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Стр. 2 КМК 3.03.02 - 98

ГО СТ 10301-80 "Заклепки 
с полупотайпой головкой. Тех­
нические условия".

ГОСТ 14771-76 "Дуговая 
сварка в защ итном  газе. С оеди­
нения сварные. О сновные типы, 
конструктивны е элементы и 
размеры".

ГО СТ 14792-80 "Детали и 
заготовки, вы резаемы е кисло­
родной и плазменно-дуговой 
резкой. Точность, качество по­
верхности реза".

К М К  2.03.11-96 “Защ ита 
строительных конструкций от 
коррозии” .

С Н иП  2.05.03-84 “М осты 
и трубы ” .

3. О Б Щ И Е  П РА В И Л А  ДЛЯ 
ВСЕХ ВИ ДО В К О Н С Т Р У К Ц И Й

ОБЩ ИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

3.1. С тальны е конструк­
ции долж ны  изготовляться в 
соответствии с чертежами К М Д  
(конструкции металлические, де­
талировка), разработанны м и по 
рабочим  чертежам К М  (кон­
струкции металлические).

П ри разработке чертежей 
КМ Д -.ледует учиты вать требо­
вания, определяемые технологи­
ей монтаж ны х р аб от (членение 
на отправочны е элементы, ука- 
;ания по обш им и контрольны м 
сборкам, укомплектование дета­
лями для сборки, установки и 
сварки на  монтаж е и др.), и 
технологические возмож ности 
предприятия-изготовителя.

О рганизация, разрабаты ­
ваю щ ая чертежи К М Д , несет 
ответственность за соответствие 
их чертежам К М , за расчетную  
прочность всех заводских и 
монтажны х соединений конст­
рукций. не предусмотренных 
чертежами К М , за правильность 
разм еров элементов конструкций 
и увязку их между собой, а

такж е за выполнение требова­
ний, определяемых технологией 
монтаж ны х работ. Отступление 
от чертежей (СМ, как правило, 
не допускаю т ся. В случае необ­
ходимости они долж ны  бы ть со­
гласованы  с составителями чер­
тежей КМ.

3.2. Изготовление сталь­
ных конструкций должно произ­
водиться технически совершен­
ными методами с механизацией 
работ, а также укрупнением от­
правочных элементов и обеспе­
чением возможности укрупнения 
их на монтаже.

И зготовление конструкций 
долж но производиться в соот­
ветствии с инструкциями и ру­
ководствами, проект ом  произ­
водства работ и технологиче­
скими картами.

3 .3 , При изготовлении 
стальных конструкций должен 
бы ть обеспечен контроль за вы­
полнением правил настоящ их 
норм, чертежей К М Д . техн оло­
гических карт с занесением ре­
зультатов контроля в заводскую  
межцеховую сдаточную  доку­
ментацию  или ж урналы  проме­
жуточной приемки.

К онтроль должен осущ е­
ствляться на следующих стадиях 
и зго т о влен и я  п р и :

а) изготовлении деталей;
б) сборке ?леменгои и 

конструкций под клепку, рварку 
или сбалчивание;

в) клепке, сварке и поста­
новке болтов;

г) общей иди контроль­
ной сборке:

д) предварительном  напря­
жении конструкций;

е) подготовке поверхно­
стей под грунтование:

ж) подготовке поверхно­
стей пол окраску;

з) грунтовании и окраске;
и) укрупнителы ю й сборке;
к) испы тании конструкций.
К онтроль ui качеством

при и згетоп. енич конструкций
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осуществляется отделом техниче­
ского контроля (О ТК ) предпри­
ятия-изготовителя.

3.4. Качество и марки м а­
териалов, применяемых в соот­
ветствии с проектом при изго­
товлении конструкций, должны 
удовлетворять требованиям со­
ответствующих стандартов и 
технических условий и удостове­
ряться сертификатами или пас­
портами заврдов-поставш нков; в 
виде исключения допускается 
удостоверять качество и марки 
стали лабораторны м и испыта­
ниями в соответствии с треб о­
ваниями, установленными стан­
дартами.

3.5. И зготовление сталь­
ных конструкций из стали м а­
рок до  С375 вклю чительно, воз­
водимых или эксплуатируемых в 
районах с расчетной температу­
рой ниже минус 40°С и д о  ми­
нус 65°С вклю чительно, следуег 
производить при положительной 
температуре.

3.6. Для стали марок до 
С375 вклю чительно при тем пера­
туре ниже минус 25°С, а для 
стали м арок С440, С590 —  при 
температуре ниже 0°С запрещ а­
ются ударные воздействия при 
изготовлении, а такж е резка на 
ножницах и продавливание о т ­
верстий.

3.7. П ри изготовлении 
стальных конструкций .кроме 
общих правил настоящ их норм 
следует руководствоваться соот­
ветствующими дополнительны ми 
пРавипами для отдельных видов 
сооружений, изложенными в по­
следующих разделах настоящ их 
Норм.

ХРАНЕНИЕ СТАЛИ И СВАРОЧ­
НЫХ МАТЕРИАЛОВ

к 3.8. Вся сталь долж на 
е^1Ть проверена на соответствие 

Действующим стандартам  или 
^Кическим условиям (на осно­

вании документов), рассортиро­
вана, зам аркирована, сложена по 
профилям маркам и плавкам и 
перед подачей в производство 
выправлена, очищ ена от окали­
ны, рж авчины , масла, влаги, 
снега, льда и других загрязне­
ний.

3.9. С тань следует, как 
правило, хранить в закры ты х 
помещениях с укладкой в ус­
тойчивые ш табеля. П ри хране­
нии стали на откры том  воздухе 
ей следует придавать уклон, 
обеспечиваю щ ий сток воды.

С тальны е плоские под­
кладки и прокладки, используе­
мые в ш табелях, долж ны  иметь 
кромки с закругленными углами, 
без заусениц и завалов. При 
выполнении транспортны х опе­
раций необходимо применять 
приспособления, исключающие 
образование остаточных деф ор­
маций и смятия стали.

3.10. С варочны е м атериа­
лы (электроды , флюс, проволо­
ка) долж ны  храниться отдельно 
по маркам  и партиям в теплом 
и сухом помещении. Флюс, 
кроме того, следуег хранить в 
закры той таре.

Электроды  и флюсы перед 
употреблением должны просу­
шиваться или прокаливаться по 
режимам, указанным в техниче­
ских условиях и паспортах, и 
храниться отдельно от непросу- 
шенных и непрокаленных. С ва­
рочная проволока долж на очи­
щаться от рж авчины, ж иров и 
других загрязнений.

Н а рабочее место сварщ и­
ка флюс и электроды должны 
подаваться только  в просуш ен­
ном или прокаленном состоянии 
в количестве, необходимом для 
работы  в одной смене. Для 
сварки стали марок С440, С,59<) 
электроды  долж ны  подаваться 
непосредственно из сушильной 
печи с температурой не ниже 
плюс 4 5 'С  и долж ны  бы ть ис­
пользованы  в течение 2 ч. У р а ­
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бочего места электроды и флюс 
необходимо хранить в условиях, 
исключающих увлажнение.

РАЗМЕТКА, ПРАВКА И ГИБКА

3.1). Разметку следует 
производить с помощ ью  руле­
ток, соответствующ их точности 
второго класса по ГОСТ 7502-75 
и линеек измерительных метал­
лических по ГОСТ 427-75. При 
разметке необходимо учитывать 
припуски на механическую о б ­
работку и усадку от сварки, 
указываемые в технологической 
документации.

3.12. П равка слали долж ­
на производиться способами, 
исключающими образование 
вмятин, забоин и других повре­
ждений на поверхности стали.

3.13. Радиус кривизны р 
деталей в расчетных элементах 
при правке и гибке в холодном 
состоянии на вальцах и прессах 
не должен быть меньше, а стре­
ла прогиба f  не должна быть 
больш е величин, приведенных в ' 
табл. 3.1.

Допускаемые отклонения 
при гибке и правке не должны 
превыш ать величин, приведен­
ных в табл. 3.9.

3.14. О бработка деталей 
из стали марок до С345 вклю­
чительно в горячем состоянии 
(давлением) должны произво­
диться после нагрева до темпе­
ратуры 900— )000°С, а из стали 
марок С375 и C44Q, С590, по­
ставляемой в нормализованном 
состоянии, —  до  температуры 
900—-950°С; обработка должна 
прекращ аться при температуре 
н? ниже 700°С. Скорость охла­
ждения деталей после окончания 
обработки должна исключать 
закалку, коробление, появление 
трещин и надрывов. Термически 
улучшенную сталь нагревать .до

температуры выш е 700“С за ­
прещается. Запрещ ается правка 
стали путем нагшавкй валиков 
дуговой сваркой.

3.15. При гибке деталей 
из углеродистой стали на кром­
когибочных прессах внутренние 
радиусы закругления должны 
бы ть не менее 1,2 толщ ины ста­
ли для конструкций, восприни­
мающих статическую нагрузку, 
и 2,5 толщ ины для конструкций, 
воспринимающ их динамическую  
нагрузку, а из низколегирован­
ной стали на 50° и больш е, чем 
для углеродистой. Внутренние 
радиусы закруглений из стали 
марок С440, С 590 должны быть 
не менее трех толщин стали. В 
деталях из низколегированной 
стали марок до  С590 вклю чи­
тельно до  гибки следует про-, 
строгать кромки, пересекающие 
линии сгиба{ и удалить заусен­
цы.

3.16. Кромки детален из 
низколегированной стали марок 
до  С440; С590 и термически 
улучшенной углеродистой стали, 
не подлежащ ие сварке или не 
полностью проплавляемые при 
сварке, после ручной кислород­
ной резки и кромки деталей из 
стали всех марок после воздуш ­
но-дуговой резки подлежат ме­
ханической обработке (строжке, 
фрезерованию , обработке абрэ-

- зивным инструментом).
М еханическая обработка 

производится на глубину, обес­
печивающую удаление дефекто^ 
поверхности, при этом поел 
воздуш но-дуговой резки —  Н 
менее 2 мм; поверхности к р о м е  
не должны иметь надры вов 
трещин. П ри обработке абр* 
зивным инструментом следы за 
чистки долж ны  бы ть направл" 
ны вдоль кромок. К ромки дет 
лей из углеродистой стали м ар- 
до С285 вклю чительно поел 
ручной ’ кислородной р езК 
должны бы ть очищ ены 
не иметь ш ероховатостей, п
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вышаюших ! мм, а для конст­
рукций. возводимых или экс­
плуатируемых э районах с рас­

четной температурой ниже ми 
нус 40°С м до  минус 65°С 
вклю чительно — 0,5 мм.

Та 6 л и ц а  3.1
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_____________________ ___________________________________ Продолжение табл. 3.J

П р и м е ч а н и я :  1. Правку универсальной и полосовой стали нагревом шпук- 
лой стороны пламенем газоном горелки разрешается протвод!иь при любой стреле 
саблешшности.

2. Минимальны»! радиус кривиш ы  при гибке листовых деталей, воспринимаю щ их  
c i атическ>к> н а гр у ж у , м ож ег бы ть принят равным 12,55-

3. Формулы д’и  определенна с грели прогиба Г при праике и гибке стами дейст­
вительны при доше хорды, не превышающей 1,3р.

3 .17. Ш ероховатость по­
верхности приторцовываемых 
кромок деталей, независимо от 
способов обработки, должна 
быть не грубее первого класса 
чистоты поверхности по 
ГОСТ 2789-73, при этом непло- 
скостность поверхности не 
должна превыш ать 0,3 мм.

Величина неперпендику- 
лярности сопрягаемых кромок 
устанавливается по третьему 
классу ГОСТ 14792-80,. но не 
более 2. мм.

Кромки деталей, р аб о­
тающих на растяжение, из низ­
колегированной стали марок до 
С590 включительно, а также 
кромки всех расчетных деталей 
в конструкциях, непосредственно 
воспринимающ их динамические 
или вибрационные нагрузки, ли ­
бо эксплуатируемых в районах с 
расчетной температурой ниже 
минус 40°С и до  минус 65°С 
включительно, не отвечаю щие 

1 по ш ероховатости поверхности 
реза вышеуказанным требовани­
ям, подлежат механической об­
работке в соответствии с указа- 

< ниями пп. 3.16 и 3.85 настоящих 
. норм. Отдельные места с вы со­

той неровностей, превышающей 
0,3 мм, а также выхваты, не вы- 

.' водящ ие размер детали за пре­
делы допусков, в количестве не 

‘ , более одного на 1 м длины реза, 
допускается исправлять плавной 
зачисткой.

Кромки деталей из угле­
родистой стали марок до С285,

не отвечаю щ ие по ш ероховато­
сти поверхности реза вы ш еука­
занным требованиям , допускает­
ся исправлять плавной зачист­
кой.

П р и м е ч а н и е .  В конструкциях, ра­
ботающих на сга»нческ>ю ншр> н:>, 
допускается исп ран ть  кромки, и ко­
торых имеются выхааш. шваркон гм 
специальной icxmnoimi с последую­
щей зачисткой мест направлении.

3.18. Кромки работающ их 
на растяжение деталей из низ­
колегированной стали марок до 
С590 'вклю чительно всех толщин 
и из углеродистой стали толщ и­
ной свыше '10 мм, фасонок 
ферм из  низколегированной ста­
ли' марок до  С590 вклю читель­
но, всех расчетных деталей в 
конструкциях, воспринимающ их 
динамические нагрузки, либо 
возводимых или эксплуатируемых 
в  районах с расчетной темпера­
турой ниже минус 40С'С и до 
минус 65°С вклю чительно, после 
резки на ножницах подлежат 
механической обработке в соот­
ветствии с указаниями пп. 3.16 
и 3.17 настоящ их норм.

О стальные кромки после 
резки на ножницах не должны 
иметь неровностей, заусенцев и  
завалов, превыш аю щ их 0,3 мм, и 
трещ ин.

3.19. П ри температуре о к ­
ружаю щ его воздуха ниже минус 
15°С кислородную  резку кромок, 
подлежащих в дальнейш ем ме­
ханической обработке, деталей
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и , ШПКОЛС1 ированион стали м а­
рок Д<-> ('590 вклю чительно 
следует производить с подогре- 
иом металла и зоне реза до 
100 С.

3.20. При обработке кро­
мок под сварку допускается 
применение реж и  (без после­
дующей обраб отки) способами, 
обеспечиваю ш ими собл юдение 
допусков на размеры и форму 
подготовки кром ок, при >чом 
отклонения прямолинейных кр о ­
мок о! п роектн ою  очертания 
определяю т*  допусками и» » -  
»i|ii,i. у с т а н о в л е н  и ы м и 
| ( ) ( ' |  52Л4-Ж1. ГОСТ Я713-7У и 
| ( К  I 14771-76.
После ио)л>шно-.'|’ 'о в е н  речки 
с 1.1111 марок 0 7 5 .  С'440, (.'590 И 
после кислородной резки стали 
необходима зачистка кромок 
аорачниным инструментом'.

Скосы по толщ ине на 
концах • растянутых деталей (при 
(.опряжешш легален разной 
тл щ и н ы ) в конструкциях, вое- 
принимающих динамическую  на-
I ручку. должны выполняться 
машинной кислородной резкой
и.in механической обработкой  и 
Ч'- ло-|*ны  иметь ступенек. Н е­
ровное! и и риски в летали 
должны бы ть сглажены обрз- 
1>01кой лоразивным инструмен­
том вдоль усилия.

3.21. Н а заготавливаемые 
Детали расчетных элементов 
конструкций. оговоренны х в 
мер 1 ежах КМ и К М Д  или д о ­
полнительных правилах настоя­
щих норм, переносятся клейме- 
Н1|ем номера плавок. Клеймение 
номера плавки на деталях свар­
ных элементов долж но произво­
диться не ближе 100 мм о т  мест 
Наложения сварных швов при 
1пЮтовлении.

3.22. О тклонения от за- 
“ниык проектом размеров де-

Нелей> отправляемы х на монтаж, 
Должны превы ш ать величин, 

" в е д е н н ы х  в табл. 3.8.

