или закрепленным в сборочном приспособлении
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фиксаторам и проверена шаблоном. Образование мон
тажных отверстий в других стыках и узлах следует 
производить сверлением по кондукторам или при об
щей сборке конструктивного элемента.

2 .6 . Однотипные массовые конструкции, изготовля
емые на узкоспециализированных производствах по 
кондукторам, должны подвергаться контрольной сбор
ке по норме — каждая пятидесятая конструкция и не 
менее одной от каждой изготовляемой партии меньше 
50 шт. Контрольной сборке подвергается также каж
дая первая конструкция, изготовляемая по новым или 
отремонтированным кондукторам.

2.7. При изготовлении клепаных подкрановых ба
лок необходимо:

а) допускаемые отклонения на диаметр отверстий 
для поясных заклепок принять + 0 , 6  мм;

б) верхнюю кромку вертикального листа распо
лагать заподлицо с обушками уголков верхнего пояса, 
не допуская зазоров между этой кромкой и горизон
тальным поясным листом указанного пояса.

2 .8 . При технической возможности и экономиче
ской целесообразности подкрановые балки следует 
изготовлять укрупненным блоком вместе с тормозны
ми конструкциями.

2.9. Сварка решетчатых конструкций (кроме тран
спортерных галерей) — стропильных и подстропиль
ных ферм пролетом до 36 м, ветровых и связевых ферм, 
тормозных ферм, фонарей, а также лестниц, площа
док, ограждений, мелких элементов (упоров, монтаж
ных деталей и т. п .)— производится в соответствии 
с примеч. 2  п. 1.30 настоящей главы.

2 .1 0 . Швы сварных соединении, качество которых 
требуется проверять согласно проекту физическими 
методами контроля, надлежит контролировать при 
изготовлении и монтаже одним из следующих спосо
бов:

а) ультразвуковой дефектоскопией 1 0 0 % длины 
швов, с просвечиванием проникающими излучениями 
всех участков швов с признаками дефектов;

б) просвечиванием проникающими излучениями 
2 % длины швов, выполненных ручной или полуавто' 
матической сваркой, и 1 % швов, выполненных авто* 
матической сваркой.



СНиП 111-18-75 53

Выборочный контроль швов сварных соединений 
в соответствии с табл. 3. п.З настоящей главы должен 
производиться в объеме одного контроля участка 
швов длиной не менее 240 мм на каждые 50 м швов, 
а также на участках, где наружным осмотром пред
полагается наличие дефектов шва.

2 .1 1 . Контроль качества швов сварных соединений 
транспортерных галерей следует производить:

а) проверкой ультразвуковой дефектоскопией 
1 0 0 % стыковых швов в растянутых элементах с по
следующим просвечиванием проникающими излуче
ниями всех участков швов с признаками дефектов;

б) выборочным контролем ультразвуковой де
фектоскопией остальных швов из расчета один кон
троль на каждые 2 0  м.

2.12. Для конструкций, возводимых или эксплуа
тируемых в районах с расчетной температурой ниже 
минус 40°С и до минус 65°С включительно, поясные 
швы в растянутой зоне подкрановых балок, балок ра
бочих площадок и других конструкций, непосредствен
но воспринимающих нагрузку от подвижного состава, 
и другие швы, где предусмотрена в проектах сварка со 
сквозным проплавлением стенки, следует контроли
ровать ультразвуковой дефектоскопией 1 0 0 % длины 
швов с последующим просвечиванием проникающими 
излучениями участков швов с признаками дефектов.

2.13. В конструкциях транспортерных галерей не- 
сплавления по кромкам, а также непровары в стыко
вых швах сварного соединения и на участках угловых 
швов, в которых проектом предусмотрен полный про
вар, не допускаются.

Подрезы основного металла следует заваривать 
с предварительной и последующей зачисткой. Допу
скается исправлять подрезы зачисткой без предвари
тельной заварки, если глубины подрезов не превы
шают величин, указанных в п.1.52 настоящей главы.

М ОНТАЖ

2.14. При монтаже стальных конструкций одно
этажных зданий необходимо:

а) монтаж ряда колонн начинать с панели, в ко
торой расположены связи ниже уровня подкрановых 
балок. После установки первой пары колонн раскре-
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пить их связями, предусмотренными в проекте, и 
подкрановыми балками (в зданиях без подкрановых 
балок — связями и распорками). Если такой порядок 
монтажа не может быть выполнен, следует между 
первой парой колонн установить временные связи, 
предусмотренные в проекте производства работ;

б) вслед за монтажом каждый очередной колонны 
устанавливать подкрановые балки и распорки, а в 
связевых панелях также и связи;

в) до установки подкрановых балок, связей и рас
порок закреплять колонны анкерными болтами, а так
же расчалками, предусмотренными в проекте произ
водства работ;

г) монтаж конструкций покрытия начинать с па
нели, в которой расположены связи.

После установки первой пары стропильных ферм, 
в том числе фонарных, надлежит раскрепить их вер
тикальными и горизонтальными связями, уложить 
прогоны, а также железобетонные плиты покрытия;

д) установку прогонов, горизонтальных и верти
кальных связей покрытия и крупнопанельных сбор
ных железобетонных плит производить вслед за уста
новкой и выверкой каждой очередной стропильной 
фермы или несущей балки;

е) до установки связей и распорок, предусмотрен
ных в проекте, раскреплять фермы временными рас
порками или расчалками по проекту производства 
работ.

2.15. При укрупнительной сборке стальных кон
струкций покрытия, монтаж которых осуществляется 
крупными блоками, укладка стального оцинкованного 
профилированного настила должна производить
ся после приемки укрупнительной сборки и окраски 
несущих конструкций покрытия.

2.16. Монтаж стального оцинкованного профили
рованного настила, выполняемый наверху, допускает
ся только после монтажа всех несущих конструкций 
на каждом участке покрытия (ферм, связей, распо
рок, прогонов, тяжей), выполнения всех закреплений 
по проекту и приемки этих работ, а также после окра
ски частей конструкций, закрываемых настилом, и ее 
приемки.
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Т а б л и ц а  12

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

Колонны и опоры
1 . Отклонение отметки опорной поверх

ности колонн и опор, устанавливаемых 
в соответствии: 

с п. 1.103 «а» ±  1,5 мм
с п.1. 103 «б» и 1. 103 «ъъ ± 5  >

2 . Смещение осей колонн и опор относи- ± 5  >
тельно разбивочных осей (в нижнем сечении) 

3 Отклонение оси колонны и опоры от 
вертикали в верхнем сечении при высоте, м: 

до 15 15 мм
более 15 0 , 0 0 1  высоты ко

4. Стрела прогиба (кривизна): 
колонны

лонны или опоры, 
но не более 35 мм

1 / 7 5 0  высоты ко

опоры

лонны, но не бо
лее 15 мм 

V7 5 0  длины элемен

5. Наибольший односторонний зазор между

та между точками 
закрепления, но 
не более 15 мм 

Viroi) поперечного
фрезерованными поверхностями в стыках размера ветви
колонн колонны в стыке

Фермы, ригели, пролетные строения 
транспортерных галерей и прогоны

6 . Отклонения отметок опорных узлов: 
ферм и ригелей ±  20 мм
пролетных строений транспортерных 
галерей

7. Стрела прогиба (кривизна) между точ

±  15 мм

1 / 7 5 0  величины за
ками закрепления участков сжатого пояса крепленного участ
из плоскости фермы, ригеля или балки ка, но не более

8 . Отклонения расстояний между осями
15 мм 

±  15 мм
ферм по верхнему поясу 

9. Отклонения расстояний между прого +  5 мм
нами и между балками для установки опор 
транспортера

Подкрановые пути
10. Отклонения расстояний между осями ±. 1 0  мм

подкрановых рельсов одного пролета 
11. Смещение оси подкранового рельса 15 мм

с оси подкрановой балки
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Продолжение табл. У 2

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

12. Отклонение оси подкранового рельса 15 мм на участке
от прямой

13. Разность отметок головки подкрановых 
рельсов в одном разрезе пролета здания:

40 м

на опорах 15 мм
в пролете

14. Разность отметок подкрановых рель
сов на соседних колоннах (расстояние между 
колоннами L):

20  мм

при L менее 10 м 1 0  мм
при L более 10 м Viooo с ,  но не . 

более 15 мм |
15. Взаимное смещение торцов смежных 

подкрановых рельсов по высоте и в плане
2  мм

16. Зазор в стыках рельсов (при темпера
туре 0°С и длине рельса 12,5 м)

Стальной оцинкованный профилированный 
настил

4 мм

37. Отклонение длины опирания настила 
на прогоны в местах поперечных стыков 

Отклонение в положении центров отвер
стий:

0; —5 мм

18. для самонарезающих болтов
19. для комбинированных заклепок:

±  5 мм

вдоль настила ±  2 0  мм
поперек »

Башни и трубы
±  5 мм

20. Отклонение оси ствола и поясов башни 0,003 высоты выве
или трубы от проектного положения 

Негабаритные бункера

ряемой точки над 
фундаментом 

и

21. Отклонение длины и ширины бункера 0 , 0 0 1  длины или
в верхнем сечении ширины

22. Разность длин диагоналей в верхнем 0 , 0 0 2  размера
сечении большей стороны

23. Отклонение высоты бункера 0 , 0 0 2  высоты
П р и м е ч а н и я :  1. Перелом осей подкрановых рельсов 

не допускается.
2. При изменении температуры на 10° 

изменяется на ± 1 , 5  мм.
С допуск по п. 16

3. Разница в длине площадок опирания (при их длине 50 мм
и более) каждого элемента (балки, фермы, ригеля, плиты пере
крытий и покрытий) не должна превышать 1 0  мм.
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2.17. Укладка и осаживание листов профилиро
ванного настила в местах нахлестки следует произво
дить без повреждения его поверхности и без искаже
ния формы.

2.18. Выверку подкрановых путей следует произво
дить после закрепления конструкций каркаса здания 
в соответствии с проектом.

2.19. Многопролетные транспортерные галереи над
лежит монтировать в направлении от анкерной 
опоры к качающейся (подвижной).

Монтаж пролетных строений следует, как правило, 
производить укрупненными пространственными бло
ками, включающими в возможных случаях огражда
ющие конструкции и опоры для транспортеров.

Приемка работ

2 .2 0 . Отклонения смонтированных конструкций от 
проектных размеров и положения не должны превы
шать величин, указанных в табл. 1 2 .

3. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРАВИЛА 
ДЛЯ КОНСТРУКЦИЙ ДОМЕННЫХ ЦЕХОВ 
И ГАЗООЧИСТОК

3.1. Настоящие дополнительные правила должны 
соблюдаться при изготовлении, монтаже и приемке 
стальных конструкций следующих объектов комплек
сов доменных цехов и газоочисток для печей всех 
объемов:

а) кожухи доменных печей;
б) кожухи воздухонагревателей;
в) кожухи пылеуловителей;
г) кожухи скрубберов;
д) кожухи электрофильтров;
е) газопроводы грязного, чистого и получистого

газов;
ж) воздухопроводы холодного и горячего дутья;
з) основные конструкции колошниковых копров;
и) пролетные строения наклонного моста с опро

кидывающим устройством и пилоном;
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к) балки рудных бункеров, служащие для крепле
ния рудных затворов;

л) несущие конструкции лифта.
Для доменных печей, в которых подача шихты 

производится транспортерами, изготовление и монтаж 
транспортерных галерей осуществляется с выполнени
ем требований раздела 2  настоящей главы, а также 
специальных указаний проекта.
И ЗГО ТО В ЛЕ Н И Е

Сборка
3.2. На заводе-изготовителе должна производиться 

общая сборка следующих конструкций:
а) кожуха горна;
б) мораторного кольца с примыкающими к нему 

верхней царгой горна и первой царгой кожуха шахты; 
для печей без моратора — верхней царги горна с пер
вой царгой шахты печи;

в) кожуха шахты, включая купол;
г) купола печи с примыкающими к нему газоотво- 

дами;
д) тройников вертикальных и наклонных газо- 

отводов;
е) кольцевого воздухопровода;
ж) днища, купола и мест изменения диаметра ко

жуха каждого воздухонагревателя с примыкающими 
к ним цилиндрическими поясами кожуха;

з) купола и нижнего конуса пылеуловителя, скруб
беров и электрофильтров с переходными вставками, 
первой цилиндрической царгой и опорными ребрами;

и) главных ферм или балок наклонного моста 
плоскостями, а верхней части — с опрокидывающим 
устройством целиком;

к) пилона наклонного моста;
л) рам колошникового копра;
м) монтажной балки;
н) пространственной фермы или кольцевой балки 

колошниковой площадки;
о) несущих конструкций лифта.
П р и м е ч а н и е .  По требованию монтажной организации, 

согласованному с заводом-изготовптелем, могут быть произве
дены и другие общие и контрольные сборки.
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3.3. В процессе общей сборки после подгонки ли
стов царг друг к другу к ним привариваются фик
саторы.

При общей сборке кожуха печи производится вы
резка всех отверстий, в том числе отверстий для 
крепежных болтов и выводных трубок охлаждения вер
тикальных холодильных плит, для крепежных болтов 
футеровочных плит, а также для леток и фурменных 
приборов.

На кожухе печи внутри него наносятся контуры 
каждого угла холодильной плиты путем кернения и 
нанесения линий краской на длину 100 мм от вер
шины этого угла. Отверстия для леток, холодильных 
плит и фурменных приборов, края которых располо
жены ближе чем на 200 мм от края отправочного эле
мента, намечаются, но не вырезаются.

Разметка на кожухе каждого ряда плит произво
дится в обе стороны, начиная от оси каждой чугунной 
летки.

Размеры отверстий для крепежных болтов и вы
водных трубок холодильных и футеровочных плит 
должны быть в 1,6 раза больше диаметров болтов и 
трубок соответственно с допускаемым отклоне
нием +  2 мм; —0 мм.

Размеры от края овальных отверстий для трубок 
холодильных плит испарительного охлаждения до на
ружных краев защитных трубок этих плит должны 
быть равны 15 мм с допускаемым отклонением + 2  мм; 
—0 мм.

3.4. На всех царгах кожуха доменной печи по мере 
их общей сборки наносится с наружной и внутренней 
стороны керном или краской сплошная линия оси чу
гунных леток.

3.5. При общей сборке днищ воздухонагревателей 
производится нанесение для колонн поднасадочного 
устройства керном или краской двух взаимно перпен
дикулярных осей.

Эти оси наносятся вне радиуса нижней опорной 
плиты колонны. На днищах воздухонагревателей 
должны быть предусмотрены детали для закрепления 
колонн поднасадочного устройства к днищу в про
цессе монтажа.



60 СНиП 111-18-75

Сварка при изготовлении и монтаже

3.6. При аттестации сварщиков для свариваемых 
контрольных соединений должен применяться металл 
тех же марок и толщин, которые применяются в сва
риваемых конструкциях. Разделка кромок и простран
ственное положение швов на контрольных соединениях 
должны быть аналогичными разделке кромок и поло
жению швов в свариваемой конструкции.

Сварка контрольных сварных соединений при ат
тестации сварщиков должна производиться электро
дами и проволокой тех же марок и диаметров и с ис
пользованием таких же источников тока и режимов 
сварки, которые применяются при сварке конструк
ций.

3.7. Режим электрошлаковой сварки кожухов до
менных печей из низколегированной стали и мини
мальные размеры сварных швов должны обеспечивать 
следующие показатели пластичности и вязкости ме
талла сварного соединения: твердость по алмазной 
пирамиде не выше 300 единиц и ударную вязкость 
при температуре +20° С не ниже 6  кгс-м/см2.

3.8. Испытание сварных швов на плотность путем 
смачивания керосином должно производиться для 
всех герметичных соединений, кроме кожуха печи и 
элементов оболочек толщиной более 16 мм.

3.9. Качество стыковых сварных соединений кожу
хов доменных печей, воздухонагревателей и выно
сных камер горения воздухонагревателей, воздухо
проводов горячего дутья, включая кольцевой уча
сток, пылеуловителей, скрубберов, электрофильтров 
и мест пересечений и изменения сечений газовоздухо- 
проводов, работающих под избыточным давлением 
более 0,7 кгс/см2, а также швов на прямых участках 
в газопроводах от доменной печи до пылеуловителя и 
от пылеуловителя до скруббера должно контролиро
ваться ультразвуковой дефектоскопией и просвечива
нием проникающими излучениями.

Нормы контроля этих швов приведены в табл. 13. 
Указанными методами следует также контролировать 
швы сварных соединений, в которых наружным
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Т а б л и ц а  13

Нормы контроля 
в % к общей дли
не швов (не менее) 

ДЛЯ

Конструкция
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t
просвечива
ния прони
кающими 

излучениями 
при сварке

Места обязательного 
просвечивания
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ой
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ск
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ш

ла
ко

во
й

1 , Кожух доменной 
печи

1 0 0 3 1,5 Участки швов с при
знаками дефектов, об
наруженные ультра
звуковой дефектоско
пией

2. Воздухонагрева
тели и выносные ка
меры горения возду
хонагревателей, воз
духопровод горячего 
дутья, включая коль
цевой участок

3. Пылеуловители, 
скрубберы, электро
фильтры, места пере
сечения и изменения 
сечений трубопрово
дов — одной из следу
ющих норм:

1 0 0 1 0 1,5 Участки швов с при
знаками дефектов, об
наруженные ультра
звуковой дефектоско
пией, пересечения 
кольцевых и верти
кальных швов, стыко
вой периферийный шов 
приварки купола к ко
робчатой балке при 
выносной камере горе
ния

без контроля уль
тразвуковой де
фектоскопией

3 1,5 Пересечения швов

с контролем уль
тразвуковой де
фектоскопией

1 0 0 1 0,5 Участки швов с при
знаками дефектов, об
наруженные ультра
звуковой дефектоско
пией
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Продолжение табл. 13

Нормы контроля в 
% к общей длине 

швов (не менее)
Д Л Я

Конструкция

0 н £
<L>

1  
«а

просвечива
ния прони

кающими 
излучениями 
при сварке

Места обязательного 
просвечивания

ул
ьт

ра
зв

ук
ов

о 
ск

оп
ии
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чн

ой
 и
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о
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ск
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ат
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ес
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й

4. Стыковые свар
ные соединения на 
участках газопроводов 
от доменной печи до 
пылеуловителя и от 
пылеуловителя до 
скруббера (кроме мест 
пересечения и измене
ния сечения швов)

1 0,5

осмотром или ультразвуковой дефектоскопией обнару
жены признаки дефектов.

ЗЛО. Д л я  сварки кожухов доменной печи, воздухо
нагревателей и пылеуловителей должны применяться 
источники питания постоянного тока. Источники пи
тания переменного тока могут применяться только 
при колебаниях напряж ения сети не более ± 5 % .

3.11. В сварных соединениях воздухонагревателей 
подрезы основного м еталла в вертикальных, меридио
нальных и кольцевых ш вах допускаю тся не бо
лее 0,5 мм.

Уменьшение толщины стенок в местах сварных 
швов в результате зачистки швов допускается не бо
лее 0,5 мм.

3.12. При сварке кожухов воздухонагревателей 
номер или знак сварщ ика должен быть проставлен 
в начале и конце шва сварного соединения.

3.13. Непровары в сечениях швов воздухонагре
вателей не допускаются.
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Т а б л и ц а  14

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

Кожух доменной печи
1. Эллиптичность (наиболь

шая разность диаметров) царг
2. Смещение центров царг 

шахты по отношению к центру 
мораторного кольца или ниж
него уровня распара

3. Смещение центра верхнего 
колошникового фланца по от
ношению к центру мораторного

0,003 проектного диаметра 
царги

0,002 (Я — h)> но не более 
30 мм, где h — отметка мо
раторного кольца или ниж
него уровня распара (для 
доменных печей без морато- 
ра), Я — отметка царг 

30 мм

кольца или нижнего уровня 
распара

4. Разность отметок любых 3 мм
точек верхней плоскости колош
никового фланца 

5, Отметка кромок вырезов в 
кожухе шахты для горизонталь
ных холодильников

i t  2  мм

Кожух воздухонагревателя
6 . Смещение центра купола 30 мм

по отношению к центру днища 
7. Эллиптичность (наиболь

шая разность диаметров) царг
0,003 проектного диаметра

8 . Депланация кромок в про
дольных (вертикальных) и в

0 , 1  толщины оболочки, но 
не более 3 мм

кольцевых стыках 
9. Местное искривление обо

лочки по образующей и коль
Не более 15 мм

цевому очертанию, измеряемое 
шаблоном длиной 1500 мм 

10. Западание или выпучива
ние стыков, измеряемое шабло
ном длиной 2 0 0  мм

5 мм

11. Отклонение вертикальной 
оси кожуха и вертикальных 
стенок от проектного положе
ния

0,001 Я, но не более 30 мм 
(Я — высота от днища до 
выверяемой точки)

Конструкция колошникового 
копра

12. Смещение осей рам от их 
проектного положения

2 0  мм
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Продолжение табл. 14

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

13. Отклонение отметок верха 
подбалансирных балок площад
ки копра от проектных

±  20 ММ

14. Негоризонтальность балок
Конструкция наклонного 

моста

3 мм на 1 м длины балки

15. Отметка низа главных 
ферм (балок) моста на опорах 
(у скиповой ямы, на пилоне 
и ДР )

±  1 0  мм

16. Смещение оси наклонно
го моста от оси доменной печи

2 0  мм

17. Отклонения размеров меж
ду осями рельсов (под скипы) 
от проекта

+  2  мм

18. Превышение одного рель
са над другим в одном попереч
ном сечении скиповых путей

Н исходники газопровод

4  мм

19 Прогиб нисходящего газо 0,0015 L, но не более 70 мм
провода до футеровки

Опоры газовоздухопроводов
(L — пролет газопровода)

20. Отклонение осей опор от 0 , 0 0 2  h, но не более 2 0  мм
вертикальной плоскости 
Сосуды и газовоздухопроводы

(Я — высота опоры)

21. Перекос зеркала фланца 2  мм на 1 м диаметра
(кроме колошникового) относи
тельно оси патрубка

Кожух электрофильтра

фланца

22. Эллиптичность (наиболь 0 , 0 0 2  проектного диаметра
шая разность диаметров) царг царг

23. Смещение центров верхней 
и нижней частей аппарата

0 , 0 0 2  высоты аппарата

24. Негоризонтальность опор
ных балок под трубы осадитель
ных электродов (в узле опира- 
ния верх промежуточной балки 
не должен быть выше верха 
главной балки)

0,5 мм на 1 м длины балки
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Продолжение табл. 14

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

Кожух пылеуловителя
25. Эллиптичность (наиболь

шая разность диаметров) цилин- 0,005 проектного диаметра
дрической и конической частей царг или конической части

Кожух скруббера
26. Эллиптичность (наиболь

шая разность диаметров) царг 0,005 проектного диаметра
27 Смещение центров верхней царг

и нижней частей аппарата 0,003 высоты аппарата
Кожухи электрофильтра, 

скруббера и пылеуловителя
28. Местное искривление обо

лочки по образующей и по 
кольцевому или коническому 
очертанию, измеряемому шабло
ном длиной 1 5 0 0  мм Не более 25 мм

29. Западание или выпучива
ние стыков, измеряемой шабло
ном длиной 2 0 0  мм 5 мм
Кольцевая труба горячего дутья

30. Отклонение отметок низа 
(кожуха) кольцевой трубы (за
меренных по оси каждой воз
душной фурмы) от проектных i t  Ю мм

31. Отклонение расстояния А  
от поверхности трубы до наруж
ной поверхности кожуха домен
ной печи, замеренного на оси 
кольцевой трубы по оси каж
дой воздушной фурмы i t  2 0  мм

К о п ь ц е б а ,
т р у б а ^

К о ж ц х

32. Эллипти 
шая разность 
речного сече 
трубы

п е ш

чность (наиболь- 
диаметров) попе- 
шия кольцевой

0,003 проектного диаметра
3  Зак. 596
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Продолжение табл. 14

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

Колонны шахты
33. Разность в отметке верха 

колонн
5 мм 1

34. Разность в отметке от
дельных ветвей одной колонны

Кольцевая балка 
колошниковой площадки

1 ММ

35. Эллиптичность (наиболь
шая разность диаметров) оси 
кольцевой балки

0,002 D (D — диаметр оси 
кольцевой балки)

Балки под монтажную тележку
36 Смещение оси балки от 15 мм

проектного положения 
37. Разность отметок рельсов 4 мм

в одном поперечном сечении 
38. Разность отметок рельсов 5 мм

вдоль путей на опорах (уклон 
не более 0 ,0 0 1 )

39. Отклонение расстояния 
между осями рельсов

Несущие конструкции ствола 
лифта (исключая шахту)

5 мм

4 0 . Отклонение оси ствола от 
проектного положения

1 / 7 5 0  высоты выверяемой 
точки над фундаментом, но 
не более 55 мм

41. Эллиптичность (наиболь
шая разность диаметров) ци
линдрических конструкций 
ствола

42. Отклонение размера по
перечного сечения прямоуголь

0,004 номинального диа- . 
метра окружности

ного ствола от проектного z t 4 мм

П р и м е ч а н и я :  1. К конструкциям шахты лифта относят
ся угловые стойки, пояса для крепления направляющих и 
двери.

