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Нзооблпдакпэ стандарта прзсдадуетЬя no вагону.

ЕзстсядгЗ отраслевой стандарт распространимся яа стьлькые 
сварила коЕотруяцег (сваршгэ конструщи) нзталдуртическаго ш - 
виностроанпя, в тоя чзслэ ва все вндн прокатного, агдовгарасЕагвого 
к другого оборудования, а такта товара народного потреблен»!, кро
на оборудопахня, подконтрольного Госгортехнадзору.

Стандарт устававднаает полскенке, с учетом которых дояхин 
ра8раба«шаться конструкторская н сехнологсческаа докуизктелдя на 
паготоалсЕна сварных ксшсгруннгЗ кахадаургнчаского касвносхроендя.

I , йевовабш к св&шыа КСЗЛТУЩЕШ

1.1. Сварные козсгрукцсн доляы изготавливаться в соогвет- 
сггна о требовасша настоящего стандарта по техническое докумен
тахзга, рзграбоусгЕс® согдзсво требовании стандартов ЕСЕД и ут- 
8ерадовпо2 в установленном порядке.

1.2. Точность асмарав и геометрической форкн

I.2 .I. Тонн._ть сварных конструкций (предельные отклонения 
ва размеры, кроне справочит, аростсЕДяеызз ва рабочих чертежах, 
основные нормы взогыозсуеняеиоств к допуска) Hasiaчается кон- 
структорая в соответстнжс, дгопдгвтсгдонкгзд требозанкаж.
В вангонаэста отхстагтохад; и .'Жгега изготовления точность
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иеханнчекш необработанных конструкций о габаритными разыграй* до 
10000 ш  доясла соответствовать квалдтетам 1 4 -1 7 ГОСТ 25346;
ГОСТ 25348, конструкций с габарстншз размерами cssse 10000 до 
40000 ш  длдки, указанный в ГОСТ 2SI79.

1.2.2. Ears точность сварных коаструкцай не удовлетворяет ва- 
ДВНЕ5М требования*, то целесообразнее повышать ее посредством ке- 
хандчеакой сбработпн отдельных бяеызнтов конструкции (листы, яла- 
текн, бонна к др.), кем поддать точность изготовгодгя отдельных 
деталей сзарлсЗ конструкции и тех сада* созыдать точность сборка.

-1.2.3. Допуски разностей диагоналей сварных конструкций тина 
реи П9 долЭеез древышть величин, укааанишс в табл. I

Таблица I
Допуск ргсдоста диагоналей сварных конструкций 
тепл рай

ш

И н т е р в а л а
ТТ ГЛ т ^"'. л  т» »у

И з г с р з а л и  р л л к э р о з  n o  д т г о

р г ^ ! , : с р о з  с о  

K S P 2 Z B

д о  1000 
з ю т ч .

с в .  1000 
д о  1600 
* В П Я Я З . «  .

с з • 1600 
Л О  25С Ю  

в ш я ,  _ .

с з .  2500 
д о  4000 
в ю т ч . .

о в .  4000

Д о  Ю О О  Е У Г З Ч . 2 3 4 6 8
С в .  10С Ю  д о  I 63C ■ - 4 6 8 9
*  1600 "  2500 - 8 8 10
■  2500 *  4000 - - - 10 10

1.2.4. Допуски плоскостности (ярглегание к плате) осаовных 
плоскостей сварных конструкций составного сечения - рви, плит, пло
щадок (без механообработки) не додан превыдать волачхк, указанных 
в табл. 2.

1.2.5. Допуски прямолинейности сварных конструкций типа балок, 
ферм не холены прокатать величин, указанных в табл. 3.

1.2.6. Псанцаопные отклонения от геометрической форма алеман-
вхов оварнпх конструкций я допуска не долины продавать величин.
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веяган, указанных я табл.4.

1.2,7. Допуска геоыэтрзгчвской фора готовых фланцевых совдн- 
вевяЗ ве дмкга црсвквать ввлгога, указанных в тайл.5.

ТайЛЕца 2
Допуск шюскостпоста сварных конструкций тала 
рвы, штат в друтах хиоскгх конструкций

' ___ЕЕтевзада дгегнадьтах. ragvgBsa__  ______
дама тарана

Допуск

До 200 В2 ЛЗЛ. До 200 ВЮТЧ. 1,5
Св.200 " 500 взмок. - 500 " 2,0
• 500 " 1000 * • 1000 - 2,5
• 1000 " 1500 " " 1500 * 3,5
• 1500 * 3000 " " 2000 * . 4.0

Св.2000 ДО 3000 вкяоч. До 2000 вкдвч. 4,5
св.2000 • 3000 • 5,0

До 2000 включ. 5,5

Св. 3000 * 4000 ВШ35Ч. Св.2000 * 3000 " 6,0
" 3000 " 4000 " 7,0

До 3000 ееясч. 7,0
Св.4000 до 5000 вхгэч. Св.3000 « 4000 8,0 .

До 2000 вкдеч. 7,0

Св. 5000 дг 6000 икая. Св.2000 " 3030 " 8,0
« 3000 " 4000 * 9,0

До 2000 вглвч. 8,0
Св.6000 ДО 8000 ВКЛЕЧ. . Св.2000 • 3000 " 9,0

•_ 3000_._" -<ОСО ". . • ю д
До 2000 вюпзч. 9,0

Св.бООО ДО 10000 вкхвч. Св.2000 . " 3000 " 10,0
• 3000 • 4000 * 11,0

Св.10000 .До 10000 ВКЛГЧ. 15,0



Таблица 3
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Допуск прямолинейности сварных конструкций 
типа балок, форм

их
Интетеакк нокпЕадьннх 
размеров .ДЕЕЕ

Допуск
ра^эрез*1

Допуск

До 500 вхлпч. I Св. 5000 ДО 7000 вкшч. 7
Св. 500 " 1000 ' " 2 w 7000 " 10000 * 8
" 1000 " 1503 * 3 - 10000 " IS000 * 10
" 1500 я 2000 " • 4 " I5G00 • 20300 " 12
• 2000 " 3000 " 5. " 20000 " 25000 * Z4
" 3000 " 5000 "t в • 25000 15

1.2.8. Допуск овальности и угловатости пддгкдркческих изде
лий после сварки и калибровки не доткан срезывать eojej, указан
ных в табл. в.

1,2-9. 'Размеры овальности изогнутой трубы не додана прозывать 
15% наружного диаметра', если овальность специально не оговорена 
в Черт еле.

1.2. ГО. Допуск прт&лкнеЁнос'Я (ззохтфгость) цггнндргчзскЕх 
изделий не должен б в п  более 2 ш  на X м дягпьг, а на всей длине 
изделия не более 20 т  при длине до 10 п и ке более ЭС ш .  при 
длине более 1C к.

1.3. Требования к гроэктаровазжо и ншолвеи» сварных лэса 

и соединенна.

I.3.I. При проектировании сварных конструкцхй с цели» наз

начения езов 1ДН2252Л5Н0Г0 сзчбння расчет кг слодувт прехзэсда» 

согласно норша цросктнрованья стадьвнх конотруш®5 СйаЛ П-23,
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Таблица 4

Позиционное отклонение от геометрической форкы 
аяекэнтов саарньсс конструкций и иг допуски
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Тзйлхца 5

Допуск плоскостности и перпендикулярности 
фланцевых соединений

СОТ 24.940.02 ; ОСТ 24.940.09 к норкам проектирования 
угловых лзов сварных соединений ьюталяичеслих конструкции 
подъемно-транспортных матан по РТЫ 24.090.60.

1.3.2. Вида сварные соединения я допуски точное та кх сборки 
долины соответствовать требованиям следущих стандартов:

при ручной алевтродугозой сварка - ГОСТ 5264 я ГОСТ II534; 
при автоматической и полуавтоматической сварка под $mcou * 

ГОСТ 8713 и ГОСТ II533;.
при сварка в среде задатвых газов - ГОСТ I477I, ГОСТ «3518; 
при дуговой сварке точечной - ГОСТ 14776.
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Таблица 6

Допуск овальности и угловатости цилиндри
ческих изделий‘

. Наружной 
диаметр

Допуск овальности,(A-В) при
толцтяе

Допуск угло
ватости, С

ДО 20 о ш « 20

гибка 
в хо
лодной
СОСТОЙ
еяя

гибка , 
с под-
гхтгбхой 
кондов 
в горя
чей с ос
тоянки

гибка в 
холод
ном соо
ТОЯЕЕИ

гибка 
с под
гибкой 
в горя 
чей 
состоя 
нет

гибка в 
холод
ном сос 
тоянии

гибка о 
подгиб
кой в 
горячем 
состоя
нии

До IOCO вкл. 5 10 5 3
Св. 1000 " 1500 " п ( . f 12 7 5 4
" 1500 " 2000 " 9 ч IZ 1 4
" 2000 " 2500 " II 14 5
а 2500 " 3000 " 13 8 16 9 5
" 3000 15 18 5

при сварке трубопроводов - ГОСТ 16037, ГОСТ I6Q3S;

при сварке двухслойной коррозийно-стойкой стаде - ГОСТ ISC98; 

при контактной сварке ГОСТ 15878; 

при атектронлаксзой сварке - ГОСТ I5I64.

1,3.3. С целью уменьшения массы наплавленного металла и сни

жения внутренних напряжений после сварки следует при проектировании 

ограниченно применять V — образную и несимметричную
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У  - образЕуз разделку крокск.

V  - образнуз разделку следует применять в случае невозмож

ности вшолЕРнгя двухстороннего' яга а при малых ташзшах катах- 

ха (цензе 12 их).

1.3.4. Все езн сварных конструкций долш* подвергаться 

техническому осмотру, производшоцу- методом визуального ос

мотра в измерений-.

В зависимости от условна вксплуатоцпи конструкции или ее 

отдельных элементов конструктором дояохкнтельЕо назначается 

. соотзетстЕущЕЁ метод контроля качества пазов для выявленпя недо- 

пустЕяхг внутренних дефактов к неплотностей (сквозные дефекты 

швов), для определения ыехбпаческих свойств, структуры н хоа- 

чэсксго состава металла, шва, а таксе коррозийной стойкости. Ви

ды и метод контроля оговаривается в чертогах или в приложенной к 

ним другой технической документации ва даннуд конструкцию.

1.3.5. Повзрхность стыковых швов сварных конструкций, рабо

тающих в условиях знакопеременных или ударных нагрузок, должна 

быть зачищена кехапическЕМ способом заподлицо о основным метал

лом или границы свов долины быть оплавлены вольфрамовым электро

дом в защитной среде, что необходимо указывать на чертежах.

1.3.6. После термической обработки сварных конструкций 

долган быть произведен визуальный осмотр воех швов и при необ

ходимости (наличие требований я чертежах) контроль валичья вну

тренние трещин в неплотностей швов, а таксе в зависимости от 

сложности конструкции по назначение слусб технолога должны быть 

проверены ее размера.

1.3.7. Виды дефектов сварных швов, нормы недопустимых вели

чин наиболее часто встрбчагсдхся дефектов, методы их контроля и 

исправления приведены в разделе 7.
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1.4. Требования к термической обработка

1.4.1. Термическая обработка оварных конструкций или стаби

лизация остаточных сварочных напряжений другими методами (ультра

звуковым, низкочастотной виброобработки и методом статического 

нагружения) в кадкой конкретном случае должны указываться

в чертежах. Метод стабилизации напряжений устанавливается техноло

гическими службами и указывается конструктором в технических тре
бованиях чертада.

1.4.2. Сварные жесткие конструкции, включающие замкнутые швы, 

исключающие их свобода усадку л выполненные из сталей, содержа
щих углерода более 0,22< я ал. зонтов, эквивалентных углероду, ' 
выше Q,6yf, ори толщинах более 25 ьм необходимо подвергать терми

ческой обработке или другому виду стабилизации напряжений.
1.4.3. Термической обработке (отабилкаапни напряжений) пос

ле сварки подвергаются сварные конструкции, подлежащие несимметрич
ной механообработке, вызывающей недопустимые исхрталения.

.1.4.4. Режим термичоской обработка должен назначаться 

согласно соответствующей инструкции или по специально разработан

ному технологическому процессу. Б печах должна быть обеспечена 
равномерность нагрева конструкций, а также предохранение их от . 

деформаций под действием собственной массы.

2. ТРЕБОВАНИЯ К ДЕТАЛЯМ

2.1. Общие положения

2.1.1. Точность изготовления деталей в эавьозиостн от 

сложности в габаритов сварных металлоконструкций должна соответ

ствовать вдн назначаться на один-два кваххтета выше точности 
готовой механически необработанной конструкции.
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2.1.2. Размеры деталей сварных маталлоконотккпдй, при 

необходимости, должны устанавливаться о учетом усадки от сварных 

швов в соответствии о РТЫ 24.010.23, а размеры деталей, подверга

емых механической обработке в составе готовой металлоконструкции, 
долины включать припуск па механическую обработку согласно п. 5.2.

2.1.3. Допуски на соответствующие размера деталей, образуйте 
общий размер при последовательной ах обработке, долгим назначать
ся о таким расчетом, чтобы суша, их одноименных отклонений не пре

вышала таких же отклонений на общий размер.
2.1.4. На детали (листы, штатски, бонки, фяакпн в др.) из

готавливаемые из металлопроката резкой под прямым утлом или по 
округлости без последупдей механообработки их. в той числе, под
вергаемые механической обработке в составе готовой сварной кон
струкции, допускается чертежи не разрабатывать. Необходимые 

данные следует указывать в спецификациях в па сборочных чертежах.
Предельные отклонения размеров таких деталей должны назна

чаться в пределах норм (точность резки), приведенных в 
ГОСТ 14792 дал кислородной и плазменной резки статей толщиной 

до 100 ш ,  в табл. 16 для кислородной машинной резки сталей 

толщиной более 100 мм, в табл. 17 для резки сталей гильотинными 
или пресс—нолнЕцака и в табл. 18 для резки фасонного проката. .

