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Дополнение Jfc I  к  РД 22-207-88  
"Машины грузоподъемны е. Общие требования и нормы 
н а  и зго то в л ен и е” .

п .3 .8 .1 .  дополнить:

"Для и зго то в л ен и я  канатных блоков по ТУ I4 -2 S -S I для 
башенных к р ан о в  может применяться полиамид блочный 6 до 
ТУ 6-05-988^-87 с  внесением ваводаш -изготовителяьш  кранов в  
Инструкцию по эксплуатации дополнений, связанных с контро
лем з а  состояни ем  блоков и канатов согласно рекомендациям 
СКТБ башенного краностроейия” .

С огласовано:
Госпроматомнадзор СОТ В.В.Лифэр 
I I  и ш я  1991 г .  (письмо #  0 6 -1 -4 0 /6 6 )

Зам . н ачальн ика СКТБ 
баш енного краностроения



РУКОВОДЯЩИЙ НОРМАТИВНЫЙ ДЖУ МЕНТ

Группа Г86

МАШИНЫ ГРУЭОШДЬЕМНЫЕ РД 22-207-88
ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ И НОРМЫ 
НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ

Дата введения I июля 1989 г .

Настоящий руководящий нормативный документ /РД/ распространяет 

ся на следующие серийно изготавливаемые грузоподъемные машины номен 

клатуры Минстройдормаша:

I /  Краны башенные строительные.

2 / Краны стреловые самоходные: пневмоколесные, автомобильные, 

гусеничные, короткобазовые и на специальном шасси.

3 / Краны переносные стрелового типа.

4 / Манипуляторы для строительно-монтажных работ и бортовые.

5 / Лебедки строительные электрические.

РД устанавливает общие требования и нормы на изготовление, 

приемку, испытания, комплектацию, упаковку и транспортирование матиц

Климатическое исполнение машин -  "У" по ГОСТ 1б150-69х^ .

Действие "Правил устройства и безопасной эксплуатации грузо

подъемных кранов", утвержденных Госгортехнадзором СССР 30 декабря 

1969 г . /далее Правила Госгортехнадзора/, Правил устройства элект

роустановок ПУЭ-76 /М., Атомиздат, 1977/ распространяется только 

на машины, перечисленные в этих правилах.

у/
'  Диапазон температур окружающего воздуха для различных районов 

использования принимается по конструкторской документации или 

НТД на конкретные машины.



С.2 РД 22-207-88

I .  ОБ Щ ИЕ ПОЛ ОЖ ЕНИЯ

I.I. Все детали, сборочные единицы и машины в целом должны 
быть изготовлены в соответствии с требованиями стандартов , "Правил 

устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов” Госгор

технадзора, настоящего РД, технических условий, конструкторской и 

технологической документации на конкретную машину, утвержденной в 

установленном порядке.
1.2. Временные отступления от конструкторской документации: 

замена марок сталей и профилей, изменения конструкции но уменьшаю
щие прочности и устойчивости, не влияющие на взаимозаменяемость сбо

рочных единиц и деталей и не ухудшающие товарного вида машин, допус

каются в каждом отдельном случае по письменному разрешению директора 

или главного инженера предприятия-изготовителя.

1 .3 . Модернизация, модификация и совершенствование машин долж

ны выполняться в порядке, предусмотренном РД 50-629-87*

2 . КОМПИГУИЦИЕ ИЗДЕЛИЯ

2 .1 . Комплектующие изделия, применяемые при изготовлении, долж

ны соответствовать установленным на них стандартам или техническим 

условиям, что должно быть подтверждено соответствующим документом 

завода- поставщика.
2 .2 . Комплектующие изделия подвергаются входному контролю на 

соответствие их качества требованиям стандартов, 'ГУ и договоров на 

поставку,

2 .2 .1 . Входной контроль осуществляется ОТК по правилам, уста

новленным предприятием-иаготовителем машины в соответствии о
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ГОСТ 24297-87.

2 .4 . Хранение комплектующих изделий на предприятиях перед мои» 

тажем их на машину должно производиться в соответвствии с инструкци

ей по эксплуатации изделий или НТД на машину.

3. Материал».

3.1 . Соответствие применяемых материалов стандартам или ТУ дол

жно подтвержаться сертификатами предприятия-поставщика. При отсут

ствии сертификатов или при недостаточном количестве необходимых дан

ных: в них .материал может быть использован для изготовления деталей 

после проведения дополнительных испытаний.необходимых для установле

ния соответствия материалов требованиям стандартов или ТУ.

3.2 . Для расчетных элементов и деталей металлоконструкций качест

во примененного металла должно быть подтверждено сертификатом завода 

поставщика металла.

Предприятию изготовителю машин разрешается проводить дополнитель 

ные испытания стального проката и труб на ударную вязкость при отри

цательных температурах и после механического старения. Испытания 

должны проводиться поштучно (лист,уголок и др.) методами предусмотрен

ным ГОСТ 7268-82 и ГОСТ 9454-78 в лабораториях,аттестованных в уста

новленном порядке. Результаты испытаний оформляются в порядке,установ

ленном преддрилтием-изготовителем.

3 .3 , Чугушюе литье.

3 .3Л . Отливки из чугуна должны соответствовать требованиям 

рабочих чертежей и ГОСТ 1215-79, ГОСТ 1412-85,ГОСТ 1585-85,ГОСТ 

26358-84.

3 .3 .2 . Допуски размеров массы и припуски на механическую обработ

ку должны соответствовать ГОСТ 26645-85.
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Класс точности размеров,класс точности массы,степень коробления 

и ряд припусков на механическую обработку должен приниматься по 

чертенку отливки или детали»

3.3.3. Формовочные уклоны должны выполняться по ГОСТ 3212-80.

3.3.4. Все наружные и внутренние поверхности отливок должны 

быт» очищены от формовочной земли и пригара. Места обрубки литни

ков и прибылей,заливы на необрабатываемых поверхностях должны быть 

зачищены в пределах допусков «указанных в чертежах отливок. Допуска

ется наличие пригара в труднодоступных для удаления местах, если ото 

не влияет на внешний вид отливки и работоспособность в изделии. 
Отклонение размеров отливки после вачиотки не должно превышать до

пускаемых отклонений,указанных в чертежах.

3.3.5. В отливках не допускаются трещины,спаи и прочие дефек

ты (Снижающие прочность отливок и ухудшающие их внешний вид.

3,3,6*1,На необрабатываемых поверхностях отливок не допуска» 

ются отдельные раковины,снижающие прочность отливки, с размерами 

в поперечнике и глубиной более 5 мм каждая, но не более 1/3 толщины 
тела отливки,размером до 50мм; при толщине тела более 50мм не допус

каются отдельные раковины о размерами в поперечнике и глубиной бо

лее 8мм каждая на площади свыше 5% от площади участка,на котором они 

расположены. Расстояние раковины от края поверхности отливки,на ко

торой она расположена,не должно быть менее трех поперечных размеров 

самой раковины.

На обработанных поверхностях не допускаются отдельные раковины 

суммарная площадь которых превышает 3 %  от общей площади поверхности. 

При этом размеры одной раковины в поперечнике не должны превышать 

Змм при площади поверхности до 0,2 у ?  и 6мм при площади поверхности 

более 1 0 %  толщины тела отливки или более Змм, кроме случаев, ого корен

ных особо.
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Не допускаю тся ужимины,если их глубина превышает 10# толщины 

т е л а  отливки .

3.3.5.2. Раковины допустимых размеров (св.2мм) на наружных 

поверхностях, подлежат декоративному исправлению, по технической 

документации предприятия-изготовителя. С согласия конструкторской 

службы предприятия-изготовителя допускается исправление белее круп

ных дефектов (раковин,неслитин и т.п.) на обрабатываемых и необра

батываемых поверхностях, не снижающих прочность и работоспособность 

конструкции.

3.3.6.3. Исправление дефектов литья должно проводиться подкон

тролем ОТК.Допускается исправление трещин,ослабляющих рабочее сече

ние не более чем на 10# при длине трещины не более 30# от наимень

шего размера отливки в месте нахождения трещины, с согласия кон

структорской службы предприятия-изготовителя в каждом отдельном 

случае. Причем обязательно зъсверливэние концов трещин.

3 . 3 . 5 . 4 .  И справление литейных деф ектов п роводится  после п р ед 

варительной  р азд елк и  исправляем ого м еста  до  зд орового  м еталла в 

соответствии  о технологической  докум ентацией  на исправление деф ек

тов  л и тья ,п р и н ято й  на п р ед п р и яти и -и зго то ви тел е . При этом должны

быть приняты меры дл я  уменьшения закаливаем ости  и снятии в н у тр ен 

них напряжений на границе шва.

3.3.5.5. После исправления отливки дефектное место должно быть 

зачищено заподлицо с поверхностью отливки.

3 . 3 . 5 . 6 . З ав ар к а  деф ектов отливок в  одном и том же м есте б о л ее  

одного р а з а  не д о п у ск ается .

3.3.5.7.После исправления дефектов отливка должна быть вновь 

предъявлена ОГК.

3.4.Стальное литье.

3.4.1. Отливки из стали должны соответствовать требованиям 

рабочих чертежей и ГОСТ 977-75.
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3 .4 .2 .  Допуски размеров,массы и припуски на механическую обра

ботку должны соответствовать ГОСТ 26645-85.

Класс точности размеров,класс точности месс, степень корэбления и 

ряд припуоков не механическую обработку должен приниматься по черте

жу отливки или детали.

3 .4 .3 .  Отливки должны подвергаться термической обработке, обес

печивающей необходимые механические свойства в соответствии с требо

ваниями чертежей. При отсутствии таких требований вида и режимы, тер

мообработки устанавливает предприятие-изготовитель в соответствии 

с ГОСТ 977-75.

3 .4 .4 . Места отрезки литников и прибылей,заливы,заусенцы,швы по 

по разъему формы и наплывы должны быть зачищены в пределах допусков, 

указанных в чертежах отливок или в заводокой нормативно-технической 

документации.

3 .4 .5 .  1ребования изложенные в П .11.3.3.3, 3 .3 .4 , 3 .3 .5 , 3 .3 .5.Х,

3 .3 .5 .2 ,  3 .3 .5 .3 ,  3 .3 .5 ,  4 , 3 .3 .5 .7  настоящего РД являются обяза

тельными и для отливок из стали.

Для заварки дефектов в  стальных отливках следует применять 

сварочные материалы,обеспечивающие получение наплавленного металла, 

по химическому составу и механическим свойствам не отличающегося 

от материала отливки.

Для уменьшения закаливаемости стали на границе шва и снятия 

внутренних напряжений заварку дефектов в стальных отливках рекомен

дуется осуществлять следующим образом:

-  для деталей о большим объемом заварки,обнаруженным до чисто

вой механической обработки, с подогревом предварительным до темпе

ратуры 200~250°С. После заварки произвести отпуск при темпервтуре 

650-675°С;
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-  для ответственных деталей .прошедших чистовую механическую 

обработку,с предварительным подогревом до температуры 200-250°С , 

После заварки произвести отпуск при температуре 350-400°С}

- для деталей с малым объемом заварки в неответственных мес

тах и в местах,подвергающихся дальнейшей механической обработке, с 

местным предварительным подогревом до температуры 200~250°С. 

После заварки отпуск не производить.

Подогрев может осуществляться паяльной лампой,газовой (ки сло- 

родно-ацетеленовой и д р .)  горелкой .резаком  или в  печи любого типа, 

при условии контроля и последующего поддержания температуры во вре

мя заварки .

3.4.6. Твердость наплавленного металла не должна отличаться от 

твердости металла отливки более чем на 1 0 % .

3.4.7. Заварка дефектов в одном и том же месте допускается 

не более двух раз.

3.5. Цветное литье.

3.5.1. Допуски размеров,масон и припуски на механическую об' 

работку должны соответствовать требованиям рабочих чертежей, 

ГОСТ 493-79, ГОСТ 613-79, ГОСТ 18175-78, ГОСТ 2685-75 и ГОСТ 21437- 

75, ГОСТ 21438-75.

3.5.2. Допуски размеров,массы и припуски на механическую об

работку должны соответствовать ГОСТ 26645-85.

Класс точности размеров,класс точности масон,степень корабления и 

припуски на механическую обработку должны приниматься по чертежу 

отливки.

3.5.3. Отливки не должны иметь трещин .раковин газового харак

тера,неметаллических включений и других дефектов, снижающих проч

ность, герметичность и ухудшающих товарный вид изделия.
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3.5.4. Требования изложенные в п.п. 3,3.3.,3.3.4.,3.3,5.,3.3.5Л

3.3,5.2., 3.3.5.3., 3.3.5.4., 3.3.5.5, 3.3.5.7, настоящего РД . 

являются обязательными и для отливок из цветных металлов.

Перечисленные дефекты допускаются,если они могут быть удалены 

при последующей механической обработке.

3.5.5. Допускается заварка дефектных мест отливок. При этом 

механические свойства наплавленного металла должны быть не ниже меха

нических свойств металла отливки, а твердость заваренного металла на 

обрабатываемых поверхностях не должна отличаться от твердости метал

ла отливки более чем на 10%.

3.5.6. На обработанных поверхностях деталей из оловянных бронз 

допускается исправление раковин в виде сыпи пайкой оловом с после

дующей зачисткой запаянных мест .Площадь, покрытая сыпью, не должна 

превышать 20% всей площади, на которой она расположена. Допускается 

исправление лужением отдельно расположенных раковин размером в попе

речнике до 7 мм и глубиной до 1/4 толщины тела отливки. Общее коли

чество раковин, до пускаемых к пайке - не более двух на I дМ*\

Для деталей из беэсловянной бронзы допускается исправление 

отдельно расположенных на запрессовываемой и торцовых поверхностях 

[кроме поверхностей трения) раковин размером в поперечнике до 10мм 

и глубиной до 1/2 толщины тела отливки путем заварки электродами из 

гроволоки НМКМц 28-2,5-1,5 по ГОСТ 492-73 с фтористо-кальциевым пок

рытием (электроды марки МЭОЯ), Для заварки алюминиево-никелевых и 

алюминиевых бронз рекомендуется применять электроды марки ЛКЗ-АБ.

Общее количество раковин,допускаемых к заварке, не должно быть 

более двух на I дм*\

Расстояние раковин от края поверхности отливки, на которой они 

расположены, должны быть не менее трех поперечных размеров самой 
раковины.
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3*6* Стальной прокат

3 .6 .1 . Марки стали должны соответствовать РД 22-16-88.

Применение других марок стали допускается в порядке, преду

смотренном Правилами Госгортехнадзора,

3 .6 .2 .  На поверхности проката не допускаются трещины, плены, 

неметаллические включении, закаты и другие дефекты, величины кото

рых превышают допустимые по ГОСТ 535-79 й ГОСТ 14637-79 и договору 

на поставку.

Расслоение проката в расчетных элементах и деталях не допус

кается*

3 .6 .3 .  Допускается исправление отдельных дефектов, которое 

должно выполняться в соответствии с ГОСТ 535-79, разд . 2 , ГОСТ 

14737-79, раад .З . Исправление дефектов проката заваркой по ТОСТ 

14637-79, р аад .З  допускается только для нерасчетных элементов кон

струкций,

Э.6-.4. Порядок хранения и запуска в производство должен исклю

чать возможность поступления в производство сталей, разных марок и 
категорий не предусмотренных конструкторской документацией и не со
ответствующих стандартам и техническим условиям.

3 .7 . Поковки и штамповки

3 .7 Л .  Поковки и штамповки должны соответствовать требованиям 

ГОСТ 8479-70, При этом для расчетных элементов сварных конструкций 

должны применяться .поковки ГУ и У групп с категорией прочности ука

занной в чертежах.

Допуски и припуски на поковки -  по ГОСТ 7605-74, ГОСТ 7062-79 

и ГОСТ 7829-70.

3 .7 .2 .  На поверхности тюковок не должно быть трещин, законов, 

плен и других дефектов,указанных в ГОСТ 8479-70.Исправление дефек-
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тов должно выполняться в соответствии с ГОСТ 8479-70 по технологии 

предприятия-изготовителя машины. При этом заварка дефектов на поков

ках для расчетных элементов сварных конструкций не допускается.

3.7.3. С поверхности деталей,полученных после горячей штампов

ки ,облой должен быть удален.

Допускаемая величина заусенцев,оставшихся после обрезки облоя, 

должна соответствовать ГОСТ 7505-74 на штампованные поковки нормаль

ной точности.

3.7.4. Все поковки из легированных и углеродистых сталей дол

жны подвергаться термической обработке согласно ГОСТ 8479-70. 

Размерь! поковок после термической обработки должны отвечать требо

ваниям чертежей.

3.8. Детали из пластмасс,полимеров и синтетических материалов.

3.8.1. Для изготовления деталей из пластмасс, полимеров и син

тетических материалов должны применяться материалы, предусмотренные 

ГОСТ 24105-80, ГОСТ 24886-81, ГОСТ 25288-82.

3.8.2. В деталях изготовленных методом литья или прессования, 

должны быть удалены: облой,заусенцы и литники.

3.8.3. Следы от выталкивателей и летников более 0,5 мм не до

пускаются .

3.8.4. В местах образования облоя на длине 20 мм обрабатыва

емой кромки не допускается более одного скола с наибольшим размером 

I х1хС,5 мм.

3.8.5. В деталях не допускаются вздутия, трещины, волнистость, 

рябь,раковины,пористость,коробление,расслоение, недопрессовки, ост

рые хромки,снижающие их прочность и ухудшающие товарный вид.

3.8.6. Резьба на деталях должна быть полной и чистой, без зау

сенцев, срезанных ниток и вмятин.
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3.8.7. Детали,изготовленные из листового текстолита методом 

механической обработки, должны иметь расположение волокон - 

перпендикулярное оси обточки.

3.8.8. Детали изготовленные методом механической обработки, 

не должны иметь расслоений материала, прожогов* задиров, трещин 

в местах обработки и трещин в перемычках между отверстиями, а также 

между отверстием и краем листа.

3.9. Прочие материалы.

3.9.1. Применяемые для изготовления грузоподъемных машин 

прочие материалы (резина, лаки, краски н др.) должны соответс

твовать чертежам, стандартам и техническим условиям.

4. Металлические конструкции

4.1. Изготовление деталей из листового,полосового и фасон

ного проката3̂ .

4.1 Л .  Црокат должен подаваться на обработку очищенным и 
выправленным.
Допускается окончательная очистка деталей после раскроя. 
Разрешается обрабатывать прокат без предварительной правки если 
отклонение от геометрически правильных форм в нем не превышает 
следующих допусков:

X) зазор между листом и стальной линейкой длиной 1м:

для толщины до 10мм Х,5мм

для толщины свыше Ю м м
до 20 мм 2,0 мм

для толщины свыше 20мм 2,5 мм

2) зазор между натянутой струной,полкой и обушком угольника,

полкой или стенкой швеллера и двутавра - 0,002^, но не более

Металлические конструкции из сталей с пределом текучести более 
450 МПА(45^§2) должны изготавливаться по дополнительным техничес
ким требованиям на конкретную машину.
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14 мм (£- длина элемента).

4.1.2. Правка проката должна осуществляться на вальцах,прес

сах или других устройствах, обеспечивающих плавность приложения 

нагрузок. Качество поверхности после правки должно отвечать требо

ваниям государственных стандартов на прокат.

При холодной правке проката остаточные деформации растяже

ния не должны превышать 1 % . При соответствующих этощу условию мето

дах обработки наибольшие искривления элементов,подлежащих холодной 

правке, определяются по формулам,приведенным в табл.1.

При искривлениях проката из низкоуглеродистых сталей (содер

жание С не более 0,22$О по ГОСТ 380-71 и ГОСТ 1050-74 и низколеги

рованных сталей по ГОСТ 19281-73 и ГОСТ 19262-73, превышающих величи

ны указанные в табл.1, правка допускается только в горячем состоянии.

Температурный режим правки металла, обеспечивающий сохранение 

его качества*^ - по технологической документации предприятия-изго

товителя.

Запрещается правка проката путем наплавки валиков дуговой 

сваркой.

4.1.3* Разрешается гибку (вальцовку)проката из углеродистой 

и низколегированной стали с пределом текучеоти добг «=450Ша(45-~£г>) 

производить в холодном состоянии, если это не оговорено НТД, 

причем внутренние радиусы кривизны должны быть не меньше, а стрела 

прогиба не должна быть больше величин, приведенных в табл.2.

х^3десь и в дальнейшем под словом"качество" подразумевается 

химический состав .механические свойства и структура стали.
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Т аблица I
Профиль
м етал л а

Х арактер
деформации

Э с: К И 3 р
мин. м акс

Л и с т ,у н и в е р 
с а л ь н а я  поло
с а

ВОЛНИСТОСТЬ 1 1» 5 0  6 л2

W т ш 4 0 0 6

То же С аблевидно сть /,2г т
л L ^ <4 1 8 0 0 В

У голок П огн утость
о тн о си тел ьн о :

АА J
А _ А—

ББ , /  ,

90  / ,  

90/

1 ?

72 0  / ,

L2
7 2 0 /

Ш веллер П огнутость
о т н о с и т е л ь н о : ш| .г

АА
А с ' А

50 h 400h
— -с „ 2

ББ 9 0 / L
/ 7 2 0 /

Д вутавр П огнутость
отн оси тельн о

АА

ББ
ш|

50 h 

5 0 /

400h 
I 2

4 0 0 /

Труба П огнутость
6 0  d

480 d

гд е Р -
f -  
в  -  

б -

/■/,-

радиус кривизны ; 
с тр ел а  п р о ги б а ; 
ширина л и с т а ; 
толщина м етал л а ;
ширина полки у г о л к а , 
ш веллера или д в у т а в р а

h -  вы сота ш веллера или 
д в у т а в р а ;

l -  длина полуволны 
d  -  ди ам етр  трубы , к р у г а .
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Таблица 2

_______________Допустимые радиусы холодной гибки проката
р f

Профиль металла Гибка о т н о - э с к и з  мин. м акс, 
сительно

Лист, универсаль
ная полоса АА

ьО
А 256

2006

Уголок АА

ББ
4 5 ?

3 6 0 ?

Швеллер АА ш|
256 L

А г " _А 200 6

ББ
—  -с
_ L 45 £ L

360?
4

Двутавр АА ш| 256
L

ББ
А. -с _А

25?

200 h 
L

F = F 200?
ш|

Труба зо</ — 1- 
240d

где Р -  радиус кривизны;

/  -  стрел а  прогиба ;

5 -  толщина м етал л а ;

?  -  ширина полки уголка, швеллера, д в у т а в р а ; 
l -  длина р а в в е р тк и ;



РД  2 2 -2 0 7 -8 8  с. ] 5

4 .1 .4 . Р а з р е ш а е т с я  п р о и зв о д и т ь  ги б к у  д е т а л е й  н а  к р о м к о г и б о ч 

н ы х  п рессах , если  это н е  оговорен о  Н ТД , в  холод н ом  состоян и и  с  р а 

д и у со м  кр и в и зн ы  н е  м енее т р ех  толщ ин  п р о к ат а  и з  углеродистой  ст а 

л и  и  н е  м ен ее  5  т о лщ и н  п р о к а т а  и з  н и зк о л еги р о в ан н о й  стали .

Д о  ги б к и  у  р асч ет н ы х  э л ем ен т о в  след ует  п р о ст р о гат ь  к р о м к и ,  

п е р е с е к а ю щ и е  л и н и и  сги ба  и  у д а л и т ь  зау сен ц ы .

П о сл е  ги б к и  т р ещ и н ы  и  р а с с л о е н и я  м е т а л л а  н е  д о п у ск аю т ся .

