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ОСТ I 80030-80 Стр.2

I. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Х а р а к т е р и с т и к а  п р и м е н я е м ы х  

м а т е р и а л о в

1.1.1. Для термовакуумного формования необходимо применять 

листовые и пленочные полимерные термопластичные материалы толщи

ной от 0,2 до 3 мм с температурой перехода в высокоэластическое 

состояние до 473 К (200°С).

1.1.2. Для изготовления изделий методом термовакуумного фор

мования необходимы следующие термопластичные материалы:

- полистирол ударопрочный;

- сополимер акрилонитрилбутадиенстирольный;

- полиметилметакрилат (органическое стекло);

- полиэтилен;

- поливинилхлорид и композиции на его основе.

Сортамент листовых и пленочных термопластичных материалов

приведен в приложении I, обязательном,

1.2. Т р е б о в а н и я  к т е х н о л о г и ч н о с т и  

ф о р м у е м ы х  и з д е л и й

1.2.I. При конструировании изделий, изготовляемых методом 

термовакуумного формования, необходимо выполнять следующие требо

вания:

- изделие должно быть простой конфигурации, без поднутрений, 

с максимальными размерами 200x300 мм (при формовании на вакуум- 

формовочной установке, указанной в приложении 2, обязательном);

- высота (глубина) изделия должна быть равна иди быть менее 

ширины оформляемого изделия, т.е. отношение высоты или глубины 

изделия к его ширине (степень вытяжки) не должно превышать едини-
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цы; I
I

- для обеспечения cfry%ювпеш и у/< тичеш::} механической щ - 1 

ности изделие не должно иметь острых углов; радг/е округления ! 

не должен быть менее толщины формуемого ттериала;

- для повышения жесткости изделия в наиболее слабых сечениях 
следует предусматривать изгибы» ребра, перемычки, перегородки.

На плоских поверхностях необходимо делать гофрировку;

- для облегчения съема изделия необходимо предусматривать 

технологические уклоны;

- угол уклона боковых стенок должен составлять 1-2°.

1.3. Т р е б о в а н и я  к о б о р у д о в а н и ю ,  

п р и с п о с о б л е н и я м  , и н с т р у м е н т у

1.3.1. Типовой технологический процесс изготовления изделий 

методом термовакуумного формования предусматривает применение 

вакуумформовочной установки, схема которой представлена на чер

теже. Необходимые оборудование, приспособления, инструмент и 

спецодежда приведены в приложении 2, обязательном.

1.3.2. Формующий инструмент (пресс-форму) следует изготав

ливать из металла (алюминиевых сплавов или стали).

1.3.3. Шероховатость оформляющей поверхности пресс-формы 

не должна быть ниже На 2,5 мкм по ГОСТ 2789-73.

1.3.4. Для обеспечения легкого съема изделий угол уклона

боковых стенок матриц не должен быть менее 1°, а пуансонов - 

1°30 . Пресс-форма не должна иметь поднутрений.
1.3.5. Пресс-форма не должна иметь острых кромок. Радиус 

скрутлений не должен быть менее 1 мм.

1.3.6. Для беспрепятственного удаления воздуха из простран
ства между пресс-формой и листом материала и улучшения вытяжки 
материала в конструкции пресс.- фо омы необходимо предусмотреть



й?; a a — ijiM d,
гчрт i'" '* m r ur C • "■ ш с  **e T i ^ p t  "  ■ ) ,

Диаметр дояуушх накалов дяя яяеночдц* материи;*к атгзд с * 

стилять от 0,3 до 0,6 мм,для лиотовых материалов - от 0,6 до

1,0 мм*
На каздня ЮО ом** оформляющей поверхности необходимо сделать 

' т ,.\гп т iШ ' осад) /•' 3-* (д-тп »• ■ черхгсоти оо "ложным
W  /> • Л TW’ TI# 1 г , - ! !»  OTb'-'XV'̂ ff leaV'-'C.’WO г ТС г  еС'гпч,
г; ямсе *■ - р  н  и г  которое -п могут ^ лчос'гь» заг^лт*’
оя сгобаш формуемо.’ « 'риала* Д>*д облегчения ^'радки г- обрат

ной стороны пресс-формы можно просверлить отверстия диаметром Ь™ 
ГО мм.