2. Установка шахты лифта должна производиться в соот
ветствии с требованиями нормативного документа по монтажу 
лифтов.
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Монтаж
3.14. Нижняя горловина пылеуловителя подго

няется к кожуху при установленном оборудовании; 
при отсутствии оборудования расстояние от уровня 
балок рабочей площадки до низа горловины должно 
быть выдержано с допуском + 2 0  мм; — 0  мм.

3.15. Отверстия и лазы, необходимые для произ
водства строительных и монтажных работ, должны, 
как правило, размещаться в местах станционарных 
люков.

Испытание конструкций и приемка работ
3.16. Допускаемые отклонения геометрических 

размеров и формы стальных конструкций доменных 
печей и газоочисток от проектных не должны превы
шать величин, указанных в табл. 14.

3.17. Порядок проведения испытания конструкций 
и все необходимые для этого работы и приспособле
ния предусматриваются в специальном проекте про
изводства работ, который должен быть согласован 
с дирекцией завода.

3.18. Испытания конструкций должны выполняться 
представителями завода, генподрядной и монтажной 
организаций, которые устанавливают время и поря
док испытаний, с учетом местных условий и специ
фики работы различных агрегатов действующего до
менного цеха и других близко расположенных объек
тов, а также разрешают вопросы, возникшие в про
цессе испытания.

3.19. Перед производством испытаний устанавли
ваются границы охраняемой опасной зоны, в которой 
запрещается нахождение людей, не связанных с испы
танием:

а) при испытательном избыточном давлении от 
0,75 до 2,5 кгс/см2 радиусом 25 м;

б) при испытательном избыточном давлении 
2,5 кгс/м2 и более радиусом 50 м; кроме того, уста
навливается вторая граница радиусом 25 м, внутри 
которой не должны находиться сосуды объемом более 
1 0 0  м3 и трубопроводы диаметром более 1 2 0 0  мм 
с газом под любым давлением или с воздухом под 
избыточным давлением более 0,7 кгс/см2.

з*
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При невозможности выполнения требований, отно
сящихся к сосудам и трубопроводам, расположенным 
в радиусе 25 м, необходимые мероприятия, обеспечи
вающие безопасное производство работ по испыта
нию, устанавливаются в проекте производства работ.

3.20. В периоды повышения и снижения давления 
лица, занятые на испытании, должны находиться за 
пределами опасной зоны либо должны быть в надеж
ных укрытиях.

3.21. Перед испытанием необходимо произвести 
осмотр конструкций и определить готовность их к ис
пытаниям. Для этого должны быть:

все замкнутые сосуды и трубопроводы тщательно] 
провентилированы (продуты сжатым воздухом с от-] 
крытием лазов, люков, заглушек и т. п.);

взяты контрольные пробы воздуха внутри испы
тываемых конструкций на отсутствие в них горючих 
и взрывоопасных газов;

внутренние полости испытываемых участков очи
щены от мусора и посторонних предметов;

все крышки люков и лазов уплотнены и затянуты 
болтами;

все отверстия для импульсных линий и паропро
водов заглушены.

3.22. Перед испытанием должны быть предъяв
лены документы, перечисленные в п. 1.151 (кроме под
пункта «з») настоящей главы и дополнительно:

а) паспортные данные и акты испытания арма
туры и клапанов, участвующих в испытании;

б) акты приемки смонтированного оборудования;
в) схема размещения и рабочие чертежи за

глушек.
3.23. Манометры, применяемые для испытания, 

должны быть исправными, проверены по правилам 
Госгортехнадзора и запломбированы. Установка ма
нометров и вентилей должна быть произведена до на
чала испытания в безопасной зоне.

3.24. Испытание по участкам может производиться 
или с использованием смонтированного оборудования 
и арматуры (если они были предварительно испытаны 
на соответствующее участку испытательное давле
ние), или без оборудования и арматуры с установкой



СНиП IIM 8 -75 69

специальных заглушек, рассчитанных на максималь
ное давление, применяемое для испытания данного 
участка.

Схема размещения и рабочие чертежи заглушек 
должны быть приведены в проекте производства 
работ.

3.25. Масса контргрузов атмосферных и пылевых 
клапанов на пылеуловителе перед его испытанием 
должна быть доведена до величины, обеспечиваю
щей возможность испытания на прочность давлением 
1,25 Р 2 согласно табл. 15 настоящей главы.

3.26. Испытание листовых конструкций на проч
ность и герметичность осуществляется сжатым возду
хом, как правило, в два этапа.

Первый этап: испытание на избыточное давление 
до 0,7 кгс/см 2  производится перед футеровкой.

Второй этап: испытание на избыточное давление, 
предусмотренное в табл. 15, производится, как прави
ло, также перед футеровкой. При отсутствии оборудо
вания и арматуры, могущем вызвать задержку работ 
по футеровке или по другим причинам, испытания на 
втором этапе могут производиться после футеровки. 
Испытания воздухонагревателей с плоскими днищами, 
не рассчитанными на восприятие внутреннего давле
ния, производятся после футеровки.

Испытание на избыточное давление 0,7 кгс/см2 и 
более разрешается производить при наружной темпе
ратуре воздуха минус 20° С и выше, испытание на из
быточное давление до 0,7 кгс/см 2 разрешается произ
водить при наружной температуре выше минус 30° С.

3.27. В процессе испытания производится два раза 
осмотр конструкций. Первый раз при избыточном дав
лении 0,7 кгс/см2, после которого производится устра
нение всех обнаруженных дефектов. Затем произво
дится проверка на прочность путем доведения давле
ния до испытательного (см. табл. 15, графу «Испыта
тельное давление на прочность»), при котором кон
струкция выдерживается в течение 5 мин, после чего 
давление снижается до рабочего (см. табл. 15, графу 
«Нормативное рабочее давление»), и производится 
вторичный осмотр конструкции с проверкой величины 
утечки воздуха.
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П р и м е ч а н и е .  Испытания сосудов и газовоздухопрово- 
дов давлением воздуха и сдачи их на герметичность и прочность 
должны производиться до сушки кладки и футеровки.

Т а б л и ц а  15

я г X о к w V и•Г п Н а именова н ие

о ■о я х я
3 *L- Л\

Испытательное давление

| 
О

бо
зн

а 
! у

ча
ст

к<
 

| р
ис

. 
2) отдельных участков

Н
ор

ма
п

ра
бо

че
<

ле
ни

е

на герметич
ность

на проч
ность

А Воздухопровод холод
ного дутья от задвижки 
у воздуходувной станции 
до воздушно-разгрузочно
го клапана (клапана 
«Снорт»)

Pi Pi 1,25 Рх

Б Воздухопровод холод
ного дутья от воздушно
разгрузочного клапана 
до клапанов холодного 
дутья у воздухонагрева
телей с отведением до 
смесительного и отдели
тельного клапанов

Pi Pi 1,25 Рх

В Воздухонагреватели, 
включая штуцера горя
чего и холодного дутья

Pi Pi 1,25 Р л

Г

Д

Воздухопровод горяче
го дугья в составе пря
мого воздухопровода и 
кольцевого воздухопро
вода до штуцеров фур
менных приборов

Кожух доменной печи:

Pi Pi 1,25 Рг

у Фурм Pi P-i *, но 
не выше 
2 кгс/см2

_ **

на колошнике P* P% *, но 
не выше 
2 кгс/ем2

__ * *

Е Газопровод грязного 
газа в составе: газоотво- 
ды печи от купола шах
ты до атмосферных кла
панов печи и нисходящий .

Pг Р% *, но 
не выше 
2 кгс/см*
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Продолжение табл.  15

о  S  
s  о 
я  ^  " со Наименование

4> ,
£  я  = са я  н
Е  Л̂1

Испытательное давление

со 9S  * сч
£ 5 .
О та О 
О  а* я  
0  > > а

отдельных участков СО <и S а* й) 0.0 Ясл° *мн я О*  а ч

на герметич
ность

на проч
ность

ж

газопровод от газоотво- 
дов печи до кожуха от
секающего клапана пы
леуловителя

Пылеуловитель р 2 Рг 1,25 Р»

3 Газопровод грязного 
газа от пылеуловителя 
до скруббера

Рг Рг 1,25 Р 2

/ / Скруббер Рг Рг 1,25 Р 2

/( Газопровод получисто- 
го газа от скруббера до 
электрофильтров

Рг P i 1,25 Р 2

л Газопровод получисто- 
го (или чистого) газа от 
газопровода получистого 
газа до кожуха газового 
затвора и атмосферный 
газопровод от кожуха га
зового затвора до атмо
сферных клапанов

Рг Рг 1,25 Р 2

Л* Электрофильтры Рг Рг 1,25 Р 2

я Газопровод чистого га
за от электрофильтров до 
дроссельной группы

Р  2 Рг 1,25 Р 2

0 Газопровод чистого га
за от дроссельной груп
пы до листовой задвижки

Рг 1,25 Р 3 —

я Общезаводской коллек
тор чистого газа от ли
стовой задвижки

Р* 1,25 Р 4 —



72 СНиП 11М8-75

Продолжение табл. 15

s
<и • о со X « Испытательное давление

« 09 Наименование Р й)
I  h отдельных участков я* ВТ 0)« о . на герметич на проч
S J я •S « 4> ность ностьО >»CL X о.к

Р Газопровод чистого га
за от общезаводского 
коллектора до дроссель
ного клапана на отводе 
к воздухонагревателям

Pi 1,25 Рх —

С Газопровод чистого га
за от дроссельного кла
пана на отводе к возду
хонагревателям до дрос
сельных клапанов над 
горелками с атмосферны
ми свечами и клапанами

Pi 1,25 / > 4

на них

П р и м е ч а н и е  Рг — нормативное избыточное внутреннее 
рабочее давление в кг с/см2  (по проекту) воздуха в воздухопро
водах холодного и горячего дутья, в воздухонагревателях и 
у фурм доменной печи;

Р2 — нормативное избыточное внутреннее рабочее давление 
в кгс/см2  (по проекту) газовой среды на колошнике, в газо
проводах грязного газа, в пылеуловителе, скрубберах и электро
фильтрах, в газопроводе получистого и чистого газа в пределах 
газоочистки до дроссельной группы, а также в газопроводах 
получистого или чистого газа от газоочистки до меж конусного 
пространства;

Р 3  — нормативное избыточное рабочее давление кгс/см2  

(по проекту) газовой среды в газопроводе чистого газа от 
дроссельной группы до листовой задвижки. При установке 
расширительной турбины и отводе газа на расширительную 
турбину нормативное избыточное рабочее давление в газопро
воде этого участка принимается равным Р2, а испытание на 
герметичность производится давлением, равным Р2, и на проч
ность — 1,25 Р2;

Р4 — нормативное избыточное внутреннее рабочее давление 
в кгс;см2  (по проекту) газовой среды в общезаводском коллек
торе чистого газа, включая газопровод чистого газа к горелкам 
воздухонагревателей.

* Испытание продувкой.
** Помимо продувки давлением Рг (но не выше 2 кгс/см2) 

все швы кожуха доменной печи должны быть проверены ультра
звуковой дефектоскопией в соответствии с табл. 13 п 3 9 насто
ящей главы.
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3.28. П одъем  и сниж ение давления долж ны  про
изводиться медленно, ступенями по 0,25 кгс/см 2 с вы
держкой на каж дой ступени не менее 5 мин.

Осмотр испытываемых участков производится 
только через 10 мин после того как  давление устано
вится.

м и

Рис. 2. Схема разбивки комплекса сооружений домен
ного цеха и газоочистки на отдельные участки при 
испытании
/ — воздуш но-разгрузочны й клапан; 2 — смесительный и 
отделительный клапаны; 3—дроссельный клапан; 4—дрос
сельная группа; 5— листовая задвижка; в  — задвижка}
7 -  задвижка; 5 — клапаны холодного дутья; N— поступле
ние воздуха и з воздуходувки; jV,— поступление газа к пот
ребителю

П роизводить осмотр конструкций во врем я подъ
ема давления и без вы держ ки, а та к ж е  остукивание 
отдельных швов, исправление деф ектов, ремонтны е 
работы при наличии давления запрещ аю тся.

3.29. И спы танию  на избыточное внутреннее д а в л е 
ние подвергаю тся отдельны е участки ком плекса со
оружений доменного цеха и газоочистки. У частки у к а 
заны на рис. 2, а обозначение, наименование их и ве
личины давления при испытании стальны х конструк
ций доменных печей и газоочисток приведены в 
табл. 15 настоящ ей главы .

3.30. Д опустим ы е нормы потери воздуха при ис
пытании на герметичность на всех участках  составл я
ют от объем а испы ты ваемого участка:
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3% с оборудованием без заглушек;
2% с заглушками вместо оборудования;
3% с частью оборудования и частью заглушен 
Величина утечки воздуха (в процентах) определи 

ется по формуле
а — 100 т НПЧ

Т’кон )•

где Тпач и Ткон — абсолютная температура воздуха 
в испытываемом объекте соответ 
ственно в начале и в конце йены 
танин; 1

Рнач и Ркон— абсолютное давление воздуха в щ 
пытываемом объекте соответствен 
но в начале и в конце испытания

Абсолютное давление воздуха должно определять 
ся как сумма барометрического и манометрического 
давления.

Продолжительность испытания на герметичность 
при котором производится подсчет потерь воздух* 
должна быть не менее 1 ч.

3.31. В случае, если потери воздуха превысят до 
пускаемые нормы, устанавливаются места утечек 
(путем смачивания сварных швов и других соединена 
мыльной эмульсией или пенным индикатором), давле 
ние снимается и производится устранение дефектов.

Устранение дефектов производится вырубкой де 
фектных участков швов и заваркой их вновь.

Во фланцевых соединениях, пропускающих воздух 
производится переукупорка.

Литые детали арматуры и отсекающего оборудо 
вания, показавшие утечки воздуха, подлежат ре 
монту.

После устранения дефектов производятся повтор 
ные испытания до тех пор, пока утечка воздуха 
снизится до нормы.
Испытание конструкций 
отдельных участков комплекса

3.32. Места установки заглушек и оборудована 
для разделения воздушного и газового трактов л*1 

менного цеха и газоочистки на участки при их исп̂  
танин приведены в табл. 16.
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Т а б л и ц а  16

Уча
сток
{см

рис. 2)

Места установки 
заглушек

Наименование устанавли
ваемого оборудования, вза
мен которого для условий, 
оговоренных в п. 3.24, раз

решается устанавливать 
заглушки

Дополни
тельные

указания

А У воздуходувной 
станции и воздуш
но-разгрузочного 
клапана

— —

Б У воздушно-раз
грузочного и у 
смесительного или 
отделительного 
клапана

Клапаны холодного 
дутья с закрытыми тарел
ками и измерительная 
диафрагма, если они име
ют паспорта и акты ис
пытания

В В штуцерах хо- Остальная арматура и См.
лодного и горячего 
дутья

клапаны: дымовые, пере
пускные, крышки или 
шибер газовой горелки

п. 3.33

Г У смесительного 
или отделительного 
клапана, у клапа
на горячего дутья, 
в штуцерах фур
менных приборов

Фурменные приборы 
(без сопел) с затянутыми 
клиновыми соединениями, 
установленными натяж
ными болтами с пружи
нами, снятыми фланцами 
с шаровой заточкой для 
сопел, на место которых 
должны быть установле
ны заглушки

Д Испыта
ние про
дувкой

Е — — См.
и. 3.34

Ж и В местах, отде Люки, лазы, атмосфер Допуска
3 ляющих эти участ ные клапаны, затворы ется ис

сов ки от скрубберов пылеуловителей пытывать
мест и нисходящего га раздельно
но зопровода. Вместо 

корпусов винтовых 
транспортеров

а) Постоянные зад
вижки, если они испыта
ны на избыточное давле
ние не ниже 1,25 Р2

участок 
Ж  и 3

И

— б) Клапаны —

К Всё оборудование
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Продолжение табл, h

Уча
сток 
(см. 

рис. 2)

Места установки 
заглушек

Наименование устанавли
ваемого оборудования, вза
мен которого для условий, 

оговоренных в л 3.24, 
разрешается устанавливать 

заглушки

Дополни
тельные

указания

Л Клапаны, если они 
имеют паспорта и акты 
испытания

—

м Постоянные задвижки 
и клапаны, если они ис
пытаны на избыточное 
давление 1/25 Р2

Каждый 
электро
фильтр 

испытыва 
ется от
дельно

н — Все оборудование —
О Приборы в начале и 

конце участка, если они 
испытаны на избыточное 
давление 1/25 Р3

л В начале и кон
це участка и на 
всех патрубках

р В начале и кон
це участка

—

с Вместо дроссель
ных клапанов

3.33. Каждый воздухонагреватель испытывается 
отдельно.

Воздухонагреватель с плоским днищем, не рассчи
танным на восприятие внутреннего давления, после 
необходимого контроля сварных соединений, устране
ния всех дефектов и удаления всех сборочных и мон
тажных приспособлений с внутренней поверхносИ 
сдается по акту под огнеупорную кладку.

Испытание воздухонагревателя на избыточное дав* 
ление 1,25 Рх на прочность и герметичность произво
дится после огнеупорной кладки до разогрева его. 
если в проекте нет других указаний о порядке и по* 
следовательности испытания и разогрева.

Испытание следует производить с применение* 
временных анкеров, обеспечивающих устойчивость
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прочность воздухонагревателя. Временные анкеры 
удаляются после снятия давления перед разогревом. 
Приварка постоянных анкеров производится после ра
зогрева воздухонагревателя.

Воздухонагреватель со сферическим днищем или 
с плоским днищем, рассчитанным на восприятие 
внутреннего давления, испытывается на избыточное 
давление 1,25 Pi на прочность и герметичность до 
огнеупорной кладки; приварка анкеров производится 
до испытания.

После испытания на прочность, герметичность и 
устранение всех дефектов, а также после удаления 
всех сборочных приспособлений воздухонагреватель 
сдается по акту под огнеупорную кладку.

П р и м е ч а н и е .  Для всех конструкций воздухонагревате
лей удаление приспособлений должно производиться способами, 
не повреждающими поверхность металла (не ударами кувал
дой). При этом необходимо оставлять 2 —3 мм для последующей 
зачистки наждачным кругом. После зачистки допускается остав
лять припуск до 1 мм.

3.34. Испытание газопроводов на участке Е на 
первом этапе до футеровки производится без испы
тательного избыточного давления 0,7 кгс/см2 путем 
смачивания или опрыскивания внутри газопроводов 
всех швов керосином, а снаружи меловой суспензией.

Испытание на герметичность после футеровки 
производится одновременно со всем комплексом со
оружений воздушного и газового трактов, в соот
ветствии с пп. 3.35—3.42 настоящей главы.

Предспусковое испытание комплекса доменной печи

3.35. После окончания испытания отдельных уча
стков, всего оборудования и после окончания огне
упорной кладки производится совместное испытание 
всех стальных конструкций путем продувки воздухом 
всей системы воздушного и газового трактов, начи
ная с воздухопровода холодного дутья от воз
духодувной станции и кончая газопроводом чистого 
газа в пределах газоочистки до дроссельной труп-
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Продувка всей системы целиком производится 
избыточным давлением, равным Р2, но не свыше 
2  кгс/см2.

3.36. Все сопла фурменных приборов должны 
быть установлены, атмосферные клапаны закрыты, 
заглушки, установленные для деления системы па 
участки, должны быть сняты. Большой конус должен 
быть открыт, малый конус — закрыт, болты на люках 
газового затвора— затянуты, а в уплотнение распре
делителя шихты — подана смазка. За дроссельной 
группой устанавливается заглушка, рассчитанная на 
избыточное давление Р2, но не свыше 2  кгс/см2.

