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Группа Г 15

ОСТ 24.010.01-80 
"Оборудование металлургическое. 

Общие технические требования на

ИЗМЕНЕНИЕ К I  изделия внутрисоюзного и экспорт

ного исполнение"

Указанием Ианистерства тяиелого и транспортного машиностроения 
от <С O S1984 »  *  £С-0с&/5СС>£ срок введения установлен

с 01.07.84

Пункт I . I . H .  Первой абзац дополнить словами: "или указание 
о пестах захвата стропами.”

Пункт 1 .2 .1 . I I .  Второй абзац изловить и новой редакций: 
"Ответственные поковки из углеродистых, низколегированных, легиро­
ванных и высоколегированных сталей 17 и У групп по ГОСТ 8479-70 
долкны подвергаться ультрозвуковоцу или другим равноценным методам 
контроля, если это предусмотрено в технических требованиях чертежа. 
Вид, метод контроля и нормы долины устанавливаться технической 
документацией предприятия-изготовителя."

Пункт 1 .7 .9 .  Изловить в новой редакции:
"Транспортировка изделий, не имепцих обработанные поверхности 

с  шероховатость» 2 ,5  мкм д  ниве допускается в неупакованном виде.”
В обоснованных случаях, определяемых нормативно-технической 

документацией предприятия-изготовителя допускается транспортировка 
в неупакованном виде изделий, имепцих обработанные поверхности 
с  шероховатостью 2 ,5  мкм.”

Цувкт I .7 .H . Дополнить словами:
"на рабочих сопрягаемых поверхностях с шероховатостью 

2 ,5  ккм и нике."
Дополнить новым абзацем:

"Допускается наличие местных повреждений лакокрасочных накры­
тий в  местах контакта строп я растяжек для крепления изделий, если 
это не влияет на работоспособность изделия.
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Грузна Г 44

Изменение й 4
ОСТ 24,010.01-80 
ОБОРУДОВАНИЕ ЮЗТШУРШЧЕСКОЕ. 
ОБШИВ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
НА ИЗДЕЛИЯ ВНУТРИ СОШНОГО И 
экшортазго ИСПОЛНЕНИЙ.

Указанием концерна тяжелого и энергетического машиностроения 
от // /#  1991г. й 3  3535-419 срок введения установлен

о 01.01.1992 г .

Титульный лист
Срок действия стандарта продлить до 01.01.97

/государственный ^ Я ^ ^ ’̂ Висэнвргомаш"
Директор огдвлм^йау*и>- 'л
технического щйр4ссв окк^

Всесоюзный нвучно-иссд 
и проекгно-койогрукгор( 
металлургического капал 
им. А.И.Целинова (ВШИ

Й.ФЛрикодько



Изменение А 2
Группа Г 44 
ОСТ 24.010.01-80 
ОБОРУДОВАНИЕ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОЙ. 
Общие технические требования 
на изделия внутрисоюзного и 
акспортного исполнений

. Ч  ......... ......  111|ч *—
Указанием Министерства тяаедого в транспортного машиностроения 

от 19.09. 198бг, А ЛС-002/9900 еров вяеденяя установлен
е 01.01Л987г.

Титульный диет
Срок действия стандарта продлять до 91,01.1992т,

Вводная части
В парром абзаце олово ’‘комплексного4 заменить ка " комплектного % 
После первого абзаца дополнить) "Стандарт не распространяется на 
враны, в т .ч . крени большой грУеоподимиооти",
Цункт I . I . I ,  После fCCT 15.001-73 ввести ссылку на ГОСТ 24444-80 и 
дополнить новым абзацам:"Порядок разработки технической документа­
ции иа изделия единичного производства должен соответствовать Поста­
новлении Совете Министров СССР от 14 января |9вВг, М бб",
Пункт 1.1.2. Слова " . . .  основой* критериям долины..*4 «м««д» иа 
"...основным кратаряам д ол и н ..аям аяять ссылку) ГОСТ '23$: 46-78 
на ГОСТ 27.003-63) вскличиуь СОЫДКУ на ИИ 24.010,19-76.
Пункт Z.I.3. Замерять ссылку: ГОСТ 92Э6<73 иа ГОД 923fiMB3>
Пункт 1.1.4. Заменять оонлну! ГОД 14.201-73 на ГОД 
всклочить ссылки на ГОД 14.208-73 г  ГОД 14,204-73, 
цункт 1.1 .5 . ИСКЛЮЧИТЬ,
рунхт £.1.6, Слова "рааработкв" и Якаммм№ямам ааКоМь «и "разра­
ботка" в "яомцлевздо’блочяоа".
Пункт 1 .1 .6 . bJ исключить олово "ш м итм ц",
Пукхт 1 .1 .6 . г) в о д о ю  Я.новой р а д о м ) *1,1.6. г) технические 
проекты изделий в кмшлектно-блолюм недр л и в н я . В  далее дц 
тавоту.
Пункт Z .I.7. вскипит»
Пункт Г л .  в. валом» в воной р ад о м * *1 ,1 .6 . Цаделая, вяготарла- 
ваевые в виде единичной продукции, долям быть онроактярыдо) по
(Техническим заданиям ааквячядои, бодарммя ойэдчдоивии требования
к заказываемым изделиям.



ОСТ 24.010.01-80 Стр.2

^заработанные яа основе Технических заданий технвчеокше проекта 
долДО ааотватоппаа» требованиям, наложенный в Постановлении СМ СССР 
Л 65*.
Дополнит* новей абаацем: "Техмгаохая документен» не раде лил, изготов- 
лешне о прамеяашим адвктрсмовтевв, доджа выполняться а соответствии 
в Требования» ПОТ 2.413-72, ГОСТ 2.702-79 a оскорби»:
а) охват алвктрнчеаат» соединений,
в) оХамУ влехтрвчвикуа подклячеш(1,
а) парам м н п м м н и м г.
Пушт 1.1.9. ВОХЛвПТ*.
Пункт 1.1.11* надоел в новой редвкцаи: ”1.1.11* Хм строповка вам* 
дни. попам а трамгартрошв копра аронавощитах аоМамНо-трввопорТ- 
пшв ормотвамв, доонш dm» предусмотрены проушина, прижав, крюки, 
прхаарше втуцврн к догиа ооецмлша yotpotona нж дабо указанна 
о местах аехаата «ловив.

Хромо требуема уатройвтв, на неделях массой бодав 250 кг дод­
ам dm» укамаи а габарита» чертогах яга и  упаковке навалив схеме 
«роме» о обо доением цатрв маната грум, вода га находится вне 
геояатршлюкого дотри тавота*.
фиат 1.1.15» д) амамап олово "предуамвтрнам»* не еоДараамЛ 
Пункт 1.1.15, в) догмат» мши абяацам "В «геенна* •  рама» вере­
дам» наболим «паанга» надо нлгигамлпх • в янДОМ сборной подвр- 
хаоотн на боем 1 аира. «oik а венедом дм гадйийП» батоноа м  
враМсаатрняап*.
Пункта 1.2.1.1» ■ 1.2.1.4. хек ставя.
факт 1.2.x.5. авманп в новей редакции: *1.2.1,5. 4ДОДО на ревляч- 
ннх андп чугуне* во ГОСТ 26366-84, ГОСТ 7293-79, ГЙСТ 7788-82 я 
ост 24.920.02-80 долм мммтотйомп но форма а домерим работам 
чармам.
Ивоахоамооп проведали притеской обработка, обо га пдо н реками 
уотаввалвевтоя ирвднрк1ВН0 1 Н1 аготага«ал а1**
Пункт X,2.1.6. Заявит» сошку: ОСТ 24,920.01-74 на ОСТ 84,920.01-60, 
Цуннт 1,2.1.10, Эвмвоть ооидку: ГОСТ 7068 И на ГОСТ 7068-79.
Нохстчип ГОСТ 7505-74 к ГОСТ 7829-70,
Пункт 1,2.1,21, Заменит» ооадху: ГОСТ 6038-75 ГОСТ 6038-84. 
пункт 1,2,1,14, Эамамт» ооадху} ГОСТ 1497-73 ян ГОСТ 1497-84.
Пункт 1,2.1,21, Иохлвчя»8-о8 вбанц.
Пункт 1,2.1.22, Слово "отклонение*. амати» на "отклонини*} 
зпмейвт» стала: ГОСТ 10356-63 1  СТ 038 636-77 ва ГОСТ 24642-61 ■



Изменение jf 2 (ВТ 24.0IQ.0I-® Отр.З

ГОСТ 24643-81.
Второй абзац имоифть з новой редакции: "Предальние отклонена* рва- 
не ров о неуказанными допусками по ГОСТ 26670-83*.
Пункт 1.2.1.26. изложить в новой редакции: "Кддокце соединении в 
изделиях м о т  применяться убдьйо g Тех случаю, оагдввованвм о 
разработчиком проекта наделяя, корде но обоснованным притонам и* 
мору? быть выполнены ооеданенхя не евевде К ли высокопрочными бантами.

Клепке тенях соединенна додана <йиь выполнена по технический 
условиям, резрвботанмм специально ДДН каждого вида изделий и вогласо- 
ваннмм о разработчиком проекта напади#",
Тункт I .2,2,3. Эв менять ооклку; ГОСТ J49II-69 не ГОСТ 14911-82,
Пункт 1 ,2 .2 .S. Заменить соыдаи: ГОСТ 17374-7? у ГОСТ {7380-77 № 
rqO££7374-W t  ГОСТ 17300-83. 
ty m  1.3.2.9, аск /о т» ;
Пушу 1.2.3.4 . Заменять осклхх: ГОС̂1 19X40-76 t  ТОСТ Ш4Э.-78 не 
ГОСТ I9T40-® t  I9T43-60.
ПуНку Х.2,3.5. Второй абзац дополна?» словами: "но отдельному дого­
вору в Дрздпрмтаам-езка зчияом * ,
Третей абевд д р т л к т  оховамя "по отдельному договору о предприяти­
ем-заказчик см о указанием сроков поставки",
О т т  1 .2 ,ЭЛ- Заменить ижадгОЕЗГ 24,940,Dr~?S т (Щ 34,Эф,Щ-т. 
П ут 1.2.3.8. Поодежний абанв. Олово "подготовки* замена» на *пад- 
ДООВДОЮХ1,|
Твбл.Х. авменн» сонлив ( ГОСТ т а р -*  »  Г0ОТ 7№ Н ?( ГОП J1TO-T6 
аа ГОСТ П?®-84| ГОСТ 1497-73 ав ЗЙКГГ l48?-84l ГОСТ 8601-73 м  
Г0ВТ866И4»

1.2,4.1: додудоь,
цряпг 1 >2*4.8; ^кднчнтк-рдова \.,овбаиеым« на ртеш вд  и ««рай- 
м в  боадивзЛяи,»." в о т  од» "а ряда «бордо* «цвп* ww* 
"ингадмдшарс рздм»ров ш» мтГтдд|иидо1фй|ккТ д о ю » '8* *е щ~ 
оитжшт р|змерв«н, но превми пиш  лопуокадо по в а ш  уран-
onopfHpOBWW,.,,*

Третий «вам w ra p »  а т а й  ром ам * "Вц н ад о *  р*м*тш 
и ооядорнх nwapxaoctax д о д ей , я д о м »  »  ддодц , уегвяо»- 
мннфе ноноуруктарвной дмопж тфнй, умевшие о тк а т и »  доданы 
« щ  ..."  к м т  «о tw o » .
ПУНКТ 1,2.4.8. ^ Я М  04|*91 FOOT I". 162-74 ВД JW  18162-86,
Пункт 1,2.4.13, Витами 04ЦЦ1 (ЮТ 24,290,0^76 ь» 9Т 84.24Э»0б-



Йамвтаяяе Л8 ОСТ 24*0X0.01-80 Стр.4
ОСТ 24.290.И-78 на ОСТ 24.29001-841 ГОЛ 11700-73 ив ГОСТ П7ДО-80Е 
Яуяяг Т.2.5.2, Замени» ООЫЛку: ОСТ 24.902.Щ-76 та ГОСТ 9.402-80. 
Пуни 1.2,5.6, Заметать ссылку: ГОСТ 14623-69 та ГОСТ 9.303-84.
ПукМ 1,3.2, гвмешпъ слове “гаготоантегя* не 'изготовителя''. 
Дополнить кошм абяацем: "8 случае повреадагаш упаковки, а такие при 
хранении оборудования та окладе у потребителя сшив установленного 
орок» консервации, обспудаааяяв Додано подвергаться реяявля перед 
мвимим”*
Подошел 1.3, дошишать нови* пуантом; *1.3.5. адюшеят ионтвиа 
доШ О  осуществляться согласно ооотватстяухпшм отраслввш ивструк- 
таям п ВСЙ1*,
Путат 1,4.3. Заметать осляку: ГОСТ 15028-70 та ГОСТ 12,065-83.
ПОД* 1,4.14. Парад вдовом "работеигах" довевать олово "ващеты".
Цуга? 1,4.15. Эемешть ООИЛКГГ ГОСТ 12.2.001-74 та ГОЛ 12.3.028-82. 
Зло» 1,4,18. Заменить oouur ГОСТ 12.1,003-76 та ГОСТ 12.1.003-83; 
ГОСТ 8.085-80 па ГОСТ 12.1.028-80,
Црткт 1.4.20. Заметать оомлку; ПОТ 12.1.001-75 Да ГОСТ 12,1.001-83. 
Сдаст 1,8.3. налотап в мм2 ре датам: "1.8,3. 8ааододипа*вяя, 
среобрееоявгельлие агрегата, датчан в котаавяттае устройомв оястем 
ампреДОпою» «апрош в «птавтш», яа трабухцтаоя ум обора ж 
оовмеответе попмтатая о оояовшм аадалвем та предпрвятл-летоав- 
тела, аоставляпоя трааюяом непосредственно в вону строительства 
о домцрмятай алодрмгромшаагаооп и приборостроения по переняв, 
оогдасоШниоМу о еаваатакш",
Цуяст 1,5.4, г) Лвооляяп «даст ояедуигамя оюяема "1таэдгонотреям> 
«даммммв аокумямятай",
Подошел 1.6. дополнять нопмм пунктом; *1,5,6. в  обтай поосавия яа 
« м м ;

табельная продутом,
шооковояьтте в нишаподим» распределительна* устройства, 
Долам, тродгаедергамю я мтаетаямм, 
вентилятора, калорифера я трубопровод *-иш, 
оборудомше оагяалвхатая, евтав я аяектромовтааме ящвляя. 

Оборудование, в котором проектом прадупммраш вотроаятае пентиле» 
тори, талоряферм, обяпочже трубопровод, табельная рваводта, прибо- 
рн» датчики, оппаляавтая, овяеь а др, долгам поозяттатьвя к хомп- 
лактв о оборудояемвм*.