2* ТРЕБОВАШЯ ИЗЗОПАСНОСТИ

2 Д. К выполнению работ по изготовлению й з д ш ш » методом тер» 
допускаются лида не моложе 18 лет, прошед

шее ш1 1' нот'',» отр о глаот ■оиа,! ” "’ПО Минздрава ССUp и ии- 

струит’'* > ’ ■'» i без пася , i соогв. . i о требованиями

ГООТ 12 - г- 'Поле еще * чадке провел*ш»; киот р^итажа

-1 '-niem •' м г,@ бе опаг "'г'*, ч 1 роизводствояяой санитарии 

' ш тх, i .' ' , с > в т  >90П.' pad т‘ > лужащих да предприя
тия ' в од. ’? 1 <;• ж o'yaojF , введ* ,тг#г ща-j65 Министерства от
16 01 *>• 1ря i ’ ,

2 .2 . Организация и выполнение технологического процесса, при

меняемое оборудование цолжеы отвечать требованиям ГОСТ 12.2*003-74, 
ГОСТ 12,2,049-80 и ГОСТ 12,3,ОШ-75 и "Санитарных правил организа
ции технологических процессов и гигиенических требований к произ

водственному оборудованию" № 1042-73, утвержденных Министерством 
здравоохранения ССОР 4 апреля 1973 г.

2.3. При выполнении те'с-ккотчесп.’с'о процеоое *'-обггдл-ч» тре
бования ГОСТ 12.3.030-83 "Ит-ныла б( пщ прессования в

доработке деталей из пластических н^с % утвержденные ЦК профсоюза.



II

2 , 4 , При выхшлвенсш технологического процесса могут ропщи-
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повышенны! уровень стаячесясшэ эле в трич в с тва *

Ч • Чу, ><у „ >ч, ,, !  ̂ н' " е. 'jVv.AOi

гмпература наружаых поверхностей производственного

дня не должна

•тьея дети ом зщ

додж

и «О 1 J■ . i > 1 м я  этого оно додж- 
01ЩМ1 устро1ствами»

, ч ( - <./•,' л ■; „ я 1’ ь m  »-,к И1уЖ, „. е •

указанных в ГОСТ i 2 *.I»0i)3—S3 ж **Санитарных нормах допусти*

. ; , у1'"'1 . ! ’ 11/ 4 V". у  > * , л "/> ̂  % б1.'

.7 . При эксплуатаций, электрооборудования с обладать- требода-

? , 1 ' ' ' I ! л Ч t *"Н'ЧТ * Ч Г , i 5 vH >Л»‘ 1 о

I1 1 I J 1 „ , И' з l(U < О Л S . И, * Ч ч Г > < ГР <’ (О ’ ь

j ! j << ч ( > • t ,, , » < ’ I , > u 'I; г ч  ' 4 ,-«Ч у' « I "  Ж it

' , < ‘t1 * < I I * Ь'О s ,ч уч t • '' ' ‘ >¥ жч

Ж1 м
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•ш токсичных век сте приведены i  приложении Б» сера-

Г ’ > « 'V 'V-о >' 'С ' ■ ' 1  ̂ 1 11 ’ > - • /“и ’ ,

I* выполнен но! в соответствии с тосбо’втяяя
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,. 17. n>;,v работе вакуум^ , ./ .вочи за у с п  ш ш  .,. > ' Де '2 > \ ре- 

д ; »  оеть м%тяую вытяжную вент; •<идаю в виде ■ ■ итоге* воаснм?ть
2,18. Температура, относительная влажность м спорость дниг, 

шя воздуха в рабочей зоне производственных помещений должны от
вечать "Санитарным нормам микроклимата производственных помещений" 
# 4088-88, утвержденным Министерством здравоохранения СССР 

Oi марта Г986 г.
2,19* Организация рабочих мест должна отвечать требованиям 

ГОСТ 12.2,032-78 if ГОСТ 12*2,033-78»
2*20, Освещенность рабочих мест должна составтптаокдтъ тг»- 

бованиям СНиП 11-4-79.