2.1.5. Качество поверхности необрабатываемых кромок дета

лей должно соответствовать данным приведенным в ГОСТ 14792 

(к-.'лороднзя и плазменная резка сталей толщиной более 100 мм), 

в табл. 15 (кислородная резка сталей толщиной более IC0 ш )  в 

в п. 4.4.8 и 4.4.9 (резка гильотинными ножницами).
2.1.6*. Для. деталей трубопроводов, изготавливаемых из уг

леродистой оталк,'предельные отклонения размеров, допуска
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круглости, разЕостенность и-гофра долган соответствовать 

ГОСТ 17380.
2.1.7, Допуска форма деталей, изготовленных аз ласта, при

ведена в тайл. 7.

Тайлеца 7
Допуск алоскостаоста деталей 

; ■ ми

Тйллппа лкста Допуск (зазор мез- 
ту ликепной длиной 
I mp поверхность» 

. металлопроката) .
До 4 4.5

От 4 да 8 вклвч. 2.0
Сз. б - 20 • 1.5
Св. 20 " 20 " 1.0

2.1.8. Допуск разности размэров деталей, изготовленных кз 
ласта, по диагоналям должен соответствовать даянии приведенным 
в тайл. 8.

Тайлила 8
Допуск разности размеров деталей по 
диагоналям

мм
Интервалы
разгзрэз
даотс^леа

До 1500 
вхлюч.

Св. 1500 
до 2500 
включ.

Св. 2500 
до 4500
EKJCD4.

Св. 4500 
до 9000 
ваши.

.Св. 9000 
до 15000 
вклззч.

Допуск
разнос тж длин 
диагоналей

3 5 6 8 10

2.2. Трейованая к гнутым деталям, штамповкам, поковкам в 
отливкам

2.2.1. Допуск круглости (овальность) валыраанпах ойенаех 
должен соответствовать данным прквадеккнм в тайл. 9.
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Таблица 9

Допуск круглости (овальности) обечаек

__ Яоттск
Толщина отсеки Еаруквка дзаметр Э npOÛ TdJC

от но более

До 6 вкепч. До 2000вклвч. 1.0 ' 15

Св. 6 до 25 * Св.2000 " 3000 вкл. 1.5 20
Св. 25 " 50 " ■ 5000 " - 30

2.2.2. Допуски провернемте элементе и деталей посла гибки из про

фильного проката долины соотватствсаать; м*1

допуск формы заданного профиля (иs /Аяеганив каблона к кромка

полог, уголка, швеллера и двутавра) ка длите '.орт* 1500 ш . . ..... 5

допуск формы заданной поверхности (неприлегаше • 

шаблона к позерхностд выгнутого профиля) ва длине '.ор

ды 1500 |сл........... ......... ..................... ..... . 3

допуск перпендикулярности (разкалловка) полок уголка,

швеллера; двутавра при гибке по радиусу............. .......... 5

допуск плоскосгноотн .погнутость стоики швелле]»а 

0.С5 зызоты во не более ......... ................... ......... 10

4.2.3. Еа деталях посте гибки не допускаются зг бодни в 

вмята ;ч более 2 ме. Забоийы и вмятины до 2 км 

.топусгавтся г кит*-ч*а1-»е к% € штук на I м длины детали.

2.2.4. Допус/ п-аг-коитноотн (неприлэгакие к плите) коль

ца, согнуто:--» ух'олвга, 5д..гтара, двутавра", трубы, кругляка

в квадрата долган оеотзетстпо^-ь ддукнас табл,
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Таблица 10

Допуск плоскостности колец из фасонного 
проката

юг

Номер
профиля

Радиус сгиба

1000 11 2000 11_____4000_____
Допуск (зазор между годьапм к плитсЯ)

10 10 12 15

20 12 14 I?

30 15 18 20

2.2.5. Допуски размеров диаметров штампованных днищ должны 

соответствовать дрнзнк табл. II.

Таблице II

Допуск размеров диаметров штампованных
дотяя

Интервалы нокпналышх размеров диаметров

До 1000 
вказу.

Св. 1000 до 
1500 включ.

Св. 1500 до 
2300 включ.

Св. 2000 до 
2500 включ.

Св. 2500 До 
ЗОиО включ.

Предельные отклонения

+ 3 + 4 + 5 + 6 + 8

- 2 - 3 - 4 • - 4 - 5

2.2.6. Допуски формы и качества поверхности днищ после 

штамповки и механической обработки должны быть,км г 

конусность цилиндрической части днищ на 109 мм длины при тол

щине стенок:

а) до 20 мм .......... ...........................  2

б) св. 20 м м ..................................  4
продольные риски, образующиеся при штамповке на глдивдрв-

чеокой чаотв днищ глубиной......... ....... ...........  I
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огдедышб гсфры высотой........................ .IQSC толщины

высота аглшилчоской или паровой поверхности в пре

делах 0,005 Де (наружного диаметра) обечайка, по во более.............. ......... 20
торцевое биение в пределах 0,006 Дв, во не

более............. .......................... ......' 4

местное отклонение формы днищ (вогнутость, выпуклость)

от заданной 0,010 Дв, во не более......................4

2.2.7. Поковки и штамповки, изготовленные из углеродаотых

в легированных сталей, долгий отвечать требованиям стандартов,
: \

приведенным в обязательном прилогекии 2.

2.2.в. Поверхности стальных поковок, не подлежащие механи

ческой обработке, должны быть очищены от скалвны и заусенцев.

2.2.9. Отливки из стала должен соответствовать требованиям 

стандартов, приеденных в обязательном приложении 2.

2.2.10. На обработанных поверхностях литых деталей в слабо- 

натруженных местах, отлевкх допускается отдельные мелкие ракови

ны,' если кх суммарная площадь не превышает За  площади, на кото

рой они расположены, размером не более 3 мм каждая и глубиной, 

до 1С£ та'щдны стенки, но не более 5 мм.

2.2.11. Шероховатость поверхности торцев, деталей, получен

иих выручкой, обрезкой в проколкой должна составлять:

& Z  60 - 160 при толщине металла до 2 мм;

R z 320 и более при толщина более 2 мм.

3. ТРЕБОВАНИЯ К КАТЕРИШМ

3.1. Катериалы, пркменяеша для Егготовлекия стальных 

сварных конструкций, назначаются проектирупдей организацией и 

должны удоацстоорЕГь требованиям соответствухщих стандартов
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в технических условий.

3.2. Допускавтол без бносоеея изменений в конструкторскую 

документацию по согласованию о конструкторов заменять марки уг

леродистой стали обыкновенного качества аналогичными (при эко

номической целесообразности), имещими не менее приемлемые зна

чения соответствующих показателей согласно И М  24.911.03.

3.3. Основные' материалы

3.3. X. Основные виды проката, применяемого в метадяургичео- 

коы машгноотроении, приведены в справочном прилохеичи 3.

3.3.2. Химический состав в механические .свойства схалей, 
применяемых для изготовления сырных конструкций, доливы соответ

ствовать стандартам, приведенным в справочном приложены 4.

3.3.3. Качеотво поверхности лиотового проката долию 

удовлетворять требованиям ГОСТ 14637 и ГОСТ 16523, (СТ '-ЭБ 2212, 

СТ СЭВ 3919).

3.4. Сварочные материалы

3.4.1. Выбор олектродов для ручной дуговой сварки углеро

дистых, низколегированных конструкдаонпых и легированных тепло

устойчивых сталей производить по ГОСТ 9467 для сварки высоко

легированных отелей - ГОСТ 10052, для сварки нхэксяегнроз&вных 

высокопрочных сталей по ТУ 14-4-468, для ручной дуговой гадллвки 

поверхностнкх слоев с особыми свойствами - ГОСТ I005I. При дру

гих равнозначных показателях предпочтительно применять электро

да о более высокими коэффициентами наплавки.

Транспортирование, хранение и испытание (при необходимости) 

электродов для дуговой сварки и наплавка долины производиться . 

в соответствии с требованиями, приведенными в,ГОСТ 9466.
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3.4.2. В качестве нездавкцяхся мзталддчэскдх влектродов 

(прз сварке в среде Бадптных газов, плазменной сзарке н резке) 

применять вольфрамовые прутки о змисзвоннымя актжЕИ8атораын: 

яннтакдзЕровадные -  по СТУ 45-ЦМ-П50; жттрироваяные, парка БИ, 

диаметр 8-10 Jffli - по СУ0.21.0Э9 ТУ; парка ВИ, днаметр 2-8 иа - 
- по СУ0.021.127 ТУ.

3.4.3. Проволока дтя овархг отельных конструкций должна 
соответствовать ГОСТ 2246.

3.4.4. Изготовление, испытанно и хранение порошковой про-, 
волоки, применяемой для сварка металлоконструкций аз кслоуглоро- 
деотой а низколегированной стали должны соответствовать

ГОСТ 26271 я активированной проволоки марок: АП-4Н2(ТУ I4-4-1253- 
-89), АП-АК4(ТУ I4-4-I43I-88), ЛП-,*Л5СТУ 580-87).

3.4.5. Флюс для озарки стальных металлоконструкций должен . 
соответствовать ГОСТ 9007 и ЧШУ-1-1017 (флюс AH-I7U для сварка

I
низколегированных высокопрочных сталей).

3 .4 .6 . Углекислый газ, применяемый для сварка углеродистой■ 

а ЕЕзкалсгпровакЕОЙ стала, должен соответствовать Г0СТ 8050.
3.4.7. Аргон, применяемый для сварки стальных металлокон

струкций, должен соответствовать ГОСТ I0I57.
3.4.8. Ацетклен, применяемый для кислородной резки сталей, 

должен соответствовать ГОСТ 5457, а природный газ должен быть

о теплотворной способностью не ниже 8000- кглл/ы3.
I

3.4.9. Кислород, прннзняемыЗ для pesm, должен соответство
вать ьер~-очт сорту (ГОСТ 5583 а ГОСТ 6331).

3.4.10. Отсыревшие електроды после ах длительного хра

нения перед употреблением должны быть прокалены согласно дан

ный, указанным в паспорте на алехтроды, а порошковая проволока 

согласно технЕческны условиям на ее изготовление s перед применением
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дсшиа подвергаться повторным технодогичоскчм испытаниям.

3.4.II. Флюс перед сваркой дня удаления влаги следует про

каливать при температуре 350°С в течение 2-3 часов, перевозить 

из цеха в цех в закрытой таре.

4. i'«3iСТОЛИКИЕ ДС1ВЛЕИ

4.1. "'бцке указаиия

4.1.1. Детали дня сборка сварных конструкций могут быть 

изготовлены всеми методами резки, гибкой, штамповкой, ковкой и 

литьем о последующей механической обработкой или без нее ь 

соответствии о размерами и допусками, указанными в чертежах, с 

соблюдением требований настоящего стандарта и технологического 

процесса.

4.1.2. Кетод изготовления деталей должен выбираться в зависи

мости от допусков на их размеры, наличия оборудования и экономи

ческой целесообразности применения того или иного метода.

4.1.3. В документации тохпслогического процесса должны ука

зываться припуски па механическую обработку согласно обязатель

ному приложению I и п.д. 4.4.5. и 4.4.II.

4.1.4. Все готовые детали в условиях единичного изготовления 

контролируется путем внешнего осмотра н обмера, в условиях серийно

го н массового изготовления - выборочно в количество, зависящая

от метода изготовления (штамповка, резка по упору, резка по копи

ру, программная резка и др.), от материала и оборудования.

При этом количество контролируемых деталей назначается службами 

изготовителя и долхно гарантировать требуемое качество всех Де

талей.

Особо ответственнее детали контролируются согласно специаль

ным техническим требованиям (ультразвук и др.), указанным на
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чертеже или. в дополнительной документации.

При необходимости в зависимости от организации производства 

следует производить маркировку: деталей. ‘

4.2. Подготовка металлопроката к вапуоку в производство

4.2.1. Маркировка, упаковка и наличие документации на прокат

ную сталь, поступающую Еа завод-потребитель, долины соответство

вать ГОСТ 7566.

4.2.2. Для определения пригодности отелей, но имеющих оертк- 

фякатов, необходимо установить их марку хпыичеоким анализом сог

ласно ГОСТ 7565 (СТ СЭВ 466), а такие технологическими испыта

ниями по ГОСТ 7564 (СТ СЭВ 2858) в соответствии о предполагаемой 

кархой стали. •

4.2.3. Прокат, поступающий в обработку, должен быть осмотрен, 

с-чшцен от грязи, лада, ргаьчины и выправлен.

Досуг кается тонкий слой окалины и ржавчины, не препятствущзй 

выявление, поверхностных дефектов.

4.2.4. Обнаруженные ва поверхности проката дефекта (плены, 

раковины, неметаллические включонхя и вкатанная окалина), не до

пускаете стандартами (п. 3.3,3) должны быть удалены путам пологой 

ЕырубкИ иди зачистки наждачным крутом. Зачистка не должке умень

шать размеры проката ниже минусового допуска.
!

В случав уменьшения размврез термически необработанного про

ката после вкрубкн или зачистки ниже минусового допуска размори 

проката должны быть восстановлены методом наплавки.

4.2.5. Правка проката должна осуществляться на ли с топравил^ннх 

машинах иди прессах, обеспечивающих плавность приложения нагрузки, 

г лишь в отдельных случаях допускается правка на плите через 

глгдилку.

Кртма низколегированных термически упрочненных отелей, разре

шается правка газовым пламенем.
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4.2.6. Холодная правка 2  гибка стали допускается, если 

стрела прогиба не превышает максимального значения, а радиус 

кривизны не меньше минимального значения, приведенных в табл. 12.

4.2.7. При вскрпЕлекзях проката из низколегированных и ма

лоуглеродистых сталей, превышавших величины, указанные в табл. 12, 

правил долляа производиться только в горячем состоянии при тем

пературе не вышэ Х100°С с окончанием правки при температуре не 

еижэ 700°С, охлаждать после правка за воздухе при температуре
не ниже 0°С.

4.2.8. Искривление листовой и профильной сталей, поступаю

щих на заготовительные oneрадии, не должно превышать величин, 

указанных в табл. 13.

4.3. Разметка

4.3.1. При необходимости нанесения границ вырезки деталей 

или линий их сгиба должна производиться разметка.

4.3.2. Разметка деталей должна осуществляться по шаблонам 

или с помощью материального инструмента и обеспечивать требуемую 

точность фиксации заданных размеров и минимальные отходы стали.

4.3.3. Разметку разрешается производить только иелравкш 

инструментом на вы&эрезных плитах и столах, обеспечивающих ук

ладку размечаемого материала и шаблона без прогиба.