Изменение *  Z Oat 24.010,01-60

Пункт 1 .6 .9 . и зд о я т  в новой редакция: "1.6.9. Данные о приемо­
сдаточных испытаниях наделай, п р о в е д е н и и !  е в  предяриятяи-изготовитедо, 
отрекаются в сопроводительной документации, передаваемой заказчиху". 
Пункт 1.6.10. Второй и третий абзацы яоклечить.
Пункт 1.6.II. Первый абзац яокяииитъ.
Пункт 1.7.1. Заменять ссылки: ГОО? I5IQ8-69 на ПОЛ ШйЗ-80Б(
ОСТ 24.664.01-74 на ООТ 24.654.01-62. Исключить ооылхв ш 
007 24.866.01-75.
Табл.2. Заимев» ссылку: ГОСТ 3,701-78 jib ГОСТ 2.701-84.
Пункт 1.8,4.- Заменить ссылку: ОС? 24.865.01-96 вв ГОСТ 23170-788. 
Пункт 1,8.5. Первый абзац доводят словами "прв условия указания 
яродприягием-зака этаком дата начала монтаав в договоре вив других 
документах”,
Подрвндзл 1.6. дополнить новым цунхтош"1.8.в. Зкаплуатационвая 
документация ва аяатроиагреввтвлх, преобразовательные агрегата, 
датчики я комплектные устройства ояотем вдехтропрмвода, контроля 
а «манатам, направляемые траяашом нвпооредотаевпо а зону стро­
ительстве о яредадамтИй атаотдадамннзкноста в дрвборостроешга, 
поотавдяетЬя еоамеопо о укатанным оборудованием а в комплекта 
вйллувмщопкх документов поотавонк» всвоввого оборудовали та 
клптаетоя*.
Пункт Ц 9.1. форой абзац изловить в новой редакции "Гаравтайамй 
срок акоплуапцлв ооставляат 18 Малова о момента анода в яде лил в 
анотауаташв, во на болев 30 иволовв во дня окончания отгрузки 
м амы  «мнвечакр, *ад» х®уг*» «рока та оговорив» договором*.
Пункт 1 .9 .2 , Морой абзац после ело» ”. . .  бзаавамвздв» саде дня . . . "  
до б ы ть  ежм» *нл* их части*.
Пуяйт 2.1. изменить в новой редакция: *2.1. Дополнител»ям требо­
вали * раздоят I отстоящего огзндзрм устатавлнваот особмо тре- 
бвйвнм я «нязлют метеляургичесноТо мвпнноотроеняя, поставляв*»
ОТ вквпорТ",
Цумст 2.2. д о м я т  новым абзацем: "Информацию, по которой у т е . 
отмаются поапввталв технического уровня а хечеогао иродуяцд  на 
«морген» я ш ш ,  щ т щ т я г я ю ^ а е м о ш п е я а  представляй внаота- 
тортовая организация, яндявотн такаь-нарлд на продухци*.
Пункт 2.5. Второй абзац исключить.
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Пункт 3.6. Ивудат отану ав ост 34,003.20-60,
Явят 3.6, Днюная* вклада! абнп олвавыя: '...«роме юооорм 
задана, вотадв* в любом сдои нпраялдатзд огрет -  анаетат 
a I ни,'.
Дуда* 3,9. рокичт.
Дута? 3.11. Двитаву» стан? ра ОСГГ H.oeo.Qf-W,
Пункт 2.Ц, Замаат сошла* ГДО 10.65-73 m ГОЯ 846^4-Я. 
№ м и т  воину rn ДО 34*365.01-46.
Ого*? 2.13. Дюолтап веря# ебма оломми "унямаоуе л дою- 
юре (ветре*»), Ц одуЧче момш одам? МВНЧтау №  В более 
вяданй дошногц вроаааодатае, умаендая янняч юли *«» 
внотаеле а обгм», яредуомнрмга» тададада договором".
Дужу ЗДф. Bropal абзац дрвмтать оланмп ?и мдодаупи* обо­
рудована* оршпцютВ*.
Дум* 3 ,1 6 . После рвов "дмяяо dura ограняв* добуяяп алом 
"а теувяноком идатая ала ..."
Цутаг '* и н т  огаму* ГОЯ 31931-46 м ГОЯ 9.404-61.
Дуата 9*1.6* Даоро* ебелр яааодоь • цево! родидая* *Двм а 
метода хошштехыяа еОщтевхЗ уопяввлвверюд а тюошчесвом 
аедаяад дм вадахуй еДОпщап цртатаадатм ни в мяячверн 
головвях т валит Ш ‘т Ш  иная* ш  еооиататвав о трвбоав- 
аяда ГОЯ ДО349 « гоя 15Е5М8".
Дувя* 9,1.2* Замаян» вашу* ОЯ 24,264.0-44 Н ОЯ 84.664.Щ-32. 
Нмиярадтв ваша вв ОЯ £4, вбб.01-73 у ОЯ 24.980,01-79.
Путат 9.1.9. авмевВть стада: ГОЯ 16187-69 не ПЯ *.4Ш-79|
ГОЯ 14009-68 я ГОЯ 14633-69 И ГОЯ 9.903-84* Вжата» оолляу 
за ОЯ 84.962,01-78.
Инн 3 ,3 .8 . Заметать oouasyi ГОСТ 1086-69 та ГОЯ^Обб-О. 
Здяяолезда оадавотарс, *>квИи».:тартаи *4гимГ.»._

Оода, а доет̂  (#.12,06 Г. 8м . Ш  Тярн 1080 тае. Ода 6 но*.
........................................ ........................ и i j и а и i'in-та т "........... .
©  Заепсуацн* ордам Джун» неуда дандартамаяя» 9 ярододота»- 
отяжтррецц рнтятут матрНидотанн’ ммимтрнан t армадам).
Опта нвучно-техмчесвр* янбордашю в доаушитацая.
109428, Новям, Глаеиеяя* вдолект, 8*.
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О ТРА С Л ЕВО Й  С Т А Н Д А Р Т

ОБОРУДОВАНИЕ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОЕ. _ .
ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 24.010.01-80
НА ИЗДЕЛИЯ ВНУТРИСОЮЗНОГО
И ЭКСПОРТНОГО ИСПОЛНЕНИЙ Взамен

ОСТ 2 4 .0 1 0 ,0 1 -7 5

Указанием Министерства тяжелого и транспортного машино­
строения от 1 8  ноября 1 9 8 0  г, № ЕМ-Ю02/13Й64 срок дей- 
ст а м  устанталта с 0 1 .0 1 .6 2  г.

до 0 1 .0 1 .8 7  г.
Несоблюдение стандарта преследуется по закону.

Настоящий стандарт распространяется на проектирование, 
изготовление, поставку и монтаж комплексного оборудования, 
машин, механизмов, сборочных единил и деталей (в дальней­
шем -  изделия) металлургического машиностроения, в произ­
водстве которых Минтяжмаш является ведущим, и обязателен 
для машиностроительных предприятий, научно-исследователь­
ских, проектных, конструкторских, монтажных и других орга­
низаций.

В  стандарте устанавливаются требования для изделий ме­
таллургического машиностроения, поставляемых Мянтяжмашем 
для металлургической промышленности и на экспорт, эксплуа­
тируемых в нормальных условиях различных климатических 
районов и в условиях, отличных от нормальных.

Стандарт является основным нормативным документом, рег­
ламентирующим разработку и пересмотр технической докумен­
тации на изделия металлургического машиностроения.

Основные термины, упоминаемые в настоящем стандарте, 
и их определение приведены в приложении.

Издание официальное Перепечатка воспрещена



Стр. 2  ОСТ 2 4 , 0 1 0 ,0 1 - 6 0

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ИЗДЕЛИЯМ

1 .1 . Разработка технической документации
1 .1 .1 .  Порядок разработки технической документации и по­

становки изделий на производство должны соответствовать тре­
бованиям ГОСТ 1 5 , 0 0 l - 7 3 t ОСТ 2 4 ,0 0 1 .0 8 - 7 6  и настояще­
го стандарта, учтены общие требования безопасности, регла- 
менторованные ГОСТ 1 2 . 2 .0 0 3 - 7 4  (СТ СЭВ 1 0 8 8 - 7 8 ^  ГОСТ 
1 2 ,3 ,0 0 2 - 7 5 ,  отраслевыми стандартами, а также действую­
щими общими правилами безопасности для предприятий и орга­
низаций металлургической промышленности, утвержденными 
Госгортехнадзором СССР.

1 .1 .2 .  При разработке технической документации основными 
критериями должны служить высокий технический уровень, со­
ответствующий или превышающий лучшие зарубежные и отече­
ственные образцы, определяемый показателями качества изде­
лий, снижения металлоемкости, обеспечения прочности, а также 
высокой степени заводской и монтажной готовности.

Выбор номенклатуры показателей качества изделий и мето­
ды оцейки их уровни должны соответствовать ГОСТ 2 2 8 5 1 - 7 7 ,  
ГОСТ 2 2 7 3 2 - 7 7 ,  ГОСТ 2 3 1 4 6 - 7 8 *  ГОСТ 1 9 1 5 2 - 7 3 ,  РТМ 
2 4 .0 1 0 .1 9 - 7 6  и РТМ 2 4 , 0 0 8 ,1 3 - 8 0 .

1 .1 .3 .  Определением высокой степени заводской и монтаж­
ной готовности изделия с комплектующими устройствами долж­
но служить:

полная его готовность к монтажу в зоне строительства объ­
екта без каких-либо дополнительных работ по даизготовпеншо 
деталей, подгоночных операций и разборки изделия для ревизии 
и расконсервации;

максимальная габаритностъ изделия при перевозке железно­
дорожным транспортом в пределах всех видов габаритов под­
вижного состава по ГОСТ 9  2 3 8 - 7 3  или габаритов для других 
видов транспорта,

1 .1 .4 .  Конструкция изделий должна отвечать производст­
венной и эксплуатационной технологичности в соответствии с 
требованиями ГОСТ 1 4 . 2 0 1 - 7 3  -  ГОСТ 1 4 .2 0 4 - 7 3  при мини­
муме затрат трудовых и материальных ресурсов на изготовле­
ние, монтаж и эксплуатацию изделий.

1 .1 .5 .  Количественные и качественные показатели уровня 
заводской готовности изделий и монтажной технологичности 
должны определяться на всех стадиях разработки технической
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документации путем сравнения уровня проектируемых показа­
телей с базовыми,

1 .1 ,6 ,  При проектировании цехов и объектов и разработки 
технической документации на комплексное оборудование! агре­
гаты* сложные сборочные единицы и т.п* должны быть учтены 
следующие требования;

а) расположение оборудования! машин, аппаратов и комп** 
лек тую тих устройств должно быть максимально компактным 
при наименьшей протяженности различных коммуникаций (тру­
бопроводов, кабелей), установка крупнотоннажных агрегатов в 
'мертвых' зонах действия мостовых кранов должна быть ис­
ключена и обеспечивать безопасность и удобство при монтаже, 
обслуживании и ремонте устанавливаемых изделий;

б) конструктивная разработка составных частей сборочных 
единиц должна быть выполнена совместно с примыкающими к 
ним комплектующими устройствами (трубопроводы, арматура, 
электродвигатели, электропроводки, измерительные приборы, 
средства автоматизации и ip ,) в виде транспортабельных бло­
ков, соединяемых между собой коммуникациями или металло­
конструкциями^

в) изделия, превышающие габариты подвижного состава при 
перевозках железнодорожным или другими видами транспорта, 
должны состоять из комплекса нескольких сборочных единиц, 
прошедших на предприятии-изготовителе контрольную и (или) 
окончательную сборку и и опыт aim я, имеющих монтажную мар­
кировку и не требующих при монтаже работ по доизготоваенню 
изделий;

г )  технические проекты изделий и их комплексы (ГОСТ 
2 * 1 0 3 - 6 8  и ГОСТ 2 ,1 2 0 - 7 3 )  подлежат согласованию с раз­
работчиком технического задания, заказчиком и монтажной 
организацией,

В представляемых на согласование технических проектах 
должна быть четко указан^ степень деления крупногабаритных 
изделий на транспортабельные сборочные единицы»

1*1*7 , Разработка конструкторской, технологической и дру­
гой документации на изготовление я монтаж изделий должна 
соответствовать требованиям общетехническнх, организационно- 
методических Государственных (ЕСКД, ЕСТД, СПКП, ССБТ и 
др*) и отраслевых стандартов, стандартов С Э В^а также дру­
гой иормативно-техцрческой документации, утвержденной в ус­
тановленном порядке.
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1 ,1 *6 *  Изделия* изготавливаемые в виде единичной продук­
ции, должны быть спроектированы по заявкам заказчиков, со­
держащих обоснованные требования к заказываемым изделиям.

Разработанные на основе заявок технические задания и 
технические проекты должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 1 5 * 0 0 1 - 7 3 ,  ГОСТ 2 * 1 0 3 - 6 8 ,  ГОСТ 2 , 1 2 0 - 7 3  и 
ОСТ 2 4 * 0 0 1 - 0 8 - 7 6  и согласовываться с заказчиком, пред- 
приятием-изготовителем и организацией, осуществляющей мон­
таж изделий,

1*1*9* Техническая документация на изделия должна со­
держать обоснованные допустимые отклонения от проектных 
привязочных размеров н отметок, а также от формы и распо­
ложения поверхностей изделий (плоскостности, прямолинейно­
сти, соосности, - параллельности и т*л.), требуемых при уста­
новке и монтаже изделий в зоне строительства.

1 *1 *1 0 * В  технической документации на изделия должны 
быть в полной мере оговорены все  технические требования, 
предъявляемые к изделию.

Техническую документацию на изготовление запасных час­
тей и быстроизцашиваюшихся деталей допускается не разраба­
тывать, если они поставляются без каких-либо изменений с ра­
нее установленными в основном изделии,

1*1 ,11»  Для строповки изделий массой до 2 5 0  кг должны 
быть предусмотрены проушины, приливы, крокиv приварные шту­
церы и другие устройства.

Для изделий массой более 2 5 0  кг, кроме требуемых уст­
ройств, должны быть указаны в габаритных чертежах юш на 
упаковке изделий схемы строповки с обозначением центра тя­
жести груза, если он находится вне геометрического центра 
тяжести*

1 ,1 *1 2 »  Конструкция изделий должна быть обеспечена на­
дежными креплениями во избежание повреждения изделий при 
транспортировании и предусматривать возможность максималь­
ного использования стационарных эксплуатационных и монтаж­
ных грузоподъемных механизмов при монтаже в зоне строи­
тельства*

1 ,1 ,1 3 *  Коммуникации {трубопроводы, защитные трубы эле­
ктропроводов, кабели и пр.), соединяющие отдельные детали 
изделия, должны быть конструктивно выполнены в виде сбо­
рочных единиц, обеспечивающих возможность минимального д е­
монтажа при ремонте изделия.



ОСТ 2 4 . 0 1 0 . 0 1 ^ 0  Стр, 5

1 .1 .1 4 .  Спорные части изделий должны быть обеспечены 
комплектами фундаментных болтов, шпильками, анкерными 
плитами и арматурой, регулирующими винтами, самоаккерую- 
ишми болтами, опорными пластинами, установочными подклад­
ками и другими видами креплений, указанными в  технической 
документации.