2.21. ПрОйсвойствеиные и вспомогательные помещения должны 

быть обеспечены знаками безопасности по ГОСТ 12.4*026-76.
2.22. Анализ газовоздушной среды ъ рабочей зоне производствен» 

лгх ^т«>тйаий проводить по графику, согласованному о органаш са

ни ' 'рн ого над эра $ '"--г.ржде нн ‘яаг^л .. нг \srpotr предприятия.
V23* В -поиз «. ш А1Мы » .леше’ < ах. -ы М' j -в тс, раз

1 I 1 I г прои: «ЛЩН1 !яаж)!,уг. С‘ ;рну,
.24, 0-< ваеь Htao отра лзвьг а* ju ,- .a  

, ибо - м, ж ол 'е адат. дедг/'. \ да, (■■;< ф г <;м I чр', п? .реть.лз Aiiv̂ r* ■ 
ш  j > защ ti ” , б о п . г ; " *  е о > ж ’ г л ш  Тсп г ,каг ,маш In но 

ГОСТ 12.4.11)6-63 н Ш.ГИШ г 1,Х2 12 j.6 ) 9 ,i * ГЧГ £2,4 2 >.^ ,
2.25. Хранение листового и iпленочного а< mi л е ^ ю г о  т  ,'зрг , > 

на производственном участке допускается в количестве смежного за
паса.

2.26, Отформованные изделия необходимо отправлять и«и пв сбо
рочные участки# или упаковать в картонную ила деревянную тгэру, вы- 
полненную в соответствии с требованиями ГШТ 1 2 ,3,UIO-8£«
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Инв, № подп. Подп. и дата Взам.инв. № Инв. >4 дубл. Подп. и дата

3. ТИПОВОЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС

Номер [Номер ; Наименование и содержание Оборудование» \ Дополнительные
онера*-; перехода; 
ЩЕ j

операций и переходов приспособления, j 
инстоумент }

указания

3.1. П о д г о т о в и т е л ь н а я

3.2,

ЗЛ.1. Проверить по паспорту на полимер
ный материал дату его изготовле
ния

Гарантийный срок хранения мате
риалов указан в документации» 
утвержденной в установленном 
порядке

3.1.2,

3.1.3,

Выдержать материал при комнатной Стеллаж 
температуре в течение 6 ч (в 
зимнее время)

Проверить исправность вакуумфор- Вакуумформовоч- 
мовочной установки и подготовить ная установка 
ее к работе

Р а з м е т к а  ж р а з р е з а н и е  
м а т е р и а л а

3.2.1. Произвести разметку выпускаемых 
промышленностью листовых иди

Рабочий стол 
(разметочный)»

Размер заготовки должен быть 
равен размеру прижшной рамки

ОСТ I 
8

0
0

3
0

-8
0 

Отр. 9



Продолжение

Номер • Номер 
опера-•перехода
ции

Наименование и содержание 
операций и переходов

Оборудование,Г 
• приспособления, : 
| инструмент |

Дополнительные указания

пленочных материалов по размеру 
заготовок, оставляя припуск 2 ш
для распиливания или разрезки

линейка металли
ческая, шаблон, 
резец разметоч
ный

с припуском не менее 10 мм на 
сторону.
Разметку листов органического 
стекла, обклеенных заводом-изго- 
товителем бумагой, следует вы
полнять без снятия бумаги

3.2.2. Отрезать заготовку Ножницы гильо- Листы органического стекла тол- 
тинные, ножницы шиной 2-3 мм необходимо распиж- 
ручные, резак вать на ленточных или дисковых 

пилах

3.3. Ф о р м о в а н и е

3.3.1. Заготовку очистить от загряз- Бязевый тампон 
нений, протерев поверхность 
листа чистой тканью

ОСТ I 80030-80 
Стр. Ю



Продолжение

Номер { Номер j Наименование и содержание
опера-] пере- ] операций и переходов 
ции ] хода ]_______ ______________

{Оборудование, j
;приспособления, j 
{инструмент j

Дополнительные указания

J.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

3.3.5.

3.3.6.