3.37. Все клапаны системы, соединяющие ее 
с атмосферой, закрываются, за исключением клапа
нов, которые потребуется открыть для пропуска неко
торого количества воздуха в случае невозможности 
выпуска всего воздуха через клапан воздуходувки 
Клапаны всех воздухонагревателей должны во время 
испытания находиться в положении на дутье, причем 
смесительный и отделительный клапаны и отсекаю
щий клапан на пылеуловителе должны быть полно
стью открыты.

3.38. Контроль давления у доменной печи проиь, 
водится двумя манометрами, прошедшими проверку, 
запломбированными и установленными в помещениях 
КИП.

3.39. Перед началом продувки производится сма
чивание всех фланцевых соединений мыльной эмуль
сией для контроля их герметичности.

3.40. После выдержки системы под давление^ 
продолжительностью не менее 30 мин, производится1 

осмотр сооружений и выявление утечек воздуха 
с соблюдением условий, указанных в пп. 3.19; 3.20 и 
3.28 настоящей главы,

3.41. Все обнаруженные утечки воздуха должны 
быть устранены после снятия давления. Устранение 
утечки производится в соответствии с п. 3.31 настоя
щей главы.

3.42. Регулирование давления и расхода воздуха 
следует производить на воздуходувке из расчета 
поддержания в системе избыточного давления Р2, но, 
не выше 2  кгс/см2.
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Подсчеты потерь воздуха не производятся. Вы
пуск воздуха производится через клапан у воздухо
дувки.

3.43. Испытание колошникового копра необходимо 
производить раздельно:

а) опробованием работы всех механизмов;
б) статическим испытанием монтажной балки 

совместно с грузоподъемным механизмом путем 
подъема груза, равного 1,25 его номинальной грузо
подъемности, на высоту 1 0 0  мм в течение 1 0  мин, 
с тщательным осмотром всех конструкций колошни
кового копра; динамическим испытанием путем пов
торного подъема, перемещения и отпускания груза, 
равного 1 , 1  его номинальной грузоподъемности.

При обнаружении в процессе испытания дефектов 
в конструкциях и после исправления их испытание 
повторяется.

3.44. Проверку правильности путей наклонного 
моста следует производить прокаткой скинов.

Разогрев воздухонагревателей

3.45. При пуске необходимо произвести нагрев 
воздухонагревателей до эксплуатационной темпера
туры. Разогрев воздухонагревателей производится 
персоналом доменного цеха по специальной инструк
ции.

Окраска конструкций

3.46. Окраска стальных конструкций производится 
только после испытания их избыточным давлением 
0,7 кгс/см2 и контроля качества сварных соединений.

4. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРАВИЛА
ДЛЯ КОНСТРУКЦИИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ
ВЕРТИКАЛЬНЫХ РЕЗЕРВУАРОВ

4.1. Настоящие дополнительные правила должны 
соблюдаться при изготовлении, монтаже и приемке 
стальных конструкций вертикальных сварных ци
линдрических резервуаров для нефти и нефтепродук-
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тов емкостью  до 20 000 м3, с высотой стенки не более 
12 м, следую щ их типов: низкого давления (до 200 мм 
вод. с т .) ; повышенного давления (до 7000 мм вод. ст.); 
специальны х (с плаваю щ им и кры ш ам и, понтонами 
и д р .).

При изготовлении, м онтаж е и приемке резервуа 
ров емкостью  свыш е 20000  м3 до 50000 м3 с высотой 
стенки до 18 м н адлеж ит руководствоваться наряду 
с настоящ им  разделом  требованиям и проекта по до* 
пускаемы м  отклонениям , контролю  качества работ и 
испытанию  резервуаров.

ИЗГОТОВЛЕНИЕ

4.2. Стенки, днищ а, центральны е части плаваю щ их 
крыш и понтонов долж ны  изготовляться, как  правило, 
рулонами, кроме случаев, предусмотренны х проектом. 
С тационарны е крыши, короба понтона и плаваю щ их 
крыш , кольца ж есткости изготовляю тся укрупнен^ 
ными габаритны м и элем ентам и.

Короба понтонов и плаваю щ их крыш долж ны  из-] 
готавливаться в кондукторах. Д опускаем ы е отклоне
ния от проектных разм еров длины отправочного эле
мента и поперечного сечения ± 2  мм.

Н а заводе долж ны  проходить контрольную  сборку 
следую щ ие конструкции (целиком или частям и ):

затворы  плаваю щ их крыш (навеской на одном ко
робе);

короба понтонов и плаваю щ их крыш;
кольца ж есткости.
4.3. П олотнищ а днищ, изготовленные целиком, 

или собираем ы е на м онтаж е из отдельных листов и 
обрезанны е по окруж ности, долж ны  иметь припуск по 
диам етру днищ а Vzso проектного диам етра, но не 
менее 20 мм.

П олотнищ а стенок не долж ны  иметь ступенчато
сти в кром ках смеж ны х листов более 3 мм.

Сварка при изготовлении и монтаже

4.4. Все сварны е соединения днищ а из листов тол
щиной более 4 мм вы полняю тся не менее чем в два 
слоя.
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4.5. Стыковые сварные соединения окраек днища 
должны выполняться на подкладке не менее чем 
в два слоя.

4.6. Контроль герметичности всех швов днища 
производится вакуумом и всех швов прочих частей 
р езер ву ар а— керосином в соответствии с п, 1.54 
настоящей главы.

Контроль просвечиванием проникающими излуче
ниями производится:

а) в резервуарах, сооружаемых из рулонных заго
товок, на заводе проверяется 100% пересечений вер
тикальных и горизонтальных швов сварных соедине
ний I и II поясов (считая снизу) и 50% пересечений 
II, III и IV поясов, а на монтаже — вертикальных 
монтажных швов стенок резервуаров емкостью от 
2000 до 20 000 м3;

б) в резервуарах, сооружаемых полистовым ме
тодом ,— всех вертикальных стыковых соединений I и 
II поясов и 50% соединений II, III, IV поясов, пре
имущественно в местах пересечения этих соединений 
с горизонтальными;

в) всех стыковых соединений окраек днищ в ме
стах примыкания к ним стенки резервуара.

Д лина снимка долж на быть не менее 240 мм.

П р и м е ч а н и е .  Взамен просвечивания сварных соедине
ний при толщине стали 1 0  мм и более разрешается производить 
контроль ультразвуковой дефектоскопией с последующим про
свечиванием, проникающими излучениями участков швов с при
знаками дефектов.

Монтаж

4.7. Д о начала монтажа конструкций резервуаров 
должны быть проверены и приняты:

разбивки осей резервуаров;
отметки поверхности и тщ ательность уплотнения 

гидроизолирующего слоя искусственного основания;
обеспечение отвода поверхностных вод от осно

вания.
4.8. Отклонения фактических размеров оснований 

и фундаментов резервуаров от проектных не должны 
превышать величин, приведенных в табл. 17 настоя
щей главы.
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Т а б л и ц а  17

Наименование отклонения Допускаемое от
клонение, мм

1

1. Отклонение отметки центра основания от 
проектной при: 

плоском 0; +30
с подъемом к центру +50
с уклоном к центру —50

2. Отклонение от проекта отметок периметра 
основания, определяемых в зоне расположения 
окраек не реже чем через б м и не менее чем 
в восьми точках +  1 0

3. Разность отметок любых не смежных точек 
основания не более 2 0

4. Отклонение от проекта отметок поверхно
сти кольцевого фундамента, определяемых не 
реже чем через б м и не менее чем в восьми 
точках + 5

5. Разность отметок любых не смежных точек 
кольцевого фундамента не более 1 0

б. Отклонение от проекта наружного диа
метра кольцевого фундамента +50; —30

7. Толщина гидроизолирующего слоя на 
бетонном кольце в месте расположения стенки 
резервуара Не более 5

4.9. Центр днища резервуара должен быть заф ик
сирован приваренным к нему знаком с отверстием 
10 мм в центре.

4.10. При монтаже стенки резервуаров следует 
обеспечить ее устойчивость, а такж е не допускать 
сминания днища и нижней кромки рулона стенки.

4.11. Врезка и приварка патрубков резервуарного 
оборудования на I, II и III поясах, а такж е оборудо
вания, устанавливаемого на днищах, понтонах и пла
вающих крышах, должны быть закончены до гидрав
лического испытания резервуара.

4.12. Вертикальность стенки резервуара, не имею
щего верхнего кольца жесткости, в процессе монтаж а 
долж на контролироваться не реже чем через 6 м, 
а резервуара, имеющего кольцо, — при установке 
каждого монтажного элемента кольца.



СНиП 111-18-75 83

Испытание конструкций и приемка работ

4.13. Испытание резервуаров должно произво
диться наливом его водой до высоты, предусмотрен
ной проектом.

4.14. Перед проведением испытаний весь персонал, 
принимающий участие в них, должен пройти ин
структаж.

На все время испытаний устанавливается граница 
опасной зоны с радиусом не менее двух диаметров 
резервуара, внутри которой не допускается нахожде
ние людей, не связанных с испытанием.

Во время повышения давления или вакуума до
пуск к осмотру резервуара разрешается не ранее чем 
через 1 0  мин после достижения установленных испы
тательных нагрузок.

Во время испытаний запрещается оставлять без 
наблюдения герметически закрытые резервуары, не 
имеющие соответствующей дыхательной аппаратуры. 
Контрольные приборы следует располагать в соот
ветствии с п. 5.23 настоящей главы.

4.15. При испытании резервуаров низкого давле
ния принимается размер избыточного давления на 
25%, а вакуум на 50% больше проектной величины, 
если в проекте нет других указаний.

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии гибкого участка трубо
провода первая опора со стороны резервуара должна устанавли
ваться после окончания гидравлических испытаний.

4.16. Испытание резервуаров повышенного давле
ния производится в соответствии с требованиями, 
приведенными в проекте, с учетом их конструктивных 
особенностей.

4.17. При обнаружении течи из-под края днища 
или через контрольные трубки, появления мокрых пя
тен на поверхности отмостки испытание необходимо 
прекратить, слить воду, устранить причину течи.

При обнаружении трещин в швах поясов корпуса 
испытание должно быть прекращено и вода слита до 
уровня:

на один пояс ниже расположения трещин — при 
обнаружении трещин в поясах от I до IV;

до V пояса — при обнаружении трещин в поясах 
VI и выше.
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4.18. Гидравлическое испытание рекомендуется 
проводить при температуре окружаю щ его воздуха 
+  5° С и выше.

Т а б л и ц а  18

Наименование отклонения Допускаемое от
клонение

1 2

Днище
1. Отклонение наружного контура днища от См. табл. 19

горизонтали
2. Высота хлои у нов днища (допускаемая пло- Не более

щадь одного хлопуна 2  м2) 150 мм
Стенка

3. Отклонение величины внутреннего радиуса 
стенки на уровне днища от проектной при 
радиусе:

до 1 2  м включительно ±  2 0  мм
свыше 1 2  м ±  30 мм

4. Отклонение высоты стенки от проектной, 
смонтированной:

из рулонной заготовки ±  15 мм
из отдельных листов ±  50 мм

5. Отклонение образующих стенки от вер
тикали См. табл. 20

6 . В ып у чины или вмятины на поверхности 
стенки вдоль образующей См. табл. 21

Понтон и плавающая крыша
7. Отклонение наружного контура понтона ±  2 0  мм

или плавающей крыши от горизонтали 
8 . Отклонение направляющих понтона или 25 мм

плавающей крыши от вертикали 
9. Отклонение наружного кольцевого листа 3 ; 1 0  мм

понтона или плавающей крыши от вертикали 
на высоту листа

Покрытие
10. Отклонение стрелок прогиба радиальных ± 0 , 0 2

элементов в центре и промежуточных узлах от 
проектных (с учетом строительного подъема)

11. Разность отметок смежных узлов ра 1 0  мм
диальных балок и ферм

П р и м е ч а н и е .  Нижняя часть наружного контура пон
тона или плавающей крыши не должна находиться выше
уровня жидкости. •
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При необходимости испытания резервуаров в зим
них условиях водой должны быть приняты меры по 
предотвращению замерзания воды в трубах и задвиж
ках, а также обмерзания стенок резервуара.

Т а б л и ц а  19

Емкость резер
вуара, м3

Допускаемые отклонения наружного контура днища, мм

при незаполненном 
резервуаре

при заполненном 
резервуаре

разность от
меток сосед
них точек на 
расстоянии 

6 м

разность
отметок
любых
других
точек

разность от
меток сосед

них точек 
на рассто
янии 6 м

разность
отметок

любых
Других

точек

Менее 700 10 25 20 40
700— 1000 !5 40 30 60

2 000—5000 20 50 40 80
10 000 - 2 0  000 10 50 30 80

Т а б л и ц а  2 )

Резервуар

Допускаемые отклонения, образующих 
стенки от вертикали, i  мм

№ поясов

I И Ш j IV V VI VI! V 1 1 1 IX X XI | х п

С понтонами 
или плавающ и
ми крышами

Д ля резервуаров высоюй до 12 м 

10 | 20 | 30 1 40 i 45 ! 50 | 55 | 60 | — | — | — | — 

Д ля резервуаров высотой до 18 м 

10 1 20 ( 30 | 40 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 ! 60

Д ругие типы

П р и м е ч а 
на расстоянии

2. Проверк, 
6  м по окружи

3. Д л я  200 / 
роль отклонен! 
крышами доиуср 
а для резерву; 
остальных поя 
интерполяции.

4. При оп| 
яость стенки ре-

Д ля резервуаров высотой до 12 м 

15 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 j 90 | | - 1 — | —  

Д ля резервуаров высотой до 18 м

15 [ 30 | 40 150 [ 60 f 60 f ТО f 70 f 70 \ 8 0 \  80  | 90 
н и я: 1. Замеры производятся для каж дого пояса 
до 50 мм от верхнего горизонтального шва. 
а отклонений производится не реже чем через 
ости резервуара.
6 образующих (по которым производится конт- 
ин) резервуаров с понтонами или плавающими 
< а юте я в у ровне восьмо го пояс а отклонения ±  99мм, 
аров других конструкций ±  120 мм. В уровне 
сов допускаемое отклонение определяется по

>еделении отклонений учитывается телескопяч- 
iepeyapoB, смонтированных полистовым способом.
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4Л9. Резервуар считается выдержавш им гидра
влическое испытание, если в процессе испытания и по 
истечении 24 ч на поверхности корпуса резервуара 
или по краям  днищ а не появятся течи и если уро
вень воды не будет снижаться.

О бнаруженные мелкие дефекты (свищи, отпоти- 
ны) подлеж ат исправлению при пустом резервуаре. 
Исправленные места должны быть проверены на гер
метичность.

4.20. Отклонения геометрических размеров и 
формы стальных конструкций резервуаров от проект
ных не должны превышать величин, приведенных 
в табл. 18, 19, 20 и 21.

Т а б л и ц а  21

Расстояние от нижнего до верхнего 
края выпучины или вмягины, мм

Допускаемая величина выпучпн 
или вмятин на поверхности 

стенки вдоль образующей, +  мм

До 1500 включительно 15
Свыше 1500 до 3000 30
Свыше 3000 до 4500 45

П р и м е ч а н и е :  Суммарные отклонения стенки резервуа
ров должны укладываться в допускаемые отклонения по табл. 2 0 .

4.21. Н а резервуар, сдаваемый в эксплуатацию, 
составляется паспорт согласно прил. 2  настоящей 
главы.

5. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРАВИЛА
ДЛЯ КОНСТРУКЦИИ МОКРЫХ ГАЗГОЛЬДЕРОВ

5.1. Н астоящ ие дополнительные правила должны 
соблю даться при изготовлении, монтаже и приемке 
стальных конструкций мокрых газгольдеров емкостью 
до 30000 м3 с вертикальными направляющ ими, вклю
чающих следующие элементы:

листовые конструкции резервуара, телескопа и 
колокола;

внешние и внутренние направляю щ ие телескопа и 
колокола со связями; 

водяные затворы; 
стойки и стропила колокола.
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ИЗГОТОВЛЕНИЕ

5.2. Изготовление листовых конструкций следует 
производить, как правило, рулонами и укрупненными 
габаритными элементами, кроме случаев, предусмот
ренных проектом.

5.3. Конструкции, приведенные ниже, должны 
пройти общую сборку или изготовляться по кондук
торам:

внешние направляю щ ие со связями;
гидрозатворы;
стропильные покрытия со связями;
балконные площадки с приваренными элементами 

уторного кольца стенки.
Гидрозатвор должен изготовляться в виде укруп

ненных отправочных элементов.
5.4. В стропильных ригелях кровли колокола при 

их изготовлении должен быть предусмотрен строи
тельный подъем, равный У750 диаметра колокола.

5.5. Полотнища днищ и стенок резервуара должны 
быть изготовлены с выполнением требований п. 4.3 
настоящей главы.

Сварка при изготовлении и монтаже

5.6. Стыковые сварные соединения окраек днища 
должны выполняться на подкладке, не менее чем 
в два слоя.

5.7. Контроль герметичности всех швов днища и 
кольцевого таврового шва производится вакуумом, 
а всех швов прочих частей газгольдера — керосином 
в соответствии с п. 1.54 настоящей главы.

Просвечиванию проникающими излучениями под
леж ат все пересечения вертикальных и горизонталь
ных швов резервуаров в листах толщиной 6  мм и 
более, а такж е все стыковые соединения окраек днищ 
в местах примыкания к ним стенки резервуара.

Д лина снимка долж на быть не менее 240 мм.

П р и м е ч а н и е .  Взамен просвечивания сварных соедине
ний при толщине стали 1 0  мм и более разрешается производить 
контроль ультразвуковой дефектоскопией с последующим про
свечиванием проникающими излучениями участков швов с при
знаками дефектов.
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Монтаж

5.8. До начала монтажа конструкций газгольдера 
должна быть произведена приемка естественного и 
искусственного оснований, а такж е гидроизолирую
щего слоя фундаментов и приямков.

5.9. Отклонения фундаментов газгольдеров от 
проекта не должны превышать величин, приведенных 
в табл. 22.

Т а б л и ц а  2 2

На именован не отклонения Допускаемое от
клонение, мм

1. Отклонение от проекта отметок поверхно + 5
сти кольцевого фундамента, определяемых не
реже чем через 6  м и не менее чем в 8  точках

2. Разность отметок любых не смежных точек 10
кольцевого фундамента, не более

3. Отклонение в ширине кольцевого фунда 4-50; —0
мента по верху

4. Отклонение от проекта наружного диа + 5 0 ;  — 30
метра кольцевого фундамента

5.10. Поверхность искусственного основания под 
днище резервуара газгольдера долж на иметь подъем 
к центру основания, равный V75 диаметра резер
вуара. Все железобетонные плиты должны иметь 
тот же уклон, что и искусственное основание.

5.11. Зазоры, образующ иеся между поверхностью 
кольцевого фундамента и днищем, должны запол
няться цементным раствором после установки и при
варки первого пояса резервуара.

5.12. При монтаже стенок резервуара, телескопа 
и колокола следует обеспечить их устойчивость.

5.13. Крыше колокола долж ен быть придан строи
тельный подъем, для чего центральное опорное коль
цо стропильных ригелей необходимо установить выше 
проектного положения (относительно проектной верх
ней поверхности кольцевого фундамента) на величи
ну, обеспечивающую требование п. 5.4 настоящей 
главы.

5.14. При монтаже кровли колокола нельзя допу*
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скать размещение на ней каких-либо грузов, а так
же скопления снега.

5.15. Приварка внешних направляющих (с пло
щадками и связями, молниеприемниками и роликами 
объемоуказателей) должна производиться только 
после полной сборки и проверки прямолинейности 
каждой направляющей в отдельности, а также вы
верки правильности геометрического положения всех 
направляющих.

5.16. При укладке грузов, предназначенных для 
обеспечения принятого в проекте давления газа, сум
марная фактическая их масса, определяемая конт
рольным взвешиванием, и фактическая масса подвиж
ных секций газгольдера, определяемая по исполни
тельным чертежам, не должна расходиться с проектом 
более чем на 2 %.
Испытание конструкций и приемка работ

5.17. Отклонения геометрических размеров и
формы стальных конструкций мокрых газгольдеров 
не должны превышать величин, приведенных
в табл. 23.

5.18. До сдачи в эксплуатацию каждого газголь
дера должна быть произведена его техническая при
емка:

а) внешний осмотр газгольдера и проверка его 
размеров;

б) испытания отдельных узлов и элементов;
в) гидравлическое испытание резервуара и газо

вых вводов;
г) испытание газгольдера в целом.
5.19. Испытание на герметичность днища резер

вуара, настила кровли и гидрозатворов колокола и 
телескопа следует производить до испытания резер
вуара газгольдера наливом воды.

5.20. Испытание настила кровли на герметичность 
(предварительное) производится путем создания внут
реннего давления воздухом в период подъема коло
кола и нанесения мыльного раствора на сварные со
единения снаружи.

Обнаруженные при испытании дефекты швов 
кровли должны быть устранены подваркой без вы
рубки дефектных мест.
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Т а б л и ц а  23

Отклонение Допускаемое
отклонение

1. Разность двух любых радиусов резерву
ара, телескопа и колокола

Не более 20 мм

2. Отклонение стенок резервуара от верти
кали на каждый I м высоты стенки

3 мм

3. Отклонение высоты резервуара от проекта ±  2 0  мм
4. Отклонение радиуса горизонтальных колец 

гидрозатвора телескопа и колокола
rt 1 0  мм

5. Отклонение зазора между поверхностями 
гидрозатвора колокола и телескопа

±  2 0  мм

6 . Отклонение от проекта горизонтального 
размера в свету между поверхностью верхнего 
листа стенки телескопа и внешней гранью

±  8  мм

горизонтального листа затвора колокола,
а также между вертикальной поверхностью 
затвора телескопа и внешней поверхностью
стенки колокола :

7. Отклонение от вертикали внутренних на
правляющих телескопа и стоек колокола (после 
окончания сварки) на всю высоту

1 0  мм

8 . Отклонение стропил кровли колокола из 1 / 1 0 0 0  диамет
вертикальной плоскости ра колокола

9. Отклонение от центра кровли оси каждого 
стропильного ригеля (в плане)

1 0  мм

10. Отклонение внешних направляющих от 
вертикали (на всю высоту направляющих):

1

1 0  ммв радиальном направлении
в плоскости, касательной к цилиндрической 

поверхности газгольдера
15 мм

После исправления дефектных участков швов они 
должны быть подвергнуты повторному испытанию.

5.21. Испытание на герметичность гидрозатворов 
телескопа и колокола должно производиться кероси
ном до покраски газгольдера и установки грузов.