При разработке конструкции изделий должна быть учтена 
возможность максимального применении бесподкладочного ме­
тода монтажа оборудования в соответствии с СН 4 7 1 —7 5 ,

1 .1 ,  U5. Конструкции сборочных единиц должны удовлетво­
рять следующим требованиям;

а ) предусматривать базовую составную часть, являющуюся 
основой для расположения примыкающих других составных час­
тей* и удобную дли правильной установки сборочных единиц в 
процессе монтажа изделия;

б) сборочные единицы крупногабаритных размеров, требую­
щие их установки с  высокой точностью, должны иметь в строен­
ные^ элементы необходимых размеров.для применяемых прибо­
ров* 1 замеряющих расположение базовых поверхностей изделий;

в) компоновка сборочных единиц должна обеспечивать об­
щую сборку изделия без промежуточной разборки и повторных 
сборок составных частей сборочных единиц*

г )  места соединения составных частей сборочных единиц 
должны быть доступны для механизации сборочных работ, кон­
троля качества соединений и не требовать дополнительной об­
работки сопрягаемой поверхности, кроме технологически обо­
снованных случаев, указанных в технической документации;

д) предусматривать в составных частях сборочных единиц 
конструктивные элементы для удобного захвата грузоподъем­
ными средствами в процессе сборка* разборки и транспорти­
ровки;

е) в станинах или рамах изделий должны быть предусмот­
рены окна и отверстия для заполнения бетоном полостей при 
подливке,

1 ,1 * 1 6 .  При конструировании и изготовлении изделий, тре­
бующих защитные ограждения или оградительные устройства, 
должно быть учтено функциональное назначение изделия и б ез­
опасность работающих.

1 .2 .  Изготовление изделий
1 ,2 ,1 .  Общие требования
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1, 2 .1 .1 .  Все изготовляемые предприятиями изделия должны 

отвечать требованиям Государственных и отраслевых стандар­
тов, стандартов предприятий, настоящего стандарта, другой 
технической документации, утвержденной в установленном по­
рядке, требованиям промышленной эстетики, а также в зависи­
мости от назначения правилам и нормам органов надзора (Гос­
гортехнадзор СССР, пожарный, санитарный и др .).

1 .2 .1 .2 ,  Запасные части изделия и быстроизнаншваюшився 
детали должны изготовляться в том же исполнении, как и в 
поставленном готовом наделив с обеспечением взаимозаменяе­
мости или по согласованным с  заказчиком и предприятием-иэ -  
гот сантал ем требованиям о необходимых изменениях.

1 .2 .1 .3 ,  Комплектующие изделия должны быть изготовлены 
в соответствии с  требованиями, отвечающими бесперебойной 
эксплуатации основного вида изделия, независимо от того, яв­
ляется ли они покупными или изготовленными непосредственно 
предприятием-изготовитапем основного изделия, и не должны 
вызывать работ по пригонке и доводке при их монтаже.

Предприятие—поставщик комплектующих изделий имеет пра­
во вносить изменения в  показатели, установленные техниче­
ской документацией, направленные на усовершенствование кон­
струкций, повышение производительности, надежности, дол­
говечности, монтажной и ремонтной пригодности.

В  этом случае предприятие -на готовител ь основного изделия 
обязан согласовать с заказчиком, а в случае необходимости 
И с  монтажной организацией внесенные изменения, если они 
мекяот техническую характеристику и стоимость основного и 
(или) комплектующих изделий.

1 .2 .1 .4 ,  Все исходные материалы, заготовки, отливки, по­
ковки и np^ применяемые для изготовления изделий, должны 
соответствовать требованиям Государственных и отраслевых 
стандартов, а при их отсутствии -  техническим условиям.

Соответствие применяемых материалов стандартам или тех­
ническим условиям должно подтверждаться сертификатами яга 
паспортами предприятий -  поставщиков, а в случае их отсутст­
вии лабораторными' испытаниями на предприятии -изготовител а 
изделия.

1 .2 .1 .5 ,  Ошивки из различных видов чугуна по ГОСТ 
1 4 1 2 - 7 0 ,  ГОСТ 1 2 1 5 - 7 9 ,  ГОСТ 7 2 0 3 - 7 0 ,  ГОСТ 1 5 8 5 - 7 9 ,  
ГОСТ 7 7 6 9 - 7 5 ,  ГОСТ 1 1 8 4 9 - 7 0  и ОСТ 2 4 .9 2 0 .0 2 - 7 3  
должны соответствовать по форме и размерам рабочим черте-
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жам с учетом допускаемых отклонений, определяемых по 
ГОСТ 1 8 5 5 - 5 5 .

Необходимость проведения термической обработки, ее виды 
и режимы устанавливаются пре дприятием-иэго гонителем.

1 .2 .1 .6 .  Отливки из конструкционной недатированной ц ле­
гированной стали по ГОСТ 9 7 7 - 7 5 ,  высоколегированной стали 
по ГОСТ 2 1 7 6 - 7 7 ,  хладостойкой и износостойкой стали по 
ГОСТ 2 1 3 5 7 - 7 5  и ОСТ 2 4 .9 2 0 ,0 1 - 7 4  должны примениться 
в термообработанном состоянии с  проверкой контролируемых 
показателей после термообработки.

1 .2 .1 .7 .  На обрабатываемых поверхностях отливок допус­
каются дефекты без их исправления, глубина которых не пре­
вышает 2/3 припуска на механическую обработку.

1 .2 .1 .8 .  Отливки из цветных металлов должны выполнить­
ся в соответствии с требованиями ОСТ 2 4 .9 1 6 .0 1 - 7 9  или 
по другой технической документации, утвержденной в установ­
ленном порядке.

1 .2 .1 .9 .  Отливки деталей, которые при эксплуатации испы­
тывают значительные механические нагрузки, должны быть 
подвергнуты искусственному старению в соответствии с нор­
мами и указаниями в  технической документации.

1 .2 .1 .1 0 .  Поковки и штамповки из конструкционной и ле­
гированной стали должны соответствовать по форме и разме­
рам чертежу готового изделия с припусками на механическую 
обработку по ГОСТ 7 0 6 2 * 6 9 ,  ГОСТ 7505W 74 и
ГОСТ 7 8 2 9 - 7 0 ,

Качество поверхности, механические свойства и допускае­
мые дефекты должны соответствовать требованиям ГОСТ 
8 4 7 9 - 7 0 .

1 .2 .1 .1 1 .  Поковки, штамповки и отливки из коррозиониоотой- 
кой стали испытываются на склонность к меж крист аплитной 
коррозии по ГОСТ 6 0 3 2 - 7 5  в соответствии с требованиями 
технической документации.

Поковки из углеродистых и низколегированных сталей
должны подвергаться контролю ультразвуковым или другим 
равноценным методом, Вид и метод контроля устанавливается 
предприятием-изготовителем»

Контроль поковок из легированных и высоколегированных 
сталей производится по инструкциям предприятия-изготовителя 
изделий.
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1 ,2 * 1 ,1 2 ,  Отливки и поковки, применяемые для и згот овле­
ния ответственных деталей и сборочных единиц* от которых 
зависит долговечность! безотказность или безопасность при 
эксплуатации изделий, должны быть проверены на соответствие 
марок металла по их химическому составу и механическим 
свойствам.

1 ,2 *1 *1 3 *  Термически обработанные детали должны прове­
ряться на коробление* Термообработка должна обеспечивать 
исключение последующей поводки в пределах, оговоренных в 
технических требованиях*

Термически обработанные детали* прошедшие правку, реко­
мендуется подвергать отпуску*

1 ,2 .1 * 1 4 ,  Проверка твердости и механических свойств де­
талей после термической обработки должны производиться по 
ГОСТ 9 0 1 2 - 5 9 ,  ГО СТ 9 0 1 3 - 5 9  и ПОСТ 1 4 9 7 - 7 3 ,

Необходимость проверки должка быть оговорена в чертежах 
деталей*

1 * 2 ,1 .1 5 .  Контроль глубины цементованного слоя или 
поверхностей закалки» осуществляемой ТВЧ, выполняется на 
образцах-свидетелях или гарантируется конт ролем параметров 
технологического процесса*

1 ,2 .1 * 1 6 .  Поверхности деталей* не подвергаемые в даль­
нейшем механической обработке* должны быть после термооб­
работки очищены от окалины и грязи,

1 * 2 .1 ,1 7 *  На деталях, прошедших термическую обработку* 
не допускается наличие трещин.

При наличии неравномерной твердости, выходящей за  
допустимые пределы, разрешается повторная термообработка, 

1 * 2 ,1 * 1 8 , Обработка изделий должна производиться в  пол­
ном соответствии с  требованиями технической документации, 
в которой параметры! характеристики и обозначения шерохова­
тости обрабатываемых изделий устанавливаются по ГОСТ 
2 7 8 9 - 7 3  и ГОСТ 2 , 3 0 9 - 7 3 .

1 ,2 * 1 .1 9 ,  Обработанные поверхности деталей не должны 
иметь трещин» расслоений, заусенец, задироа, забоин, вмятин 
и других механических повреждений*

При наличии на поверхности деталей вышеуказанных дефек­
тов последние должны быть полностью удалены дополнитель­
ными операциями*

Возможность допуска таких деталей в сборку решается
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ОТК с учетом заключения конструкторских и технологических 
служб в  соответствии с  порядком, установленным на пред- 
приятии-изготовителе,

1 .2 .1 .2 0 .  Незначительные дефекты, не влияющие на эксп­

луатацию и товарный аил изделия, могут быть допущены в 
сборку без исправления с  разрешения представителя ОТК.

1 .2 .1 ,2 1 »  Острые кромки на деталях должны быть притуп­
лены, если их сохранение специально не оговорено в чертеже 
или технических требованиях на изделие.

Технологическим процессом должна предусматриваться опе­
рация по притуплению острых кромок и зачистке заусенец.

1 .2 .1 .2 2 .  Отклонение формы в  расположения обработанных
поверхностей (плоскостность. прямолинейность, соосность,
к р у тость , параллельность и т .п .) должны быть указаны в тех­
нической документации а соответствии о нормами, установ­
ленными ГОСТ 1 0 3 5 6 - 6 3  и С Т СЭВ 6 3 6 - 7 7 .

Неуказанные размеры предельных отклонений допусков
принимаются no С Т СЭВ 3 0 2 - 7 6 .

1 .2 .1 .2 3 ,  Для проверки механических свойств изделий
должны быть произведены все  виды испытаний, предусмотрен­
ные технической документацией.

М еста взятия проб и относительное их расположение уста­
навливаются техническими службами.

При необходимости они указываются в  специальных техни­
ческих условиях предприятия, где также уточняется, на каких 
образцах (продольных, радиальных, тангенциальных) произво­
дятся испытания механических свойств,

1 .2 .Ц Э Д . Рвзибовые соединения должны выполняться в со­
ответствии с  действующими стандартами и классом  резьбы, 
указанным яа чертеже.

При выполнении резьбы накаткой фаски не делаются.
1 .2 .1 .2 5 . Для ненагружэнных соединений допускаются не­

значительные местные срывы резьбы обшей протяженностью 
не белее половины витка, а также вмятины и заусенцы, 
не препятствующие навинчиванию резьбы и не влияющие на ра­
ботоспособность соединения.

1 .2 .1 .2 6 .  Клепаные соединении в изделиях могут приме­
няться только в случаях, когда по обоснованным причинам 
не могут быть выполнены соединения на сварке или высоко­
прочными болтами.
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Клепка таких соединений должна быть выполнена по техни­
ческим условиям, разработанным специально для каждого вида 
изделий.

Поставка заклепок и специального инструмента обеспечи­
вается изготовителем изделия,

1 .2 ,1 .2 7 .  Межоперационная зашита заготовок, деталей и 
сборочных единиц металлических изделий от атмосферной кор­
розии должна быть выполнена в соответствии с требованиями 
ГОСТ 9 ,0 2 8 - 7 4 .

1 .2 .2 ,  Требования к трубопроводам
1 ,2 ,2 Д . Все технологические трубопроводы, включая труб­

ные детали, арматуру, фланцы, опоры, подвески, крепежные 
детали и другие комплектующие изделия, транспортирующие 
рабочие среды (масло, эмульсия, пар, вода, воздух, кислород 
и пр.), независимо от их давления разделяют на две категории,

В  состав первой категории входят трубопроводы с комп­
лектующими изделиями, соединяющие составные части изделий 
и -входящие в сборочные единицы (блоки, отдельные машины), 
поставляемые предприятием-изготовитепем после сборки и 
испытания пробным давлением, как изделия, готовые к мон­
тажу в зоне строительства.

В  состав второй категории входят трубопроводы, соединяю­
щие между собой сборочные единицы (блоки, отдельные маши­
ны) , а также магистралшые трубопроводы, прокладываемые в 
каналах, тонн ел фс, на эстакадах, колоннах и стенах помеще­
ний.

1 .2 .2 .2 ,  Трубопроводы второй категории предприятия-изго­
товители поставляют общим метражом с чистой внутренней 
поверки остью, законсервированными и заглушенными, комп­
лектно с арматурой, трубными деталями, прокладками, фланца­
ми, крепежными изделиями, опорами и подвесками.

Монтаж этих трубопроводов осуществляется монтажными 
организациями в зоне строительства объектов.

1 .2 .2 .3 ,  Опоры и подвески трубопроводов должны соответ­
ствовать требованиям ГОСТ 1 4 9 1 1 ^ 9  и ГОСТ 1 6 1 2 7 - 7 8  
или другой технической документации, утвержденной в уста­
новленном порядке.

Места Их расположения должны указываться в рабочих 
чертежах.

1 .2 .2 .4 ,  Все трубы, трубные детали и другие комплектую-
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щие изделия до их сборки и установки в сборочные единицы 
должны быть тщательно очищены от ржавчины, окалины и 
других загрязнений, докрыты слоем минерального масла или 
легко удаляемой консервирующей смазкой.

Необходимость очистки внутренних поверхностей трубопро­
водов способами «химическим (травление) или механическим 
(дробеструйная) определяется технической документацией й 
проводится с тщательным соблюдением предусмотренных тре­
бований.

После очистки трубопроводы должны быть защищены от вто­
ричной коррозии на весь срок действия гарантии.

1 .2 .2 .5 ,  В  случаях изготовления крупногабаритных сбороч­
ных единиц или изделий с оснащенными трубопроводами* кото­
рые проходят на предприятии -изготовителе только поуэловую 
контрольную сборку или возникновения затруднений при транс­
портировке машин и механизмов с  установленными на них 
трубопроводами, превышающих габариты железнодорожного или 
другого подвижного состава, предприятт^иэготовитали могут 
произвести поставку указанных трубопроводов в веще готовых 
изделий, маркированных, испытанных и предохраненных от з а ­
сорения и коррозии, комплектно с  прокладками и крепежными 
деталями, обеспечивающих гарантированную собираемость их 
при монтаже изделий у потребителя,

1 .2 .2 .6 ,  Трубные детали (Ьтводы, тройники, седловины* 
переходы, з а м  ушки) с условным давлением до 1 0  МПа 
( 1 0 0  кгс/см*) должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 1 7 3 7 4 - 7 7  -  ГОСТ 1 7 3 8 0 - 7 7 .

Сварное трубные детали допускается применять лишь для 
трубопроводов, превышающих условные диаметры, предусмот­
ренные ГОСТ 1 7 3 7 4 - 7 7  -  ГОСТ 1 7 3 8 0 - 7 7 .

1 ,2 * 2 ,7 ,  Трубные детали (угольники, тройники, переходы 
и пр.) с условным давлением свыше 1 0  МПа ( 1 0 0  кгс/смФ , 
изготовленные свободной ковкой вйк другими способами, долж­
ны соответствовать техническим требованиям и механическим 
свойствам соответствующей категории прочности (КП) по 
ГОСТ 8 4 7 9 - 7 0 ,  устанавливаемой проектной организацией,

1 ,2 .2 .3 *  Арматура (краны, задвижки, вентили* клапаны 
и пр.), устанавливаемая в сборочных единицах и на трубопровод 
дах, а также поставляемая отдельно, должна быть испытана 
и проверена на наличие маркировки, отсутствие повреждений и
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видимых дефектов, свободное движение запорных устройств и 
наличие требуемой сопроводительной документации предприя­
тия-изготовителя этих изделий.

