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Кнеотаег) Статическая — |Частичная потеря ра-| 
‚ственная, ботоспособности; : возходна. авария        

  

(Измененная редажция, Изч. Г) 
2.2. Сварные сборочные единицы трупиы дсллиы рес‹ 

ваться на статическую и усталостную прочность, сборо* ‘ници П трушы расчету не поддетат, 
(Измененная редёхция, Изм.® ), 
2.3. При проектировании сварных сборочечх едуниц необхо: мо предусматривать махсилельное применение протесот 

сварки; контактной, релъейной, сварки трентем, полуавтоматст 
ской и азтоматической дуговой: свархи, дуговой с: с тазе н др- 

(Измененная редакция, Изм. 
#.4. (Измененная редакция 

: 2.5. Осковнне типи, конструктизвнне эл 
1Ё7 ных соединений, выполняемых злектродуговой сварко: ©. ветотвовать требованияи: 
. 2.5.1. При ручной электродутовой озарна — ТоСТ 5 ›` гот 11534 

#.5.2. При сварке в защитччх тазах — ТО0 ТА77Т, ТООТ 25552 
* 2.5.4. При сварных точечных соединениях - ГОсТ 

) 283 При свуоке пор флосом-/ИУВТ, Г 52, 
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ется прилененко 

‹ МАТЕРААЛА 
‚#ля изготовления сварных сборочных единиц доля-- 

изаемостя и по сВОтл механически: 
состазу доляна обеспечивать их работо-- 

с       

  

   

  

3 свойствал я хиоиче‹ 
« способхость в Зд 

ратур) Эксплуатации 
Пои приме? соединений стелей разных мерох ме-: 

9 свойства наглезленного метелла доланы соответство- 
набольша! пределом прочностя, 

о. 
х ешнц ДОЛЕНЫ Приченяться сле- 

    

  

  

    

' электроды для агц 
2° ожсверочная прозо 
3 Гост 787; 
#:7 - поропновая П. 
мпутверяденный в устековленном погяс: 

нихо по ГОСТ С67; 
чный со ГОСТ 8050 

5г.8 ). 
ментуехых олектродов приведены в 
— та8:.3, порошковой сварочной 

ов для автоматической и полуаз- 

‘продутовой сварки по ТОСТ 9467; 
›то сечения по ГОСТ 2246, 

  

     

  

тизно-технических документам, 
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поропковой сварочной проволоки 
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дутой, а остальные — в угле! 

  

‚для сварки откритой 
м газо, 8
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АУ 3.4, Все лохо 
|ных. единиц, сзер‹ 

    

      

   

  ‘нены сертибикатеми зазода-тост: 
›портеми, @ при отсутосвил — ден 

тодтверядаецих 
ических условий, Лаборат 

Дятоя Такле по усхотрению ОТК в случае обнарутении 
@: производства © < сборочных единиц откдокений свойста & 
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4.1:1, Сзатна оборочных единиц Т тоу 

‘ся сварцихами, аттестованными В соотзетст: 
    

    

   

  

©тецих сверциков" 

  

ние, устеневливающее их узал 
оя ТОЛЬКО К Тем ВШдем работ, 
алях. 

вдахция,' Изм.№ Т) 
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4.2. Подтотовна детй. 
4.2.1. Все детелл, пос 

состветст: требозаниея 

  

  2.2. Сгрива: ‘отового, Фасонного, сор- 
озого и друпи: видов прокета дсляны быть отрухтовани перед 

' сбозой под озарку. Отклонение от кОПлоСкОСТНОсти детелей 
л ‘га, Водтотол 

: в чертетах, на о; 

  

  

    

для толщины до 5 м 
свыте 5 до Т2 н 

  

   

  

е от пряхоляней 
превчлать Т,0 

4.2.3.Резка металлов л подтотовка кромок деталей › под 
Могут проязводиться любыми способеми, обеспечизакщиых 
не Форн и разнеров этих ег 

  

   нся поверхнос 
чать 0,5-0,8 

при условая, что & 
не более 50 Н& 

         

     
   
    

в на Ширину ко мекее 20 ›21 долянн быть очицени от л › месла н друтих загрязнений, непосредственно перед, . ©боркой под сварку. 