Г и б к у  н е р а с ч е т н ы х  д е т а л е й  (элем ен ты  к а б и н ы , ш к а ф о в ,  э л е к т р о 

о б о р у д о в а н и я  и  т .п .) р а з р е ш а е т с я  п р о и з в о д и т ь  н а  к р о м к о г и б о ч н ы х  

п р е с с а х  в  х о л о д н о м  состоян и и  с  р ад и у со м  к р и в и з н ы  р а в н ы м  1 ,5  т о л 

щ и н ы  п р о к а т а .

В  д р у г и х  с л у ч а я х  ги б к а  д о л ж н а  п р о и зв о д и т ь ся  в  со о т в ет ст в и и  и  

сп особам и , гар ан т и р у ю щ и м и  с о х р а н е н и е  к а ч е с т в а  стали ,

4 .1 .5 . Г и б к а  уголков  и  в ы с а д к а  д ет алей  кон струкц и й , если  э го  

н е  о го в о р ен о  ч е р т е ж а м и , д о л ж н а  п р о и зв о д и т ь ся  в  го р я ч е м  со ст о я н и и  с 

п о с л е д у ю щ и м  м е д л е н н ы м  о х л а ж д е н и е м .

4 .1 .6 . Р е з к а  заго т о в о к  д о л ж н а  п р о и зв о д и т ь ся  н а  н о ж н и ц а х , п и 

л а х  трения , зубчаты х пилах, м ехан и зи рован н ы м  кислородны м , п л а зм ен 

н о -д у го в ы м , га зо ла зер н ы м  м етодом , а  т а к ж е  д р у г и м и  сп о со б ам и  р е з к и , 

обесп еч и в аю щ и м и  необходим ое кач ество  п о верхн ости  р еза .

П р и  к и слор од н ой  и  п лазм ен н о -д уговой  р е зк е  вы резаем ы е д ет али , 

н е  п о д л еж ащ и е  последую щ ей обработке, д о лж н ы  соответствовать к л а с с у  

2 2 2 0 , а  п о д л е ж а щ и е  о б р аботк е  к л а с с у  3 3 3 0  п о  Г О С Т  1 4 7 9 2 -8 0 , е с л | 1  

отсутствую т у к а з а н и я  и  ч ер т еж ах .

П р и  невозм ож ности прим енения м еханизи рованны х способов т ер м и 

ческой  резки , допускается прим енять ручную  кислородную  р е з к у .
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4 .1 .7 .  К р о м к  и  з а г о т о в о к  д е т а л е й  п о с л е  р е з к и  н е  м е х а н и ч е с к и м и  

с п о с о б а м и  д о л ж н ы  б ы т ь  о ч и щ е н ы  о т  гр а т а , ш л а к а ,  б р ы з г  и  н а п л ы в о в  м е 

т а л л а  и  н е  и м е т ь  з а р е з о в ,  в  д е л о м  з а н и м а ю щ и х  б о л е е  2 0 %  о б щ е й  д ли н ы  

к р о м к и . Д л и н а  о д н о г о  з а р е з а  д о п у с к а е т с я  н е  б о л е е  1 5 0  м м , г л у б и н а  

-  н е  б о л е е  2  м м .

Д о п у с к и  п р я м о л и н е й н о с т и  п о  Г О С Т  2 4 6 4 3 -8 1 .

Д о п у с к а е т с я  в  н е р а с ч е т н ы х  д е т а л я х  п р о и з в о д и т ь  п о д в а р к у  м е с т н ы х  

з а р е з о в  г л у б и н о й  д о  5  м м  п р и  р е з к е  м е т а л л а  т о л щ и н о й  д о  6 0  м м  и  

г л у б и н о й  д о  3  м м  п р и  б о л ь ш е й  т о л щ и н е . Д л и н а  о д н о г о  п о д в а р и в а е м о г о  

з а р е з а  н е  б о л е е  1 0 м м , о б щ а я  д л и н а  п о д в а р и в а е м ы х  з а р е з о в  н е  б о л е е  5 %  

д л и н ы  р е з а .  М е с т а  п о д в а р к и  д о л ж н ы  бы ть  з а ч и щ е н ы  з а п о д л и ц о  с  

о с н о в н о й  к р о м к о й . П о д в а р к а  д о л ж н а  п р о и з в о д и т ь с я  в  с о о т в е т с т в и и  с  

т р е б о в а н и я м и  н а  с в а р к у , и з л о ж е н н ы м и  в  н а с т о я щ е м  Р Д .

4 .1 .8 . К р о м к и  з а г о т о в о к  д е т а л е й , о т р е з а н н ы е  н о ж н и ц а м и , н е  д о л ж 

н ы  и м е т ь  з а у с е н ц е в  и  з а в а л о в ,  п р е в ы ш а ю щ и х  1 0 %  т о л щ и н ы  м е т а л л а ,  

а  т а к ж е  т р е щ и н  и  р а с с л о е н и й .

4 .1 .9 . К р о м к и  з а г о т о в о к  д е т а л е й  и з  у г л е р о д и с т ы х  и  н и з к о л е г и 

р о в а н н ы х  с т а л е й , н е  п о д л е ж а щ и х  с в а р к е , в  р а с ч е т н ы х  э л е м е н т а х , р а б о 

т а ю щ и х  н а  р а с т я ж е н и е , а  т а к ж е  в  д е т а л я х , р а с п л о ж е н н ы х  п о  н а п р а в л е 

н и ю  у с и л и я  в  р а с т я н у т о й  з о н е  и зги б а е м ы х  э л е м е н т о в , п о с л е  к и с л о р о д 

н о й  и  д у г о в о й  р е з к и  и  п о с л е  р е з к и  н а  н о ж н и ц а х  д о л ж н ы  б ы т ь  п о д в е р г 

н ут ы  м е х а н и ч е с к о й  о б р а б о т к е ..  Н е о б х о д и м о с т ь  м е х а н и ч е с к о й  о б р а б о т к и  

к р о м о к  д е т а л е й  д о л ж н а  у к а з ы в а т ь с я  в  ч е р т е ж а х .

М е х а н и ч е с к а я  о б р а б о т к а  к р о м о к  п р о и з в о д и т с я  н а  глу б и н у :

П о с л е  р е з к и  н о ж н и ц а м и  -  с т а л и  т о л щ и н о й  д о  16 м м  н а  2  м м ,

-  с т а л и  т о л щ и н о й  с в ы ш е  16 м м  н е  

м е н е е ,ч е м  н а  З м м ;

п о с л е  т е р м и ч е с к о й  р е з к и  д л я  в с е х  т о л щ и н  н е  м е н е е  2 м м .

Ш е р о х о в а т о с т ь  п р и  эт о м  н е  д о л ж н а  п р е в ы ш а т ь  R z = 3 2 0 .
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4 .1 .1 0 .  Кромки под сварку могут быть обработаны любым из спо

собов, обеспечивающих получение заданных в рабочих чертежах форм, 

размеров и шероховатости поверхности.

При этом должна быть учтена необходимость обеспечения эвзоров

под сверку .

4 .1 .1 1 . Размеры и допуски при обработке кромок под сварку 

должны отвечать требованиям для ручной дуговой оварки ГОСТ 5264-80 

и ГОСТ 1 1534 -75 ,для дуговоЛ сварки в  защитном г а з е  ГОСТ 14771-76 и 

ГОСТ 2 3518 -79 ,для автоматической и полуавтоматической сварки под 

флюсом ГОСТ 8713-79 , для труб ГОСТ 16037-80 .

4 .1 .1 2 . При изготовлении деталей  должна учитываться у сад к а , 

вызываемая наложением сварных швов. Величина припуска, компенсиру

ющего усадку ,если  она не указана в  технологической документации, 

должна составлять  для полос и листов при сварке встык -  О Д  от 

толщины свариваемых деталей на каждый стык, а для  других сечений 

назначаться по таблице 3 .

4 .1 .1 3 .  Детали из листового и фасонного прокате,размеры  кото

рого не позволяют выполнить детали из одного к уска , доп ускается

изготовлять составными.

Припуск на усадку сварных швов
Таблица 3

Тип конструкции

Составная балка с сос
тавными стенками без 
ребер жесткости
То же

Сплошная балка о реб
рами жесткости

То же

Решетчатые балки

Характеристика с в а -  Припуск на 
риваемого сечения усадку при 
--------------------------------------я т и к й ____
Высота сечения 
до 400мм

Высота сечения 
более 400мм

Площадь сечения 
до 800 см*

Площадь сечения 
более 800 сма

Секция башни, 
стрел ы ,гуська

Для стыковых 
швов по 1мм 
на каждый стык
Для стыковых 
швов по 1,5мм 
на каждый стык
По 0,5мм на каж
дую пару привариваемых ребер
По 1мм на каж
дую пару прива
риваемых ребер
Для стыковых 
швов по Хмм 
на каждый стык
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Стыки следует распологать, соблюдая следующие условия;

-  между стыками должно быть не менее 4м в элементах металло

конструкций на листов, широких полос,уголков, труб, швеллеров, дву

тавров;

-  длина пристыковываемого элемента должна быть не менее 0,5м, 

если это не оговорено чертежом и стык должен располагаться у 

конца основного элемента;

-  в двутавровых и коробчатых сварных балках и стержнях стыки 

поясов должны быть смещены по отношению с стыкам стенок не менее 

чем на 300 мм; расстояние между поперечными сечениями, в которых 

располагаются стыки поясов,должно быть не менее 600мм; стыки 

поясов и стенок должны отстоять от диафрагмы или ребер жесткости 

не менее, чем на 100 мм;

-  стыки листов, полос,уголков,швеллеров и двутавров, если 

они не предусмотрены чертежами,должны выполняться прямыми (с соот

ветствующей разделкой кромок) без накладок.

Вертикальные листы коробчатых и двутавровых сварных балок 

допускается стыковать по горизонтали (по ширине листа), располагая 

стык в растянутой половине балки. Расстояние от стыка до нижнего 

пояса, если это не оговорено чертежом, должно быть не менее 20$ вы

соты балки.

4,1,14. Последовательность обработки отверстий в металлокон

струкциях , выполняемая до или после сварки и правки конструкций, 

должна обеспечивать правильность геометрической формы отверстий 

и их расположение в пределах допусков.
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4 .1 .1 5 . Не ответственных деталях,подаваемых на сборку и свар

ку , должна указываться марка стали ,из которой изготовлена эта деталь. 

При подаче деталей на сборку партиями маркируется одна деталь из 

партий.

Порядок маркировки и перечень деталей подлежащих маркировке 

устанавливавтся предприятием-азготовитвлем.

4 .1 .1 6 . Детали перед поступлением на сборку должны быть при

няты ОТК предприятия-изготовителя.

4 .2 . Изготовление деталей из труб.

4 .2 .1 .  Кривизна труб не должна превышать I/IG0Q длины детали 

а не должна быть более 4мм для труб диаметром до 200га! ъ 6мм для 

труб диаметром сяыше 200мм.

4 .2 .2 .  для правки труб следует использовать правильно-гибоч

ные прессы,оборудованные приспоеоблениями, предотвращающими потерю 

устойчивости стенки. Охват труб приспособлением должен быть не 

менее 170°.

4 .2 .3 .  Правку термически упрочненных труб на прессах следует 

проводить в холодном состоянии. Трубы в горячекатанном или норма

лизованном состоянии поставки допускается править плам енем  газо 

вой горелки путем местного нагрева по технологий предприятия-изго

товителя машины,гарантирующей сохранение качества стали.

4 .2 .4 .  Обработка деталей из труб давлением (гибка,сшпощивз- 
ние^вальцовка концов,высадка и д р .)  должна исключать коробление, 

появление трещин и надрывов,а также исключать закалку.

При гибке труб допускается овальность в местах гиба до Tbfo 
наружного диаметра.

4 .2 .5 .  Правка деталей из труб путем наплавки валиков эле ге

тр оду г  овой сваркой не допускается.
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4.2*6. Концы труб следует сшшдшвать в горячем состоянии.

На допускается сплющивание хслоднодвформироваййых тру б. В веда ис

ключения допускается холодное свлщизание углеродистых горячена- 

тайных труб,веян при этом отсутствует малом,расслоение,надрьш, тре

щины, видимые невооруженным глазом.

4 .2 .7 . Сплющивание следует проводить призматическими матри -  

цами трапецеидального сече мая с уклоном боковых граней около 

I  : 4 . . . I  : 6 (р яс .6) и радиусом сопряжения работах плоскостей m  
менее 5мм.

Допускается сплющивание «онцов труб другой формы, обеспечява- 

ш ее  получение качества не ниже,чем указано в п .4 .2 .6 .

Рис. 6

4 .2 .8 . Сплющивание допускается производить как по нормальным 

так и по косым сечениям трубы (рис.7 ,8 ) .Снятие внутреннего усиления 

в электросварных трубах не требуевся. йродольный сварной шов дол

жен располагаться в пределах средней трети ширины лопатка, дли на 

лопатки ( к- ) должна быть не меньше толщины стенки трубы.

Ряс. 7 Рис. 8
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4 .2 .9 .  Нагрев груб при сплющивании должен производиться по 

технология предприятия-изгот овителя машины,гарантирующей сохране

ние качества стали.

4 .2 .1 0 .Обработка концов деталей из труб должна производиться 

газоплазменной резкой (в том числвг с разделкой ила без разделка 

кромок),различными механическими способами: фрезерованием,резкой 

дисковыми пилами или дисками (абразивными и д р .)  в одной или нес

кольких плоскостях,а также рубкой специальными штампами с соблюде

нием зребовэнай п .4 .2 .6 .

4 ,2 .1 1 . При обработке концов деталей аз труб под сварку должны 

быть выполнены требования п .д .  4 .1 .7 .* 4 .1 .8 . ,4 .1 .9 . ,4 .1 * 1 0 . ,4 .1 .1 1 .  

настоящего •

4 .3 .  Сборка и подготовка к сварке.

4 .3 .1 .  При сборке под сварку должна быть обеспечена точность 

сборки деталей в пределах размеров и допусков установленных рабочи

ми чертежами и настоящим Р£>

Для обеспечения требуемой точности сборки в необходимых слу

чаях следует применять специальные сборочно-сварочные кондукторы б 

приспособления,предохраняющие конструкции от деформаций и не зат

рудняющие выполнение сварочных работ.

4 .3 .2 .  Элементы и конструкции,подлежащие сварка,должны быть 

установлены так,чтобы обеспечить возможность выполнения сварных 

ш ов в нижнем положений или близком к нему (наклон до 15°) .Выпол

нение вертикальных и потолочных швов допускается в случаях,когда 

конструкций по своим габаритам не может быть установлена в нужном 

положении,что должно быть предусмотрено технологическим процессом,

4 .3 .3 .Приспособления,применяемые при сборке под сварку долж

ны проверяться периодически, Периодичность и порядок проверки у ста

на вдива ется предпринявем-вз г о т о в е телеи .
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4 .3 .4 . Детали,подаваемые на сборочные операции,должны быть 

сухими,частыми и выправленными*

Свариваемые кромки а прилегающие к ним зоны металла шириной 

не менее 20мм перед сборкой должны быть очищены от масла,влаги,гря

зи,ржавчины и др.Свариваемые кромки отливок,кроме того,должны 

быть очищены от окалины,пригаров формовочной смеси ш ир. Ш свари

ваемых кромках допускается окалина после прокатки.

Детали»предназначенные для w*#t*o* сварки в местах соединения 

с двух сторон должны быть очищены от ока л ины, коррозии и загрязне

ний, а так же покрытий »праштствущях сварке.
При необходимости непосредственно перед сваркой производится 

дополнительная очистка мест сварки и удаление сконденсировавшейся 

влаги; элементы,покрытые льдом,должны быть отогреты и просушены: 

продукты очистки не должны оставаться в зазорах между собранными 

деталями.

Зачистку свариваемых кромок и околошвной зоны производят 

любыми способами„обеспечивающими требуемое качество.

4 .3 .5 . Пре сборке конструкций под сварку между свариваемые 

деталями не обходимо (для дачного провара сварного соединения) эбеспе - 

чивать зазоры для всех типов сварных соединений:

1 ) дяя ручной злектродуговой сварки щтучныш электродами -  

по ГОСТ 5264-80;

2) для автоматической ш полуавтоматической сварки под флю

сом -  по ГОСТ 8713-79;

3) для сварки в среде углекислого газа порошковой проволокой 

-  до ГОСТ 14771-76;

4) для сварки труб и трубопроводов всеми видами сварка (ручкой 

злектродуговой штучными электродами полуавтоматической в среде угле

кислого газа автоматической под слоем флюса я газовой)- по

ГОСТ 16037-80;
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5) для ручной элекгродуговой сварка (под острым а тупым углом 

по ГОСТ 11534-75;

6) для дуговой сварки в  защитных г а за х  под острым и тупым 

углами по ГОСТ 23518-79;

7) для  точечной сварки по ГОСТ 14776-79,

4 .3 .6 .  Местные повышенные зазоры должны быть устранены до 

начала сварки в сего  соединения. Если устранить зазоры  подкатаем 

деталей  невозм ож ного одну аз  деталей  следует заменить на деталь* 

обеспечивающую требуемый зазо р  под сварку .

4 .3 .7 .  Заполнять зазоры кусками проволока,электродам и,полоска

ми тонколистового металла а т .п .  запрещ ается.

4 .3 .8 .  Все местные уступы в сосредоточенные неровности,имею

щиеся на деталях  и препятствующие осуществлению правильной сборки, 

должны быть обработаны.

4 .3 .9 .  Сборка под сварку должна обеспечить получение отклоне

ний от гео м етр и ч еск и х  размеров,формы и расположения поверхностей 

металлоконструкций в  готовой сборочной единице не более величин, 

указанных в государственных стандартах ,чертеж ах,технических  усло

виях на конкретную машину, а при отсутствии по т а б л .4

При этом суммарные допуски формы и расположения поверхностей метал

локонструкций секций телескопических стрел  должны обеспечивать 

свободное перемещение секций друг относительно друга а  при раздви

нутой стреле не превышать величин, у казанных в  чертежах, а при и х л г — 

сутствии по табл . 4 . Остаточные деформации в готовой сборочной 

единице не должны превышать величин,указанных б табл.5.
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Таблица 4

Отклонение от формы и расположения поверхностей 
металлических конструкций

Наименование отклонения

Отклонение базы крана А В»ш 
Отклонение колеи крана ДКмм 
разность диагоналей А Д,ба.зы 
и колеи -  Дт-Д2/для кранов 
с жесткой рамой/,мм

Эскиз Значение
SSSSs «явии-
краны краны

Отклонение от перпендику
лярности общей оси отверстий 
под тран смис сион ни е валы в 
двух направлениях

Отклонение от прямолинейности 
оси башни ДН,мм
Отклонение от перпендикуляр
ности оси башни или ее отдель
ных секций от плоскости ее 
основания А

4

s c o  To g o

t f j /  н
jU -  -  -£ > 0

----%
Отклонение от прямолинейности 
оси стрелы /гу сь к а /д  д  ,мм



________ ________ ______ Таблица 4/продол;у/
EaiiKeijor ĵnte отклонения Эскиз Значение

стре— бш;; си
ловые н''-г-
крапы крапы

Отклонение or перпендикуляр
но сти осх стрела /гуська/ 
или от#/2Льиык секций от оси 
шарнира стрела /гуська/ цж 
плостстм стыка секцийL., №  

i

J L u
SQQ

Отклонение go высоте Н© ого
ловка- поворотной башни
Отклонение расстояния между 
осями поворотной башни и л 
опорного шарнира, стрелы Л к ; мм
Отклонение верха оголозка 
поворотной башни по горизон
тали Д X >мм

± —  2SO

J L
5 0 0

Разность диагоналей попереч
ного сечения башни или стрелы 
решетчатой конструкции а*~<*2 
в  месте стыка -  д<1 ;мкг, в дру
гих сечениях да* ,нм

Отклонение высоты и ширины □
поперечного сечения башни или +■ -От
стрелы д  В, мм

Отклонение осевых линий эле
ментов решетки от проектной 
геометрической схему д  ,ми ± 5
Допустимый зазор между поясным 
уголком и раскосом а,мм

гу.
/

Допуск прямо ли не йно сти д  £ о си 
пояса, поперечины или раскоса, 
решетчатых башен и стрел в  зави
симости от их длины между узла
ми / в  двух плоскостях/,№

I I
25о 8 о о
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Таблица 4/продолк/

^именование отклонения Эскиз Значение
<£трё- огшен- 
ловые тше 
краны кданы

Зазор С меяду одно Я из опор 
ходовой рамы или грузовой 0  
тележки в ненагруяенном состоя- 
нии и опорной плоскостью, мм '  V

£ j J

_£
1000

Отклонение от параллельности 
верхней плоскости ходовой 
рамы /привалочной поверхности 
под опорно-поворотное устрой- , 
ство/льбти  поверхности ходе-
tttjV 2/ПЛ4>Л/ 7ГЯО ^ПйНОЙ О fto Aft — УнФ 1 —  «юс

ровной башней/
Отклонение от плоскостности ... -/Ч
п о а е п х н о с т е й  металлоконсттк- д A
ций 5  .соприкасающихся с  опор- f j f r

1L
1OQOOно-поворотным кругом диаметром L 

Д»мм

Отклонение от перпендикулярности 
общей оси отверстии под тхдре кодовое 
колесо в двух направлениях

Ссучивание коробчатых и дву
тавровых балок у:

I f

Отклонение Аппендикулярное- 
ти стенок л.поясов коробчатых 
и двутавровых белок в любом 
сечении ^

/  • /
е> У

Л  приЦ^2000ммкг
и ^ п р и  2000<КЮ000мл 
10*
^а^-Цхри L 10000мм

/
250
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Та блица 4/продо л х /

Наименование отклонения Эскиз Значение
сГтре^ 
д о  в н е  н ы е  
к р а н ы  к р а н ы

Отклонение от прямолинейности 
оси отдельных секций решетчатой 
башни или стрелы Д М* мм

м

800

Отклонение от плоскостности
стенок и поясов коробчатых 
и двутавровых балок

f
L

Вогнутость (выпуклость) сте 
нок коробчатых и двутавровых 
балок в сжатой зоне при от
сутствии других швов,кроме 
поясных Г
Количеств"вогнутостей (вы
пуклостей) на участке между 
соседняж даафрагтяда не 
должно быть более одной

I
ЯШ

в  м е с т а х  с т ы к о в о 
г о  С Е а р н о г о  с о е д и 
нения стенок и пс 
ясов допускается 
1 /2 0 0

1 , 0
ври

0 ,6
п р и  S y J Z

Выпуклость поясов балок

£

Отклонение Плоско от но сти 
с висящих кромок поясов ко
робчатых балок

“йГ

У коробчатых
_ Л

100
У двутавровых

Ю
но не более 

5

Отклонение от параллельности * 
фланцев коробчатых балок ^  **/

L ;

В

1000 
п р и  В  ^  Ю 0 0

_

2 0 0 0

п р и  В  >  l o o o
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Таблица 4/вродолж/

Наименование отклонения Эскиз Значение
стре- башен- 
ловые ные 
краны краны

Отклонение ст параллельности 
торцов диафрагм и ребер

н1-н2
%

в 1 а  .