4,4. Резка

4.4.1. Резку сталей следует производить механическим спосо

бом, кислородной автоматической, полуавтоматической и ручкой, а 

также плазменной и лазерной резкой.

4.4.2. Кислородную резку необходимо производить согласно 

технологическим картам, в которых должен указываться способ вы

резки (автоматической,.полуавтоматической или ручной) с учетом
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Допускаемые нормы
00СЮЯЕЕ2

Та<1лвда 12

деформации металла в холодком 
мм
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Таблща 13
Допускаемые норш кскрпзлащя металлопроката

ММ ;
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, хласовфзкацни (групп) сталей по юс возмоенооте подвергаться кисло

родной резке, тайл. 14.

4.4.3. Огпевус резку необходимо начинать с кроток лес та.
При необходимости начинать о середины листа (вкрегка фланцев, 

отверстий и ?.п.) в стороне от линия реза должно прохигаться или 

просверливаться отверстие, от которого начинается резка.

Во взбелакяа поворота детали или листа па опорах в процессе 

резка следует предусматривать юс крепление к столу струбццпсма, 

эксцентриковыми сакздами ели электромагаитныма присосами. Лета-, 
ли с замкнутым нарушим контуром резки рекомендуется закреплять 

по наружному контуру, оставляя несколько участков Еепрорерятпаа 

для сохранения еостеой связи детали о закрепленной образы). 

Указанные участка прорезать по скончают вырезка детали. Чтобы 

избегать смещения от заданной ланей роза, в прорезанные участки 

следует вставлять клинья. Пра точной вырезке деталей касательно, 

чтобы обрезь обладала больней псдлкшостьв, чем вырезаемая до- 

таль. Для этого необходимо производить вырезку не из бодьозго 

листа, а кз предварительно вырезанных заготовок (карт) ■ контуры 
(обрезь) ке закреплять.-

Таслица 14
Класск’онса-тся сталей по юс возможности подвергаться 
кислородной резке

зд
груп
пы ;

Содержа
ние Ш10- кэктез, :
ЯЗЕ
углеоодг

Содоржа- HS3 уг- дзпода, ■
%

Прживрзые марки стали Хслопкя
резка

I 0,6 0,3 ВСт 1-3,
10-25,1Ьг.20Г,ЮП2,
I5HM ;

Резка может про
ке водиться в лгбых 
пре кс го дет z сжых 
услогзях без тех- 
взлогй*гескЕх сгра- 
кзгчзкай* з той 
пнеле и. без подог
рева
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Цродрдхегаз табл. 14»

■ f9 
груп
пы

|0одерга- 
гае ало- 
нектов, 
эквива
лентна 
углероду

Содержа-" 
яие уг
левода.

Пряисрггыэ марки ста
ли

Уелозля 
резга

2. Св, 0,6
ДО 0,8

да 0,5 20 та,
S3-45, ЗЗГ-40Г, 
2иГ2-35Г2, 20Х, 
1 5 » ,  15Ш.ЗЗХМ, 
^Щ^К1Й2А,12ХЗЗА-

Резка era тиссовой 
тегаературз ггрозз- 
водгтея саз подогре
ва» при страдатель
ной тедпзратурэ в 
рвгтл болх::;ис тод- 
С З  соскоаодзтся с 
Пре’ДСВгтСЛЬГПГЛ
подогрсасм до теа- 
пс-г-иуге» не кпге 
120°С

3. Св. 0,8 
ДО. 1,1

да 0,8 50-70. 50Г-70Г. 
35Г2-60Г2,ЗОХ-ООХ, 
122>!~35>'i!, 18ХГТ. 
2 0 Л ,-40ХГ - 402Н -5 0Ш, 
40:ТЛ, ISXITJ. 
1Ж;;-'А-?СХ2Я4А, 
1 2 Ш - 2 5 Ш ,
33StHSiA. I8JHBA, 
20ХГС. 20К34ЭА,
SOI'*’л. 35СГ.З&Г2,
г а я н , 4 о & в м а э д ;
5ХНМ, Ш О

Стала склонны к за- 
кадке. Резку гронз" 
водагь. в горячем 
состокпкл пря тем-

20§^3£Й^С

4. Св. 1,1 св. 0,8 25ХГС-ЬОХГи. ЗЗХС- 
4ГОСС, 20X5,35X01, 
З/ХНОЯ, 3ofwA, 
25ХКЗА, ■ 32Ш0А, 
4 0 Ш ,  4553-Г5А,
50 ША,5СКГА,
SBSttlsiS£aak,Mt»,
ШХ15, 1 Ш5СГ

Стал* с к я о п е " с за- 
калле* Рогку произ
водить о предвари- ■ 
*едьг!31 лодогрэвоы
дг> те:.гтет5атзтра 
300-400°С и всавд- 
seiiEinj осгыпояибм ' 
после р о ш ш

4.4.4. Механизированная кналородг-гд ж ах?зызнно-лугозад pee-

ка стал* позволяет обеспечить точность в качество поверхности 

раза в пределах hojsi ГОСТ I473C для талдна до 100 им в дан- 

внх табл. 16 х 17 дет га огородной ре зга spa тсдддааг более 100 act.

йрж вырезке деталей гз листовой стала ручной кислородной 

резкой, точность резга додгид быть в пределах норм табл. 15, 

качество поверхности раза - табл. 16. Ручная резка пс правой
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( л з вапрг&кшцзИ при .Sheeo белее 1000 1ш не рекоьтлдуется.
4-4.5. Размеры припусков ва последущув «зхаЕНчзскую 

обработку посла кислородной внргзкн стальных заготовок из 
квота, фасонного проката, поковок и литья дедка соответство
вать ГОСТ Г2169.

Таблица 15 '
Точности кислородной разки листовоЕ столп 

мм

Интервал • Р е з к а 1
вогшшхякх
рааиеров Ь5?ХГГЛЭДЯ 1

г " 
1 ручная
ТолдпЕа хнста

св .103 СВ.230 до 25 св. 25 св* 50 св.100
до 2Х до oOG ВЕЯОЧ. До 53 до 100 до 500
вкяач.:ЕПГХЧ. * BTJ2j4. ЕГ.Г2Ч. BTJ3J4.

П]хздеяыше отклонения
До 500вкь, ± 3 , 5 ± 4.0 ± 3.5 ± 4,0 ± 4.5 ±5.0

Св. £00 " 1500 " ± 4,0 ± 4 . 5 ± 4 . 0 + 4,5 ± 5 , 0 ± 5,5
• " 1500 4 2503 " ± 4.5 ± 5 . 0 ± 4,5 ± 5 , 0 ±■5.5 ± 6,0

° 2500 " 5000 " t  5.0 + 6 ,6 х  5 ,0 ± 5,5 ± 6 , 0 1 7.0
• 5000 " 1000С " ± 6 . 0 ± 7 . 0 ± 5,о ± ».о ± 7 , 0 ± 8 . 0

4.4.6.  Механическая резка долкна производиться ножницами,
I

резцам.* к на прессах ю  упорам ели по разметке, а такте пере- 
uocmmz ьдак1жа« 2  (прт тол^ддах ко более IGQ цч;.

i,
4.4.7.  Резка листового проката под прайм углом др ага  

производиться преимуцесгвекно гильотинными или преоо-вохшщама 
(дая толще, позволявших такую резку).

4.4.8. При рззке деталей гильотиненми и пресс-вохиицама 
rocs во долина снимать обрезаемую кромку и оставлять 8аусениа 
величиной более 0,5 нм.

4.4.S. Перпендикулярность крошз, отрезаемой гильотинными 
ели дресо-покЕзцамз, к поверхности листа во долива бить более 
1:1С ток'рглт» люта.



.ТаЛгаца 16
качество поверхности раза при кислородной розке листовой стала

ОСТ S4.940.UI-50 
Сгр.27
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Точность изготовления деталей механической резкой на 

гильотинных и сресс-похЕВцах должка быть в пределах норм, при

веденных в табл. 17.

4.4.IQ. Резка фасонного проката под прямым углом к продоль

ной осп долина производиться сортовыми ножницами, пилами, а 

такие кислородной резкой.

Точность резки, достигаемая указанными механическими спосо

бами, а также точность обработки Еа кромкоотрогальных и фрезер

ных стайках приведены в табл. 16 п 19.

Резка псд углем и выреза в полках долгны производиться руч

ной кислородной резкой, на зарубочных машинах влз переносными- 

магтшкамп (при. толдины не более 10 мм).

Таблица 17

Точность резки листозой стали.гильотинными и

m

Интервал
номинальных
размеров

Тодг-ияа заготовь
до 2 
внл.

св. 2 
до 5ЗИЛ.

св. 5 
до 8 
вкл.

св. 8 | ДО 12
£££,_

св. 12 
до 16

СВ* 16 
до 20 геаь_

ов. 20 
до 32 вэд._

Предельные отклонения

До 500 вкя ± 1.0 ± 1,0 ± Х.6 ±2,0 ±2,0 ± 2.5 ±3,0

Св. 500 " 1000 и ± 1,5 ±1.5 ±2,0 ±2,0 ±2,5 ±3,0 ±3,5

" 1000 " 1500 W ± 1,5 ± 2,0 ± 2,0 ± 2,5 ±3,0 ±3.5 ±4.0

" 1500 " 2500 и ± 2,0 ± 2.0 ± 2.5 ±3.0 ±3,5 ±3,5 ±4.*5

" 2500 " 5000 и ± 2,5 ± 3,0 ±3,0 ±3.5' - mm

• 5000 " 6000 и ±3.0 ±3,5 ±4,0 ±4,0 - -

4.4.II. Припуска на механическую обработку после механи

ческой вырезки заготовок должны соответствовать величинам, при

веденным в табл. 20,
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Таблица 18

Точность резка фасонного цровата сортовша 
нокгащапа ахв целой

Точность мехехзчэскс.2 обработка деталей на 
кроикострогагьншс в фрезерных станках

___м м _______________________
- Интервала нсигезльиих рзс^с-рсз

ДО 1500 
вкдхн.

"ТвЛ'ШГ'
до2500
БКЛГЯ,

Си.ОДл) 
- да 4500
BKJETL

0В.45'Л) 1 
де 30000 
вкЛгъ . 1

ПСвЛГОЗ 
до 15000 
[вкезч.

СвЛЬООЗ 
до 21000
ЬНЛЕЧ.

Шжркг-ms.

±0,5 |
* х -° 11 ^ . 5  11 ± 2.0 1[ ± 2.5 ±3,0

Таблица 20

Припуски на юхахаческув обработку после 
вырезка заготовок вз металлопроката на 
вохапнчоскоы оборудовании

1SJ

Топчана материала Цтоцускв на сторону деталз вз стая

ЕЕЗкоуглзродгстсй квЕкогсгврсвазЕоб

До 16 От S до 4 От 5 до 6
Са. 16 Св.4 до 5 Св.б до 7
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4.5. I):drta

4.5.1. Заготовки, подлезала гибка дсллкы соответствовать 

следущгм требованиям:

нарубку заготовок, подлокащнх гибке с малым радиусом, сле

дует производить при таком распадсхонии на полосе, чтобы лпния 

сгиба проходила поперек вля под' углом к направленно волокон про

ката;

вырубку заготовок несимметричного контура следует произво

дить в такта направлении, чтобы при гибке заусенцы были направ

лены внутрь угла гибки, а аз папулу. В противнем случае кеиэ- 

бекно образование трещяп.

4.5.2. Гибка деталей из сортовой стали в холодном состоя

нии должна производиться на гибочных вальцах, прессах, верти

кально-гибочных малинах и вручную на плитах при псмола различ

ных приспособлений.

4.5.3. При выборе метода гибки необходимо учитывать осо

бенности токологии и позедекия металла при гибке, зависящего 

от механических свойств металла, профиля изгибаемого материала, 

его размера, расположения линии изгиба.

4.5.4. В горячем состоянии гибка, подгибка и другие вида 

обработки деталей долины производиться при температурах от 700 

до П00°С. При этом скорость охлаждения деталей после обработки 

делкка исключать закалку, коробление, трещины и надрывы мате

риала.

4.5.5. Минимальные радиусы гибки следует применять лишь в 

случае абсолютной конструктивной необходимости, во всех осталь

ных случаях применять увеличенные радиусы _*ибки.

4.5.6. Минимально допустимый радиус либка деталей из 

листовой углеродистой стали при гибке в холодной состоянии 

долгой соответствовать 1,5 S (S - толщина листа) для конструх-
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гий, воспринимающих статическую нагрузку и 2,5S - дои конструкций, 

воспринимающих динамическую Еагрузку.

4.5.7. Для деталей из листовой низколегированной стали ми

нимальный внутренний радиус гиба з 1,5 раза выше, чем у деталей 

вз углеродистой стали, при этом надлежит производить предваритель

н а  строжку кромок после механической резки, пересекающих линии 

сгиба.

4.5.8. Гибку, по возможности, необходимо производить попе

рек волокон проката;

4.5.9. При гибке вдоль волокон проката минимальный радиус 

гиба должен быть увеличен в 3,0-3,5 раза-

4.5.10. При гибко под углом к направлению волокон проката 

минимальный радиус гиба должен быть увеличен в 2,5 раса.

4.5.'II. Црк гибкз весьма широких заготовок (1000-2000 мм), 

минимальный радиус гибки следует увеличивать в 1,5-2 раза во из

бегание трещин.

4.5.12. При гибке листов свыше 10 мм радиус гибки рекомен

дуется применять относительно большей величины.

4.5.13. Минимальные пределы допустимых радиусов изгиба в за

висимости от формы и размеров профиля, должна соответствовать 

данным приведенным в табл.21.

4.5.14. Во избежание складок на внутренней поверхности при 

гибка утолков и швеллероз полкой внутрь при малом радиусе сх*иба- 

в полках необходимо делать вырезы. Место сгиба при ручней гибке 
подогревать,

Гибку б штампе при наличии вырезов производить без подогрева,
4.5.15. Припуск на гибку детали должен приниматься в зави

симости от формы и способа гибки, от размеров я сечения профиля 

■Детали в каждом случае индивидуально при разработке технологиче

ского процесса.