(КО РКА

3.23. С борка конструкций 
может производиться только  из 
выправленных деталей и элемен­
тов, очищ енных от заусенцев, 
грязи, масла, рж авчины , влаги, 
льда н снега.

П ри сборке . конструкций 
и деталей не долж но допускать­
ся изменение их формы , не пре­
дусмотренное технологическим 
процессом, а при кантовке и 
транспортировании — о статоч­
ное деф орм ирование их.

Перенос и кантовка кра­
ном тяжелых и крупне-цбарит- 
ных конструкций и их элемен­
тов, собранны х только на при­
хватках, без применения приспо­
соблений, обеспечиваю щ их не­
изменяемость их ф ормы , не д о ­
пускается.

С обранны е элементы, 
предъявленные и принятые О Т К  
под сварку и не сваренные по­
сле этого в течение 24 ч, д о л ж ­
ны бы ть повторно предъявлены 
ОТК.

3.24. П рихватки, предна­
значенные для соединения соби­
раемых деталей, долж ны  разм е­
ш аться в местах расположения 
сварных ш вов.

' Размеры сечения прихва­
ток долж ны  бы ть минимально 
необходимыми для обеспечения 
расплавления их при наложении 
сварных ш вов проектного сече­
ния. Длина прихваток в конст­
рукциях, выполненных и? стали 
м арок до  С375 вклю чительно, 
долж на бы ть не менее 50 мм и 
расстояние между прихватками
—  не более 500 мм, а в конст­
рукциях из стали м арок С440, 
С590 — соответственно 100 и 
400 мм при катете ш ва при­
хватки не более половины кате­
та  шва сварного  соединения.

С борочны е прихватки 
конструкций долж ны  бы ть вы ­
полнены рабочими, имеющими
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право па производство свароч­
ных рнбОТ П соответствии с и. 
3.32 настоящ их норм, с приме­
нением гех же сварочных м ате­
риалов и такого же качества. 
' то и основны е швы сварных 
соединений. П рихш пка сбороч­
ных приспособлений, удаляемых 
после сборки, долж на произво­
диться с выполнением требова­
ний пп. 3.41. 3.47, 3.48 настоя­
щих норм.

П р и  ч t ч я и и я: 1. На д ет а ­
лях, И И О I 01'.’н.'НПЫ\ 5П п  или марок до  
C37.S пк.тючгпельно. ра ф сш аегся  <*ы-
ПО.ШСНИС ПрПХПатОК «ПС MCCT рПСПО- 
ЛОЧХМИЯ ШВОВ ,Т1Я ПрСМСНИО! О ;*1 рсп- 
лепия деталей и процессе их о б р а б о т ­
ки {пакетного снерлеипн. т б к п  и 1 .Д.). 
Эи? прихватки после выполнения спо- 
его няш ичеш гя дотж пы  бьп ь удалены, 
а м е с т  их ра зм стсн и н  шчпшепы.

2. В еш цш мх соединениях, 
осущ ествляемых яптонагнм п и полуав­
том атам и, сборочны е прихватки вы­
полняются электродам и, обеспечиваю ­
щими заданную  прочность с собл ю де­
нием требован ий пп. 3.29, 3 .4! и 3.42 
к сварке дан н ого  материала.^

3.25. Ф ормы  кром ок и 
размеры зазоров при сборке 
сварных соединений, а также 
выводных пчанок долж ны  соот- 
ветствоооть величинам, указан ­
ным в Г О С 'Г 5264 - 80, 
ГОСТ 8713-79 и ГО СТ 14771-76 
на швы сварных соединений, а 
в конструкциях из сгалл марок 
С 440, C59U — в соответствии со 
специальными указаниями в 
чертежах КМ .

Все местные уступы и со­
средоточен киле неровности, 
имеющиеся на сборочны х д ета­
лях. препятствую щ ие плотному 
их соединению , надлежит до  
сборки устранять плавной зачи­
сткой с помощ ью  абразивного 
круга.

3.26. П акеты  из деталей, 
собранны е под клепаные или 
болтовы е соединения, должны 
бы ть плотно стянуты болтами.

а- отверстия п пакетах — со­
вмещены сборочны ми пробками.

П лотность стяжки пакета 
при сборке проверяется щупом 
толщ иной 0.3 мм. которы й не 
должен проходить вглубь между 
собран н ы м и дет а ля м 11 бол ее чем 
на 20 мм, и отстукиванием бо л ­
тов контрольны м молотком; 
болты  при этом не должны 
дрож ать  или перемещ аться.

Зазор между деталями в 
соединениях, для которы х про 
ектом предусмотрена плотная 
пригонка, fie должен превы ш ать 
0.3 мм. При этом щуп такой 
толшины. не должен проходить 
> \ е жду при то  р нов а н н ы м и и о- 
вер;,ностями деталей.

О буш ки парных уголков, 
лежащ их в одной плоскости, не 
долж ны  бы ть смещены один 
относи гелько другого  более чем 
иа 0*5 мм в пределах узлов и 
прикреплении и более чем на ! 
мм на других участках.

3.27. О бщ ая сборка кон ­
струкций долж на производиться 
путем последовательного соеди­
нения всех элементов конструк­
ций или отдельны х их частей. 
П ри этом долж на бы ть произве­
дена подгонка всех соединений, 
вклю чая рассверливание м он­
таж ны х отверстий, и установле­
ны фиксирую щ ие устройства. 
На всех отправочны х элементах 
долж на бы ть проставлена инди­
видуальная м аркировка и '-нане­
сены риски. П ри общ ей сборке 
кожухов листовы х конструкций 
одновременно долж но бы ть соб­
р ано  не менее трех царг.

3.28. К аж ды й первый и в 
последующем каж ды й десятый 
экземпляр однотипны х конст­
рукций. изготовленны х по кон­
дукторам , долж ен проходить 
контрольную  сборку, в процессе 
которой  производится проверка 
соответствия изготовленны х кон­
струкций чертежам К М Д.
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В объем кои I рольной 
сборки однотипны х коиструкци й
J i V I - К Н Ы  О Х О Л М М . Н С С  ( Л С М С Ш Ы  И

дош ли, из! отопленные с приме­
ненном ucejo комплекта кондук- 
jopv'fl. К оличество проставлен­
ных полномерных сборочных 
ООЛЬ'П и пробок долж но быть 
4<е более 31)'\> числа о i вере>ни в
[р)мпс. и Iим числе пробок ...
не более л мп.

Я р н  “•! v: ч л и и с. П ер т и н ч -  
ИГЛ П. К * М111 > * > IMIuH L(iO|)KH M>IU tpNK-
ШИ1 п и u I |>н ici<Hi:j\ н о  е о н . у м о р а м ,  
м , i . ' USI - Н Н "Н  Ч'.ДИ > 10  П|>елу- 
< \) (• 11 H't ь  * л Л01н> ш и к  H.Hi.p. п р . ш и л л ч  
цлса-ям ии Ш'1>ч или it п р и ем е .

( ВА РК А

3.2 * >. С я а р к а с т и; г ь i i ы х 
коне I рукций долж на выполнять­
ся вы сокопроизводительны ми ме« 
>лни шрина иными способами.

(- и а р к у с 1альн ы х ко нет - 
рукинн следует производить по 
р аф аб о кш н о м у  и контролируе­
мом» н.-хнологнческому процес­
су, к о jоры й должен обеспечить 
ф еб^емы е геометрические раз­
меры швов и механические свой­
ства сварных соединении.

Режим сварки углероди- 
стой и низколегированной стали 
марок до С590 вклю чительно и 
размеры швов сварных соедине­
нии должны обеспечивать сле­
дующие показатели пластично­
сти и вязкости мегалла шва и 
°колош овной зоны:

а) твердость по алмазной 
пирамиде не выш е 350 единиц;

б) ударная вязкость на об­
разцах типа VI по ГО СТ 6996-66 
ПР« отрицательной температуре, 
Указанной в чертежах
*VM, для стыковых соединений 

tie ниже 3 кгс*м/см2, за ис­
ключением соединений, вы пол­
нимы х электрош лакоаой  свар ­
кой; '

«) относительное у.плине- 
,1!,е не ниже 16%;

I) угол статического из­
гиба на образцах типа XXVU 
или XXVHI по ГО СТ 6996-66 
(при диам етре оправки согласно 
ГОСТ на основной металл) — 
не менее:

1201* — для углеродистых
сталей;

80° ...  для низколегиро­
ванных сзалей золш ииой 20 мм;

6ис' - для низколегиро­
ванных сталей толщ иной Л) мм.

М р и м с ‘1 it и и а: ) При otyp- 
ке «Лемоном а; шикала ироьлнкои
ciaiH .ич >гчоки\ пиит t ртчерями 
к«жн>» -4 7 мм .lonuKiii-'ifa окрЛ'Н п. 
MCii»LTrt НШ» И ОКОЛОШОЦЦОЙ И)Ш.! до 
МО единиц по илм аш ои пирамиде.

2 Снирк> ролс1Члты:< кчшч- 
руклиН, номеих.ш») ра коюрмч опре­
деляемся дополните и.ними праьил«1мн 
ДЛЯ ОI дельных НИЛОН соор\ ЖСННИ, [ЯП 
решается протао.шп. т> оГштм >кц- 
luttiiHM без специально разработанной 
гсхиологнчсскои документации,

.3 У о л т л  о т  о б р а т о м  с 
надрезом по :ш ш ш  сплавления силко­
вого соединения допускается снижение 
ударной нм ж осги не бо.чег чем на 0,5 
кге-м /см : но о «нош ению к норме дня 
основного мс/п;и<1 .

4. При необходим ости приме  
нения дча определения >дарпон вялсо- 
еги о б р а л ю а  других тип а» (YU Х5 
По ГОСТ 6996-66} нормы чдарной ияа- 
косги }си ш ав л иваю гся  в чертежах КМ

3.30. С варка долж на про­
изводиться при стабильном  ре­
жиме, установленном технологи­
ческим процессом, с допускае­
мыми отклонениями: силы тока 
± 5%; напряжения дуги ± 5%. 
Режим сварки следует подбирать 
тах, чтобы коэффициент формы 
провара составлял: для углового

шва — > } ,3  (рис. З А , а) и для 
h

сты кового однопроходного шва

-  > 1,5  (рис. 3 .1, 6 ) ,  
h
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а)

Рис. 3.1. Форма провара свар­
ных соединений 

а - углового шва; б - стыкового од­
нопроходного шва

3.31. Сварочные работы 
должны осуществляться под ру­
ководством лица, имеющего до­
кумент о  специальном образо­
вании или подготовке в области 
сварки.

3.32. Ручная электродуго- 
вая сварка должна производить­
ся. электросварщиками, имею­
щими удостоверения, выданные 
им в соответствии с Правилами 
аттестации сварщиков, утвер­
жденными Госгортехнадзором 
Республики Узбекистан.

Автоматическая или полу­
автоматическая сварка должна 
производиться сварщиками,
прошедшими обучение и полу­
чившими об этом соответст­
вующие удостоверения. Сварщи­
ки должны на месте работы 
пройти испытание, в условиях 
тождественных с теми, в кото­
рых будет выполняться сварка 
конструкций.

Для сварки при темпера­
туре ниже минус 3 0 Х  сваршик 
должен пройти испытание при 
предусмотренной технологиче­
ским процессом отрицательной 
температуре. Сваршик, сдавший 
испытание, может быть допущен

к сварке при температуре на 
10°С ниже пробной.

3.33. Около шва сварного 
соединения должен быть по­
ставлен номер или знак сварщи­
ка, выполнившего это г шов. 
Номер или знак проставляется 
на расстоянии не менее 4 см от 
границы шва, если нет других 
указаний в дополнительных 
правилах настоящих норм или в 
технологической документации.

3.34. При использовании 
металлопроката, не подвергнуто­
го консервации, проплавляемые 
поверхности и прилегающие к 
ним зоны металла шириной не 
менее 20 мм. а также кромки 
листов в местах примыкания 
выводных планок перед сборкой 
должны быть очищены до чис­
того металла с удалением кон­
денсационной влаги. При нали­
чии на конструкциях ржавчины, 
грязи и т.п. непосредственно 
перед сваркой очистка должна 
быть повторена. Продукты очи­
стки не должны оставаться в за­
зорах между собранными дета­
лями.

3.35. Сварка стальных 
конструкций должна произво­
диться после проверки правиль­
ности их сборки. Выполнение 
каждого валика многослойных 
швов сварных соединений до­
пускается после очистки преды­
дущего валика, а также прихва­
ток от шлака и брызг металла. 
Участки слоев шва с порами, 
раковинами и ' трещинами долж­
ны быть удалены до наложения 
следующего слоя.

3.36. При двусторонней 
сварке швов стыковых сварных 
соединений, а также угловых и 
тавровых сварных соединений с 
разделанными кромками со 
сквозным проплавлением необ­
ходимо перед выполнением шва 
с обратной стороны очистить 
корень шва до чистого безде­
фектного металла.
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В процессе выполнения 
автоматической или полуавтома­
тической сварки при вынужден­
ном перерыве в работе сварку 
разрешается возобновить после 
очистки концевого участка шва 
д л и н о й  50 мм и кратера от 
шлака; этот участок и кратер 
следует полностью перекрыть 
швом.

3.37. Свариваемая поверх­
ность и рабочее место сварщика 
должны быть ограждены от 
дождя, снега, сильного ветра и 
сквозняков.

При температуре наруж­
ного воздуха минус 15°С и ни­
же рекомендуется иметь вблизи 
рабочего места сварщика уст­
ройство для обогрева рук, а 
при температуре ниже минус 
40°С — оборудовать тепляк.

3.38. Придание угловым 
швам вогнутого п|юфиля и 
плавного перехода к основному 
металлу, а также выполнение 
стыковых швов без усиления, 
если это предусмотрено черте­
жами КМ , должны, как прави­
ло, осуществляться подбором 
режимов сварки и соответст­
вующим расположением свари­
ваемых деталей. Механическая 
обработка швов производится 
способами, не оставляющими на 
их поверхности зарубок, надре­
зов и других дефектов.

3.39. Начало и конец шва 
стыкового сварного соединения, 
а также выполняемого автома­
том шва углового и таврового 
сварного соединения должны 
выводиться за пределы свари­
ваемы х деталей на начальные И 
выводные планки. Эти планки 
Удаляются кислородной резкой 
после окончания сварки. Места, 
гДе были установлены планки, 
следует зачищать. Зажигать дугу 
и выводить кратер на основной 
Металл конструкции за пределы 
Ul0a запрещается.

3.40. Допускаемые откло­
нения размеров сечения шбов 
сварных соединений от проект­
ных не должны превышать ве­
личин, указанных в ГОСТ 5264-80, 
ГОСТ 8713-79 н ГОСТ 14771-76, 
а в конструкция* из стали ма­
рок С440, С 590 — в соответст­
вии с указаниями в чертежах 
КМ. Размеры углового шва 
должны обеспечивать его рабо­
чее сечение а ,  определяемое ве­
личиной катета шва, указанной 
в чертежах КМ , и максимально 
допустимым зазором, регламен­
тированным указанными ГОСТа­
ми.

Риски от абразивной об­
работки после удаления вывод­
ных планок должны быть на­
правлены вдоль кромок сварен­
ных деталей.

Все ожоги на поверхности 
основного металла сваркой 
должны быть зачищены абра­
зивным кругом на глубину не 
менее 0,5 мм.

Ослабление сечения при 
обработке сварных соединений 
(углубление в основной металл) 
не должно превышать 3”/о тол­
щины металла.