1000

Отклонение от перпендикуляр
ности торцов диафрагм и ре
бер,

В

1 .5
1000

Отклонение от перпендикуляр
ности диафрагм и ребер к 
стенкам и поясам коробчатых 
и двутавровых балок

в н

I
250

Таблица 5
Остаточные деформации в готовой сборочной 

единице металлоконструкции

Эскиз Характер дефекта Предельные 
отклонения 
не более

Грибовидность пояс
ных листов J
балка с ребрами

балка без ребер

3
100

5
100



Таблица 5/продолж/

Ускиз Характер дефекта Предельные 
отклонения 
не более

J L & .
1000

Скручивание балок и 
стерж ней, J
при & ^  200 мм 

при $  р. 200 т

ы
ю о
I
100

Выпучивание вертикаль
ных стенок балок (при
отсутствии швов, кроме .1
ПОЯСНЫХ

Спиральная изогнутость 
поворотных рам,рам лебе
док, У

ВЭЖШСТОСТЬ л и сто в , 
о £  : настилы поворот

ных рам, рам лебедок

обшивка кабин и кожухов

I
100

J L
500

I
250

250

ч настилы площадок 2
250
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4 .3 .1 0 .  Неука за  иные доп уска формы и расположения поверхн остей  в 

готовой  сборочной единице должны со о тветств о вать  ГОСТ 2 5 0 6 9 -8 1 , к в а -  

л и тет  1 6 .

4 . 3 . 1 1 .  П рихватки ответственны х элементов м еталлоконструкций ,перид 

ж лестниц  при сборке должны выполняться сварщиками выдержавшими испы

тания в  соответстви и  с  Правилами аттестац и и  сварщиков,утвержденными 

Г осгортехнадзором  СССР 2 2 .0 6 .7 1  ж имеющими у д о сто в ер ен и я .

П рихватка должна вы полняться с  использованием  т е х  же сварочных матери

а л о в , что и при выподиевии самих ш вов.Разреш ается п рихватка э л а к т р о д а ж  

с механическими свойствами не ниже нижнего п редела св о й ств  основного  

м етал л а .

4 .3 .1 2 .  П рихватки должны разм ещ аться в  м естах  располож ения сварных 

b ib o b . П оследовательность наложения п ри хваток ,и х  размеры и количество  

устанавливаю тся технологическим  процессом и зготовл ен и я .К ол и чество  и 

размеры прихваток  должны быть минимально необходимыми и  не обесп ечи 

в ать  их расп лавлен ие при наложении швов заданного сеч ен и я . П еред нало

жением сварных швов поверх прихваток м еста  сварки  должны быть очищены 

о т  шлака и брызг .При этом  прихватки,имеющие дефекты,должны быть удалены 

ж выполнены в н о в ь .

Наложение п рихваток вне м ест расположения шва д л я  врем енного скреп 

ления д етал ей  д о п у ск ается  только  в  том с л у ч а е ,е с л и  они не создаю т допол

нительных конц ен траторов  напряжений в  ответственны х элем ентах  м еталло

конструкций . Если прихватки  нарушают взаим одействие элем ентов  и  ухуд

шают товарный в и д , то  в  дальнейшем эти  прихватки должны быть удалены , 

а м еста их  размещ ения зачищены.

4 .3 .1 3 .  При сборке под св ар ку  в  начале и конце стыковых швов 

Должны, к ак  п равило , у стан авл и ваться  внводннз г  ланки . Н еобходимость у с 

тановки  выводных планок и их  размеры ,которы е должны быть не менее
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CL «бОмм, &-80мм (рис.9 ), определяются технологическим процессом из

готовления.Выводные планки должны иметь такую же разделку,как и свари
ваемые детали.

Выводные планки должны быть установлены в одной плоскости со сва
риваемыми деталями и плотно прилегать к их зачищенным кромкам. Допус

ки на точность установки выводных планок такие же, как и при сборке 
деталей под сварку.

Разрешается установка выводных планок другой формы, обеспечива

ющих качество начала и конца шва.

с

РИС. 9

4 .3 .1 4 . Собранные под сварку метадлоковструкщи и отдельные сос 
тавные части,подлежащие сварке,должны быть предъявлены ОТК. Порядок 

приемки и выдачи разрешения да сварку устанавливается технологически 

процессом на изготовление конкретного узла. Передача на сварку метал 

лических конструкций без еоотвестсхвуадего разрешения ОТК запрещается

4 .3 .1 5 . При транспортировании и кантовке собранных под сварку 

металлоконструкций а  отдельных составных частей должны быть приняты 

меры,обеспечивающие сохранение геометрических форм и размеров, задан 

ных при сборке.

4 .4 . Сварка.
4 .4 .1 . К выполнению сварочных работ (автоматической, полуавтомата 

ческой и ручной злектродуговой сваркой) при изготовлении ответственны? 

металлоконструкций отдельных сборочных единиц, перил и лестниц должнь
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допускаются сварщики:, вьщержавше испытания в соответствии с Пра

вилами аттестации сварщиков утвержденными Госгортехнадзором СССР 
22.06.7Х и имеющими удостоверения.

Для сварщиков,выполняющих сварку в различных пространственных 
положениях, в удостоверении должны быть сделаны соответствующие 

указания.

4 .4 .2 . Сварные соединения ответственных металлоконструкций 
должны иметь клеймо или другое условное обозначение, позволяющее 

установить фамилию сварщика, сваривавшего конкретную сборочную еди

ницу,деталь или отдельные швы.

Метод маркировки не должен ухудшать качество маркируемых из
делий и обеспечивать ее сохранность в процессе эксплуатации машины. 
В тег  случаях,когда метод и место маркировки не указаны в чертежах 
или сварка сборочной единицы производиться несколькими сварщиками, 
метод и места маркировки устанавливаются технологическим процессом 
изготовления конкретной машины.

4 .4 .3 . Сварка ответственных конструкций должна производиться 
по технологическому процессу,обеспечивающему получение требуемого 

качества изделия.
4 . 4 ,4.3о избежание создания в металлоконструкциях при сварке 

реактивных напряжений следует в первую очередь выполнять в свобод

ном состоянии стыковые швы,расположенные перпендикулярно силовому 

потоку,затем остальные стыковые швы и в последнюю очередь угловые 
и тавровые швы.

4 .4 .5 . Для сварки стальных конструкций грузоподъемных машин 

должны применяться строчные материалы,указанные в РД 22-16-88

Для сварки в углекислом газе рекомендуется использовать сва

рочную двуокись углерода по ГОСТ 8050-76. Применять для сварки 
техническую двуокись углерода не следует.
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Допускается, без снижения качества сварки, использовать пище

вую двуокись углерода по ГОСТ 8050-76, При этом ввиду №Шчия в ней 

воздуха и влаги сварку следует начинать после отстаивания двуокиси 

углерода в баллоне в течение не менее 15 мин и выпуска первых пор

ций газа в атмосферу в течение 20-30с.

4,4.6. При недостаточном количестве необходимых данных на сва

рочные материалы, они могут быть допущены в производство только пос

ле проведения дополнительных испытаний, необходимых для проверки ме

ханических свойств металла шва сварного соединения /предел прочности,, 

предел текучести, относительное удлинение, угол загиба, ударная вяз

кость/, которые должны быть не менее нижнего предела указанных свойств 

основного металла конструкций, установленного для данной марки стали 

стандартом или 2У.

4.4.7, Хранение сварочных материалов должно гарантировать сох

ранение их' качества и получение требуемых механических свойств метал

ла шва и сварного соединения.

4.4.8. Поверхность электродной проволоки, применяемой для свар

ки в среде углекислого газа, должна быть очищена от грязи, ржавчины, 

масла. Проволока намотанная в кассеты, не должна иметь резких изгибов,

4.4.9. Сварка металлоконструкций должна производиться в помеще

ниях, исключающих влияние неблагоприятных атмосферных условий на ка

чество сварных металлоконструкций.

Допускается выполнение сварочных работ на открытом воздухе при 

условии обеспечения защиты свариваемых металлоконструкций от атмо

сферных осадков и ветра, при условии обеспечения требуемого качества 

сварки.

4.4.10, Автоматическая- сварка должна про из водиться, как правило, 

с применением выводных; планок. Полуавтоматическую и ручную, а также 

автоматическую сварку, когда постановка выводных планок невозможна, до

пускается выполнять без них с условием обязательной заделки кратеров.
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4 .4 .1 1 .  Jie следует заж игать дугу ш  осиоваом металла вне гдлжяь 
ища држ ручной ж полуавтоматической св ар ка . 6 вводить окончание шьа 

т  основной м еталл з а п р е н н ^  ся,кроме случаев п редусм отрен и и  конструкт 

торской документацией.

4.4,.1*2. В прсдессе выполнения сварет»прм случайном перерыве- ж 
работе*св&рку р азр еш атся  возобновлять после очистки кощ евого уч&ст- 

ка зша (данной не менее. 50мм) ж кратера от адада. Кратер доджей быть 

полностью перекрыт швом*
4 .4 ,1 3 , При двусторонней озаряв стыковых, угловых ж тавровзаг 

соединена! со сплошным проплавлением в первую очередь следует прова

ривать основной несущий шов после зачистки от ттт  л протекшего м е

талла накладывать с обратной стороны корень шва.

4*4.14. При многослойной сварке после Еадожеэшя каждого сжял?& 
необходимость зачистить швы ж свариваемые кромки от яшша ж устранить 

обнаруженные дефекты по технологи* прсдпр*ятжя-*шзз?»этоштеля'*

4*4 .15 . Зачищать с м р ю е  ты от шлака ж яоржж расшишлехвого 

флюса допускается только после полного потемнения шлам ж флюса,

4*4*16. При применении специальных креплений деталей, сборочной 

единица с использовавшем цредварительнкх о б р а з а х  выгибов деталей, 

сваренная сборочная едкнкщ должна освобождаться от них после сс ти за -  

зия свариш: швов* Запрещается сварка деталей ооедажеяжя в  закрепленное 

состоянии,если тездодоическим  процессом аажреплежяе не тд у см этр еж с*

4,4*17. При огарке трубчатых конструкций с соединением труб без 

фасовок, техяодотачесяшй процессом должно быть обеспечено сохранен»*

герметической формы назегрукцви ж исключено появление д е ю д а те л ь н к х

йааряжекдй в. них.

4 . 4 .18 . По о зо ш ч аш  сварки завы в ярадеяаадк® к ним зшш должны 

быть очадй®  от 1ш зд,йрш сг ж яатеков м еташ а , выводные планки удаделы. 

7да ленде чиводнш: доамож щ о а зв о д и с я  кпелородаой резкой или механичес

к и  путем,цоеле чего торцы агэоь зачищаются аадодащо с основным ме~
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таллом. Дефекты на торцах шва не допускаются, Удаление выводкях 

планок ударами молотка или кувалдой запрещается.

4 .4 .1 9 . Валики прямых с ту к о в  швов,работающих в конструкциях 

на растяжение* и знакопеременные нагрузки,указанные в чертежах,

а  также местные наружные выступы «образовавшиеся в местах до варки 

и перекрытий отдельных участков,должны быть сняты зачисткой запод
лицо с основным металлом. Обработанные поверхности швов должны 

иметь шероховатость Р. по ГОСТ 2789-73 , При обработке валике

инструмент следует располагать так,чтобы плоскость движения (вра

щения) инструмента была параллельна продольной оси элемента.Нагши 

мер,при снятии валиков прямого стыкового пояса,риски от обработка 

должны располагаться вдоль пояса (поперек шва).

4 .4 .2 0 . Контактная сварка должна отвечать требованиям ГОСТ 

15878-79.

4 .4 .2 1 . Бее данные о материалах сварных соединений,сварщиках, 

Производивших сварку изделий,разрешенных отступлений от техничес

кой документации должна быть зафиксированы в документе на металли

ческую конструкцию, в порядке предусмотренном предприятием-изгото- 

вителем,

4 .5 , Дополнительные требования к сварке при низких темпера

турах.

4 .5 .1 .  Ручная и полуавтоматическая сварка металлоконетрукций 

должна производиться при температуре воздуха не ниже указанной в 

табл, 6 . Сварку при отрицательной температуре следует выполнять с 

подогревом и сварочными материалами,обеспечивавшими получение 

свойств не ниже, чем яри сварке в нормальных условиях. Режим подог

рева и ширина подогреваемого участка устанавливается предприятием- 

изготовителем машины.
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Таблица 6

Д опуеташ  температур* охруаавдей среда држ сварке

Температур* воздуха °С
_ Металдокаа струхщи Металдодоастрвдаа
Толщааа стада,мм аз углеродистой аз  даакодегаровааао!

стада стада

решетчатые ластовые 
объемные 
а сшюш- 
яостеж- 
чатые

решетчатые ласто
вые Об£* 
амыме а
ешшто*
стезгшые

До 16[включительно) -20 -20 -20 -20
Свыше 16 до 30 -15 -15 -10 0
Свше 30 до 40 -10 -10 0 45

Свыше 40 0 0 4б +10

Яра атом могут бить жспольэованы схедуадие режшаендащж:
1) подогрев стада в зоне выполнения сварки в* яаржау ае меаее 

100мм с каждой сторожа;
£) сварка нервах двух сдоев стяховях швов пра тоадн е металла 

более 16мм а  температуре окруаахщего воздуха надо мхжус 15°С прожз- 
зодатся с сопутствуодам подогревом 180-200°С;

3') пра сварке тавровых а  угловых швов:
еслх сечеаже шва разво ада больше значений,праведежных в табл. 7, 

а  коэффщаеат формы провара (отаошеяае толщины к шхряяе) более 1 ,3 , 
то сварка однослойных а многослойных швов без разделка кромок %лх 
всех марок сталей производятся без подогрева осжовдого металла;

есдх сечение шва меаее рекомендуемого табл.7 а  хоэффщаеат фор

мы провара меаее 1 ,3 , то пра сварке пра температуре воздух* минус Х5°0 
я жахе необходим подогрев металщ до температуры 200-22С°С.

Сварка многослойных швов с разделкой кромок производится пра 

соблюдена усдовий»ДРИ1Я?ык .для многослойных стыковых швов.
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Таблица 7.

Размеры угловых швов для сварка при низких температураж

Максимальная толщина 
свариваемого элемента,
мм

Минимальная площадь 
сечения шва, мм*

Минимальный 
катет, мм

7-10 50 6
11-22 85 8
23-40 105 9
41 ж более 130 10

4 .5 .2 . Автоматическую сварку метаддокавструддаЗ а з  углеродкс- 

той я низколегированной сталей при отрицательной температуре возду

ха до минус 20°С допускается выполнять по той Лее технология,что и 

при положительной температуре при обеспечении требуемого качества 

шва. При более низкой температуре автоматическая сварка может быть 

допущена по специально разработанной технологической документации, 

збесвевдвавдей получение качественных сварных швов.
4 .5 .3 . При температуре окружающего воздуха «мь* минус sPc все швы, 

выполняемые всеми видами ж способами сварки завариваются от начала 

до конца без перерыва,в последовательности,предусмотренной техноло
гическим процессом свархж.

Перерыв допускается при необходимости смены электрода шш 
электродной проволоки ж зачистки шва в месте возобновления процес

сов,как указано в п .4 .4.12.

В случае вынужденного прекращения сварки (из-за отсутствия 

тока,выхода из строя аппаратуры я т .я . )  процесс следует возобнов

лять при условна подогрева метала® в соответствии с технологией 

сварки,разработанной для дайной мвталдокоиструкци.

4 .5 .4 . Држ несимметричных швах с толщиной металла до 35мм ж 

ара сварке соединений с подваркой в первую очередь следует зава-
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ривать основную часть шва, а затем осторожно кантовать элемент душ 

заварки (подварки) с обратной стороны.

4*5.5. При сварке металла толщиной с вш е 36мм элемент должен 

обязательно кантоваться для наложения подварочного слоя с противо

положной стороны после сварки первых 4-5  слоев. Заварка шва пол

ностью с одной стороны недопустима,

4 .5 .6 . Сварку листов объемных металлоконструкций из стали 

толщиной более 20мм следует вести каскадом или горкой,двусторонней 

сваркой секциями и другими равноценными методами.

4 .5 .7 . Зачистку края В1ва следует производить путем вырубки 

или механической обработки. При этом вырубка металла зубилом шжет 

выполняться только после его подогрева до ICO. .„Х50°С .

4 .5 .8 . Дефектные участки шва следует заваривать только после 

подогрева металла до температуры,установленной по п .4 .5 .1 .

4 .5 .9 . Подача к рабочему месту сварочных материалов должна 

осуществляться непосредственно перед сваркой в количестве, необходи

мом на период непрерывной работы сварщика.

4 .5 .1 0 . Хранение у рабочего места сварочных материалов долине 

осуществляться в условиях,исключающих увлажнение (в  плотно закон- 

знщ ейся таре или обогреваемых устройствах) •

Использование сварочных материалов,находившихся на морозе, 

разрешается только после восстановления их свойств (просушка ж т .д .

4 .5 .И . Сварщик,впервые в данном сезоне приступающий к  работе 

при температуре ниже о°€,должен пройти 6-7 часовую практику.
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Практика осуществляется на специальных образцах шш при сварке 

неответственных конструкций» После окончания ее „свариваются кс-нтролъ 

те  образцы для механических испытаний»

Сварщик, сдавший испытания при данной температуре,допускается к 

сварке при любой более высоко! температуре н при температуре на 10е 

ниже той, при которой сваривались контрольные образцы.

При необходимости выполнения работ при более низкой темпера- 

туре,сварщик обязан вновь сварить образцы для механических испыта

ний. Повторная практика в этом случае не требуется.

4 .6 .  Контроль качества сварных соединений.

4 .6 Л.Качество сварных соединений должно удовлетворять требуемой 

надежности и условиям эксплуатации грузоподъемной машины,устанав

ливаемым государственными стандартами и техническими условиями на 

изделие „Правилам Госгортехнадзора ш настоящим РД.

4 .6 .2 .  Контроль качества сварных соединений должен осуществлять 

ея по технологическому процессу предприятия изготовителя'.

4 .6 .2 .1. Перечень сварных швов и соединений,подлежащих контро

лю различными методами,устанавливается разработчиком конструкторской 

документации.

4 .6 .2 .2 .  Для контроля качества расчетных сварных швов и еошгл- 

нений их категории и типы рекомендуется применять по табл. 8 .

4 .6 ,3 .  Контроль качества сварных соединений должен осуществлять 

ея следующими методами,

4 .6 .3 .1 .  Систематическая проверка выполнения технологического 

процесса сборки и сварки.

4 .6 .3 .2 .  Внешний осмотр и измерение швов.

4 .6 .3 .3 .  НеразрушаюшдЙ контроль: ультразвуковой метод ~*УЗД**,

ГОСТ 14782-86.



Таблица 8 .

Категория и типы швов сварных соединений

{& Т 6 Г 0 -
рия Типы швов сварных соединений Примеры условного изображения

I
1 .4 . Концевые участки/дл. 100мм/ 

стыковых и угловых швов, 
прикрепляющих к растяну
тым поясам балок и ферм
фасонки и в местах обрыва 
одной из частей сечения

m
-
L
OZ
-Z
Z Й

ГО
КО



Таблица 8 /продолж ,/

К атего
рия Типы швов сварных соединений Примеры условного изображения

I
1 ,5 .Концевые участки угловых 

швов/до ДООмм/пакетов 
листов растянутых ПОЯСОВ 
и поперечные стыковых 
швов стенок балок

I X.6 . Стыковой поперечный шов, 
работающий на изгиб и 
срез

I I . 7 .Стыковые швы в местах 
пересечения или сопря
жения

:$) Категории швов сварных соединений сжато-вытянутых элементов и зон конструкций -  
че же, что и растянутых. ( по*‘' ,г-ге ^ е '*^0' и. рлс-т w e  н^е)

РД
 22-207-88 q

,42



Таблица 8/про,д--лж./

К&тего-
рия Типы швов сварных соединений Примеры условного изображения

2 2 Л.Угловые швы растянутых 
поясов балок и ферм 
/кроме 1 . 4 . / Т  П  г = ^  +  та, ^

2 2 . 2 . Угловые швы пакетов 
листов растянутых 
поясов и поперечные
стыковые швы стенок 
балок .в растянутой 
зоне /кроме 1 .О ./

s *

2  2 .3 .Продольные стыковые
швы стенок балок, 
расположенные в рас
тянутой зоне в пре
делах 80% ее высоты

2 2 .4 .Концевые участки
угловых швов,прикреп
ляющие фасонки к 
стенкам балок в растя
нутой зоне в пределах 
40% высоты

2 2 . 5 .Стыковые и угловые 
швы з а  исключением
1 .4 . гт

88
-4

0г
~г

г 
на

-



Т&&лица 8/продолж. /

Катего
рия Типы швов сварных соединений Примеры условных изображений

2
2 . 6 . Угловые швы накладок и 

втулок под оси

3
3 .1 .Поперечные и продольные 

стыковые швН сжатых поя
сов балок и ферм ^ > = С З  -  Н Е = З Ы к | ~

3 .2 .Поперечные стыковые швы 
стенок балок /кроме 1 .5 . 
и 2 . 2 . /

3 3 ,3 .Продольные стыковые швы 
стенок балок /кроме 2 . З . /

3
3 .4 .Стыковые и угловые швы» 

прикрепляющие к сжатым 
поясам балок и ферм 
фасонки /кроме 1 . 4 . /

з
to

К
з



Таблица 8/продолж ./

Катего
рия Типы швов сварных соединений Примеры условного изображения

3 3 .5 .Угловые швы сжатых поясов 
балок к ферм и их пакетов Л..Л к

1°
h

3 3 .6 . Угловые швы,прикрепляю- ет=зг»
щие фасонки к стенкам 
балок /кроме 2 . 4 . /  __ (Г

3 . ЛУгловые швы,прикрепляю
щие ребра жесткости и 
диафрагмы

3 3 .8 .Угловые швы,прикрепляю
щие раскосы и стойки 
к поясам и фасовкам

ев
-з

оз
-г

г 
йа



РД 22-207-88 с .45
РЙДИОГРаФичеетий мегдл, - Т "  ГОСТ 2.-82., ГОСТZZdff-78,

герметичность -  ГОСТ 24054-80,

4 .6 .3 .4 .  Механические испытания -  РОСТ 6996-66.

4 .6 .3 * 5 . Металлографические исследования-.

4 .6 .3 .6 .  Другие методы контроля по ГОСТ 3242-79. применяются ка 

основании требований конструкторской документации.

4 .6 .4 .  Контролю качества по п .п .4 .6 .3 .1  и 4 .6 .3 .2  подлежат все 

сварные швы и соединения.

Для расчетных сварных швов и соединений по п .4 .6 .2 .1  методы, 

объем и периодичность контроля следует принимать по табл .9 .

При контроле проверяемые участки должны равномерно располагат?, - 

ея по длине швов и включать наиболее трудновыполнимые и сомнитель

ные участки,

4 .6 .5 .  При систематической проверке выполнения технологического 

процесса сборки и сварки контролируется:

I /  чистота кромок и поверхностей, подготовленных под сварку;

2 / размеры сборочной единицы /конструкции/;

3 / применяемые сварочные материалы и защитный газ ;

4 /  квалификация сварщиков;

5 / режимы сварки и последовательность выполнения операций;

6 / очередность наложения швов;

7 /  исправность сварочного оборудования, аппаратура, приборов, 

приспособлений;

8 / температура окружающей среды и температура свариваемого 

металла;

9 / правильность клеймения выполненных швов.