Пресс-форму очистить от загрязне- Пресс-форма, 
ний и установить на подвижный вакуумформовоч-
стод 8 (см, схему вакуумформовоч- ная установка, 
ной установки) бязевый тампон

Заготовку (лист или пленку) уло- Вакуумформовоч- 
жить на неподвижный стол 3, вы- ная установка, 
верить правильность ее положе- заготовка 
ния и поворотом ручки 9 закре
пить прижимной рамкой 2

Установить на реле времени 7 То же
необходимое время нагрева заго
товки изделия

Опустить нагреватель I над заго
товкой и закрепить его крючком 
10. Нагреть заготовку

Поднять нагреватель после окон
чания нагрева заготовки* Затем, 
открыв кран 4 пневмоцилиндра 6 ,

При формовании одновременно 
нескольких деталей расстояние 
между формами установить не ме
нее, чем на полуторную величину 
высоты пресс-формы

Режимы нагрева различных мате
риалов указаны в приложении 3, 
рекомендуемом

о
■с?

Ф
орма 

ГО
С

Т 2. 
105-68



Инв. № подп. Подп, и дата В зам,инв. № Инв. № дубп. Подп. и дата

Продолжение

Номер |Номер 
опера- перехода 
m m  ! I “ переход^вС°ДеРЖа,Ше ° ^ | 2 в 3 5 Ь . ,тж и переходов инструмент, мат

* риалы
мате-*

Дополнительные указания

3 . 3 . 7 .

3.3.8.

поднять подвижный стол на величи
ну хода пневмоцилиндра. При этом 
пресс-форма вдавливается в мате
риал, натягивая его

Открыть вакуумный кран 5 и отфор- Вакуумформовоч- 
мовать изделие, следя, чтобы ма- ная установка, 
териал полностью заполнил углы заготовка мате- 
пресс-формы риала

Охладить отформованное изделие, 
обдув равномерно по всей поверх
ности струей воздуха. Продол
жительность охлаждения 30-60 с

Сжатый воздух 
давлением до 
0,4 МПа 
(4 кгс/см^)

Оптимальная величина вакуума 
должна составлять 0,05-0,09 МПа 
(400-700 мм рт.ст.)

3 . 3 . 9 .

3 . 3 .10

Закрыть вакуумный кран 5 и, пе
реключив кран 4 пневмоцилиндра, 
опустить подвижный стол

Снять отформованное изделие и 
направить на механическую обра
ботку (обрезка краев, пробивка 
ж сверление отверстий, зачистка)

Вакуумформовоч- 
ная установка

Ножницы, нож, на
пильник, надфиль, 
механические за- 
чистине приспособ
ления

pcs

ОСТ I 80030-80



ОСТ1 80030-80 Сд. D

Вакуумформовочная установка

1 - нагреватель; 2 - прижимная рамка; 3 - неподвижный 

стол; 4 - кран пневмоцилиндра; 5 - вакуумный кран;

6 - пневмоцилиндр; 7 - реле времени; 8 - подвижный стол; 

9 - прижим; 10 - крючок.
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4. МЕТОда КОНТРОЛЯ

4.1. Произвести сплошной контроль внешнего вида отформо

ванных изделий.
На поверхности изделий не должно быть трещин, разрывов, 

пузырей, сколов, складок.

На поверхности изделий допускаются:

- отпечатки от технологических отверстий, предусмотренных 

на пресс-форме;

- разнотолщинность ж утонения в пределах» указанных в 

технических требованиях на поле чертежа изделий;

- незначительные риски от формующего инструмента;

- дефекты, оговорекш» в технической документации на ма

териал;

- складки в углах, непросматривавдшхся с лицевой стороны.

4.2. Контроль размеров следует производить при приемке 

пресс-форм на первых трех изделиях измерительным инструментом, 

обеспечивающим необходимую точность измерения.

Далее размеры изделий обеспечиваются пресс-формой, о чем 

должна быть запись в технических требованиях на поле чертежа 
на изделие.

Последующий контроль размеров производить через каждые 
500 отформованных изделий.

4.3. Дефекты изделий» причины появления ж меры предупреж

дения приведены в приложении 4» справочном настоящего стандарта.

4.4. Перечень ссылочной документации приведен в приложе

нии 5, справочном.