Для удаления поверхност­
ных дефектов с торна шва ме­
ханической обработкой разре­
шается углубляться с уклоном 
не более 1:20 на свободной кромке 
в толщину металла на величину 
0,02 ширины свариваемого 
листа, на  не более чем на 8 мм 
с каждой стороны, без подвар- 
ки; после обработки торцов 
швов необходимо закруглять 
острые грани.
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Т а б л и ц а  3.2

Гошцнна стали, 
ММ

М ш ш м а т ы т  доп>стнмам температура, 0С, стали

у г л е р о д и с т о й иилкоиегироинииой

Ш вы сварных соединении в конструкциях

рс'Ш С! ЧйГЫ Х

л п с ю н ы х  

объемных н  

СПЛОШНОСТСН- 
ч а т ы х

реш етчатых
лнеюшл.ч 

ош.емим.х и 
сплош ностей-

Ч Л 1ЫХ

Д о 16 (включительно) 30 30 20 2 0

г О-
'

с с 30 20 -  10 0

С ш ш с  31) д о  4 0  ‘ - 10 10 0 + 5

Свыше 40 0 0 + 5 + 10

3.41. Ручную и полуавто­
матическую дуговую сварку 
конструкций из стали марок до 
С'3'75 включительно при темпе­
ратурах стал», ниже указанных а 
табл. 3.2, следует производить с 
предварительным подогревом 
стали в зоне выполнения сварки 
до 120 — 160“С на ширине 100 
мм с каждой стороны соедине­
ния.

Сварка листовых объем­
ных конструкций из стали тол­
щиной более 20 мм должна 
производиться способами, обес­
печивающими уменьшение ско­
рости охлаждения: каскадом, 
горкой, двусторонней сваркой 
секциями.

Сварку конструкций из 
стали марок С440, С590 следует 
производить при температуре не 
ниже минус 153С при толщине 
стали до 16 мм и не ниже 0°С 
при толщинах стали свыше 16 
до 25 мм. При более низких 
температурах сварку стали ука­
занных толщин следует произ­
водить с предварительным по­
догревом до температуры 120 — 
160°С.

При толщине стали свы­
ше 25 мм предварительный по­
догрев должен производиться во 
всех случаях, независимо от 
температуры окружающей сре­
ды.

3.42. Автоматическую 
сварку конструкций разрешается 
производить без подогрева:

а) из углеродистой стали 
толщиной до 30 мм, если тем­
пература стали не ниже минус 
30°С, а при больших толщинах
— не ниже минус 20‘С;

б) из низколегированной 
стали толщиной до 30 мм, если 
температура стали не ниже ми­
нус 20°С, а при больших тол­
щинах стали — не ниже минус 
10°С.

3.43. Автоматическая 
сварка при температурах, менее 
указанных в п. 3.42, может про­
изводиться только на повышен­
ных режимах, обеспечивающих 
увеличение тепловложения и 
снижение скорости охлаждения.

3.44. ' Электрошлаковая 
сварка конструкций из углеро­
дистой и низколегированной 
стали мржsi  производиться без 
ограничения температуры стали.
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j.45. При температуре 
стали ниже минус 5“С свирку 
с icayer производить от начала 
.[О конца шва без перерыва, за 
исключгнием времени, необхо­
д и м о г о  на смену -электрода или 
пектродной проволоки и зачи- 
ctkv и ва в месте возобновления
сварки. ■

Прекращать сварку до 
выполнения i'ma прос т о г о
размера и остазлять незаверен­
ными отдельные участки шва ке 
допускается. 8 случае вынуж­
денного прекращения сварки 
процесс следует возобновлять 
после подогрева стали в соот­
ветствии с технологическим 
процессом, разработанным для 
свариваемых конструкции.

3.46. Для конструкций, 
возводимых или эксплуатируе­
мых в районах с расчетной 
температурой ниже минус 40‘'С 
и до минус 65°С включительно, 
вырубка дефектов швов « ос­
новного металла при температу­
рах ниже' указанных в табл. 3.2 
можег выполняться после по­
догрева зоны сварного соедине­
ния до 100— I20X . Заварку де­
фектных швов следуег произво­
дить после подогрева этой зоны 
до 180 — 200°С.

3.47. Качество швов свар­
ных соединений для крепления 
сборочных и монтажных при­
способлений должно быть не 
ниже качества основных швов.

3.48. Швы сварных соеди­
нений и конструкций по окон­
чании сварки должны быть 
очищены от шлака, брызг и на­
теков металла. Приваренные 
сборочные приспособления над­
лежит удалять без применения 
Ударных воздействий и повреж­
дения основного металла, а мес- 
та их приварки зачи тать до 
р о в н о г о  металла с удалением

Дефектов?

3.4S. Контроль качества 
швов сварных соединений сталь­
ных конструкций осуществляется 
методами, указанными в табл. 3.3.

3.50, По внешнему виду 
швы сварных соединений долж­
ны удовлетворять следующим 
требованиям:

а) иметь гладкую или 
равномерную чешуйчатую по­
верхность (без наплывов, про­
жогов, сужений и перерывов) и 
не иметь резкого перехода к 
основному металлу, В конструк­
циях, воспринимающих динами­
ческие нагрузки, угловые швы 
должны выполняться с плавным 
переходом к основному металлу:

б) наплавленный метали 
должен быть плотным по всей 
длине шва, не иметь трещин и 
дефектов, выходящих за преде­
лы, указанные в и. 3.55 настоя 
т и х  норм;

в) подрезы основною ме­
талла допускаются глубиной не 
более 0,5 мм при толщине стали 
от 4 до !0 мм и не более- 1 мм 
при толщине стали свыше 10 
мм, за исключением случаев, 
приведенных в дополнительных 
правилах;

т) все кратеры  должны 
бы ть заварены .

3.51. Для конструкций, 
возводимых в районах с pat чет­
ной температурой ниже минус 
40°С и до минус 65°С включи­
тельно, при сварке допускаются: 
подрезы основного металла 
вдоль усилия и местные подре­
зы (до 25% длины шва) поперек 
усилия в соответствии с под­
пунктом 1.51,/к подрезы поперек 
усилия глубиной не более 0,5 
мм при толщине стали до 20 
мм и — I мм при толщине 
стали более 20 мм.
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Т а б л и ц а  33

М етод  кош рол я Конструкции

J. Систематическая проверка выполнении заданного  
технологического процесса сборки н сварки

Все гнпы конструкции

2. НлружныЙ осмотр швов с проверкой размеров Т о я е

3. Вы борочны й контроль1 т в о и  улы разкук овои  дефек­
тоскопией или просвечиванием проникаю щ ими излуче­
ниями1

Все типы  конструкций, 
за исключением указан­
ных в п .6 п о и  таблицы

4. И спы тание всех швов на плотность одним  из сле­
дую щ их методов:

опрыскиванием керосином;
мыльной эмульсией (при избы точном давлении и;ш 
вакууме)

Л истовые конструкции  
при толщ ине металла до  
16 мм включительно, 
швы которы х должны  
бы ть герметичными

5. И спы тание на плотность и прочность воздуш ны м, 
гидравлическим или газо&ым давлением

Резервуары, тр убоп р ово­
ды и сосуды . Нспы ко­
тельная среда н величина 
давления принимаются в 
соответствии с угачаиин- 
ми дополнительны х пр а­
вил настоящ их норм или 
проекта

6, К онтроль физическими м етодам и без разруш ения  
контролируемы х соединений

Типы  KOHCipyKIUffl. м е­
т о д а  и нормы  контроля  
л р едусм а/рниаю тся д о ­
полнительны ми правила­
ми настоящ их норм или 
проектом

7. М еханическое испытание контрольны х образцов Т о же

В. М еталлографическое исследование мякрош лифов на 
торц ах ш вов контрольны х обр азц ов или  на тор ц ах  с т ы ­
ко вы х  швов сварных соединений

5 Д ля вы борочного контроля разреш ается применять друг ие м етоды  кош р ол я  
согласно ГОСТ 3242-79, табл. 2.

3.52. Выборочный кон­
троль Швов сварных соединений 
согласно табл. 3.3 настоящих 
норм производиться, как прави­
ло, в местах пересечения швов и 
в местах с признаками дефектов.

Если в результате выбо­
рочного контроля будет уста­
новлено неудовлетворительное 
качество шва, контроль продол­
жают до выявлении фактических 
Границ дефектного участка, по­
сле чего весь шов на этом уча-
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стке удаляют, вновь завариваю т 
,1 проверяю т повторно.

3.53. Проверку герметич­
ности швов сварных соединении 
керосином следует производить 
обильным опрыскиванием сты ­
ковых ш вов к введением керо­
сина под т ш т с т к у . О бработка 
швов керосином долж на произ­
водиться не менее двух раз с 
перерывом II) мни. На противо­
положной стороне, покрытой 
водной суспензией, мела или 
каолина, в течение 4 ч при по­
ложительной и К ч при отрица­
тельной температуре окруж аю ­
щего воздуха не долж но появ- 
лятьея нитей.

3.54. При проверке плот­
ике ш пню» свариь соединений 
п .бьмочным давлением воздуха 
или вакуумом на поверхности 
шил. покрытой мыльной ')Муль- 
еиеи. не должны появляться пу- 
>1.1(111.

3.55. Допускаются сле- 
.пюшие дефекты швов сварных 
■."единении, которы е обнаруж и­
в а й с я  ф иш ческими методами 
контроля (за исключением слу-
ч .1ев оговоренны х в дополни- 
|"Н .них правилах):

а) иепровары по сечению 
шпон в соединениях, доступных 
с».|рке с двух сторон, глубиной 
-у 5'\, толщины металла, но не 
" 'тыне 2 мм при длине непро- 
чаров не более 50 мм, расстоя- 
,,И|| между ними не менее 250 
1,14 и обшей длине участков не­
довари не более 200 мм на 1 м 
Низц;

б) непрчвары а корне 
'и“а 8 соединениях без подкла-

)к. доступных сварке только с
«ной стороны глубиной до 15%
лШкны металла, но не свыше 
Мм;

8к в) отдельные шлаковые 
лецЮЧеНия или поРы либ°  скоп-
гО ст  ИХ п̂о гРУппе А и В 

7512-82) размером по 
етРУ не более 10% толщи­

ны свариваемого металла, но не 
свыше 3 мм;

г) шлаковые включения 
или поры, расположенные це­
почкой вдоль шва (по группе Б 
ГОСТ 7512-82), при суммарной 
их длине, не превышающей 200 
мм на I м шва;

д) скопления газовых пор 
и шлаковых включений (по 
группе В ГОСТ 7512-82) в от­
дельных участках шва в количе­
стве не более 5 шт. на 1 смг 
площади шва при диаметре од­
ного дефекта не более 1,5 мм;

е) суммарная величина не- 
провара, шлаковых включений и 
пор, расположенных отдельно 
или цепочкой (по труппе А и Б 
ГОСТ 7512-82), не превышаю­
щая в рассматриваемом сечении 
при двусторонней сварке Ю"Ь 
толщины свариваемого металла, 
но не более 2 мм и при одно­
сторонней сварке без подкладок 
—- 15%, но не более 3 мм.

В конструкциях из стали 
марок С440, С5У0 не допуска­
ются дефекты швов, указанные 
в подпунктах (а) и (б).

П р и м е ч а н и е .  Ш лакопые 
включения млн поры, образую щ ие  
сплош ную  линию  вдоль ш ва, не д о ­
пускаются.

3.56. Для конструкций, 
возводимых или эксплуатируе­
мых в районах с расчетной 
температурой ниже минус 40°С и 
до минус 65°С включительно, не 
допускаются несплавления по 
кромкам, иепровары в стыковых 
швах, а также иепровары на 
участках угловых и тавровых 
соединений, где проектом преду­
смотрено сквозное проплаеления.

В стыковых и угловых 
швах сварных соединений кон­
струкций, воспринимающих ди­
намические нагрузки, а также в 
статически нагруженных растя­
нутых элементах допускаются 
единичные поры или шлаковые
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включения диам етром  не более 
{ мм для стали толщ иной д о  25 
мм и не более 4%  толщ ины  для 
стали толщ иной более 25 мм. в 
количестве не более четырех 
дефектор на участке шва длиной 
400 мм. Расстояние между д е ­
фектами долж но бы гь не менее 
50 мм.

В стыковых и угловых 
швах статически Нагруженных 
сжатых элементов допускаю  к-я 
единичные поры и ш лаковые 
включения диаметром не более
2 ш  в количестве не более 
шести дефектов на участке шва 
длиной 400 мм или не более 
одной группы этих же дефект on 
на этой же длине.

Расстояния между деф ек­
тами долж но бы ть не менее 10 
мм.

\] р и ч с ч а и и с. Хараки-р рп- 
^емс-шин принимается гн> чс|.че- 

Чч’нм 1CМ и КМД..

3.57. Если при вы б ороч­
ном контроле будут обнаружены 
недопустимые дефекты, то необ­
ходимо выявить границы д е­
фект ного участка д оп олнитель­
ным контролем  вблизи месг с 
в ыя влендыми деф ектам и.

Если при дополнительном  
контроле будут такж е обнару­
жены недопустимые дефекты, 
контролю  подвергается весь 
шов.

3.58. Трещ ины всех видов 
и разм еров в ш вах сварных со­
единений не допускаю тся. Уча- 
сток шва с трещ иной долж ен 
бы ть засверлен (диаметр отвер­
стия 5—-8 мм) по границам  
грещины плюс 15 мм с каждой 
стороны  ее, после чего исправ­
лен в соответствии с п. 3.61, с 
раззенковкой и запаркой отвер­
стий.

3.59. Пластины для меха­
нических испытании контроль­
ных образцов должны изготав­
ливаться из той же стали, что и 
основное изделие. Пластины

п р и к аты ваю тся  к изделию та­
ким образом, чтобы  ш ов пла­
стины выполнялся в том же 
пространственном положении, 
что и шоо свариваемого изде­
лия. н являлся его продолжени- 
е м . П л а ст и н ы сваривают с я те м 
же свариш ком, с применением 
тех же реж имов сварки, мате­
риалов и оборудования, что и 
при сварке изделия.

3.60. Размеры ипасгин, а 
также ф орма и размеры о б р а з ­
цов и способы вырезки о браз­
цов из заготовок должны соот­
ветствовать ГОСТ 6996-66. При 
этом доижны бы ть проведены 
следующие испытания:

а) на степпческое растя­
жение сты кового сварного со­
единения — 2 образна; металла 
шва сты ковою , углового н тав ­
р о в о ю  соединения - - п о  3 об-- 
рнлцн;

Су) на ударный изгиб м е­
талла шва сты кового соединения 
и окочош овной зоны по линии 
сплавления.—  по 3 образца;

в) на статическим изгиб 
сты кового соединения —- 2 о б ­
разца;

г) на твердость по  а л м а з­
н о й  пирамиде всех соединений 
из низколегированной стали ма­
рок до  С590 вк лю ч и т е ль н о  —  не 
менее чем в четырех точках как 
металла ш ва, так и околош ов-. 
ион зоны  —  на о д н о м  образце.

Н ормируемы е показатели 
механических свойств приводятся 
в дополнительны х правилах на­
стоящ их норм или принимаю тся 
по нормам  проектирования.

При неудовлетворительных 
результатах испьп ам и й  соответ­
ствующий шов должен быть 
удален, качество сварочных ма­
териалов и режимы сварки , а 
также квалификация сварщика 
дополнительно проверены.

3.61. Дефекты сварных 
соединений должны устраняться 
следующими способами: обна­
руженные перерывы швов и
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кратеры ки кф 1иилклог, швы с 
другими дефектами, превы ш аю ­
щими допускаемые, удаляются 
на длину деф ектн ою  места 
плюс 15 мм с канч lou стороны 
и завариваю тся вновь; подрезы 
основного металла, превы ш аю ­
щие допускаемые, зач и таю тся  и 
завариваются с последующей за­
чисткой, обеспечиваю щ ей плав­
ный переход от наплавленного 
металла к основному.

И справление nei ерметнч- 
иых шпон сварных соединении 
путем зачеканки запрещается.

Исправленные дефектные 
швы иди части их должны быть 
вновь о сви д еа’л ы  гвоваиы.

3.62. Осип* чные дефор* 
манн н к о м о р ) кин и, возникшие 
после сварки н превыш ающ ие 
веди чины, приведенные а табл. 
л »  настоящих норм, долж ны  
бы з ь исправлены. Исправление 
должно пыть произведено мето­
дами /ермического. механиче- 
CK'.'i о или 1срмочечаннческого 
ккчд-vHi. I ния с выполнением гре- 
ооианнп i i / j .  3 .1 2  3 J 4  насгоя- 
1ии\ норм.