4 .6 .6 .  Внешнему осмотру подвергаются поверхность шва и приле

гающие к нему участки основного металла шириной не менее 20 мм з 

обе стороны от шва, зачищенные от шлака, брызг, натеков металла и 

других загрязнений.
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Таблица 9
Методы» объем и периодичность контроля швов сварных соединений

Ъ
атегория
ид д в а ___ _
;2 ;3  
.1 и 1 .6

,2  и 1 .3  
„4 и 1 .5  

1 .7
1 ;2 .2  и 2 .5

3*,2.4 и 2 .6
I  и 3.2 
3 я  3 .6
2 :3

,1 я 1 .6

1 |2 ;3

Метод контроля Объем Длина контролируемого
- _________контроля у ч а с т к а __________

Наружный осмотр и промер 100% 100%
УЗД или Р 100% 100%

УЗД или Р 50% 25%шдас начало я  конец
УЗД или Р 25% 10% л

рЗ> 100% 100 мм в  каждую сторону

УЗД или Р 50% 25% плюс начало и конец

УЗД или Р 25% 25% плюс начало и конец
УЗД или Р 25% 25% плюс начало и конец
УЗД иди Р 10% 25% плюс начало и конец
Механические испытания По три образца fm растяжение и 

на ударный кзгиб и 2  образца на 
статический изгиб ( загиб)

Периодичность я
На каждом изделии £ 
На каждом изделии £

На каждом изделии ] 
На каждое изделии с 
На каждом изделии 

На каждом 2-ом изделии

На каждом 2-ом изделии 
На каждом 3~ш  изделии 
На каждом 3-ем изделии
Перед запуском в произ
водство партии изделий, 
Но не реже сдвого раза
а  месяц.

Металлографические По одному контрольному образцу По требованию ОТК
исследования
Герметичность Устанавливается технической документацией на

конструкции

яшечания: I .  Для ввов X .I -  1 .6  применяется Р при необходимости уточнения дефектов* выявленных при зШ.
2 . njfcs обнаружении недопустимых дефектов контролируется 100% длины шва, объем контроля и 

периодочность для сварных соединений I -й  и 2~й категории увеличивается вдвое ,3 -й  катего
рии на 50%.
При неудовлетворительных результатах повторной проверки,проверенные изделия бракуются, 
а  на остальных контролируют 100% швов выпускаемой партии.

3. Разрешается УЩ в случаях,приведенных в Щ 22-205-88 прилож. 6 .
4 . Объем контроля в % от общего числа однотипных соединений.
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4 .6 .7 .  'Внешним осмотром и измерением проверяется излом и н е- 

перпендикулярность осей , а  также смешение кромок соединяеш ь элемен

то в , размеры и формы швов. При этом отклонения не должны превышать 

указанных в чертежах-, стандартах на конкретную машину, т а б л .4 и Б 

настоящего РД, а  также ГОСТ 5264-80, ГОСТ 8113-79, ГОСТ Н Б З З -7 5 , 

ГОСТ 11534-75, ШСТ 14771-76, ГОСТ 14776-79, ГОСТ 15878-79, ГОСТ 

15164-78, ГОСТ 160Э7-80, ГОСТ 23518-79.

Измерение швов долото производиться с помощью шаблонов или 

универсальным мерительным инструментом.

4 .6 * 8 . Внешним осмотром невооруженным глазом или с помощью оп

тических приборов с увеличением не более 10х выявляются д&фэкты, 

нормы на которые приведены в табл. 10.

4 .6 .9 .  Неразрушающие методы контроля должны применяться и соот

ветствии с требованиями настоящего РД на основании инструкций по 

проверке к ач еств а  швов этими методами и технологической документации, 

разработанной предприятием-из готовителеи.

Схема расположения, места контроля я  маркировки сварных, ш о в ,  

подлежащих контролю, должны быть согласованы с отделом технического 

контроля предприятия-изготовителя,

4,.6,,10. Ультразвуковая дефектокопия применяется по разрешению 

Госгортехнадзора СССР, в объеме и с периодичностью указанными в 

т а б л ,9, наравне с радиографической дефектоскопией,

Предельно-допустимые значения измеряемых характеристик и коли

чество дефектов в сварных соединениях разных категорий приведены в 

табл Л I ,  Трещины, прожоги, свищи не допускаются.

УЗД должна выполняться по инструкции предприятия-изготовителя, 

разработанной на основе ГД 22-205-88 "Ультразвуковая дефектоскопия 

сварный. соединений грузоподъемных машин, Основные положения” ,
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Нормы на поверхностные дефекта швов сэвпшзх соедЕнен2Й.ыыяв&«»>'ых ВИбШНИЙ осмотром '  ----------

Ts&r-me 10

Дефекта
Нормы на поверхностные дефекты швов сварных соединенай категория 

-  2  3

Х.Гоещйвы всех видов- г  нвп- Яе допускается &  допускается Не допускается
рзвленвм, не сплавления по 
кромкам «прожоги, свищи „не- - 
звваренше крз теры, наплывы, 
подтека,перерывы в швах,по
ра в виде сплошной сетки

2 .Неровности поверхности шва

3.Поверхностные раковины в 
поры «объемные включения

Гладкая или мелк счесу йч» тая поверхность а плавный переход 
к  основному металлу .иерма е размеры своз по стандартам яз 
конкретный тип шва.
Be более 1мм для толщин 
до 25мм я 1,5мм для тол
щен более 2эт  в коли
честве не более 2шт на 
длине 100мм в расстоянии 
между ними не менее 4Смм

Не более 1,5*дв для толщин 
до 25ш и 2,5мм для толщин 
более 25мм в количестве не 
более 3 шт ва длинеЮОми 
и расстоянии ?/сгду нвма не 
менее 3Cfc»s

-i. Подрезы поперек усилий

5 г Подрезы вдоль усилий

Глубгнай sto 0,5мм исправ
ляется зачисткой без* псед- 
эаргтельнбй зн^зрки. ’  *
ГлуСааоы до 1мм -  2 справ- ! 
ляется заверкой с после- 
.-дующей ззчасткой.

Гтгубгпой до. 1мм -  исправля
ется зачисткой* Гл?бано£ 
белее 1мм, но не более 3% тол
щины металла -  вспрезляетг-я 
заваркой с после гущ ей 
зачисткой

Глуодной до 1мм ни метал
ле толщиной до 20*6 и 
глубиной ее оолее 3£ _ 
толщины на металле тол
щиной Сгтль ZOm  -  "спггв  
ляются зачисткой

Глубгзой до 1;\ы при скрине 2sas 
г плавном очертании -  без исп- 
оавдензя.Подрезы большей вен*- 
%2ны, во не более 5% тота-гы  
металла вспрезляетпя гзвапкой 
с последующей зачисткой



Предельно д&ауаушые аначтт  намеряемых характеристик 
ш количество дефектов в сварных соединениях

Таблица I I

•*,т™ш.<*«*т»«т!гу,тшту,-+>Гцтш' i     ___________________________( 
К а т е г о р и я  i Номинальная i Эквивалентная ш ю - Д  Условная протяженность

s s e & j s e .  j f t f j S g p B j — “ “  " 'ШШШ! 
тного ! 
не более! 

!

Протяжен
ного

[Оумшр- 
!ная на 
! -100мм
3__ ШШ.

, Количество дефектов, шт. ,  с 
{характеристиками» не более 
•предельных значений на любых 

Ш ------------------------ —
Компактных ! Протяженных

от 4 до 9,9 2 ,0x1,0 - 10 св10 до 20 20 5 3
св 9,9 до 14,9 2 ,5x2,0 7,0 10 свЮ до 20 20 5 3
св!4,9 до 19,9 3 , 5x2,0 7,0 10 св10 до 20 20 5 3
св20 до 39,5 - 7,0 20 св20 до 50 20 5 3
св39,5 до 60,0 - 10,0 20 св20 до 50 20 5 3

от 4 до 9,9 2 ,0x1,0 - 15 св!5  до 25 25 То же То
св 9,9 до 14,9 2 ,5x2,0 10,0 15 св 15 до25 25
св!4,9 до 19,9 3 ,5x2,0 10,0 15 св!5 до 25 25
св!9,9 до 39,5 - 10,0 30 свЗО до 60 25
св39,5 до 60,0 - 15,0 30 свЗО до 60 25

от 4 до 9,9 2 ,0x1,0 - 20 св20 до 30 30 То же Тосв 9 ,9  до 14,9 2 ,5x2,0 15,0 20 св20 до 30 30
св14,9 до 19,9 3 ,5x2,0 15,0 20 св20 до 30 30
св19,9 до 39,9 - 15 ,0 40 св40 до 75 30
св39,5 до 60 ,0 - 20,0 40 св40 до 75 30

Х ' 5вЙ б ^ ! ТДвЛЬВы8 Дефект,протяженность которого не превшает

^ wSB’IU P bP m rS U S S T * чувотштель®оти в вачале и *онвд шва на

8
' 8

?
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4 .6 .11. Радиографическая дефектоскопия швов сварных соединений 

применяется в Объеме и с периодичностью, у казанными в табл * У.

При указаний "УЗД* или "Ри предпочтительнее "УЗД".Замена Р нз 

УЗд для швов 1 .7  не допускается, кг,от указанных в  РД 22-205-88.

Нормы на внутренние дефекты, выполняемые радиографической дефек

тоскопией приведены в табл.1 2 .

Радиографической дефектоскопия подвергаются швы,результаты про

верки которых ультразвуковой дефектоскопией требуют уточнения.

4 .6 .1 2 . Контроль герметичности выполняется в случаях предусмот

ренных технической документацией на конструкцию.Методы и нормы контроля 

герметичности по ГОСТ 24054-80 устанавливаются прадприятием-азготови- 

i-елем а согласовываются с автором проекта машины.

4 .6 .1 3 ,.Механическйе испытания проводятся периодически с целью 

проверки прочностных и пластических характеристик сварного соедине

ния, выполненного на применяемых сталях,сварочных материалах я защит

ных газах  по действующему технологическому процессу изготовления ме

таллических конструкций. Она выполняются на контрольных образцах ме

тодами предусмотренными ГОСТ 6936-66.

4 .6 .1 4 . Предусматриваются следующие виды механических испытаний:

1) на статическое растяжение

2) на статический изгиб (заги б ),

3) на ударный изгиб,

4 .6 .1 5 . Объем и периодичность испытаний указаны в та б л .9 .Кроме 

того , механические испытания проводятся в следующих случаях:

1) при нарушении технологического процесса ао  п .4 -6 .5 ;

2) после внесения изменений з  технологический процесс сварка, 

замены сталей,сварочных материалов а защитных газов ;

3) появления систематических дефектов, обнаруженных другими ме

тодами контроля;



Т аблиц  12

я opM;i hs внутренние д е ф е к т  сварных соединений , выявляемые радиографической дефектоскопией*'

Категб^ПТсэддаю  T T f o ^  сторон- ^Непровары'
рая оо - 1сварива-1 ней сварке в % от толщины при односто-
еданения! емои ста! ровней св ар -

! ли,мм j ке в $ от
-________ ____________________,____________________ ___________________________________________ толщины__________

Отдельные Скопления Цепочки Суммарная
длина на
100мм шва Высота/глубина Длина В ы сста/глу-

б и на
До 20 1 /4 3 /5 2 /8 20 5 $ ,но не более 105?

2т
до 1 5 $ ,но не 
более Змм

ЬО 3 /7 5 /7 3 /1 0 30

до 20 3 /7 5 /7 3 /1 0 30 7 $ , но не солее 15$ 
Змм

до 20$ но не 
более 4мм

с в . 20 до 
60 4 /1 0 6 /10 4/15 40

3
до 20 4 /1 0 6 /10 4/15 40 10$ , но нек>л«е 20$ 

4т

о W
СГ

; М
 

О
 О о

5 /12 6 /12 4 /2 0 50

Нормы по толщинам конкретных соединений в пределах, у казанных в таблице .разреш ается уточ
нять в соответствии с требованиями ГОСТ 23055-78.
Трещины всех  видов и нацравлений, дрожого, свищи не допускаются.
йелровзры в соединениях и» стали с пределом текучести более 45‘ кс /ш $  не допускается.

РД
 22-207-88 

с. 52
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4) при м х т в л ь и ы х  перерывах в р а б о т е  сварщика (б о л езн ь , отпуск: и

i . n . )

4 .6 .1 6 .  Результаты испытания сварных образцов считаются удов

летворительными, если;

1 ) временное сопротивление разрыву металла шва не ниже нижнего 

предела временного сопротивления основного м еталла.установленного  

государственным стандартом или техническими условиями для данной мар

ки стал ей ,

2 ) угол  загиба для углеродистой стали не менее 1 2 0 ° ,  а для низ

колегированных сталей толщиной д о  20мм не менее 8 0 ° , свыше 2Сш  ы .  

менее 6 0 ° ,

3) ударная вязкость металла шве при отрицательной темпере туре 

должна быть не ниже,чем нижний предел основного металла,

4) ударная вязкость при испытании на стойкость против м ехаяичесг  

кого старения не ниже 29 дж/см2 (з£££ |$2).

Отклонения показателей механических свойств от нормативных не 

должны превышать значений,указанных в государственных стандартах на 

испытания.

4 .6 .1 7 .  При неудовлетворительных результатах механических испы

таний должны быть выявлены и устранены причины появления дефектов и 

вновь проведены испытания.

4 .6 .1 8 .  На готовых изделиях при обнаружении дефектов в сл учаях, 

предусмотренных п . 4 .6 .1 5  I ) ,  2 ) ,  3 ) , проводится дополнительная проъер  

ка другими методами и устранение дефектов.

4 .6 .1 9 .  Сварные соединения,выполненные точечной сваркой и а л е ^ р о  

заклепками, в случаях предусмотренных чертежами,испытываются па ср ез  

или на отрыв методами указанными- в ГОСТ 6996-66

Прочность считается удовлетворительной,если разрушение произошло 

по основному металлу ила с вырывсм основного металла.



РД 23-207-88-с.53

4 .6 .2 0 . Испытания сварных соединений на усталость в случаях пре

дусмотренный технической документацией»проводятся по ГОСТ 25.502-70*

Браковочные признака принимаются по техдокумеатациа на данный 

вид испытаний.

4>6.21. ф и производствах: индивидуальному длительны циклом, 

а таете на неспециализированном предприятии .контрольные образцы свар 

аых соединений для механических испытаний должны свариваться каждым 

сварщиком в процессе изготовления изделия.

4 .6 .2 2 . При металлографических исследованиях на макро- или ми£- 

рошифах сварных соединений проверяется правильность технологии сзар- 

хса (термообработки) шва,качество саарочгшх материалов.являются дефек

ты а причины их появления.

Образец должен включать я  с.ебя полное сечение шва,зову терми

ческого влияния а  :онсяшой металл, не подвергнувшийся влиянию тепло 

сварочной дуги. йерш браковки при металлографических исследования: 

не Должен превышать значений»указавнах для радиографической дефекто

скопии.

4 .6 .2 3 . После устранения дефектов сварные соединения должны

подвергнуты повторному контролю.

4 .6 .2 4 . Результаты контроля оформляется документацией,разрабо

танной предпраятием-йзгоюьзхелем на основании действующих государ

ственных стандартов на все виды ксап/одя.

Документация должна храниться в течение всего нормативного 

срока службы изделия.

4 .7 . Исправление дефектов в швах сварных соединений

4.7 .Х . Исправление дефентякх участков ш ов должно производиться 

по технологическому процессу в производствен зим инструкциям пред при 

ятня-азгетователя.
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4 .7 .2 .  Удаление дефектных участков под заварку должно произво

диться механическим способом -  (фрезеровкой,вырубкой^пяевматическим 

зубилом, абрв зивш м инструментом) на длину дефектного места плюс по 

10мм с каждой стороны при условии сохранения основного металла.

Допускается применение плазменно-дуговой и газовой строжки специ

альными горелками и электро-дуговой резки электродами,предназначенны

ми для удаления дефектных участков гвсв с последующей обработкой по

верхности выборки абразивным инструментов до полного удаления следов 

резки .

4 .7 .3 .  Применение эдектродуговой сварки для выплавки дефектных 

мест не разреш ается.

4 .7 .4 .  В сварных швах со сквозными трещинами перед за&зркой 

следует засверлить концы,чтобы предотвратить распространение трещин. 

л,еуек1Ния участок в этом случае проваривают на полную глубину.

4 .7 .5 .  При заварке дефектных участков должны выполняться асе

указания настоящего Р/1 _ по подготовке под сварку, режим сварки

и т .п .  Углы разделки.подготовленной под запарку выборки, должны обес

печивать надежный провар ьо всех местах. Поверхность выборки не дол 

жна иметь острых углов и заусенцев.

4 .7 .6 .  i/IecTo подготовленное под сварку .должно быть принято 0Ж.
4 .7 .7 .  Исправление дефектных мест з  сварных соединениях щзсв 

производится заваркой дефектного места тем же способом.которым выпол

нено сварное соединение.

При заварке отдельного участка ива должно быть обеспечат© пере

крытие прилегающих концов основного шва.

После заварки участок шва необходимо зачистить до полного о тд е

ления раковин а рыхлости ъ кратере и создания плэзных переходов к 

основному м етздяу.

4 .7 .6 .  Исправлять неплотные швы путем зачекааки запрещается.
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4 ,7  *9. При наличии непроваров или прожогов в соединениях, выпол

ненных точечной сваркой или электрозаклепками, допускается сварка 

дополнительных точек по числу дефектных при условии сохранения проч

ности и товарного вида изделия*

4*7*10* Не допускается исправление дефектного участка более 

двух р а з .

4*7 .I I *  Остаточные деформации в сварных соединениях, превышающие 

допускаемые, устраняются механической /в  холодном и горячем состоянии 

изделия/ или термической правкой. Способ правки выбирается в соот

ветствии с технологической документацией и требованиями настоящего 

РД.
4*7*12* Исправленные швы сварных соединений должны быть повтор

но проконтролированы в соответствии с требованиями настоящего РД и 

оформлены документально*

5* Механизмы. Сборочные единицы и детали.

5*1* Общие требования*

5 .1 .1. Механическая обработка деталей должна выполняться по р а з 

мерам, допускам и с шероховатостью поверхности, указанным в чертежах,

5 .1 .2 .  Допуски формы и расположения поверхностей деталей по

ГОСТ 24642-81 должны отвечать требованиям ГОСТ 24643-81 и ГОСТ 25068-8: 

и НТД на конкретную машину. Рекомендуемые значения приведены в  табл .13

5 .1 .3 *  Значения допусков по ГОСТ 25346-82 на свободные размеры, 

рекомендуется принимать для квалитета 14 по ГОСТ 25347-82 и ОСТ 

22-580-77.

5 .1 .4*  Значения нормальных углов и допуски углов рекомендуется 

принимать 10 степени точности по ГОСТ 8508-81, углов конусов по ГОСТ 

85УЗ-81 и,допусков на них по ГОСТ 25037-82, квалитет 13 и 14.

5 .1 ,5 .  Шероховатость поверхностей основных деталей механизмов, 

рекомендуется принимать по ГОСТ 2785-73 и она не должна превышать 

следующих значений, мкм:



Таблица 13*

Отклонения и допуски размеров основных деталей крановых механиков

Наименование деталей и их элементов Наименование допуска 
н ж  .отклонения... _...  лВеличина

Х.Рсогцды ободе блока на участке внешних 
! с ~.г есотенных поверхностей на равных 
ре,.,С сон при диамет-ре блока, ш

2 .Обечайки обработаннога грузового 
барабана ,прв диаметре оараоааа ,мм

4 4 Й " З Г Т Ш :
Е С Д
до 1000 
С вГГШ Г^™

Ре з н ос те н н ос ть, мм
не более

- 4 —

3.Диаметр барабана по дну канавки,
диаметр .(наружный}, .тормозного ..шкива.. ...

допуски в отклоне
ния по ГОСТ 25347-8: .12 . .

4*Обработка под сварку ,размеры,т 
охватывающие

охватываемые

до 500
свТШО---- ------

ГОСТ 25346-82

4 т ! —
ДР..500 ........ 1 12
свТЬОО d -и

о.Диаметр(наружный) ходового кодесз h I I
6 .Рабочая поверхность тормозного шкива Отклонения от па- 

р эллел ьн ост и отн ос и- 
тельно базовой 
оси вращения де- 

.... тали,мм...не более.....

0,5 на 1003
7,Поверхность катания ходового колеса

I  кз 1000
8, Рабочая поверхность тормозного 

шкива при диаметре,мм с г .200 до 400 
с б . 4.00 до 500 
CB.GG0 до BOG

Допуск радиально
го биения относи
тельно базовой оси 
вращения де талей, 
мм. не более

0,06

8;хо 1
9 . Поверхность катания ходового колеса
10. Поверхиость блоков по д а  канзвки
11. Выточка под уплотнения на сту

пицах блока

Допуск радиального 
биения относитель
но оси вращения де
тали,мм ке более, аг 

кклщпе 100мм диамет
ра

С,05 
0,10

№  1 

1

ад
-£

o
z-

г
г

 ш
 9

S*
"



Таблица 13 (продол».)

Отклонения и допуски размере:; озпоьвых деталей крановых механизмов

“ТТТ"
наименование деталей а их элементов j Навменявte a s  допуска 

{ или отклонения Величина
4-

1 2 ,Поверхность барабана по дну канавки (Допуск радиального баенкя 
{относительно оси вращения 
{детали не более, на
j каждые Хббмм двжиаим

В пределах 
допуска на 
диаметр

13 ЛГоасоедйни тельные поверхности тормоз
ных шкивов и полу муфт при диаметре ,т

1 4 .  Выточке п о д  уплотнения и ступица в 
блоках ,катках  и ходовых колесах 
пои диаметре, мм

15. Присоединительные поверхности 
барабанов при диаметре, т

оа.^оО до 400! Допуск торцового биения 
с в .400 до 6GQ! относительно базовой оса 
с в .600 до 800! вращения детали, ш ,  не

! бгитер
с в .200 до 400; 
св .400  до 600 
св .600  до 8001
св .200  до 400i 
св .400  до 6001 
св .600  доЮОО!

0 ,0 6
0 ,08
olio

0 ,1 0
0,12
0.16
0 ,4
0 ,5
0 ,6

Р
Д
 22-207-88 с,57
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рабочая поверхность тормозного шкива /?о_*й1>25

посадочные поверхности отверстия
ходовых колес,катков,тормозны х шкивов, р
зубчатых к иле с , блоков и муфт ^  г< 2 ,5

посадочные поверхности бараСанов,повер
хности канавок барабанов и блоков,повер- D 
хности катания.ходовы х,колес и катков 20

Посадочные поверхности валов и корпусов под подшипники 

качения по ГОСТ 3325-75.

5 .1 * 6 .Степень точности передач рекомендуется: 

-цилиндрических эводызентных зубчатых передач по ГОСТ 

1643-81 не ниже: при окружной скорости, м /с 

до 5 IO-9-7-B

от 5 до Ь 9_9-7-В

от 8 до 1 2 ,5  9-8-7-В

от Х2,5 8-7-7-В

(планетарные передачи по нормам кинематической точности дшгж

ны изготавливаться на одну степень выше указанных);

-  конических зубчатых передач по ГОСТ 1758-81 не ноже 

9 -8 -7  при окружной скорости до 12 ,5  м /с ; 8 -7 -7 -В  -  свыше 12 ,5 м /с  

-червячных цилиндрических передач не ниже В-8-7-В  по ГОСТ 

3675-81;

-  глобоидннх передач не ниже 7-й по ГОСТ I6502-4B3;

-  волновых передач не ниже:

9-Ai- 8 по ГОСТ 9178-81 -  передач с модулем лубьев до 1мм; 

8-j'j -  9 по ГОСТ 1643-81 -  передач с модулем зубьев от 1мм

я ш е .



РД 22-207-88 с.59

5 .1 .7 . 'Точность изготовления цилиндрических передач Новикова 

и червячных передач с червяком ZT по ГОСТ 18438-73 и модифицирован

ных должна быть установлена в технических условиях на редукторы 

конкретных типов.

5 .1 .  &  . Параметр шероховатости рабочих поверхностей зубьев И * ,

по ГОСТ 2789-73.