5.22. До начала испытания резервуара все газо
проводы должны быть продуты.

Испытание резервуара производится наливом воды 
на высоту, предусмотренную проектом. Н алив воды 
осуществляется ступенями по поясам с промежутками 
времени, необходимыми для осмотра конструкций.

Гидравлическое испытание рекомендуется прово
дить при температуре окружаю щ его воздуха + 5 °  С и
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выше. При необходимости испытания газгольдеров 
в зимних условиях должны быть приняты меры по 
предотвращению замерзания воды в трубах и задвиж
ках, а также обмерзания стенок резервуара, коло
кола, телескопа.

5.23. Перед проведением испытаний резервуара на
ливом воды все работники, принимающие участие 
в испытаниях, должны пройти инструктаж.

На все время испытаний устанавливаются границы 
опасной зоны с радиусом не менее двух диаметров 
газгольдера, внутри которой не допускается нахожде
ние людей, не связанных с испытаниями.

Во время повышения уровня воды в резервуаре 
лица, назначенные для осмотра конструкций, должны 
находиться вне границ опасной зоны или в надежных 
укрытиях.

Контрольные приборы, за которыми производится 
постоянное наблюдение в течение всего времени испы
таний, должны устанавливаться вне опасной зоны или 
в надежных укрытиях.

5.24. При выявлении трещин в швах поясов кор
пуса испытание приостанавливается и уровень воды 
снижается:

на один пояс ниже расположения трещины — при 
обнаружении трещин в поясах I—VI;

до V пояса — при обнаружении трещин в поясах 
VII и выше.

Одновременно производится проверка герметично
сти сварных швов на газовых вводах. В процессе ис
пытания резервуара должны быть обеспечены усло
вия, исключающие образование вакуума в колоколе.

5.25. После исправления всех дефектов резервуара 
и газовых вводов составляются соответствующие акты.

5.26. До начала испытания газгольдера в целом 
необходимо выполнить подготовительные работы, не
обходимые для производства соответствующих заме
ров. Антикоррозионная защита производится после 
испытания.

5.27. Испытание газгольдера в целом производится 
путем налива воды и нагнетания воздуха, при этом:

а) во время подъема колокола необходимо сле
дить за показанием манометра и горизонтальностью 
подъема; в случае резкого увеличения давления подъ-
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ем колокола должен быть прекращен и после вы яв
ления и устранения причин, задерживающих движ е
ние колокола, разреш ается производить его дальней
ший подъем;

б) первый подъем колокола и телескопа следует 
производить медленно до момента, когда воздух нач
нет выходить через автоматическую свечу сброса газа 
в атмосферу;

в) одновременно с подъемом колокола произво
дится проверка герметичности швов листового на
стила кровли;

г) после этого опускают колокол и телескоп, про
изводя проверку их герметичности обмыливанием 
швов обшивки телескопа и колокола; подварку не
плотностей производят после полного опускания теле
скопа и колокола;

д) затем несколько раз колокол и телескоп подни
мают и опускают с большей скоростью, чем первый 
раз, после чего колокол или телескоп частично опу
скают в воду с таким расчетом, чтобы объем воздуха 
составлял 90%  номинального объема газгольдера, и 
в таком положении производится семисуточное испы
тание газгольдера.

При испытании нельзя допускать образования в а 
куума.

0 .2 8 . Утечка воздуха после семисуточного испыта
ния газгольдера определяется как разность между 
нормальным (V0) и измеренным (К*) объемами воз
духа. Нормальный объем воздуха определяется по 
формуле

, 273 ( В - Я Ппр +  Я) 
Vv—Vt 760(273° +  *°) ’ (3)

где Ко —  нормальный объем сухого воздуха в м3 при 
температуре 0° С и нормальном давлений 
760 мм рт. ст.;

Vt — измеренный объем воздуха в м3 при сред
ней температуре /°, барометрическом д а в 
лении В мм рт. ст. и среднем давлении воз
духа в газгольдере Р мм рт. ст.;

Р Пар —  парциальное давление водяных паров, на
ходящихся в воздухе при температуре t° и 
давлении В мм рт. ст.;
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t° — средняя температура воздуха в °С, опреде
ляемая как среднее арифметическое заме
ров температур в разных местах над кры
шей колокола (не менее трех).

При незначительной разнице температур в начале 
и конце испытания величина Рпар может не учиты
ваться. В этом случае вычисление производится по 
формуле

V*=Vt
273 (В + Р) 

760 (273° +  П* (4)

5.29. В процессе испытания ежедневно в 6—8 ч 
утра должны производиться контрольные промежу
точные замеры и определения утечек воздуха. Д еж ур
ства людей при этих испытаниях должны быть круг
лосуточными.

5.30. Определенная в конце испытания утечка воз
духа должна быть пересчитана на соответствующую 
утечку газа путем умножения величины утечки воз
духа на величину где ув, Уг — удельные веса
соответственно воздуха и газа.

5.31. Газгольдер считается выдержавшим испыта
ние на герметичность, если полученная в результате 
пересчета величина утечки газа при непрерывном ис
пытании за семь суток не превышает 3% для газголь
деров емкостью до 1000 м3 включительно, и 2% для 
газгольдеров емкостью 3000 м3 и выше.

Величина утечки относится к номинальному объ
ему газгольдера. О результатах испытания состав
ляется соответствующий акт с участием заказчика.

5.32. В заключение газгольдер испытывается быст
рым (от 1 до 1,5 м в 1 мин) двукратным подъемом 
и опусканием подвижных частей.

При подъеме и опускании перекос корпуса коло
кола и телескопа не должен превышать от уровня 
воды 1 мм на 1 м диаметра колокола и телескопа.

Отверстия в настиле кровли колокола и иных ме
стах установки испытательных приборов завариваю т
ся с помощью круглых накладок с проверкой швов на 
плотность. Л азы  резервуаров после окончания испы
тания газгольдера пломбируют, а смотровые люки 
колокола оставляют открытыми.
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5.33, На газгольдер, сдаваемый в эксплуатацию, 
следует составить паспорт согласно прил, 3 к настоя* 
щей главе.

6. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРАВИЛА 
ДЛЯ КОНСТРУКЦИЙ МАЧТОВЫХ 
И БАШЕННЫХ СООРУЖЕНИЙ

6 .1 . Настоящие дополнительные правила должны 
соблюдаться при изготовлении, монтаже и приемке 
стальных конструкций мачтовых и башенных соору
жений объектов радиосвязи, радиовещания и телеви
дения.

И ЗГО ТО ВЛ ЕН И Е

6,2- Внутренние поверхности труб перед обработ
кой и установкой заглушек должны быть очищены от 
пыли и грязи, а труб, открытых с торцов, диаметром 
250 мм и выше должны быть огрунтоваиы.

6.3. Стенки отверстий для труб во фланцах и со
прикасающиеся плоскости фланцев должны быть ме
ханически обработаны (резанием). Зазор между тру
бой и стенкой отверстия во фланце должен быть 
0—3 мм при условии совмещения центра фланца 
с осью трубы.

Механическую обработку сопрягаемых плоскостей 
фланцев разрешается не производить при условии, 
если листовая сталь, из которой изготовляются флан
цы, выправлена и имеет гладкую поверхность.

6.4. Отверстия для крепления деталей в фасонках 
оттяжечных узлов мачт, раскосов из круглой стали, 
распорок, тяг анкерных фундаментов должны образо
вываться на проектный диаметр по допускам для бол
тов повышенной точности, приведенным в табл. 5.

6.5. К отправочным элементам мачт н башен на 
заводе-изготовителе должны быть прикреплены опоры 
для монтажных кранов, детали для навески подмо
стей, детали для крепления временных расчалок.

6 .6 . Швы сварных соединений заглушек трубчатых 
элементов, узлов примыкания трубчатых раскосов й 
распорок, а также швы заваренных прорезей в труб
чатых конструкциях должны быть выполнены герме-.
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тичными и испытаны на плотность избыточным давле
нием воздуха 0,4 кгс/см2. Испытанию подвергаются 
5% трубчатых элементов.

В случае обнаружения дефектных швов количество 
испытываемых элементов удваивается. При обнаруже
нии дефектов в удвоенном количестве элементов испы
танию подвергаются все элементы мачты и башни.

Все дефекты, выявленные при испытаниях, устра
няются, а отверстия, предназначавшиеся для подачи 
сжатого воздуха, завариваются герметичным швом 
после окончания испытаний.

Заглушки труб после испытания элементов на гер
метичность должны быть покрыты слоем битума № 4.

6.7. Конструкции мачт и башен должны изготов
ляться по кондукторам, обеспечивающим правиль
ность размеров и взаимозаменяемость элементов, 
плотное соприкасание обработанных элементов мон
тажных стыков, а также совпадение отверстий в мон
тажных стыках и других соединениях.

Конструкции в соответствии с п. 1.29 настоящей 
главы должны проходить последовательную контроль
ную сборку всех секций (панелей):

мачты — согласно п. 4 табл. 24 настоящей главы;
башни габаритные — пространственными секци

ями, негабаритные — плоскостными панелями (допус
кается сборка до оси симметрии).

Д ля проверки башен должно быть собрано не ме
нее трех секций.

Конструкции решетчатых матч и башен индивиду
ального изготовления, выполняемые без применения 
кондукторов и специальных приспособлений, а такж е 
опорные секции мачг со съемными консолями дол
жны подвергаться общей сборке на заводе-изготови- 
теле.

Конструкции листовых трубчатых матч индивиду
ального изготовления подлежат общей сборке. При 
общей сборке устанавливаются фиксаторы и нано
сится продольная ось мачты по образующей цилин
дрической поверхности, от которой производится раз- 
метка положения всех лацменов, дверей, отверстий 
и др.

Допускаемые отклонения действительных разме
ров изготовленных конструкций мачт и башен от про-
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Т а б л и ц а  24

Наименование отклонения
Допускаемое 
о гк л он ей не

Мачты и башни
1 . Разность длин отдельных поясов в одной Viuno базы, но

секции не более 2  мм
2. Тангенс угла между фактическим и про

ектным положениями фланцев поясов V1500
3. Зазоры между фланцами двух смежных 

секций:
в пределах кольца шириной 2 0  мм вокруг 0,5 мм

трубы пояса
у наружных кромок между фланцами 3 мм
Мачты решетчатые и листовые трубчатые

4. Стрела прогиба оси ствола мачты при об- V75о расстоя
щей и контрольной сборке (длина собираемой ния между
части не менее расстояния между ярусами ярусами
оттяжек) оттяжек

5. Местные искривления образующих трубча- 1 / й 0  длины иск
той листовой мачты, измеряемые прямолиней
ным шаблоном длиной 1 м (искривления и вмя

ривленного уча
стка, но небо-

тины глубиной до 2  мм не учитываются) лее 0,5 толщи

6 . Чернота отверстий для болтов во фланце
вых соединениях при общей или контрольной 
сборках

ны стенки трубы 

1,5 мм
7. Угол между фактическим и проектным 

положениями фасонки для крепления оттяжек 
решетчатых и трубчатых мачт 1 °

8 . Разность в толщине фасонок в одном флан
цевом соединении 1 мм

9. Отклонение расстояния между центром 
узла и первым отверстием фасонок крепления 
распорок, раскосов и элементов диафрагм ± 3 мм

10. Угол между фактическим и проектным 
положениями фасонок для крепления раскосов 
и распорок 1 °

Прочие конструкции и детали 
Отклонения в размерах:
1 1 . опорных столиков, служащих для уста

новки монтажных механизмов и в привязке их 
размеров ±  2  мм

1 2 . других деталей, предназначенных для 
производства монтажных работ (для подвески 
подмостей и др.) ±  4 мм

П р и м е ч а н и е .  Допускаемые отклонения в размерах прое
мов и деталей, направляющих для лифтов, устанавливаются
в проекте.
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ектных не должны превышать предусмотренных в 
табл. 24. Допускается применение заводских сварных 
стыков прочностью не ниже прочности свариваемой 
стали со 100% контролем качества сварных соедине
ний физическими методами.

6.8. Стыковые сварные соединения листовых труб
чатых мачт (включая монтажные) диаметром 1500 мм 
и более должны подвергаться контролю просвечива
нием проникающими излучениями в размере 2% дли
ны сварных швов, выполненных ручной или полуавто
матической сваркой, и в размере 1 % длины сварных 
швов, выполненных автоматической сваркой.

Контроль производится преимущественно в местах 
пересечения швов.

6.9. Изготовленные конструкции мачт и башен не 
должны иметь отклонений выше указанных в табл. 8, 
9 и 24 настоящей главы.

Монтаж

6.10. Приемка фундаментов должна производиться 
перед началом монтажных работ комплектно для каж 
дой мачты или башни в соответствии с требованиями 
проекта, п. 1.104 (табл. 11) и табл. 25 настоящей 
главы.

При приемке проверяется наличие и геометриче
ское положение закладных деталей для крепления 
монтажных устройств.

6.11. Подливка опорных башмаков и заливка ко
лодцев анкерных болтов в фундаментах башен дол
жны производиться после выверки двух собранных и 
закрепленных секций башни. Подливка опорных фун
даментных плит мачт должна производиться после их 
выверки до начала монтажа ствола мачты. Монтаж 
мачт на подлитых плитах и продолжение монтажа 
башен на подлитых башмаках разрешается произво
дить только после достижения раствором подливки 
50% проектной прочности. Работы по подливке офор
мляются актами.

П р и м е ч а н и е .  Части башмаков, не доступные заливке 
после установки первых секций, должны заполняться бетоном до 
монтажа секций.

4 З а  к. 596
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Т а б л и д а 25

Наименование отклонения
Допускаемое
отклонение

1. Расстояния между центрами фунда- 1 0  мм +  0 , 0 0 1  про
ментов одной башни

2. Угол между фактическим и проект
ным направлением оси тяги анкерного 
фундамента мачты:

ектного расстояния 
при общей величине 

не более 25 мм

к горизонту + 0 ; —4°
в плане

3. Отклонение опорных плит от про
ектной отметки:

1 °

плиты центрального фундамента мач
ты и фундамента башни

± 1 0  мм

раздельно стоящие плиты башни (под 1 : 1500 базы, но
поясами) не более 5 мм

6.12. Монтаж мачт, имеющих опорные изоляторы, 
должен производиться на временной опоре (пред
усмотренной в проекте) с последующим подведением 
изоляторов после монтажа всей мачты.

6.13. Перед началом подъема очередной секции 
мачты или башни заглушки труб в верхних фланцах 
поясов должны быть залиты битумом № 4 в уровень 
с плоскостью фланца, а соприкасающиеся плоскости 
фланцев — смазаны битумом той же марки. Выпол
нение этих работ должно оформляться актом.

6.14. Болты во фланцевых соединениях должны 
устанавливаться с двумя гайками.

6.15. Натяжные приспособления для оттяжек в 
мачтовых сооружениях и для раскосной решетки 
в башнях должны иметь паспорта, в которых приво
дятся документы о тарировке измерительного при
бора.

6.16. Изготовление и испытание оттяжек должно 
производиться, как правило, на монтажной площадке.

Канаты должны быть предварительно вытянуты 
в соответствии с требованиями п. 1.140 настоящей 
главы.
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Оттяжки мачт в собранном виде или отдельными 
участками должны быть испытаны усилием, равным 
0,5 разрывного усилия каната в целом.

В случаях, когда вытяжку и испытание канатов и 
оттяжек на монтажной площадке производить невоз
можно, допускается изготовление и испытание оття
жек производить на центральных базах и перевозить 
их к месту монтажа в бухтах с внутренним диамет
ром не менее 2,5 м для оттяжек из канатов диаметром 
до 42 мм и 3,5 м — для оттяжек из канатов больших 
диаметров.

6,17. Усилие монтажного натяжения в оттяжках 
мачтовых опор должно определяться по формулам:

»_ W - T J  +  N 'W - T )
40 — Тс

л, „ У 2 ( П + Л + А / с(4 0 -Г )  
40 +  Гс

при Т >  Тс; 

при Т <  ТС9

(5)

(6)

где N — искомая величина натяжения при темпера
туре воздуха во время определения;

N\ — величина натяжений при температуре воз
духа плюс 40° С,. приводится в проекте;

N2 — величина натяжения при температуре воз
духа минус 40° С, приводится в проекте;

Nc — величина натяжения при среднегодовой тем
пературе воздуха в районе установки мачты, 
приводится в проекте;

Гс — среднегодовая температура воздуха в районе 
установки, определяемая по данным гидро
метеорологической службы;

Т — температура воздуха во время регулировки 
натяжения оттяжек мачт.

6.18. Выверка мачт и башен должна произво
диться без подвешенных антенн и при скорости ветра 
не более 25% расчетной.

Приемка работ

6.19. Отклонения законченных монтажом конст
рукций мачт и башен от проектного положения не 
должны превышать величин, указанных в табл. 26 
настоящей главы,

4*
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Т а б л и ц а  25

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

I. Смещение оси ствола и поясов башни 11гш высоты вы
от проектного положения веряемой точки над

2. Смещение оси ствола и поясов мачты
фундаментом

1/шю высоты вы
от проектного положения веряемой точки над

3. Отклонение величины монтажного на
фундаментом

±  15%
тяжения раскосов башен от проектного 

4 Отклонение величины предварительного ± 8 %
(монтажного) натяжения оттяжек мачт от 
проектного

5. Разница в величине натяжения оття ю%
жек (из одного каната) одного яруса после 
демонтажа монтажного крана

6.20. Помимо документов, перечисленных в п . 1.151 
настоящей главы, при сдаче должны быть дополни
тельно представлены:

заводские сертификаты на стальные канаты , на 
сплавы для заливки втулок и на изоляторы;

акты на заливку битумом фланцев трубчатых поя
сов мачт и башен;

акты на изготовление и испытание оттяж ек для 
мачтовых сооружений;

акты механических и электрических испытаний 
изоляторов;

ведомость геодезической проверки осей сооруже
ния, а такж е осей элементов сооружения (поясов ре
шетчатых мачт и баш ен);

ведомость замеренных предварительных (м онтаж 
ных) натяжений оттяж ек мачт и раскосов башен.

7. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРАВИЛА 
ДЛЯ КОНСТРУКЦИЙ 
ГИДРОТЕХНИЧЕСКИХ СООРУЖЕНИЙ

7.1. Н астоящ ие правила должны соблюдаться при 
изготовлении, монтаже и приемке стальных конструк
ций гидротехнических сооружений;
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а) подвижных конструкций затворов (в том числе 
ворот судоходных шлюзов и доков) и разборных 
плотин;

б) подвижных конструкций сороудерживающих 
решеток, плавучих заграждений и прочих устройств, 
преграждающих доступ посторонним предметам к во
допропускным отверстиям;

в) закладных частей затворов и сороудерживаю
щих решеток;

г) стальных облицовок и экранов;
д) стальных трубопроводов гидроэлектрических и 

насосных станций;
е) уравнительных башен;
ж) причальных устройств на судоходных шлюзах и 

сооружениях гидроэлектрических станций;
з) балок и эстакад под механизмы.
Настоящие правила не распространяются на высо

конапорные гидротехнические затворы из стальных 
отливок или сварной конструкции с большим количе
ством механической обработки, требующие повышен
ной точности пригонки подвижной конструкции к непо
движным (закладным) частям. Изготовление, монтаж 
л приемка таких затворов производятся по специаль
ным техническим условиям.

7.2. При изготовлении, монтаже и приемке сталь
ных конструкций, устанавливаемых или эксплуатируе
мых при расчетной температуре ниже минус 40° С, 
в отношении их механических деталей и деталей из 
резины должны соблюдаться требования государствен
ного стандарта на машины, приборы и другие техниче
ские изделия, предназначенные для эксплуатации 
в условиях низких температур.

И ЗГО ТО В Л Е Н И Е

7.3. Отклонения действительных размеров изготов
ленных конструкций от проектных не должны превы
шать величин, указанных в табл. 8 , 9 и 27 настоящей 
главы.

Схема контрольных обмеров должна быть прило
жена к сертификату на изготовленную конструкцию.

7.4. На заводе должна производиться общая сбор
ка следующих негабаритных конструкций: подвижных
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Т а б л и ц а  27

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

П л о с к и е  и с е г м е н т н ы е  з а т в о р ы  

L

3

1. Отклонение длины L> высоты Я, тол
щины В

2. Отклонение расстояния 1Х между 
осью затвора и осью подвеса

3. Разность между I и V и между h и 
h где I и Г — расстояния между геомет
рическими осями опорно-концевых стоек, 
измеренные по геометрическим осям соот
ветственно нижнего и верхнего ригелей; 
h и h1 — расстояния между геометриче
скими осями нижнего и верхнего риге
лей, измеренные по геометрическим осям 
соответственно левой и правой опорно
концевых стоек

4. Разность длин диагоналей

5. Стрела кривизны обшивки и риге
лей в горизонтальной плоскости /  (толь
ко в сторону напора)

6. То же, в вертикальной плоскости /х 
(посередине каждой секции затвора)

7. Стрела кривизны f2 ригелей в вер
тикальной плоскости

8. Стрела кривизны *я кромки ножа 
затвора с резиновым уплотнением

— (2 мм +  0,001 X), 
где за X принимается 
соответственно или L, 
нли В, или Я

— (1 мм+0,0003/!)