GQFMMEES ЛИСТОВЫХ Я ПШОЧНЫХ т т й ш л ш ш  МАТЕРИАЛОВ

1ржешркт 1 

Обязательное

Катерках ; : -г у- -- v ? а  »" .1 > Г
Наименование

,
• Марка j ГОСТ, ТУ юа 1 Ширина

...........
j

Листа is  удар©- ТилХ- светло- ШТ 6-19-510*80
щечного ® а -  го^боте 
стирола мш  белого 

цвета

От 700 до 
1500 с ин
тервала*
10

От 700 до 1000 с 
интервалом 50 ж 
далее от 1253 до 
1450 с интервалом

1,40; 1,50; 1,60;
1,70} 1,80; 1,90; 
2,0; 2,25; 2,50; 
2,75; 3,00

Лжстн 11 сопо
лимера, шржжо- 
нитршбутади- 
енсткрольного

Стежш ори 
чесвое конст—
|ЗрЩ®О1М0§
(лкстовое)

II - белого 
цвета с от
тенком ело- 
ново! костх
001 ажаетж-
фжщрован-»
вое

гост ш о з г о о ш о
650
800
350
и о о
1100

12Ш
1250

50

400
500
ТОО
850
1000
1100
1ХШ
1150

0*8;
2,0;

1*0;
2,5;

1*5;
3,0

30
8 

1 
ГО

 0



Материал
Нашеноваше М * qmm ГОСТ, ТУ

Винипроз Прозрачная
Матированная ТУ 6-19-165-80
Белая мати
рованная

Ш т ш т  поли» Но -  стаби- ГОСТ 10354-82
этиленовая лизирован

ная

Продолжение

Вазмеры листа жда пленки 
Длина

1300
1300
1450

tttapuiia

600 
600 
750

мм
Толщина

От 0,2b до 0,60 врд 
11 0,25 " 0,45 в
" 0,35 " 0,55 и

I3

I
*
I

С

От 1500 0,20; 0,25; 09ЗС;
до ЗОООвкл* 0*40; 0,50
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1L. jiaOSEHui

Обязательное

ОГОРУДОВАЖЕ, Д В т а о Ш Е Ш Ш Я , ЩСТРИШГГ»

спкцодаш

„т— ..
! ' '* номер 
I чертежа

|Яр ̂ щтотле пешател'

1 ;_рт, " *' 'го: ЛОГ .

1д ‘ го '<•' ■“ ie* '. f  .: j - t i / гвш , Ю &  ,ВР1 НО го **''*,Ч|В-
Л Ш  ь ■ о , он ■ рушл*'** , , % ,rff 1

Я, 1

Но шш - 3s' jOT iQf, u < 3 4 № ' i ' <«t>
ш г ь й ' . , - JO JV Q«*< jjJ
*312 .T~fa»por

1 Ш Ж И Ш Ш  # У Ч М ы Ь

д л я  резет метал
ла

ГОСТ 7210-75

Пожшщи арт.661 Ж  РСШР 146-71 -

1ГОжк - Собственного ш» готов- 
ления

СТОПЬ« - Собственного мзготов-*
лежа

Работа! ого» Сраз
им Ш  v ЮКрМ-

- -

v,m<i id и-- it
ткани
Резец размоточный - (Госте, и  .яч t то* ср*

1 Ш  >1 1

В а ш ш т т
Ь ж

Ш О Т  1513-77 
ГОСТ 1465*60

Собственного гостов- 
я е м ш я
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ЛрОДОЛК-'аЧС

Наименование ‘ГОСТ, |С , Iн>г 1* р
j Ч<1] Г ЧСП

реднрмятле дер 1 
ПОДЛИННИКА

Механические зачист-
ные приспособления
Линейка измеритель-
ная металлическая
Шаблон картонный

' 6 СТБР‘?