7Г
0Д

0К

а  оттаю радиусы rzdа для различиях 
. „алой и 'методов гжбкя

Таблица 21
т ; — ■------- ---------------- —

Ручная гкОка 
в горячем 
состоянии

Профиль ОСЕЕВ

J ?

Ферма
гкбк

Угод

Полукруг

Кольцо

© -

До 120х120ш| 
R ^38

До I20eX2(jEM 
ft^5B

До 60x60 мм 
А »5В

Угод

V
R

До I2QeI2Qmm 
1 R*4B

И о ^ ^ у ^ Д о Т 2 Т И Ж а Г  
I R * 7 В

Кольцо

©-*•

До бОхбОма 
R »7В

Гибка в холодном 
состоянии машинами

сортогя-
бочнкщ

четнрех-
вадковиш

До ISOx 
160ш

R*6B

До 80s 
80мы 

R*8B

До I4Gbc 
хКС::м 

J M W - .

До 80s 
хВСГгч 
R *153

Гибка на 
станках 
с нагре
вом ТЬЧ

Дохсустя- 
ыкз ради
усы гкба
ТУЕ?-ПРО
ЧИХ мето
дов ГКбКИ 
прол&тл'зи 
(в холод
ном ООС'ТО- 
яшст)

R *2 ,5 B

K*2.'5fl

Яг? 45 В

^ Л 5 В

я* 2,5 в '[я bits 5

J.32 ОСТ 24.S40.PI-90
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4.5.14. Во избежание складок на внутренней поверхности при 

гибке уголков и швеллеров полкой внутрь при малой радиусе сгиба в 

полках необходимо делать вырезы. Место сгиба при ручной гибке 

подозревать.

Гзбку в штампе при наличии вырезов производить баз подогрева.

4.5.15. Припуск на гибку детали должен приниматься в зависи

мости от формы и способа гибки, от размеров и сечения профиля де

тали в каждом случае индивидуально при разработке технологического 

процесса,

4.5.16. Смалковка и размалковка уголков любой длины при укло

не полок болое 1:10 должна производиться в горячем состоянии в 

штампах под прессом.

4.5.17.. Правильность гибки должки определяться металлическими 

шаблонами нля по схемам на контрольных пльта/ сг’л.лто данным 

п.2.2,2. Н' табя.Ю.

Качество поверхности деталей после гибки долчве соответство

вать данным п.2.2.3.

4.5.18. Вальцовку обечаек на листо-гибочных трехважовых 

вальцах необходимо ппоизврдить с предварительной подгибкой начала 

вальцовки листа на расстоянии половины захвата листа валками.,.

Подгибка выполняется на вальцах с подкладным листом или на 

прессе. Как исключение допускайся вальцовка без подгибки с после

дующей-обрезкой прямого участка.

Точность вальцовки обечаек должна соответствовать данным . 

табл. 10.

4.5.19. Гибку заготовок деталей с криволинейным очертанием 

кромок следует производить до окончательной вырезки из листа, 

предварительно разметить цвета вырезов.

Кислородная или плазменная резка таких деталей должна выпел-
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няться участкам по 600-700 мм,.между которыми оставляются перэ- 

шчки дчиной по 50-70 ил у кромок не перпендикулярных оси сгиба 

вблизи его. Перемычки в таких случаях при необходимости могут раз

резаться после сборки и сварки конструкции.

4.6. Штамповка

4.6.1. Изготовление деталей штамповкой осуществляется на кри- 

вопипшх, фрикционных и гидравлических прессах посредством выруб

ных, гибочных, формовочных и различных универсал!яых штампов.

4.6.2. Вырубка деталей, полулегло вырезов окон или проколка 

отверстий осуществляются т сипло кй' кривошипных вырубных прессах.

4.6.3. Максимальная толщина материата из низкоутлеродистых и 

низколегированных сталей при холодной вырубке, обрезке, проколке 

долпна составлять не более 10 юл, из сроднеуглеродистих и средае- 
лзгаровашшх сталей не более 3 мм.

4.6.4. Утяжка материала со стороны матрицы по радиусу округ

ления допускается 1/4 толщины детали (рис.1)
А щ

г /

D

Рис. I

4.6.5. Неперпеадикулярность плоскости резания к основанию, 

детали должна соответствовать табл.22.
Таблица 22

Неперпендикуляриость плоскости резания 
к основанию детали

мп
Толщина Неперпекдику- Толщина Еепердездгку-
металла,,? лярЕбсть, А металла,S лярность, д

0,3 0,02 3,0 0,18
0.5 0,03 4.0 0.28
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пн Продгшша тайл. 22

Толщина 
металла,5

Неперевддаку- 
ляраооть,д

Толщина 
металла,S

Несерпеапдку-
дяркость,^

1.0 0,05 5.0 0,40
1.5 0,03 • .6.0 0,50
2.0 0,11 8,0 0,80
2,5 ..,14 10,0 1,10

4.6.6. Точность Еташюваяннх дыкщ н качество ос поверхности
додели соответствовать данный, приведенным в п. 2.2.5 И 
табл. П.

4.7. Кахеническая обработка

4.7.1. Ьзготовдекве деталей стальных сварных конструкций 
додено пр&вззодзться всеми основными вгдама грубой механической 
обработки отроганием, фрезерованием,,точением, сверлением н др.

4.7.2. Строгание я фрезерование применяется преимущественно 
для обработки поверхностей кромок деталей.

Точность механической обработка на кромкострогалькых н 

фрезерных станках долина соответствовать данным, приведенным 
» табл. 20.

4.7.3. Припуски на моханическу» обработку после механической 
вырезки заготовок дблхвн соответствовать данкгм, приведенным в
п. 4.4.II, *абя. 20.

Йе требуется подвергать механической обработке поверхности 
кромок реза, получаемых чистовой кислородной малинной резкой, 
обеспечиващей высокое качество поверхностей реза.

4.7.4. Размеры припусков на последующую обработку и допусти
мые отклонения на них прз кислородной вырезке стальных заготовок 

из листа, фаоонного проката, поковок и литья долины соответство

вать ГОСТ I2I69,
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4.7.5. Кривизна кромок после строгания не додана превышать 

1/600 0 0  длины, но не долее 2  мм. Ооодо тщательно дозена выдер

живаться прямолинейность кромок под сварку дез зазора, где 

местное отклонение от прямолинейности не долкео превышать 0,5 им.

4.7.5. Сверлением делены производиться отверстия деметрам 

менее 70 мы.. Отверстия диаметром долее 70 мм производятся

преимущественно термической резкой-мадинной (машины типа АСШ 

и др.) или о пог/одыэ циркуля о посдедущей механической обра

боткой в сварном узле иля без нее, если точность и качество по

верхности обеспечивается данным процессом.

Пропуски на рассверливание отверстий в деталях или сварннз 

металлоконструкциях долины соответствовать данным, приведенным 

в табл. 23.

Таблица 23

Припуски па рассверливание отверстий в деталях
ила сварка металлоконструкциях

мм

Нс:^:кгльиЫй
лдамзт-р
отверстий

Сз. 14 
до 22 
включ.

Св. 22 
до 32 
вкгоч.

Св* 32 
ДО 44 
БКЛШ;

|Св. 44 
{до 60 
|вклич.

Св. 60 
до 70 
вклвч.

Припуск на 
давмзтр 2,5-3,0 3,5 4,0

1

I4 ,5-5,0 .6,0-8,0

4.7.7. Подготовку кромок под сварку следует производить 

в соответствии с требованиями чертекей и государственных стан

дартов на СЕарше швы-ГОСТ 8713* ГОСТ II533, ГОСТ I477I и 

ГОСТ 5264.

Точность изготовления деталей и шероховатость поверхности 

в зависимости от механической обработки (точение, фрезерование, 

строгание, сверление) приведены в табл. 24.
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Табгипа 24
Точность изготовления деталей и сероховатосгь 
поверхности в зависпыости от ыэхапячоской об
работка

Способ обработ
ки Точность размеров Степень 

точности 
по ГОСТ 
24543 ___

Значзнзо
параметров
п^похо^атоо-
Тм.

кважеты по ЕСКЕ • 
СЭВ

Грубая обдирка 17-15 - 100-50
Точение чистовое II-7 е-э 6,3^3,2

черновое 14-12 II 25 -12,5
Фрезерование

чистовое • 12-9 ;8-И , 12,5-3,2
Строгание 14-9 10 2,5-12,5
СЬерлет Б до 15 мм . 14-12 II 25-12,5

D св. 15 мм 14 II 25

5.1 .1 . Перед оборкой должно быть проверено соответствие де
талей. требованиям чертежей а технологического процесса. Соаряга- 
еше поверхности собарасыпх деталей додзи бить очищены от масла, 
грязи, ркавчивы, наледи и т.п.

5.1.2 . Сборка конструкций под сварку: должна производиться 
по рабочим чертежам в соответствии о разработанным технологи
ческим процессом.

5.1.3. lie тод оборки сварных конструкций должен выбираться 
в зависимости от допусков, указанных на сборочных чертежах.

Точность сборочних конструкций может соответствовать 
(простейпиа конструкции) жа должна быть вида точности сварных 
конструкций (баз учета механообработки) не менее, чем па один
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квшагтет. Точность сборка, достигаемая различными методами, 

приведена в табл. 23.

Таблица 25

Точность сборки сварных конструкций

Метод оборки Квалатет

Сбоша на специальных с-голах, 
плитах по разметке о помощь» 
фиксаторов, скоб, прижимов 14-17

Сборка на специальной и пере
налаживаемой оснаотке, в кон
дукторах и др. 12-16

5.1.4. Сборка конструкций долгая, производиться на сборочных 

плитах, степдах, в кондукторах, в опецгальных пзреналажизаамых

и в оборно-разборхых приспособлекнях (ГОСТ 3I.2II.il; ГОСТ 3I.2IIA2;

ГОСТ 19X40; ГОСТ I9I4I; ГОСТ 19142), обеопечпващих требуемое 

располохзкие деталей посредством закатил их механззюми внало- 

хения прихваток в местах расположения азов.

5.1.5. При разработке технологического прсцеоса ва сборку 

конструкций деланы учитываться усадка от сварных швов согласно 

РТМ.24.010.23 (т.е. указывать размеры больше чертогаых на вели

чину усадки), а также припуск на механическую обработку готовых 
конструкций, согласно п. 5.2. и приложению I.

5.1.6. При сборке обечаек в корпус, а такав днищ с корпу

сом продельные швы смежных обечаек и днищ должны быть смешены 

по отношению друг к другу на трехкратную величину наибольшей 

толщины стыкуемых элементов, но не мечее, чем на 100 мы между 

ОСЯ1Ш  швов»

В стдедышх случаях» дат. конструкций сталеплавильного обо

рудования твш конверторов решение о возаокностн смешения Гфо- 

дольных сварных швов обечаек принимает разработчик изделия.
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5.1.7. Зазора в сварных соединениях и смвщэнкэ кромок 

друг относительно друга должны соответствовать требованиям при

веденный в с. 1.3.2.

5.1.8. При сборке под точечную или шовную контактную сварку 

зазор между соприкасающимися поверхностями в местах расдоложе- 

нзя точек или шва ко долкен превышать 0,5-0,3 мм.

При сварке штампованных и других деталей зазор не долхен 

превышать 0,2-0,3 ми. Сботжа производится о помощью специальных 

пршхиов или в сборочках приспособленках. Допускается прихватка 

на точечных калитка::.

5.1.9. Прихватки, выполвенныз в случав необходимости, вне 

расположения ввоз, после выполнения своего назначения должны 

удаляться, а места размещения зачищаться.

5.1.10. Размеры катета прихваток д а ш ш  составлять 0,7 

размера катета шва, но не более 6 т  (о тем, чтобы при после

дующей сварке прихватки были перекрыты швом). Прихватки с кате

том более 6 мм оговариваются технологическим процессом.

5.1.11. Длина каждой прихватки должна быть в 4-5 раз боль

ше толщины прихватываемых элементов, но не более 100 мм.

5Л . 12. Расстояние между прихватками должно быть в 30-40 раз 

больше толщины прихватываемого элемента, но не более 500 мм.

Крайние прихватки должны располагаться на расстоянии не 

более 200 мм от края листа.

5.1.13. Требования к качеству пряхваток устанавливаются 

такие же, как и к сзаршзм швам.

5.1.14. Прихватки и приварка технологических плавок должны 

выполняться рабочими, имеющими удостоверение на право произ

водства сварочных работ.

5.I-I5. Сборка изделий под эдектрошхакову» сварку должна
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выполняться согласно ОСТ 24.942.01.

5.1.16. Собранная конструкция перед сваркой долина быть 

проверена производственным мастером н принята техническим кон

тролем цеха.

5.1.17. При кантовке и транспортировании конструкций дсхлно 

обеспечиваться сохранение геометрических форм, заданных сборкой. 

При этом допускается установка Дополнительных местностей, 

предусмотренных технологическим процессом. КангоЕку и транспор

тировку производить соглаоко разработанным схемам о соблвде- 

ннем правил техники 'безопасности.

5.2. ” Технологические припуски на механическую обработку 

сварных металлоконструкций

5.2-х. Величина технологического припуска металлоконструк

ции определяется значением отклонений от чертехяых раанъроз 

в заготовках и сварных узлах при. изготовлении.

5.2.2. Величина технологического припуска долина учитывать:

неточности изготовления сварной конструкции;

метрологические погрешности;

остаточные деформации (перемещения) и местные деформации;

цсканения, вызываемые термической обработкой после 

сварки;

высоту кшсронеровностей поверхности (ГОСТ 2789), остав- 

пихся после предыдущей обработки;

глубину дефектного поверхностного слоя, полученного на 

предыдущей операции.

5.2.3. Значение технологичоского припуска дояшо уста

навливаться в зависимости о? наибольшего размера обрабатывае

мой поверхности и размера между исходной базой и шюскостьо.
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подлежащей механообработке.

Под наибольшим размером обрабатываемых плоскостей условно 

принята большая сторона прямоугольника, описывающего общие 

контуры обрабатываемой поверхности.

Значение припусков на обработку плоскостей в металлокон

струкциях приведены в приложении I.

5.2.4. Величина припуска на обработку деталей, расположен

ных в одной обрабатываемой плоскости, но на различном расстоянии 

от исходной базы, должна быть одинакова.