О Ь Н ч Ю Н А Н И Ь  О Т В Е Р С Т И Й

3.63. Ike  монтажны е от­
верстия должны бы ть образова­
ны на проектный диаметр на 
нредприитни-ьпготовителе. за ис­
ключением отверстий, оговорен­
ных в проекте в соответствии с 
требованиями» определяемыми 
гехнодогией монтажны х работ.

О бразование заводских я 
Монтажных отверстий на мень­
ший днам е!р  с последующей 
Рассверловкой на проектный 
‘Ф ^нзаодится только  в случае, 
есзи это оговорено в чертежах 
КМ.

В конструкциях из стали 
С440, С590 продавливание от-. 
Верстий допускается при толщ и- 
Ке стали д о  10 мм включитель- 

при номинальных диаметрах 
0г^ р с т н й  15— 25 мм.

3.64. Н ом инальны е д и а - . 
метры заклепок и болтов гру­
бой и нормальной точности, а 
также вы сокопрочны х и соот­
ветствующие нм номинальные 
диаметры  отверстий приведены 
в табл. 3.4 настоящ их норм.

3.65. Н ом инальны е диа­
метры отверстий для болтов 
повыш енной точности принима­
ются равными номинальным 
диаметрам  стержней болтов.

О тклонения величин диа­
метров отверстий для болтов 
повыш енной точности не долж ­
ны превыш ать приведенных в 
табл. 3.5 настоящ их норм.

3.66. Сверление или рас­
сверливание монтажных отвер­
стий долж но производиться по­
сле окончания клепки или свар­
ки элементов.

Допускается сверление 
монтажных отверстий в сбороч­
ных деталях и ветвях при усло­
вии сборки 'зпементов в кондук­
торах,

Рассверливание отверстии 
при общ ей сборке следует про­
изводить после окончания сбор­
ки и проверки всех размеров, 
вклю чая ординаты  строительно­
го подъема.

3.67. Качество и отклоне­
ния в размерах отверстий для 
заклепок и бел то в  грубой и 
норм альной точности, а также 
вы сокопрочны х долж ны  удовле­
творять  требованиям , указанным 
в табл. 3.6 настоящ их норм.
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Т а б л и ц а  3.4

М етизы  и отверстия Н оминальны й диам етр " \ мм

Стержни болтов 1-ру- __ 12 14' 16 __ 20 24 27* 30 36
бой  и нормальной точ ­
ности, а такж е вы соко­
прочных

12 — - 16 _ 20 22 27 — .... -
Стерж ни заклепок

Отверстия для: 13 — 17 — 21 23 28
•заклепок — 13’ 15я — 17’ _ _ 2 Г 25' :>8‘ з г —
болтов невы сокопроч- — 15 — 19 — 23 28 33 39
ных — - — —Г _ _ 21 25 — 31 —
болтов вы сокопрочны х — — — 23 28 _ _ 33 —

—’ — — . 25 30 35

" Применять только для конструкций оп ор  линнН м ектроп ереди чи.
"  Д иам етр отверстия принимается по пр оекту._______________________________________

________  Т а б л и и а 3.5

Д опускаем ое отклонение, мм

Свыше 12 л о  18 (вклю чительно) 
Свыше 18 д о  30 
Свыше 30 д о  48 
Свыше 48 д о  80

+0,24; 0 
+0,28; 0 
+0,34; 0 
+0,4; 0

3.6В. Заводские отверстия, 
выполненные на проектный 
диаметр для заклепок и болтов 
грубой и нормальной точности, 
а также высокопрочных, должны 
удовлетворять в  собранной кон­
струкции следующим требовани­
ям:

калибр диаметром на 1,5 
мм м ен ьш е номинального диа­
метра отверстия до прочистки 
отверстий должен пройти не ме­
нее чем в 75% отверстий каждой 
группы, в противном случае 
производится повторная сборка 
и проверка отверстий калибром;

если при повторной сбор­
ке количество отверстий, в ко­
торые пройдет калибр, будет 
менее 75% числа отверстий в 
группе, допускается производить

рассверливание отверстий на 
следующий больший диаметр С; 
проверкой прочности соедине­
ний расчетом.

3.69 Контроль качества и 
расположения монтажных отвер-; 
стий, просверленных в элементах: 
конструкций по кондукторам>; 
производится;

а) проверкой, после КОН-; 
трольной сборки с выверкой* 
строительного подъема, все* 
монтажных отверстий калибров 
на ) мм меньше проектног 
диаметра отверстия. При это' 
калибр должен пройти не мен" 
чем в 85% отверстий каждо 
группы.

В  случае если к а л и б .  
проходит менее чем в 8 5 % 1 
верегий каждой группы, а так
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в случае несоблюдения требова­
ний табл. 3.6 производится по­
вторная контрольная сборка из 
других элементов данной конст­
рукции. Если при повторной 
контрольной сборке качество 
отверстий не будет удовлетво­
рять поставленным выш е требо­
ваниям. кондукторы, по кото­
рым обрабаты вались эти мон­
тажные отверстия, подлежат ис­
правлению, а все конструкции, 
изготовленные с применением 
этих кондукторов, подвергаются 
общей сборке дпя исправления 
дефектных отверстий способами, 
предусмотренными для  заво ­
дски х отверстий. Конструкции, в 
которых монтажные отверстия 
исправлены, должны иметь ин­
дивидуальную маркировку о т­
правочных элементов;

б) проверкой сборочными 
кондукторами, приспособления­
ми (ф иксаторами) или специаль­
ными контрольными шаблонами, 
позволяющими контролировать 
взаимное положение отверстий 
одновременно в нескольких 
монтажных узлах.

3.70. Приемка рассверлен­
ных отверстий при общей сбор­
ке конструкций производится до  
ее разборки.

3.71. Заусенцы на краях 
отверстий должны бы ть удалены 
без снятия ф асок. В  местах 
прилегания головок заклепок к 
склепываемому пакету отверстия 
должны бы ть раэзенкованы на
1,5 мм по глубине н диаметру.

КЛЕПКА

3.72. Н агрев заклепок из 
углеродистой стали дол ж ен  про­
изводиться: при машинной 
кпепке до  температуры 650—  
7 0 0 Х ,  при клепке пневматиче­
ским молотком д о  температуры 
1000— ПОО'С; нагрев заклепок 
иэ низколегированной стали

производится в  обочх случаях 
до температуры 1000— 1100=С.

3.73. Непосредственно пе­
ред клепкой отверстия должны 
бы ть очищены от грязи, ржав­
чины, масла, влаги, льда, снега 
и других загрязнений.

3.74. Сборочные болты и 
пробки не должны сниматься до 
окончания клепки всех своб од­
ных отверстий.

3.75. Мри толщине пакета 
более 3,5  диаметра заклепки 
следует принимать заклепки г 
повышенными закладными го ­
ловками и коническими стерж­
нями.

3.76. Стержень заклепки 
должен после кленки плотно за ­
полнить отверстие; заклепочные 
головки должны бы ть правиль­
но сформированы, посажены 
центрально относительно оси 
стержня, плотно прилегать к по­
верхности склепываемой конст­
рукции и иметь разм еры , ука­
занные в Г О С Т  1 0 2 9 9 -8 0 , 
Г О С Т  10300-60 и ГО С Т  10301-80.

3.77. Камест по поставлен­
ных заклепок должно контроли­
роваться осм отром , проверкой 
щупом, ш аблоном и шнуром, а 
также отстукиванием в разных 
направлениях обеи х  головок за ­
клепки контрольным молотком 
весом 0 ,3— 0,4  кг.

3.78 . П оставленные за ­
клепки с  дефектами, превы­
шающими допустимые (табл. 
3 .7), должны бы ть забракованы 
и заменены.

Контроль плотности за­
полнения отверстий производит­
ся при удалении заклепок, за­
бракованных по поз. 2— 7 и 9 
табл. 3.7.

3.79. Удаление дефектных 
заклепок долж но производиться 
без повреждения металла конст­
рукций.
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Т а б л  и ц а 3.6

Наименование Дьамстр Допускаемое
Допускаемое количество отклонений в 

каждой n iy n n e  очиерстии
отклонения эгвер еги н

мм
отклонение,

мм
ДЛЯ

углеродистой
стали

для низколегированном 
стали

I. Отклонения 
диаметра просвер­
ленных отверстии 
пол заклепки и 
б о л гы , а такж е 
о в а л ь н о е !ь  н\

До 17 

Болес I ;

0; + 0 ,6  

+1,5
Не ограничивается

2. Завалы раз­
мером более 1 мм 
и трещины в краях 
o ib e p c m fi

- Не допускается

3. Чернота (не­
совпадение отвер­
стий в отдельных 
деталях собранно­
го пакета): 

до 1 мм
свыше 1 до 1,5 

мм

— _ _ До 50% 
До 10%

До !0 V  
Не допуска­
л ся

До 50V* 
До 10V*

4. Косина 
(уклон оси) до 3°Ь 
толщины пакета, 
но не свыше 2 мм 
при машинной и 3 
мм при ручной 
пневматической 
клепке

Не ограничи­
вается

Д о  20 й а Не ограни­
чивается ’ *

5. Косина более 
величин, указан­
ных в п. 4

- - Не допускается

6. Отклонение 
глубины зенковки

-  ' ±0,4 Не ограничивается

' Для заклепок. 
** Для ботов .

П р и м е ч а н и е .  Диаметр продавленных отверстии со стороны 
j должен превышать номинальный диаметр отверстий более чем на 1,5 мм

матрицы №
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Т а б л и ц а  3.7

Д еф ек т заклепки

( u \J J» п ч  а |

Требование

1 Д р о ж ан и е млн перемещение головки пол Не допускается
ударами молотка

2 Неплотное прилегание головки к склепыва- Шуи толщиной 0,2 мм не дол­
сМО\|\ Г!с1КС1 \ жен проходить вглубь под готов­

ку бо;’ее чем на 3 мм
3. Трсшммокагосгь или рябина головки Не допускав! ся
-1 Зархбка головки Не более 2 мм
5. Смещение головки с оси стержня Не более 0,1 диаметра стержня
6. Маломерная и недооформленная головка Не более 0,05 диаметра стержня 

по высоте голопки и 0,05 диамет­
ра стержня в каждую сторону по 
диаметру головки, либо 0,1 диа­
метра стержня на всю головку

7. Венчик вокруг головки Шириной не более 3 мм, тол 
щнноЙ не менее 1,5 мм и не бо­
лее 3 ММ. Венчик толщиной менее

8.
1,5 мм должен быть срублен

Зарубка поверхности металлу пакета об- Не допускается
жимкой

9. Неполиое заполнение потайной заклепки Не более 0,1 диаметра стержня
по тиаметру головки

10 И)быток или недостаток по высоте потай- Не более 0,5 мм, если не мешает
ноГ 'МКЛСПКИ плотности прилегания другого 

ме-мента

ГРУНТОВАНИЕ, ОКРАСКА, МАР- 
КИРОЙКА, ПРИЕМКА tl O T tty j-  

КА

3.80. Все стальные конст­
рукции должны бы ть огрунто- 
ваны и окрашены на предпри­
ятии изготовителе в соответст­
вии с указаниями проекта.

3.81. При грунтовании и 
окраске должны бы ть соблю де­
ны следующие условия:

а) перед грунтованием 
стальные конструкции должны 
быть очищены от загрязнений и 
обезжирены;

б ) грунтование может вы ­
полняться только после провер­
ки качества очистки стальных 
конструкций, а нанесение покра­
сочных материалов —  после 
проверки качества грунтования: 
при производстве работ надле­

жит соблю дать технологию, ука­
зываемую В ГО С Тах и техниче­
ских условиях на применяемые 
материалы;

в) в конструкциях не под­
лежат грунтованию и окраске 
зоны монтажной сварки на ши­
рину 100 мм по обе стороны от 
шва, а также поверхности, ого­
воренные в чертежах, и сопри­
касающиеся поверхности мон­
тажных соединений на вы соко­
прочных болтах и заклепках:

г) грунтование и окраску 
следует производить при поло­
жительной температуре окру­
жающ его воздуха и конструкций 
(не ниже плюс 5°С); нанесение 
грунтовок и покрасочных мате­
риалов при отрицательной тем­
пературе Допускается при приме­
нении материалов и методов 
производства работ, обеспечн-
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а а ккцих н адлежашее ка чество 
грунтования и окраски;

д) части стальных конст­
рукций, подлежащие обетониро- 
ванию, не грунтуются, не окра­
шиваются, а поверхность по­
крывается цементным молоком;

е) рулонируемые конст­
рукции следуег грунтовать бы ­
стросохнущим грунтом на заво- 
де-изготовителе;

ж) грунтовки и покрыв­
ные материалы должны нано­
ситься ровными слоями без 
пропусков и подтеков; толщина 
с/'оеа определяется технологиче­
скими инструкциям)};

i)  при грунтовании и ок­
раске пневматическими распыли­
телями сжатый воздух должен 
быть очищен от влаги, масла, и 
пыли и соответствовать требо­
ваниям ГО С Т  9,010-80.

Г} р н м с ч и н п я: I. Конструк­
ции, шгогоалясмые ь полевых мастер­
ских при температурах ниже +51'С, 
разрешается грунтовать и красть и 
процессе монтажа при температуре 
+ 5°С и выше.

2. Башмаки колонн, в которых 
оёстоиироька не включена в работу 
сооружении, могут быть огрунтоианы 
и окрашены.

3.82. И зготовленные кон­
струкции должны бы ть замар­
кированы в соответствии с чер­
тежами КМ Д .

3.83. Изготовленные кон­
струкции должны бы ть приняты 
ОТ К предприятия-изготовителя 
до огрунтования; приемку каче­
ства грунтования и окраски 
следует производить дополни­
тельно после их выполнения.

3.84. Величины отклоне­
ний o r  проектных линейных 
размеров отправочных элемен­
тов конструкций и от проектной

геометрической формы не долж ­
ны превыш ать предусмотренных 
в табл. 3.8 и 3.9 настоящих 
норм, а такж е допускаемых о т­
клонений для отдельных видов 
конструкций, которы е приведе­
ны в дополнительных правила? 
настоящих норм.

3.85. Ш ероховатость по 
верхности после строжки, фре­
зерования и сверления должна 
быть не грубее третьего класса 
чистоты п о в е р х н о с т и  п< 
ГО С Т  2789-73,

3.86. , П редприятие-изгою  
витель стальных конструкций по 
окончании всего заказа или от­
дельных его частей должно вы ­
давать сертификаты на стильные 
конструкции' (прил. )).

3.87. Выступающие части 
транспортируемых конструкций 
должны бы ть укреплены, а мес­
та монтажных соединений за­
щищены от загрязнения.

3.88. Обработанные (фре­
зерованные) торцы, п-редаюшие 
усилия, и трущиеся поверхности 
шарниров и других механиче­
ских детален, а также поверхно­
сти качения опорных частей 
должны бы ть покрыты смазкой. 
Кроме того, отверстия для 
шарниров должны бы ть защи­
щены деревянными заглушками.

3.89. С троповка, внутри­
заводское транспортирование и 
погрузка готовы х элементов на 
транспортные средства должны 
выполняться приемами и при­
способлениями, исключающими 
образование остаточны х дефор­
маций и вмятин.