  

4.2.6. Шпаслевка и окраска деталей поред сваркой не де: ©каотся. Допускеется проиэводиться сварку по ПОВерхпостям,го- «тез грултом ©Д-ОЗК ТОСТ 9ГОЭ или друтим Трунтом аналогичного 
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‘онная реданция, И:    

  

    

  

   

   

.2.9. Разиеры прихваток, а =: 
==у НЛМЯ ДОЛЖНЫ бытЬ указачн В 

зменная редакция, Изм.® Г) 
4.2.10. Прихватки детолей сверных ссер 

ы ВЫПоЛнЯТЬся С 
тов, Что ш при сверке. Допускаетоя прихзатки под @0то- 

ую, полуавтомат:



   

  

   
    

с.9 
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4.3. Требования к сварочноиу оборудованию и натерх 

  

‘оо оборудование должно ссответствовать пас- 

  

   
   

    

  

   

     

  

   

        

    
   

   
   
    

           

‘ея редаеция, Ич.й Т) 
4 , рецонт и оболухивение сварочного оборудо-- 

ис п оснастки следует осудествлять в ссотзетствти © Дей 
усдей ногчатявно. ‚еской дохументацие? на сварочное 
орудозание и оснастку. ^ 

4.3.3. Сварочные материалы додяны хратться ОТДеЛЬНО ПО 
в сухом закря м понецевии. Сва- 

‚ перед сварочнныи работелт должи прохаливать- 
"» специальных муфельных печах. Температура Прокалкы и Вре- 

дебяни в печи устачазливаются инструхчией на прокалку 
нкретко к каядой марке электродов- 

4.3.4. Чиотота я влахность сварочних матеркатоз, поступаю- 
‚ долнны соответствовать требобаниях стандертов 

      

   

  

4.4. Требования к сварке 

4.4.1. Технодогия сварки, порядок нелоения сварных швов, 
Ррензии озаркл, расход сварочных материелов регдементлруытся 

нологического процесса на изтотозление сварной сбо-- 
›чной едучтти. Отклонение от утверяденного техкологического 

‘ется только При оборилених документа, утверя- 
увленном порядке. : 

генонная редакция, Изч.й 1) 

4.4.2. При многослойной сварке 
зыть очущен от плаха.. 
З. Быполнение изов автоматической и полуззтоматиче- 

ост без перорчва 

        

ждый, предндуций проход



  

        

   

  

Ёд 22-19-173-89 
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‘тезов допус: 
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‘рхностях, сариваемых детелей, на работосгособность и вненнуй зад изделия. Т;        

  

   

   
     

п сохранения качества свариых: соедине: ‚ 1Способ празки устахездивается разработчлном технологичес: 
    

  

    
    

     
    

   

ктов сверкл, обнаруженных 
1 пва в месте распололения деё: @ длину не менео 100 в (при длуче шза менее 100 зс 65 Весь шов) и последукщей зезаркой его швом нормальцого © 

    

  

4.5. Требования к кле! 

  

менио 
4.5.1. Приказом по зазоду оварцитам, допуцемиии х сварн сВарных соедучений Г группы, д 

|оналичия которих онц к работе ке Допустантся, НЕ 4.5.2. Место клейе: 

  

    

    й ссорочной ед 
% документеци 

(Измененная реданция, Изч.2 1) 
4:5-3. Сварине оборочние еданики Г труппы долянм уметь ‘е140 или другое условное обозначенте, позволяцее устенс: |Чемшлго сварцика, производизаего сварку м при необходь ‘Фаботника ОТК, принявшего сборочную ©. 

ЧЕ (Измененная редакция,, Из: 
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  сутлеродистых стадей © 
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сседи 
% сварной сбсто 

ял 
-рухных дерзитов, & 

всех Влдов й напрас: 

     

   

  

      =уичетую поверхность (без с 

  

суж: и перерытов), 
не иметь резкого перехода к осхов: 

я редакция, Изм.? 1) 
5.1.2. В сварных соединенинх осорочных единиц Г группнбдо- 

    

у метеллу. 