Наибольшим размером обрабатываемой плоскости принимается 

максимальное расстояние между деталями, включая их длины.'

Вторым параметром считается наибольигасрасстояние от исходной 

базы до обрабатываемой поверхности, рис. 2.

5.2.5. ТолцкЕа плоских деталей (пяатиков, прокладок) пос- . 

ле механообработки, должна быть не менее 3-4 мм.

5.2.6. Припуск на цилиндрическую поверхность должен наз

начаться в зависимости от ее радиуса.

. Другим параметром, определяющим значение припуска, при

нимается большая- величина образующей (длина обработки), либо 

размер между исходной базой и центром цилиндрической по

верхности, рис. 3.

Значения технологических припусков на обработку цилиндри

ческих поверхностей приведены в приложении I.
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А  - Наибольший размер обрабатываемой плоскости, мм;

Н - Размер от исходной бази до обрабатываемой поверхности, мм; 

В - Припуск ьа механическую обработку плоскости, мм.

5.2.7, В конструкциях, в которых размер мезду базой и 

осью цилиндрической поверхности отсутствует, например, в 

трубах, втулках и др., вторым Ьараметром, определяющим при

пуск, должен считаться радиус обработки, если его величина 

больше образующей поверхности, рис. 3.

5.2.8. Для конструкций из средне- и высоколегированных 

сталей величину припуска допускается назначать больше таб

личного до 30#. '
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я - я

Рис. 3

Б - Наибольший размер обрабатываемой цилиндрической поверхности, 
мм;

Н - Размер между исходной базой я центром цилиндрической 
поверхности, ш ;

R - Радиус обработки цилиндрической поверхности, мм;

В - Припуск яа механическую обработку цилиндрической по
верхности, мм.

5.2.9. йа изделия разового из^товленся допускается уве

личение значений припусков, приведенных в приложении I на 15#, 

но не более 3 мм.

5.2.10. Если в процессе изготовления конструкции назначен

ный припуск не удовлетворяет конечным размера;., чертежа, то 

превышение его табличных значений должно быть оговорено техно

логическим процессом.

5.2.11. Припуски на механическую обработку деталей свар

ных металлоконструкций должны устанавливаться требованиями 

слодуводх стандартов; ГОСТ I2I69, ГОСТ 7829, ГОСТ 25645.
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6. СВАРКА

6.1. Общие положения

6.1.1. - Сварка стальных конструкций должна производиться по 

технологическому процессу, в котором оговаривается последова

тельность сборочно-сварочных работ, вида в способы сварки,

(марки сварочных материалов п. 3.4.), порядок наложения швов

и режимы сварки, обеспечивающие минимальные сварочные напряже

ния в деформации, контроль.

6.2.1. В случаэ загрязнения собранного изделия (ржавчина, 

масло! грязь) необходимо произвести зачистку всех расплавляемых 

поверхностей и ' прилегавших к ним зон металла шириной не менее 

15-20 мм и чистого металла о последующим прогревом влажных 

мест газовым пламенем.

6.1.3. Возобновить сварку после случайного прекращения 

необходимо с перекрытием шва длиной до 50 мм с предварительной
I

его зачисткой.

6.1.4. При выполнении многослойных швов каждый слой перед 

наложением последующего должен быть очищен от шлака и брызг 

металла^• Участки слоев шва с пораш, раковинами и трещинами 

должны быть полностью удалены и вновь заварены.

6-1.5. Для обеспечения сплошного проплавления при ручной 

и полуавтоматической сварке угловых, тавровых и стыковых соеди

нений перед наложением шва с обратной стороны корень шва должен 

быть удалец (вырублен, выплавлен специальным резаком или 

вольфрамовым электродом) и зачищен. После выплавки вольфрамовым 

электродом зачистку можно не производить. При .двусторонней 

автоматической сварке корень ранее наложенного шва должен 

быть зачищен от грата и протеков.

6.1.6! Начинать и оканчивать сварные швы стыковых соединений
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расчетных элементов или швы, .создающие тозарный вид конструкции, 

а также швы всех отыковых соединений, к торцам которых в пос

ледствии призариваются детали, необходимо на технологических 

планках. После сварки планки удаляются механическим путем или 

кислородной резкой с последующей зачисткой до основного металла.

6.1.7. В случае невозможности постановки выводных планок, 

кратеры швов должны быть заварены. Выводить шов с незаверенным 

кратером на основной металл запрещается.

6.1.8. Сварка стальных конструкций должна производиться 

сварщиками, имеющими удостоверения, устанавливающие их квалифика

цию и характер работ, к которым они допущены.

6.1.9. При сварке ответственных конструкций, к которым 

предъявляются повышенные требования, в технологических картах 

должно предусматриваться клеймение свр.рных швов. Сварщик обязан 

ставить свое личное клеймо на. всех выполненных им швах на рас

стоянии 20-40 мм от шза в качало и конце его. При длине швов 

более 3 м клеймо ставится через каждые 3 М. Короткие швы при 

значительном их количестве допускается клеймить в едином место 

конструкции, указанном, в технологической карте.

6.1.10. Сварку при температуре окружающего воздуха ниже 

нуля допускается производить в соответствии с требованиями 

табл. 26 при условии защиты мест сварки от непосредственного 

воздействия дождя, ветра и снега.

6.1.II. Поело окончания сварки конструкций, сварные швы 

и сколошовная зона должны бить зачищены от брызг и шлака до 

чистого металла, недопустимые (сверх норм, гг. 7.3.3) порезы 

подварены и зачищены. Зачистку от шлака производить не ранее 

охлаждения металла до темнокрасного цвета. В местах не влияющих 

на работоспособность, эстетический и товарный вид сварных кон

струкций, по согласованию о конструкторскими слухоами допускается
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очистку шва и околошобной зоны не производить.

6.1.12. При изготовлении сварных конструкций следует 

применять высокопроизводительные н экономичные методы сварки: 

контактную сварку, в узкую разде— яку, скоростную сварку (ав

томатическая двухдуговая сварка, сварка 6 среде углекислого 

газа о кислородом, полуавто/латическая сварка в защитных газах 

активированными проволоками, автоматическая сварка ленточным 

электродом).

6.1.13. При изготовлении конструкций из высоколегированных 

сталей ц специальных сплавов для выполнения стыковых швов це

лесообразно применять электронно -лучевую и лазерную сварку.

Таблица 26

Допустимые нормы сварки стальных конструкций 
при отрицательной температуре

^.теркалы
Температура округапцгго воздгха, °С

толппшг деталей, мм
ДО 10 Ьв* 10 до 16 03. 16

Углеродистая сталь с 
содержанием углерода 
ДО 0,2 %

- 20 беь: подогрева стыка - 20 с подо
гревом стыка 
до 100-200

Углеродистая сталь с 
содержанием углерода ■ 
от 0,21 до 0 t2Q%f Низ- 
коле поронянная с таль 
марок 16Г2, 09Г2С,10Г2

- 10 без подогрева - 10 с подо
гревом сты
ка до 
100-200

Углеродистая сталь с 
содержанием углерода 
от 0,28 до 0,8сй, как 
исключенао молибдено
вая сталь I6K

- 10 без
подогрева
стыка

- 10 с подогревом стыка 
250- 400

Хромомолибденсвая 
сталь матхж I2XM, 
I5XM, 12&Л&

- j/J с подогревом стыка до 250-400

Стали аустенит11 ого , - 10 без подогрева
класса

6.2. Ручная дуговая сварка
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6.2.1. Ручная дуговая аварка додана применяться в тех слу

чаях, когда невозможно или экономически не выгодно использовать 

более передовые и производительные способы сварки.

6.2.2. Сварка стальных конструкций должна производиться, 

как правило, в никнем положении, В-ертпкаяьнне и потолочные швы 

выполняются в исключительных случаях, когда невозможно ведение 

сварки в никнем и наклонном положениях.

6.3. Механизированная дуговая сварка ■

6.3.1. Механизированной сваркой должны выполняться швы, рас

положение которых позволяет осуществлять двикекия держателя 

полуавтомата при сварке к выполнение которых целесообразнее руч

ного н автоматического методов сварки. Механизированной сваркой 

могут выполняться з прерывистые шб ы.

6.3.2. Сварка стыковых соединений под флюсом без формирующих 

устройств, а также вахсесточяых электрозаклепками должна про

изводиться только в пижме:.! или наклонном положении. Наклон до

пускается не более 20°, причем сварка стыковых соединений 

должна вестись только на подъем.

6.3.3. Механизированной сваркой в защитных газах можно вы

полнять швы во всех пространственных положениях.

6.3.4. С целью улучшения стабильности процесса и уменьшения 

разбрызгивания металла сварку плавящимся электродом в защитных 

газах следует производить на обратной полярности и силу тока 

выбирать в интервале уменьшенного разбрызгивания металла.

6.3.5. Сварку порошковой проволокой открытой датой, а также 

порошковой и обычной проволокой в среде защитных газов следует 

вести короткой., не более 4 мы, дугой о целью уменьшения разбрыз

гивания. Пра сварке силой тока 300-500.4. сопло горелки

Должно отстоять от поверхности изделий на 20-25 >w. При увеличении 
итоге расстояния ухудшается saqpia, а при уменьшении-повышается
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нагрев к разбрызгивание горелки.

6.4. Автоматическая дуговая сварка

6.4;1. Автоматической сваркой долнны выполняться пржолиней- 

ные юга кольцевые швы, доступные для сварки автоматом. Сварка 

допускается только в никнем пояснении или о уклоном не более 

5°, при этом направление сварка долено быть в сторону подъема.

Швы длиной до 40U0 мм следует выполнять в одном направлении 

на всю длину, при больших длинах швы выполнять участками о про

тивоположным направлением сварки на смежных участках.

. 6.4.2. При вертикальном положении стенки угловые швы могут 

выполняться за:один проход ваклбгзшм злехтродом катетом не более 

8 мм.

6.4.3. Угловые гаш конструкций типа балок, ферм и им по- 

добтшх должны выполняться о образованием вогнутого или прямоли

нейного профиля. Исюшчекиам могут быть швы, выполняемые в из

делиях индивидуального юга мелкосерийного производства.

6.4.4. Стыковые швы при толокне детали до 16 мм югу? вы

полняться без разделок кромок с обязательным зазором га один 

проход о обратным формированием ша.

6.4.5. При толщине детали более 20 1«л стыковые шва, как 

правило, долины выполняться двусторонними с соответстьупцзй 

разделкой кромок или без кее при толщинах до 40 мм с принудитель

ным зазором.

6.4.6. Односторсщше стыковые швы в случаэ необходимости 

могут выполняться на оставшейся подклассе или с предварихатиной 

ручной подваркой.

6.5. Контактная (точечная, рельефная и шовная) сварка

6.5.1. Кокгактнуп точечнув сварку применять при доступности 
дяя выно1но:пп: аеаяотках нахлесточнах соединений однзииекnizi и

р&зповмекяас «арок статей различных к одинаковых толщин деталей
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согласно техническим данным сварочной машины, РельефЕуэ сварку 

аналогично точечной притенять при сварке штакпованшх гофри

рованных деталей.

6.5.;>. Контактной шовной сваркой модно выполнять прерывистые 

и непрерывные прочные и прочно-плотные швы нахлесточных соедине

ний, а также швы стыковых соединений', выполненные с узкой нах

лесткой за счет разлазлдвання кромок, с накладками г методом 

пропускания тока перпендикулярно свариВаимцм кромкам (шовно-сты

ковая сварка). Сваривать модно детали толщиной согласно техни

ческим данным шовных машин.

6.5.3. Сварка деталей неодинаковой толщины должна произво

диться'при соотношения толщин не Солее 1:3. Однако с использова

нием споадальвых технологические приемов практически возможна 
сварка ври любом отношения толщин.

6.5.4. При сварке листов различной толщины должны псиме- 
эл£йтройу

нятьсл^сразличной контактной поверхностью, причем, электрод 

большего диаметра используется со стороны более, топкого листа.

6.5.5. Правильность выбора режима должка проверяться тех

нологической пробой на контрольных образцах, изготовленных кз 

материала той же марки и толщины и с такой же подготовкой по

верхности под сварку, зсак у свариваемых деталей.

6.6. Электрошшховяя сварка

6.6.1. Электрошлаковую-сварку целесообразно применять при 

изготовлении конструкций из стлгх толщиной более 50 мм согласно 

ГОСТ I5I64. РД 24.942.01.

6.6.2. Свариваемые 1фомки при злектрошлаковой сварке должны 

располагаться вертикально ю ш  под углом к вертикали не более 

20°.
6.6.3. Процэоо влектроцдаковой сварят должен накушаться на
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входам кармане а апкантаватлзя на выходной планке з выполняться 

непрерывно от качала и до конца. В случае вылупленного перерыв.» 

необходимо нрокзвэотн соответствующую подготовку изделия для 

повторного начала злектрошлаковой сварки. После сварки начало 

шва должно быть вырублено а заварено ручной сваркой.

6-6.4. После алоктрошлаксвой сварке изделие должно быть 

подвергнуто термообработке согласно тоге и ческам условиям на 

изготовление изделия.

о.Т. Пайка

6.7.1. Пайка, щимепяеиая для соединения деталей из однород

ных и разнородных металлов н сплавов производится по технологи

ческому процессу в котором должны учитываться:

материал соеданяагых деталей; подготовка поверхности под пайсу; 

применяемые при пайка прилей и флюс; способ нагрзва; величина 

зазоре; тип соединения; способ скрепления алементов перед пай

кой, количество припоя и способ введения его в шов; зачистка и 

контроль.

6.7.2. Пайка металлов подразделяется на два основных вида: 

высокотемпературная пайка должна осуществляться припоями,

температура плавления которых свыше 450°С; прочность соединения 

при высокотемпературной пайке достигает 50 кг/да^;

Низкотемпературная пайка должна осуществляться припоями, 

температура плавления которых ниже 450°С; прочность соединений 

при низкотемпературной пайке не превышает 5-7  кг/мм ^.

5.7.3. "Сиды пьяных соединений разбиваются на две основные 

группы: встык и внахлестку; всо остальные разновидности сседа- 

нений являются комевнащвши вткх двух.