П огрузку мелких одно­
типных элементов (распорок, 
связей и т .п .) следует произво­
дить, увязывая их в пакеты.
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Продолжение

Ра (меры и гехнология 
млпо'тения операции

И. ГаГмригы отправочных 
>леммт>в конструкций по- 
C.'JC иК ()Л '’Я 1С Л !»!!010 МЗГО-

тоюления

} 3. С обираем а hr стел­
лажах по ря шетке нм бол­
та.ч

J2. Собираемых » кон­
дукторах н др\гих приспо­
соблениях с укрепленными 
(фиксаторами, а также по 
копиру с фиксаторами 

\}. Размеры (лшиа, ши­
рина) между фрек.-ровян- 
иыми поверхностями

Ширина полотнища т е ­
говых консгрукцнй, ШГО 
томленных рулонным спо­
собом, свариваемых на 
монтаже:

U. встык 
15. внахлестку

Длина полотнища лис­
иных конструкций, Ш1 0 - 
ювлеиных рулонным спо­
собом, свариваемых на 
монтаже:

15. встык

17, влалиестку (независи­
мо от длины)

Ш. Расстояние межд> 
грутодт монтажных от­

верстий <в юговых элемея- 
тех)

18. Образованных при 
обработке в отдельных де­
талях. устанавливаемых на 
сборке по разметке

(9. Образованны х при 
обработке в «ндельндо де­
талях, устанавливаемы * на 
сборке с ломош ы о фикса- 
чоров____________________ _____

Дотхкясмое отклонение от проектных 
___  лннеПных ра змеров, ± мм

; ы , 5

ГИК/НО-
чис?:и,

но)

0,5

'..ЯЫШС
1.5 до

И1 п ервai>ы рп змерор, м

1,5

С нм ш с  

4 .5  до

(.’ выше 

9 до

г,'

12
19

12

МО
.. о

14
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П[Ю;'(0.1Иу'СНИС тибч 3.8
Дом >’Ck«icmi)c отклонение о 

ишейпыч рлчмерои.
проектных 

± мм
Р.нмеры 11 КМЮ.ЮП1Я I 1нтервалм.PHTMCPOB, M
выполнения операций -V

(iifcjilc-

...  м ...

ClIUUli'

l.b -

< ui.imc 

4.5

( buiuc
4,S jw 

9

С'ыыни' 
У ДО
>5

( 1ШШС
\ 5 Д1> 
21

( Ul.tlllO
21 д»: 

27

1 »ытс 
27

20. Просверленных по 
кондукл орам it чакончен- 
ИЫЧ и м 0|0H.|CilHC.M »ле- 
uuriax

0,5 1 1,5 2 2,5 S 3,5 4

П р и м е ч а н и и :  i. Для шмержия величин по пот. 3—5, 
сюншен luoiuubt должны применяться рулетки второю класса 
НИН прочих ИсЛНЧИН 1 ('Cl 1,С| и класса (ОЧНОСТН.

2. Дли свободных кромок по по*. 1 4 допускаегся отклот

"J 14, 16, 18 -20 на* 
шчностн, х м  ишере-

ине до +5 мм.

Т а 6 л н п а 3.9

Наименование отклонении

Допускаемое отклонение 
от проектной геометриче­
ской форьш отправочных 

ы ем еш ов

2, Ис кривд шик д с ш л й

1. За юр между тпетом и e ra дыши чшкйкой дтнпой' 1 м 
7 Ьнор между (п и я т ш п  стр аш и  и обушком уго.тка, пол­

кой н.ш с к т о й  швеллера ц двутавра (длина элемента L)

i l .  O jk m o u c iu ic  л и н и й  к р о м о к  л и о о а ы х  д е / а л е й  о т  

jL ^ p cu m ck u io  очериш ш

1- При сварке веш к
4. При сварке внахлестку, втавр, ц в угол

Ш . 0|клонеине при грбке

Просвет между шаблоном** и поверхностью свальцованного 
чиста, no.ixofl иди обушком профиля, c o n iy io ro ;
•5. и холодном состоянии
6 .  в кормчем состоянии

Эгш птичность (разность диаметров) окружности е габарит­
ных листовых конструкциях (диаметр окружности D)'.

7. вне сты ков
Й. ц монтажных сты ках

1,5 мм 

0,001 L, но не более 10 мм

2 мм*
5 мм*

2 мм
3 мм

0,005 D 
0,003 D
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Продолжение габл. 3.9

Наименование отклонения

Л он) скасмсе отклонение 
от проектной геомегриче- 
ской формы отправочных

элементов

{V. Деформация игпрявочнмх элементов

9. Перекос полок (Д) члемешов таврового и двутаврового 
сечения п стык в х и к местах примыкания

10 Перекос полок (Д) в прочих местах 
\ !. Грнбонидность полок (Д) элементов таврового и двутав­

рового ссчсичМ м стыках и в местах примыкания

12. Грибовпдность полок (А) я прочих местах
13. Перекос или грибовидность полок (А) верхних поясов 

п о д к р а н о в ы х  б п л о к

14. Винтообразность элементов (длина элемента L)
15. Выпучивание стенки балок с вертикальны ми ребрами 

жесткости (высото стенки Л)
16. Выпучивание e tc нки балох 6е i вертикальных ребер жест - 

кости (высотп п с и к н  /?)
■ 7. Выпучивание стенки подкрановых балок (высота стенки

Ь)
?3. Сфмй прогиб» элементов (шшна элемента./.)

V. Разные

19. Смешение рлзбипочнмх осей стсржнеГ в элементах ре- 
шетч а тыл коногр*,кшШ от проеКТНЫХ

20. Тангенс у пн» огелоною м  от проектного положения фре­
зерованной поверхности

0,005 Ь 
0,01 Ь

0,005 Ь

0,01 b

0,005 Ь 
0,00 i L, но fie более 10 мм

0,00й h

0,003 h
0,003 h 

‘/75о А  но не более 15 мм

3 мм 

Vi 5оо

"В соответствии с допусками на зазоры по ГОСТ 5264-80, ГОСТ 8713-79, 
ГОСТ 14771-76,по не более указанных в таблице. Ступени на кромках в пределах 
допускаемых отклонении должны быть устранены зачисткой.

"Д лина шаблона (по дуге) 1,5 м.

II р и м с ч а и и Зазор между фрезерованной поверхностью и ребром стальной 
линейки m  должен превышать 0,3 мм ка длине размеров поперечного сечения, но не
более 1 м.
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4. Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  П РА ­
ВИ ЛА Д Л Я К О Н С Т Р У К Ц И Й  

ЗДАНИ Й И Н Е К О Т О Р Ы Х  
ОИДОП ГН’ О И З В О Д С Т В Ш - 

Н Ы Х  С О О Р У Ж Е Н И Й

4.1. Настоящ ие дополни­
тельные правила должны со ­
блюдаться при изготовлении 
стальных конструкций зданий и 
сооружении: транспортерных га­
лерей. крановых эстакад, рабо­
чих площадок, бункеров, оно;) 
трубопроводов и сосудов, башен 
и труб, а также конструкции 
типа структур.

4.2. Л конструкциях, име­
ющих общ ие примыкания эле­
ментов к стенкам колонн и ба­
лок. должна бы ть предусмотре­
на возмож ность раздельной ус­
тановки и временного закрепле­
ния каж дого эл е м е н т .

-1.3. Для опириния стро­
пильных ферм и других конст­
рукций при монтаже, в случае 
отсутствий опорных столикою в 
проекте, па колоннах нриваря- 
иаютея монтажные столикк. И с­
пользование этих монтажных 
стг-ликоп сперх периода мештажя 
пе допускается.

4.-'!. На заводе следует 
НрО;ШЮД!ПЬ контрольную или 
общую сборку следующих кон­
струкций:

•S) колонн общей массой 
«•ыше 20 т, подкрановые балок 
продетом евы,ше SS м, стро­
пильных и подстропильных 
ферм пролетом свы ш е 36 м, ие- 
'ябарчтны х ферм, подкраново- 
"одстропильных ферм пролетом 
2't м и более;

б) башен (плоскостями);
в) конических частей труб;
г) негабаритных бункеров;
д) конструкций транспор- 

Т9Ркых галерей —  и пределах 
одного конструктивного элемен- 
Га (фермы, опоры).

<!.5. Примыкание ферм 
пРолетн ых строений транег.ор- 
ТеРных галерей к опорам следу­

ет выполнять с учетом следую­
щих требований:

а) отверстия должны быть 
просверлены по кондукторам;

б) поверхность планок, 
воспринимающих вертикальное 
давление, которые согласно про­
екту должны бы ть строганными 
ил» фрезерованными, следует 
устанавливать по кондукторам 
или во  фиксаторам, укреплен­
ным в сборочных приспособле­
ниях (копирах, кондукторах и
яр-);

в) при окнраш ш  пролет­
ного строения на опору сверху 
установки фрезерованных шш 
строганных опорных элементов 
должна бмчь произведена но 
кондукторам пли закрепленным 
в сборочном приспособлении 
фиксаторам и проверена ш абло­
ном. О бразование монтажных 
отверстий в других сты ках и 
узлах следует производить свер­
лением по кондукторам пли при. 
общей сборке конструктивного 
элемента.

4.6. Однотипные массовы е 
конструкции, изготовляемые на 
уткоегш нш лизирозаш ш х произ­
водствах по кондукторам, долж ­
ны подвергаться кои тропм ой  
сборке но норме —  каждая пяти­
десятая конструкция ё не менее 
одной о т  каждой изготовляемой 
партии меньше 50 шт. Кон­
трольной сборке подвергается 
такж е каждая первая конструк­
ция, изготовляемая по новым 
или отремонтированным кондук­
тора?.!.

4.7. При изготовлении
клепаных подкрановых балок 
необходимо:

а) допускаемые отклоне­
ния на диаметр отверстии для 
поясных заклепок п р и н я т ь  
+ 0,6  мм;

б) верхнюю кромку вер­
тикального листа располагать 
заподлицо с обуш ками уголков 
верхнего пояса, не допуская за ­
зоров между этой кромкой и
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горизонтальным поясным листом 
указанного пояса.

4.8. При технической 
возможности и экономической 
целесообразности подкрановые 
балки следует изготовлять ук­
рупненным блоком вместе с 
тормозными конструкциями.

4.9. Сварка решетчатых 
конструкций (кроме транспор­
терных галерей) — стропильных 
и подстропильных ферм проле­
том до 36 м, ветровых н саязе- 
вых ферм, тормозных ферм, фо­
нарей, а также лестниц, площа­
док , о г р а ж д е н и й, м ел к и >: элемен­
тов {упоров, монтажных деталей 
и т . к . )  —  производится I« COOT- 
ветстйни с примеч. 2 п. 3.29 на­
стоящих норм.

-110. Шны сварных с о ­
единений, качество которых 
т ребуется проверить согласно 
проекту физическими методами 
контроля, надлежит контролиро­
вать пр»; изготовлении одним из 
следующих способов:

а) ультразвуковой дефек­
тоскопией. 100% длины швов, с 
просвечиванием проникающими 
излучениями всех участков швов 
с признаками дефектов;

б) просвечиванием про- 
никающнми излучениями —  2% 
длины швов, выполненных руч­
ной или полуавтоматической 
сваркой, и \% швов, выполнен­
ных автоматической сваркой.

В ы боро ч и ый к о н трои ь 
швов сварных соединений в со­
ответствии с п. 3 табл. 3.3 на­
стоящих норм должен произво­
диться й объеме од н о го 'к о н тр о ­
ля участка швов длиной не ме­
нее 240 мм на каждые 50 м 
швов, а также на участках, где 
наружным осмотром предпола­
гается наличие дефектов шва.

4 .П . Контроль качества 
швов сварных соединений 
транспортерных галерей следует 
производить:

а) проверкой ультразву­
ковой дефектоскопией 100%

сты ковых ш вов в растянутых 
элементах с последующим про­
свечиванием проникающими из­
лучениями всех участков ш вов с 
признаками дефектов;

б) выборочным контро­
лем ультразвуковой деф ектоско­
пией остальных швов из расчета 
один контроль на каждые 20 м.

4.12. Для конструкций, 
возводимы х или эксплуатируе­
мых в районах с расчетной 
температурой ниже минус 40°С 
и до минус 65°С  включительно, 
поясные швы в растянутой зоне 
подкрановых балок, балок ра­
бочих плошадок и других кон­
струкций. непосредственно вос­
принимающих нагрузку от под­
вижного состава, и другие швы, 
где предусмотрена в проектах 
сварка со сквозным проплавле­
нием стенки следует контроли­
ровать ультразвуковой дефекто­
скопией 100% длины швов с 'п о ­
следующим просвечиванием 
п ро н и к а ю щ и м и и злу ч ен и я м и 
участков швов с признаками 
дефектов.

4.13. В конструкциях 
транспортерных галерей не- 
сплавления по кромкам; а также 
неировары в сты ковы х швах 
сварного соединения и на уча­
стках угловых швов, в которых 
проектом предусмотрен полный 
провар, не допускаются.

Подрезы основного м е­
талла следует заварн'-ать с 
предварительной и последующей 
зачисткой без предварительной 
заварки, если глубины подрезов 
не превыш ают величин, указан­
ных в п. 3.51 настоящих норм.



5. Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  П РА ­
ВИ ЛА ДЛЯ К О Н С Т Р У К Ц И Й  

Д О М Е Н Н Ы Х  Ц Е Х О В  Й
ГА З О О Ч И С Т О К

5.1. Настоящ ие дополни­
тельные правила должны со ­
блю даться при изготовлении 
стальных конструкций следую­
щих объектов:

а) кожухи доменных пе­
чей;

б) кожухи воздухонагре­
вателей;

в) кожухи пылеуловите­
лей;

г) кожухи скрубберов;
д) кожухи электрофильт­

ров;
е) газопроводы  грязного, 

чистого и получистого газов;
ж) воздухопроводы  х о ­

лодного и горячего дутья;
з) основные- конструкции 

колош никовых копров;
и) пролетные строения 

наклонного моста с  опрокиды ­
вающимся устройством и пило­
ном;

к) балки рудных бунке­
ров, служащие для крепления 
рудных затворов;

л) несущие конструкции
аифта.

Для доменных печей, в 
которых подача ингхты произво­
дится транспортерами, изготов­
ление транспортерных галерей 
осуществляется с выполнением 
требовании раздела 4 настоящих 
норм, а также специальных ука­
заний проекта.

СБОРКА

5.2. На заводе-изгото- 
вителе должна производиться 
общая сборка следующих конст­
рукций:

а) кожуха горна;
б) мораторного кольца с 

примыкающими к нему верхней 
иаргой горна и первой иаргои 
кожуха шахты; для печей без

м ор атор а— вгрм^й иарги горна 
с первой мар?он ш ахпт печи;

н) кожуха шахты. вклю­
чая купогг.

г) купола печи с при- 
мыка юш и м и к нему г а зоотвода- 
ми;

д) тройников вертикаль­
ных и наклонных газоотводов;

е) кольц евою  воздухо­
провода;

ж ) дшица, купола и мест 
изменения диаметра кожуха ка­
ждого воздухонагревателя с 
примыкающими к ним цилинд­
рическими поясами кожуха;

з) купола и нижнего ко­
нуса пылеуловителя, скрубберов 
и электрофильтров с переход­
ными вставками, первой цилин­
дрической царгой и опорными 
ребрами;

и) главных ферм и балок 
наклонного моста плоскостями, 
а верхней части —  с опрокиды 
вающим устройством целиком;

к) пилона наклонного
моста;

л) рам коло LU н икового
копра;

м) монтажной балки;
н) пространствен пои 

фермы или кольцевой балки к о ­
лошниковой площадки;

о) несущей конструкции
лифта.

П р и м с ч а и и с. По гребо- 
паншо м ош аж нои орпиа»кш ни, о г л а -  
соланному с зг'лолом-и и опжптечем. 
могут быть протнелеш л и другие об­
щие и  к о ш р о ’шмыс сборки.

5.3. В процессе общей 
сборки после подгонки листов 
царг друг к другу к ним прива­
риваются фиксаторы.

При общей сборке кожу­
ха печи производится вырезка 
всех отверстий, п том числе о т­
верстий для крепежных б о т о в  и 
выно/шых трубок охлаждения 
вертикальных холодильных плит, 
для крепежных б е л гш  фу-
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ггрОБОчных плит, а также для 
леток и фурменных приборов.

На кожухе печи внутри 
н е г о  накосятся контуры каждого 
уг.т'. холодильной плиты путем 
керненмя и нанесения линии 
краской на длину 100 мм от 
зершины зтого угла. Отверстия 
для леток, холодильных плит и 
фурменных приборов, края ко­
торых расположены ближе чем 
на 200 мм от края отправочно­
го элемента, намечаются, но не 
вырезаются.

Разметке на кожухе каж ­
дого ряда плит производится в 
обе стороны, начиная от оси 
каждой чугунном летки.