При отсутствии требуемой документации и наличии каких- 
либо дефектов установка арматуры не допускается,

1 * 2 ,2 ,9 ,  Арматура с истекшим гарантийным сроком хране­
ния допускается к установке после испытания на прочность 
корпуса пробным давлением по ГОСТ 3 5 6 * 8 0  и на герметич­
ность запорного устройства рабочим давлением по 1ХЭСТ 
9 5 4 4 - 7 5 ,  проводимого садами и средствами заказчика.

Результаты проведенных испытаний удостоверяют актом* 
1 *2 .3 . Требования к сварке изделий
1 ,2 ,3 .1 *  При сварке изделий допускается применение всех 

ее промышленных способов, обеспечивающих высокое качество 
и надежность сварных соединений,

1 ,2 * 3 .2 ,  Сварка изделий, подконтрольных Госгортехнадзору 
СССР* должна выполняться в соответствии с производственны­
ми инструкциями предприятия-изготовителя, разработанными 
согласно действующим правилам Госгортехнадзора СССР,

1 ,2 * 3 ,3 ,  Требования к качеству сварочных швов и соедине­
ний должны быть указаны в чертежах или в технических усло­
виях на изделие,

1 ,2 .3 * 4 ,  Для получения швов сварных соединений высокого 
качества в технической документации на изготовление изделий 
предусматривать сварку в удобном положении, предпочтительно 
в нижнем* с применением сварочных вращателей, кантователей 
и манипуляторов по ГОСТ 1 9 1 4 0 - 7 f t  ГОСТ 1 9 1 4 1 - 7 8 ,  
ГОСТ 1 9 1 4 2 - 7 8  и ГОСТ 1 9 1 4 3 - 7 8 .

1 * 2 .3 ,5 ,  Крупногабаритные изделия (конверторы, миксеры), 
поставляемые по техническим условиям разъемными состав­
ными частями, соединения которых подлежат сварке непосред­
ственно в зоне строительства, должны пройти на предприятии -  
изготовителе полную контрольную сборку с подгонкой геом ет­
рических размеров стыков в пределах допускаемых отклонений 
и монтажной маркировкой,

Сварку этих изделий выполняет предприятие чгзгоговитель
своими материальными и людскими ресурсами.

В отдельных случаях указанные сварочные работы могут 
быть по договоренности выполнены монтажной организацией при 
полном обеспечении предприятием-иэготовителем этих изделий
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погребными материальными ресурсами (сварочные материалы* 
электроды, флюсы и пр») и инструкцией по сварке.

1. 2 -3 ,6 , Сварные швы в металлоконструкциях, трубопрово­
дах и других изделиях должны быть расположены в удобных 
местах для возможного визуального осмотра швов, контроля 
их качества и устранения обнаруженных дефектов.

1* 2 .3 .7 ,  Сборка и сварка стальных металлоконструкций 
должны выполняться в соответствии с требованиями чертежей* 
Государственных стандартов и ОСТ 2 4 ,9 4 0 .0 1 - 7 5 *

Сварка трубопроводов из углеродистых, легированных и 
коррозионностойких сталей, а также из меди и медно-никеле­
вого сплава должна выполняться по ГОСТ 1 6 0 3 7 - 8 0 ,  
ГОСТ 1 6 0 3 8 - 8 0  и ОСТ 2 4 .9 4 0 ,0 9 - 7 4 .

Применение газовой сварки трубопроводов допускается лишь 
в пределах ГОСТ 1 6 0 3 7 - 8 0 .

1 .2 .3 .8 ,  Подготовка кромок под сварку труб и деталей 
трубопроводов должна выполняться, как правило, механическим 
способом.

Применение газовой резки допускается в тех случаях, когда 
зона термического влияния не ухудшает качества сварки,

Споообы подготовки кромок свариваемых деталей должны 
обеспечивать качество сварных соединений,

Форма подготовки кромок должна соответствовать требова­
ниям действующих стандартов, технической документации и 
чертежам.

1 .2 .3 .9 ,  При сварке стыковых соединений элементов ме­
таллоконструкций разной толщины должен быть предусмотрен 
плавный переход от белее толстого элемента к тонкому в со­
ответствии с требованиями по ГОСТ 8 7 1 3 - 7 9 ,  ГОСТ 5 2 6 4 - 8 0 ,
ГОСТ 1 1 5 3 3 - 7 5  и ГООТ 1 1 5 3 4 - 7 5 ,

1 .2 .3 .1 0 ,  При сварке стыковых соединений элементов тру­
бопроводов с различной толщиной стенок должен быть обеспе­
чен плавный переход от большего к меньшему сечению путем 
соответствующей односторонней или двусторонней механической 
обработки конца элемента с более толстой стенкой*

Угол наклона поверхностей переходов не должен превышать 
1 5 ° .

При разнице в фактической толщине стенок менее 30% от 
толщины стенки тонкого элемента* но не более 5  мм допус-
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кается указанный плавный переход со стороны раскрытия кро­
мок за  счет наклонного расположения поверхности шва,

1 * 2 ,3 ,1 1 ,  При сварке изделий должен быть применен по­
операционный контроль, предусматривающий проверку правиль­
ности подготовки кромок изделий и сборку их под сварку, 
технологии и режима процесса сварки, качества свариваемых 
изделий и сварочных материалов*

1 . 2 .3 . 1 2 ,  При определении м ест сварных стыков трубо­
проводов необходимо соблюдать следующие требования:

количество сварных стыков должно быть минимальным, для 
чего применять длинномерные грубы;

расположение сварных стыков трубопроводов должно быть 
на расстоянии не менее 5 0  м м  от м ест крепленая трубопро­
вода;

сварные стыки в м естах изгибов труб располагать не до­
пускается,

1 . 2 .3 . 1 3 ,  Контроль качества сварных швов и соединений 
дшжен осуществляться, в  зависимости от требований, предъ­
являемых к изделию, методами, изложенными в  ГОСТ 3  2 4  2 - 7 9 .

Дефекты сварных швов, способы их выявления и методы
контроля изложены в табл. 1 .

Таблица 1
Виды дефектов Способы выявления и 

методы контроля
Нормативные доку­

менты
1 2 3

Дефекты подготовки и 
сборки наделяй под свар­
ку, дефекты форм шва

Внешний осмотр и 
замеры при операцион­
ном контроле

Государственные н от­
раслевые стандарты на 
сварку изделий различ­
ными способами

Наружные дефекты 
швов, наплывы, Гфсмссги, 
цеэявАренные кратеры, 
подрезы, трещины и пр*

Внешний осмотр х за­
меры; методы мах'внт- 
но-поротжлый, люми­
несцентный к цветной

ГОСТ 3242-79

Ввутревдие дефекты 
швов: трещины, непро­
вары, газовые поры, 
шлаковые включения

Нераэрушиощне ме­
тоды: радиографический, 
ультразвуковой 

Разрушающие методы: 
металлографические н 
механические испыта­
ния

ГОСТ 3242-79 
ГОСТ 7312-75 
ГОСТ 14782-76 
ГОСТ 3 242-79 
ГОСТ 1497-73 
ГОСТ 6906-66 
ГОСТ 11150-73 
ГОСТ 9651-73 
ГОСТ 9012-50 
ГОСТ 0013*59
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Продолжение табл* 1
1 2 3

Дефекты состава и 
структуры шва, а также 
зовы термического влия­
ния, трещины, непровары, 
шлаковые и газовые 
включения

Химический анализ, 
ме талл ографш ес ни е, 
механические и корро*- 
знойные испытания

ГОСТ 3 242-79 
ГОСТ 7312-78 
ГОСТ 14782-76 
ГОСТ 6986-66 
ГОСТ 1497-73 
ГОСТ Ш В О-78 
ГОСТ 9681-73 
ГОСТ 9012-39 
ГОСТ 9013-89 
ГОСТ 7122-78 
ГОСТ 6032-78

Неплотности швов, 
свищи, nptacorc, трещи­
ны, сплошные непровары

Керосиновая проба, 
испытания сжатым воз­
духом, гидравлические 
испытания, проверка 
течеискателем

ГОСТ 3242-79 
ГОСТ 3235-77 
ГОСТ 22181-76 
ГОСТ 3845-75

1. 2 -4 . Требования к сборке изделий
1 , 2 ,4 ,1 ,  Каждое изделие по окончании его  изготовления 

проверяется СТК предприятия-изготовителя на соответствие 
чертежам и технической документации.

В  процессе проверки используются данные приемки входя­
щих в изделия деталей и сборочных единиц, контрольной п о у з- 
ловой сборки и результатов их испытаний.

1 ,2 ,4 ,2 .  Детали, поступающие на сборку, должны быть 
очищены от загрязнений и иметь клеймо приемщика ОТК или 
личное клеймо рабочего»

Сборка изделий или сборочных единиц из деталей, не имею­
щих клейма приемки, запрещ ается.

1 .2 ,4 ,3 *  При контроле должна тщательно проверяться точ­
ность изготовления сопрягаемых деталей и сборочных единиц 
изделий (выходные концы валов, фланцы трубопроводов н  кор­
пусных деталей, посадочных отверстий муфт, шпинделей и др.) 
и, в  частности, на их соответствие действующим Государст­
венным и отраслевым стандартам и требованиям чертежей, 
зубчатых, червячных и других зацеплений, влияющим на 
взаимозаменяемость их деталей и требованиям эксплуатации 
(плавность, бесшумность и др*).

1 ,2 .4 ,4 *  При сборке ш ор с  подшипниками скольжения и ка­
чения должны быть проверены путем обмеров или натурной 
съемкой;
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сопряжение вкладышей с корпусами* внутренних колец с Бал­
лами или цапфами;

соосность рабочих поверхностей подшипников; 
прилегаемость рабочих поверхностей вкладышей и вала; 
соблюдение необходимого монтажного зазора в подшипнике 

и виды посадок, указанных в чертежах;
сопряжение наружных колец с корпусом или ступицей; 
отсутствие каких-либо загрязнений в отверстиях и пазах*
1 ,2 ,4 .5 ,  При сборке опор с подшипниками жидкостного тре­

ния необходимо руководствоваться требованиями ГОСТ
2 2 9 1 5 - 7 а

1 ,2 * 4 .6 , Подшипники и детали опор, имеющие трещины, ско­
лы» глубокую коррозию, деформацию и другие дефекты, в сбор­
ку не допускаются.

1 ,2 .4 ,7 ,  В се виды изделий, являющиеся транспортабельны­
ми в пределах всех габаритов подвижного состава при пере­
возках железнодорожным (ГОСТ 9 2 3 8 - 7 3 )  или другими вида­
ми транспорта, должны проходить полную контрольную и окон­
чательную сборку на предприятии-нзготавигеле с проверкой 
правильности сопряжения входящих в них деталей и сборочных 
единиц.

Выпуск таких изделий без контрольной сборки не допус­
кается.

Изделия поставляются после сборки в готовом виде не тре­
бующими разборки и подгонки при монтаже,

1 ,2 ,4 *  8. Крупногабаритные изделия, собираемые на разъ­
емных и неразъемных соединениях! являющиеся в сборе не­
транспортабельными по габаритам подвижного состава при пе­
ревозках железнодорожным или другими видами транспорта, 
должны быть изготовлены в виде сборочных единиц макси­
мальных размеров по видам транспортировки и пройти на 
предприятии-иэготовителе полную контрольную и окончательную 
сборку с подгонкой геометрических размеров стыков в преде­
лах допускаемых отклонений! установкой фиксирующих элемен­
тов и монтажной маркировкой, нанесенной на видном месте 
несмываемой краской и дублированной набивкой ударным спо­
собом,

Результаты сборки этих изделий, а также изделий по 
п, 1* 2 .4 ,7 ,  должны быть отражены в технической документа­
ции, передаваемой заказчику.
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При наличии в сопрягаемых или других деталях отклонений 
от допустимых размеров* выходящих за  пределы установлен­
ных конструкторской документацией, указанные отклонения 
должны быть санкционированы конструктором и отражены в до­
кументации, передаваемой заказчику*

1 .2 .4 .9 .  Редукторы и другие зубчатые передачи, устанав­
ливаемые в отдельные корпуса, проходят сборку и проверку 
качества зацепления до общей сборки сборочных единиц с 
учетом требований ГОСТ 1 6 1 6  2 - 7 8 .

1 *2 *4 .1 0 * Внутренние необработанные поверхности литых 
корпусных деталей, заполняемые маслом* должны иметь спе­
циальной маслостойкое покрытие, которое наносится после тща­
тельной очистки от загрязнений покрываемых поверхностей* 
Проверка качества покраски должна быть осуществлена перед 
окончательной сборкой этих изделий*

1 ,2 *4 *1 1 . Детали изделий на всех ступенях сборки должны 
быть тщательно очищены от загрязнений и коррозии. Смазоч­
ные отверстия в деталях должны быть промыты, продуты сжа­
тым воздухом» законсервированы и заглушены*

1 .2 ,4 ,1 2 *  Все болты, винты и гайки должны быть надежно 
затянуты, В местах, где возможно самоотвинчцвание или вы­
падение гаек, винтов, штифтов и других крепежных деталей, 
должны быть предусмотрены предохранительные устройства 
(дополнительные гайки, пружины» шайбы и др,),

1*2*4*13* Сборка изделий, предназначенных для смазоч­
ных, гидравлических и пневматических систем, должна быть 
выполнена в виде блоков в строгом соответствии с  требо­
ваниями ОСТ 2 4 * 2 9 0 .0 3 - 7 9 ,  ОСТ 2 4 * 2 9 0 ,0 5 - 7 5 ,  ОСТ 
2 4 .2 9 0 .U V 7 7 ,  ОСТ 2 4 .2 9 0 ,1 1 - 7 8 ,  ГОСТ 1 1 7 0 0 - 7 3 *

1 *2 ,4 .1 4 *  Прилегание шпонок к пазом, характер их поса­
док и предельные отклонения от номинальных размеров должны 
соответствовать действующим стандартам и требованиям чер­
тежа.

1 *2 *4 .1 5 , Все ответственные вращающиеся детали изделий 
(шестерки» лопастные колеса, шкивы и т,п.) должны подвер­
гаться балансировке статической или динамической*

Вид балансировки, места расположения балансировочных 
грузов и допускаемый дисбаланс указываются в чертежах или 
в другой документации.

На корпусах изделий должно быть указано направление вра­
щения механизмов ярко окрашенными стрелками.
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1 .2 .4 .1 6 .  Прилегание крышек х корпусам баков, резервуа-
ров, редукторов, сборников, мерников, смесителей и других 
видов изделий должно иметь достаточную герметичность и 
не допускать утечки или проникновения воды, масла, воздуха 
и пр*, независимо от степени установленного для этих изделий 
рабочего давления.

1 *2 .5 , Требование к внешней отделке изделий
1 .2 .5 Д .  В се необработанные поверхности изделий, за  ис­

ключением изделий, поставляемых в виде заготовок, а также 
обработанные поверхности изделий, не являющиеся рабочими и 
нуждающиеся в декоративной отделке или в защите от корро­
зии, должны иметь внешнюю отделку в виде лакокрасочных или 
других видов покрытий*

Внешняя отделка изделий должна выполняться с учетом 
требований технической документации, характеристики клима­
тических условий и среды, в которых изделие будет эксплуа­
тироваться.