0 ,6 3  мкм -  витков цилиндрических червяков;

1 ,25  мкм -  зубьев эводьвентных шестерен с модулем до 5ш,виТ~ 

ков глобовдных червяков;

2 ,5  мкм -  зубьев э в о л ь в е н т а  шестерен с модулем более 5мм, 

колес с модулем до 5мм включительно и шестерен с 

модулем до 5мм включительно,выполненных заодно с 

валом и имеющих диаметр впадин зубьев меньше диа

метра рядом расположенных шеек; зубьев шестерен передач Новикова; 

зубьев шестерен и колес волновых передач;

5 мкм -  зубьев шестерен передач Новикова и эвольвентных с 

модулем более 5 нам «выполненных заодно с валом и имеющих диаметр 

впадины зубьев меньше диаметра рядом расположенных шеек;зубьев 

эвольвентных колес с модулем более 5мм; зубьев колес передач Но

викова с модулем до 8мм включительно;

10 мкм -  зубьев передач Новикова с модулем до 8мм.

5 . 1 . 9  . Зубчатые колеса с частотой вращения более 500 об/мин 

изготовленные из литых заготовок в землю,должны бить отбалансиро

ваны и соответствии с ГОСТ 22061-76. Класс точности балансировки 

4 по ГОСТ 22061-76.

Допускается не балансировать зубчатые колеса,изготовленные 

методом точного литья.
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5 .1 . .  10» На обраЗаданных поверхностях деталей не допускаются 

надрезы,забоина,задиры в другие механические повреждения,снижаю

щие прочность и долговечность деталей.

5 .1 Л 4 . Места иамепеиия сечений круглых деталей должны иметь 

закругления во внутренних углах и не вметд подрезов.

•S'UX.uce ©слрие уши* на деталях,кроме оговоренных особо, 

дошли.* быть притуплены,заусенцы зачищены.

5.1 .4$» Резьрош е соединения^ том числе крепеж,должны выпол

няться по соответствующим государственным стандартам.

Вели предельные отклонения на рельбу не оговорены в  чертеже,она 

должна быть вш оинеиа: у метрических резьб -  для- болтов -  tf j ,  для 

гаек  -  7li по* Т(Ш I6093-& I; у трубных цилиндрических резьб  -  Ь 

по ГОСТ 6357-81; у трапецеидальных резьб по степени точности- 8 

ГОСТ 956343L.

На резьбе, не должно быть сорванных ш ток , забоин Допускаемые 

дефекты резьбы должны быть не выше указанных в ГОСТ 1759-2-82 и 

ГОСТ 1759-3 .-83 . На концах резьб должны быть заходиые фаски.

ЬЛЯЧ. Термическая обработка деталей должна выполняться пи 

режимам предприятия изготовителя,обеспечивающим требования чертежа.

Детали, прошедшие термическую обработку .подлежат про

верке на твердость.Количество контролируемых деталей устанавливает

ся технологической документацией предприятия-изготовителя.

5 .1 .. -/6.Контроля глубины цементации детали ила другого вида 

химико-'гер:.тческой обработки должен вестись на образце (свидетеле) 

изгоеондеиаом из металла,однородного с металлов детали, а для 

литых деталей -  на образце (свидетеле) той же плавки.

5 . 1 . Детали после термической обработки необходимо за 

чистить от окадини и других загрязнений.
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5 .1 . /&. В результате термообработки на детали не должно быть 

закалочных трещин, пятнистости цементированной поверхности,короб- 

линия и других дефектов,снижающих качество.

5.Х . 49. Недоброкачественную термическую обработку любой де

тали разрешается исправлять один раз.Допускается повторное исправ

ление термической обработки, при условии обеспечения требуемых 

физика-механических свойств.После повторной термической обработки 

проводится повторный контроль детали.

5 .1 . го. Перед сдачей детали на склад для отправки потребителю 

обработанные* поверхности должны быть законсервированы,а детали 

замаркированы или иметь бирку с номером детали.

5 ,2 . Корпуса механизмов.

5 . 2 . 1 .  Литые корпуса механизмов должны отвечать требованиям 

п п ь 3 .,3 ; 3 ,4 . :  3 .5  настоящего РД.

5 .2 .2 .  Вес заварки не необрабатываемых поверхностях не до

пускаются раковины глубиной более 1 /4  толщины стенки,или более
о

Ait», количествс*м более двух на площади 100 см .

Допускается исправление солее крупных дефектов,не снижающих 

прочность и работоспособность корпусов редукторов о согласия 

конструкторской службы иредприятяя-изготовителя.

5 .2 .3  Ни плоскостях разъема и на торцах посадочных отвер

стья корпусов не допускаются раковины гнездового характера (глу

биной более 4 ш , диаметром более 5мм и общей площадью более 2т" 
в кэждом отверстии); следы дефектов поверхности (пригара, у «ямины, 

нароста^площадь» б а ;ее 15 / обработанной поверхности на расстоя

ний менее ХОМм от наружного торца отверстия.
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5 ,2 .4 . Раковины на посадочных отверстиях корпусов,не превыша

й т е  посадочной площади и глубиной не более 1 /4  толщины ступицы, 

разрешается заваривать с последующей механической обработкой*

5*2.5* Несовпадение необрабатываемых контуров солрздаемых кор

пусных деталей механиемов-не более:

-  4  мм -  для корпусов с максимальным размером сопрягаемой де

тали 1000 мм;

-  5 мм -  д а  корпусрв с 1000 <Ь £2000 мм;

-  6 мм -  для корпусов сЬУ2000,*мм.

5 .2 .6*  Позиционный допуск осей отверстии под фундаментные 

болты -  по ГОСТ 14140-81•

5 .2*7 . Отклонения от параллельности или перпендикулярности, не 

указанные в чертежах, оси вращения выходного вала относительно опор

ной поверхности корпуса должны быть не более указанного в ГОСТ 

24C43-0I д а  11-Й степени точности.

5 .2 .8 . Отклонение от плоскостности опорной поверхности корпуса 

не указанное в чертежах должно быть не более указанного в ГОСТ 

24643-01 для £0-й степени точности.

5 .2 .0 .  После обработки корпус механизма должен быть очищен от 

стружки, песка я  т .п . ,  промыт и испытан на герметичность под налив по 

ЩСТ 24054-80 Допускается проверять герметичность при испытаниях.

5.2.10. Необработанные поверхности литых деталей, находящиеся 

в масляной ванне механизма, должны иметь маслостойкое покрытие 6 /1  

по ГОСТ 9.033-74.

Допускается не покрывать детали из алхшневых сплавов, подучае

мых литьем под давлением или в кокиль, если отсуствуют требования 

в чертежах.
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5 .2 .XX. Плотность прилегания крышки и корпуса механизма прове

ряется  щупом в затякуаом состоянии.Ц 'истине щупа толщиной 0,05мм 

может проходить на ширине не более 30мм на глубину не более 5мм.

5 .2 .1 2 . Принятый корпус механизма должен иметь клеймо GTK.

5 .3 . Барабаны

5 .3 .1 .  Разность толщин стенок барабана после нарезки канавок 

допускается не более ± 15# толщины стенки. Толщину стенки допуска

ется  проверять сверлением отверстий диаметром 6мм по концам и в  

середине барабана.

5 .3 .2 .  Профиль канавок и их шаг проверяют шаблонами .Допуска

емый зазор  между шаблонами и профилем канавки -  не более 0,5мм.

5 .3 .3 .  Срыв резьбы под болты зажима каната не допускается.

5 .3 .4 .  Срезанный гребень канавки,если срез не превышает 1 /3  

дллны одного витка,разрешается подваривать с последующей обработкой 

до требуемого профиля. Без подварки разрешается оставлять срез греб

ня на той же длине на высоту не более 2вм.

5 .3 .5 .  Деффектн отливок ввиде усадочных,газовых и земляных 

раковин а т .п .  обнаруженные при механической обработке,можно исп

равлять путем заварки с предварительной вырубкой дефектного метал

ла или другими способами «предусмотренными документацией предприя

тия-изготовителя с соблюдением требований п .п .З .З .З Д -  З .З Л т .

5 .3 .6 .  Допускается исправлять заваркой:

раковины в  отверстиях ступицы диаметром не более 8м*>,глубиной не 

более 1 /3  толщины стушшп а количестве не более двух в каждой 

ступице;

на поверхности барабанот -  раковины диаметром не более 8ша,глуби

ной не более 1 /4  толщины стенки и в количестве не болае двух на 

площади 30см~,а более мелкие раковины -  в количестве пяти на такой 

же площади.
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Раковины на ребордах барабанов диаметром более 500 мм - глубиной не 

Оолее 1/4 тонины реборды, диаметром до 2D мм в количестве не более 

2-х на площади 40 см*% расположенные от крал не менее, чем на 20 мм. 

Общая площадь повреждения не должна превышать 5£ поверхности.

5,3.7. Раковины в шпоночных панах диаметром более 0,5 мм, сум

марная площадь которых более Зй общей площади сопрягаемой поверх

ности не допускается.

5,4, Валы и оси.

5.4.1. Плены, трещины, вмятины на валах и осях, не допускаются. 

Исправлять указанное дефекты заваркой запрещается,

0.4.2. Прогиб валов для работы в статическом положении, пред- 

мазначенша.для-работы, с числом оборотов в минуту более 500, допус

кается до О Д  &<м на I м длины, но не более 0,2 мм на всю длину вала, 

/рхя ь£1Лов с числом оборотов в минуту меньше 500 допускайся прогиб 

до 0 Д О  №4 на 1 м /уши, но не более 0,3 мм на всю длину вала,

5.4.3, Коли вал имеет прогиб не более 0,016 его длины, то он 

может быть выправлен в  холодном- состоянии,. При большом прогибе вал 

додже» выправляться с подогревом.

Ь».5.4. Отклонение от параллельности шпоночных пазов относитель

но оси вала - 1:1000.

5.4.5. Эксцентриситет шеек вала под посадку .шестерен и шкивов 

относительно посадочный мест год подшипники должен быть не б о л е е  

половины допуска на диаметр.

5.4.6. Смазочные отверстия и каналы в валах и осях.-.должны быть 

очищены от стружки, грязи и др, загрязнении.

5.4.7» При изготовлении осей должны соблюдаться требования 

ГОСТ $650-60. Центровые отверстия в валах и осях доданы соотьетст- 

ьопать требованиям ГОСТ 14034-7*1.
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5 .5 .  Детали зубчатых передач.

5 .5 .Х . Детали зубчатых я червячных передач должны соответст

вовать рабочим чертежам и отвечать требованиям ГОСТ 13754-81,

ГОСТ 13755-81* ГОСТ 14186-69,ГОСТ 15023-76,ГОСТ 16202-81,ГОСТ 19672-г.

5 .5 .2 .  Отклонения от размеров чертежа не должны превышать: 

смещение диска -  10% ширины обода; смещение ребра -  50# его  толщины, 

а отклонение от осевой линии -  6 ° ,

5 .5 .3 .  В обработанных шестернях и колесах разностенность обода 

и ступицы не должна превышать 10#, в зубчатых колесах разностенноот] 

обода должна считаться от впадин зубьев.

5 .5 .4 .  Допускается заьарка раковин зубьев литых стальных колес, 

обнаруженных при механической обработке:

1) у зубчатых колес механизмов подъема груза и стрелы от моду

л я  6 в выше при наличии отдельных раковин не более,чем у 5# зубьев , 

расположенных на головках,диаметром не более 5# ширины зуба и глуби

ной не более 0 ,4  его толщины;

2) у зубчатых колес механизмов передвижения и поворота, а так  

же передвижения грузовой тележки с любым модулем при наличии отдель

ных раковин не более чем у 10# зубьев расположенных по всей высоте 

зуба^диаметром не более 0 ,8  модуля,глубиной не более 0 ,6  толщины 

зуба и общим количеством их, Не превышающем 20# ширины зуба (обода 

зубчатого колеса .)

Нй допускается запарка зубьев,если  раковины расположены на 

двух или более смежных зубьях. Устранение литейных дефектов зубь

ев на конкретной детали должно выполняться с согласия конструктор

ской олцжбы предприятия-изготовителя.

5 .5 .5 .  допускается заваривать раковины диаметром не более 8мм, 

глубиной не более 1 /4  толщины ступиш  и количеством ие более двух,
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рафпмнмевжмг в отверстиях ступицы зубчатых колес всех  механиз

мов.

5 .5 .6 .  При заварке рвковин должны выполняться требования 

а .  3 .3 .5 .  настоящего РД.

5 .5 .7 .  На принятых СЯК зубчатых колесах или шестернях 

должно быть поставлено клеймо ОГК. Необработанные поверхности * 

если они работают в масляной ванне» должны быть покрыты масло- 

стойкой краской.

5 .5 .8»  Обработанные поверхности зубчатых колес,поставляе

мых как готовое наделке потребителю,должны быть законсервированы.

5*5» Блока.

5 .6 .1 .  Литейные дефекты -  по ОСТ 22-115-70.

Устранение литейных дефектов должно производиться с  соб

людением требований п .п .3 .3 .5 .3  + 3 .3 .5 .7 .  настоящего РД.

5 .6 .2 .  Профиль- ручья блока проверяется по шаблону• Допуска- 

амий зазор  между шаблоном и профилем ручья -  не более 0,5мм для 

блоков о механически обработанным ручьем и не более 1,5мм для 

блоков с  необработанным ручьем,если иное не указано в  чертежах

5 .7 . Муфты.

5 .7 .  Х. Цуфты должны изготавливаться в соответствии о тре

бованиями государственных стандартов, в том числе:

муфты зубчатые по ГОСТ 5006-83,

муфты упругие втулочно-пальцевые по ГОСТ 21424-75.

5 .7 .2 .  При наличии необработанных поверхностей на муфтах, 

служащих тормозными шкивами, должна быть выполнена балансировка 

по 4-му классу точности в соответствии с ГОСТ 22061-76.
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5 .7 .3 ,  Допустимые перекосы я смещения валов «воспринимаемые 

муфтами .должны соответствовать требованиям ГОСТ 5006-83 и ГОСТ 

21424-75.

5 .8 .  Фрикционы и тормоза.

5 .8 .1 .  Денты фрикционов и тормозов должны выгибаться по задан* 

нону диаметру без переносов и валниотоств.

5 .8 .2 .  Обкладка может состоять из одного цельного к уска ,а  тек 

же составляться из нескольких кусков. 2  атом случае количество з а к 

лепок для отдельного куска определяется в зависимости от площади 

закрепляемой обкладками,но не менее,чем четырьмя заклепками.

5 .8 .3 .  Головки заклепок скрепляющих ленту о обкладкой,должны 

быть утоплены не менее,чем на 1 /3  толщины обкладки.

5 .8 .4 .  На трущихся поверхностях шкивов и дисков грузовой и 

стреловой лебедок не дону сжуются раковины с острыми кромками, пустот 

задиры,забоины и т .п . дефекты-.

На трущихся поверхностях шкивов допуокается заварка раковин 

металлом менее твердым,чем металл данного шкива, с лооледупцей об

работкой до указанной в чертеже шероховатости.

Диаметр завариваеш ь раковин не должен превышать 8мм,глубина

-  не более 1 /4  толщины стенки {количество их допускается не более 

одной раковины на 200мм длины окружности; более мелкие раковины

-  в количестве пяти на всей длине рабочей окружности шкива.

Устранение литейных дефектов.на конкретной детали должно произ

водиться с  согласия конструкторской службы предприятия-изготовителя, 

с . соблюдением требований п .п . 3 .3*5 . нестоящего р д .

5 .9 .  Мосты.

5 .9 Д .  Мосты ведущие управляемые и неуправляемые (проектиру 

емые вновь) должны изготовляться в соответствии с требованиями нас

тоящего рд , ГОСТ 25707-83,стандартов и технических условий
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не конкретные наделил по рабочим чертежам,утвержденным в установлен 

ном порядке.
5 .9 .2 . Мосты тракторов к автомобилей,применяемые для груз on од*, 

емких машин,должны изготавливаться в, соответствии с требованиями от 

ре елевой нормативно-технической документации автотракторной промаю- 

ленности.

5 .9 .3 . Специальные мосты должны изготавливаться в соответствии 

с требованиями настоящего РД,стандарта и технических условий на кон - 

кретине изделия по рабочим чертежам,утвержденным в установленном по

рядке.

5 .10 . Опоры поворотные.

5 .1 0 .1 . Опоры поворотные должны изготавливаться в соответствии 

с требованиями настоящего РД, ОСТ 22-1401-79, стандартов и техничес

ких условий на конкретные изделия по рабочим чертежей,утвержденным

в установленном порядке.

5 . I I .  Гидропривод и гидрооборудование.

5.11 Л* Гидропривод должен изготавливаться в соответствии 6 тре

бованиями настоящего РД,стандартов на гидропривод ГОСТ I7 4 I I -8 I  и 

ГОСТ 22976-78; на гидроииливдры ГОСТ 16514-79 и ГОСТ 184б4-80;на 

гидромоторы ГОСТ 20719-83; на гидронасосы ГОСТ 13823-78 и ГОСТ- 

14658-86, стандартов и технических условий на конкретные изделия по 

рабочим чертежам,утвержденным в установленном порядке.

5 .1 1 .2 . Гидрооббрудование должно изготавливаться в  соответствии 

с требованиями настоящего РД, стандартов на гидропривод,стандартов 

■и* гидроаппаратуру ГОСТ 1651?т82, ГОСТ 20245-74, гидрораопределите

ли ГОСТ 176.98-80, гндфоаккумуляторы ГОСТ 16769-84, баки ГОСТ 16770 36, 

фильтры ГОСТ Г602М0Е,Г0СТ 16515-85,Г0СТ I7437-8IE , соединен»я тру

бопроводов ГОСТ 15763-75,ГОСТ 16078-70,ГОСТ I9535-74E,
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ОСТ 2 2 -1 6 2 4 .1 9 -8 4 ,ОСТ 2 2 -8 3 0 -8 0 , стандартов и технических у сл о 

вий не конкретные изделия по рабочим чертеж ам,у тверж енны м в 

установленном порядке.

5 .1 1 .3 .  Трубопроводы и ру к ава .

5 . I I . 3 . I .  Трубы для изготовления трубопроводов должны от

вечать  требованиям ГОСТ 8731-87  и требованиям рабочих чертежей 

на конкретную машину.

5 . П . 3 . 2 .  Трубопроводы на изгибах не должны иметь искаже

ние проходного сечения (овальность более 1 5 $ ,вм ятин,складок и 

гофр.

5 . 1 1 .3 .3 .  Сварные соединения трубопроводов и методы их 

контроля должны отвечать требованиям раздела 4 настоящ его стан 

д ар та .

5 . 1 1 .3 .4 .  Наружные и внутренние поверхности трубопроводов 

должны быть подвергнуты очистке от окалины,ржавчины и за гр я зн е 

ний, по технологии предприятия-изготовителя.Трубопроводы  после 

окончательной очистки должны быть промыты рабочей жидкостью и 

защищены от попадания пыли и в л а ги .

5 . I I . 3 .5*  Рукава должны отвечать  требованиям ГОСТ 10362-76 , 

ГОСТ 186 9 8 -7 9 ,ГОСТ 2 5 4 5 2 -8 2 ,ОСТ 22-1487 -82  и техническим усло

виям на конкретные изделия по рабочшм чертежам,утвержденным в  

установленном порядке.

5 .1 2 . Пневмосистема.

5 Д 2 .1 .  Пиевмосистема должна и зготавл и ваться  в  соответствии  

с  требованиями настоящего РД ,стандартов ГОСТ 6 6 7 8 -7 2 ,ГОСТ 

9 8 3 3 -7 3 ,ГОСТ 15608-81Е.Г0СТ 17437-81Е.Г0СТ 18460-81 .ГОСТ I8 8 2 9 -7 J 

и ГОСТ 2 2 9 7 6 -7 8 ,стандартов и технических условий на конкретные 

изделия по рабочим чертежам,утвержденным в  установленном порядке.
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5 .1 2 .2 .  О вальность конусность и бочкообраэность  рабочих п овер

хн остей  цилиндров,золотниковы х коробок ,коробок  уп равлен ия  и тому 

подобного не должны превышать поля допуска на соответствую щ ий р азм ер .

5 .1 2 .3 .  Наружные поверхности  арматуры , п н ев м о си стеш  дл я  пре

дохранения от 'коррозии должны иметь защитное покры тие.

5 .1 2 .4 .  Заутренние поверхности трубопроводов д етал ей  пневм осисте 

мы ,рабочие каналы должны быть очищены от рж авчины ,окалины ,струж ки, 

п еск а ,зем л и  и т .п .

5 .1 3 .  Пружины.

5 .1 3 .1 .  Пружины должны н аго тав л и в аться  в со о тветств и и  с треб о 

ваниями государственны х стан дартов  ГОСТ 1 3 7 6 5 -6 8 ,ГОСТ 1 3 7 7 6 -6 8 ,

ГОСТ Ш 1 8 -7 0 ,Г О С Т  3 0 5 7 -7 9 ,о трасл евого  стан дарта  ОСТ 2 2 -1 2 5 -8 7  по 

работам  чертежам,утвержденным в  установленном п оряд ке .

5 .1 4 .  Крюки.

5 .1 4 Л .  Крюки кованные и штампованные должны и зго т а в л и в а т ь с я  

в соответстви и  с требованиями ГОСТ 2 1 0 5 -7 5 ,ГОСТ 6 6 2 7 -7 4 ,ГОСТ 6 6 2 8 -7 3 , 

Правил Г о сго р тех н ад зо р а ,п о  рабочим чертежам,утвержденным в  у стан о в 

ленном п оряд ке.

Д оп ускается  применение крюков других ти п ов ,согл асован н ы х  в 

у ста исаленном п о р яд ке .

5 .1 4 .£ .  Крюки пластинчаты е однорогие и двурогие должны и зго т а в 

л и в ат ь ся  в  соответстви ям  с требованиями ГОСТ 6619 -75  по рабочим 

чертежам,утвержденным в установленном порядке.

5 .1 4 .3 .  Марка стали .п редн азн ачен н ой  дл я  и зготовл ен и я  крюка, 

должна быть подтверждена сертификатом п ред п р и яти я-и зго то ви тел я

м етал л а .
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5.14.4. Поверхность кр:жа должна оить чистая. Заусенцы, плени, 

подсечки, острые углы, волесолини, трещины, закаты, а также лодре:<и 

ил обработанной хвостовой части крюка не допускаются. Разрешается 

зачистка местных деа-ектов без снижения прочности крюка. Сварка или за

делка деоюктоь крхжа запрещается.

5.15. Канаты стальные.

5.1b.I. Канаты стальные должны отвечать требованиям Правил Гос

гортехнадзора, Г Х Т  32з1-80, настоящего РД и рабочих чертежей, ут

вержденных в установленном порядке.

5.15.2. При недостаточной длине каната надставлять его сращива

нием не разрешается.

5.16.3. Птулки /коуши/ клиновые для закрепления каната должны 

отвечать требованиям UCT 22-263-72.

Для rifoверки втулок разрешается применение других методов не- 

рязрушающего контроля /ультразвуковая дефектоскопия и др./ но ука

занных в ОСТ 22-263-7:), обеспечивающих требуемое качество втулок. 

Допускается применение втулок других типов, согласованных в установ

ленном порядке.

5.15. I. Навеску и закрепление канатов рекомендуется выполнять 

а  соответствии с требованиями РД 22 I-2-7V;.

5.16. Резиновые уплотнения и манжеты

5.16.1. Резиновые уплотнения и манжеты и их установка должна 

соответствовать ГОСТ 6752-7.-*, ГОСТ 14096-84, ГОСТ 6678-72, ГОСТ 

‘Д&6-73, ГОСТ J0820-73, П:СТ 22704-77’, ГОСТ 24811-81.