Размеры отверстий для 
крепежных болтов и выводных 
трубок холодильных и футеро- 
вочных плит должны быть в 1,6 
раза больш е диаметров болтов 
и трубок соответственно с допус­
каемым о т к л о н е и и е м +2 мм; 
— 0 мм.

Размеры от края оваль­
ных отверстий для трубок холо­
дильных плит испарительного 
охлаждения до наружных краев 
защитных трубок этих плит 
должны бы ть равны 15 мм с 
допускаемым отклонением +2 мм; 
— 0 мм.

5.4. На всех царгах ко­
жуха доменной печи по мере их 
общей сборки наносится с на­
ружной и внутренней стороны 
керном или краской сплошная 
линия оси чугунных легок,

5.5. При обшей сборке 
днищ воздухонагревателей про­
изводится нанесение для колонн 
лоднасьдочного устройства кер­
ном или краской двух взаимно 
перпендикулярных осей.

Эти оси наносятся вне 
радиуса нижней опорной плиты 
колонны. На днищах воздухо­
нагревателей должны бы ть пре­
дусмотрены детали дня закреп­
ления колонн лодиасздочного 
устройства к днищу в процессе 
монтажа.

С В А Р К А

5.6. При аттестации свар­
щиков для свариваем ы хv кон­
трольных соединений дог.жен 
применяться металл тех же ма­
рок и толщин, которые приме­
няются в свариваемых конст­
рукциях. Разделка кромок н 
пространственное положение 
швов на контрольных соедине­
ниях должны бы ть аналогичны­
ми разделке кромок и положе­
нию швов в свариваемой конст­
рукции.

Сварка контрольных 
сварных соединении при атте­
стации сварщ иков должна про­
изводиться электродами и про­
волокой тех же марок н диа­
метров и с использованием та ­
ких же источников тока и ре­
жимов сварки, которые приме­
няются при сварке конструкций.

5.7. Режим электрошла- 
ковой сварки кожухов доменных 
печей из низколегированной 
стали и минимальные размеры 
сварных швов должны обеспе­
чивать следующие показатели 
пластичности и вязкости метал­
ла сварного соединения: твер­
дость по алмазной пирамиде не 
выш е 31)0 единиц и ударную 
вязкость при температуре +20°С 
не ниже 6 кгсм /см 2.

5.8. Испытание сварных 
ш вов на плотность путем см а­
чивания керосином должно про­
изводиться для всех герметичных 
соединений, кром е  кожуха печи 
и элементов оболочек толщиной 
более 16 мм.

5.9. К ачество стыковы х 
сварных соединений кожухов 
доменных печей, воздухонагре­
вателей и выносных камер горе­
ния воздухонагревателей, возду 
хопроводов горячего дутья, 
включая кольцевой участок, пы­
леуловителей скрубберов, элек­
трофильтров и мест пересечений 
и изменений сечении гаэовоэду- 
хопровсдов, работающих иод
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избы точным давлением более 
0 . 7  кгс/с«\к а такн ее  и ш о и  н а  
п р я м ы х  у ч а с т к а х  н г а з о п р о в о д а *  
о т  д о м е н н о й  нечи д о  п ы л е у л о ­

в и т е л я  и or п ы л е у д о ^ д л о л я  д о  
с к р у б б е р а  д о л ж н о  к о н т р о л н р о -  
BJ  ГЬСЯ у л ы р й  Н>уКОИОН ДефеКТО- 
CKOiniOi it п р о с в е ч и в а н и е м  п р о ­
н и к а ю щ и м и  ii'L‘1) ЧСНПЯМИ-

Мормы KOH r p o j i x  )ГИХ 

шпон приведены и шбл. 5.1, 
Укатанными методами следует 
также кон ф олирова s ь швы 
сварных соединений, в которых 
наружным осмотром или ульт­
развуковой дефектоскопией о б ­
наружены признаки дефектов.

5. И). Для сварки кожухов 
доменной печи, воздухонагре- 
в;педеп и н ы л еу л о^  гелей долж ­
ны применяться источники пи­
тания постоянного тока. И сточ­
ники питания переменною тока

могут применяться только при 
колебаниях напряженно сети не 
более ± 50-».

$.11 В сварных соедине­
ниях воздухонагревателей подре­
зы осн овн ою  металла а верти­
кальных. меридиональных и 
кольцевых швах допускаю тся т  
более 0,5 мм.

Уменьшение тол щ и н ы 
стенок а местах сварных швов в 
результате зачистки швов до- 
пускается не более 0,5  мм,

5.12. При сварке кож у­
хов воздухонагревателей номер 
или .т а к  сварш ика должен бы ть 
проставлен в начале и конце 
шва сиарного соединения.

5.13. Непроаиры в сече- 
нкях швов воздухонагревателей 
не допускаю тся.

I j l n i i u  5,1
Нормы кинтро/ш в ‘’ о к общей 

ддтк шйоь («с менее) ;пя

K 'ou eip ', кииа
>:илра-

JUVKOUOH

просиечншнпш про­
никающими тлуче- 

нни.чи при кварке Места обязательного
дефекто­
скопии ручной и 

полу* 
автома­

тической

аи гома- 
тическсн 

И j/IcK-
трош ла-

КОВОЙ

просвечивания

] .  Ксл-v.v димошой печи 100 3 1,5 Участки шйой с 
признаками дефектов, 
обнаруженные ультра 
•туковой дефектоско­
пией

Во и\ x o iia iр е в а те;ш и 
выносные камера горения 
wo t.i), v o n aip e iia  гечей, BO i- 
‘Ч) холр олод- гор ч ч его  д у гь я . 
»K /io‘{uM к о л ьц ево й  у ч а сто к

100 JO 1,5 Участки шиои с при- 
шзками дефектов, об­
н ар у ж ен н ы е ультразву- 
коиой дефектоскопией, 
пересечения кольцеиых 
и вертикальных швов, 
стыковой переферий- 
нык шов приварки ку­
пола к коробчатой 
балке при выносной 
камере горения



П родолж ен и е табл. 5 .1
Нормы к о т р о л я  п 0 ^ к обшей

ДЛИНС 1! 503 (не менее) для

irpocfleMitnatffW про­
уяьтрь- никающими излуче­

К онеппкиия
'

IfiVKOOOjl ниями при сварке М еста обязяте;л>ного
дефекто­ автом а­ просвечивания
скопии ручной и тической

ПОЛ) - и >лск-
;.ЙТ0МЯ- трошда-

t
t . .. шческои КОВОЙ

У Пылеуловители, <жруб
ttcfibl, Э."?-К ! ппфмлъ Гры, МСС-
га пересечения и изменения
сечсниЙ трубопроводов
олной нз следующих. Норм:

без кон гроля ультразву­ 3 1.5 Пересечение ш вов
ковой дефектоскопией
с контролем ультр азву­ 100 I 0,5 У частки «шов с при
ковой дефектоскопией 'зн акам и  дефектов, об

нарушенные улм р азву
ковой дефектоскопией

4. С ты ковы е спорные со ­ 0,5 _ _

единения но участках г а з о ­
проводов от дименпоП печн
до пылеуловителя v, w  m,i-
леулоьитедя до скруббера
(кроме мест пересечения и
изменения сеч сн т  Ш1>о » }

6. Д О П О Л Н И Т  ЕЛ Ь Н Ы  К П Р А ­
ВИ ЛА Д Л Я  -К О Н С Т ГУ К М Н Й  

Ц И Л И Н Д Р И Ч Е С К И Х  В Е Р Т И ­
К А Л Ь Н Ы Х  Р Е З Е Р В У А Р О В

6.1. Настоящ ие дополнл- 
(спьные правила должны со­
блю даться при изготовлении 
с а л ь н ы х  конструкций верти­
кальны;; сварных цилиндриче­
ские резервуаров для нефти и 
нефтепродуктов емкостью  до 
20000 м\ с высотой стенки не 
более !2  м, следующих типов-, 
низкого давления (до 200 мм 
вод. ст.); повыш енного давления 
(до 7000 мм вод. ст.); специаль­
ных (с  плавающими крыш ами, 
понтонами и др.).

При изготовлении резер­
вуаров емкостью  свыш е 20000 м5 
до 50000 м-1 с высотой стенки 
цо 18 ii надлежит руководство­
в а т ь  наряду с настоящим раз­

делом требованиями проекта по 
допускаемым отклонениям и 
контролю  качества работ.

6.2. Стенки, днища, цен­
тральные части плавающих 
крыш и понтонов должны изго­
товляться, как -правило, рулона­
ми, кроме случаев, предусмот­
ренных проектом. Стационарные 
крыши, короба понтона и пла­
вающих крыш , кольца жестко­
сти изготовляю тся укрупненны­
ми габаритными элементами.

К ороба понтонов и пла­
вающ их крыш  должны и зготов­
ляться в кондукторах. Д опус­
каемые отклонения от проект­
ных разм еров длины отп равоч­
ного элемента и поперечного 
сечения ± 2  мм.

Н а заводе должны про­
ходить контрольную сборку сле­
дующие конструкции (целиком 
или частями);
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затворы  плавающих 
крыш (навеской на одном коро­
бе);

короба понтонов и пла­
вающих крыш,

кольца жесткости.
6.3. Полотнищ а днищ, 

изготовленные ' целиком- или со ­
бираемые ни м о т  иже из от­
дельных листов и обрезанные 
по окружности, должны иметь 
припуск по диаметру днища Чш 
проектного диаметра, но не ме­
нее 20 мм.

Полотнища стенок не 
должны иметь ступенчатости в 
кромках смежных листов более
3 мм.

СВАРКА

Ь.4, Псе :лшрныс соеди­
нения днища л j  листов толщи­
ной, более 4 мм выполняются не 
менее чем в дна слоя.

6.5. Сты ковы е сварные 
соединения окраек днища долж ­
ны выполняться на подкладке 
не менее чем в два слоя.

6.6. Контроль герметич­
ности всех ш вов днища произ- 
ни,1и!ся вакуумом и" всех швов 
прочих частей резервуара —  ке­
росином в соответствии с п. 
л.5; настоящих нор*;.

Контроль просвечивани* 
ем проникающими излучениями 
производится:

в) в резервуарах, соору- 
жаемых из рулонных заготовок, 
ни заводе проверяется 1УО°о пе­
ресечений вертикальных н гори- 
зо н а л ьн ы х  щ в о в  сварных со­
единений I и Н поясов (считая 
снизу) и 50%  пересечений II, Ш, 
и IV  поясов;

б ) в резервуарах, соор\ 
ч пемых полистовым методом, —  
асех вертикальных соединений I 
и П поясов и 5GQ-o соединений 
И, III, IV поясов, преимущест­
венно в местах пересечения этих 
Соединений с горизонтальными;

в) всех сты ковы х соеди­
нении’ ок раек днищ в местах

примыкания к ним стенки ре­
зервуара.

Длина снимка должна 
бы ть не менее 240 мм.

П р н м с ч и к и е- Взамен про- 
снечшшнмя сварных соединений при 
толщине ал.ти Ю мм и более разре­
шается производить кош уеш , улыпа-
туконоК  дефектоскопией • с последуй) 
lUHvi нроенсчиьииием п р о тк л ю ш и м н  
И'Ш)чснм*м>1 участков ш вов с п р и е м ­
ками .дефектов.

7. ДОП О ЛН И ТЕЛЬН Ы Е ПРА.- 
в и л а -д л а  k o i i t i f y  Ki i t i i !  
М О К РЫ Х  ГАЗГОЛЬДШ 'ОВ

7 .1 . Настоящ ие дополни- 
тельные правила должны с о ­
блю даться при изготовлении 
стальных конструкций мокрых 
газгольдеров емкостью  до  30000 
м3 с вертикальными направляю­
щими, включающ их следующие 
элементы:

листовы е конструкции 
резервуара, телескопа и колоко­
ла;

рнешние и внутренние 
наиравлйюише телескопа н ко­
локоле со связями;

водяные затворы ;
стойки и стропила коло­

кола.
7.2. И зготовление листо­

вых конструкции следует: произ­
водить. как правило, рулонами 
и укрупненными габаритными 
элементами, кроме случаев, пре­
дусмотренных проектом.

7.3. Конструкции, приве­
денные ниже, должны пройти 
обшук) сборку или изготовлять­
ся по кондукторам:

внешние о п р авл я ю щ и е 
со связями;

глдрозатворы ;
стропильные покрытия 

со связями;
бдекдашые площадки с 

приваренными элементами утор- 
ного кольиа стенку.

Гндрозатвор должен из­
готовляться в виде укрупненных 
отправочных элементов.
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7.4. В стропильных риге­
лях кровли колокола при их из­
готовления долж ен  быть преду­
смотрен строительный подъем, 
равный 7;у) диаметра колокола.

7.5. Полотниша днищ и 
г.тепок резервуара должны бы тъ 
изготовлены с iJh\T:omiz}\uvM гр:> 
ковании и. 6.3 касгояшид норм.

СВАРКА

?-Ь. Стыковые сварт.н"- 
л.лоннчемия окраек днища дочч,- 
-?ы Г'ь'гюдчяться *»а подклинка.
■ ■•■о не менче чем л два слоя.

7 7. Конт роль герме * им 
н о с-” ксс-’; и.;воп лниша и коль­
че -о таврового шяа и р о ти о- 
иглея вакуумом. н г.сех швоп
прочих частей. газгольдера.... ке-
чолччоп г. с о с  ветстгчш с г.'З.З? 
Ч Ч С ^Ч Ч Ч Х  НОРМ.

Ч п о свечи в а н п;-о п р о ни- 
.^■ндч.чч .-..‘Л’ ченппмч п о ч ч ж п  
юч ччое^чеччя пергикальных г
■ ор'-почтг. ;ьнь;;ч ч;во;? ре:-’ег.шу'<- 
рс« ЛЧЧТАХ ’ OHHJ Ч НОН 6 чм и 
\у.\тх., а '"ачжч ,чче, сгыксгзые со-
• чч’неччп ограек дпиш, н местах 
чрпмыклнчя к ним сгенки ре- 
^ерь'у«рг.

д д  11 wa сии м ка до л ж па 
,т>Ь!Гг, )Чч менее 2'Н) мм.

Н и н  е л а .и н е. Озамеп иро- 
•;;Ч-ЧИ':'Ч!ЧЯ елярных соединений при 
jo.n?Hnw стп:щ /0  ш ) У/ более рл:д>е- 
>пж;!ся произиожггь котропь vm/\pn-
f r ; . ; r r ; ) ? 0 !?  / l ^ i 'K T O Q K o m iC f l  С П О С Л еЯ }ТО ' 

•,f; w  ггроаплпгвзнкем прогткакш^ши 
т .  гуче'гпя.ш г учаегкоя швоп с прш на-
М'.'МИ П'гфеКТОИ,

:И Г Е Л М Ш Е  П Р А -
1 Т ‘ I ?  К О Н С Т Р У К Ц И Й

X И Б А Ш Е Н Н Ы Х
* у р у п т т й

о .! .  Настоящий дополни­
тельные правела должны со­
блюдаться при изготовлении 
стальных конструкций мачтовых 
и (мш енных сооружений о б ъ ек­
тов радиосвязи, радиовещ ания и 
телевидения.

8.2.. Внутренние поверх­
ности труб -перед обработкой и 
установкой заглушек должны 
быть очищены от пыли и грязи, 
а груб, открыты* с торцов, 
диаметром 250 мм и выше 
должны быть огрунтованы.

8,3. Стенки отверстий 
тля труб во фланцах и соприка­
сающиеся плоскости фланцеп 
должны бьпь механически еб- 
работа н ы (резанием).

Механическую обработку 
сопрягаемых плоскостей фланцев 
разрешается не. производить при 
условии, сели листовая стань, т  
которой изготовляются флаины. 
выправлена и имеет непдоскосу- 
h< : :i их' более ( мм-

О гиерсти* во фланцах 
идя труб допускается обрабагы- 
ШН1- O'!:.!ili!HS0H КИСЛОрОДНОН 

:?язор мегкду трубой п 
степсон i'Tsepcnis но фл-.шна.х 
толжен 0;..;п> не более ? мм ирг, 
условии совмещений центра 
фланца с осью  чрубы.