3 мм
0,001 D, но не бо

лее 10 мм

0,0006 L

0,001 я
0,001 Ly но не бо

лее 15 мм

± 3  мм



СНиП 111-18-75 103

Продолжение табл. 27

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

9, Стрела кривизны / 3 (кромки ножа 
затвора) без резинового уплотнения

1 0 . Тангенс угла а  отклонения линии, 
соединяющей оба конца кромки ножа, 
от перпендикуляра к оси затвора (см. 
примеч. 1 )

БокоВт 
колена дат бора

И. В интооб разность уплотняющего 
контура, измеряемая по плоскости уста
новки уплотнений или по центрам отвер
стий под болты, крепящие уплотнения

1 2 . Винтообразность конструкции за
твора по контуру, не имеющему уплот
нения

13 Отклонение длины N ног сегмент
ного затвора

±  I мм

3 мм +  0 ,C0 0 2 L

6  мм +  0>0004£

±  0 , 0 0 1  N, но не
более 5 мм
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Продолжение табл. 27

Наименование отклонения
Допускае мое 
отклонение

^ « о Р ч а т ы хС т в о р к и  д в у с т я u 1 

в о р о т
вереяльн&й 

столб

14. Отклонение толщины В , длины I 
и высоты h

15. Разность длин диагоналей

16. Стрела кривизны К вереяльного 
столба и Ki створного столба {в любой 
плоскости)

17. Стрела кривизны f  обшивки и ри
гелей в горизонтальной плоскости (толь
ко в сторону напора)

18. Стрела кривизны обшивки в вер
тикальной плоскости посередине створки 
(только в сторону напора)

19. Стрела кривизны / 3 ригелей в вер
тикальной плоскости

— ( 2  мм+  0 , 0 0 1  X), 
где за X  принимается
соответственно или В , 
или I , или h

0,00ID, но не бо
лее 1 0  мм

0 , 0 0 1  высоты столба, 
но не более 1 0  мм

0,0003 / 

0 , 0 0 1  h

0 , 0 0 1  /, но не более 
1 0  мм
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Продолжение табл. 27

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

О т к а т н ы е  в о р о г а

20. Отклонение расстояния /, опреде
ляющего положение опор но-ходовых ча

+  0,001/

стей
21. Отклонение тангенса угла наклона а ±  0,001

Т р у б о п р о в  о д ы

22. Отклонение длины наружной ок
ружности на концах обечайки

±_ 0,3 б, но не бо
лее 10 мм



106 СНиП 111-18-75

Продолжение табл. 27

Наименование отклонения
Допускаемое
отклонение

23. Смещение кромок в стыках

24. Разность между ширинами листов, 
входящих в состав одной обечайки нега
баритного трубопровода или уравнитель
ной башни

0 , 1 6 , но не более 
3  мм (для сталей вы
сокой прочногти в 
продольных стыках — 
не более 2  мм)

2 мм

25. Местные зазоры между внутренней 2 мм на длине не 
кромкой кольца жесткости (или опорно- более 2 0 0  мм 
го) и шаблоном длиной 1500 мм

26. Отклонение длины I 
прямого звена или обечайки 
фасонного звена или обечайки

27. Отклонение расстояния: 
между кольцами жесткости b
от кольца жесткости (или опорного) 
до края обечайки с

28. Зазор между боковой поверхностью 
кольца жесткости (или опорного) и сталь
ной линейкой длиной 1 м

29. Тангенс угла отклонения кольца 
жесткости (или опорного) от проектного 
положения

30. Косина торцов обечаек т

31. Отклонение зазоров между внутрен
ней и наружной поверхностями звеньев 
компенсатора трубопровода

±_ ( 2  мм +  0 , 0 0 1  /) 
±  (2 мм +  0,0005/)

±  30 мм 
±: 15 мм

3 мм

±  0,005 

3 мм

+  0,5 К
- 0 ,2 К
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Продолжение табл. 27

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

З а к л а д н ы е  ч а с т и

32. Стрела кривизны закладных частей, 
состоящих из отдельных сварных или про
катных профилей с необработанными 
плоскостями:

для элементов, расположенных в пре
делах рабочей зоны: 

f —в плоскости а —а действия нагруз
ки затвора

ft — в плоскости б — б, перпендикуляра 
ной действию нагрузки от затвора 
для элементов, расположенных вне 

пределов рабочей зоны затвора: 
/ —в плоскости а — а

fx— в плоскости б —б

33. Стрела кривизны закладных частей, 
состоящих из отдельных сварных или 
прокатных профилей с обработанными 
плоскостями, независимо от зоны распо
ложения закладных частей:

/ — в плоскости а —а

ft — в плоскости б —б

34. Смещение оси цилиндрической по
верхности рельса от оси пути

0 ,0 0 1 /, 
лее 4 мм

но не бо-

0 ,0 0 2 /, 
лее 5 мм

но не бо-

0 ,0 0 2 /, 
лее 6  мм

но не бо-

0 ,0 0 2 /, 
лее 6  мм

но не бо-

0,0005/, но не бо
лее 1 мм

0 ,0 0 1 /, но не бо
лее 3 мм

± 2  мм
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Продолжение mafjsi. 27

Наименование отклонения .Допускаемое
отклонение

35. Местные углубления на рабочей 
поверхности рельса для скользящих за
творов

36. Местные сквозные зазоры между 
квадратом рельса для скользящих затво
ров и закладной частью (см. примеч, 2 )

37. Местные несквозные зазоры между 
квадратом рельса для скользящих затво
ров и закладной частью (см. примеч. 2 )

38. Винтообразность пазовых конструк
ций закладных частей затвора, измеря
емая но концам отправочного элемента

П л о с к о с т н ы е  о б л и ц о в к и  п а 
з о в  з а т в о р о в , н е  с о п р и к а с а ю 
щ и е с я  с у п л о т н я ю щ и м и  э л е 
м е н т а м и  з а т в о р а

€'

39. Стрела кривизны f  в плоскости об
лицовки при соединении:

внахлестку

встык

40. Стрела кривизны fx из плоскости 
обшивки

41. Разность между размерами облицов
ки, измеряемыми между гранями / и / ' 
или между h и h'

0,3 мм, два углуб
ления на 1 м длины 
рельса

Один зазор до 0,1 мм 
длиной не более 
1 0 0  мм на 1 м длины 
рельса

Два зазора до 
0,3 мм длиной не бо
лее 150 мм на 1 м 
длины рельса

0 , 0 0 1  длины

0 ,0 0 2 /, но не более 
1 0  мм

2  мм

0 ,0 0 2 / и 0,002А, но 
не более 1 0  мм

мм
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Продолжение табл* 27

Наименование отклонения Допустимое
отклонение

42. Разность длин диагоналей при сое
динении: 

внахлестку 
встык

10 ММ
2  мм

43. Местные вмятины (на отправочный 
элемент)

Три вмятины глу
биной не более 1 0  мм

П л о с к о с т н ы е  о б л и ц о в к и  
и з а б р а л ь н ы е  б а л к и ,  с о п р и 
к а с а ю щ и е с я  с у п л о т н я ю щ и 

м и  э л е м е н т а м и  з а т в о р а

44. Стрела кривизны из плоскости об
лицовки, измеренная в любом направле
нии. для плоскостей: 

необработанных

обработанных

+  3 мм на каждый 
1 м длины, но не бо
лее +  6  мм на всю
длину

+  1 мм на каждый 
1 м длины, но не бо
лее 4~3 мм на всю 
длину

45. Местные вмятины на плоскостях: 
необработанных (на отправочный эле
мент)
обработанных

Две вмятины глуби
ной до 5 мм 

Не допускается

П р и м е ч а н и я :  1. На затворах с соединенными секция-
ми размер kx измеряется между осью верхнего и нижнего боко- 
вых колес крайних секций

2. Измерение зазоров по поз. 36 и 37 производится до 
сварки после плотного прижатия ре лье а к закладным частям.
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Т а б л и ц а  28

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

К о л е с а

I. Отклонение четвертого колеса от 
плоскости, касающейся трех других ко- 
лес*:

а) в затворах без продольных связей 
при расчетом пролете +

до 5 м
свыше Ь до 1 0  м 
свыше 1 0  м

б) в затворах с продольными связями 
при расчетном пролете +

до 5 м
свыше 5 до 10 м 
свыше 1 0  м

±0,001^
±  (3 мм+  0,0004 /0 
± ( 5  мм+  0,0002 /а)

±  0,0007/!
±  ( 2 ,5  мм+  0 ,0 0 0 2  1Х )  

±_ ( 3  мм +  0 ,0 0 0 1 3  l t )

2. Тангенс угла наклона а  геометри
ческой оси вращения колеса к горизон
тальной оси затвора +  0,003

3. Отклонение расчетного полупролета 
1г ! 2  (расстояние от средней плоскости ко
лес до оси затвора) ± ( i  мм+  0,00015*0

4. Отклонение расстояния h между 
осями колес, расположенных на одном и 
том же конце затвора ± ( 2  мм +  0,0007А)

5. Отклонение расстояния /2/2 от край
ней точки рабочей поверхности торцевых 
(боковых) колес до оси затвора ±  (1  М М +  0 ,0 0 0 1 5 / 2 )

*Если габаритный затвор снабжен балансирными тележ
ками, то указанные отклонения относятся к положению цент
ра опорных поверхностей шарнирных катков балансирных те
лежек.
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Продолжение табл. 28

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

6 . Отклонение по высоте собранной ба
лансирной тележки +  3 мм

П о л о з ь я  с д р е в е с н ы м  
с л о и с т ы м  п л а с т и к о м

Ы * tZjZ
* ------------ >

t,/ l
----->■< V *<  ------

/■"1ч 4 )
ei—

ч .Г 7

^ ___ 1 х

7. В затворах с полозьями на всю 
длину опорно-концевых стоек отклонение 
одного конца рабочей поверхности поло
за от плоскости, касающейся трех дру
гих концов рабочих поверхностей полозь- По поз. 1 настоящей 
ев таблицы

8 . В затворах с четырьмя короткими 
полозьями отклонение середины рабочей 
поверхности одного полоза от плоскости, 
проходящей через середины рабочих по
верхностей трех других полозьев То же

9. Отклонение расчетного полупроле- 
та / 2 / 2  (расстояние от средней плоскости 
полозьев до оси затвора) ±  (1 mm +  O.OOOIS/j)
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Продолжение табл. 23

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

10. Сквозные зазоры между соприкаса
ющимися поверхностями обоймы полоза 
и стальной конструкции затвора: 

при необработанных поверхностях

У <

а

а ^  1 мм на отдель
ных участках длиной 
не более 2 0 0  мм и при 
суммарной длине та
ких участков не более 
2 0 % всей длины поло
за

при обработанных поверхностях а 5^ 0 , 3  мм на отдель
ных участках длиной 
не более 1 0 0  мм и при 
суммарной длине та
ких участков не бо
лее 15% всей длины 
полоза

11. Несквозные зазоры между сопри
касающимися поверхностями обоймы по
лоза и стальной конструкции затвора: 

при необработанных поверхностях а ^  0,5 мм, b ^  0,Id 
при суммарной длине 
зазоров не более 50% 
всей длины полоза

при обработанных поверхностях а ^  0,3 мм; Ъ 0,\d 
при суммарной длине 
зазоров не более 25% 
ссей длины полоза

12. Зазор между рабочей поверхностью 
полоза и линейкой длиной 1 м 1 мм

13. Стрела кривизны рабочей поверхно
сти полоза в плоскости, перпендикуляр
ной ей

1 мм на 1 м, но не 
более 2  мм на длину
полоза

14. Уступы в стыках брусков древес
ного слоистого пластика на рабочей по
верхности полоза

0 , 2  мм
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Продолжение табл. 28

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

О п о р н ы е  ч а с т и  д в у с т в о р ч а 
тых в о р о т

15. Смещение оси паза под вкладыш в 
упорной подушке

16. Тангенс угла наклона вертикальной 
оси упорной подушки

17. Смещение отверстий для смазки 
пяты, расположенных в ригеле и над- 
пятнике

±  3 мм 

0,003

0 , 1  диаметра отвер
стия, но не более 2  мм

П л о с к и е  з а т в о р ы  на о д н о й  
п о д в е с к е

18. Наклон вертикальной геометриче
ской оси свободно подвешенного затвора

1 мм на 1 м высо
ты затвора

конструкций затвор о в всех  типов, п азовы х констр ук
ций, элементов трубопроводов слож ной формы (к о 
лен, переходны х камер* разветвлени й , ком п енсато
ров и т. п .).

О бъем и п оследовательность общей сборки произ
водятся  в соответстви и  с проектом.

7 .5 . Габар и тны е конструкции поставляю тся з а в о 
дом -изготовителем  в полностью  законченном  виде, 
с установленны м и на них опорно-ходовыми и уплот
няющими устройствам и.

Б ал анси р ны е тележ ки затвор о в доп ускается  тр ан с
портировать отдельно.

О порно-ходовы е узл ы  и комплектую щ ие детали 
негабар и тн ы х конструкций долж ны  бы ть приняты 
с р ассверл овкой  крепеж ны х отверстий на проектный 
диаметр при общей сборке.

Д оп ускаем ы е отклонения от проектного положения 
при у стан о вке опорно-ходовы х устр ой ств долж ны  при
ним аться по табл. 28  настоящ ей гл авы .

7 .6 . А нкерные детали на за к л а д н ы х  ч астя х  и обли
ц о вках заводом -поставщ иком  не у стан авл и ваю тся , но 
отгруж аю тся одновременно с  конструкциями.

7 .7 . С тыки резиновы х уплотнений вы полняю тся 
горячей вулканизацией.
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7.8. На отправочных элементах конструкций дол
жны быть указаны места строповки и центра тяжести; 
конструкции должны быть снабжены устройствами 
для строповки и кантовки.

7.9. Механически обработанные и не окрашивае
мые поверхности опорно-ходовых и закладных частей 
должны быть защищены от коррозии и предохранены 
от повреждений на время транспортировки и монтажа.

Сварка при изготовлении и монтаже

7.10. Сварные соединения в зависимости от их кон
структивного исполнения и напряженного состояния 
разделяются на I, II и III категории.

Категория сварного соединения указывается на 
рабочих чертежах в условном обозначений шва по
следним знаком римской цифрой. При отсутствии та
кого указания соединение контролируется как соеди
нение III категории,

7.11. Механические свойства сварных соединений 
I и II категории должны быть подтверждены испыта
ниями контрольных пластин, заваренных каждым 
сварщиком в начальный период сварки изделия или 
партии одинаковых изделий. Сварка контрольных пла
стин должна соответствовать требованиям п. 1.60 на
стоящей главы.

7.12. Временное сопротивление сварного соедине
ния при растяжении должно быть не менее нижнего 
предела временного сопротивления основного металла.

Ударная вязкость на образцах с надрезом в около- 
шовной зоне на расстоянии 2  мм от границы сплавле
ния и с надрезом по оси шва должна быть не менее 
8  кгс-м/см2 при температуре испытания плюс 20° С и 
не менее 3 кгс*м/см2 при температуре испытания ми
нус 40° С. Образцы для определения ударной вязкости 
вырезаются со стороны подварочного шва.

Для металла толщиной 40 мм включительно угол 
изгиба сварного соединения вокруг оправки с радиу
сом, равным толщине металла, определяемый на 
образцах с поперечным расположением шва, должен 
быть не менее 1 2 0 ° для углеродистых сталей и 1 0 0 ° 
для низколегированных сталей. Образцы для испыта
ний на изгиб при толщине металла более40 мм состра*
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ги ваю тся со стороны основного ш ва до толщ ины 40  мм. 
При испытании на изгиб подварочный шов долж ен 
находи ться  в растянутой  зоне.

Т вер до сть  м еталла ш ва и околош овной зоны, и зм е
ренная алм азной пирамидой, долж на бы ть не более 
350  единиц.

7.13. Физические методы контроля свар н ы х соеди
нений (у л ьтр азву ко вая  деф ектоскопия, просвечивание 
проникающими излучениями и др.) применяю тся в сл е
дующ ем объем е:

а) по всей длине для соединений I категории;
б) не менее 50%  длины ш вов дл я соединений 

И категории;
в ) на у ч а стк а х , где на основании наруж ного 

осмотра пр едп олагается наличие внутренних деф ек
т о в ,—  для соединений I I I  категории.

П р и м е ч а н и я :  1. При контроле швов I и II категории 
ультразвуком достоверность заключения о качестве должна под
тверждаться выборочным просвечиванием проникающими излу
чениями всех участков шва с признаками дефектов.

2 . Способы и нормы физического контроля соединении из 
специальных сталей (высокопрочных, нержавеющих, жаропроч
ных) и соединений литья с прокатом устанавливаются проектом.

7 .14 . Ш вы  I категории с внутренним и деф ектам и, 
вы явленны м и физическими методами контроля, в  виде 
трещ ин, непроваров и скоплений пор долж ны  бы ть 
исправлены  и повторно проверены. Единичны е, не в ы 
ходящ ие на поверхность ш ва ш лаковы е вклю чения и 
газо вы е поры диаметром не более 3  мм и глубиной не 
более 10%  от толщ ины м еталла доп ускаю тся, если они 
располож ены  один от др угого  на расстояни и  не менее 
100 мм и от концов ш ва на расстоянии не менее 2 0 0  мм.

Д еф екты  в свар н ы х соединениях II  и I I I  категории 
по разм ерам  и протяж енности не долж ны  превы ш ать 
норм, указан н ы х в р аздел е 1 настоящ ей гл авы .

Антикоррозионная защита при изготовлении 
и монтаже

7 .15 . Г абар и тн ы е конструкции грунтую тся и о кр а
ш иваю тся на заводе-и зготови тел е. Н егабар и тны е кон
струкции р азреш ается на заводе-и зготови тел е только 
гр ун товать, а о кр аш и вать их сл ед ует после м онтаж а.
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7.16 . П оверхности конструкций, подлеж ащ ие обе- 
тонированию , очищ аю тся от окалины  и рж авчины  на 
заводе-и зготови тел е, окончательная очистка произво
дится на м онтаж е непосредственно перед бетониро
ванием .

МОНТАЖ

Хранение и укрупнительная сборка

7.17 . Р ези новы е уплотнения, установленны е на кон
струкциях, долж ны  бы ть окраш ены  мелом, р азвед ен 
ным на воде с клеем, и защ ищ ены от воздействия 
солнечны х лучей, а поверхности др евесного  слоистого 
пластика покрыты слоем солидола и защ ищ ены от по
вреж дения. Д етал и , п оставляем ы е отдельно от кон
струкций, долж ны  храни ться в закр ы ты х ск л а д а х .

7 .18 . О тклонения укрупненны х на м онтаж е кон
струкций от проекта не долж ны  превы ш ать величин, 
приведенны х в табл. 27  и 2 8  настоящ ей гл авы .

7.19. Стыки резиновы х уплотнений выполняю тся 
горячей вулканизацией.

7.20. У крупнительная сборка и свар к а  закл ад н ы х 
частей пазов плоских затвор ов долж ны  производиться 
в кондукторах.

7.21. Н а укрупненны е конструкции долж на бы ть 
со ставл ен а  схем а контрольны х зам еров.

Закладные части

7 .22 . Р азби вочн ы е оси долж ны  бы ть закреплены  
в натуре таким образом , чтобы положение закл ад н ы х 
частей можно было проверить после бетонирования.

7 .23 . П р и варка закл ад н ы х частей  к вы п ускам  ар 
матуры  долж на бы ть вы полнена с применением пря
мых соединительны х деталей , устан овлен н ы х по н а
правлению  действия усилий при бетонировании, ш вами 
длиной не менее 60 мм, причем зам ы каю щ ие сты ки 
раскреплений долж ны  бы ть сдел аны  вн ахл естку .

Р аскреп лени е зак л ад н ы х частей долж но обеспечи
ва ть  неизм еняем ость их положения при бетонировании. 
Д оп ускаем ы е отклонения от проектного положения 
при у стан о вке порога и забр ал а  долж ны  приниматься
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Т а б л и ц а  29

Наименование
отклонения

1. О тк л о н ен и е рас- 
с т о я н и я а о т о с и  з а к л а д 
н ы х  частей  до оси па
за

2 . О ткл о н ен и е р а с 
стояни я а от оси з а к 
л ад н ы х частей  до оси 
п аза при баббитовой 
з а л и в к е  на пороге

3 . О ткл о н ен и е р а с
стоян и я а от оси паза 
до уплотняю щ ей плос
кости з а к л а д н ы х  ча
стей

4 О тклон ен и е рас
сто ян и я  Ь до оси про
лета

5 О бщ ее изм енение 
вы со тн о го  полож ения 
(прим еч. 2)

6. Винтообразность с
7. О  г дел ьн ые мест- 

ные неровности  (в п а 
дины  и вы п у кл о сти ) 
на рабочей п о вер хн о 
сти за к л а д н ы х частей

8. Уступы в стыках
9. Превышение одно

го конца закладной 
части над другим при 
длине:

до 10 м 
свы ш е 10 м

±  5

+  0 ,0 5  К  (/С— ш ирина б аб 
битовой зал и вки  п орога)

+  5

± 10
±  3

+  2  

1

1

2

± 4

±  5

1  1 0

±  3

5
7
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Продолжение табл. 29

Допускаемые отклонения, мм
Наименование

отклонения порога забрала

10. Стрела кривизны 
в вертикальной плос

±  4кости на длине 5 м 
11. Стрела кривизны 

в вертикальной плос
кости на длине 5 м 
при баббитовой залив

d: 4

ке на пороге ± 2

Пр име ч а ние .  Измерения забрала по поз. 5 произво
дятся от порога до закладных частей забрала.

по табл. 29, путей плоских затворов — по табл. 30, об
лицовок и армировок пазов — по табл. 31.

7.24. Если бетонирование не будет произведено 
в течение трех суток после приемки закладных частей, 
то правильность их положения должна быть проверена 
повторно с тем, чтобы указанный срок был выдержан.

Трубопроводы

7.25. Катки опор трубопровода должны соприка
саться по всей длине со всеми опорными плитами. 
Установка катков на опорные плиты должна произво
диться с учетом наблюдаемой в это время темпера
туры.

Устройства для обогрева затворов 
и образования майи

7.26. Стальные конструкции электрообогрева, при
мыкающие к закладным частям, должны быть уста
новлены и приняты одновременно с ними,

7.27. Расстояние от токонесущих элементов элек
трообогрева до арматуры и других металлических 
частей должно быть не менее 75 мм.
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Продолжение табл SO

Допускаемые отклонения путей, мм

Наименование рабочих
отклонения

колесных затво- скользящих затво
ров с полозьями из

обратных торцевых ''ОКОПЫ х
ДСП-Бгт

2. Отклонение рас
стояния Ь ** * *  от оси
закладных частей до 
оси пролета*:

в рабочей зоне ± 3 ±:3 ± 5 + 5 ± 5
- 3

вне рабочей зоны ± 5 ±.5 ~*~3 + 5
3. Отклонение рас

стояния rf**** между 
рабочими и обратными 
путями:

—3

в рабочей зоне — —

- 2  
+ 8  
__ 9

— —

вне рабочей зоны — — — —

4. Вицтообразность 
с:

в рабочей зоне при
ширине рабочей по
верхности:

до 100 мм +  1 — н-2 ± 2 ± 2
более 100 мм ± 2 — + 3 ± 3 ± 3

J

СН
*П

 Ш
-18-75



вне рабочей зоны 
допуски увеличи
ваются на 2 — 2 2

5. Местные неровно
сти на рабочей поверх
ности:

в рабочей зоне ±1 +0,1 ±2 ± 2

вне рабочей зоны + 3 +1 ±.2 +  3

6. Уступы в сты
ках***:

в рабочей зоне 1 0,2 1 1

вне рабочей зоны 2 0,2 2 2

±2

±2

Измерение расстоянии до закладных частей производится по оси рабочей поверхности.
* Разность между двумя соседними по высоте промерами а не должна превышать I мм.