5.16.2. Манжеты, кольца и уплотнения должны изготавливаться 

из маслостойкой и морозостойкой резины, обеспечивающий работу узла 

уплотнения ь интервале температур от плюс 8 0 'С до минус 40°С.
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5 .1 6 ,3 .  Требования ^рекомендуемые) к качеству .рези н овы х  уплот

нений и манжет,не предусмотренных в п .1 5 .1 6 .1 :

-  nojaepxHOCTb манжет и уплотнений жолжна быть г л а д к о й ,б е з  з а у 

сен ц ев , не иметь включений,пузырей и других изъянов,!!* нерабочих по

верхностях  изделий до п у ск ается : углубления и возвышения (не более 

т р е х ) ,н е  превышающие 0,5мм ца 100мм длины по перим етру; оледы не д о -  

прессовки площадью не более 0 ,£ 5  см^.

Допускаются незначительные следы от обреаки выпресоовок в пре

делах  установленных допусков на размеры;

-  рази остенн ость  манжет должна быть в п ределах допусков на 

толщину;

-  отклонение от геометрической формы сечения колец (смещение 

от плоскости разъема пресс-ф ормы,овальность и д р . )  не должно выхо

дить за  пределы допускаемых отклонений по диаметру сечени я кольца;

-  упакованные и неупакованные м ан ж ет ,к о л ьц а  и уплотнения 

должны храниться при температуре от 0°С до плюс 25°С .У словия хранения 

должны исключать возможность механического повреждения м анж ет,колец  

и уплотнений.М анжеты,кольца и уплотнения должны быть защищены от 

дей стви я  прямых солнечных лучей .

5 Л 6 Л \  Не доп ускается  хранение м анж ет,колец и уплотнений ня 

расстоянии менее 1м от печей и других нагревательны х приборов, а 

также ь одном помещении с органическими растворителям и ,ки слотам и , 

щелочами,оманочными материалами а другими вещ ествам и,которы е м огут 

разрушить р ези н у .

5 .1 7 , Сборка механизмов.Общие требования.

5 .1 7 ,1 .  На сборку сборочных единиц и механизмов должны посту

пать детали,прошедшие приемку и имеющие клеймо ОТК. Номенклатура 

изделий .подлежащих клеймению ,устанавливается п редлри яти ем -и зготовн -

телем .
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5 .1 7 .2 .  Сборке сборочных единиц должна п роизводиться в полном соот

ветстви и  с утвержденной н* и редп риятии -и зготови теле технологичес

кой документацией.

5 .1 7 .3 .  Зое острие угли в  д е та л я х , кроме огопореных особо* 

п еред  сборкой следует притупить.заусенцы  зач и сти ть .

5 .1 7 .4 .  Бее вращающиеся сборочные единицы и детали  должны хро- 

во р ач и ваться  на своих опорах б ез заед ани я  при равномерном прилс же

нки усилий.

5 .1 7 .5  Бистро вращающиеся детали  и сборочные единицы не д< чжны 

вызывать недопустимых вибраций и з -за  неуравновеш енности вращающихся 

масс.Нормы и допуски дисбаланса указываю тся в  рабочих чертеж ах и 

соответстви и  с ГОСТ 2£061-76 .Б алан сировка должна вы полняться по. тех 

нологическоьу процессу п редп ри яти я-и зготови теля  с учетом методичес

ких указан ий  ГОСТ 22061-76 .

5 .1 7 .6  Ручная пригонка посадочных м ест  и прочих соединении 

д етал ей  при сборке доп ускается  в  отдельных случаях  с разреш ения 

ОГК. Пригонка деталей  шлицевых соединений не д о п у ск ается .

5 .1 7 .7 .  Монтируемые на раме оборочные единицы механизмов мож

но устан авл и вать  не более ,чем  на трех  регулировочных прокладках  в 

одном м есте.П осле выверки сборочных единиц прокладки должны быть 

соединены между собой и прикреплены к рам е.

5 .1 7 .6 .  Редукторы .двигатели,опоры  и т .п .  после установки  

выверки должны быть надежно закрепелны во  избежание перемещения.

5 .1 7 .9 .  При установке регулируемых подшипников скольжения 

должна быть предусмотрена возможность последующей подтяжки при о ч е

редном техническом обслуживании

5 .1 7 .1 0 .  На рабочих поверхностях д етал ей  после сборки не до*тжн 

быть следов от ударов м о л о тк о м ,заб о и н ,засеч ек  и пр.
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5 .1 7 .11 . При сборке смазочные каналы должны быть очищены и 

заполнены смазкой согласно таблице и схеме см азки , в соответствии  

о конструкторской документацией на конкретную машину.

5 .1 7 .1 2 .  После окончания сборки сборочных единиц запрещ ается 

сверление отверстий,при котором стружка может попасть в  полооти 

маслинных ванн .

5 .1 7 .1 3 .  Головки винтов и болтов,устанавливаемы х вп отай ,н е  

должны выступать из гн е зд .

5 .1 7 .1 4 .  Отклонения от перпендикулярности д етал ей  крепления 

по ГОСТ 1 7 5 9 -7 0 ,ГОСТ 1759.1-82,Г0С Т  1 7 5 9 .2 -8 2 ,ГОСТ 1 7 5 9 .3 -8 2 .

5 .1 7 .1 5 . Установка косых шайб под головки болтов должна обес

печивать их правильное положение.

Положение косой шайбы на полках швеллера или двутавровой балки 

должно обеспечивать параллельность плоскости шайбы с наружной повер

хностью полки.

5 .1 7 .1 6 . При затягивании болю в,винтов,ш пилек и т .д .  должно бъш 

обеспсчино равномерное натяжение всех  крепежных д етал ей . Не допускает 

сядеретяжка болтов,винтов и п р .,д л я  этого  необходимо при сборке 

п ользоваться  только нормальными, 1федусмотре1шым для  них инструмен

том. Категорически запрещ ается пользоваться при затяжке г а е к  зуби

лом и другими средствами,которы е могут испортить крепежные детал и .

5 .1 7 .1 7 .  Контрольные штифты не должны выступать над п озер х и о сты  

детали более чем на 1 /3  диаметра.

5 .1 7 .1 8 . Затяжке ответственных резьбовых соединений должна вы

полняться динамометрическими ключами с усилиями«указанными в  техни

ческих условиях или в рабочих чертежах конкретного механизма.
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5 .1 8 . Оборка редакторов и коробок передач.

5 .1 8 .1 .  Основные параметры редукторов общего назначения должны 

отвечать требованиям ГОСТ 20758-75.ГОСТ 2X426-75,ГОСТ 21435-75 соот 

ветствукщей степени точности.указанной в чертежах.

5 .1 8 .2 .  Степени точности.виды сопряжений,нормы точности,нормы 

плавности специальных редукторов должны отвечв.тьтребованиям ГОСТ 

1643-81 .ГОСТ 1754-81 и ГОСТ 3 W - 8 I .  Методы контроля устанавливают

ся  технологической документацией преддриятия-ижготовителя.

5 .1 8 .3 .  Монтаж подшипников качения при сборке редукторов 

коробок передач должен осуществляться в  соответствия с треббва шями 

п .5 .1 9 .настоящего стандарта.

5 .1 8 .4 . Окрашенные внутренние поверхности корпуоа и необрабо

танные поверхности литых деталей должны быть очищены и просушены 

перед сборкой.

5 .1 8 .5 .  Механизм переключения должен обеспечивать четкую фик

сацию шестерен в заданном положении.

5 .1 8 .6 .  Торцовое несовпадение находящихся в зацеплении шесте

рен в  зафиксированном положении допускается не более 5% от ширины 

венца для шестерен шириной до 30мм и 3$ для шестерен шириной более 

ЗОлм.

5 .1 6 .7 . Для обеспечения герметичаооти места разъема редукторов 

перед сборкой допускается смазывать тонким слоем жидкого стекла или 

спиртовым лаком,например шеллаком.

Допускается применение других методов уплотнения,обеспечива

ющих герметичность и не приводящих к склеиванию металла.

Применять для уплотнения разъема прокладки запрещается.

5 .1 8 .8 . Собранный редуктор и коробку передач предъявляют СУТК 

для проверки качества сборки и получения разрешения на обкатку и 

приработку.
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5 .1 9 . Монтаж подшипников качения.

5 .1 9 .1 . Монтаж подшипников- качения в части полей д о п у ск о в ,п о 

садок .шероховатости .отклонения формы и положения посадочных п о вер х 

ностей под подшипники и опорных торцевых п оверхностей,значения до

пустимых углов взаимного перекоса колец,должен выполняться по тех

документации предприятия-изготовителя о учетом рекомендаций ГОСТ 

3325-85 .

5 .2 0 . Сборка тормозов.

5 .2 0 .1 ., Сборка тормозов должна осущ ествляться в  условиях , обес

печивающих выполнение требований Правил Г осгортехн адзора,стан дартов  

технических условий и конструкторской документации на конкретную 

машину.

5 .2 0 .2 .  Сборка тормозных систем ходовой части  самоходных гр у зо  

подъемных машин,прицепных и подкатных тележ ек,если  отсутствую т у к а

зания в НТД на конкретную машину«должна выполняться по требованиям 

ГОСТ 4364-81 .ГОСТ 22892-77 и ГОСТ 23181-78

5 .2 0 .3 .  Все детали тормоза должны свободно вращ аться в шарни

р ах . Заедания в шарнирнм* системах не доп ускается.

5 .2 0 .4 .  Тормозная лента должна прилегать к шкиву не менее 75$ 

всей  поверхности трения.

5 .2 0 .5 .  Зазор  между рабочими поверхностями тормоза в разомкну

том состоянии должен быть для  колодочных тормозов не более 2мм.

Дня ленточных -  допускается увеличенный зазо р  при условии обеспече

ния работоспособности тормоза.

5 .2 0 .6 .  Отклонение от параллельности колодок к оси шкива не 

более 1 :3 0 0 ,если допуск не оговорен в чертежах тормоза.
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5 .2 1 . Сборка j*Apt*airpom’iOb и гидросистем.

5 .2 1  Л .  Сборка ш д р гатр егаю и  и гидросистем должна выполняться 

с соблюдением требований ГОС? Г Л Ш -Ш .

5 .2 1 * 2 . Сборка и ai питание гидроагрегатов дплжиа п роизьдатся  

о чистом,изолированном и специально оборудованном помещении,jk кото 

ром запрещ ается производить олеоарчо-диводочнне работы.

5 .2 1 .3 .  Перед сборкой детали додхпи бить промыты жидкость*., 

обеспечивающей удаление посторонних частиц и загрязнений.

Детали внутренне го набора перед сборкой должны бить покрыты 

тонким слоем частой рабочем жидкости.
5 .2 1 .4 .  Штоки,пореши,клапаны,золотники и т .п .  до установки 

уплотнительных колеи л манжет должны свободно перемещаться в цалнн 

дре или корпусе на вою длину своего хода.

5 * 2 1 .5 . Установка уплотнительных колец и защитных шайб а  пару; 

ные канавки должна осуществляться инструментом .исключающим их иоця 

депис и скручивание.

5 .2 1 .6 .  После сборки внутренние полости агрегатов  для длителi 

кого хранения должны быть заполнены рабочей жидкостью и закрыты 

технологическими еаглулками.

5 .2 1 .7 .  Комплектующие узлы и детали гидросистемы,поступи»щпе и 

сборку,должны отвечать требованиям стандартов,технических условий 

чертежам не конкретную машгну.

5 .2 1 .* .1 .  илементы гидропривода (насоси,гидромотори.гадрслпыи 

дрц в д р .)  должны бить ptv3гружены от изгжбапаих усилий .возникающие 

при оксплуэтапип и монтаже и з-за  деформация несущих м оталлокоьсцу  

ояй,овбрапин и других факторов.
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5 .2 1 .9 . . При установке насосов я гидромоторов необходимо сле

дить зе тем.чтобц и зг и б а ю т  нагрузка на их валы не превышала допусти

мую величину .указанную ь документации на это агрегаты.

5 .Л .  8 . Сборка гидросистем дольна исключить попадание ю net 

образ изной пыли и других звгряоненпй.

5 .Л .  9 .  Заглушки от присоединительных отверстия элементов 

гидросистемы должны сниматься непосредственно перед их монтажом.

5 .2 1 .4 0 . «Цементы гидросиотемы с заусенцами яа присоединительны* 

кромках должны быть возвращены на доработку.

5 .2 1 .4 1 . Соединения трубопроводов должны отвечать требованиям 
государственных стандартов,отраслевых отандарю з ОСТ 22-830-80,

ОСТ 22-1624.19-84,техническим условиям в рабочим чертежам на конкрет

ную машину.

5 .2 1 .4 2 . Сборочные единицы в детали трубопроводов должны отве

чать требованиям Г001 227ъО-83-гГОСТ 22826-83;если в конструкторской 

документации отсутствуют другие указания.

5 .2 1 .4 3 . Монтах трубопроводов гидросистемы должен производить

ся  без упругих деформаций с использованием компенсаторов,предусмотрен

ных в технической документации.

5 .2 1 .4 3 .1 . В групповых проводках трубопроводов.црокодадих через 

общие колодки,между параллельными трубопроводами должны быть зазоры, 

предотвращающие соприкосновение трубопроводов.

5 .2 1 .4 5 .2 . Между трубопроводами и конструкцией должен быть 

аазор,предотвращающий соприкосновение трубопроводов с конотрукииеП.

5 .21 .4Д .З . для длинных трубопроводов в зонах где труппа трубо

проводов перегибается или поворачивает при проходе около острых кро

мок конструкции или около подвижных элементов, а также при проходе 

через отверстия, неооходимо предусмотреть зазоры,исключающие сопри

косновение трубопроводе!*.
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5.2Х .]Л . З^убопроводм должны бить надежно закреплены и npcj/c • 

мотренша конструкторской документацией местах, д*м крепления сле

дует применять детали .указанные и конструкторской документации или 

детали по ГОСТ ГЛЛО-ТЪ.

5 .2 1 .1 4 .1 . При установке рукавов не до п у ск аете  их резкие пере 

гиоы. Минимально допустимые радиуса перегиоов должны применяться

по ШД и конструкторской документации.
5 .2 1 .1 4 .2 . Про взаимном перемещении частей машины должно оить 

исключено касание,трение и задевание рукоиов о подвижные и tit и од к* 

нае элементы конструкции.

5 .2 1 .1 4 .3 . ф и  прокладке рукавов на направляющих роликах,дода

но оыть исключено их ныпадаииб из ручьев.

5 .21.151 Для зад и к и  гидросистемы следует применять рабочую 

жидкость, имеющую сертификат и отвечающую классу чцегот  по ГОСТ 

17<а6-71,преду смотре нцому конструкторской документацией на конкрет

ную мошииу.

Заливку следует производить через технологический фильтр с тон

костью фильтрация 10-25 мши.

5 .21  ЛС. После сьорки должна быть произведена общая промывка 

гидросистемы рабочей жидкостью (о помощью кольцевания определенных 

магистралей) и течение$~ймин. Величина расхода додала приниматься 

по конструкторской документации.

5 .2 1 .1 7 . По мере заполнения отдельных частей гидросистемы, 

должно быть обеспечено отсутствие воздуха в узлах системы.Стравли 

ванне воздухе должно производиться до тех пор,пока жидкость пойдет 

ровной струей без ценообразования. В необходимых случаях должны 

опть установлена технологические заглушки в местах подсоединений 

к другим частям гидросистемы.
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5.22. Сборка пневматической системы.

5.22.1. Сборка пневматической система дсишну н а полняйся * си.1 

ветствии с требованиями ГОСТ IC4CG-8I,СОТ 22-787-7-1, настоящего

Р Д  .стандартов иди технических колоний па конкретное изделие.

5.22.2. Применительно к сбора»; пнезматической систем:.: с м - щ и .

руководствоваться требованиями к оборке гидросистема,ипложенными 

настоящем РД n.n.5.U.2;5.2I.4; 5.21.5; 5.21.7; 5.21.5

0.21.13.

5.23. Сборка крюковых подвесок.

5.23.1. Крюковае подвески должны бить собраны ь  соответствия 

с требованиями ОСТ 22-33-1-75'.

5.23.2. При сборке должно Сыть обеснечиио надежное закрепе.и*«; 

ирюка в траверсе с  помощью гайки ;* стопорной планки с болтами.

При атом должно быть обеспечено свободное вращение крюка но варико- 

ii ой опоре.

6. ыонтаг. и регулирогК З  приборов 

и у ст р о й с т в  б е зо п а сн о ст и .

6.1. На монтаж приборы и устройства долгий поступать c-r*t<u>^y 

нем1>цм<йпредприятий-изготовителей, а при собственном твштовлении 

принятые ОТК.

6.2. Монта;.: и регулировка приборов и устройств безопасности 

д о л ш и  производиться п полном соответствии с утвержденным на щ.г*п- 

приятии-язготовителе технологическим присосом,учитывающем требо^а- 

иия поставщиков укй-анн:;х изделий, а также их (функционирование в 

пределах паспортных характеристик и 'исключающих их механические

повреждения в процесс е кормвлы«»>й окоплугтгиик к а ш н ы .
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6 .3 .  Смонтированные приборы и устройства безопасности, 
после выверки и регулировки должны быть надежно закреплены, во

избежание смещения в эксплуатации и запломбированы иди зафикси

рованы в соответствии с требованиями конструкторской докумен

тации на конкретную машину*

6 .4 .  Ограничитель грузоподъемности должен регулироваться 

на предприятии-изготовителе машин, а  в случае отгрузки машины 

потребителю составными частями и для рменных видов оборудования 

должен окончательно регулироваться потребителем на месте монтажа 

машины.

6 .5 .  Ограничитель грузоподъемности должен срабатывать при 

перегрузках указанны х в паспорте крана.

6 .6 .  Регулировка ограничителей грузоподъемности должна вы

полняться в соответствии с инструкцией завода изготовителя этого» 

прибора и паспорта крана.

6 .7 .  Пружины в конструкциях приборов и устройств безопаснос

ти не должны давать остаточных деформаций в результате действия 

на них рабочей нагрузки с перегрузкой,предусмотренной для кон

кретной машины.

6 .8 .  Регулировка ограничителей высоты подъема,глубины опус

кания, вылета, поворота должна обеспечивать высоту подъема и 

глубину опускания грузозахватного органа в заданных пределах 

его вылета и при необходимости ограничивать поворот крана в пре

делах определенного угла .
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6 .1 0 . Дополнительные требования,предъявляемые к ограничителям 

высоте подъема'Предельного угла наклона стрелы,поворота платформы 

и другим приборам и устройствам безопасности,должны выполняться в 

соответствии с КТД на к о н к р етн о  машину.

7 . Монтаж электрооборудования.

7 .1 . Монтаж электрооборудования должен вестись в соответствии 

с требованиями Правил Госгортехнадзора,Правил устройства электроус

тановок (ПУЭ),ГССТ 17019-78, ГОСТ 17020-78, государственных и отрас

левых стандартов на конкретные изделия,по рабочим чертеж ами техно

логическому процессу, утвержденным в установленном порядке,

7 .2 . У кранов с электрическим приводом при питании от  внешней 

сети металлоконструкции крана,а  также все части электрооборудования, 

не находящиеся под напряжением (корпуса электродвигателей,командоац- 

паратов, конечных выключателей и д р .) ,н о  которые могут оказаться  

под напряжением вследствие неисправности изоляции, должны быть на

дежно заземлены, в соответствии с требованиями ЯУЭ-76 и ГОСТ 12Л .  

C 30-8I, по технической документация пре дприятия~и зго то вит е ля машины.

7 .3 . Внешняя электропроводка по крану и внутри кабин,если дру

гое не предуемотсено в НГД и чертежах на конкретную машину, должна 

выполняться гибким кабелем с медными жилами в резиновой(или равно

ценной ей) изоляции и иметь соответствующее крану климатическое ис

полнение.

Электропроводку внутри шкафов,панелей, пультов управления и 

др . аппаратах,если это не предусмотрено в чертежах и ГОД на конкрст 

ную машину,еледует выполнять проводами с медными жилами или кабелем 

используемым для внешней проводай.

7 .4 . При монтаже проводов в трубах рекомендуется соблюдать 

следующие условия:
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трубы должны быть, очищены от окалины, ржавчины, заусенцев; 
изгибы труб должна выполняться с учетом м еста их прокладки , 

при стом радиусы изгиба не должны быть менее 5 диаметров трубы;

открытые концы тр у б , а  также вводы труб в ап п ар ата , корббки 

и тому подобное должны быть снабжены оконцевателями;

яри г/ромтадке проводов предохранять от попадании в  тру он пыли 

загрязн ен и й  и Е лаги .

7 .5 .  Открытые токоьедущие части электрооборудования, доступные 

для прикосновении, должны быть ограждены, алектроотопительны е прибо

ры, устанавливаемы е в кабине управления должны быть безопасны в по

жарной /отношении.

7 .8 .  1]ри креплении* открыто проложенных проводов металлическими 

скобам и , хдмутами и бандажами следует применять прокладки, которые 

дилйкиы выступать за  края крепежных деталей  на. 1-2  .мм.

7 .7 .  Неразъемные соединения проводов, если ото не предусмотрено 

и НТд и чертежах на конкретную машину, должны выполняться спайкой 

илИ прессованием ; ]>азьемные /монтажные/ соединения -  в соединитель

ных и клеммных коробках или с помощью штепсельных разъем ов, о.чщи- 

щенных от попадания влаги  /д л я  внешних соединений/,
7 .8 .  Провода и кабели должны крепиться к болтовым соединениям 

ап п ар ато в , приборов и установочной арматуры с помощью наконечников 

или специальных зажимов. Однопрсволочнпе провода сечением до ГО

и многопроводочные до 2 ,5  мм2 могут присоединяться б ез наконечников, 

при этом концы миоголроволочннх проводов должны быть скручены и 

пропаяны или спрессованы

7 .9»  Пайка а лужение концов проводов должны производиться при

поем с содержанием олова не ниже Э0£. Применять кислоты в к ач еств е  

флюса цри пайки проводоь запрещ ается.
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7 .10 . На разделанные и опаянные концы проводов должны быть на

деты изоляционные трубки длиной 20-30мм. Применение металлических 

или других электропроводных материалов запрещается.

7 .11. На компах электропроводов должны быть закреплены маркиро

вочные трубки или хомутики из не электропроводного материала с нане

сенными т них четкими нвстиравджмися цифрами или буквами в соответ

ствии с монтажной и принципиальной электросхемами. Допускается исполь

зовать трубки по п .7 .1 0 .

Допуокается концы "нулевых" проводов окрашивать в черный цвет 

или маркировать биркой (трубкой) черного цвета.

8. йщитные покрытия.

8 .1 . Защита изготовленных машин,их сборочных единиц и деталей 

от коррозии после соответствующей приемки ОТК должна осуществляться 

а у ^ м  нанесения т  их поверхность различных видов покрытий м акокра

сочных или металлических и немейдлмческих (неорганических).указанных 

в ч е р т а л х .

8 .2 . Лакокрасочные покрытия должны отвечать требованиям IX,СТ

9 .032-74 . ILCT 9 .1 0 4 -7 9 ,JXiGT 9.074-77.0СТ 22-689-80 ,ОСТ 22-983-84.

8 .3 . Класс покрытий и обозначение условий эксплуатации для р аз

личных поверхностей, указаны в табл. 14.

Таблица 14.

Класс покрыкий и обозначение условий эксплуатации.

Характеристика доверхиости

9.032-74 f f & F o fc S S - n
_______________________ ___________________________ и ГОСТ 9.104-79
Наружные поверхности грузоподъ

емных машнн,кроме башенных
кранов П  I

Иаруллше поверхности башенных: УН
кранов
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Продолжение таблицы 14.