1 .2 .5 .2 ,  Качество поверхностей изделий, подлежащих по­
крытию, их подготовка под покрытие и окраска должны отве­
чать требованиям ОСТ 2 4 . 9 8 ^ 0 1 - 7 6 ,

1 .2 .5 .3 ,  Требования к окрашиваемым металлическим по­
верхностям изделий определяются по ГОСТ 9 , 0 3 2 - 7 4 ,  
ГОСТ 9 . 4 0 2 - 8 0  и ГОСТ 9 . 1 0 4 - 7 9 ,  в зависимости от класса 
покрытия и условий эксплуатации устанавливаемых проектной 
организацией для каждого вида изделий,

1 .2 .5 .4 ,  Окраску оборудования и металлоконструкций осу­
ществляют после окончательной сборки и проведенных испыта­
ний.

Марки материала, цвет и группа покрытия принимаются в 
соответствии с  указаниями на чертеже изделий*

1 .2 .5 .5 ,  Наружные поверхности трубопроводов и арматура 
должны покрываться на время транспортировки и гарантийного 
срока хранения фенольным грунтом нпи другими атмосферо- 
стойкими покрытиями*

Окончательная опознавательная окраска трубопроводов и ар­
матуры производится заказчиком в соответствии с требова­
ниями ГОСТ 1 4  2 0 2 - 6 9  и ГОСТ 4 6 6 6 - 7 5  после монтажа и 
приемо-сдаточных испытаний на месте установки трубопро­
водов.

1 .2 .5 .6 ,  Производство покрытий металлических и неметал-
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лнческих неорганических поверхностей способами4* электроли­
тическим, химическим, анодного окисления, горячим и метал-  
лиэационным должно выполняться в соответствии с требова­
ниями ГОСТ 1 4 6  2 3 - 6 9 ,

1 .3* Требования к монтажу изделий
1 .3 ,1 .  Передача оборудования в монтаж должна произво­

диться по внешнему осмотру без разборки его на узлы, при 
этом проверяются:

а) наличие и полнота сопроводительной технической доку­
ментации;

б) соответствие оборудования проекту;
в) выполнение предприятием-иэготовитапем контрольной 

сборки составных частей изделия, обкатки, стендовых к других 
испытаний;

г )  отсутствие видимых повреждений и дефектов оборудова­
ния, сохранность окраски, консервирующих и специальных по­
крытий;

д) комплектность оборудования, в том числе наличие спе­
циального инструмента и приспособлений^ предусмотренных тех­
нической документацией для монтажных целей,

1 .3 ,2 *  Принятое в монтаж оборудование не подлежит раз­
борке, ревизии и доизготовпекию отдельных деталей. Разборка 
оборудования, поступившего опломбированным с  предприятия- 
заготовителя, категорически запрещается.

1 ,3 .3 ,  В случае обнаружения в процессе приемки или мон­
тажа оборудования наличия в нем дефектов и отклонений от 
технических требований таковые должны быть зафиксированы в 
соответствующем акте. Выявленные дефекты устраняются пред­
приятием-изготовителем его людскими и материальными ре­
сурсами или по договоренности с монтажной или другой орга­
низацией за  его счет,

1 .3 ,4 *  При монтаже оборудования должен осуществляться 
промежуточный или пооперационный контроль качества выпол­
ненных работ, предусмотренный в технической документации 
предприятия-изготовителя* Выявленные дефекты подлежат уст­
ранению до начала последующих операций.

1 ,4 *  Требования безопасности
1.4*1* Изделия и сборочные единицы металлургического 

оборудования должны соответствовать требованиям безопасно—
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сти в соответствии с ГОСТ 1 2 .2 ,0 0 3 - 7 4  (С Т СЭВ 1 0 8 5 - 7 8 )  
и ГОСТ 1 2 , 3 ,0 0 2 - 7 5 ,  требованиям других стандарте» ССБТ, 
правил» норм охраны труда, утвержденным Госстандартом* Гос­
строем СССР, Минздравом СССР и другими органами государ­
ственного надзора, а также соответствующим отраслевым и 
межотраслевым нормативно-техническим документам.

1 .4 .2 ,  Составные части изделий и комплектующие их уст­
ройства должны быть изготовлены и смонтированы с учетом 
полного отсутствия возможности их случайного повреждения и 
возникновения опасности для работающих,

1 .4 .3 ,  Смазочные, гидравлические и пневматические систе­
мы должны быть спроектированы с учетом требований
ГОСТ 1 2 , 2 .0 4 0 - 7 9  и ГОСТ 1 6 0 2 8 - 7 0 ,  обеспечивая безопас­
ность и удобство очистки оборудования от загрязнений, обра­
зующихся в процессе эксплуатации* Общие требования пожаро­
безопасности при проектировании и монтаже смазочных и гид­
равлических станций и систем по ГОСТ 1 2 . 1 .0 1 8 - 7 9 .

1 .4 .4 ,  Ограждение должно быть обязательной составной 
частью ограждаемого изделия и надежно прикрепляться к нему, 
исключив возможность его случайного соприкосновения с о г­
раждаемыми элементами изделия в рабочих условиях.

1 ,4 ,5 *  Материал для ограждений должен выбираться с уче­
том влияния окружающей среды, в которой изделие будет ра­
ботать,

1 .4 .6 ,  О  рождение не должно препятствовать смазке, о с­
мотру, регулировке или ремонту изделия и не должно затруд­
нять удаление отходов,

1 .4 .7 .  Крепления откидных, раздвижных и съемных ограж­
дений, удерживающие их в рабочем положении, должны быть 
надежными, исключающими самооткрыванке ограждений. Съем­
ные ограждения должны иметь массу не более 6  кг и крепле­
ние, не требующее применения ключей и отверток.

1 .4 .8 ,  Ограждения должны полностью закрывать движу­
щиеся элементы оборудования, исключить возможность сопри­
косновения работающего с ними и иметь устройства (рукоятки, 
скобы и т .п ,) для удобного и безопасного открывания их или 
снятия, перемещения и установки.

1 .4 .9 .  При изготовлении сетчатого ограждения оно должно 
иметь рамную конструкцию, обеспечивающую постоянство его 
формы. FJa3Mep отверстий (ячеек) сетчатого ограждения не
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должен быть более 1 0 x 1 0  мм* В необходимых случаях допус­
кается размер отверстий (ячеек) 2 5 x 2 5  мм, при этом рас­
стояние ограждения от механизмов должно быть не менее 
1 0 0  мм*

1 .4 *1 0 »  Откидные, раздвижные, открывающиеся и съемные 
ограждения, защищающие элементы изделия с повышенной 
опасностью, должны иметь автоматическую блокировку, при ко­
торой включение движения опасного элемента изделия возмож­
но только при закрытом положении ограждения, Устройство 
блокировки должно включаться от отдельного включающего уст­
ройства, которое в установленных случаях должно быть запи­
рающимся*

1 ,4 *1 1 *  Открытие и закрытие ограждения не должно созда­
вать угрозу травмы.

1 *4 *1 2 , Внутренние поверхности ограждений должны окра­
шиваться в соответствии с  ГОСТ 1 2 ,4 .0 2 6 - 7 6 *

1 *4 *1 3 . Системы смазки трущихся механизмов должны 
быть полностью герметичны* В се труднодоступные и часто 
смазываемые узлы оборудования должны иметь централизован­
ную подачу смазки. Ручная смазка действующих машин и 
механизмов допускается только при наличии специальных при­
способлений, обеспечивающих безопасность обслуживающего
персонала,

1 * 4 .1 4 ,  Общие требования электробезопасности при проек­
тировании и изготовлении оборудования поГО СТ 1 2 .1 .0 1 9 - 7 9 *  
При производстве монтажных работ в зоне строительства
должны быть строго соблюдены требования по обеспечению 
работакдтк от опасного и вредного действия электрического 
тока, электрической дуги при сварке, электромагнитного поля 
и статического электричества в соответствии с требованиями 
ГОСТ 1 2 .1 .0 1 3 - 7 8 *

1 ,4 *1 5 * Монтажные работы, требующие применения абра­
зивных инструментов с рабочей окружной скоростью от 1 5  до 
1 0 0  м/с, должны выполняться в соответствии с требованиями 
ГОСТ 1 2 ,2 ,0 0 1 - 7 4 ,

1 *4 *1 6 , При обкатке и опробовании механизмов под на­
грузкой должны соблюдаться требования безопасности, уста­
новленные общими правилами для предприятий металлургиче­
ской промышленности.

1 .4 * 1 7 , Изделия, работающие под давлением и подконтроль­
ные органам Госгортехнадзора СССР, должны быть испытаны
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о соответствии с действующими правилами Госгортехнадзора 
СССР.

1 *4 .18* Допустимые уровни шума на рабочих местах и тре­
бования к защите от шума должны соответствовать ГОСТ
1 2 ,1 .0 0 3 - 7 6 ,  Методы определения шумовых характеристик на 
конкретные виды машин устанавливаются по ГОСТ & 0 5  5 - 8 0  
и результаты измерений указываются в паспортах.

1 .4 .1 9 ,  Требования к вибрационным характеристикам эксп­
луатируемых машин и механизмов и средствам вибрационной 
защиты должны отвечать ГОСТ 1 2 .1 ,0 1 2 - 7 8 ,

1 .4 .2 0 ,  Изделия, в которых генерируются ультразвуковые 
колебания для выполнения технологического процесса и являю­
щиеся источниками ультразвука, должны иметь в технической 
документации ультразвуковую характеристику (уровни звуково­
го давления), а также режимы работы, при которых должно 
проводиться определение характеристик. Допустимые уровни 
звукового давления на рабочих местах должны соответствовать 
требованиям ГОСТ 1 2 ,1 ,0 0 1 - 7 5 ,

1 .4 .2 1 ,  Подготовка и выполнение окрасочных работ, осу­
ществляемых с применением лакокрасочных материалов и по­
рошковых полимерных красок, должны производиться с соблю­
дением требований безопасности, регламентированных ГОСТ 
1 ^ 3 .0 0 5 - 7 5 ,  сигнальная окраска -  по ГОСТ 1 2 ,4 ,0 2 6 - 7 6 .

1 .4 .2 2 ,  Производство покрытий металлических и неметал­
лических неорганических поверхностей способами. электроли­
тическим, химическим, анодного окисления, горячим и метал-  
лизационным должно выполняться с соблюдением требований 
безопасности, регламентированных ГОСТ 1 2 ,3 ,0 0 8 - 7 5 .

1 ,4 *2 3 , Электрошкафы и пульты управления должны, как 
правило, устанавливаться отдельно от оборудования и изго­
тавливаться в соответствии с 'Правилами устройства электро­
установок*, утвержденными Госэнергонадзором,

1 ,4 ,2 4 ,  Оборудование органов управления и контроля изде­
лий (щиты, панели) должны быть установлены в местах, 
удобных для обслуживания, и исключать возможность случай­
ного или самопроизвольного включения какого-либо изделия; 
под действием вибрации, сотрясений или других причин. Обору­
дование рабочих мест операторов по ГОСТ 1 2 .2 .0 3  2 - 7 8  и
ГОСТ 1 2 ,2 ,0 3 3 - 7 8 .  Усилия на рукоятках Ц рычагах (махо­
вичках) органов управления, при постоянной работе, не должны
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превышать 4 0  Н (4  кгс)* Усилия на рукоятках и рычагах, 
включаемых не более 5  раз в смену, -  не более 1 6 0  Н 
( 1 6  к гс),

1 *4 *2 5 , Схема электропривода издания должна обеспечи­
вать:

защиту от самопроизвольного включения;
отключение механизмов под нагрузкой а аварийных ситуа­

циях;
защиту электродвигателей от коротких замыканий и защиту 

от перегрузок,
1 .4 ,2 6 »  С целью предупреждения ошибочных действий опе­

ратора в схеме управления изделием должны быть предусмот­
рены блокировки,

1 .4 ,2 7 .  Машины и механизмы должны быть снабжены уст­
ройствами безопасности и блокировками, предохраняющими их 
от перегрузок и исключающими несовместимое одновременное 
движение механизмов.

1 ,5 ,  Комплектность
1 .5 *1 , Поставка изделий предприятиями-изготовителями 

должка осуществляться комплектно с отгрузочной докумен­
тацией,

Комплект изделий должен соответствовать объему, преду­
смотренному Государственными и отраслевыми стандартами 
или техническими условиями и спецификациями на изделия, 
согласованными с заказчиком продукции и утвержденными в 
установленном порядке*

1*5» 2» Изделия (насосы, компрессоры, фильтры, мешалки 
и пр,)( изготавливаемые специализированными или другими 
предприятиями и поставка которых предусмотрена Государст­
венными или отраслевыми стандартами агрегатированкыми с 
электродвигателями на общей раме, должны входить составны­
ми частями в комплекс основного изделия.

1 ,5 * 3 . Крупногабаритные электродвигатели и комплектные 
устройства систем контроля и автоматики» не требующиеся для 
сборки и совместного испытания с основным изделием на 
предприятии-изготовителе, могут поставляться транзитом не­
посредственно в зону строительства с предприятий электро­
промышленности и приборостроения.

1 ,5 *4 * В комплект изделий должны включаться:
а) готовое изделие или его сборочные единицы, подлежащие 

монтажу в зоне строительства;
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б) комплектующие изделия» изготавливаемые другими спе­
циализированными предприятиями и входящие составными час­
тями в готовое изделие;

в) комплект запасных и быстроизнашивающихся деталей го ­
тового изделия по спецификации предприятия^зготовителя;

г )  комплект специальных инструментов, приспособлений и 
приборов, необходимых для монтажа изделий и их ремонта 
в процессе эксплуатации;

д) комплект изделий, сварочных и других материалов, пре­
дусмотренных технической документацией для производства 
специальных работ в зоне строительства, выполняемых мон­
тажной организацией по договоренности с предприятием-изго- 
товителем изделий;

е) комплект ответных фланцев для оборудования и трубо­
проводов с рабочими прокладками, крепежными деталями и 
накидными гайками с ниппелями для резьбовых соединений 
штуцеров;

ж ) комплект фундаментных болтов с закладными частями, 
регулировочных винтов, крепежных и других изделий, являю­
щихся составной частью поставляемых изделий;

з )  комплект эксплуатационной документации на основные 
и комплектующие изделия запасные и быстроизнашнвакшдаеся со­
ставные части изделий в соответствии с подразделом 1 *8  на­
стоящего стандарта*

1 ,5 *5 , Комплектно-отгрузочные ведомости на все виды из­
делий составляются по форме, утвержденной предприятиемняз- 
готовит ел ем, и в их состав входит полностью все, что состав­
ляет комплект изделий, в соответствии с техническими усло­
виями на конкретное изделие*

1 .6 * Правила приемки* методы контроля и испыт ания
1*6 .1 * В се изготовленные изделия на предприяпгшг-изгого- 

эителе должны проходить приемо-сдаточные испытания в соот­
ветствии с требованиями Государственных и отраслевых стан­
дартов или требованиями технических условий и чертежей, а 
также специальных программ и методики испытаний*

Объем и методы проведения приемо-сдаточных испытаний 
определяются технической документацией, разработанной на 
эти изделия и утвержденной в  установленном порядке.