*** Уступы в стыках должны быть сглажены, выступающие острые кромки не допускаются.
**** Промеры производятся через метр по высоте закладной части, но не менее чем в трех местах 

на одном монтажном элементе.
N5

С
Н

нП
 1И

-18-75



122 СНиП Ш-18-75

Т а б л и ц а  31

Допускаемые отклонения, мм

облицовки армировки закладных ча
стей под уп

лотнения

Наименование
отклонения

1. Отклонение рас
стояний а и а,\ от оси 
паза до облицовки

2. Отклонение рас
стояния Ь от оси про
лета до облицовки

3. Отклонение рас
стояния а от оси паза 
до уплотняющей по
верхности

4. Отклонение рас
стояния Ьг от оси про
лета до облицовки

5. Отклонение рас
стояния d между обли
цовками

6 . Отклонение рас
стояния d от уплот
няющей поверхности 
до рабочего пути:

в рабочей зоне

+ 15
— 5

+  15
— 5

+  15 
— 1 0

+ 15 
—  10

X ,

1

** f  ^
Ось паз а §

АК + н
6

+ 25
— 5

+  15
— 5

+ 30  
— 5

± 5

± 3

+ 3
_7

вне рабочей зоны

7. Винтообразность

в рабочей зоне при 
ширине рабочей по
верхности: 

до 1 0 0  мм 
свыше 1 0 0  мм 
вне рабочей зо
ны допуски уве
личиваются нз

+ 5
— 2

5
± 1 0

±2
± 4

2
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Продолжение табл. 31

Допускаемые отклонения, мм
Наименование

отклонения облицовки армировки
закладных 
частей под 

уплотнения

8 . Местные неровно
сти на поверхности зак
ладных частей (сверх до
пуска на размер а и Ь): 

в рабочей зоне +  1 0 ±  5 ± 2

вне рабочей зоны
— 5

_
± 2

9. Уступы в стыках: 
в рабочей зоне 3 3 1

вне рабочей зоны — —■ 1

П р и м е ч а н и е . В стыках элементов под уплотнения
уступы должны быть зачищены с уклоном 1 : 1 0

7.28. Смонтированные конструкции электрообо
грева должны быть опробованы до бетонирования 
с составлением акта и сданы под бетонирование одно
временно с закладны ми частями.

7.29. Трубопроводы системы маслообогрева д ол ж 
ны быть очищены, продуты воздухом и до бетонирова
ния испытаны в течение 10 мин давлением масла, р ав 
ным 1,5 рабочего давления системы обогрева, но не 
менее 2 кгс/см2. Результаты  испытания и последую
щего осмотра фиксируются актом.

7.30. На время строительно-монтажных работ все 
отверстия в трубах должны быть закрыты пробками.

Затворы и шлюзовые ворота

7.31. Затворы  и шлюзовые ворота должны уста
навливаться в рабочее положение до затопления по
рога водой в законченном виде — с установленными 
уплотнениями, механическими деталям и и опорно-хо
довыми частями, полностью окрашенными. О конча
тельное закрепление боковых и обратных колес выпол
няется после установки затвора на порог и подгонки 
колес к путям.
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Приемка работ

7.32. Приемка закладных частей производится 
после их бетонирования посредством внешнего осмот
ра и замеров их положения. Результаты замеров при
лагаются к акту.

Допускаемые отклонения положения закладных ча
стей от проектного должны приниматься по табл. 29, 
30 и 31 настоящей главы.

7.33. Приемка трубопроводов производится на 
основании результатов измерения их размеров, заклю
чения о качестве сварных монтажных соединений и 
гидравлических испытаний.

7.34. Отклонения от проектной геометрической 
формы трубопроводов не должны превышать следую
щих величин:

а) местная угловатость (западание или выпучива
ние) в продольных стыках — 5 мм при длине шаблона 
600 мм;

б) эллиптичность (наибольшая разность диамет
ров) — 0,003 проектного диаметра; измерения диамет
ров следует производить не реже чем через 45°;

в) тангенс угла перелома образующей в попереч
ном стыке на прямом участке — 0,005;

г) отклонение оси трубопровода от проектного по
ложения— 0,005 диаметра, но не более 30 мм.

7.35. Открытые и засыпанные напорные трубопро
воды, а также участки трубопроводов, заделываемые 
в бетон с применением упругих войлочно-битумных 
(и им подобных) прокладок, подвергаются гидравли
ческим испытаниям после окончания монтажа до за
сыпки их или обетонирования.

Гидравлическим испытаниям подвергаются также 
тройники, развилки и коллекторы; в тех случаях, когда 
эти конструкции устанавливаются в подземной выра
ботке с последующим обетонированием, вопрос о необ
ходимости гидравлических испытаний решается в 
проекте,

Испытательное давление должно превышать рас
четное на 20—25%, за исключением случаев испыта
ния наклонных участков трубопроводов, где давление 
в любой точке во время испытания должно превышать 
расчетное не менее чем на 15%.
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Испытательное давление должно создаваться без 
пульсаций. Скорость подъема давления при испыта
нии не должна превышать 1 кгс/см2 в 1 мин.

Программа и методика испытаний предусматри
ваются соответствующим проектом производства 
работ.

7.36, Напорные трубопроводы, заделываемые в 
подземных выработках или в бетонных массивах без 
упругих прокладок на оболочках, гидравлическим 
испытаниям могут не подвергаться, если до бетониро
вания был выполнен контроль всех сварных швов обо
лочки по всей длине ультразвуковой дефектоскопией 
или просвечиванием проникающими излучениями не 
ранее чем по истечении 5 дней после окончания сва
рочных работ. До сдачи в эксплуатацию таких трубо
проводов все отверстия в оболочке (например, отвер
стия для заполнительной цементации) должны быть 
надежно заделаны и проконтролированы.

7.37. Зазор между опорной поверхностью рабочего 
пути и одним из четырех колес или концом полоза за
твора, установленного на порог и прижатого к путям, 
не должен превышать величин, приведенных в табл. 32 
настоящей главы.

Т а б л и ц а  32

Расчетный пролет 
1\, м

Зазор между опорной поверхностью рабочего пути 
и одним из четырех колес или концом полоза 

затвора

без продольных связей с продольными связями

До 5
Свыше 5 до 10 

> 10

0,0013 /j 
3 мм+  0,0007 /,
7 мм+  0,00025 /г

0,001 1г
3.5 MM-f 0,0003 1х
4.5 мм +  0,0002 1х

П р и м е ч а н и е .  В затворах с балансирными тележками 
величина фактического зазора определяется как среднеарифме
тическое между зазорами двух колес четвертой тележки

Отклонение зазора между боковым (торцевым) 
колесом затвора и рабочей поверхностью пути не 
должно превышать ± 5  мм от проектного значения.

7.38. Смещение опор затворов, имеющих горизон
тальную ось вращения, от проектного положения не
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должно превышать величин, приведенных в табл. 33 
настоящей главы.

Т а б л и ц а  33

3 атворы
Т и п
опор

Д опускаем ы е смещ ения

по высо
те , мм

в плане, 
мм

по на
кл ону

Двухопорные А 4 3 0 ,0 0 5

Б 2 1 0 ,0 0 2 5
Многоопорные А 2 1 0 ,0 0 5

Б 1 1 0 ,0 0 2 5

П р и м е ч а н и е ,  Опоры типа А имеют сферический вкла-
дыш; опоры типа Б — без сферического вкладыша.

7.39. Отклонение положения шлюзовых ворот от 
проектного не должно превышать величин, приведен
ных в табл. 34 настоящей главы.

7.40. Затворы до затопления должны быть опробо
ваны трехкратным перемещением их эксплуатацион
ным механизмом на максимальный рабочий ход, 
а такж е одним подъемом их в ремонтное положение 
с проверкой зазоров между подвижной конструкцией 
затвора и неподвижными элементами сооружения и 
работы ходовых частей, сцепок, подъемных штанг и 
подхватов.

Если затвор состоит из нескольких секций, разъеди
няемых при маневрировании, то производится один 
подъем и одно опускание полностью собранного за
твора, и еще два раза должно быть поднято и опущено 
не менее половины всех секций.

7.41. После установки подвижной конструкции под 
напор производится проверка работы уплотнений, вы
являются условия вибрации и определяются действи
тельные величины тяговых усилий. Для проверки тя
говых устройств затвор выдерживается в течение 
30 мин в положении, при котором создается наиболь
шая нагрузка на них.

7.42. Приемка уплотнений производится дважды: 
при сухом затворе и при проектном напоре.

7.43. После трехкратной установки затвора в ра
бочее положение величина фильтрации воды на 1 м
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Т а б л и ц а  34

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

1. Отклонение от проектной отметки верха 
шаровой поверхности пяты

2 . Смещение центра пяты в направлении,
± 3  мм

параллельном оси шлюза, или поперек ее ± 4  мм

3, Закладные части гальсбантов:
отклонения от вертикали внутренней ра
бочей поверхности проушин i

0 , 1  мм на 
1 0 0  мм

смещение вертикальной оси проушин:
в направлении тяги 
в перпендикулярном направлений 

4. Отклонение надпятника на нижнем ри-

± 3  мм 
± 5  мм

геле (в плане)
5. Провес створки ворот (разность отметок

5 мм

вереяльного и створного концов нижнего 
ригеля) 15 мм

6 . Смещение осей каждой пары соприка
сающихся подушек створных столбов, а также 
упорной и закладной подушек на верее

7. Местный зазор между вкладышами 
упорной и закладной подушек

1 0  мм
0,3 мм на участ

ке 0 , 1  длины 
вкладыша

8 . Смещение середины створных столбов 
плотно закрытых ворот в сторону верхнего 
бьефа (в плане) у ригельных ворот:

с металлическими упорными подушками 
на створных столбах 
с деревянными створными столбами

9. Зазор между верхними опорными по
душками стоечных ворот при закрытых 
створках и прижатых брусьях уплотнений

2  мм
От 20 до 35 мм

к закладным частям короля
10. Расстояние от механического упора

От 3 до 5  мм

до закладной части при плотном соприкос
новении створных столбов

11. Отклонение вершины одного угла в
От 3 до 6  мм

плоскости створки ворот от плоскости, про
ходящей через вершины трех ее других 
углов (при высоте створки h)

1 2 . Отклонение оси вращения створки во
рот от вертикали

4 мм +  0,00025/г 
0 , 0 0 0 2  высоты 

вереяльного 
столба
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по периметру уплотнения не должна превышать сле
дующих величин:

для металлических уплотнений — 0 , 8  л/с;
для неподвижных резиновых уплотнений— 0 , 3  » ; 
для резиновых уплотнений при регули
ровании их прижатия под напором — 0 , 1  » ; 
7.44. При приемке смонтированных конструкций 

должна быть предъявлена документация, указанная 
в п. 1.151 настоящей главы, в том числе акты:

на приемку закладных частей до и после бетони
рования с приложением схем замеров;

на испытания конструкций, предусмотренные про
ектом.

8 . ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРАВИЛА 
ДЛЯ КОНСТРУКЦИЙ ОПОР ВОЗДУШНЫХ 
ЛИНИЙ ЭЛЕКТРОПЕРЕДАЧИ И ОТКРЫТЫХ 
РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ УСТРОЙСТВ 
ПОДСТАНЦИЙ

8 . 1 . Настоящие дополнительные правила должны 
соблюдаться при изготовлении, монтаже и приемке 
стальных конструкций опор воздушных линий электро
передачи (ВЛ) и открытых распределительных 
устройств подстанций (ОРУ) напряжением свыше 
1000 В.

При изготовлении, монтаже и приемке специальных 
опор ВЛ надлежит руководствоваться наряду с на
стоящим разделом требованиями проекта.
ИЗГОТОВЛЕНИЕ

8 .2 . Номинальные диаметры отверстий для болтов 
нормальной и грубой точности, работающих на срез, 
должны приниматься на 1 мм больше номинального 
диаметра стержня болта.

Отклонения в диаметре отверстий допускаются 
в пределах: 0; +0,6 мм. Диаметры продавленных от
верстий со стороны матрицы не должны превышать 
номинальный диаметр отверстия более чем па 1 , 2  мм.

Номинальные диаметры отверстий и отклонения 
для болтов повышенной точности принимаются в соот
ветствии с указаниями пп. 1.65 и 1.66 настоящей главы.



СНиП П1-18-75 129

8.3. Образование отверстий прокалыванием на пол
ный диаметр допускается в элементах толщиной не 
свыше 12 мм для сталей класса 38/23 и 1 0  мм для ста
лей классов 44/29, 46/33 и 52/40. При проектном рас
стоянии от оси отверстия до края элемента менее 
1,5 диаметра образование отверстий должно произво* 
диться только сверлением.

8.4. Образование отверстий прокалыванием на пол
ный диаметр должно производиться с соблюдением 
следующих требований:

а) износ штемпеля и матрицы по диаметру не до
пускается более ±0,3 мм;

б) как со стороны штемпеля, так и со стороны мат
рицы отверстие должно иметь правильную круглую 
форму;

в) на внутренней поверхности металла по контуру 
отверстия не должно быть надрывов и расслоений ме
талла. Заусенцы по контуру отверстий со стороны 
матрицы должны быть удалены.

8.5. Длина обреза от центра отверстия в элементах, 
имеющих в концах по одному отверстию для постоян
ных болтов, не должна иметь отклонений, превышаю
щих ±1,5 мм, минимальная длина обреза с учетом 
минусового допуска должна быть не менее 1,25 диа
метра отверстия.

8 .6 . Допускаемые отклонения размеров между от
верстиями не должны превышать:

а) ±0,7 мм между смежными отверстиями в от
дельных элементах;

б) ± 1 , 0  мм между центрами групп отверстий (для 
стыков с другими элементами);

в) ± 1 , 0  мм сдвиг групп отверстий для стыков 
поясов в смежных поясах сварных секций вдоль оси 
секций.

8.7. Изготовление конструкций опор следует про
изводить по кондукторам и приспособлениям, обеспе
чивающим взаимозаменяемость элементов, а также 
совпадения отверстий в монтажных соединениях.

8 .8 . Контрольной сборке должна подвергаться каж
дая пятидесятая опора и не менее одной от каждой 
изготовленной партии, меньшей 50 шт. Контрольной 
сборке подвергается также каждая первая опора, изго-

5  Зак, 596
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товленная по новым или отремонтированным кондук* 
торам.

8.9. Элементы опор в количестве 2% от партии 
подлежат проверке на соответствие их длины, расстоя
ния между крайними отверстиями, а также соответ
ствие размера между центрами смежных отверстий 
проектным размерам.

8.10. Контроль качества швов сварных соединений 
производится в соответствии с табл. 3 настоящей 
главы.

Выборочный контроль по табл. 3 п. 3 настоящей 
главы должен производиться в объеме одного участка 
длиной 50 мм на каждые 20 м шва.

8.11. Стальные конструкции должны быть оцинко
ваны или огрунтованы и окрашены. Для оцинкован
ных конструкций должны применяться оцинкованные 
болты, гайки и шайбы. При горячем цинковании сталь
ных конструкций должны быть приняты меры против 
возникновения хрупкости стали.

Монтаж
8.12. Фундаменты и основания под монтируемые 

конструкции должны быть выполнены в соответствии 
_________  Т а б л и ц а З З

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

1, Отклонение траверсы от горизонтальной 
оси при длине траверсы:

150 ДЛИНЫдо 15 м

свыше 15 м 250 ДЛИНЫ

2 . Стрела прогиба (кривизна) траверсы зоо дливы
3. Стрела прогиба (кривизна) стоек и 

подкосов
1 * • " ” 1 1 !  » ГТП ТТЛДЛИпЫ| nUcс
более 2 0  мм

4. Прогиб поясных уголков и элементов 
решетки (а любой плоскости) в пределах 
панели

750 ДЛИНЫ
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с требованиями главы СНиП «Электротехнические 
устройства».

8.13. Стальные конструкции подлежат проверке на 
месте установки. Допускаемые отклонения от проекта 
в размерах стальных конструкций опор ВЛ и ОРУ не 
должны превышать значений, приведенных в табл. 8, 
9 и 35 настоящей главы.

8.14. Установка металлических прокладок между 
башмаком опоры и верхней плоскостью фундамента 
допускается в количестве до четырех, общей толщиной 
не более 40 мм. Площадь и конфигурация прокладок 
должны соответствовать конструкции опорных частей 
опоры.

Приемка работ

8.15. Отклонения фундаментов под свободностоя
щие опоры от проектного положения не должны пре
вышать величин, указанных в табл. 36.

Т а б л и ц а  36

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

1. Расстояние между осями подножников в ±  2 0  мм
плане

2. Разность* отметок верха подножников
3 . Угол наклона продольной оси стойки под-

2 0  мм

ножника 0°30'

* Указанная разность отметок должна быть компенсирова
на при монтаже опоры с помощью стальных прокладок.

8.16. Отклонения фундаментов под опоры с от
тяжками от проектного положения не должны превы
шать величин, указанных в табл. 37.

8.17. Отклонения смонтированных конструкций 
свободностоящих опор от проектного положения аз 
должны превышать величин, указанных в табл. 38.

5*
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Т а б л и ц а  37

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

1. Расстояние между осями поднож ни ков jr 50 мм
и анкерных плит в плане

2. Разность отметок верха подножии ков 20 мм
3. Угол наклона продольной оси с гой к и ±  1°30'

подножника
4. Угол наклона оси U-образного анкер ±  2°30'

ного болта
5. Смещение центра подножника в плане 50 мм

8.18. Отклонения смонтированных конструкций 
опор с оттяжками от проектного положения не должны  
превышать величин, указанных в табл. 39.

Т а б л и ц а 38

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

1. Отклонение вершины опоры от верти
кального положения вдоль и поперек оси 
трассы

2. Смещение конца траверсы от линии, 
перпендикулярной оси трассы

1 высоты 
~200" опоры

100 мм

Т а б л и ц а  ЗЭ

Наименование отклонения 1 Допускаемое
отклонение

1. Отклонение вершины опоры от верти 1 высоты
кального положения вдоль и поперек оси 200 0п°ры
трассы

100 мм2. Смещение конца тра вереы от линии,
перпендикулярной оси трассы 

3. Отклонение оси траверсы от горизон
тальной линии при длине траверсы: 1

до 15 м w длины

свыше 15 м 250 ДЛИНЫ
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9. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРАВИЛА 
ДЛЯ КОНСТРУКЦИЙ м остов

ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

9.1. Настоящие дополнительные правила должны 
соблюдаться при изготовлении и приемке стальных 
конструкций пролетных строений и опор железнодо
рожных, автодорожных, городских и пешеходных 
мостов.

9.2. Конструкции мостов надлежит изготовлять на 
специализированных мостовых заводах, а также на за
водах металлоконструкций, имеющих необходимые 
условия для обеспечения высокого качества мостовых 
конструкций.

9.3. При изготовлении и приемке конструкций ви
сячих и вантовых мостов, мостов специального назна
чения, из высокопрочных сталей класса С60/45 и выше 
и др. наряду с настоящими правилами следует руко
водствоваться специальными указаниями, приведен
ными в проекте.

9.4. При изготовлении конструкций мостов не до
пускается применение проката, сварочных материалов 
и метизов, не имеющих сертификатов.

ИЗГОТОВЛЕНИЕ 

Правка и гибка

9.5. Детали после правки не должны иметь трещин 
и надрывов.

Холодная правка саблевидности универсальной и 
полосовой стали на вальцах раскаткой через про
кладки не допускается.

9.6. Гибку деталей мостовых конструкций, экс
плуатируемых в районах с расчетной температурой 
ниже минус 40° С и до минус 65° С включительно, над
лежит выполнять в горячем состоянии; холодная гибка 
допускается лишь для плоских деталей указанных 
конструкций. При этом минимальные радиусы гибки 
должны отвечать нормам, приведенным в табл. 1.
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Высадка деталей из термически улучшенной стали 
(в том числе и из стали класса С52/40) Fie допус
кается. Гибка и правка указанных деталей в горячем 
состоянии выполняются в диапазоне температур от 
700 до 600° С. Температуру нагрева допускается опре
делять визуально (по цвету каления); при этом тер
мическую правку должны выполнять газоправиль- 
щики, прошедшие испытания и имеющие соответствую
щие удостоверения.

Разметка, резка и обработка кромок
9.7. Места клеймения номера плавки на деталях 

сварных элементов назначают в чертежах КМД не 
ближе 100 мм от мест наложения сварных швов при 
изготовлении и монтаже. Имеющиеся на прокате 
клейма металлургического завода, в случае если их 
расположение не удовлетворяет вышеуказанному тре
бованию чертежей КМД, на деталях мостовых кон
струкций, эксплуатируемых в районах с расчетной тем
пературой ниже минус 40° С и до минус 65° С вклю
чительно, подлежат зачистке до удаления следов.

9.8. На деталях мостовых конструкций, эксплуати
руемых в районах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С и до минус 65° С включительно, и из 
стали класса С52/40 кернение рисок при разметке 
допускается на глубину не более 0,5 мм; следы кер- 
нения после приемки обработанных деталей должны 
быть удалены зачисткой.

9.9. Резка на ножницах при отрицательных темпе
ратурах воздуха не допускается.

Кислородная резка стали классов С46/33 и выше 
при отрицательной температуре воздуха должна осу
ществляться с подогревом металла в зоне реза до 
100° С.

9.10. Качество свободных или неполностью про
плавляемых при сварке кромок деталей конструкций 
стальных мостов всех назначений должно удовлетво
рять требованиям табл. 40.