ГОСТ 427-75

Микрометр о ценой 
деления 0,01 мм

Рукавицы тканевые
, с . - '‘боЧЖЙ

!«
важного .> ■ '

g0 jjjioxi хлопчат* ,
с ная

ё
&
Я

S р и м е ч а ;

1
к
i«
i
8
&

S

h т

1 Ь|
'( г-

Ш

кого я«готов-

ГОСТ 166-80
ГОСТ 6507-78 
ССТ СЭВ 344-76 - 
СТ СЭВ 352-76}
ТОСТ 12.4*010-75
1^СТ£2ЛЛ31»83 
л г и  А, -.82-83

Г >( ] : LIT 81 

.011 Ч&. Т76

, Допускается применять другое оборудование, 
приспособления, инструмент при условии
получения качества изделий в соответствии
с требовании настоящего стандарта,,



ПРИЛОЖЕНИЕ 3 

Рекомендуемое

РЕЖИМЫ НАГРЕВА ТЕРМОПЛАСТИЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Материал | Тешерат^а ч нагрева, {Критическая теше- 
{ратура К (°С)

•Продолжительность нагрева 
Iна I мм толщины» мин

Полистирол ударопрочный 393-423 (I20-I50) 433 (160) 1,0 - 1,5

Сополимер акрилонитрилбута- 
диенстирольный

393-433 №0-160) 443 (170) 1,0 - 2,0

Органическое стекло 

Полиэтилен:

393-473 (120-200) 483 (210) 1,0 - 2,0

низкой плотности 363-383 (90-110) 393 (120) До 1,0
высокой плотности 383-408 (II0-I35) 418 (145) " 1,0
Поливинилхлорид и компози- 373-443 (100-170) 453 (180) 0,6 - 1,5
ции на его основе

П р и м е ч а н и е  . Уточненный режим формования устанавливается экспериментально для каждого

вида изделия изменением времени нагрева заготовок в указанных пределах.

ОСТ I 80030-80 
Стр. /}
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 

Справочное

ДЕФЕКТЫ ОТФОРМОВАННЫХ ИЗДЕЛИЙ

— — — ---— г— — !— — — --- у— —
Вид дефекта iПричины возникновений Меры предупрежде1гая

i f______________

Морщины и складки 
на стенках изде-

Перегрев материала Сократить продолжитель
ность нагрева заготовки

ЛИЙ Нетехнологичность 
конструкции изде
лия
Большая скорость 
формования

Изменить конструкцию из
делия (увеличить радиу
сы округления и др.)
Уменьшить скорость формо
вания

Пузыри Перегрев материала

Хранение листа во 
влажных условиях

Сократить продолжитель
ность нагрева заготовки

Изменить условия хране
ния материала.
Подсушить материал перед 
формованием

Недоофоршгение Недостаточный прог Изменить режим нагрева
изделия рев материала

Недостаточное дав
ление формования
Нетехнологичность 
конструкции изделия

Неправильное распо
ложение или засоре
ние вакуумных ка
налов

заготовки

Увеличить формующее дав
ление

Изменить конструкцию из
делия

Изменить расположение или 
прочистить вакуумные ка
налы

Трещины и разрывы Большой перепад 
температуры между 
горячим листом ма
териала и переох
лажденной пресс-

Изменить условия формо
вания
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Продолжение

Вид дефекта •Причины возникно- 
j вения

т —— ------------- -------------
}Меры предупреждения
1 ...... .._._

формой

Большая скорость Уменьшить скорость формо
формования вания

Прилипание мате- Нетехнологичность Изменить конструкцию
риала к пресс- конструкции изде- изделия
форме ЛИЙ

Недостаточный угол Увеличить угол наклона
наклона боковых боковых стенок изделия
стенок изделия

Плохая обработка Улучшить обработку оформ
оформляющих по ляющих поверхностей
верхностей пресс- пресс-формы

Изменение цвета

формы

Перегрев материала Сократить продолжитель
материала ность нагрева заготовки

Хрупкость» белый Вытяжка недостаточ• Увеличить продолжитель
оттенок в сече но нагретого мате ность нагрева заготовки
нии отформован риала
ного изделия
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ПШЛСЖЕШЕ 5 

Справочное

ХАРАКТЕРИСТИКА ТОКСИЧНОСТИ П И Ш Е Н Ш М Ш  ВЕЩЕСТВ

.idMF' tiop nie 
,мес*г>1

хдешыи 1
- ' ’ООД

Клаь j гас»
10 hi ‘ HOC И.