  

       
    

          
    

ла тлуб; 

  

<й не более 0,5 м при. 
олщине метелла от 3 до 1О ми и не более 1,0 мы при толщине ме- (Еёпла. ознпе ТО 

т толщаны болзе тон- 
НОЙ ПротяхзнностьЮ 

      

    

   
    

     

  

ас деталей ча учестка 
{2 более 105 длинн пза. 

В тех ке соединен 
‚ подрезч ос его до 3,0 му 
а качдые 100 м: дллкы ва дейек м, величина и количество ›рых превчшает: 

      

‘мзоз свыне допусков, на 

а
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тору и Шлаковне ВЕл: 
ехого матерпела, ди 

   

  

     

      

    

  

  

нты, вчявлениые прх ради 
чают мансилально допусти: 

седвого класса по ГОТ 23055 ил: 
тнала от которих Превысл 

2 хонусственного углового отречатсл: 
заззуковсм контроле по ГОСТ Т47е2, 

  

    влесй 
     

  

‚для швов оборочны 

     

    

(угемененная редахцая, Ич.® Г) 
о. 5.1.4. Испразление дефентов в сверных сборочных еди 
опускается производить не более двух раз в одном и 

(узмененная редакция, Изм.® 1). 
. В сварных соединениях допускаются следу 

    

    

     

   

      

      
   

  

   

   

велячине цага мекду точнахи при контахтной саарке до 
е пга свпе 30 ко-н15 

сслонного сварного шва, вилоляе! 
д0 50. +10 

   
310 и свыше 500 мя — + 1О 

мененная редакщгя, Изм.? ) 
и необходимости обеспечения более кэстёмх тробо- 

ерч пвов к кх респололение, последкые долчич бы: 
‚ оговореаы в технических требованиях чертелей 

  

  

    

5.2. Контроль качества 

  

ов свар- 
слстя от
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`опрея: 
|соосветотзогась росованге 

ь вачества сверных соедхнений доляен состо-. 
›го, оперецкой чательного конт-- 

  

      

  

    

  

   

    

    

   

    

у 5.2.3. объекти пресзарательного нонтрол 

' 5.2.5. Контроль качества сварных соедднений следует прохз- 
© ЗЁЕЕОЗЭНУ ето РД в объеме 

    

   

  

эреденниь устековя 
(измененнея ред: 

‚5.2.6. Лая неядого уетода контроля качествя сваркых соеда- 

  

я п утверяденная В 
разр ›трухции по проведеную 

новодствоваться ГОСТ 3242, ТОСТ 7512, ГОСТ 

  

(ищ‹е›…шш‚ редакция, Изч.№ Т) 
5Т Мр в оотВА порриц од нетожеы оо 

гвся на контродь- 
=а быть свароны в 

зя сборочная единица й вметь клей-. 
‹ 

    

соедитенлях по ТОСТ 6996, которче до 
ёх н оОр ЧО В сВа   
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“Разрушекщая нагруз: 

огчачы нагрузки от 
е более 108    
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  контроля ка: 
оздетворител: 

оства контрольних соедлненкй 

  

   

  

(а 
5.2.10. При неудозлетзор; 

них образцов, проводятся повториче исгитения на уд: 
‚цов. Результати:     

  

х единин Г 
‚дощусхается ке ралее, чен 

ояц, Что офог„\‹.шатсв приказом по заводу. 
( измененная редахция, Изм.® Г) 

    

гетри, вольтметры, манометры и п@). 
зненная редакция, Изм.® Т) 

. 2- Дая проверкх начества изделй дол 
     

  

6.3. Все ередства измерения долнны перходаческ 
‘ться Государотвенной и ведомственной прозеске.. 

     ‚ использозанием и прозер 
‘смерений на предприятии осуществляет его метродоги 

са 

  

: 9. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ 
‘зация и проведение работ по сборке и сварке рн с„…ч„_х едянтц лифтов долянн соответстворать тре- 

ча РОСТ 12.3.002, ГОСТ, 12.3.003. 
ю * 

  

  



забочусс     
     

о52, ГОСТ 

        
ототвуюцих подразд 

три прохзводстве с: 
взрузобезон      

   

  

     

     

  средства индивадуельной зёцстя Дс: 
тоС? 12.3.003. Вкборгоз: 

олучае долон о-з 

№м.# Г)