Соответствие изделия техническим параметрам тгодтверж-



дается протоколами испытаний и приемки, проведенными в со­
ответствии с  требованиями на эти изделия*

1 *6 .2 *  В случаях, если изделия не проходят на предприя­
тия-изготовителе полную контрольную сборку, испытаниям под­
лежат отдельные сборочные единицы, входящие в  состав и з­
делий*

1 *6 .3 . Комплектующие изделия и покупное оборудование 
(редукторы, насосы, компрессоры, электродвигатели, приводная 
арматура и яр*), прошедшие испытания на предприятиях суб­
поставщиков, могут повторно не испытываться, если это 
не предусмотрено техническими условиями или программой и 
методикой испытания.

Качество их изготовления и проведенные испытания долж­
ны подгверкдаться соответствующей технической документа­
цией.

1 *6 .4 . При испытании изделий должны быть проверены ка­
чество сборки и правильности функционирования органов управ­
ления и рабочих механизмов.

Обнаруженные дефекты должны быть устранены^ а испыта­
ния проводятся повторно,

1 ,6 ,5 *  При серийном и массовом производстве однотипных 
изделий, в которых обеспечена полная взаимозаменяемость у з­
лов, допускается опробование этих узлов на холостом ходу,

Испытание изделий в сборе производится выборочным путем 
в соответствии с требованиями технической документации на 
эти изделия*

1 ,6 ,6 ,  Редукторы, изготовленные предприятием-изготовите -  
лем основного изделия и входящие в его состав, должны под­
вергаться внешнему осмотру, обкатке вхолостую и под на­
грузкой, проверке маркировки и комплектности.

Контроль качества изготовления редукторов должен осуще­
ствляться проверкой точности изготовления деталей, качества 
сборки, шумовых характеристик и температуры редуктора при 
эго работе,

Редукторы, входящие в состав изделия, но изготовленные 
предприягием-субпоставщиком, вторичному испытанию при сда­
че изделия не подвергаются. Качество их изготовления должно 
подтверждаться документацией об обкатке и испытаниях, 
проведенных на предприятии-изготовит ал о редукторов,

1 .0 ,7 *  Оборудование и трубопроводы смазочных, гидравли-
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чэских и пневматических систем должны проходить приемо­
сдаточные испытания в соответствии с требованиями 
ОСТ 2 4 . 2 9 0 . 0 3 - 7 9 , ОСТ 2 4 ,2 9 0 .0 5 - 7 5 ,  ОСТ 2 4 .2 9 0 .1 0 - 7 7  
и ОСТ 2 4 . 2 9 0 .1 1 - 7 8 .

1 .6 .8 .  Смазочные, гидравлические н пневматические уст­
ройства, являющиеся составной частью изделий, должны прохо­
дить испытания с основным изделием.

1 ,6 .0 .  Данные о приемо-сдаточных испытаниях изделий, 
проведенных на предприятии-изготовителе, заносятся в  акты 
об испытаниях, передаваемые заказчику,

1 .6 .1 0 .  Комплексное опробование изделий металлургиче­
ского машиностроения, включая пусконаладочные работы, вы­
полняется по окончании монтажа в соответствии с инструк­
циями, разработанными предприятием-изготовителем или раз­
работчиком конструкторской документации на изделие.

Дефекты, обнаруженные в изделиях и его составных частях 
при монтаже и испытаниях, устраняются предприятием-изгото­
вителем или, при наличии согласования, монтажной организа­
цией.

Оплата работ по устранению обнаруженных дефектов произ­
водится организацией, допустившей нарушение требований тех­
нической документации,

1 .6 .1 1 .  Обкатка и опробование под нагрузкой изделий
должны быть выполнены на качественном сырье- и опытными 
работниками.

Общая продолжительность опробования вхолостую и под 
нагрузкой устанавливается соответствующей технической доку­
ментацией.

1 .6 .1 2 .  Опытные образцы изделий и изделия единичного 
производства по окончании монтажа должны проходить межве­
домственные испытания по ГОСТ 1 5 ,0 0 1 - 7 3  в соответствии 
с техническими условиями на изделия и (или) с программой 
испытаний, утвержденной в установленном порядке,

1 .7 , Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение
1 .7 ,1 *  Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение 

изделий и сборочных единиц должны соответствовать требова­
ниям ГОСТ 2 3 1 7 0 - 7 SE, ГОСТ 1 5 1 5 0 - 3 9 ,  ГОСТ 4 6 6 6 - 7 5 ,  
ГОСТ 1 5 1 0 8 - 6 9 ,  ГОСТ 1 4 1 9 2 - 7 7 ,  ОСТ 2 4 .9 8 0 .0 1 - 7 5 ,  
ОСТ 2 4 .8 5 4 .0 1 - 7 4  и ОСТ 2 4 ,8 5 5 .0 1 - 7 5 .
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1 .7 .2 .  Предприятие-изготовитель при разработке техноло­
гических процессов изготовлении деталей, сборочных единиц и 
изделий, должен предусматривать в технической документации 
раздел 'Маркирование*, в котором должны быть изложены все 
требования, регламентированные соответствующими Государст­
венными и отраслевыми стандартами.

Указания о маркировании и клеймении на чертежах должны 
соответствовать ГОСТ 2 .3 1 4 ^ 5 8 ,

1 .7 .3 .  Изделия серийного производства должны иметь на 
видном месте таблички технических данных изделия по 
ГОСТ 1 2 9 7 1 - 6 7 .

Быстроизкашивающиеся и запасные детали серийных изделий 
должны иметь маркировку с указанием номера чертежа на их 
изготовление.

1 .7 .4 .  Места взаимного соединения изделий, составных ча­
стей и сборочных единиц должны быть маркированы четкими 
знаками, монтажными и сборочными метками, тщательно вы­
полненными на сопрягаемых соединениях клеймением, несмы­
ваемой краской или другими способами, обеспечивающими чет­
кость изображения и его сохранность в течение всего срока 
хранения и монтажа изделий.

Маркировочные знаки и сборочные метки должны быть 
обведены несмываемой яркой краской.

Схемы монтажной и сборочной маркировок являются обяза­
тельными документами, направляемыми заказчику.

1 .7 .5 .  Консервация и упаковка изделий и сборочных единиц
производятся после их сборки, испытания и устранения дефек- 
тов 7 * и г у > . &  *

1 .7 .6 .  Консервация и барьерная упаковка изделии должна 
производиться в строгом соответствии по ГОСТ 9 . 0 1 4 - 7 8  и 
ОСТ 2 4 .9 8 0 .0 1 - 7 5  с  учетом места назначения, условий тран­
спортирования и хранения отгружаемых изделий.

Методы консервации и применяемые для нее материалы 
должны обеспечивать возможность полной расконсервации и з­
делий без их разборки.

Рекомендуемые способы расконсервации должны быть 
изложены в инструкциях но монтажу, направляемых с сопро­
водительной технической документацией,

1 .7 .7 .  Консервация открытых обработанных поверхностей 
деталей и сборочных единиц изделий антикоррозионными л ака-
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ми и грунтами долж ка предусматривать их быстрое и легкое 
упалвниз.

Способ удаления консервирующих покрытий должен быть 
указан а технической документации на изделие.

1 ,7 » &  Упаковка изделий производится после проверки 
ОГК качества выполненной консервации.

Трубы, трубные детали, арматура, опоры, подвески и и зм е- 
рителькые приборы систем смазки» гидравлики, охлаждении и 
пневматики должны упаковываться только с указани ем  наиме­
нования системы! принятой в технической документации*

Совместная упаковка деталей, относящихся к разным сбо­
рочным единицам, не допускается.

Особоценные материалы и изделия (радиоустановки, элек­
троника) должны быть упакованы в плотные яшики вместе с  
уложенными упаковочными листами внутри ящиков и оплом­
бированы.

Извещение об отправке этих грузов направляется потреби­
телю почтой.

1 .7 ,9 *  Транспортировка крупногабаритных изделий допус­
кается в неупакованном виде при условии защиты открытых 
обработанных поверхностей от механических повреждений и 
коррозии.

1 .7 .1 0 ,  Разбивка изделий на отправочные м еста произво­
дится предпрнятием-иэготовителем на минимальное их коли­
чество с  учетом гарантий целостности доставки их заказчику, 
условий хранения и удобства монтажа б  зоне строительства.

1 .7 .1 1 ,  Отгружаемые с предприятия-изготовителя изделия 
не должны иметь повреждений лакокрасочных покрытий.

1 *8 , Эксплуатационные документы
1*8 ,1 * Предприятие-поставщик обязано выслать заказчику 

эксплуатационную документацию» необходимую для монтажа» 
нападки, испытания, комплексного опробования и эксплуатации 
изделия.

Номенклатура эксплуатационных документов и количество 
экземпляров* передаваемых заказчику, изложены в табл. 2 , 
на которых формуляр (ФО) и паспорт (ПС) остаются у за к а з­
чика, а все остальные передаются в двух экземплярах мон­
тажной организации,

1« &  2, Вся направляемая заказчику эксплуатационная и
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Табли ц а 2

Шифр доку­
мента

Наименование
документа Количество | ПрюАвдоае

Основные

ТО Техническое описа­
ние изделий с краткой 
характеристикой до 
ГОСТ 2 .6 0 1 -6 8

3 Допускаемся объеди­
нять с инструкцией по

ИЭ Инструкции по экс­
плуатации по ГОСТ
£ 6 o i - 6 d

3 Допускается объеди­
нять с техническим спи­
санием

НО Инструкция по тех­
ническому обслужива­
нию по ГОСТ 2*6 01  <-68

3 Допускается обведи- 
вдгеь с шпедтадаА ъа 
зкслчуаг&ша

им Инструкция по мон­
тажу, пуску» регули­
рованию и обкатке из­
делий на месте их 
применения па ГОСТ 
2 ,6 0 1 -6 8

3 Объединять е други­
ми инструкциями для 
сложных иэделИй не до­
пускается

МЧ, СВ, гч Чертежи монтаж­
ные, сборочные и га­
баритные по ГОСТ 
2 ,1 0 2 * 6 8  и ГОСТ 
2 .1 0 6 -7 3

3

МЧ, СБ Чертежи теки алоги­
ческих трубопроводов 
магистральных н внут­
рицеховых по ГОСТ 
£ 1 0 9 - 7 3

3

к . э . с ,  г , п Схемы кинематиче­
ские, электрические, 
смазочные» гидравли­
ческие, пневматиче­
ские по ГОСТ 
2» 7 0 1 - 7 6

з

к д Каталог деталей и 
сборочных единиц

2 Для экспортируемых 
изделий

Спецификации по
ГОСТ 2 .1 0 8 - 6 8  и 
ГОСТ £ 1 0 9 - 7 3

3

ФО Формуляр по ГОСТ 
2 ,6 0 1 -6  8

1 Составляется вместо 
паспорта по просьбе 
заказчика

ПС Паспорт по ГОСТ 
£ 6 0 1 - ^ 8

1 1

зи Ведомость запасных 
ча« TI Й, tmcTpyMburofei,

э
1
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Продолжение табл, 2

u s * a

л  г

Шифр доку­
мента

Наименование
документа Количество Примечание

эд

принадлежностей к ма~ 
териалов (ЗИП) по 
ГОС7 2.601^38 

Ведомость аксопу&~ 
тационных документов 
по ГОСТ 2*601-68

3 Включает все эксп­
луатационные документ 
ты» Для внутреннего 
рьшка

Дополнительный

£  ~3а-
Схемы мангажно- 

сборочной миркярова
3

Дг1^ Комплекты о-отгру­
зочные ведомости

3 -

конструкторская документация должна выполняться в соответ­
ствии с требованиями стандартов ЕСКД и РТМ 2 4 .0 1 0 ,2 5 - 7 9 *  

1 .8 * 3 ,  При изготовлении изделий по технической докумен­
тации заказчика поставщик направляет ему вм есте с  постав­
ленным изделием техническую документацию в объеме* опреде­
ленном при заключении договора на изготовление изделий,

1 .8 ,4 ,  Документация, направляемая заказчику, должна 
иметь упаковку, отвечающую требованиям ОСТ 2 4 . 8 5 5 . 0 1 - 7 5  
и защищающую ее от попадания влаги.

Документация должка отпрашхяты-я заказчику с  оборудова­
нием или в обоснованных случаях по почте не позднее, чем за  
5  месяцев до начала монтажных работ»

1 .3 » 5 . На крупные агрегаты, поставляемые в виде сбороч­
ных единиц* монтажные чертежи и инструкции по монтажу 
направляются заказчику отдельно от оборудования з а  5  м еся ­
цев, а инструкция по эксплуатации -  з а  3 месяца до начета 
монтажных работ на строительстве объекта.

Перечень указанных агрегатов подлежит согласованию с  з а ­
казчиком и монтажной организацией.

1 *9 . Гарантии изготовителя
1 .9 * 1 .  Изготовитель гарантирует соответствие поставлен* 

ных изделий требованиям настоящего стандарта при соблюде­
нии захазчиком условий хранение монтажа к  эксплуатации 
изделий»
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Гарантийный срок составляет 1 8  месяцев с момента ввода 
изделия в эксплуатацию, но не более 3 0  месяцев со дня 
окончания отгрузки изделия заказчику, если другие сроки 
не оговорены договором или действующей нормативно-техниче­
ской документацией.

Указанные сроки гарантии не распространяются на изделия» 
изготовленные по чертежам заказчика и на быстроиэнашиваю- 
шиеся части изделия,

1 .9 *2 . В  течение гарантийного срока работы изделия на 
нем  должна быть получена продукция заданного сортамента и 
требуемого качества в соответствии с техническим заданием 
заказчика при соблюдении эксплуатационных и технологических 
требований, изложенных в соответствующих инструкциях.

Предприятие-изготовитель несет полную ответственность за  
изделия, вышедшие из строя до окончания срока гарантии при 
соблюдении условий эксплуатации* к поставляет безвозмездно 
изделия взамен вышедших из строя*

1 .9 .3 ,  При нарушении правил эксплуатации, а также при 
изменении конструкции изделия или отдельных его сборочных 
единиц ‘без предварительного согласования с  изготовителем по­
следний не несет ответственности за  возможные неполадки или 
преждевременный выход из строя отдельных механизмов и де­
талей изделия,

1 .9 .4 ,  Изготовитель гарантирует сохранность неустанов­
ленного оборудования в течение сроков, оговоренных в сопро­
водительной документации и обусловленных в технических тре­
бованиях на изделие при условии выполнения правил транспор­
тирования и хранения.

2, ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ к  и з д е л и я м , 
ПОСТАВЛЯЕМЫМ НА ЭКСПОРТ

2 ,1 , Дополнительные требования устанавливают особые тре­
бования к изложенным в разделе 1 настоящего стандарта "Т е х ­
нически© требования к изделиям* и распространяются на эк с­
портируемые изделия металлургического машиностроения*

2*2. Стандарты и технические условия на экспортные изде­
лия должны устанавливать показатели технического уровня и 
качества, принимаемые исходя из анализа лучших зарубежных 
образц ов  аналогичных изделий, анализа международных стан­
дартов, рекомендаций международных организаций по стандар-
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тиаации. национальных стандартов стран-торговы х партнеров 
на эти изделия и требований к ним со ст ороны внеягнеторговых 
организаций.