9.11. Машинная кислородная резка деталей мосто
вых конструкций должна выполняться в соответствии 
со специальной инструкцией резчиками, прошедшими 
испытания и имеющими удостоверения, устанавлива
ющие их квалификацию.
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Таблица 40

Требования к качеству кромок деталей

Тип кромок, входящих 
в данную категорию

всех конструкций 
[после ручной кис
лородной и дуго

вой (воздушной 
и кислородной) 

резки

конструкций из сталей классов С38/23 
и С46/33, эксплуатир>емых в районах 
с расчетной температурой до минус 

40° С включительно

конструкций, эксплуатируемых в рай
онах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С и до минус 65° С включи

тельно, а также из сталей класса С52/40

после резки 
на ножницах

после машинной 
кислородной резки

после резки 
на ножницах

после машинной 
кислородной резки

I. Продольные кром- Должны под- Должны ПОД- Должны соот Должны под Должны соот
ки, а также кромки вергаться меха- вергаться меха- ветствовать по вергаться меха ветствовать г) по
косых концевых резов нической обра нической обра чистоте поверх нической обра чистоте поверх
у деталей, работаю ботке и соответ ботке и соответ ности II классу ботке и соответ ности I классу
щих при эксплуатации 
конструкций на растя
жение

ствовать нормам 
пп. 1.17 и 1.86 
настоящей гла
вы

ствовать нормам 
пп. 1.17 и 1.86 
настоящей гла
вы

ГОСТ 14792—69 ствовать нормам 
пп. 1.17 и 1.86 
настоящей гла-
ЁЫ

ГОСТ 14792—69

2. Все кромки фасо- 
нок

То же То же То же То же Должны соот
ветствовать по 
чистоте поверх
ности II классу 
ГОСТ 14792—69

3. Все кромки сты
ковых накладок (в том
Числе рыбок) > > > > То же

4. Все кромки сое
динительных планок > > > > >

СН
иП

 H
I-18-75
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Xо Требования к качеству кромок деталей
Xоа.&
Sа

Тип кромок, входящих 
в данную категорию

всех конструкций 
после’ручной кис
лородной и дуго-

конструкций из сталей классов С38/23 
и С46/33, эксплуатируемых в районах 

с расчетной температурой до минус 
40° С включительно

конструкций, эксплуатируемых в рай
онах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С и до минус 65° С включи

тельно, а также из сталей класса С52/40
о
ЪСО

вой (воздушной 
и кислородной) 

резки
после резки 
на ножницах

после машинной 
кислородной резки

после резки 
на ножницах

после машинной 
кислородной резки

I I I 5 . Кромки деталей, Д ол ж ны  под- Д олж ны  под- Д ол ж н ы  соот Д ол ж ны  под Д олж ны  соот
работающ их на сж атие вер га ться  м еха

нической обр а
ботке и со ответ
ство вать  нормам 
пп 1Л 7 и 1 .86 
настоящей г л а 
вы

вер гаться  м еха
нической обр а
ботке и соответ
ство ва ть  нормам 
пп. 1 .17  и 1 .86  
настоящей г л а 
вы

ветствовать по 
чистоте п овер х
ности I I I  к л а с 
су  ГО С Т  14792—  
69

вер га ться  м еха
нической обра
ботке и соответ
ство ва ть  нормам 
пп. 1 .17 и 1 .8 6  
настоящ ей г л а 
вы

ветствовать  по 
чистоте поверх
ности I I  к л а ссу  
ГО С Т  14792— 69

6 . Кромки деталей 
нерасчетны х элементов

7 . Торцевы е кромки 
всех  деталей, за ис
ключением перечис

То ж е Н е долж ны  
иметь неровно
стей, заусен ц ев 
и завал о в , пре
вы ш аю щ их 0 ,3  
мм, и трещин

То же Н е долж ны  
иметь неровно
стей , заусен ц ев 
и за ва л о в , пре
выш аю щ их 0 ,3  
мм, и трещ ин

Д о л ж н ы  соот
ветство ва ть  по 
чистоте п о вер х
ности I I I  к л а с 
с у  Г О С Т  14792—  
6 9

ленны х в пп. 2 — 4 > То же > То же То же

1 Эти требования расп ространяю тся и на кромки деталей , растяги ваю щ ие нап р яж ени я, в  которы х при
монтаже достигаю т 8 0 %  расчетного сопротивления.
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О тдельны е м еста с высотой неровностей реза, пре
выш аю щ ей допустимую  для кромок данной категории, 
а такж е вы х ваты  (не более одного на 1 м длины реза) 
доп ускается  у стр ан ять плавной зачисткой с соблю де
нием в д е тал я х  доп ускаем ы х отклонений от проектных 
линейны х разм еров согласн о  нормам табл. 8 настоя
щей гл авы ; при больш ей глубине вы х вато в  доп ускается  
и сп равлять кромки завар кой  деф ектны х мест в соот
ветстви и  со специальной инструкцией.

9 Л 2 . С кругленны е вы резы  на концах вер ти кал ьн ы х 
ли стов продольных и поперечных балок, а такж е гори
зонтал ьны х и верти кал ьны х ребер ж есткости  долж ны  
вы п олняться с обязательны м  сверлением  в верш ине 
у гл а  отверстия диаметром не менее соответственно  
30  мм (в  б а л к а х ) и 25  мм (в  р е б р а х ).

П рямолинейные кромки вы р езов на конц ах верти
кал ьн ы х листов продольных и поперечных балок, 
а такж е гори зонтальны х ребер ж есткости , п оп адаю 
щих в р астянутую  зону, долж ны  п одвер гаться  м ехани 
ческой обр аботке; у аналоги чны х кромок вы резов на 
концах о стал ьн ы х ребер ж есткости  после ш тамповки 
необходимо удали ть заусен ц ы .

С борка

9 .13 , Применение при сборке элем ентов свар н ы х 
м остовы х конструкций пр ихваток в м естах, где не пре
дусмотрено в дальнейш ем налож ение свар н ы х т в о и , 
долж но бы ть со гл асо ван о  с организацией, р азр аб о тав
шей чертежи КМ . Н алож ение прихваток на элементы, 
изготовляем ы е из стали , которая, согласн о  нормам, 
предназначена для элементов, не подвергаю щ ихся 
свар ке , не доп ускается ,

9Л 4, С борку элементов свар н ы х м остовы х кон
струкций следует вы полнять в к о н д у кто р ах-к ан то ва
телях, обеспечиваю щ их плотность прижатия деталей 
при сборке и сохранение заданной  геометрической 
формы при кантовке.

9 .15 . Торцы и плоскости деталей , передаю щ ие опор
ное давлени е, долж ны  быть гладким и и плоскими. 
О тклонения поверхностей опорных ли стов от плоско
сти при проверке линейкой длиной не более 1 м, у ста 
навливаем ой на ребро, не долж ны  превы ш ать 0 ,3  мм.
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Сварка

9.16. Д оп усти м ая  м и ни м альная н а ч а л ьн а я  тем п е
р ату р а  стал и  при ручной и п о л уавто м ати ческо й  д у го 
вой  св а р к е  элем ен тов м о стовы х конструкций без пред
вар и тел ьн о го  п о до гр ева  приним ается по та б л . 2 к а к  
дл я  л и сто вы х о бъ ем н ы х и сп л ош н о стен чаты х к о н 
струкци й .

С в а р к а  конструкций ж ел езн од ор ож н ы х м остов 
д о л ж н а  вы п о л н я ться  то л ько  в  о тап л и ваем ы х ц ехах .

9.17. С в а р к у  элем ен тов м о стовы х конструкци й  
сл е д у е т  вы п о л н ять в  к о н д у к т о р а х -к а н то в а т е л я х  в з а 
крепленном  состояни и.

9.18. С вар н ы е конструкци и  м остов до л ж н ы  у д о в л е 
тво р я ть  тр еб о ван и ям  подп унктов « а »  и « г»  п. 1.51 н а 
стоящ ей  гл а в ы ; кр ом е то го , не и м еть несп лавлени й  по 
кр ом кам , а та к ж е  н еп р овар ов в сты к о в ы х  ш в а х  и на 
п р едусм отр енны х проектом у ч а с т к а х  со  скво зн ы м  про
плавлени ем  у гл о вы х  и т а в р о в ы х  соединений. Н а п л а в 
ленны й  м еталл долж ен  б ы ть  плотным по всей  дл и н е 
ш ва и не им еть трещ ин.

Д оп уски  по техн о л о ги чески м  деф ектам  ш во в с в а р 
ны х соединений ст а л ь н ы х  конструкци й  м остов приве
дены  в  т а б л . 4 1 , а м етоды  и нормы  контр оля —  
в таб л . 42  н астоящ ей  гл а в ы . К онтр оль к а ч е ст в а  про
и зводи тся  в  со ответстви и  со специальной инструкцией.

И сп р авл ен и е деф ектн о го  ш ва п р ои зводят тем  м ето
дом свар ки , который пр едусм отр ен в  проекте для в ы 
полнения д ан н о го  соеди нени я. В  о тд ел ьн ы х сл у ч а я х , 
по со гл асо ван и ю  с заво д ск о й  инспекцией, д о п у ск а е тся  
з а в а р к а  п о л уавто м атом  д е ф ек тн ы х  у ч а с т к о в  ш вов, 
вы п о л н ен н ы х авто м атом . И сп р авл ен и е деф ектн о го  
у ч а ст к а  ш ва более д в у х  р аз  д о п у ск ае тся  в и склю чи 
тел ьн ы х  с л у ч а я х  с собл ю ден и ем  требовани й  п. 1.62 
н астоящ ей  гл а в ы .

9.19. Н ом ер или з н а к  свар щ и ка  до л ж ен  стави ться  
у н а ч а л а  и конца вы п о л н ен н о го  им ш ва на расстояни и  
100 мм от линии ш ва.

9.20. Р еж и м ы  сва р к и , п р и веденны е в  р а з р а б а т ы 
ваем ой  заво д о м  техн о л о ги ческой  докум ентац и и , дл я  
к аж д о го  типа соеди нени й  и сочетани й  толщ ин м ета л л а , 
м ар о к м атер и ал о в, а т а к ж е  н а ч а л ь н ы х  тем п ератур- 
стал и  д о л ж н ы  н а зн а ч а т ь ся  по утвер ж ден н ы м  в у ста -



Т а б л и н а  41

Катего
рия швов 
Сварных 
соеди
нений

Типы швов сварных соединений, 
входящих в данную категорию

Технологический дефект в шве сварного соединения

поры наружные и внут
ренние, шлаковые 

включения
подрезы поперек усилий подрезы вдоль усилий

I 1. Поперечные и продольные 
сты ковы е ш вы р астя н уты х1 поя
сов сплош ны х балок2

2. П оперечные и продольные 
сты ковы е ш вы  р астя н уты х эле
ментов ферм3

3. У гл о вы е ш вы, прикрепляю 
щие основны е детали и элемен
ты конструкции и работающие 
на отры в (при растяж ении или 
изгибе)

Поры или ш лаковы е 
вклю чения диаметром 
более 2 %  толщ ины ме
тал л а и более 1 мм 
не доп ускаю тся в  к р ай 
них четвертях шири
ны4 сты кового  шва 
(поз. 1, 2 , 7 ) и в  сое
ди нени ях, перечислен
ны х в поз. 4 , 5, 6 на
стоящ ей таблицы,

В  остальной зоне 
сты ковы х ш вов (поз. 
1, 2, 7) и в соедине
н и ях, у казан н ы х 
в  поз. 3, допускаю тся 
единичные дефекты 
диаметром не более 
1 мм для металла тол
щиной до 25  мм и не 
более 4%  толщины для 
м еталла толщиной бо
лее 25  мм в  количест-

Б е з  исправления не 
до п у скаю тся . П одрезы 
глубиной до 0 ,5  мм 
на металле толщиной 
до 2 0  мм и глубиной  
не более 3 %  толщ ины 
на металле толщ иной 
более 2 0  мм, а та к ж е 
местные подрезы дли
ной до 2 0 %  длины ш ва 
при глубине подреза 
не более 6 %  толщины 
металла разреш ается 
и сп р авлять зачисткой 
без предварительной 
заварки  подреза

Без исправления не 
до п ускаю тся . При на
личии их глубиной до 
1 мм на металле тол
щиной до 20  мм и г л у 
биной не более 6 %  
толщ ины на металле 
толщиной более 20  мм 
можно у стр ан ять зачи 
сткой. Подрезы гл уби 
ной не более 1 мм, 
располож енные непо
средственно на ребрах 
ж есткости, к  которым 
не присоединяются 
элементы поперечной 
конструкции пролет
ного строения, можно 
о ставл ять  без и сп рав
ления
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Продолжение табл. 41

Катего- Технологический дефект в шве сварного соединения
рия швов 
сварных 
соеди
нений

Типы швов сварных соединений, 
входящих в данную категорию поры наружные и внут

ренние, шлаковые 
включения

подрезы поперек усилий подрезы вдоль усилий

I

4. Концевые участки (длиной 
100 мм) стыковых и угловы х 
швов, прикрепляющих к  растя
нутым элементам ферм и растя
нутым поясам сплошных балок 
узловые фасонки или располо
женные вдоль усилия фасонки 
связей

5. Концевые участки (длиной 
100 мм) угловы х поясных и 
соединительных швов в местах 
обрыва одной из частей сечения 
сплошных балок (стенки или 
пояса) в растянутой зоне и рас
тянутых элементов ферм

6. Концевые участки (длиной 
100 мм) угловы х косых швов,

ве не более четырех 
дефектов на участке 
шва длиной 400 мм. 
Расстояние между де
фектами не менее 
45 мм

i

Подрезы большей величины, чем указано 
выше, следует заваривать с последующей 
зачисткой; при заварке подреза независимо 
от способа сварки должно быть обеспечено 
выполнение требований п. 1.30 настоящей 
главы по твердости наплавленного металла

j
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прикрепляющих концы наклад
ных компенсаторов тли обры
ваемых в пролете листов паке
тов растянутых поясов сплош
ных балок

7. Концевые участки попереч
ных стыковых швов стенки ба
лок на протяжении 40% высоты 
растянутой зоны, но не менее 
2 0 0  мм, считая от растянутого 
пояса

1 1 8 . Угловые поясные швы рас
тянутых поясов сплошных балок 
(кроме швов по поз. 5)

9. Угловые соединительные 
швы растянутых элементов ферм 
(кроме швов по поз. 5)

10. Угловые соединительные 
швы пакетов растянутых поясов 
сплошных балок (кроме швов 
по поз. 6 )

11. Поперечные стыковые швы 
стенок балок в растянутой зо
не—-на участке протяжением 
40% ее высоты, примыкающем 
к концевому участку (см. поз. 7)

Допускаются еди
ничные дефекты диэ 
метром не более 1 , 5  мм 
в количестве не более 
пяти дефектов на уча
стке шва длиной 
400 мм. Расстояние 
между дефектами не 
менее 15 мм

Без исправления не 
допускаются. Имею
щиеся подрезы устра
няются зачисткой или 
заваркой с последую
щей зачисткой соглас
но указаниям для швов 
I категории

Допускаются глуби
ной не более 1 мм при 
ширине не менее 2  мм 
и плавном очертании. 
Подрезы большей глу
бины или неплавного 
очертания устраняют
ся зачисткой или за
варкой с последующей 
зачисткой согласно 
указаниям для швов 
I категории
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Продолжение табл. 41

Катего
рия швов 
сварных 
соеди
нений

Типы швов сварных соединений, 
входящих в данную категорию

Технологический дефект в шве сварного соединения

поры наружные и внут
ренние, шлаковые 

включения
подрезы поперек усилий подрезы вдоль усилий

II 12. П р од ол ьн ы е сты к о вы е  ш вы  
стен о к  б а л о к , р асп ол ож енны е 
в р астя н уто й  зоне в  п р едел ах 
8 0 %  ее в ы со ты , сч и та я  от р а с 
т я н у т о го  п ояса

13. а) К о н ц евы е у ч а стк и  (дл и 
ной 100 мм) у г л о в ы х  ш во в , при
кр еп л яю щ и х го р и зо н тал ьн ы е 
ф асон ки  св я зе й  к  стен кам  б ал о к  
в  р астя н уто й  зоне в  п р едел ах 
4 0 %  ее вы со ты , сч и тая  от р а с 
т я н у т о го  пояса

б) С ты к о вы е  и у гл о в ы е  ш вы  
(за  и склю чени ем  к о н ц е вы х  у ч а 
с т к о в , см . поз. 4 ), п р и креп ляю 
щ ие к  р астя н уты м  элементам 
ферм и р астя н уты м  поясам  
сп лош ны х б а л о к  у зл о вы е  ф асо н 
ки или расп ол ож ен н ы е вдоль 
у си л и я  ф асо н ки  св я зе й , а в  н е 
р азр езн ы х стал еж ел езо бето н н ы х 
п р ол етны х стр о ен и я х  —  упоры

См. С Т р . 141 См. С Т р  141 См. стр , 141

to
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1 I I I

III 14. Поперечные я продольные 
стыковые швы сжатых поясов 
сплошных балок

15. Поперечные н продольные 
стыковые швы сжатых элементов 
ферм

16. Поперечные стыковые швы 
стенок балок на участке за вы
четом поз. 7 я 11

17. Продольные стыковые швы 
стенок балок, расположенные 
в пределах части высоты балки, 
остающейся за вычетом поз. 1 2

18. Стыковые и угловые швы, 
прикрепляющие к сжатым эле
ментам ферм и сжатым поясам 
сплошных балок узловые фа- 
сонки или расположенные вдоль 
усилия фасонки связей, а в ста
лежелезобетонных п ро летных 
строениях — упоры

19. Угловые поясные швы 
сжатых поясов сплошных балок

20. Угловые соединительные 
швы сжатых элементов ферм

21. Угловые соединительные 
швы пакетов сжатых поясов 
сплошных балок

Допускаются еди
ничные дефекты диа
метром не более 2  мм 
в количестве не более 
6  дефектов на участке 
шва длиной 400 мм. 
Расстояние между 'де
фектами не менее 1 0  мм

Согласно указаниям для швов 11 категории
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Продолжение табл. 41 4*4*

Катего
рия швов 
сварных 
соеди
нений

Типы швов сварных соединений, 
входящих в данную категорию

Технологический дефект в шве сварного соединения

поры наружные и внут
ренние, шлаковые 

включения
подрезы поперек усилий подрезы вдоль усилцй

III 2 2 . У гл о в ы е  ш вы , п р и кр еп 
ляю щ ие го р и зо н тал ьн ы е ф асон- 
ки  свя зе й  к стен кам  б ал о к  (за  
исклю чением  ш во в, у к а з а н н ы х  
в  п. 13«а»)

2 3 . У гл о в ы е  ш вы , п р и креп 
ляю щ ие вер ти к ал ьн ы е и го р и 
зо н тал ьн ы е ребра ж естк о сти , 
диаф рагм ы , а та к ж е  р асп ол о
ж енны е поперек у си л и я  в эле
м енте фермы, поясе или ст е н к е  
сплош ной б ал ки  ф а со вк и  с в я зе й

24 . У гл о в ы е  ш вы , п р и креп 
ляю щ ие элем енты  св я зе й  к  ф а- 
со н кам  и ребрам  ж естк о сти

См. стр, 143 См. стр. 143

1 Категории швов сварных соединений сжато-вытянутых элементов и зон конструкций— те же, что и 
растянутых.

2 В  к о н ст р у к ц и я х  с  ортотропной плитой на ш вы  ее  с в а р н ы х  соеди нени й  р асп р о стр ан я ю тся  тр е б о в а н и я , 
п р едъ явл яем ы е к  п оясам  б ал о к .

3 О р тотроп ная плита ж ел езн од ор ож н ого  п р оезда, в к л ю ч е н н а я  в  р аб о ту  г л а в н ы х  ферм, т а к ж е  о тн оси тся  
к  элементам ферм.

4 П од ш ириной с т ы к о в о го  ш ва  п они м ается  р ассто ян и е м еж ду линиями сп л а в л е н и я  м етал л а ш ва с  о сн о в-
ным м еталлом  н а п о вер хн ости  детал и .___________________________________________ __________ ___________________________________
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Т а б л и ц а  42

Методы контроля
Нормы контроля для швов сварных соединений категорий

1 1 и 1 1,1

1. Систематическая провер- 100% швов 100% швов 100% швов
ка выполнения за данного тех
нологического процесса сбор
ки и сварки

2. Наружный осмотр и про- 100% длины швов 100% длины швов 100% длины швов
мер швов

3, Ультразвуковая дефек- 100% отнесенной к 100% отнесенной ко II 100% длины каждого тре
тоскопия I категории длины категории длины стыко тьего стыкового шва III ка

1__— — -------------------------------- ---------

каждого стыкового и 
углового шва

вых и угловых швов по 
поз. 13«а» табл. 41; 100% 
длины каждого второго 
стыкового шва II катего
рии по поз. И табл, 41 и 
50% длины каждого сты
кового шва II категории 
по поз, 12 табл. 41 (швы 
выбираются заводской ин
спекцией).

При выявлении дефек
тов, выходящих за пре
делы допусков, контролю 
подлежат 100% стыковых 
швов по поз. 11*, 12 
табл. 41

тегории по поз. 14, 15 табл. 41 
(швы выбираются заводской 
инспекцией). Если при этом 
качество более чем 10% про
веренных стыков признано 
неудовлетворительным, то 
производится дополнитель
ный контроль такого коли
чества стыков, чтобы общий 
объем проверенных ультра
звуковой дефектоскопией 
швов составлял 50%. Еели 
и при дополнительном конт
роле выявляются стыковые 
швы неудовлетворительного 
качества, то контролю под
лежат 100% стыковых швов 
данной категории
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Продолжение табл 42
Нормы контроля для швов сварных соединений категорий

Методы контроля П Ш

4. Просвечивание прони
кающими излучениями

5. Металлографические ис
следования макрошлифов на 
торцах стыковых швов

Швы, результаты 
проверки которых 
ультразвуковой дефек
тоскопией требуют 
уточнения

1 0 0 % стыковых швов 
по поз. 1, 2 табл. 41, 
за исключением сты
ковых швов внутрен
них листов элементов 
коробчатого сечения

По два макрошлифа на 
каждом стыковом шве по 
поз* 14, 15 табл, 41, в кото- 

! ром при контроле ультразву
ковой дефектоскопией выяв
лены дефекты; если при ос
мотре макрошлифов обнару
жены недопустимые дефекты, 
то осматриваются еще два 
макрошлифа на данном эле
менте.

Если на дополнительных 
макрошлифах обнаруживают
ся недопустимые дефекты 
то осматриваются макрошли
фы на всех стыковых швах 
данного элемента

* Нормы контроля действуют для швов по поз, 1 1  и в случае, если недопустимые дефекты обнаружены 
в швах по поз, 7 табл. 41.
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новленном порядке заводским нормалям или инструк
циям.

При сварке конструкций мостов производится про
верка применяемых режимов и сварочных материалов 
путем испытания контрольных соединений с определе
нием механических свойств соединений и металла 
шва, а также его химического состава. Методы и объем 
испытаний контрольных соединений устанавливаются 
специальной инструкцией.