О» -

>'1Ы. а.41 » .; 0,5
^0% 41,1 Ж ',

С мрел 5,0

Хлористый » (ь  5,0
дород

up. Л Т" ЛСИКШПТ’И'
X d i > ‘ I OpJftn 'lu d u

f иЯ

‘ острые д > [«. ̂ чес
•Pai- C

ooei

нсшаж;

, :лешя. При < ч ш  
т, 'Днях наступай" ч>“
?.  ̂ гадя потеря с >*&-
, ' - ПЛ 1 ' >ВД* ’ >“ 
0 ‘ I' •'!,/ 1 * , UII3-,
!"• . . '1 - W  , О I *жу

1 лтральную 1 i 'внуг
, чызмвает ост»» л  

,н ,л / м е  отравления, дей
ствует на сердечно»сосудис
тую систему, раздражает сли
зистые оболочки верхних ды
хательных путей* Способен по
ступать в организм через не
поврежденную кожу*

Вызывает раздражение слизис
тых оболочев глаз, носа, гор
тани, нарушение функции нейт
ральной нервной системы, пе
чени. Влияет яа кроветворные 
органы.

Причина о травления - не газо
образный хлористый водород, 
а туман хлористоводородной
кислоты* образувдейой при 
взэимодействй! ,аз« i , л№» 
т ж  m v a ^ m  pci дут» и- л и, <

■ - в "К ц ап алиях низ i ■ ?
~ ',3/ ; Ж, EJf , 1ЙЗТб к о .

то НС' ,  , i< uTiBs<r}
1 ому £ -enS'a | )v , h n > фай* * 
'ост; , p c  &( /душм t ' ока



Обозначение

РОСТ 12,3.018-73

'"ОСТ 12.3.030-83

ГОСТ 12.4.021-75

ГОСТ 12.4.026-76 
ГОСТ 12.4*103-83

ГОСТ 12„4«131-83 

1 ост 12 *4*132-83
ОН 245-71

О Ш  И-90-81 

ОНиП 11-92-76

ОЯиП 11-33-75 

С Hill 11-4-79 

РО 1.3

О С Т 1.8(1 >>80 с»1?23а

Пр о ' 'Ежеше

Наиме кова*.> ■

.3 , г ■ вевг ш ц ю ж и »  Метода а», о
■ , ИОВНТШЙ

ССБТ. Переработка пластичес-1*, с «асе, р* - 
бования безопасное та
ССБТ, Системы вея» шяциотш • Обшге г- *б
ва шя

ССБТ* Г  сигна- >ше I зв , и б (  олж о с  ч
ССБТ* Oi • 2 едет лътя за *тна., орг' -т >
индивидуа ыо! ш  т  йод к  рук. ж т и  ■ Ги« ’ 
нация I

ССБТ* Халаты жене» Техш ,.»оик уалс ч

ССБТ* Халаты мужски, ■ * Техш . зека * уа рв /.

Санитарные норяш п ектироьияия про, л гашен
ных предприятии
Производственные здания промышленных пред
приятий. Нормы проектирования

Вспомогательные здания ж помещения промыш
ленных: предприятий* Нормы проветрен ямия
Отопление, вентиляция и яондиционирование
воздуха* Корин проектировашя
Естественное » ,« 'сственное оск-ме ние.
Нормы проект.,, ' Н

"Категории щ  - зтва ш  зсы зов по
мещений по вз - , взр -or парной я по-
жарко! опасно >, среде иротароиожар-
но! защиты1* четвертая редакция



О С П  Си'ОзО—ВО Огр„ 23
П Ш Ш Ш  6

Спраиочясе

ПЕРЕЧЕНЬ ссылочной д о к ш н т м ш

Обпэдачэот® l"' - l i r - I O I  • 1- ■

ГОСТ 2789-73 Шероховатость Шрад 
радтермотиет

ГОСТ 12.0.004-79 ССБТ. Организация обучения р а б о т а ю щ и х  без
опасности труда. Обще положения

ГОСТ 12,1.003-83 * fflyi ■ Обг ’ ■ еб< ” • ^езо^асчопти

ГОСТ 12,1,004-85 Г  ’ г Лея 1 ш т  , пас о ОбШ1 - * >т >~

ВГПТ] <•

ГОСТ 12 Д • 005-76 СО/ Г Возг f i  pi '1 зс »v | щ е  ялг- п  н 
nm;*- i r r e c i i e  ч " '■ в э ш и !