2 .3 .  Изделия, поставляемые на экспорт, должны быть про­
верены на патентную чистоту по стран© поставки и по СССР 
и соответствовать * Условиям поставки товаров для экспорта, 
утвержденным Постановлением Совета Министров СССР № 3 2  
от 1 4  января 1 9 6 0  г ,,  требованиям Государственных и отрас­
левых стандартов на экспортную продукцию, рекомендациям 
СЭВ, заказ-нарядов, выданных внешнеторговыми организа­
циями М В Т  и ГКЭС, а также рабочим чертежам, предусматри­
вающим повышенные требования к качеству изготовления, на­
дежности, долговечности, сборке и внешней отделке изделия*

Поставка изделий на выставки и ярмарки должна удовлет­
ворять требованиям ГОСТ 2 0 5 1 9 - 7 5 Э ,

Поставка изделий| не обладающих патентной частотой в от­
ношении конкретной страны, решается организацией, выдавшей 
наряд-заказ на поставку изделий.

Изобретения, заложенные в изделия, должны быть свое­
временно обеспечены патентной защитой з а  рубежом.

2 .4 .  Комплектующие и покупные изделия должны быть 
изготовлены я упакованы в экспортном исполнении,

2 .5 .  Электрооборудование {двигатели, аппаратура управле­
ния, сигнализация и пр.) по роду тока, напряжению и его час­
тоте должны соответствовать требованиям наряда-заказа.

Электротехнические изделия, поставляемые на экспорт, 
дсижньг соответствовать международным стандартам ИСО, 
МЭК я СЭВ.

2 .6 .  Техническая и товаросопроводительная документация на
изделия должна разрабатываться в соответствии с требования­
ми ГОСТ 2 . 9 0 1 - 7 0 ,  ГОСТ 6 .3 7 - 7 9 *  О СТ 2 4 . 0 0 2 . 2 0 - 8 0  и 
№Положением о порядке составления, оформления и рассыпки 
технической и товаросопроводительной документации на товары, 
поставляемые для экспорта' № 5 6 7 ,  утвержденным М В Т
2 9  декабря 1 9 7 9  г . ,  если иное не оговорено требованиями 
наряда-заказа внешнеторговой организации.

2 *7 . Техническая документация должна содержать данные 
как об основном изделии, так и о всех входящих в него комп­
лектующих сборочных единицах и агрегатах.

При повышенных требованиях к качеству изделия и отсутст­
вии отраслевых технических условии для поставки на экспорт
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должны разрабатываться дополнения к действующим техниче­
ским условиям на изделие общепромышленного исполнения с 
учетом требований ГОСТ 1 .2 2 - 7 6  и ГОСТ 1 * 2 3 - 7 7 .

2 .8 .  Техническая и товаросопроводительная документация, 
а также проспекты, инструкции и каталоги составляются на 
русском языке и (или) на языке, указанном в наряде-заказе.

Подготовка рукописей и оформление заказов на издание 
эксплуатационных документов должно производиться в соответ­
ствии с * Общими условиями работы В/О "Внешторгиэдаг* с 
промышленными предприятиями по изданию технической, при- 
стендовой и товаросопроводительной документации на экспорт­
ные изделия".

Каталог деталей и сборочных единиц для серийных машин 
должен быть разработан и издан к началу поставки изделий на 
экспорт*

Техническая и товаросопроводительная документация пере­
дается стране заказчика в объеме табл. 2  настоящего стан­
дарта, если иное не оговорено нарядом-заказом.

2 .9 . Разрешения на временные отстушшния от требований 
действующих стандартов и другой технической документации 
считаются недействительными для экспортных изделий.

2 .1 0 .  Для обеспечения нормальной эксплуатации и обслужи­
вания ранее поставленных изделий предприятая^изготовители 
обязаны по требованию внешнеторговых организаций постав­
лять дополнительно техническую документацию за  исключением 
гой, которая позволяет изготовить изделия в стране заказчика 
или в третьих странах,

2 .1 1 .  Консервация и барьерная упаковка изделий должны 
производиться в строгом соответствии с ГОСТ 9 . 0 1 4 - 7 8  и 
ОСТ 2 4 .9 8 0 .0 1 - 7 5 ,  обеспечивая защиту изделия от коррозии 
в заданных условиях транспортирования и хранения в течение 
срока» указанного в наряде-заказе или в технических условиях 
на конкретное изделие,

2 .1 2 .  Упаковка изделий, технической и товаросопроводи­
тельной документации должна производиться по ГОСТ 
2 3 1 7 0 - 7 SE, ГОСТ 1 0 , 6 5 - 7 2  и ОСТ 2 4 ,8 5 5 * 0 1 - 7 5  с уче­
том имеющихся там требований к упаковке изделий и доку­
ментации, отправляемых на экспорт,

2 .1 3 .  Поставляемые на экспорт изделия должны быть
укомплектованы головным предприя^тием-постаыциком специ-
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альными приспособлениями, специальными инструментами и за ­
пасными частями, обеспечивающими монтаж, наладку и нор­
мальную эксплуатацию изделий во время срока гарантии*

Приспособления для ремонта изделий в комплект поставки 
не входят*

По обоснованной заявке внешнеторговой организации запас­
ные части и другие элементы комплекта могут поставляться 
на срок, превышающий срок гарантии.

2 ,14* Проверка качества продукции, поставляемой на экс­
порт, осуществляется экспортной комиссией, назначаемой при­
казом директора предприятия-изготовителя данной продукции,

Б работе комиссии допускается участие представителя з а ­
казчика и (или) представителя местного отделения Госинспек- 
ции МВТ.

2*15 , Предприятие-изготовитель гарантирует исправную ра­
боту экспортируемых изделий в течение 1 В месяцев с  момен­
та ввода в эксплуатацию, но не белее 3 0  месяцев для серий­
ных, малых и средних изделий и 3 6  месяцев для крупных из­
делий с момента проследования их через государственную гра­
ницу.

2 .1 6 , Испытания изделий, поставляемых на экспорт, долж­
ны производиться по расширенной программе испытаний, что 
должно быть отражено в технических условиях на конкретные 
изделия.

3 , ТРЕБОВАНИЯ К ИЗДЕЛИЯМ ДЛЯ РАЙОНОВ 
С ХОЛОДНЫМ ИЛИ ТРОПИЧЕСКИМ КЛИМАТОМ

3 .1 , Общие положения
3 .1 .1 ,  Изделия, по условиям воздействия на них климати­

ческих факторов внешней среды в одном или нескольких м ак- 
роклиматических районах, должны выпускаться в климатиче­
ских исполнениях! предусмотренных ГОСТ 1 5 1 5 0 - 6 9 ,  ГОСТ 
1 4 8 9 2 - 6 9 ,  ГОСТ 2 1 5 3 1 - 7 6 ,  ГОСТ 1 5 1 5 1 - 6 9  и
ГОСТ 9 .0 4  8 - 7 5 ,

3 .1 .2 ,  В зависимости от исполнений и категорий в услов­
ное обозначение типа (марки) изделия, предназначенного для 
эксплуатации в условиях, отличных от нормальных, дополни­
тельно вводятся буквы и цифры, обозначающие вид климатиче­
ского исполнения и категорию изделия. Эти обозначения вва-
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дятся после всех обозначений, относящихся к модификации 
изделия, и  указываются в эксплуатационной документации, 
технических условиях, а также в табличке технических данных 
на изделие.

Пример условного обозначения дробилки конусной 
ККД 1 5 0 0 / 1 8 0  в климатическом исполнении " 1 *  и для кате­
гории размещения * 2 *  - 'К К Д  1 5 0 0 / 1 8 0 - Т 2 Г.

3 .1 .3 *  При изготовлении изделий, их консервации н упаков­
ке должны учитываться условия хранения н транспортирования 
по ГОСТ 1 5 1 5 0 * 6 9 .

3 ,1 .4 #  Исполнения! категории и группы условий эксплуата­
ции, хранения и транспортирования, а также виды испыта­
ний, консервации и упаковки, подтверждающих работоспособ­
ность или сохранность изделий в условиях различных микро­
климатических районов, должны оговариваться в технических 
заданиях ка проектирование и изготовление и (или) в соответ­
ствующих стандартах и технических условиях на изготовление 
изделий*

3 .1 .5 *  Изделия, а также встроенные в изделия сборочные 
единицы, работающие в условиях, отличных от нормальных! т*е, 
когда действующие на них температура, влажность и другие 
факторы превышают их предельные значения по ГОСТ 1 5 1 5 0 -6 9 , 
должны изготавливаться с  учетом этих факторов.

3 .1 .6 .  'Изделия, предназначенные для работы в районах с 
холодным иди тропическим климатом, а также в условиях, 
отличных от нормальных, должны при необходимости, кроме 
испытаний для обычных условий, дополнительно испытываться 
на теплоустойчивость к холодоустойчивость, на влагоустойчи— 
вость и воздействие солнечной радиации, на динамическое воз­
действие пыли и пыленепроницаемость, на гриб ©устойчивость 
и другие виды#

Виды и методы дополнительных испытаний устанавливаются 
в технических условиях на изделие или группу изделий в соот­
ветствии с требованиями ГОСТ 1 4 8 9  2 * 6 9  и ГОСТ11 5 1 5 1 - 6 9 ,

3 .1 .7 .  Инструкции по эксплуатации изделий, предназначен­
ных для работы в районах с  холодным или тропическим климат- 
том, должны быть дополнены разделами, содержащими особен­
ности уходе за  системами отопления или охлаждения, техниче­
ского обслуживания, хранения и консервации машин, монтажа 
и демонтажа, а также дополнительными требованиями по тех­
нике безопасности и перечнем возможных неполадок и неис-
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древностей в работе отдельных сборочных единиц с указанием 
способов их устранения.

3 .1 .8 ,  Консервация, переконсервация и упаковка изделий, 
а также маркировка грузов должны производиться в соответ­
ствии с требованиями ГОСТ 9 . 0 1 4 - 7 8 ,  ГОСТ 2 3 1 7 0 - 7 8Е , 
ГОСТ 1 4 1 9 2 - 7 7 ,  ОСТ 2 4 . 8 5 5 ,0 1 - 7 5 ,  ОСТ 2 4 ,8 5 4 .0 1 - 7 4  и 
ОСТ 2 4 . 9 8 0 ,0 1 - 7 5  с  учетом климатических условий при 
транспортировании и хранении изделий.

3 . 1 .9 ,  Выбор средств зашиты изделий от воздействие 
различных климатических факторов и их применение для по­
крытий лакокрасочных, металлических и неметаллических неор­
ганических должен осуществляться по ГОСТ 1 5 1 5 1 - 6 9 ,  
ГОСТ 9 . 1 0 4 - 7 9 ,  ГОСТ 9 . 0 1 4 - 7 8 ,  ГОСТ 9 . 4 0 2 - 8 0 ,  ГОСТ 
9 , 0 3 2 - 7 4 , ГОСТ 1 5 1 5 7 - 6 9 , ГОСТ 2 1 5 3 1 - 7 6 , ГОСТ 1 4 0 0 7 - 6 8 ,  
ГОСТ 1 4 6 2 3 - 6 9  и ОСТ 2 4 .9 8 2 .0 1 - 7 6 .

3 .1 .1 0 ,  Техническая документация на изделия, монтируе­
мые в районах с  холодным или тропическим климатом, должны 
быть согласованы с  монтажной организацией.

3 .1 .1 1 ,  Гарантийный срок службы изделий, предназначен­
ных для работы а районах с  холодным или тропическим клима­
том, должен быть не менее установленного для соответствую­
щих изделий в исполнении для умеренного климата.

В  обоснованных случаях допускается изменять гарантийный 
срок службы по согласованию между заказчиком и поставщи­
ком.

3 . 2 .  Издания для районов с холодным климатом
3 .2 .1 .  Изделия, поставляемые в районы с холодным клима­

том, должны соответствовать требованиям ГОСТ 1 4 8 9 2 - 6 9  и 
ГОСТ 2 1 5 3 1 - 7 6 .

3 , 2 . 2  При проектировании и изготовлении таких изделий 
особое внимание должно быть обращено на выбор материалов, 
обеспечивающих надежность и работоспособность машин, меха­
низмов и комплектующих устройств при низких температурах, 
руководствуясь рекомендациями, изложенными в приложениях 
к ГОСТ 1 4 8 9 2 - 6 9 ,

3 ,2 ,3 .  При выборе металлов и, в  частности, марок стали 
для изготовления изделий, подверженных влиянию низких тем­
ператур, обязательным является требование в части холодо­
стойкости, определяемое величиной ударной вязкости при ми­
нусовых температурах климатического района.
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3*2 ,4 *  Отливки из конструкционной нелегированной и леги­
рованной стали следует применять преимущественно 111 группы 
по ГОСТ 9 7 7 - 7 5  с термической обработкой (нормализация, 
закалка и отпуск).

3 .2 .5 .  При конструировании узлов и соединений сварных 
стальных конструкций следует учесть особые требования для 
предотвращения возможных крупных разрушений в процессе 
эксплуатации изготовленных изделий,

3 .2 .6 *  Выбор средств временной противокоррозионной за ­
щиты изделий на период их хранения н транспортирования дол­
жен соответствовать требованиям ГОСТ 9 . 0 1 4 - 7 8  с учетом 
применения различных вариантов, позволяющих удалять средст­
ва зашиты без разборки изделий,

3 .3 ,  Изделия для районов с тропическим климатом
3 .3 .1 .  Изделия, поставляемые в районы С тропическим кли­

матом, должны соответствовать требованиям к изделиям, уста­
новленным настоящим стандартом, а также требованиям 
ГОСТ 1 5 1 5 1 - S 9  и ГОСТ 9 .0 4 8 - 7 5 .

3 .3 .2 .  При проектировании к изготовлении изделий необхо­
димо учесть следующие требования:

а) надежность я длительная работоспособность всех видов 
изделий при номинальных температурах окружающей среды;

б) стойкость конструкционных, электроизоляционных и дру­
гих материалов, антикоррозионной защиты и внешней отделки 
изделий в условиях воздействия повышенных температур и 
влажности, солнечной радиации и других факторов тропическо­
го климата;

в) особые способы защиты изделий при транспортировании, 
хранении и монтаже;

г )  зашита изделий от воздействия плесневых грибов.
3 .3 .3 .  Встроенные элементы, изготовление которых в тро­

пическом исполнении по техническим причинам невозможно 
или нецелесообразно, могут по согласованию с заказчиком 
изготовляться по менее жестким требованиям с учетом воз­
можных мер защиты в комплектном устройстве (термостатн- 
рование, герметизация и т.п .).