К.4. Отверст!):' для креп­
ления деталей в фасонках о п я -  
жечных узлов мачт, раскосов из 
круглой стали, распорок, тяг 
анкерных фундаментов должны 
образовываться на проектный 
диаметр по допускам для бол­
тов повышенной точности, при­
веденным в табл. 3.5.

8.5. К  отправочным эле­
ментам мачт и башен на заво- 
де-иэготовителе должны ' быть 
прикреплены опоры для мон­
тажных краноя, детали для на­
вески подмостей, ■ детали для 
крепления временных расчалок.

8.6. Швы сварных со­
единений заглушек трубчатых 
раскосов и распорок, а также 
швы заваренных прорезей в 
трубчатых конструкциях должны 
быть выполнены герметичными 
и испытаны на плотность избы­
точным давлением воздуха 0,4  
кгс/см3. Испытанию подвергают­
ся 5% трубчатых элементов.



КМК 3.03.02- 98 Стр. 35

В случае обнаружения 
дефектных ш вов количество ис­
пытываемых элементов удваива­
ется. При обнаружении дефек­
тов в удвоенном количестве 
элементов испытанию подверга­
ются все элементы мачты и 
башни.

Все дефекты, выявленные 
при испытаниях, устраняются, а 
отверстия, предназначавшиеся 
для полачи сж атого воздуха за ­
вариваются герметичным швом 
после окончания испытании.

Заглушки труб после ис­
пытаний элементов на герметич­
ность должны 'быть покрыты 
слоем битума К? 4.

8.7. Конструкции мачт и 
башен должны изготовляться по 
кондукторам. обеспечивающим 
правильность размеров и взаи­
мозаменяемость элементов, 
плотное соприкасание обрабо- 
танных элементов монтажных 
сты ков, а также совпадение от­
верстий в монтажных стыках и 
других соединениях.

Конструкции в соответ­
ствии с п. 3.28 настоящих норм 
должны проходить последова­
тельную контрольную сборку 
всех секций Панелей):

мачты —  согласно п. 4 
табл. 8. t настоящих норм;

башни габаритные —  
пространственными секциями, 
негабаритные —  плоскостными 
панелями (допускается сборка до 
оси симметрии).

Для проверки башен 
должно бы ть собрано не менее 
трех секций.

Конструкции решетчатых 
мачт и башен индивидуального 
изготовления, выполняемые без 
применения кондукторов и спе­
циальных приспособлений, а 
такхсе опорные секции мачт со 
съемными консолями должны 
подвергаться обшей сборке на 
заводе- изготовителе.

Конструкции листовых 
трубчатых мачт индивидуально­
го изготовления подлежат об ­

шей сборке. При обшей сборке 
устанавливаются фиксаторы и 
наносится продольная ось мач­
ты по образующей цилиндриче­
ской поверхности, от которой 
производится разметка положе­
ния всех лацменов, дверей, о т ­
верстий и др.

Допускаемые отклонения 
действительных размеров изго­
товленных конструкций мачт и 
башен от проектных не должны 
превыш ать предусмотренных в 
табл. 8.1. Допускается примене­
ние заводских сварных сты ков 
прочностью не ниже прочности 
свариваемой стали со 100% кон­
тролем качества сварных соеди­
нений физическими методами.

8 .В. С ты ковы е сварные 
соединения листовых трубчатых 
мачт (включая монтажные) диа­
метром \ 500 мм и более долж ­
ны подвергаться контролю про­
свечиванием праникаюшими из­
лучениями в размере 2%  длины 
сварных швов, выполненных 
ручной или полуавтоматической 
сваркой, и в размере 1% длины 
сварных швов, выполненных ав­
то мат ичсской сваркой.

Контроль производится 
преимущественно в местах пере­
сечения швов.

8.9. И зготовленные кон­
струкции мр.чт и  башен не 
должны иметь отклонений выше 
указанных в табл. 3.8, 3.9 и 8,1 
настоящих норм.
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Н и и м е н и и а н и с  о т к л о н е н и я

Т  а  б  л п  ц а  Ь . I 

Д о п у с к а е м ы е  о т к л о н е н и я

МаЧ1 ы и башни

i I 'a m o m »  длин o i д ельн ы х п оясов в одн ой  секции
2. 'П е н сн е  î да между ф ак ти чески м  и п р о ек тн ы м  п о ­

лож ениям и ф ланцев п оясов
За юры между фланцами двух смежных секции: 

ь предела?, колыи» шириной 20 мм вокрчг трубы пояса 
у наружных кромок между фланцами

М а ч т ы  р е ш е р ш ы е  и  л и с т о в ы е  i р у б ч а т ы е

4 Стрела прошба оси ствола мачты при обшей и 
контрольной сборке (длина собираемой части не менее 
расстояния между ярусами оттяжек)

5. Местные искривления образующих гр>бчагой яис- 
гоьоП мачпл, намеряемые нрямошшеинмм шаблоном 
длиной I м (искривления н вмятины глубиной до 2 
мм не учшываются)

6 Чернота оюерстий для бол гои по фдапцевых со­
единениях при общей или ко«пролыюй сборках

1. Угол между фактическим п проектным положения­
ми фасонкн для крепления оттяжек решетчатых и 
трубчатых мачт 

Й Paifiocib и толщине фисонок в одном фланцевом 
соединении

9 Отклонение расстояния м^жду центром узла и 
первым отверстием фасоиок крепления распорок. рас­
косов и элементов диафра1 м 

1U. Угон между фактическим и проектным положе­
ниями фасонок для крепления раскосов и распорок

П р о ч и е  к и к с т р ) к и ш | и  Д е та л и

Отклонения в размерах:

П. опорных сюличов. служащих для ycianoaKvi мои- 
ижпых механптмов и в привязке их размеров

11 других деталей, предка шачеиных ;пя производст­
ва монтажных работ (для подвески подмостей и др./

• / 1ооо б а ч ы , н о  н е б о л е е  2 м м  

1I•>0и

0,5 мм 
3 мм

‘/?ю расстояния между яру­
сами оттяжек

'/so ДШ 1ПЫ  H CK pitW Te'H 'fO i O 

хчаетка, но-не бо.чее 0,5 
толщины сленки грубы

1,5 мм

Г

1 мм 

±3 мм

Г

i  4 им

П р и м е ч а и и е. Допускаемые отклонения в размерах проемов н деталей, на­
бавляющих для лифюв, устанавливаются в проекте.

9. Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  ПРА 
а и л  А ДЛИ К О Н С Т Р У К Ш Ш  
Г 11Д1ЧУГЕХИ И ЧЕСК1IX С О ­

О Р У Ж Е Н И Й

9.1. Настоящие правили 
должны соблю даться при изго­
товлении стальных конструкций 
гид ротех н и ч еск их сооружен и й:

;■<) подвижных конструк­
ций затворов (в том числе во­

рот судоходных шлюзов и до­
ков) и разборных плотин;

6 ) подвижных конструк 
ни й сороудержмваюгцнх реше­
ток, плавучих заграждений и 
прочих устройств, преграждаю­
щих доступ посторонним пред­
метам к водопропускным отвер­
стиям;

ь) закладных частей за ­
творов . и сороудержмвающих 
решеток;
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г) стальных облицовок и 
экранов:

д) стальных трубопрово­
дов гидроэлектрических и на­
сосных станций;

с) уравнительных башен;
ж) причальных устройств 

на судоходных ш люзах и со­
оружениях гидроэлектрических 
станций;

з) балок и эстакад под 
механизмы.

Настоящ ие правила не 
распространяются на вы сокона­
порные гидротехнические затво­
ры из стальных отливок или 
сварной конструкции с большим 
количеством механической обра- 
бо гки, требующие повышенной 
точности пригонки подвижной 
.чонструкцки к неподвижным 
(закладным) частям. И зготовле­
ние таких затворов производит­
ся по специальным техническим 
условиям.

9.2. При изготовлении 
стальных конструкций, устанав­
ливаемых или эксплуатируемых 
при расчетной температуре ниже 
минус 40°С , в отношении их 
механических деталей и деталей 
из резины должны  соблю даться 
требования государственного 
стандарта на машины, приборы 
и другие технические изделия, 
предназначенные для эксплуата­
ции в условиях низких темпера­
тур-

9.3. Отклонения действи­
тельных размеров изготовленных 
конструкций от проектных не 
должны превыш ать величин, 
указанных в табл. 3.8, 3.9. И 9.1 
настоящих норм.

Схема контрольных о б ­
меров должна бы ть приложена 
к сертификату на изготовленную 
конструкцию.

9.4. На заводе должна 
производится обшая сборка сле­
дующих негабаритных конструк­
ций: подвижных конструкции

затворов всех типов, пазовых 
конструкций, элементов трубо­
проводов сложной формы 
(колен, переходных камер, раз­
ветвлений, компенсаторов и 
т.п.).

9.5. Габаритные консл- 
рукнии поставляются заводом- 
изготовителем в полностью за­
конченном виде, с установлен­
ными на них опорно-ходовыми 
и уплотняющими устройствами.

Каланснрные тележки за ­
творов допускается транспорти­
ровать отдельно.

О порно-ходовые узлы и 
комплектующие детали негаба­
ритны х- конструкций должны 
быть приняты с рассверловкой 
крепежных отверстий на про- 
екгиый диаметр при общей 
сборке.

Допускаемые отклонения 
от проектного положения при 
установке опорно-ходовы х уст­
ройств .должны  приниматься но 
табл. 9 .2  настоящих норм.

9.6. Анкерные детали на 
закладных частях и облицовках 
заводом -поставщ иком  не уста­
навливаются, но отгружаются 
одновременно с конструкциями.

9.7. Стыки резиновых 
уплотнений выполняются горя­
чей вулканизацией.

9.8. На отправочных 
элементах конструкций должны 
бы ть указаны места строповки 
и центра тяжести; конструкции 
должны бы ть снабжены устрой­
ствами для строповки и кантов­
ки.

9.9. Механически обра­
ботанные и не окраш иваемые 
поверхности опорно-ходовы х и 
закладных частей должны быть 
защищены о т коррозии и пре­
дохранены от повреждении на 
время транспортировки и мон­
тажа.
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Т а б л и ц а  9.1

Наименование отклонения Допускаемы отклонения

П л о с к и е  с е г м е н т ы  и з а т в о р ы

I

1. Отклонение длины Д  высоты Ц, тощцины В

2. Отклонение расстояния!/ между осью затвора и 
осью подвеса

3. Разность между I и Г и между h и Л', где 1 и 
/' — расстояния между геометрическими осями опор- 
ио'концеоых стоек, измеренные по геометрическим 
осям соотиетп ненпо нижнего и верхнего ригелей; Л 
и h '— расстояния между геометрическими осями 
нижнего и верхнего ригелей, измеренные по геомет- 
рическим осям соответственно левой и правой 
опорно-концевых стоек

4. Разность длин диагоналей

5. Стрела кривизны обшивки и ригелей р гори­
зонтальной плоскости /  (только в сторону напора)

6. То же, в вертикальной плоскости Л (посередине 
каждой секции затвора)

7, Огрела кривизны /? ригелей 
плоскости

вертикальной

8. Стрела кривизны Гз кромки ножа затвора с ре­
зиновым уплотнением

9. Стрела кривизны /) кромки ножа затвора без 
резинового уплотнения

—(2мм+0,001 X), где за X  
принимается соответственно 

или А или Н, или В

—(I мм+0,0003Л)

3 мм

0,001Д  но не более 10 мм

0,0006 с  

0,001 н

0,001 Д  но не более 15 мм 

1 3  мм 

± 1 мм
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Продолжение табл. 9 J

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

10. Тангенс угла а  отклонения линии, соедиишо- 
шен оба конца кромки ножа, от перпендикуляра к 
оси затвора (см. примеч. I)

£
Ь

П. Винтообразность уплотняющего контура, из* 
меряемая по плоскости установки уплотнений или 
по центрам отверстий под болты, крепящие уплот­
нения

12. Винтообразного, конструкции затвора по кон> 
туру, не имеющему уплотнения

13, Отклонение длины /V ног сегментного затвора

3 мм + 0,0002 I

6 мм + 0,0004 L 

±0,001 N, но не более 5 мм

С т в о р к и  д в у с т в о р ч а т ы  к в о р о т

)4. Отклонение толщины Д  длины /  и высоты h —(2мм+0;001 А), где за X  
принимается соответственно 

или Д  или /, или h

15. Разность длин диагоналей 0,001 Д  но не более 10 м;а

16 Стрела кривизны К  вереяльного столба и Ki 
створного столба (в любой плоскости)

0,001 высоты столба, но не 
бояее 10 мм

17. Стрела кривизны f  обшивки и ригелей в гори­
зонтальной плоскости

0,0006 1

18. Стрела кривизны ft обшивки в вертикальной 
плоскости посередине створки (только в сторону 
напора)

0,001 h

19. Стрела кривизны /з ригелей в вертикальной 
плоскости

0,001 /, ко не более 10 мм



O p .  40 К М К  3 03.02 - <

Наименование отклонения

20 Отклонение расстояния 1. определяющего по­
ложение опорно-ходошх частей

21. Отклонение тангенса наклона а

Т р у б о п р о в о д  ы

Продолжение габл. 9.1

Допускаемо-1? отклонение '

±0.001 / 

± 0,001

— Г рЗ г :

- *
—

Ж*
{

<=V

; t

22. Отклонение длины наружной окружности на 
концах обечайки

23. Смешение кромок в стыках '

24. Разность между ширинами листов, входящих а 
состав одной обечайки негабаритного трубопровода 
шш уравнительной башни

25. Местные эазоры между внутренней кромкой 
хоянш жсс!ко<!Ш (или опорного) и шаблоном дли­
ной >500 мм

?6. Отклонение шшны /
Прчмого inena или обсчдАкм 
фасонной» тч»п  иди обсчвНкч

±0,3<У, но не более 10 мм

0,1 (% но не более 3 мм (дпа 
сталей иысокой прочности в 
продольных стыках — не бо­

лее 2 мм)

2 мм на длине не бодее 200 мм

± (2 мм + 0,001 1) 
±  (2 мм + 0,0005 4
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Нйимепогншне отклонения

27. Отклонение расстояний: 
между кольцами жесткости b
от кольиа жесткости (или опорного) до крах 
обечайки с

28. Зазор между боковой поверхностью 
жесткости (или опорного) и стальной линей*, 
душной 1 м 4i

2У. Тангенс угла отклонения кольиа жесткое^ 
(иди о п о р н о го ) от п р о е к т н о го  положения и

30. Косина торцов обечаек т.

31 Отклонение зазоров между внутренней и 
ружной поверхностями звеньев компенсатора труб0  ̂
провода

,,одс/лженне тбл у у

Доп?с,<
^емие отклоненцц

± 30 мм 
± 1 5  мм

3 мм

± 0,005

3 мм

•+■ 0,5 л 
—̂0,2 К

32. Стрела кривизны закладных частей, состоящих 
из отдельных сварных или прокатных профилей с 
необработанными плоскостями: 

для эдсметои, расположенных в i еделах рабочей 
зоны:

Л -  в плоскости А—А действия нагрузки затвора 
/) — в плоскости S —S, перпендикулярной дейст­

вию нап>узки от зягиора
0,001 I ио более 
0,002 /, но 11

более 4 м
5 и
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Продолжение табл. 9.1

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

для элементов, расположенных пне пределов ра­
бочей зоны затвора:

/ '— в плоскости А—А 
/} -~ е  плоскости Б—Б

33. Стрела кривизны закладных частей, состоящих 
ит отдельных сварных или прокатных профилей с 
обработанными плоскостями, независимо от зоны 
расположения закладных частей:

Л - в  плоскости А—А 
ft -  в плоскости Б Б

34 Смешение оси цилиндрической поверхности
'O-Cfi o r  о с и  пути

35 Местные углубления на рабочей поверхности 
|н%л» '-'я скользящих затворов

К». Местные сквозные зазоры между квадратом 
редьс.з лсд ско.тц.’мшшх затворов и закладной чя- 
п ью  (см- примеч.?)