ГОСТ 12.1.018-86 Х Е Ш  Пожарная '■  паснсх ’ * З л е г  р ос г г и «  

чесг* * и о в о о б е а с  ” с  ч о о т ь .  * лие т и р

ГОСТ 12.1.019-79 ССБТ. Зле к тро бо з оп ас и ос т ь , Общие требование 
и номенклатура гидов защиты

ГОСТ 12 Л. 030-81 ССБТ, Эле к тробезопаеноот ь . Защитное ь а зем
ле ш е  * зануление

ГОСТ 12.1.050-86 Г Л Л ,  №: ды мленш: ' ,v г* * ’ • очи 1i мое 
тах

ГОСТ 12.2.003-74 ССБТ. Оборудование производственное. Общие 
требования безопасности

ГОСТ 12.2,032-78 ССБТ» Рабочее место при выполнении работ 
сидя. Обще эргономические требования,

ГОСТ Т2.2.033-78 ССБТ. Рабочее место при
01 '-я . Ос- ге  эрге-* мичеоки ' •' '* т я

ГОСТ 12.2,049-80 ССБТ» Оборудование производственное» Обще 
эргономические требования

ГОСТ 12.3.ОШ-75 ССБТ» Процессы производственные» Общие тре
бования безопасности

ГОСТ 12.3.010-82 ССБТ. Тара производственная» Требования бе
зопасности при илсшгуатации
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Продолжения

Наименование

Овмсь

М й Г / M  •> ’"Л1Л* 
Л ' П

Л Л Е К  Класс Краткая товоияологичеоняя
мг/м3 опасности характеристика

лаваше 1 груда, насморн, &атель< 
VpoawtipoKU' ■вызывает
штат» тщш ̂  тд^'х pju*
РуВВМДО Ъ$ .0 ’ t Г1^£^;в№ м  иЗП*- 
^urot ОбиЙШ"Я К*"1'.!, 
дг\иалитшшх^ '

20,0 4 ?ьь,ыва»т удушье вслед" 'йир зы~
wnmim® кислорода г 5
гл'Омда крови,

50,0 4 Вктт'ч г^рые и хронические
отравления, поражает нервную си
стему, вызывает нарушение дея
тельности сердечно-сосудистой 
системы» Вызывает дерматит и сла
бы! конъюнктивит
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ОСП 80030-81 Сто. 236

УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ распоряжением организаций
п*я« Г-4296 J* 087-16 от 13.02 Л 980г.

ИСПОЛНИТЕЛИ; А.М. Дайтер, Т.Д. Усевич

СОГЛАСОВАН с организациями п.я. A-I503, п.я. В-2768»
с Министерством здравоохранения РСФСР» 
с ЦК профсоюза



-■%, « в а ? я а » ? и и й » 1 й « в *  та-'пп TJm sms* м л » »ь#ад? >*д'

ОСТ 1 61Щ Ш З
л®Ш1 я ж й '»»'вр1й8яз81'й1* »аш<гмж«®-5Ка'55Й®йЭйай

.ХЯШ4Ш®
Стре

L  ТЕЗОШетИЕ трдажшия» «  f

2 , требования ь т т м ж & т  ,

3, ТИПОВОЙ ТШШ0Г5ГШСИЙ lIFOUBCiC • , „ . .
* €

* ф  в

4. ш т т  контроля. , * I f * ? * # ® # ® ® * '

ЛР110ЖКНШ 1, Обязательное* » * * * ® « «й  ^  <t «

ЛРШОШЗШЕ 2* Обязательное* - * 

ПРИЛОЖЕНИЕ 3, Рекомендуемое « , 

Ш Ш О Ш Ш  4, Справочное* , * . •

Л Р Ш О Ж Ш И Е  5. Справочное » , « .
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ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ ОСТ 1 80030-80

Номер листов /страниц/ Номер
Иам, изме- даме- доку- Подпись Дата

венных ленных новых аннулированных мента
Срок введения 

изменения

Ш 1 ь ; Я
I, J f̂/? / s % SCJ Кб 1 l 1 V
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