Типы основных паяных соединений приведены в табл. 27.
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Основное вида паяш х соединены?.
Таблица 27

Форма соединения Тип и характеристика соединения

Стыковое соединение, плоскость
и ва певпендгкуяярка н алравла- 
ш а  действия сил; в о з  р аб отает  
на растяжение.
Стыковое соединение, плоскость, 
шва наклонна к направлению 
дейстЕЗЯ сил; шов р аб отает  на 

' растяжение и ср ез
Стыковое соединение, различные 
участил шва расположены иеолен- 
ди?^-ляр«о и параллельно направ
лению действия сил;, шов рабо
т а е т  на растяжение я св е з
Соединение вн зхлестк у , плос
к о сть  и ва перпендикулярна на
правлению действия сил; шов 
р аб о тает  на ср ез
Комбинация стыкового и н агл ее-  
точного соединения, различные 
зона ива расположены перпен
дикулярно и параллельно на
правлению действия сил, шов 
р аб отает  на растяжение и ср е з

Соединения встык должны применяться в  те х  случаях, когда 

изделие р аб отает  на в  кеотких условиях л от него не требуется г е р 

метичности; в  остальных случаях следует применять соединение вн а

хл естк у , при этом, чем богДае площадь перекрытия, тем выше гр оч- 

нооть паяного соединения.

Соединения в  угол и т а в р , р и с .4# применяются редко. Проч- • 

ность таких соединений в о зр а с т а е т  с увеличением площади сп ая .

Рйс. 4
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Пластинчатые паяни/э соединения, рис.5 широко .применяются 

при изготовлении различных изделий. Прочность их зависит от пло

щади спая или от величины нахлестги.

Рио. 5

6.7.4. Части сборных соединений перед пайкой должны быть 

прочно скреплены одна с другой, чтобы предотвратить перекос я 
относительное смешение.

Способ скрепления должен подбираться экспериментальным пу

тем в зависимости от конструкции изделия:.струбцины, скобы, вспомо

гательные жесткие приспособления, возможно применять точечную 

сварку, обжимку.

6.7.5. Сборка под пайку должна обеспочивать правильное вза

имное расположение деталей, постоянство заданного зазора и доступ

ность соединений для введения припоя и флюса, а также для опери

рования паяльником, если он применяется. . ■

6.7.6. Механическая прочность паяных соединений зависит от 

качества пайки, прочности припоя в соединении, прочности связи его 

с металлом основы, прочности металла основы а зове шва после 

воздействия на неге расплавленного припоя и поваленной температу

ры, типа паяного ива и величины зазера.

Величины зазоров рекомендуемых при сайке некоторых сплавов, 

приведены в табл.28.

6.7.7. При выборе припоя должны учитываться требуемая точ

ность паяного соединения, физикохимические свойства соединения 

(коррозионная стойкость, електропроводвссть ж т.п.), условия ра

боты изделия, температура плавления.

6.7.8. Применяемый при пайка флюс должен соответствовать 

следующим основным требованиям: не вступать в химияэское
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взаимодействие с припоем; предохранять поверхность металла ь пря- 

лоя от окисления в процессе нагрева и взаимодействия окруяащей 

среда во время пайки; способствовать смачивание поверхности ос

новного металла расплавленным припоем; сохранять свойства и не 

менять своего состава от нагрева при пайке; не вызывать сильной 

коррозии паяного соединения и Ев выделять при нагреве ядовитых 

газов.

Температура плавления флюса должна быть ниже темпер; туры 

плавления припоя.
Таблица 28

Рекомендуемые зазоры при пайке.
12JL

Припсй
Зазоон лля ОСНОВНОГО Vцтагла.________

Медь бедные
сплавы

Углеродис- 
туо стали t

Ей сколе гиро- 
*аншс стали

Алшиний я 
его сплавы

Модь - - 0,01-0,05 0,025-0,075 -
дно-

цинковый 0,075-0,37 0,075-0,3' 0,05-0,25 0,075-0,375 —

Медко-
фосфор-
кий

0,02-0,10 0,025-0,15 - -

Серебря-
0,05-0,37 3,050-0,3’? 0,025-0,15 0,075-0,379 - f

Ашягпие'
ш й  ̂■ 0*125-0,25
НиКвЛЬ-
хроиошй _ .. 0,050-0,125 0,075-0,25
Серебря
но—
ганцевый ’ 0; 075 -0,125 0,075-0,125
Серебря- 
но-«ар-
ганцбЕЦ&
налздзе-
вый

’

1

0,025-0,125i 0,025-0,125 -

6.7.9. taocu и пастообразные припои должны храниться в
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чистой таре с плотно закрываемой пробкой.

При открытом хранении вследствие испарения компонентов и по

глощения влаги из атмосферы может произойти нарушение состава, 

изкюйокие вязкости, цвета, товарного вида и фкюсущей активности.

6.7.10. Припои и фятсы должны соответствовать требованиям 

следуташх государственных стандартов: ГОСТ 13248, ГОСТ 19738;

ГОСТ 21930, ГОСТ 2I93I, ГОСТ 23137, ГОСТ 1429,

ГОСТ 19248, . ГОСТ 19250, ГОСТ 23178.

6.7.11. Поверхность деталей в местах пайки долина быть тща
тельно зачищена и после механической зачистка обеагиряна 10-прс- 

иснтяым раствором каустической соды ( NaOH ) g^a дотаза (К*С03 ) 

вря тешературо 80-90°С в течение 8-10 мин., затем протерта 
ветошью, смоченной в бензине еле четырегхлорзстом углероде.

6-.7.I2, Чтобы избегать оглелзпня припоя и расплавления его 
раньше основного металла, пламя горелки должно находиться впере

ди места пайки, так как припой имеет способность проникать в бо
лее Г0Т»ЧЧ1!9 моста.

Во избежание выгорания припая и увеличения эффективности 

действия флюса необходим быстрый нагрев места спая. Пламя го

релки должно быть нейтральным или слабо восстановительным.

6.7.13. Отверстия, имзвдяеся в деталях, для защиты от по

падания припоя должны закрываться асбестовыми пробками или по
крываться меловым раствором.

6.8. Контроль паяных соединений.

6.8.1. Контроль заготовок и сборки под пайку осуществляется 

внешним осмотром и проверкой оговоренных в технологической карте 

размеров измерительным инструментом.

Методсш внешнего осмотра и измерений выявляется следуйте
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д«|екты: поры, непропаи, раковины, трещины, флюсовые и илакошэ 

включения, отсутствие в отдельных местах связи между припоем и 

основным металлом; несоблюдение равномерности сборочного зазора 

и сменяю8 элементов паяемого, изделия.

К дефектам паяного изделия относятся деформации и коробле

ния, появляющиеся в результате неравномерного нагрэва в процессе 

пайки и охлаждения изделия, а такхе из-за небрегаой сборки под 

пайку.

6.8.2. Про изготовлении деталей и узлов методом пайки кон

троль'должен осуществляться поэтапно на всех технологических опе

рациях', включая подготовительные.

6.8.3. Контроль при подготовке к пайке должен заключаться

в проьзрче соответствия материала недолил, припоя и флюса «аркам, 

указанным в чертеже, тонвости подтопки, включая величину зазоров, 

нахлестки ^ других параметров соединения, а также чистоты поверх- 

в .«ти соединяемых деталей.

6.8.4. После пайки производится приемка и испытание паяных 

изделий. Для исгытапия качества пчяшх соединений могут быть при

менены метода контроля без разрушения ь с разрушением.

6.3.5. Контроль с разрушением должен применяться только при 

пайке особо отвелтвенных конструкций выборочным путем. При раз

рушающих методах контроля производятся испытания соединений в6. 

мехаьическую прочность, шкрояссяэдозания г коррозийные испыта

ния.
6.3.6. Из разрушающих кэтодов контроля наиболее простым 

является визуальный осмотр, который часто совмещают с проверкой 

размеров заготовок, сборочных зазоров а готового изделия.

6.8.7. Яра квобходимоета производят испытание паяных изделий

давлением вордуха или вода. Контроль евов на яенрояицае-
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МОСТЬ^НзОЗЛбКГРИЧвСКЕЦК течеискатвдями, уРНТГвНОВСКИК контр СЛЕП» 
ультраввукозин в магнитным методами.

7. МЕТОЛУ КОНТРОЛЯ И ИСПРАВШКЯ ДЕФЕКТОВ

7.1. Контроль качества сварных конструкций осуществляется 

установлением соответствен конструкции данным чертежа, нормам 

совладения геометрической формы в качества выполнения ввав и сое

динений, прог'смотр^кнкх настоящим стандартом.

7.2. Контроль размеров я геометрической формы деталей и уз

лов сварных конструкций следует производить в.соответствии о тре
бованиями раздела I и 2 настоящего стандарта соответствующими 

средствами измерительной техники.

7.3. Контроль качества сварных рвов.

7.3.1, Контроль качества сварных швов и соединений произво
дится в соответствия с требованиями-п.1.3 настоящего стандарта с 
целью выявления наружных и внутренних дефектов и осуществляется 

методами, указанными в ГОСТ 3242: внешний осмотр и измерение; 

радиационный контроль радиографическим, радиоскслическин и радио

метрическим методами производится по I0CT 7512, ультразвуковой 

метод по ГОСТ 14782, смачиванием керосином, гидравлическим дав

лением и полевом водой - по ГОСТ 3845, методы отбора проб для 
определения химического состава - по ГОСТ 7122,

Контроль другими катсдаш до разработки соответствувдих стан

дартов по техническим условиям и инструкциям, утвержденным г ус
тановленном порядке.

Методы определения механических свойств наплавленного метал
ла производить по ГОСТ 699S.

7.3.2. Методом ввезшего осмотра и измерений вынвлявтся 
следувщие дефекты:
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несоответствие разизров езоз проектным; 
трещинн, црокогн, поры, шсаковдо вхлпчзяия; 
несплавлашия кромок, я несаверзоякые крат эры (углубление 

на поверхности ива в иэсте обрыва дуга);
П0ЕР8ЭЫ зоны сплавления, веидавннй перехож от вгшлаахввного 

к основному металлу;

кашшш, чешуйчатость (ватнообразные неровности в виде чегуя
на лицевой поверхности ьаа).

7.3.3. Не допускается следутеив наруянно д?ф??л-и пзаэ: от

клонения раоиэров сварки1: свов от проектных £9 кзлхпц дровихать 
величин, указанных стандартами, прнзедзшппм л п. 1.3.2, однако 

правыдекиэ усиления шва, сверз^хазаяных рашар хз не является 

браковечным признаком, если при этой вшоягово требование сами 
ности переходов; неплгвяка переход сга к оснссзому «гтсхду дэпуо- 

каетоя исправить согласно ивсо^усцки КЭС ям.Е.о. Патова “Тех

ническая инструкция по спгаагзняо граягц ввоз яешгааоыгся воль

фрамовым электродом в гагЕтаой среде аргсза с цалхв псзжэдкя 

динамической прочности* или иаханхческим цугом (ttaanase пэрехо- 

дсм модно считать переход. образувстйся сща;зтрЕЧ)Пга расположе

нием наплавленного металла относительно оси еза с разповэрта* 

спадам высоты усиления Еаилаьленяого вахика по ого сирине, если

при' этом высота усиления шва во бодьса. а сир ига не ксньсз холуе-
панЫЬ^лныл о

тиugx норм соответствущих стандартов,п. 1.3.2);

на I и длины сва во допускается более 4 варуэяьх пер кка—  

метром до X хзл при расстоянии иззду ними но ызнео 10 ш  в диаметр да 

до 2 ш  при расстоянии не иеаеэ 25 им, серы диаметром более 2 им 

не допускается;

не допускается бег исправления подрезы основного металла 

(при ручной и полуавтоматической сварке) ва глубину белее 0,5 мы



Стр.62 ОСТ 24.940.01-90

прз ТСШЗИв Детали SO 10 Ш  Е бОЛОО I КМ 1ГрЙ ТОЛЩИНе СИПШЗ 10 Ми;
дана о ее ого лоЕреза не долина превышать двадцати прсаонтов 

д т ш  сна, а их суькарная дана-не более сорока процентов даны 

шва;

недопустимые подрезы разрешается исправлять надолониен тон
ких пваз с обеспеченней плавного перехода от наплавленного к ос
новному металл?:

не допускается незаверенные кратеры, преходи и тревнЕН всех 
видов и направлений;

чешуйчатое..» поверхности шзоз не допускается с яорозчостяма 

больше плюсового ера дельного отклонения на разгар высоты усиления 

шва и не более 2 на для ввоз в никнем подоиаяш и 3 т  для осталь

ных ввоз, высота отдельных неровностей для многослойных ввоз во 

доядза быть более 3 км.

7.3.4. Ее допускается следующие внутренние дефекты пзаз, об- 

нарулхваеыыо физическими методами контроля, размерами больше при

веденных ниге:

внутренние трещины всех видов н размеров, а такие маковые 

включения или поры, образующие сплошную линию вдоль шва;

непровары по сечение швов, выполненных двухсторонней еле 

односторонней сваркой на подкладке, глубиной до 5$ от толщины 

стали, но не более 2 им при длине нодрагара до SO мм и общей дли

не участков не более 200 мм на I и шва;

непровары в корне шва в соединениях без подкладок, выпол

ненных односторонней сваркой, глубиной до 15$ от тслеты стали 

д а  толщин до 20 мм и не свыше 3 ш ,  при толщине более 20 ici при 

длине непровара до 50 tci н общей длине участков но более 200 им 

на I ы шва;

отдельные шлаковые включения ели поры размером по глубине 
шва более 10$ толщины свариваемой стали при толщине до 20 *ai и
более, 3 мм при толщине свариваемой стали свыше 20 мы;
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суммарная величина непровара, шлаковых включений к пор, не 

првзшагтая в рассматриваемом сачепга при двухсторонней сварке 

IO-X от толики свариваемой стали, но не более 2 км, и при одно

сторонней сварке без подкладки I53C, но не более 3 ка.

7.3.5. Контроль сварных. ивов, ведостугш>*ас для осмотра после 

окончательной сварки конструкции, должен производиться до уста

новки деталей, закрызаЕцих эти р вы, с с оставлением лета гтриекчя ОТК

7.3.6. Если будут обнаружен? недопустимые внутренние дефекта, 

необходимо проиаводеть дополнительно контроль дефектного соеди

нения на дрстяжении, разном длине контролируемого участка в шстсз: 
гранкчацкх с этим участком. Если и при дополнительном контрола 

будут обнаружена недопустимые дефекты, то контролю подвергается 

весь поз в все дефектные участки исправляются.