Характеристика
поверхности

Класс пок
рытия по 
ГОСТ 0 .0 3 2 -7 4

Обозначение усло
вий эксплуатации 

ПО ГОСТ 9 .0 3 2 -7 4  
ГОСТ Э.104-79

Наружные поверхности лебедок 
ьоробок и других механизмов У1,УИ 1 ,2

Пнутрениие поверхности кабин, 
находящиеся в  поле зрения 
машиниста У 2

Пнутренние поверхности масляных 
панн и не обработан w e  поверхности 
д етал ей , работающих из них УП G /I

Поверхности бензотары (бейзобеков) 
и д а г к х  резервуаров для нефтепро
дуктов УП 6 /2

Поверхности деталей  в сборочных 
единиц, подверимэщмхея нагреву УП 8

Поверхности электроаппаратуры и 
'пжопроводищих частей УЛ 9

8 .4 .  Подготовке металлических поверхностей перед окраской, 

окраска и контроль качества должнв проозводиться по ГОСТ 9 .3 0 2 -7 9 , 

ГОСТ 9 .4 0 2 -8 0 ,СОТ 22-963-64 в соответствии с технологической доку

ментацией предприятия-изготовителя.

8 .5 .  Дня наружных поверхностей сборочных единиц,изготовляемых 

по кооперации допускается, производить подготовку п о вер х н о сти ^  

грунтование ня предприятия-изготовителе сборочных единиц, а окра

шивание на предириятии-изготовителе грузоподъемных машин в  соот

ветствии с чертежом окраски.

8 .6 .  Подготовка поверхностей перед ненеоеншвм лакокрасочных 

покрытий должны проводиться в  специальных помещениях о хорошея 

вентиляцией при температуре 15°С и относительной влажности не

выше 805?.
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8 .7 .  Допускается подготовку поверхности и хранение обработанных. 

ХЗделхЯ проводить и помещении и на открытом воздухе при температуре 

не ниже 5°С, а также крупногабаритных изделий при температуре нижа 

tf*C по технологическому процессу предприятия-изготовителя.

8 .8 .  Поверхности, на которые наносят лакокрасочные покрытия, 

ДОЛЖНЫ быть сухие, о чищен мае от ржавчины, окалкны, пригаров, формовочной 

земли,наплывов металла,сварочных бры зг,заусенцев,м асел,грязи  и тща

тельно обезмгрены.

Поверхности долины зачищаться механическим способом: металличес

ким леском крупностью зерен 0 ,3 - 0 ,8мм или путем дробеструйной обра

ботки диаметром ие более 1мм.

В исключительных случаях для очистки поверхностей допускается 

применять металлические щетки.

6 .9 .  Обезжиривание должно производиться составами и методами, 

предусмотренными ГОСТ 9.402-80  или другими составами не ухудшениями 

качество подготовки поверхности под покрытие по технологическому про

цессу предприятия-изготовителя.

8 .1 0 . При использовании в  процессе нанесения лакокрасочных пок

рытий преобразователей ржавчины,окрашенные поверхности можно не очи

щать от ржавчины (кроме пластовой и рыхлой).

8 .11 . Грунтовка должна наноситься на заранее подготовленные по

верхности после окончания процесса очистки,» сроки устанавливаемые 

по ГОСТ 9 .028-74  и ОСТ 22-983-84.

Слой груктож м должен быть сплошным,ровным и иметь толщину по 

ЮСГ 9 .1 0 5 .8 0 .

8 .1 2 . Для грунтования,шпатлевания,окраски поверхностей следует 

применять материалы обеспечивающие выполнении требований п .8 .3  насто

ящего Р Д ,
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8 .1 3 . Перед окрашиванием для устранения дефектов » неровностей

на сухие загрунтованные поверхностно целью придания изделиям луч»его 

внешнего вида, наносят шпатлевку,толщина слоя которой не должна превы

шать 1,5мм,Применять шпатлевку для выравнивания больших завалов а 

углублений не допускаемся.

8 .1 4 . Окрашивание покрывными материалами наружных ж внутренних 

поверхностей машин,механизмов,сборочных единиц и деталей должно вес** 

тись согласно чертежу окраски,не менее чем в два слоя.

Качество лакокрасочных покрытий должно отвечать требованиям ГОСТ

9 .032 -74 . Толщина покрытия по ГОСТ 9 .1 0 5 .8 0 .

8 .1 5 . Цвет покрытия наружных поверхностей маш и, в том числе 

цветовые сочетания единиц машин,требующих применения предупреждающей! 

окраски, а  также лакокрасочные материалы должны соответствовать ОС 

22-689-80 иди карте окраски на конкретную малину,утвержденную в  уста

новленном порядке.

8 .1 6 . Восстановление повреждений окраски электроаппаратуры, с 

оголенных токопроводящих частей .должно выполняться противокоррозийной 

эмалью,обладвидей диэлектрическими свойствами.

Допускается попадание краски на кабели,провода, не наруша

ющие их диэлектрических свойств, ь  трудно доступных местах,оговорен

ных в технической документации на конкретную машину.

£ Точки смазки, сливные пробки,щупы должны быть окрашены в  яркие 

ц вета , отличные от цвета изделия,согласно стандартам на машину.

В случаях не оговоренных стандартами на машину, места смазки 

указываются в карте смазки, вывешенной на машине.

8 .1 8 . Выступающие концы элементов грузоподъемной машины (голов

ка стрелы,гуська,верхняя часть оголовка банши,края плит противовеса, 

и др) должны быть выделены no/юсатой предупредит ель по й окраской по 

IDCT 12 .2 .058-81  и ОСТ 22-689-80.
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8.19. У деталей,оборонных едхнжд,поверхности»недоступные для 
омршишжя поем сборки, доты  быть оюичнтвльво выкрашены до нее» .

8.20. Временная противокоррозийная supra рабочих х траиспорт- 
нх механизмов м перход траиспортрованжя х хранения,должна вылож
иться а ооохвежотвхк о ГОСТ 9.014-78 по технической дожумехтацкж

предприятия-наготовит едя •
8.21. Оохрыгнл метиихческхе х иеметаллнчесжне (неервамческхе) 

додай отвечать тробоаххш ГОСТ 9.301-86 х ГОСТ 9.903-84.
8.22. Фолциш х ахд покрытия додххм указываться а техннчео- 

м ! документной аа донкратцую машину.
8.23. Технологический процеоо иаяеоеихя покрытий ,раэрабетаины! 

предпрщятжам-изгоховнтелем.долхеи отвечать требованиям ГОСТ 9.305-84.
8.24. Дрх нанеоеш гальванхчесххх повлияй т детали х обороч

ке единицы,техничеодой документацией должна бвть предусмотрена 
>аиоаость удаления остатков электролита хз хх каналов.

8.25. 1Ьлжбровха резьб болтов х гаек оооде хахесеххя гальхавх- 
чеспх подрыгай а  допускается.

9.Надежность.

9.1. Изготовленхе грузоподъемное машин, контроль хх ачеотм х 
хшытаихя должны обеспечивать зхачеххя оохазателей кадежхостж,предуо-

меренные НГД х указанные в эксплуатационной докумеитацнн хх дон- 
краткую ышшху.

9.2. Контроль показателей хадехностх должен проводиться по 
годикам,разработанным в ооответотвхх о И ТД .

10. Документация.
10.1. На предархятхх-рзготовхтале машины должны храниться вое 

сходные документы, необходимые для доставления дубликата формуляра

ил» паспорта.
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1 0 .2 . Ремонтная документация направляется потребителю по со гл а - 

шенхю сторон.

1 0 .3 . К каждому механизму млк узлу крана ,отгру*а«иому по коопе

рации к лк как запасные часта» должны прикладывать документ, удортове - 

ряющий его соответствие требованиям стандарта или технических уело • 

вий на машину и указывающий категорию качества. Эксплуатационную доку

ментацию допускается прикладывать к  каждому механизму (узлу) или пар

ти й н о  согласованию между изготовителем и потребителем.

1 0 .4 . Перечень эксплуатационной документации, направляемой 

вместе с машиной,должен указываться в НГД на машину.

1 0 .5 . Упаковка документации# направляемой вместе с машиной, 

должна обеспечивать полную ее сохранность во время перевозки любым 

видом транспорта.

11. Комплектность поставки.

1 1 .1 . Комплектность поставки машины должна отвечать требованиям 

НГД на машину, а при их отсутствии технических условий.

I I .  2 . Каждая грузоподъемная машина должна комплектоваться 

документами, указанными в  НТД на машину.

12. Требования безопасности.

1 2 .1 . Изготовленные краны должны отвечать требованиям Резола с - 

кости,, установленными государственными и отраслевыми стандартами ит  
техническими уоловиями на конкретные машины, с учетом Правил ХЪсгор- 

технадзора, Правил устройства электроустановок (ПУЭ),Пре вил дорожного 

движения (ГАИ),санитарным нормам 1102-73 и 3223-65 утвержденным Мин

здравом СССР,ГОСТ 12 .1 .003 -83 ,ГОСТ 1 2 .1 .0 0 5 -7 6 ,ГОСТ I2 .I .0 0 6 -8 4 ,

ГОСТ 12 .1 .012 -78 , ГОСТ 12 .2 .066-81 , ГОСТ 12 .2 .0 6 7 -8 1 ,ГОСТ 12 .2 .0 6 8 -8 0 , 

ГОСТ 1 2 .2 .0 8 5 -8 2 ,ГОСТ 12 .2 .0 9 0 -8 3 ,ГОСТ I2 .3 .0 0 I -8 5

и настоящего РД .
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12*3* Грузоподъемные машины должны изготавливаться с соблюде

нием требований системы стандартов безопасности труда на все виды 

применяемого технологического оборудования и технологические процес

сы изготовления и контроля грузоподъемных машин,с тяиедм м и 

ГОСТ 1 2 .1»004-8$ ,ГОСТ 42..1 .019-79,ГОСТ 1 2 .2 .0 0 7 .8 -7 5 ,ГОСТ 1 2 .2 ,070 -81 , 

ГОСТ 12.3.003-66а\К2Г 12.3.СЮ9-76,Г0СТ 12 .3 .022-80 , Д»СГ 1 2 .3 .0 3 6 -8 4 , 

ГОСТ 1 2 .3 .0 3 9 -8 5 ,ОСТ 22-983-84.

1 2 .3 . К изготовлению грузоподъемных машин могут быть допущены 

лица .прошедшие инструктаж по технике безопасности и аттестованные 

на выполнение работ по грузоподъемная машинам в  установленном до ряд

к е , в том числе ори производстве сварочных работ,электромонтажных ра

бот, работ с оборудованием высокого давления,верхолазных работ,испы

таний машин.

13. Приемка.

I 3 . I .  Общие требования.

13*1.1 . Изготовленные детали .сборочные единицы и машины в целом 

долины быть приняты отделом технического контроля предприятия-изгото

вителя.

1 3 .1 .2 . Предусмотренная технической документацией проверка раз

меров и параметров деталей,сборочных единиц и машин в  целом при при

емке и испытаниях должна производиться с помощью приборов и аппаратов, 

прошедших государственную иди ведомственную проверку и признанных 

годными.

1 3 .1 .3 . При изготовлении деталей партиями приемке должны под

вергаться не менее IC# деталей от партии. Наименьшее количество про

веряемых деталей -  2шт.

Если хотябы одна из проверяемых деталей бракуется,приемку про

водят на удвоенном количестве образцов. При обнаружении повторного
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брака бракуется вся партия.

Индивидуально изготавливаемые детали, а также сборочные едини

цы подвергают 100#-ной приемке.

Количество проверяемых деталей при приемке устанавливается пред- 

приятием-иэготовителем и указывается в технологической и нормативно- 

технической документации.

1 3 .1 .4 .  При несоответствии деталей,сборочных единиц и мнвшш в 

целом требованиям конструкторской документации,настоящего стандарта, 

они бракуются.

Решение об окончательном или исправивом браке принимается отде

лом технического контроля совместно с конструкторской службой пред- 

приятия-и эготовителя«

1 3 .X .5.. Если при повторной приемке деталей и сборочных единиц 

вновь обнаружится несоответствие требованиям конструкторской доку

ментации, настоящему стандарту,то она бракуются окончательно.

I 3 . I . 6 .  Приемка и контроль деталей и сборочных единиц должны 

производиться в  соответствии с требованиями чертежей и настоящего РА

Покупные и з д е л и я  и  сборочные единицы, изготовляемые по коопера

ции, прошедшие приемку .испытания и обкавку на лредприятиях-изготовите- 

лях,устанавливают на машине без дополнительных испытаний.

При необходимости допускается введение входного контроля покуп

ных изделий и сборочных единиц,изготовляемых по кооперации, в  поряд

ке предусмотренном разделом 2 .

1 3 .2 . Приемка металлоконструкций.

1 3 .2 .1 . Приемка металлоконструкций должна производиться ОТК в 

соответствии с порядком,установленным на предприятия-изготовителе.
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13.2.2* К приемке предъявляются металлоконструкции в  закон

ченном виде, после контроля качества сварных соединении, до их 

загрувтовки. Приемку качества грунтования и окраски металлоконструк

ций следует производить дополнительно после их грунтования и окраски*

13*2.3. Принятые металлоконструкции должны соответствовать 

чертежам Правилам Госгортехнадзора, стандартам на конкретные машины 

и настоящему стандарту. Допустимые отклонения геометрических разм е

ров деформаций, не оговоренные стандартом или чертежом на конкрет

ную машину, не должны превышать величин,указанных в та б л .4 и 5 

настоящего РА*
1 3 .2 .4 . контроль отклонений линейных размеров от номинальных» 

отклонения фермы и расположения поверхностей металлоконструкций от 

проектных следует производить универсальными методами и средствами.

Допускается применять средства измерений,изготовленные предпри- 

ятиями-изготовителями для собственных нужд и прошедшие проверку 

метрологическими службами в соответствии с требованиями ГОСТ 8 .001-80 , 

ШОТ 8.326-78.

1 3 .2 .5 . Принятые ОТК металлоконструкции грунтуются и окрашива

ются в соответствии с требованиями раздела 8.

13 .3 . Приемка механизмов и сборочных единиц.

1 3 .3 .1 . Каждый собранный редуктор и коробка передач должны 

пройти обкатку на предприятии-изготовителе в  соответствии с програм

мой, утвержденной в установленном порядке.

1 3 .3 .2 . Редукторы и кохюбки передач должны обкатываться на 
холостом ходу и под нагрузкой.Общее время обкатки должно быть не 

менее ЗОмин.- по 15 мин в каждую сторону вращения,если нет других 

указаний в  стандарте или технических условиях на конкретную машину. 

Объем выборки,режим нагружения до-технической документации на кон

кретную машину.
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Допускается обкатку редукторов и коробок передач, изготавлива

емых в  запасные части на машины снятые с производства»производить 

на холостом ходу.

1 3 .3 .3 . При изготовлении редуктора (коробки передач) и меха

низма, в  который он устанавливается, на одном предприятии,обкатку 

редуктора (коробки передач),допускается совмещать о обкаткой механиз

ма или машины.

1 3 .3 .4 . %мовые характеристики редукторов(коробок передач), 

указанные в технической документации да кошфетнуо машину,доливы 

отвечать требованиям ГОСГ 12Л . 003-83. При отсутствии указаний в 

ШД, значения шумовых характеристик может быть принято по ЮСГ 

16162-85 или по ГОСТ 25484-82.

1 3 .3 .5 . Перед обкаткой в редуктор должно быть залито чистое 

масло,указанное в  таблицах смазки машин, не в ш е  верхней отметки 

на маслоуказателе.

Добавление в масло каких-либо абразивных веществ для ускоре

ния приработки запрещается.

1 3 .3 .6 .  Обнаруженные в  процессе обкатки дефекты -  течь масла, 

нагрев корпусов редукторов в непосредственной близости от подшип

ников более чем на ЗСЯотносительно темнрратуры окружающего возду

ха ,иум, превышающий значения по п. 1 3 .3 .4  и др . должны быть устра

нены.

1 3 .3 .7 . После устранения дефектов обкатка должва быть повто

рена в  полном объеме.

1 3 .3 .8 . По окончании обкатки масло и з редуктора следует пол

ностью слить.

1 3 .3 .9 . После обкатки редуктор или коробка должны быть приня

ты ОТН.
1 3 .3 .1 0 . Общее время обкатки механизмов, см.я.1 3 .3 .3 ? на холис-
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том ходу и под нагрузкой должно составлять не менее ЗОмия (для 

реверсивных механизмов в  течение не менее 1ёмик в  каждом направ

лении). Режим обкатки устанавливается технической документацией 

на конкретную машину.

1 3 .3 .  XI. При испытании механизма не должно быть течи масла. 

Неподвижные соединения должны быть надежно закреплены.

При работе не допускается нагрев корпусов механизма в  непос

редственной близости от подшипников более,чем на 30°относитедьно 

температуры окружающей среды, стук и др.

X 3 .3 .I2 . В случае испытаний механизма поворота на собранной 

машине необходимо проверить правильность зацепления шестерни или 

звездочки механизма поворота с шестерней иди цевочным колесом опор 

но-доворотоного устройства. Яри наличии безопасной рукоятки для меха

низмов поворота башенных кранов должна проверяться надежность ее  

работы

1 3 .3 .1 3 . Все дефекты,обнаруженные при испытании» должны быть 

устранены .механизм вновь испытан и принят ОТК.

1 3 .3 .1 4 . Крюковые подвески должны приниматься в  испитвваться 

по ОСТ 22-334-79.

1 3 .3 Л 5. Клиновые коуши должны приниматься и испытываться 

по ОСТ 22-233-72.

1 3 .4 . Приемка гидросистемы.

1 3 .4 .  Х. Все злемевты гидропривода и гидрооборудования должны 

быть приняты ОТК, причем они должны удовлетворять требованиям стан

дартов и нормативных документов, приведенных в  разделе 5 .I I .  и 5 .2 ] 

настоящего РА*

1 3 .4 .2 . При испытании гидроцилиндров и других сборочных еди

ниц гидросистемы необходимо проверить их прочность,герметичность, 

плавность перемещения подвижных частей (поршня,штока и т . п . )  и
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другие параметры,оговоренные в  конструкторской документации на 

конкретную машину•

Время проведения каждого испытания должно быть в пределах 

1 -3  мин.

1 3 .4 .3 . Испытание на прочность проводится давлением, ыревыша- 

идам номинальное рабочее не менее,чем на 50#.

Прочность гидроцилиндрор двухстороннего действия проверяется 

в двух крайних положениях поршня, а  одностороннего -  в одном край

нем положении. При этом не допускается видимая деформация деталей.

Утечка рабочей жидкости не допускается,

1 3 .4 .4 . Герметичность агрегатов  проверяется осмотром при дав

лении, оревьш ш цем номинальное рабочее не менее,чем на 25# и при 

атмосферном давлении.

Появление жидкости через неподвижные соединения не допускается.

Допускается вынос штоком цилиндра слоя масляной пленки.

1 3 .4 .5 . Внутренние утечки проверяются при номинальном давлеа- 

аин через 1-Змин после остановки поршня (штока в двух крайних поло

жениях) .

Утечка рабочей жидкости через подвижные соединения, если она не 

оговорена в конструкторской документации на конкретную машину, не 

допускается.

1 3 .4 .6 . Плавность перемещения штока проверяется равномерностью 

его передвфьеьия из одного крайнего положения в  другое.

Количество перемещений должно быть не менее 3 -х .

1 3 .4 .7 . Шланги и трубопроводы гидросистемы,при отсутствии m 

ш х  сертификатов,перед сборкой должны быть испытаны на герметичность 

давлением,превышающем номинальное рабочее не менее,чем на 5)# прх 

рабочем давлении до 0 ,5  МПа(5  кгс/см ^) и не менее,чем на 25# при 

рабочем давлении свыше-0 ,5  МПа (5кг с/с?л^)э если другое но пре дуемо -
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рено технической документацией*

Время проведения испытаний должно быть не менее 3  мин.

У течка рабочей жидкости ч ер е з  стенки и соединения, а  также “по

тен ие" стенок шлангов не допускается,

Допускается, проводить испытания шлангов при испытании гилоосис-

темы.
1 3 .4 .8 .  После испытаний в се  обработанные и неокрашенные рабочие 

поверхности гидроаппаратуры должны быть покрыты тонким слоем предо

хранительной смазки для зашиты от  коррозии.

Наружные резьбы  должны быть предохранены о т  возможных забоин , 

внутренние резьбы и отверсти я  в головках заглушены пробками, и зго то в 

ленными из С у х о г о  д е р е в а , пластмассы или м еталла.

1 3 .4 .9 .  Гидросистема в сборе должна быть испытана и принята на 

собранной машине н а  холостом ходу и под нагрузкой  по программе испы

таний , утвержденной в установленном порядке.

1 3 .4 .1 0 . Проверка гидросистемы н а  холостом ходу должна выполнять- 

ся  путем последовательной работы каждого гидравлического исполнитель

ного  механизма в отдельности и их совмещенной работы с перемещение»; 

подвижных элементов мам аш  в их крайние положения. Число перемещений 

устан авл и вается  технической документацией на конкретную машину.

При атом должно быть установлено:

б езотказн ость  работы механизмов машины, со о тветств и е  положений 

рукояток управления направлениям движения и остановок д в и гател ей ,

отсутстви е  у теч ек  в соединениях трубопроводов, в резьбовы х со е 

динениях и в уплотнениях а г р е га т о в  гидропривода,

отсутстви е  п ерекосов штоков гидроцилиндров, п лавн ость  их х о д а , 

синхронность работы спаренных цилиндров,

соответстви е скорости рабочих движений значениям , указанным в 

паспорте машины,

с о о т в е т с т в и е  в е л и ч и н  д а в л е н и я  -  р а с ч е т н ы м  к о н к р е т н о й  м а ш и н ы .
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1 3 .4 .1 1 .  Проверке гидропривода под н агрузкой  должна производит 

ся  ъ том же п оряд ке ,ч то  и на холостом ходу с постепенным у вели ч е

нием н агр у зо к  до наибольшей их величины.

1 3 .4 .1 2 .  В напорных и сливных трубопроводах .следует зам ерить 

давлени е при рабочих движениях. Измерения сл едует  производить о 

помощью м анометров, прессу смотренных конструкцией машины или допол

нительно установленны х в  необходимых случаях  на период испытаний в 

предусмотревшие местах.Величины давлений не должны отли ч аться  от 

расчетны х б о л ее ,ч ем  на 10%,
Предохранительные клапаны должны срабаты вать пои превышении 

давлени я ,указанн ом  в паспорте машины.

1 3 .4 .1 3 .  Герметичность системы должна обеспечивать удержание 

исполнительных механизмов при максимальной н агр у зк е  заданн ое врем я, 

в любом рабочем  положении,исключая самопроизвольные движения.

1 3 .4 .1 4 .  При испытании под н агрузкой  нарушило утечкв  и п е р е -  

течкв  рабоч ей  жидкости ие допускаю тся. Допустим вин ос тон кого  слоя 

жидкости в  виде пленки на штоках гидроцилиндров и утечки  по валам  

н асосов  и г а з о м о т о р о в  )з пределах допусков на уплотнения по стан д ар  

там или технической документации на конкретную машину.

1 3 .4 .1 5 .  После работы гидропривода на испытаниях б о л ее ,ч ем  

•одип ч а с ,  должно быть проверено состояние ф ильтра.

1 3 .4 .1 6 .  Во время испытания гидросистемы тем пература рабочей  

жидкости не должна превышать значений,указанны х в  конструкторской  

документации машины.

1 3 .5 .  Приемка пневмосистемы.