9.21. Устранение деформаций грибовидности и пе
рекоса полок двутавровых, тавровых и Н-образных 
элементов мостовых конструкций, в том числе эксплуа
тируемых в районах с расчетной температурой ниже 
минус 40° С и до минус 65° С включительно и из стали 
класса С52/40, допускается производить холодной 
правкой на пресс-вальцах при соблюдении требова
ний табл. 1 . Указанные элементы, а также элементы 
коробчатого сечения допускается исправлять с по
мощью термической и термомеханической правки с 
нагревом в соответствии с требованиями п. 9 .6 ; 
при этом одну и ту же зону выправлять более двух 
раз не допускается.

Образование отверстий для заклепочных 
и болтовых соединений

9.22. При изготовлении стальных конструкций мо
стов диаметры отверстий под заводские и монтажные 
заклепки, а также под болты нормальной точности и 
высокопрочные должны удовлетворять требованиям 
табл. 43 настоящей главы.

Отверстия под заклепки, прикрепляющие продоль
ные и поперечные балки проезжей части и под другие 
заклепки, работающие на отрыв головок, а также от
верстия в фасонках и накладках под высокопрочные 
болты надлежит раззенковывать в соответствии с ука
заниями п. 1.72 настоящей главы. В остальных слу
чаях в местах прилегания головок заклепок к склепы
ваемому пакету допускается раззенковывать отверстия 
на 0 , 8  мм по глубине и диаметру.

Продавливание отверстий на полный диаметр 
в элементах пролетных строений и опор не допус
кается.
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Т а б л и ц а  43

Параметры метизов и отверстий Диаметры и отклонения, мм

Номинальный диаметр стер
жней высокопрочных болтов 

Номинальный диаметр от
верстий под высокопрочные 
болты в соединениях:

— 18 2 2 24 27

определяющих геометрию 
конструкции

— 19 23 25 28

неопределяющих геометрию 
конструкции

— 23 28 30 33

Номинальный диаметр 
стержней заклепок и болтов 
нормальной точности (не вы
сокопрочных)

16 2 2 24 27

Номинальный диаметр от
верстий под заклепки и бол
ты нормальной точности (не 
высокопрочные)

17 23 25 28

Отклонения диаметра от +  0,4 +  0,5 +  0,5 +  0,5 + о,ь
верстия - 0 , 2 —0 , 2

17
- 0 , 2 - 0 , 2 - 0 , 2

Максимальный диаметр про
давленного отверстия

13 19 2 1 23

П р и м е ч а н и е .  Болты и заклепки других стандартных 
диаметров в мостовых конструкциях не допускаются

Продавливание отверстий в деталях несущих эле
ментов конструкций, эксплуатирумых в районах с рас
четной температурой ниже минус 40°С и до минус 
65° С включительно и из стали класса С52/40, не до
пускается.

9.23, Просверленные и рассверленные отверстия 
должны иметь цилиндрическую форму с гладкими 
стенками, перпендикулярными плоскости сборочного 
элемента. Отклонения по овальности допускаются 
в пределах плюсовых и минусовых допусков на диа
метр отверстий. Отклонения по черноте и косине отвер
стий под заклепки принимаются во всех случаях по 
нормам табл. 6 настоящей главы, установленным для 
низколегированной стали: при этом максимальная до
пустимая косина ограничивается 2 мм.

9.24. При изготовлений конструкций пролетных 
строений или опор с применением для сверления мон
тажных отверстий кондукторов должна быть произве-
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дена на заводе контрольная сборка первого и каждого 
последующего пятого пролетного строения или опоры 
данного типа; в пролетных строениях с идентичными 
фермами допускается производить контрольную 
сборку одной из них.

Объем контрольной сборки назначается в соответ
ствии с п. 1.29 настоящей главы. При этом совпадение 
монтажных отверстий должно удовлетворять следую
щим требованиям: калибр диаметром меньше проект
ного диаметра отверстия на 0,5 мм должен проходить 
не менее чем в 85 % отверстий каждой группы.

Исправление дефектных монтажных отверстий 
производится в соответствии с п. 1.69 настоящей главы 
по согласованию с заводской инспекцией.

9.25. При общей сборке, осуществляемой частями 
фермы, в последующую часть фермы должен входить 
участок предыдущей части, включающий не менее 
двух панелей и не менее двух монтажных элементов 
каждого пояса.

9.26. Отклонения размеров мостовых конструкций 
при общей и контрольной сборке на стеллажах не 
должны превышать величин, указанных в табл. 44.

Т а б л и ц а  44

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

1. Отклонение длины пролет
ного строения от проектной при 
пролете: 

до 50 м ±. 1 0  мм
более 50 м 1/5000 длины пролета

2. Отклонение расстояний меж 1/3000 длины, но не
ду соседними узлами главных 
ферм и связей более ± 3  мм

3* Отклонение ординат строи
тельного подъема от теорети
ческих при ординатах: 

до 60 мм ± 3  мм
более 60 мм ±  5% величины ординаты

4. Отклонение узлов конструк
ций главных ферм и попереч
ных связей от плоскости +  3  мм
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Т а б л и ц а  45

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

Отклонения по длине:
1. Обреза (расстояния or крайнего 

монтажного отверстия до конца элемента) 
в поясах клепаных, клепаносварных и 
болтосварных пролетных строений* +  0 мм; — 4 мм

2. Балок проезжей части клепаных, 
клепаносварных и болтосварных пролет
ных строений + 0  мм; — 2  мм

3. Элементов цельносварных пролетных 
строений, входящих в ограниченный по 
длине замкнутый контур (балки проез
жей части, раскосы, пояса и т. п.) +  0 мм; ~ 4  мм

Отклонения по высоте или по ширине: 
Габаритных размеров по ширине эле

ментов поясов и решетки клепаных, кле
паносварных и болтосварных** пролет
ных строений:

4. В зоне узлов и стыков +  0  мм; — 2  мм***
5. На других участках ± 4  мм
Габаритных размеров по высоте эле

ментов поясов и решетки клепаных, кле
паносварных и болтосварных пролетных 
строений:

6 . В зоне узлов и стыков при перекры
тии только вертикальных листов сече
ний ± 2  мм

7. На других участках +  4 мм
8 . Габаритных размеров по высоте эле

ментов поясов клепаных, клепаносвзр- 
ных и болтосварных пролетных строений 
в зоне узлов и стыков при перекрытии 
вертикальных и горизонтальных листов 
сечений +  0  мм; — 2  мм

Габаритных размеров по высоте:
9. Балок проезжей части клепаных, кле* 

паносварных и болтосварных про
летных строений в местах соединения 
при наличии рыбок сверху и снизу ±  1 мм

10. Балок проезжей части и главных 
ферм цельносварных пролетных строений +  2  мм
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Продолжение табл. 45

Наименование отклонения Допускаемое
отклонение

Габаритных размеров по высоте ба
лок главных ферм клепаных, клепано
сварных и болтосварных пролетных 
строений:

И. В зоне стыков и узлов ±: 2  мм**** 
+  4 мм12. Для всех балок вне зоны стыков 

и узлов

* С учетом указанного допуска зазоры в стыках (как 
предусмотренных проектом, так и дополнительных) элементов 
пролетных строений не должны превышать 8  мм, если в про
екте не содержится специальных указаний по величине зазоров.

** Для коробчатых элементов поясов и решетки болто
сварных и клепаносварных пролетных строений указанные в 
этом пункте допускаемые отклонения увеличиваются в средней 
(по высоте) части сечения на ±  1 мм.

*** В случае, когда элемент охватывает узловые фасон- 
ки, допускается отклонение — 0  мм; + 2  мм.

**** При этом отверстия в стыковых накладках стенки 
балки сверлятся таким образом > чтобы высота ступеньки в 
стыке каждого из поясов не превосходила 2  мм.

9.27. Для рассверловки монтажных отверстий в по
перечных связях должны быть собраны на стеллажах 
все элементы поперечника, включая поперечную балку.

9.28. Сверление монтажных отверстий в элементах 
с применением кондукторов в случаях, когда на точ
ность совпадения отверстий оказывает влияние сум
мирование допусков (отверстия в рыбках продольных 
балок, в пересечениях диагоналей связей с продоль
ными балками и между собой и др.), следует осущест
влять; на неполный диаметр при монтажных соедине
ниях на заклепках; на диаметр, превышающий на 
5—6 мм диаметр болта при монтажных соединениях 
на высокопрочных болтах, при условии, что данные 
соединения не определяют геометрию конструкции.

Аналогичным образом просверливаются на заводе 
монтажные отверстия, образование которых затруд
нено при общей сборке мостовых конструкций (отвер
стия в фасонках продольных связей в узлах перелома 
пояса и элементах связей, примыкающих к этим фа-
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сонкам, в прикреплении трубчатой распорки пор
тала и др.).

Клепка и постановка высокопрочных болтов

9.29. Натяжение высокопрочных болтов на задан
ное усилие в мостовых конструкциях, как правило, 
осуществляется и контролируется по методу приложе
ния расчетного крутящего момента в соответствии 
с нормами пп. 1.133 и 1.138 настоящей главы.

9.30. При проверке плотности склепанных или стя
нутых высокопрочными болтами пакетов в конструк
циях мостов щуп толщиной 0,3 мм не должен входить 
между листами пакета.

Допускаемые отклонения размеров

9.31. Величины отклонений действительных разме
ров от проектных для отправляемых на монтаж сбо
рочных деталей и элементов не должны превышать 
допускаемых, указанных в табл. 8 и 45, если в черте
жах КМ не предусмотрены более жесткие допуски.

9.32. Отклонения при изготовлении опорных частей 
не должны превышать величин, приведенных в табл. 46.

Т а б л и ц а  46

Наименование отклонения Допускаемое 
отклонение, мм

1. Высота балансиров ±  з
2. Диаметр катка — для всей группы — 2

катков данной опорной части
3. Разность диаметров отдельных кат 0 , 1

ков в группе
4. Отклонения поверхностей катания 0 , 1

у балансиров и плит от плоскости
5. Диаметр шарниров +  0; — 0,2
6 . Диаметр цапф - 0 ;  + 0 ,2
7. Высота плит нгЗ
8 . Общая высота опорных частей ± 5
9. Перекос собранных опорных частей

в попе речном направлении 3
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Т а б л и ц а  47

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

Искривление сборочных деталей

1. Д л я  листовы х деталей зазор  
между листом  и ребром стальной 
линейки длиной 1 м в зоне мон
таж ны х соединений

1 ММ

Стрела выгиба оси элемента

2. Д л я  элем ентов главны х ферм Vюоо длины  элем ен та*
и балок  проезж ей  части или его  искривленной  ча

сти , но не более 10 мм
3. Д л я  элем ентов связей

Перекос полки (А) относительно 
стенки и грибовидность полки (А) 
(по рис. поз, 9— 12 табл . 9)

V 7 5 0  длины  элемента 
или его  искривленной  ча
сти, но не более 15 мм

4. В местах соп ряж ен ия с д р у 
гими элементами в у з л а х , в сты 
к ах  и м естах прим ы кания балок , 
в зоне о п и р ан и я  балок  на опорные 
части

0,005 ЬУ но не более 1 мм

5. В м естах прим ы кания ребер 
ж есткости к поясам  балок

0,015

6. У  поясов, на которы е о п и р а 0,01 5; при этом р а з 
ю тся мостовые брусья ность уровней  кром ок по

яса в одном сечении не 
долж на превы ш ать 3 мм

7. У п оясов, сопрягаем ы х с ж е
лезобетонной плитой при отсутст
вии заклад н ы х деталей

0,01 b

8. П ерекос и грибовидность в 0,015; при этом в ниж 
прочих местах них п о ясах  сплош ны х ба

лок при ш ирине пояса 
более 300 мм отклонение 
кром ки пояса от проект
ного полож ен и я вверх  не 
долж но превы ш ать 3 мм

Винтообразность элементов

9. Д еф орм ация ск руч и ван и я 1 мм на 1 м дли н ы  эл е
(винтообразность) элем ентов про
летны х строений

мента, но не более 10 мм



СНиП 111-18-75154

Продолжение табл. 47

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

Несимметричность элементов 
двутаврового и Н-образного сечений

Отклонение оси стенки от оси 
полки в зоне монтажного соедине
ния при перекрытии всех частей : 
сечения;

10. При центрировании кондук
торов для сверления монтажных 
отверстий в полке по ее оси 2 мм

11. При центрировании кондукто
ров для сверления монтажных 
отверстий в полке по оси стенки 0,015В, но не более 5 мм

12. При перекрытии только полок 0,015В, но не более 5 мм
13. При рас<^ерловке отверстий на 

проектный диаметр при оформлении 
главных балок на заводе 0,015В, но не более 5 мм

14, В прочих местах 0,015В

Ромбовидность коробчатых 
элементов

Разность длин диагоналей 
в поперечном сечении коробчатых 
элементов;

15. В зоне монтажного соединения 4 мм
16. При отсутствии горизонталь 6 мм

ных накладок и фасонок 
17. В прочих местах 12 мм

* При наличии монтажных стыков вне узлов указанные
допуски должны быть обеспечены для полной длины элемента
между узлами, что проверяется при обшей или контрольной
сборке пролетного строения.

9.33. О тклонения от проектной геометрической 
формы отправочны х элементов не долж ны  превы ш ать 
величин, указанны х в табл . 47.

9.34. З азо р ы  в заводских сты ках элем ентов про
летны х строений и узкие конструктивны е щ ели долж ны  
при изготовлении (перед грунтованием) заполняться 
ш патлевкой, а при ш ирине зазо р а  более 8 мм — м яг
кой сталы о  и ш патлевкой.
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Заводская приемка, очистка, грунтование, 
окраска, документация, отгрузка

9.35. Стальные конструкций мостов должны быть 
приняты ОТК завода-изготовителя и заводской инс
пекцией до грунтования.

Не исправляются и подлежат замене целиком 
листы или другие прокатные профили в готовых про
летных строениях или их элементах, имеющие:

трещины в металле шва, переходящие на основной 
металл;

трещины в основном металле;
расслоения по кромкам.
9.36. Перед грунтованием покрываемые поверхно

сти конструкций должны быть очищены в соответствии 
с требованиями п. 1.82 настоящей главы.

Очистку конструкций под грунтование принимают 
ОТК завода-изготовителя и заводская инспекция.

9.37. Грунтование и окраску надлежит производить 
на заводе-изготовитеде в соответствии с требованиями 
главы СНиП «Защ ита строительных конструкций от 
коррозии», главы СНиП «Мосты и трубы» и специ
альными указаниями по грунтовке и окраске сталь
ных мостовых конструкций.

Грунтование и окраску конструкций принимают 
ОТК завода-изготовителя и заводская инспекция.

9.38. При сдаче готовой продукции завод-изгото
витель обязан представить сертификат на стальные 
конструкции (согласно п. 1.87 настоящей главы) *, 
а такж е следующую документацию в качестве прило
жений к сертификату или акту приемки конструкций 
заводской инспекцией:

а) полный комплект исполнительных чертежей, 
включая схему маркировки, с указанием отступлений 
от чертежей КМ (в том числе отверстий, рассверлен
ных на больший диаметр) и с соответствующими со
гласованиями;

* Мостовые заводы, а по специальному указанию и другие 
заводы металлоконструкций, представляют акт приемки конст
рукций заводской инспекцией.
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б) сводную ведомость сертификатов на материалы, 
применявшиеся при изготовлении конструкций;

в) опись удостоверений о квалификации резчиков, 
производивших машинную кислородную резку дета
лей, с указанием даты и номера протокола испытания;

г) опись удостоверений о квалификации исполни
телей, производивших постановку заводских высоко
прочных болтов, с указанием даты и номера прото
кола испытания.

Кроме того, для сварных конструкций мостов:
д) опись удостоверений (дипломов) о квалифика

ции сварщиков, производивших сварку конструкций, 
с указанием даты и номера протокола испытания;

е) ведомость результатов контроля качества свар
ных соединений (в том числе ультразвуковой де
фектоскопией и просвечиванием проникающими излу
чениями) с указанием методов устранения дефектов.

9.39. Погрузку конструкций следует осуществлять 
механизированными подъемно-транспортными сред
ствами с выполнением требований п. 1.90 настоящей 
главы.

Крепление конструкций для перевозки на железно
дорожном подвижном составе разрабатывается заво- 
дом-изготовителем. При приварке транспортных пла
нок, укосин и т. д. должны выполняться требования 
пп. 1.25 и 9.13 настоящей главы.
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Сертификат (форма)
ПРИЛОЖЕНИЕ 1

(завод стальных конструкций)
Сер1 ификат №--------- на стальные конструкции
Заказ №--------

Заказчик -------------------------------------------------------------------------

1. Наименование объект ---- ---------------------------------------------- .
2. Масса по чер|ежам КМД —--------------------------------------------- -
3. Дата начала изготовления-----------------------------------------------
4. Дата конца изготвл^ния -------------------- ----------------------- -—
5. Организация, выполнившая рабочие чертежи КМ (индекс

и № чертежей)-------------------------------------------------------------- -------

6. Организация, выполнившая деталировочные чертежи КМД 
(индекс и № чертежей) --------------------------------------------------------

7. Стальные конструкции изготовлены в соответствии с —  

(Указать нормативный документ)

8 Конструкции изготовлены из сталей марок---------------------
Примененные материалы соответствуют требованиям проекта.
9. Для сварки применены:

а) электроды-------------------------------------------------------------
б) сварочная проволока--------------------------- ------------------- -
в) флюс---------------------------------------------------------------------
г) защитные газы---------------------------------------------- ----------

10 Сварщики испытаны согласно--------——-------------------------

11 Сварные швы проверены

П р и м е ч а н и я :  1. Сертификаты на сталь, электроды, сва
рочную проволоку, флюс, защитные газы, заклепки, болты, мате
риалы для грунтовки хранятся на заводе (мастерской).

2, Протоколы испытаний электросварщиков хранятся на за
воде (мастерской).

Приложения; 1. Схемы общих сборок конструкции
2 . -----------------------------------------------------------------
3.  ------------------------

Город — 
«-------- »

Начальник ОТК (Подпись)

19 р.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Паспорт цилиндрического вертикального резервуара (форма)

Емкость __________________________________________ ____  -
Марка----------------------------------------------№ _____ ______________
Дата составления паспорта —— -—  ------ ---------- .----------------------

Место установки (наименование предприятия) -----------------------

Назначение резервуара-----------------------------------------------
Основные размеры элементов резервуара (диаметр, высота).

Наименование организации, выполнившей рабочие чертежи КМ, 
и номера чертежей--------------------------------------------------------------- -

Наименование завода-изготовителя стальных конструкций

Наименование строительно-монтажных организаций, участво
вавших в возведении резервуара:

1)— ------------------- 2)-----------------------  3)-----------------------  и т. д>

Перечень установленного на резервуаре оборудования:

Отклонения от проекта-

Дата начала монтажа -----

Дата окончания монтажа -
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Дата начала и окончания каждого промежуточного и общего 
испытаний резервуара и результаты испытаний:

Дата приемки резервуара и сдачи его в эксплуатацию:

Приложения: 1. Деталировочные чертежи стальных конструк- 
ций (КМД) N°----------------и рабочие чертежи (КМ) №----------------

2* Заводские сертификаты на изготовленные стальные конструк
ции -------------------------------------------------------------- ------- ------ -

3. Документы о согласовании отступлений от проекта при мон
таже —

4, Акты приемки скрытых работ---------------------------------- ----- -

5. Документы (сертификаты и др,), удостоверяющие качество 
электродов, электродной проволоки, флюсов и прочих материалов,
примененных при монтаж е----------------------------------- —----------

6. Схемы геодезических замеров при проверке разбивочных
осей и установке конструкций ----------------------------- ----------—

7. Журнал сварочных работ --------------------------------------------
8. Акты испытания резервуара -------------------------------— ------
9. Описи удостоверений (дипломов) о квалификации сварщиков,

производивших сварку конструкций при монтаже, с указанием 
присвоенных им цифровых или буквенных знаков--------------------

10. Документы результатов испытания сварных монтажных швов

И. Заключение по просвечиванию сварных монтажных швов 
проникающим излучением со схемами расположения мест просве
чивания.

12. Акты приемки смонтированного оборудования.
Подписи представителей заказчика и строительно-монтажных орга
низаций (перечислить)----------------------------------------- —---- -——
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3

Паспорт мокрого газгольдера (форма)

Емкость-----------------------------------------  марка -------------------------
jsib ------------------------------------------------------------------------

Дата составления паспорта --------------------------------------------—
Место установки (наименование предприятия) --------------------

Назначение газгольдера --------------------------------------------
Основные размеры элементов газгольдера (диаметр, высота)

Организация, выполнившая рабочие чертежи (КМ), и номера 

чертежей----------------------------------------------------------------------------

Наименование завода-изготовителя стальных конструкций

Наименование строительно-монтажных организаций, участвовав
ших в возведении газгольдера-------------------------------------------- -
1)------------ 2)-------------  3)------------

Перечень установленного на газгольдере оборудования

Отклонения от проекта

Дата начала монтажа ------------------------------------------------------

Дата окончания монтажа --------------------------------------------------
Дата начала и окончания каждого промежуточного и общего 

испытания газгольдера и результаты испы таний-----------------— ■

ж
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Дата приемки газгольдера и пуска его в эксплуатацию (напол
нения газгольдера газом)------------------------------------------------------

Приложения:
1. Деталировочные чертежи стальных конструкций (КМД) Яг 

и рабочие чертежи (КМ) №

2. Заводские сертификаты на изготовленные стальные конструк
ции ---------------------------------------------------------------------------—-

3. Документы о согласовании отступлений от проекта при мон
таже ---------------------------------------------- ------------------------------—

4. Акты приемки скрытых работ-----------------------------------------

5. Документы (сертификаты и др.), удостоверяющие качество 
электродов, электродной проволоки, флюсов и прочих материалов,
примененных при монтаже----------------------------------------------------

6. Схемы геодезических замеров при проверке разбивочных осей
и установке конструкций-------------------------------------------- -------—

7. Журналы сварочных работ--------------------------------------------
8 Акты испытания газгольдера ------- ----------------------------------
9 Описи удостоверений (дипломов) о квалификации сварщиков, 

производивших сварку конструкций при монтаже, с ука*анием
присвоенных им цифровых или буквенных знаков--------—---------

10. Документы результатов испытания сварных монтажных швов

11. Заключения по просвечиванию сварных монтажных швов 
проникающим излучением со схемами расположения мест просве
чивания

12. Акты приемки смонтированного оборудования.
Подписи представителей заказчика и строительно-монтажных

организаций (перечислить) --------------------------------------------------
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