7.3.7 Д«фоктннэ сварные свы клн отдельные участки шза с тре- 

С 2Еыг, прологами, ведогустшлаги порами, ашаковыык вклочекинки и 

недр агарами должны быть удалены механечвскпм способом, bos суш о- 
дуговой строчкой дли кислородной резкой с последующей обдиркой 

поверхности пгпфозгльной мазинкой до металлического блеска.

7.3.8. Дефектные места в сварных свах исправляются заваркой. 
Заварка допускается лееь после полного удаления дефектного два 

или участка и подготовки моста поя сварку в соответствии с требо

ваниями технологического процесса и настоящего стандарта. Кесто, 

подготазлзняоэ под сварку, долхзо быть принято ОТК.

При заварке отдельного участка ива должно оыть обеспечено * 

перекрытие прилагающих концов основного сва-до 50 ш .

7.3.9. Направленно дефектов в одном я том же месте может 

производиться не белее двух pas н при дальнейдем их повторении 

детали долины быть разъединены, вновь подготовлены под сварку 

и сварены.
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7.4. Празка.

7.4.1. Конструкции, имэшие остаточные деформации, преыгааигс'в 

допустимые отклонения (раздел I, настоящего стандарта), долины 

быть выправлены цутеы механического или термического воздействия.

7.4.2. Правка сварных конструкций макет производиться только 

после проведения контроля сварных швов и исправления дефектов при 

£х наличии.

7.4.3. Правка конструкций путем механического воздействия 

долина производиться в вази^чмоста от типа конструкции и харак

тере ее деформации на вальцах (полотнища), прессах, с помощью 
домкратов я винтовых приспособлений.

Правку листовых алеиентов стыковых соединений на вальцах 

зрк толщинах стали более 1 0  им следует производить с предвари
тельным оплавлением границ щвов кедкавящикся вольфрамовых* алект- 

родоы (п.7.3.3) или снятием усиления швов заподлицо с основным 

металл см.

7.4.4. При термическом методе правки нагреву должен подвер

гаться наиболее выпуклые поверхности деформированных конструкций. 

Места нагрева долины быть предварительно размечены.

Температура сплошного нагрева гсхзга устанавливаться в за

висимости от толщины я мерки выправляемой стали. При толщине ста

ли до б ш  температура нагрева устанавливается 350-450°С, при 

толщине 6-12 мм - 55О-7О0°С, при толщине свыше 12 ш-759-850°С.

7.4.5. После правки необходимо проверить отсутствие в свар" 

яых швах, подвергавщдхся деформирование, трещин в других дефектов.
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8 . МАРКИРОВКА, ОКРАСКА, УПАКОВКА, ХРАНЕНИЕ 
И ТРАНШОРТИРОВАНИЕ.

8.1. Маркировке конструкций долила производиться в ыестах,

указанных на чертеке и ухшхоеке в соответствии с наряд-заказа

ми согласно РД 24.854.01 , ГОСТ I4I22 , ГОСТ 23170

8.2. Для зачеты от коррозии н придания наддехащего внеш

него вида, сзарЕке конструкции должны быть окрашены.

Забор технологического процесса подготовки окраиичеемих 

поверхностей, лакокрасочных материалов и метода их нанесения и 

сушки должен производиться в соответствии с ТОСТ 9.402

8.3. Сварные .инструкции, отправляемые заказчицу, для. 

защиты от атмосферной коррозии при храпении на складах и транс

портировании долины быть подвергнуты консервации.

Консервация долина производиться в соответствии с требо

ваниями ГОСТ 9.0144 , ГОСТ 9.028 и ОСТ 24.980.01

с учетом места Еазиачекия,условий транспортирования и хране

ния отгружаемых изделий.

С. 3.1. Методы консервации и применяемые для нее иатериа- 

лы доликн обеспечивать возможность полной расконсервации из

делий без их разборки.

8.3.2. Консервация открытых обработанных поверхностей 

деталей и сборочных едикиц изделий антикоррозийными лавами в
Д01ЖН5.

груЕтам2 у^здусматрипать их быстрое и легкое удаление.

Способ удаления консервирующих покрытий доливн быть ука

зав в технической документации на наделив.

Совместная упаковка деталей, относящихся к разным сбороч- 

ж ш  единицам, не допускается.

Б зависимости от вида, назначения к транспортабельности,
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конструкции должны быть соотвотствущим образом упакованы 

согласно ОСТ 24.855.01.

9. Д О Ш Ш Е Л Ь Ш Е  ТРЕБОВАНИЯ К ИЗДЕЛИЯМ, ПРЩАЗНАЧЕННШ 
ДЛЯ РАБОТЫ В ОСОБЫХ ШММТИЧЕСКИХ УСЛОВИЯХ И ИЗДЕЛИЯМ, 
П О СТ АШ ШЖ Ы НА ЭКСПОРТ

5.1. При конструировании узлов и соединений стальных

сварных конструкций, продне знаке ннкх для работы в особых кли

матических условиях долины учитываться требования настоящего 

стандарта, ОСТ 24.010.01 а таккэ климатические исполнения, 

предусмотренных ГОСТ I5I50, ГОСТ 153.51 ,

ГОСТ 9.048 , ГОСТ 9.050 , ГОСТ 9.401.

9.2. Технические требования иадолий сварных конструкций 

в экспортном исполнении должны соответствовать требованиям 

ОСТ 24.0X0.01.

1 0 . ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

10.I. Нормы производственной санитарии и безопасности 

работ при изготовлении сварных металлоконструкций должны соот

ветствовать требованиям, изложенным в "Системе стандартов бе

зопасности труда" (ССБТ) и в следующих документах:

общие требования безопасности при электросварочных рабо

тах должна соответствовать нормам, указанным в ГОСТ 12.3-003 

ССБТ;

требованиям безопасности при использовании устройств 

электросварочных и плазменных работ должны соответствовать 

данным ГОСТ 12.2.007.8;
общие требования безопасности при работе с элэктротехни- 

ческши изделиями должны соответствовать данным 

ГОСТ 12.2.007.0 ССБТ;
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воздух рабочей зоны должен соответствовать требованиям 

ГОСТ 12Л .005;

допустимый уровень щука в рабочей зоне не должен превышать 

норм, указанных в ГОСТ I2.I..C03';

требования пожарной безопасности при выполнении производст

венных работ должны соответствовать нормам, указанным в 

ГОСТ 12.1.004, взрывоопасности должны соответствовать нормам, 

указанным в ГОСТ I2.I.0I0 ССЕТ, общие требования безопасности но 

ГССТ 12.3.002 ССБТ.

Единые требования безопасности к конструкциям оборудования 

для газоплазменной обработки металлов, утвержденные Госкомитетом 

химического и нефтяного машиностроения при Госплане СССР 7 декаб

ря 1964 г. и сог.’гасованныесЦК профсоюза раоочих машиностроения 

3 декабря 1964 г. и с Главным санитарно-эпидемиологическим управ

лением ;лкниотерсгва здравоохранения СССР 24 сентября 1964 г.
10.2. Системы, установки и арматура со сжатыми гагами и их 

эксплуатация при газоэлектрических и газосварочных работах должны 

соответствовать требованиям, изложенным в документе: Правила 

устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под дав

лением, утвержденные. Госгортехнадзором СССР 19 мая 1970 г.

10.31 Пр.: выполнении работ, связанных с раддэкткзиныл веще

ствами и источниками ионизируюгдих излучений, необходимо соблюдать 

"Санаторные правила работа с реактивными веществами и источниками 

ионизирующих излучений, утвержденные Государственной санитарной* 

инструкцией СССР 25 июня I960 г. и Государственным комитетом Со

вета Министров СССР по использованию атомной энергии 21 июля 

I960 г.

Празилв техники безопасности и производственной санитарии 

при холегчей обработке металлов, утвержденные Постановлением 

Президиума ЦК профсоюза рабочих машиностроения 12 октября 1965 ;
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Правила техники безопасности и производственной санитарки з 

кузнечно-прессовом производства, утвержденные Постановлением ' 

Президиума ЦК профсоюза рабочих машиностроения 19 марта 1959 г. 

с изменением I ноября 1962 г.;

Правила техники безопасности и производственной санитарии 

при электросварочных работах, утвержденные президиуме»! ЦК проф

союза рабочих машиностроения- 8  январь I960 г. с изменением 15 фев

раля 1969 г. и согласована ' с Главной государственной санитарной 
инспекцией СССР;

Санитарные правила при сварке, наплавке и резке металлов, 

утвержденные заместителем Министра здравоохранения СССР, в карте 

1973 г. « 1009-73;

Правила техники безопасности и производственной санитарии 

при производстве ацетилена, кислорода и газопламенной обработке 

металлов, утвержденные Постановлением Президиума ЦК профсоюза 

рабочих машиностроения 2 апреля 1963 г. с изменениями и дополне

ниями 20 апреля 1966 г.

10.4. При выполнении окрасочных работ необходимо соблюдать 

"Правила и нормы тех'юси безопасности, пожарной безопасности, 

промышленной санитарии для окрасочных цехов", утвержденные Мини

стерством химического и нефтяного машиностроения 17 нарта 1970 г. 

я согласованныееЦК профсоюза машиностроения 2 февраля 1970 г., с 

1УП0 МВД СССР и с Гос энергонадзором СССР 17 февраля 1970 г.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Справочное

Таблица I

им
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150 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 6 5 8 8 10 10 ю 10 ю 10 10 10 ю 10 12 12 15 15
200 5 ,5 5 5 5 5 0 5. 5 5 5 5 5 5 5 6 6 6 3 8 10 10 10 ю го 10 10 10 10 ю 12 12 15 15 15
250 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 ю 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15
300 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 6 6 6 8 10 10 ТО 10 10 ю 10 10 10 10 12 Х2 15 15 15 15 15
350 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 10 J0 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15
400 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 6 . 6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 ю 1C '10 12 12 15 15 15 15 15 15 ■15
450 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 ю 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15
500 5 5 5 5 5 5 5 £ 5 '6 3 6 3 8 10 10 10 10 10 10 10 10 ■10 ю 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15
600 5 5 5 5 5 5 5 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 то0.4. 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
700 5 5 5 5 5 5 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
800 5 5 5 5 5 5 6 6 6 б 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
900 5 5 5 5 5 6 6 .6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15

1000 5 5 5 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
1250 5 5 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 1C 12 . 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18
1500 5 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18
1750 5 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 1C 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15,15 15 10 15 15 18 18 18
2000 6 6 6 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 ' 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18
2500 ' 6 е ' 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 ,15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18
3000 6 3 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 20
3500 8 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 1Г 20 20
4000 8 10 10 10 10 10 10 10 10 10 1.0 12 J2 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 1о 18 18 18 13 20 20 20
4500 10 10 10 10 10 10 10 :с 10 10 12 12 i5 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 20 20 20 20
5000 10 10 10 10 10 10 10 -0 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20
5500 10 10 10 10 10 10 10 _0 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 2Q 20 20 20 20 20
6000 10 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 J5 15 15 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 рг-

6500 10 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 45 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20
7000 10 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22
7500 10 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 ■ 15 15 15 18 18 18 18 18 20 20 20 20 2С 20 20 20 22 22
8000 10 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 13 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22
8500 10 10 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 хэ 18 18 16 13 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22
9000 10 12 12 15 15 15 15 15 15' 15 15 15 15 15 15 15 15 18 13 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22
9500 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 .20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22 22

10050 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22 22 22



Стр. 70 ОСТ 24.940.01-90 Таблица 2

Максимальные величины припусков ка цилиндрические поверхности 
од

Длина образующей 
или разнзр кегду 

' исходной базой и 
эсьв цилиндриче
ской ИОИОрХНОсх'И

Радиус обрабатываемой поверхности

8 10
0 8

м 20
0

25
0

30
0

35
0

40
0

45
0

50
0 009 Оос* 80
0 <2

ай 10
00 UOог►ч 15
00

17
50

20
00

22
50

 .

25
00 О

8СО 32
50

35
00

37
50 Ооо"«Э4 50
00

50 4 4 5 5 6 5 6 6 6 8 ' 8 8 8 10 10 10 10 10 12 12 12 12 12 12 12 12 12 15
100 4 5 5 6 6 6 6 6 8 8 8 8 10 10 10 10 10 12 12 12 12 18 18 18 18 is 18 15
150 5 5 6 6 8 8 8 8 8 В 8 ГО 10 10 го 10 12 12 12 12 12 12 12 12 12 15 15 15
200 5 6 6 8 8 8 8 8 8 10 10 10 10 10 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15
250 6 S 8 8 8 8 8 10 10 10 10 10 10 12 12 12 П 12 10 12 12 12 12 15 15 15 • 15 15
300 6 6 8 8 8 10 10 10 7.0 10 10 10 I? 12 12 • 12 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 18
350 6 6 8 8 8 10 io 10 10 10 10 12 12 12 12 12 • 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18
400 6 6 8 8 10 10 ю 10 10 10 12 12 12 12 12 12 15 15 . 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18
450 6 8 8 8 10 10 10 10 10 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 13 13
500 8 8 8 10 10 10 ю 10 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 13 18
6G0 8 8 8 10 .10 10 ю 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 18 13
700 8 8 10 10 10 10 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 18 13 20
800 8 10 10 10 10 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 13 18 18 18 20 20
900 10 10 10 10 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 18 18 18 13 18 18 18 18 18 20 20 20

1000 10 10 10 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 1 18 18 18 18 20 20 20 20 20
1250 10 10 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 ’ 15 18 18 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20
1500 10 10 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20
1750 10 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 18 18 10 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20
2000 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 18 20; 20 20 20 20 20 20 20 20
2250 12 12 12 12 12 1.2 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22
2500 12 12 12 12 12 12 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 '.J 20 20 20 22 22. 22
3000 12 12 12 12 12 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22
3250 12 12 12 12 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22
3500 12 12 12 12 15 15 15 15 15 18 18 18 18 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22
3750 12 12 12 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22 22 22
4000 12 12 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18. 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22 22 22 22
4500 12 15 15 15 15 15 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 72 22 22 22 22 22 22 22 22
5000 15 15 15 15 *3 18 18 18 18 18 18 20 20 20 20 20 20 20 20 22 22 22 22 22 22 22 22 22



OCT 24.940.01-эО Стр.71

ПРКИЗЕЕЯаВ 2  
Обязательное

ПЕРЕЧИВ- СГАВДАРТОЗ, СОД2РЕАШ ТРЕЗОВАБЯ 
X ДЕТАЛЯМ, КЗГОТАВЛИБАЭШ КОВКОЯ, ВГ/МЗОВКОй 

К ЛИГЪЕИ

ГОСТ 8479 Поковки из конструкционной углеродистой я
легированной сталг Технические условия.