1 3 .5 .1 .  Псе элементы пнеззмосистемы должны быть приняты ОГК, 

причем они должны удовлетворять  требованиям стан д ар то в  и норматив

ных докум ентов, при веденных в  р а зд ел а х  5 .1 2 .  и 5 .2 2 .  н астоящ его .РА
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1 3 .5 .2 .  Сборочные единицы пневмосаштемы должны быть испытаны 

на герм етичн ость  давлением  воздуха,превышающем номинальное расе*tee

ни 50$ в  течение 5 м инут.если  пет .других требований л чертеж ах. 
Разреш ается  испытание не герм етичность ресси веров  гидравлическим

давлением .

1 3 .5 .3 .  Пневмоцилмидры должны быть проверены со гл а сн о  ГОСТ 

18460-81 на работосп особн ость  перемещением штока из одного крайне** 

положения в  другое в ди апазоне рабочего  д авл ен и я . Движение должно 

осущ ествляться п л а в н о ,б е з  рынков и заеданий .

1 3 .5 .4 .  Пневмоцшлиндры должны быть герметичны. У течка воздухе 

ч ер ез  крышки по р е зь б е  и сты кам ,» также ч ер ез уплотнения поршня и 

штока не д о п у ск ается .

1 3 .5 .5 .  Предохранительные клапаны должны быть отрегулированы  

таким образ ом .чтобы  они срабаты вали при превышении р аб о ч его  д ав л е 

ния на 10$ .

1 3 .5 .6 .  Впускной и выпускной клапаны должны быть проверены 

на герм ети ч н ость . Д опускается  при испытании появление не более 

одного мыльного дузыря в  течение 3 с е к .

1 3 .5 .7 .  Шланги аневмосистемы перед сборкой должны быть испы

таны на герм етичн ость  полуторным рабочим давлением  в  со о тветств и е  

с ГОСТ 1846 0 -8 1 .

1 3 .5 .8 .  Собранная пневмосистема должна быть испы тана:

1) на герм етичн ость;

2) на работосп особн ость  в сех  сборочных единиц на холостом  

ходу и под н агрузкой  по программе испытаний,утверж денной в  у с т н ю л -  

ленном п оряд ке.

1 3 .5 .9 *  При испытании гтевмосистемы утечка воздухе через с о е 

динения не д о п у ск ается ,
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1 3 .6 . Испытания машин.

1 3 .6 .1 .  Грузоподъемные машины в процессе их серийного произ

водства  должны подвергаться приеме иному контролю /приемо-сдаточным/

квалификационным, типовым и периодическим испытаниям /п р о в е р к а м /.
При предъявлении крана представителям  Государственной приемки 

/заказчи ка /,дол ж н ы  проводиться предъявительские испытания в  ссютвзд

ствии с  ГОСТ 26964-86 .

Объем,периодичность и порядок проведения испытаний должны cooj 

в етств о в ать  требованиям государственных стан дартов  или технических 

условий для  конкретной машины,в том числе ГОСТ 13556-85 и ГОСТ 

16765-67 .

1 3 .6 .2 .  Предъявительские испытания должны проводиться в  объели: 

приемо-сдаточных испытаний .В технически обоснованных случаях  отдел* 

ные виды предъявительских и приемо-сдаточных испытаний /П роверок/ 

доп ускается  совмещать в  соответствии  со стандартами и техническими 

условиями н а  машину.

1 3 .6 .3 .  Приемочному контролю /приемо-сдаточны м/ испытаниям 

/п роверкам / подвергается каждая серийно выпускаемая машина.

1 3 .6 .4 .  Квалификационным испытаниям /п р о в ер кам / подвергаю т 

один кран из первой промышленной партии .

1 3 .6 .5 .  Периодическим испытаниям /п роверкам / подвергаю т одну 

из серийно выпускаемых машин не реже одного р а за  в три г о д а .

Машины с длительным циклом изготовления подвергаю т периоди

ческим испытаниям /п роверкам / в сроки предусмотренные ИТД.

1 3 .7 . Метода испытаний.

1 8 .7 Л .  Методы испытаний грузопо.цъемных машин должны отвеч ать  

требованиям Правил Г осгортехнадзора, государственных и отраслевы х 

стандартов  и ЧУ на конкретные машины, в том числе ГОСТ 13556-85 и 

ГОСТ 16765-87 .
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13.7 .2* .В методиках испытаний в общем случае должна быть 

предусмотрены:

требования к условиям испытаний.

требования к средствам измерений и допускаемым погрешностям,

требования к визуальному контролю,

методы испытаний на холостом ходу,

методы статистических испытаний,

методы динамических испытаний,

условия проверки работы приборов безопасности,

методы проверки основных параметров машины,

методы определения рвсхода топлива (для самоходных машин),

проверка условий работы машиниста,

проверка на радиопомехи,

требования к монт8лу,трвнспортров8шш и ходовым испытаниям, 

методы оценки надежности.

13*8. Оформление результатов испытаний.

13*6.1. Р е зу л ь т а т  по каждому виду испытаний (проверок) офор

мляют протоколом.

1 3 .8 .2 . Результатыприемсиного контроля (приемо-сдаточных) испы

таний (проверок) заносят в паспорт машины.

1 3 .8 .3 . Результаты периодических испытаний (проверок) оформля

ют протоколом по форме приложения 0 к ГОСТ 15.001-73.

13.8*4» Результаты квалификации иных (проверок) испытаний офоо 

мляют протоколом и заключением.

1 3 .8 .5 . Результаты предъявительских,приемо-сдаточных и периода 

ческих испытаний (проверок), если продукиия предъявляется Государ 

ственной приемке,оформляются в соответствии с ГОСТ 26964-86.
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14 . Маркировка.

1 4 Л .  Маркировка машин должна выполняться в  со о тветств и й  с 

требованиями технической документация на конкретные машины, в том 

числе ГОСТ 1350 6 -8 5 , ГОСТ 2 2 8 2 7 -8 5 , ОСТ 2 2 -3 3 0 -7 2 .

1 4 .2 .  Маркировочная табличка должна о твеч ать  требованиям  

ГОСТ I2 9 G 8 -6 7 ,содерж ать данные по ГОСТ 1 2 .2 .0 6 5 - 8 1 ,  а также о б о з

начение стан дарта  на конкретную машину и Зн ак  к ач еств е  (д л я  машин 

которым он п ри своен ).

1 4 .3 .  Обозначение единиц ф изических величин на маркировочных 
табличках  но ГОСТ 8 .4 1 7 -8 1 .

1 4 .4 .  Транспортная маркировка должна вы полняться по ГОСТ 

1 4 1 9 2 -7 7 .

15 . Упаковка и храп ен и е.

1 5 Л .  Перед упаковкой незащищенные покрытиями поверхности  

машины, у казанные в технической  документации д л я  предохранения их 

о т  коррозии па период транспортирования и хранения должны быть 

законсервированы .

К онсервация машин должна осущ ествляться  в  со о тветств и и  с тр е 

бованиями ГОСТ 9 .0 1 4 -7 8 .

1 5 .2 .  Группа изделий и к атего р и я  условий хранения и тран сп ор 

ти рован и я , а  также срок консервации -  в  соответстви и  с  треб ован и 

ями стан д ар то в  или технических услови й ,при  отсутстви и  ста н д а р те н , 

технической  документации*! на конкретные типы машин. При отсутствии  

в  эти х  стан дартах  или технических условиях  срока консервац ии , 

он должен быть не менее I  го д а .
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1 5 .3 .  При налички в машине камилектуыадкх в г р г г ы о в  (д в и г а т е 

лей внутрен него  сгоран и я ,автом об и л ей ,тракторов  и д р . )  поставляем . «;•:

«о специальным техническим условиях  и снабжаемым специальными инотруц 

iгиямя, консервация их дслжнь п роизводиться в  со о тветств и и  с укачя.! 

кыш  инструкциями.

15.4-. После ноисереации ь  формуляре или паспорте машины д о л и 

на быть оделена отметка о д ате  консервации и сроке защиты от корр;, 

зии б ез п ереконсервации.

1 5 .5Г Цдошогабарит-ные машины и сборочные единицы -  сомохид— 

ные и башенные храни,баш ни,стрелы  а лебедки и т .п .  -  м огут  транопор 

ти роваться  б ез  у п аковк и ,есл и  г» НУД н о конкретную машину отсутствую т 

требования к  у п ако в к е .

Съемные сборочные единицы и детали  небольших р а зм е р о в ,за п и с 

ные части ,и н струм ен т я т .п .  должны быть упакованы в  тару  и закраи  

лепи.К репление должно исключить возможность перемещения сборочных 

единиц и д етал ей  во  время транспортирования.

1 5 .£ .  При уп аковке д етал ей  и сборочных единиц, в зависим ости  

от габ ар и та  и мессы,должны прим еняться деревянные ящики, и зго то в л ен 

ные в  соответстви и  с  треооваииями ГОСТ 2991~85,ГССТ 10X 9 0 -7 8 ,ГОСТ 

2 6 0 1 4 -8 3 . 2  отдельных случаях  д о п ускается  и зготовл ен и е  ящиков по 

чертежам п ред п р и яти я-и зго то ви тел я . П к ач еств е  тары м огут  быть яс 

пользованы  железнодорожные контейнеры.

1 6 . Т ранспортирование.

1 6 .1 .  При транспортировании должны вы полняться требован ия НТ.Н 

и технической документации на конкретные машины, в  том числе ГОСТ 

.13556-85 и ГОСТ 2 2 8 2 7 -8 5 .

1 6 .2 .  При транспортирогаяии  мшзии nd железным дорогам  должны 

соблю даться тр еб 01Ш »же"Технических условий, п огрузки  и креплено* 

г р у з о в " , утвержденных МНС.
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1 6 .3 . При транспортировании машин по аятсмобплышм дорогам, 

должны собдвдаться требовании "Правил дородного движения",утвер

жденные ШЭД СССР.

1 6 .4 . Mehoruu и ах непрочные единицы должна бить предохранен * 

от механических повреждении н соответствии с требованиями техиическ» 

документации и ПТД па конкретную машину.

IV . Указания но эксплуатации.

IV .I .  Эксплуатация мотан должна вестись ь  соответствии с тре

бованиями ДОУ1 и эксплуатационной документацию на конкретные машин;*, 

разработанной в соответствии с государственными стандартами и 

ОСТ 22-10-76 .

18. Гареигил изготовителя.

1 6 .1 . Гврьнти&иш срок должен соответствовать требованиям 1Ш1 

на конкретную ммшну.
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Ссылочное норма тивно-те хни ческие 
документы

Обозначение Щ'Д } Номер нункеа, {Обозначение НТД IНомер пункт*, 
{подпункта П»;на который дана-' jподпункта,пере- *,на который дана

ссылка j числения, ирилож;• {ссылка jречисл*ирилож

ХОСТ 6 .001-60 1 3 .2 .4 ГОСТ X 2.2 .066-8 I 8 .18
1Х)СГ 8 .326-76 13.г.ц ГОСТ 12 .2 .065 -81 14 .2
ГОСТ 8.417-81 14 .3 ХОСТ 12 .2 .066-01 1 2 .1
ГОСТ 9 .014-78 8 .2 9 ,1 5 .1 ГОСТ I2 .2 .067-8X 1 2 .1
ГОСТ 9.028-74 6 .I I ГОСТ 12 .2 .068 -81 1 2 .1
ГОСТ 9.032-74 5 .2 .1 0 , 8 .2 ,  

8 .3 ,  табл.Х4, 
8.Х4

IDGT 12,2.070-81 1 2 .2

ХОСТ 12 .2 .085 -82 1 2 .1
ГОСТ 9 .074-7? 8 .2 ГОСТ 12 .2 .090 -83 I 2 . I
ГОСТ 9 .104-79 6 .2 ,табл .14 ХЪСГГ 12 .3 .0 0 1 -8 5 1 2 .1
ГОСТ 9.105-80 8 . I I ,  8 .14 ГОСТ 12 .3 .003-86 1 2 .2
ГОСТ 9.301-86 8.21 ХОСТ 12 .3 .009-76 12 .2
ГОСТ 9.302-79 8 .4 , 8 .15 ГОCTI2.3 .022-80 1 2 .2
ГОСТ 9 .303-84 8.19 ГОСТ 12 .3 .036 -84 1 2 .2
ГОСТ 9 .305-84 8.21 ГОСТ 12 .3 .0 3 9 -8 5 1 2 .2
ГОСТ 9 .306-85 8 .26 ХОСТ 15.001-73 1 3 .8 .3
ГОСТ 9.402-80 8 .4 , 6 .9 ХОСТ 25.502-79 4 .6 .2 0
ГОСТ 12 .1 .003 -83

й : Ь Р - 3 -4 - ГОСТ 380-71 4 .1 .2 .

ГОСТ 1 2 .X .004-65 12 .2 ГОСТ 492-73 3 .5 .6

ГОСТ 12 .1 .005-76 1 2 .1 ГОСТ 493-79 3 .5 . Г

ХОСТ 1 2 .1 .006 -84 1 2 .1 ГОСТ 535-79 3 .6 .2 ,
3 .6 .3

ГОСТ 1 2 .I . 012-78 1 2 .1 ГОСТ 613т?9 3 .5 .1
Г0СТ12.01.019-79 12.2 ГОСТ' 977-75 3 .4 .1 ,
ГОСТ 1 2 .X.030-81 7 .2 3 .4 .3

ГОСТ 1 2 .2 .0 0 7 .8 -7 5 12 .2 ГОСТ 1050-74 4 .1 .2



с .106 РД 22-207-88

Обозначение, НГД 
щ  который дана 
ссылка

Т1,•Номер пункта 
{иоднункта,цере- 
j числе ния прилож.

j Обо значение, НГД 
t на который дана 
{ ссылка

*1 Номер пункта 
гподдунка'а.нерг 
1 числения,нрилп

ХОСТ 12X5-79 3 .3 .1 ГОСТ 6678-72 5 .1 2 .I ,  5.16.
ГОСТ 1412-85 з . з д ГОСТ 6996-66 4 .6 .3 .4 , 4 .(-..г 

4 .6 .19

3 .7 .1

3 .2

ГОСТ 1585-85 
ГОСТ 1643-81

з . з л

5 .1 .6 . 5 .1 .9 , 
5.18.2

ГОСТ 7062-79 

ГОСТ 7268-82
ГОСТ 1758-81 5 .1 .6 , 5.18.2 ГОСТ 7293-85 3 .3 .1
.ГОСТ 1759-70 5.17.14 ГОСТ' 7505-74 3 .7 .1 , 3 .7 .3

ГОСТ 1759.1-82 5.17.14 .ГОСТ 7512-82 4 .6 .3 .3
ГОСТ 1759.2-82 5 .1 .45 , 5.17.14 ГОСТ 7829-70 3 .7 .1
ГССТ 1759*8-83 5 Д Л * , 5.17.14 ГОСТ 8050-76 4 .4 .5
ГОСТ 2105-75 5.14.1 ХОСТ1 7829-70 3 .7 .1
ГОСТ 2685-75 3 .5 .1 ЮСТ8479-70 3 .7 .1 , 3 .7 .2 ,о г* с
ГОСТ 2789-73 4 .4 .19 , 5 .1 .5 , 

5 .I .* ХОСТ 8593-81
О. Г.О
5 .1 .4

ЮСТ 2991-85

ГОСТ 3057-79

ГОСТ 3212-80

ГОСТ 3241-80

ГОСТ 3242-79
ГОСТ 3325-85 
ГОСТ $G?£‘81

15.7 

5 .13 .Г 

3 .3 .3  

5 .I5 .I

4.6. б. G
5 .1 .5 . 5.19 / 
5. SM.2

Г0СГ8713-79

ЮСТ 8752-79 
ГОСТ 8908-81 

ГОСТ 9178-81 

ГОСТ 9454-78 
ГОСТ 9562-81

4 .1 .I I ,  4 .3 .5 , 
4 .6 .7
5 .I 6 . I

5 .1 .4

5 .1 .9

3 .2
5.1.13

ГОСТ 4364-81 5.20.2 ГОСТ 9650-80 5 .4 .7
ГОСТ 5006-83 5.7.Х, 5 .7 .3 ГОСТ 9833-73 5 .1 2 .I ,  5 .1 6 .I
ГОСТ 5264-80

ГОСТ 6357-81 

ГОСТ 6619-75 

ГОСТ 6627-74

4 .1 .I I ,  4 .3 .5 , 
4 .6 .7

5.1. УЗ
5.14.2

5.I4 .T

ГОСТ 10198-78 
ЮСТ 10362-76 

ГОСТ 1X533-75 

.ГОСТ 11534-75

15.7

5 .I I . 3 .5

4 .6 .7
4 .1 .11 , 4,305,
4 .6 .7

ГОСТ 6628-73 5 .1 4 .Г ХОСТ 12966-67 14.2



Р Д  2 2 - 2 0 М 6  С  Л  0 7

Обоавачение НТД. Номер пункта, I Обозначение Щ'Д. 
на который дана {подпункта,паре- {на которые дана
ооы лка_____  I числения при лож, ссылка__________

ГОСТ 13666-85

ГОСТ 13764-81 6 .5 .1

ГОСТ 13756-61 5 .5 .1

" " Ш 1 5.13Л
ГОСТ 13623-78 5 . I I . I

ГОСТ 14034-74 5 .4 .7
ГОСТ14140-61 5 .2 .6
ГОСТ 14186-69 5.5 .1

ГОСТ 14192-77 Z4.4
ГОСТ 14637-79 3 .6 .2а 3 .6 .3

ГОСТ Z466B-66 5 . I I . I
ГОСТ 14771-76 4 .Х .П , 4 .3 .5 , 

4 .6 .7

ГОСТ 14776-79 4 .3 .5 , 4 .6 .7
ГОСТ 14782-86 4 .6 .3 .3 .
ГОСТ 14792-80 4 .1 .6
ГОСТ 14696-84 5 .16 .X
ГОСТ 18023-76 5.5.1
ГОСТ 15150-69 вводная часть
ГОСТ 15164-78 4 .6 .7
ГОСТ I5608-8XE 5.12 .I
ГОСТ 15763-75 5. I I .  2
ГОСТ 15878-79 4 .4 .20 , 4 .6 .7

ГОСТ I6026-80E 5. I I . 2
ГОСТ 16037-80 4 .1 .П , 4 .3 .5 ,

4 .6 .7
ГОСТ 16078-70 5 .I I .2

ГОСТ I6Q93-8I 5.1. в

ГОСТ I6II8-70 5.I3 .I
ГОСТ 16162-85 13.3.4.
ГОСТ 16202-81 5.5.1
ГОСТ 16502-83 5.1.6
ГОСТ 16514-79 5 .II.I
ГОСТ 16515-85 5 .II-2
ГОСТ 16517-82 5 .II.2
ГОСТ 16765-87 ш -
ГОСТ 16769-84 5.П.2
ГОСТ 16770-86 5. I I .  2

ГОСТ I70I9-7B 5.21.S4, 7

ГОСТ 17020-78 7.1
ГОСТ 17216-71 6.2Z.45

ГОСТ I74II-8I И *
ГОСТ I7437-8IE ! : й л '

ГОСТ 17698-80 5 .И .2

ГОСТ 18175-78 3 .5Д

ГОСТ 18460-81 5.12.1,
5.22.1,
13.5.2,
13.5.3,
13.5.7

ГОСТ 18464-80 5.И.1

ГОСТ 18498-73 5 .1 .»-

ГОСТ 18698-79 5.11.3.5

ГОСТ 18829-73 S B *

ГОСТ 19281-73 4.1.2

ГОСТ 19282-73 4.1.2



а»10в УД 22~207~ОД

Обозначение НГДл Номер пункта, под {Обозначение ЛТД, 
на кгорорый дана пункта,перечне- {на который да на 
ссылка .лешм при лож. ; ссылка

Номер пункта,под 
•пункта,перечис- 
j яетш прилож.

ГОСТ 1943£.?4Е 5 .I I . 2 ГОСТ 248П-8Г 5.16 Л
ГОСТ 19672-74 5 .5 ,1 ГОСТ 24888-81 3 .8 Л
ГОСТ 20245-74 5.11.2 ГОСТ 25037-82 5 .1 .4
ГОСТ 20719-83 5, I I Л ГОСТ 25051.1-82 13 .8 .4
ГОСТ 20758-75 5.18,1 ГОСТ 25069-81 4 .ЗЛО, 5Л .2
ТОСТ 21424-75 5.7 Д , 5 .7 .3 ГОСТ 25288-82 3 .8  Л
ГОСТ 21426-75 5 .I8 .I ГОСТ 25037-82 5 .1 .4
Г0СТ21435-75 5.18.1 ГОСТ 25346-82 5Л .З
ГОСТ 21437-75 3 .5 .1 ГОСТ 25347-82 5 .1 ,3,таблЛЗ
Г0СТ21438-75 3.5.Х ГОСТ 25348-82 4 Л . 7 ,табл ЛЗ
ГОСТ 22061-76

ГОСТ 22704-77 

ГОСТ 22790-83

5 .1 . 3  , 5.7.2» 
5 .17 .5
5 .1 6 .I

ГОСТ 25452-02 
ГОСТ 25484-82 

ГОСТ 25767-83

5 . I I .3 .5
13 .3 .4

5 .9 .1
22826-83 5.21 л г . ГОСТ 26014-83 15.7

ГОСТ 22827-85 14 Л , 16 Л ГОСТ 26358-84 з.зл
ГОСТ 22895-77 

ГОСТ 22976-78 
ГОСТ 23055-79 
Г0СТ23181-78 
ГОСТ 23518-79

ГОСТ 24054-80

5.20.2 ГОСТ 26645-85 
5 Л 1 Л ,5 Л 2 Л
. „ „ „ ,  ГОСТ 26964-864 .6 .3 .3 ,  табл.12
5.20.2
4 .1 .XI, 4 .3 .5 , Г0СГ 22- 10- 75 
4 .6 .7  ОСТ 22-115-70
4 .6 .3 .3 , 4 . 6 . 1 2 , - rttr 5 .2 .9  ОСТ 22-125-87

3 .3 .2 , 3 .4 .2 , 
3 .5 .2
1 3 .6 Л , 1 3 .8 .5

17 Л
5 .6 .1

5.13.1

ГОСТ 24105-80 2 .8 Л ОСТ 22-253-72 5 .15 .3 ,13 .3 .15

ГОСТ 24297-87 2 .3 ОСТ 22-334-79 5 .23 .1 , 13.3.14

ГОСТ 24642-81 5 .1 .2 ОСТ 22-339-72 14 Л

ГОСТ 2.4643 “81 4 .1 .7 . 5 .1 .2 ,
5 .2 .7 , 5 .2 .8

ОСТ 22-689-80

ОСГ 22-787-74

8 .2 , 8 .1 5 ,0 .ГО 

5.22 Л
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Обозначение^ Н г£на |Номер пункта,подпункта,
который дана отсылка {перечисления прмлож.

ОСТ 22-827-85 1 6 .1

ОСТ 22-830-80 6 . I I . 2 , 5 .2 1 .Я
ОСТ 22-980-77 5 .1 .3

ОСТ 22-983-84 8 .2 . 8 .4 .  8 . I I ,  
1 2 ^

ОСТ 22-1401-79 5 .1 0 .I

ОСТ 22-1487-82 5 .П .3 .5

ОСТ 22-1624 .19-84 5 .I I . 2 , 5 .2 1 .И
РД 22-16-88 3 .6 .Г. 4 .4 .5

РД 2201-2-79 5 .1 5 .4

РД 22-205-88 4 .6 .1 0

РД 50-629-87 1 .3

Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных 

кранов Госгортехнадзора СССР.

Правила устройства электроустановок (ПУЭ)

Правила дорожного движения.

Технические условия погрузки и крепления грузов  ШС.
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