В необходимых случаях одновременно с разработкой встро­
енных элементов разрабатывают рекомендации по способам 
их зашиты.
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3 * 3 .4 .  При выборе материалов для консгруируемых изделий 
необходимо руководствоваться следующими требованиями:

а) в качестве конструкционных материалов применять пре­
имущественно корроаионностойкие металлы и сплавы;

б) углеродистые и низколегированные стали» а также чугу- 
ны всех марок должны иметь антикоррозионную защиту;

в) алюминий и его сгшавы применять с  защитными покры­
тиями;

г )  цинковые сплавы для изделий групп условий эксплуата­
ций (ГОСТ 1 5 1 5 0 - 6 9 )  Ж3# СЖ1 и ©КЗ применять не допус­
кается. Для групп Ж1 и 0Ж 2 применение этих сплавов (с ан­
тикоррозионной зашитой) допускается только в тек случаях, 
когда применение других материалов экономически и техниче­
ски нецелесообразно;

д) магний и его сплавы применяют (с антикоррозионной з а ­
щитой) только в тех случаях, когда применение других мате­
риалов невозможно,

3 *3 .5 *  Неметаллические материалы* применяемые для изго­
товления изделий и комплектующих устройств, должны соот­
ветствовать требованиям следующих стандартов:

кожа искусственная по ГОСТ 1 5 5 9 2 - 7 6 ;
фанера клееная водоупорная, березовая, облицованная стро­

ганым шпоном по ГОСТ 3 9 1 6 * 6 9 ,  ГОСТ 1 0 2 - 7 5  и ГОСТ 
1 1 5 1 9 - 7 7 ;

бумага и картон по ГОСТ 1 5 1 5 8 - 7 8 ;
ткани льняные, полульняные и хлопчатобумажные по ГОСТ 

1 0 7 7 6 - 7 8  и ГОСТ 1 5 1 6 0 - 6 9 ;
войлок технический и детали из него по ГОСТ 1 5 1 5 9 - 7 6 ;
резиновые изделия по ГОСТ 1 5 1 5  2 - 6 9 .
3 .3 .6 *  Пластмассы должны выбираться, исходя из их ус­

тойчивости к воздействию одного или совокупности факторов 
тропического климата в соответствии с требованиями ГОСТ 
1 5 1 5 1 * 6 9  и настоящего стандарта.

3 *3 ,7 *  В качестве клеящего материала следует применять 
клей на основе синтетических смол. Не допускается примене­
ние клеев на основе крахмала, а также животных и расти­
тельных клеев,

3 ,3 .8 .  Ассортимент применяемых масел, смазок и гидрав­
лических жидкостей должен соответствовать требованиям 
ГОСТ 1 5 1 5 6 - 6 9 .
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3 .3 ,9 .  Выбор средств защиты изделий от воздействия раз­
личных факторов осуществляется в соответствии с требова­
ниями Государственных и отраслевых стандартов, приведенных 
в п. 3 .1 .9  настоящего стандарта.

Допускается оставлять без покрытий детали в случаях, ког­
да возможное появление очагов коррозии в процессе эксплуа­
тации не приводит к нарушению работоспособности и товар­
ного вида изделия, а также в случаях, когда детали работают 
в масляной среде или под слоем возобновляющейся смазки, 
или самопслируюгея в процессе работы*
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ПРИЛОЖЕНИЕ
С правочки

О еш икна тц р м о м  я п  опрадапакш

Термин Определенна

Изделие Предмет или совокупность предметов 
производства, подлежащих изготовлению

Изделие еди­
ничного прсиз- 
вед став

Изделие се­
ри Пн ого прока-  
MBCTN

Деталь

на предприятии
Изделие, подлежащее язготоалеспво на 

предприятии а количестве одного япя не- 
скольких экземпляров

Изделие, подлежащее изготовлению не 
предприятии периодически повторяюшн- 
мяся сериями

Изделие, иэготоелеикое на материала 
одной марки без прнменвяня 'сборочных

Уэап
операций

Сборочная единица, собираемая от­
дельно от других составных частей из­
делия нпк изделия в деком н выполняй— 
щая определенную функцию в изделиях 
одного назначения толью совместно с

Агрегат
другими составим* частями

Сборочная единица, обладюцая пол­
ной взаимозаменяемости), возможности

Блок

сборки отделшо от других составных 
частей изделия или изделия в целом и 
способности выполнять определенную 
функцию в изделии или самостоятельно 

Конструктивно законченное н яслы- 
тайвое изделие, собранное кз составных 
частей н обеспечниощнв реализацию

Сборочная
единица

основного технологического процесса 
Изделие, состааые части которого 

подлежат соединенно между собой на 
предприятии -дегодоантсдо сборочными

Комплекс
операциями

Несколько специфицироваину изделий 
вааюаосвязвикого назначения» > не соеди­

Комплект

няемых на предлрштш-нзготовнтме 
сборочными операциями 

Несколько изделий общего функцио­
нального назначения, как правило, вспо­
могательного характера, не соединенных 
на прадпрнятнн-нэготовнтеле сборочны­
ми аперашмн

Комплектую­
щее изделие

Изделие (составная часть изделия), 
предназначен вое для применения в сос­
таве другого изделия и изготовленное на 
другом предприятии
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Термин

П р о д о л ж е н и е

Определение

Покупное из­
делие

Изделие (составная часть изделия), 
получаемое предприятием а готовом ви­
де и изготовленное по конструкторской

Окончательная
сборка

документации предприятия-поставщика.
Сборка изделия или его составной ча­

сти* после которой не предусмотрена их 
последующая разборка при монтаже

Технологич­
ность конструк­
ции изделия

Совокупность свойств конструкции и з­
делия, проявляемых в  оптимальных з а ­
тратах труда, средств» материалов и 
времени при технической подготовке

Монтажная 
технологич­
ность изделия

производства, изготовлении, эксплуата­
ции и ремонте по сравнению с соответ­
ствующими показателями однотонных 
конструкций изделий того же назна­
чения

Совокупность свойств конструкции из­
делия! проявляемых в оптимальных з а ­
тратах труда, средств, материалов и

Заводская г о -  i 
тонкость

времени при производстве монтажных 
работ

Показатель уровня готовности изде­
лия перец его монтажом
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П Е Р Е Ч Е Н Ь
документов, на югор» имеются ссыпки в стандарта

Обозначение
документа

Номер пункта 1 
стандарта

Обозначение
документа

Номер пункта 
стандарта

СТ СЭВ 302J76 
СТ СЭВ 636*77 
СТ СЭВ 1085*76 
ГОСТ 1,22*76 
ГОСТ 1.23-77 
ГОСТ 2,102-6 8 
ГОСТ 2,103*6 в 
ГОСТ 2 .100*66  
ГОСТ 2.109-73 
ГОСТ 2.120*73 
ГОСТ 2.309-73 
ГОСТ 2,314-68
гост 2.601-&6.55'
ГОСТ 2.701-*76
тает 4001-10
ГОСТ 6,37-79 
ГОСТ а 055-во 
ГОСТ 0.014-78

ГОСТ 9,028-74 
ГОСТ 9,032-74

ГОСТ 9.04 &-У$ $ 3  
ГОСТ 9.104-79

ГОСТ 9.40 2-ва

ГОСТ 10,85-7 2 
ГОСТ 1412-Ж &S" 
ГОСТ 1497^8

ГОСТ 1585->0 
ГОСТ 1855-55 
ГОСТ 2176 .Л 7 
ГОСТ 2601-8̂  
ГОСТ 2789-73 
ГОСТ 3242-79

ГОСТ 3285-77 
ГОСТ 384 5-75 
ГОСТ 3916.59* 
ГОСТ 4066-73 1

п. 1 .2 .1 .2 2  
п* 1 .2 ,1 .2 2  
л* 1 * 1 .1 ,1|4г1 
a. 2 ,7  
п. 2*7 
табл. 2 
ci* 1 ,1 *6 ; 1,1* в 
табл, 2  
табл. 2 
п. 1,1,6| 1 .1 ,8  
п. 1 ,2 ,1 ,1 8  
п* 1*7 ,2  
табл. 2 
табл. 2 
п .2 .6  
п, 2 ,6  
п. 1 ,4 *1 8  
и* 1.7*8} 2,11| 
3 .1 . V  3.1*9 ; 
3 ,2 .6
п. 1 .2 .1 .2 7  
л* 1* 2 ,5 .3 ;
3 .1 .9
п. 3. l . l j  3 . За 1
u* 1* 2 .5 ,3 , 
3.1*9- 
tu 1 ,2 ,5 ,3 ;
3 .1 .9  
п .2 .1 2  
п. 1 .2*1 .5  
п. 1 * 2 1 4 ; 
табл. 1
и* 1*2 .1*5  
л. 1 .2 .1 *5  
п. 1 .2 ,1 .6  
табл* 2 
п* 1 ,2 ,1 ,1 В  
п* 1 ,2 *3 *1 3 ; 
Табл. 1 
табл* 1 
табл, 1 
п* 3 .3 .5  
tu 1* 2*5 ,3 !

№
ГОСТ 12,1.001̂ *5 п. 1.4.20 
ГОСТ 12,1,003-7» щ 1.4.18 S 3  
ГОСТ 12,1.012->е Ш 1,4,10 J Q  
ГОСТ 12.1.013-781 
ГОСТ 12,1,018-̂ 9 
ГОСТ 12.1.019-79 
ГОСТ 12,2,001-74 
ГОСТ 12.2.003-74J 
ГОСТ 12.2,03 2-78 
ГОСТ 12,2,033-78 в. 1.4,24

П. 1.4.14 
п. 1.4,3 S 3  
п. 1.4,14 
п. 1.4,15 
п. 1.1.1( 1.4.10/ 
п. 1.4.24

ГОСТ 12.2.040-79 
ГОСТ 12.3.002-75 
ГОСТ 12.3.008-75 
ГОСТ 12.3.008-75 
ГОСТ 12.4.028-76 
ГОСТ 14.201̂ 5. 
ГОСТ 14.202-69 
ГОСТ 14.202-73 
ГОСТ 14.203-73 
ГОСТ 14.204-73 
ГОСТ 15.001.573̂  
ГОСТ 102-75 
ГОСТ 356-80
гост 877-гг*. 88
ГОСТ 1215-78 „я

ГОСТ 0| 101-78гост эгэв-1?*»!
ГООФ-9.402и(»
ГОСТ 9544-4§.£3 
ГОСТ 9651-73. SV 
ГОСТ 1 0 3 3 6 -4 3  
ГОСТ 10776^78 
ГОСТ 1115021458̂  
ГОСТ 11519-77 
ГОСТ 11533-75 
ГОСТ 11534-75
гост inoo-Тай?
ГОСТ 11840-76 
ГОСТ 12071-67 
ГОСТ 14007-6 8 
ГОСТ 1.419 2-7^

п. 1.4,3 
п. 1,1.1; 1.4.1 
п. 1,4.21 
if. 1-4,22 
п> 1.4.13( 1.4,21 
п. 1.1*4 83 
л* 1.2.5.5 
л. 1.1.4 
л, 1,1,4

n . i . i . i j i a . s j g '  
а  3 ,3 ,4  
I*. 1*2,2.9 
п. 1.2.1,6» 3.2*4 
п, 1 р 2* 1*5 
п* 3,1,1; 3*3,1 
л** 1* 2.5, Эр ЗД, 9 
п, 1*1,3; 1,2,4.7 
п, 1*2.5*3* 3,3ĵ9 
л, 1*2. Л 9 
табл* 1 
п* 1,2.1.22
п .3 .3 ,5  
табл. 1 
и* 3,3 *5 
п. 1,2,3,9 
и* 1* 2.3,9 
п, 1,2.4.13 
п .1 ,2,1*5 
и* 1,7*3 
п» 3.1,9 
tu Lf7(l|3,t,&



ОСТ 2 4 . 0 1 0 . 0 1 - 8 0  Стр. 4 3

Продолжен,а
- 1 2 3 4

ГОСТ 5 264-80 
ГОСТ 6032 .S78 .g 5

1 Л Д -гоет-1А.йв1,«^з- ВА Л Л
п» 1» 2<3.9 ГОСТ n,2UW 3  " % Л» 1*4
Ц« 1|
табл. 1 -FOOT 14.204 «.78

IL 1*1*4 
П* 1.1*4

ГОСТ 6996-66 табл* 1 -Toot н а о ь в а - - и, 1*2,5*5
ГОСТ 706 2*08 ,50 л. 1 .2 ,1 .10 ГОСТ 14828-89 я* 3,1.9
1 ОСТ 7122^-75 табл* X ГОСТ 14782-78 табл, 1
ГОСТ 7293-Tft. п. 1.2,1.5 ГОСТ 14892-69 П .З Д Д , 3 .1 ,6 ;
ГОСТ 7606-74. п. 1,2.1 ДО 3,2.1; 3.2*2
ГОСТ 7512^78.^2 табл* 1 ГОСТ 17380-77 л* 1.2,2,6
ГОСТ 776 В-76 В 2- п, 1,2*1*5 ГОСТ 19140-78 л, 1 ,1 3 ,4
ГОСТ 7 829-70 п. 1,2.1.10 ГОСТ 19141-78 ix.1.2,3,4
ГОСТ 8479-70 л* 1*2,1 Л  О; ГОСТ 10142-78 щ 1* 2*3*4

1.2.2,7 ГОСТ 19143-78 п. 1 ,4 3 .4
ГОСТ 8713-7В п. 1 .2.3.9 ГОСТ 19182-73 л* 1*1,2
ГОСТ 9012-59 щ 1,2.1.14; ГОСТ 20519-753 п* 2 3̂

табл. 1 ГОСТ 21387-76 пЛ* 2.1*6
ГОСТ 9013-89 

ГОСТ 0 ,0 1 -4 ^ 8 -

п. 1.2.1Д 4; 
табл, 1 
п* 1* 7|6§ 2 1

ГОСТ 21531-76 

ГОСТ 22181-78

п, 3,1*1; 3,1*9;
3 .2 .1
табл. 1

з д .9 , ГОСТ 22732-77 п. 1*1.2
3,2.6 ГОСТ 22881-77 о. 1*1*2

Р 06*-9Л М Я М - п, 1,2.5,3; ГОСТ 22916-78 п. 1,2,4,5
3 ,1 ,0  
л. 1,2*2,3

ГОСТ 23148-78 п ,1 Д ,2
ГОСТ 14911-80 ГОСТ 23170-7 8Е п, 1.7.1; 2,lSLi

JpQ&¥- IB ,0014) 9 — , Hi L.tkd} 8 ,1 .8

ГОСТ 15 Ю 8^ в ,Р  0
1,6.12 ОСТ 24,001,08-76 п. 1.1.1; 1 .1 .5
п. 1*7.1 ОСТ 24,002 ,20-80 п. 2.6

ГОСТ 18160-69 n* 1*7 Д, ЭДД; 
3 , l f3 j3| li$ j

ОСТ 24. 2D а  03-79 я. 1,2.4,131
1,0.7

.3 ,3 .4 ОСТ 24.290.05-75 п. 1.2.4.13)
ГОСТ 15191-89 п .З Д ( 1 {З Д ,6 ; 1.6,7

3,1,9; 3.3, 1; 
3*3.6

ОСТ 24.290.10-77 в. 1.2.4.13) 
1.8.7

ГОСТ 15152-60 п. 3*3*5 ОСТ 24 .290 .11-78 К 1,2,4.13)
ГОСТ 15188А в-У £ 
ГОСТ 18187-69 
ГОСТ 13158-78  
ГОСТ 18159-76 
ГОСТ 15160-69 
ГОСТ 15592-76 
ГОСТ 16028-70  
ГОСТ 16037-60 
ГОСТ 16036-60 
ГОСТ 16127-78  
ГОСТ 1618 2^76 S i  
ГОСТ 17374-77 
ГОСТ 17375-TTv

3 ,3 ,8  
л. 3,1*9 
п. 3* 3* 5 
Па 3,3.5 
п* 3*3,5 
И. 3,3,5 
п, 1.4,3 
п, 1.2,3,7 
**1*2ДЛ 
п. 1.2,2*3 
п, 1* 2.4*9 
п. 1,2.2.6 
п, 1.2,2,6

1.8.7
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