ГОСТ 7505 . Покоекя стальше'штампованные. Допуски, 
припуски в кузнечике нглуски.

ГОСТ 7829 Поковки кз углеродистой и легированной ста
ла, изготовляемые свободной ковкой на молотах. Припуски- я 
допуски.

ГОСТ 7062 Поковке из углеродистой и легированной сталг, 
изготовляемые ковкой ка прессах. Припуски и допуски.

ГОСТ 26545 Отливки из металлов и сплавов. Допуски раз

меров, массы и припуски на ыеханичес-кув обработку.
ГОСТ 977 Отливки из конструкционяо-нелегарованЕой и

легированной стали. Общие технические условия.
ГОСТ 14792 Детали и заготовки, вырезаемые хислороднай 

и пяазмокно-дутсвой резкой. Точность, качество поверхности 
реза.

ОСТ 24.010.01 Оборудование металлургическое. Обило 
технические требования на изделия внутресосзного и экспортного 
ксполпоная.



ПРКЛОЕЕЕИЗ 3 

Справочное

Стр. 72 ОСТ 24.940.01 -дО

ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ НА ОСНОШНЕ БЗДЦ ПРОКАТА, 
ПШЕКЯШОГО В Ш М Ш Т К Щ Ш М  ЦАИИШХЯРОНШ

ГОСТ 19903 
ГОСТ 19904 
ГОСТ 82 

ная. Сортамент.

ОгПль листовая горячекатакная.Сортамент. 
Сталь листовая хсшэднокатанаая. Сортамент. 
Сталь прокатная широкополосная униварсаяь-

ГОСТ 1577 Сталь горячакатанная толстолпсгавая ка-
явственная углеродистая и легированная конструкционная. Тйхен-
ческне требования.

ГОСТ 8509 
Сортамент.

Сталь прокатная угловая равно л ал очная.

ГОСТ 8510 
Сортамент.

Сталь прокатная угловая не равнопало чзая.

ГОСТ 8239 
Сортамент.

Сталь горячекатаная. Балки двутавровые.

ГОСТ 8240
МОНТ.

Сталь Горячекатаная. Швеллеры. Сорта-

ГОСТ 2590 
ГОСТ 2591 
ГОСТ 8732 

Сортамент.

Сталь горячекатаная круглая. Сортамент. 
Сталь горячекатаная квадратная. Соотамент. 
Трубы стальные боссовные горячекатаные.

ГОСТ 8734 
z холоднокатаные . 

ГОСТ 3262 
ГОСТ 10704 

Сортамент.

Трубы стальные бесшовные холоднотянутые 
Сортаиенг.

Трубы стальные водопроводные.
Трубы стальные элекгросваркые пряиоаовкыз.



ОСТ 24.940.01-00 Стр.?3

ПРИВИЕИЕ 4 
Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ НА ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ И 
МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА СТАЛЕЙ, ЗйМЕНЯШЫХ Ш  
ИЗГОТОВЛЕНИЯ СВАРНЫХ КОНСТРУКЦИЙ Ш и Ш Г Ш Ш О  

МАШИНОСТРОЕНИЯ

ГОСТ 330 Сталь углеродистая обыкновенного качества. 
Марки и обднэ техкгюские требогчкия.

•ГОСТ 122а! Сталь низколегированная сорговая и фасон
ная.

ГОСТ 19282 Сталь низколегированная тодстслистовая и 
широкоэолоснгя универсальная.

ГОСТ 1050 Сталь углеродистая качественная конструк
ционная.

ГОСТ 4543 Сталь легированная конструкционная . Марки
я технические требования.

ГОСТ 5632 Стали высогллегироаанньб к силаны коррг-
злоянпстойкие, ларсстойкие я гаропрочные. Марки и технические 
требования.

ГОСТ 20072 Стал»: теплоустойчивая.
ЧМТУ I — S15 Сталь толстолистозая хгизкодегирозанная 

высокой прочности аарки КХ2ШР.



Стр;74 ОСТ 24.940.01- Q0

ШШ01ШЕ 5 
Окрасочное

ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ НА НАЛЯГ

ГОСТ 17349 Пайка. Классификация способов.

ГОСТ 19248 Прилеп. Кдассификажя.

ГОСТ 19?50 Флюсы паяльЕые. Классификация.

ГОСТ 20/. 85 Лайка. Метод определения затекания припоя

в зазор. 

ГОСТ 20487 Пайка. Метод испытаний для оценки елиялид

гадкого припоя на механические свойства паяемого материала. 

ГОСТ 21547 Пайка. Метод определения температура распайке

ГОСТ 21548 Пайка. Метод выявления к определения тагазины

прослой.» химического соединения.
ГОСТ 21549 Пайка.* Метод определения ероаки паяемого 

материала.



ОСТ 24.940,01-90 Стр.75

И Е Ф О Ш Л й О Ш Ш  Д У Ш Е

1. УТВЕРВДЕН И ВВЕДЕН 3 ДЕЙСТВИЕ УКАЗАНИЕ Министерства 

тяжелого »ашностроеняя СССР

от 2.9.06.90 ъ В Л -  0 0 2  - / - 66~9<Р

2. ИСПОЛНИТЕЛИ: В.Б.Сапиро, канд.техн.ваук, Л.Г.Реук, 

Г.Ф.Кочетова, В.З.Бондарез.

3. ВЗАМЕН ОСТ 24.С*9.01-82.

4. Срок первой проварки - 1996г.

Периодичность проверки 5 лет

5. ССЫЛОЧНЫЕ н о ша т и вн о-т е ш и ч б с ш : ДОКУМЕНТУ

Обсзкачснпе НТД, на 
котсрг& дана сошка

Номер пункта, подпункта деречв- 
сденпя, пркломонпя

ГОСТ 9.014-78 п.8.3.

ГОСТ Э.028-74 В.8.3.
ГОСТ 9.048-75 n.9.i.

ГОСТ 9.050-75 п.9.1.
ГОСТ 9.402-80 п.8 .2 .
ГОСТ 9.401-79 п.9.1.
ГОСТ 12 Л.003-83 п.1 0 .1 .

ГОСТ 12.1.004-85 п.10.4.
ГОСТ 12.1.005-88 п.10.4.
ГОСТ 12.I.010-76 п.10.4.
ГОСТ 12.2.007.0-75 П.10.4.

ГОСТ 12.2.007.8-75 П.10.4.

ГОСТ 12.3.002-75 П.10.4

ГОСТ 3I.2II.4I-83 П.5.Х.4.

ГОСТ 31.211.42-83 п.5.1.4.



Стр.75 ОСТ 24.940.01-SO

Обозначение НТД» на 
которой дана ссылка

Номер пункта, подпункта,перечи
сления, прппохеш *

ГОСТ 82-70 ' Прилогенпе 3
ГОСТ 330-71 ПркдокеЕие 4
ГОСТ 977-75 Притоке юте 2
ГОСТ 1050-74 Притоке ние 4
ГОСТ 1429. Оч?Р п.6.7.10
ГОСТ 1577-81 Цриюкештэ 3
ГОСТ 2246-70 п.3.4.5
ГОСТ 2590-88 Притоке пив 3
ГОСТ 2591-88 Прихокепив 3
ГОСТ 3242-79 п.7.3,1
ГОСТ 3262-75 Прнтокенаа 3
ГОСТ 4543-71 ПрилогепЕэ 4
ГОСТ 5264-80 п.1.2.1; п.4.7.7
ГОСТ 5457-75 п.3.4.8
ГОСТ 5583-78 п.3.4.9
ГОСТ 5632-72 Црвлскепкв 4
ГОСТ 6331-78 п.3.4.9.
ГОСТ 699S-6S п.7.3.1.
ГОСТ 7062■‘•79 Притоке ни а 2
ГОСТ 7505-74 Првхоханиа 2 .
ГОСТ 7512-82 п.7.3.1
ГОСТ 7564-73 п.4.2.1
ГОСТ 7556-81 п.4.2.1.
ГОСТ 7829-70 Притока нив 2 

п.5.2.11
ГОСТ 8050-85 п.3.4.6
ГОСТ 8239-72 Притокенив 3
ГОСТ 8240-72 |Притохзние 3



6 ST 84.94а.0ьаабгр,^р

Обовваченав 8§ 
щ огш! дана ёбава

r\jQT Ci?V?a 

гост ш ы ш
ГОЛТ 3319-38 
ГОСТ 3713-73 
ГОСТ 6731^73 

ГОСТ 6731-.7Й
гост ooev.-si

ГОСТ eiGor-76 

РОСТ 9-1егЛ*75 
ГОСТ IG05I-7B

госг 1оота«?в 
ГОСТ ICJ57-75?
ГОСТ1 П5:,3~78 
ГОСТ 11534-73 
ГОСТТ2169-03

ГОСТ 14X02-77 
ГОСТ К 637-73 
ГОСТ 14771-75 
ГОСТ 14775-79 
ГОСТ 14782-36 
ГОСТ 14792-80

ГОСТ I48C6-80 
ГОС? 15150-69 

ГОСТ I5I5I-69 

ГОСТ 15164-78

1 Шив р пункта, нэккункта, пере=
H.TiCH3ai^SГио3ЦКУ 

PjlajTl-leSKES 8

ПрЯОШбЕйв S 

j îFjfa^sgse з

СУ£ 3H53 Ц 
ПрилзЕбНЕа §

lh§»4»§

§>§,4.1 
я,3,4,3; 
д.3.4Л  
к,3,4,7
я,1.3,3, в,4.7,7 
я.1,3, 8

п.4,7,4
П.5.2.11
п.8 , 1

п.3.3.3
п.1.3,2
п.1.3.2
п.?.о. 1

п.2.1.4; п.4.4.4
Прилогенве 2
п.1.3.2
П.9.Х
П.9.1
П.Х.3.2;з.6.6.1



§гв,р| еаг 3 4 .0 4 3 .0 1 = 3 0

рбрваррпа .. 

ГСЙТ I5&78-79

i m  i m - ш
?Ш ЦС5*г§§

m i  т т ^ т  
m i  i§gs|=79 
m i  т т %  
\ т  1ше=§4 
т ч  т и ш .  
т *  % т ш

т т
i m  ifs§c-73

ЯКИ ШЗЗИЗ 
H$f ХЮЗДО 8  

FOOT ХШ&-74 
ГОСТ 18903-74 
ГОСТ 19004-74 
ГОСТ 20072-74 
ГиСТ 20405-75 
ГОСТ 20497-75 
ГОСТ 21547-76 
ГОСТ 2I54S-7S 
ГОСТ 21549-76 
ГОСТ 21200-76

й:1 : Ы  
й:1:§:8 

S:§s§-§
Щ р & Е з т  § 
g:§il;4 
i: §$ I: &
8 j?f?j4
If*#«7*i§
{!рнлв*а?31§ |  

c
ЯХ:;Ц'?й-?1-а§ i 
JJprcacsnga 4  

ЦрадРШЯв 4 
8.6.7Л0 
Црилог’арвв 3  

Дрвлохзяве 3
ПрЕЛОЕОЕЗЭ 4 
Прялох&нво 5 

Приложение 5 

ЦрЕЛогегаге 5 

Прялогогаш 5 

ЦрИЛОЕвЕИО 5 
П.6.7.10

ГОСТ 29931-76 

ГОСТ 23137-78

л. 6.7.10 
п.6.7.10



ОСТ 24.94„.СШйр.?£

Обозначение ЕГД, на 
когорзЗ д?яа ocEiEa

Нопзр пунЕта, подц
ЧЙСЛ8Е2Я, ГГОЕЛО:

ГОСТ 23170-78 п .8 .1

ГОСТ 23I7S-78 П .6.7

ГОСТ 23513-79 п .1 .3 .2

ГОСТ 25346-82 п .1 .2 ,1

ГОСТ 25348-32 п .1 .2 .1

ГОСТ 26179-84 п .1 .2 . I*

ГОСТ 26345-85 п .5 .2 .1 1 , Прикж.2

ГОСТ 27550-83 п .1 .3 .2

СЕнПГМИ-23 п .1 .3 .1

ОСТ 24.010.01-80 п.9.2,Прилож.2

ОСТ 24.942.01-32 п .5 .1 .15

ОСТ 24.855.0Т-75 п .8 .3 .2

СОТ 24.SSj . 0 I - п .8 .3

РШ  24.010.23-74 п .2 .1 .2 ; п .5 .1 .5

FTJ 24. СОО. 60-80 п .1 .3 .1

ТТЛ 2 - i.S H .03-74 п .3 .2

ТУ I4-4-4S-71 п .3 .4 .4

ТУ I4 -4 —4S-7I п .3 .4 .4

77 14—4—4C3-73 п .3 .4 .1

ТУ I4 -4 -I0S 7 п .3 .4 .4

СГ/ 0.21.099 17 п .с.4 .2

СУ 0.021.12? ТУ п .3 .4 .2

СТУ 4&-ДЦ-Ц50-63 п .3 .4 .2

4L*77 1-845-69 Врыгог.4

ЧШУ- I  -1017-70 п .3 .4 .5

РЕ 24.942.01 6.6.01



Стр.80 ОСТ 24.940.01-90

ЛИСТ РЕГССТЕЛЦИК ИЗМЕНЕНИЙ ОСТ 24.940.01



ОСТ 24.940.01- Стр,81

С0Д2РШИЕ

1. Требования к сварным конструкциям.... . I
1.2. Тонкость размэров и геометрической формы.... I
1.3. Требования к проектированию я выполнению

сварных шов и соединений................  4
1.4. Требования к терй .ческой обработка . *■ . . . XI
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