'  ( Мсстныс нсек!‘0 1 ные зазоры между квадратом 
jp f^ ra  лля скользящих затворов м закладной чп- 
стмо (см. примеч. 2)

3$. Рннтпобрниость па.зожх конструкций эяхлял-
и ш  частей затвора, измеряема* по концам отпра- 
вочнето элемента

VI л о с к о с т н ы е о б л и ц о в к и н а з о в з а з о - 
р с в. и е с о  п р и к. ft с п ю щ и е с я с у п л о  г и я 
к?- и с к и и э л с м с и т а  м и з я т » о р и

39, Стрела кривизны /  в плоскости обаацовки при
соединении:

внахлестк>
встык

40. Стрела кривизны f> из плоскости обшивки

41. Разность между размерами облицовки, изме­
ряемыми между гранями 1 и / ' или между Л и Л'

42 Рагшость длин днзгонвлей при соединении: 
внахлестку 
встык

43. Меггные вмятины (на отправочный элемент)

0,002 J, но не более 6 мм 
0,002 /. но не более 6 мм

0,0005 /  но не более 1 мм 
0,001 1, но не более 3 мм

+ 2 мм

0,3 мм, два углубления на I 
м длины рельса

Один зазор до ОД мм длиной 
не более ) 00 мм на ! м дли­

ны рельса

Два ja jopa до 0,3 мм длиной 
не более 150 мм на \ м дли­

ны рельса

0,00) длины

0,002 /, но не более 10 мм
2 мм

0,002 7 и 0,002 /з, но не более 
10 мм

2 мм

10 мм
2 мм

Три вмятины глубиной не 
более 10 мм ____
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Наименование отклонения

П л о с к о  с т п н е  о б л и н о в к и н з а б р а т ь *  
н ы е ь а я  к и, с о п р и к а с а го ш и е с я с у тг л о i

н я ю ш и м и э л е м е н т а м и  з а т в о р а

44. Стрела кривизны нз плоскости облицовки, из­
меренная в любом направлении, для плоскостей: 

необработанных

обработанных

45. Местные вмятины на плоскостях: 
необработанных (на огпрашочный элемент) 
обработанных

_____Продолжение габл_. Я.!_

Допускаемое озтлоиеиие

+ 3 мм на каждыН ! м дли- 
ны, но не более + 6 мм на 

ВСЮ ДЛ'ПНу

+ I мм на каждый I м л ли­
пы, но нс более + 3 мм на 

всю длину

Две вмятины глубнйой до 5 мм 
Не допускается

П р и м е ч а н и я :  1. На латвйрах с соединенными секциями размер Л/ измеряется 
между осыо верхнего и нижнего боковых колес крайних сетшиК.

2. Измерение зазоров по поз. 36 и 37 производится до сварки после плотною 
прижатия рельса к закладным частям.

Т а б л,и к а 9.2

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

К о л е с а 
i zI t  _ tg/2

Г&
-Щ

 
1* 

!я
! i 

-L

~ м
Jttf ^ < ш \

1. Отклонение четвертого колеса от плоскости, 
касающейся трех других колес*;

а) в затворах без продольных связей при рас­
четном пролете А:

до 5 м
свыше 5 до Ю м  
свыше 10 м

б) в затворах с продольными связями при рас­
четном пролете 1г.

до 3 м
свыше 5 до Ю м 
свыше 10 м

±0,001 h 
+(3 мм + 0,0004 It) 
± (5  м м + 0,0002//)

± 0,0007 !,
±12.5 мм + 0,0002 //) 
±(3 мм + 0,00013 //)

' Если габаритный затвор снабжен балансирными тележками, то укатанные откло­
нения относятся к положению центра опорных поверхностей шарнирных каткое (3d' 
ланенрных тележек._________________________________________ _____ _________________
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Продолжение таб.'/. 0.2

Наименование отклонения Допускаемое отклонение

2. Тангенс угла наклона а  геометрической оси 
вращения колеса к горизонтальной оси затвора

3. Отклонение расчетного полулролета Ь/2 
(расстояние от средней плоскости колес до оси за’ 
хвора)

4. Отклонение расстояния А между осями колес, 
расположенных на одном и том же конце затвора

5. Отклонение расстояния У 2  от крайней точки 
рабочей поверхности торцевых (бокоиых) колес дс 
осп laniopa

6. Отклонение по высоте собранной балансирной 
геле:*аш

П о и о з I. я с д р е в е с н ы м  
с л о и с т ы м  п л а с т  и к о м

7. Ь’ lafiiOpax с полозьями на всю д.ъ»иу опорно- 
концевых. стоек отклонение одного конца рабочей 
поверхности пояо'-а от плоскости, касающейся трех 
других, концов рабочих поверхностей полозьев

-8. В затворах с четырьмя короткими полозьями 
отклонение соредикы рабочей поверхности одного 
полоза от плоскости, проходящей чер^ середины 
рабочих поверхностей трех других полозы^

5. Оп^юнение расчетного полупролата Ь/2 
(расстояние от ссредшгы плоскости нолоиед до оей 
лпвори)

10. С кьозш е зазоры между соприкасающимися 
поверхностями обойми! полоза и стальной конст- 

| рукннп пп-вора;

__it.
E S S S S S S S T T

± 0,003 

±(1 мм + 0.00015 Л)

± (2  мм +  о оао;  д) 

t ( l  мм + 0,00015 h)

+ 3 мм

По поз. 1 настоящей таблицы

То же

±{1 мм + 0,00015 //)
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Н аи м ен о ван и е отклон ен и я

при необработанных поверхностях

при обработанных поверхностях

11*. Несквозные зазоры между соприкасающимися 
поверхностями обоймы полоза и стальной конст- 
рукции затвора:

при необработанных поверхностях

при обработанных поверхностях

12. Зазор между рабочей поверхностью полоза и 
линейкой длиной 1 м

13. Огрела кривизны рабочей поверхности полоза 
в плоскости, перпендикулярной ей

14. Уступы'в стыках брусков древесного слоистого 
пластики на рабочей nouqyunocm полоза

О п о р н ы е  ч ft с т и д в у с т в о р ч а т ы х  в о р о т

15. Смешение осп паза под вкладыш в упорной 
подушке

16. Тангенс угла наклона вертикальной оси упор­
ной подушки

17. Смещение отверстий для смазки п:пы, распо­
ложенных в ригеле и надпятннке

П л о с к и е  з а т в о р ы  н а  о д н о й  п о д в е с к е

18. Наклон вертикальной геометрической оси сво­
бодно подвешенного затвора

— — ^ ю долж еиис тпбл. 9 : 

Допускаемое отклонение

<г£* * мм на отдельных учяст. 
ках дди*}ой пе более 200 мм 

и при суммарной длине так*** 
участкон не более 20% всей 

дтшны полоза

а^О.З мм на огдеш/иых уча­
стках длиной не более 100 
мм и г»рн суммарной длине 

таких учйслшя не более 15% 
длины полоза

а ^0,5 мм, о,1 (Упри сум­
марной дтдше зазоров не бо - 
лее 50% всед дтщны полоза

Мм, _Ьй 0, i d  при сум­
марной длине зазоров не бо>пер 7 Я о • ••j i t c  z j /(J всеи  дд1Шь1 п о л о з а  

! мм

1 мм ля i м> 1{0 н е б о л е *  1 
мм  juniuy  п о л о за

0 ,2  мм

0,003

0,1 диаметра отверстия, но 
более 2 мм

1 мм на 1 м высоты затвора
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СВАРКА

9.10. Сварные соединения 
и зависимое!и от их конструк­
тивного исполнения и напря­
женного состояния разделяются 
на I, И и III категории.

Категория снарного со­
единения .указывается на рабо­
чих чертежах в условном обо­
значении шва последним знаком 
римской цифрой. При отсутст­
вии так ого  указания соединение 
контролируется как соединение 
Hi категории.

9.11. Механические свой­
ства сварных соединений I и II 
катеюрии должны быть под­
тверждены испытаниями кон­
трольных пластин, заваренных 
каждым сварщиком в начальный 
период сварки изделия или пар­
тии одинаковых изделий. С вар­
ка контрольных пластин должна 
соответствовать требованиям п. 
3.59 настоящих норм.

9.12. Временное сопро­
тивление сварного соединения 
при растяжении должно бы ть не 
менее нижнего предела времен­
ного сопротивления основного 
металла.

Ударная вязкость на об­
разцах с надрезом в околош ов- 
ной зоне на расстоянии 2 мм от 
границы сплавления и с надре­
зом по оси шва должна быть 
не менее 8 кгс*м/см2 при темпе­
ратуре испытания плюс 20°С и 
не менее 3 кгс*м/см2 при темпе- 
Ра I у ре испытания минус 4(J°C. 
Образцы для определения удар­
ной вязкости вырезаются со 
стороны подварочного шва.

Для металла толщиной 
40 мм включительно угол изги­
ба сварного соединения вокруг 
оправки с радиусом равным 
гочщине металла, определяемый 
на образцах с поперечным рас­
положением шва, цопжен быть 
ii«: менее ; ч г  для углеродистых

сталей и 100° для низколегиро­
ванных сталей. О бразцы для ис­
пытаний на изгиб при толщине 
металла более 40 мм состраги­
ваются со стороны основного 
шва до толщины 40 мм. При 
испытании на изгиб подвароч- 
ный шов должен находится в 
растянутой зоне.

Твердость металла шва и 
околош овной зоны, измеренная 
алмазной пирамидой, должна 
быть не более 350 единиц.

9.13. Физические методы 
контроля сварных соединений 
(ультразвуковая дефектоскопия, 
просвечивание проникающими 
излучениями и др.) применяются 
в следующем объеме:

а) по всей длине для со ­
единений I категории;

б) н*' менее 50°о длины 
швов для соединений П катего­
рии;

в) на участках, где на 
основании наружного осмотра 
предполагается наличие внут­
ренних дефектов, —  для соедине­
ний Ш категории.

П р и м е ч а л  и я: 1. При 
контроле твои 1 и П категории ульт­
развуком достоверность заключения о 
качестве должна ло.ггьерждагься вы­
борочным просвечиванием проникаю­
щими изяученияш! всех участков шва 
с признаками дефектов.

2. Способы и нормы физиче­
ского кошри.ш соединений из специ­
альных сталей (высокопрочиыч, не­
ржавеющих, жаропрочных) и соедине-. 
ний шггья с прокиюм устанавливают­
ся проектом.

9.14. Ш вы I категории с 
внутренними дефектами, выяв­
ленными физическими методами 
контроля, в виде трещин, не- 
прозаров и скоплений пор 
должны быть исправлены и по­
вторно проверены. Единичные, 
не выходящие на поверхность 
шва, тггаковые включения и га­
зовы е поры диаметром Tie более



3 мм и глубиной не более 10% 
от толщины металла допускаю т­
ся, если они расположены одни 
от другого на расстоянии не 
менее 200 мм.

Дефекты в сварных с о ­
единениях II и III категории по 
размерам и протяженности не 
должны превыш ать значений, 
указанных в разделе 3 настоя­
щих норм.

ЛШ 'ИКОРРОЗИОШ М Я ЗАЩИТА

9.15. Габаритные конст­
рукции грунтуются н окраш и­
ваются на заводе-изготовитеяе. 
Негабаритные конструкции . раз­
решается на заводе-изготовителе 
только грунтовать.

9.16. Поверхности конст­
рукции, подлежащие обетомиро- 
ианию, на заводе-изготовителе 
очищаются о г окалины и ржяв- 
чнны. .О кончательная очистка 
производится на монтаже непо­
средственно перед обетонирова- 
пием.

10, Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  
П РАВИ ЛА Д Л Я К О Н С Т Р У К ­

ЦИЙ О П О Р  В О ЗД У Ш Н Ы Х  
Л Ш 1И П  Э Л Е К Т Р О П Е Р Е Д А Ч И  
И О Т К Р Ы Т Ы Х  Р А С П Р Е Д Е Л И ­
Т Е Л Ь Н Ы Х  УС I РО П СТ В П О Д ­

С ТА Н Ц И Й

10.1. Настоящие допол­
нительные правила должны со­
блюдаться при изготовлении 
стальных конструкций опор 
воздушных линии электропере­
дач (В Л ) и откры тых распре­
делительных устройств подстан­
ций (О РУ ) напряжением свыше 
1000В.

При изготовлении специ­
альных опор В Л надлежит ру­
ководствоваться наряду с на­
стоящим разделом требованиями 
проекта.

10.2. Номинальные диа­
метры отверст!;;: для болтов 
нормальной и rp ',оой точности.

работающ их на срез, донжны 
приниматься на 1 мм больш е 
поминального диаметра стержня 
болта.

Отклонения в .диаморе 
отверстий допускаю тся а преде­
лах: 0; + 0,6  мм. Диаметры про­
давленных отверстий со сторо­
ны матрицы не должны превы­
шать номинальный диаметр о т ­
верстия более чем на 1,2 мм.

Н о м и н ал ы I ы е диаметры 
отверстии и отклонения дня 
болтов повышенной гочн оп  н 
принимаются в соответствии с 
указаниями пп. 3.64 и 3.65 на­
стоящих норм.

1 о 3. О бразование отвер­
стии прокалыванием на полный 
диам еф  допускается а зцементах 
толщиной не свыш е 12 мм дня 
сталей марок С235, С 245, С. 255 
И 10 мм для сталей марок 
С2К5, С 345, С 375. При проект-- 
ном расстоянии от оси отвер­
стия до края элемента менее 1,5 
диаметра образование отверстии 
должно произцидиться только 
сверлением.

10.-I. О бразование отвер­
стий прокаливанием на полный 
диаметр долж но п р ои зводи лся 
с соблюдением следующих тре­
бований;

а) износ штемпеля и 
матрицы по диаметру не допус­
кается более + 0 ,3  мм;

б) как со стороны 
штемпеля, так и со стороны 
матрицы отверстие долж но  
иметь правильную круглую 
форму;

в) на внутренней поверх­
ности металла по контуру от­
верстий тте должно бы ть надры­
вов и расслоений металла. За­
усенцы по контуру отверстий со 
стороны матрицы должны быть 
удалены.

10.5. Длина обреза от 
центра отверстия в элементах, 
имеющих в концах по одному 
отверстию для постоянных бол-
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той, не должна и м еть о т к л о н е­
нии. п р евы ш аю щ и х х 1,5 мм, 
м и ни м альн ая длина о б р е за  с 
у четом  м и н у со в о го  до п у ска 
должна б ы т ь  не менее 1,25 д и а ­
м етра о твер сти я .

j 0.6. Д опускаемые о т ­
клонения размеров между отвер­
стиями не должны превыш ать:

а) ± 0,7 мм между смеж ­
ными отверстиями в отдельных 
элементах;

0 ) + 1,0 мм между цен- 
\ рами групп отверстии (для 
сты ков с другими элементами),

в) ± ! ,0 мм сдвиг групп 
отверстий для сты ков поясов в 
смежных поясах сварных секций 
мдоль осп секций.

10.7. И зготовление кон­
струкций опор следует произво­
дить по кондукторам и приспо­
соблениям, обеспечивающим 
?оинмотам&нягмость элементов, а 
•Ittforce со«н«дений отверстий в 
монтажных соединениях.

И), 8. Контрольной сбор­
ке должна подвергаться каждой 
пятидесятая опора и не менее 
одной от каждой изготовленной 
пар I ии. меньшей 50 шт. Ком- 
1 рольной сборке подверг ается 
т а к ж е  каждая пер на я опора, из­
готовленная по новым или. с т ­
ремой тированным коидукгорам.

10.9. Элементы опор в 
количестве 2%  от партии под­
лежат проверке на соответствие 
их длины, расстояния между 
крайними отверстиями, а также 
соответствия размера между 
центрами смежных отверстий 
проектным размерам.

10.10. Контроль качества 
швов сварных соединений про­
изводится в соответствии с 
табл. 3.3 настоящих норм.

Выборочный контроль 
по п. 3 табл. 3.3 настоящих 
норм должен производиться в 
объеме одного участка длиной 
50 мм на каждые 20 м шва.

10.*П. Стальные конст­
рукции должны бы ть оцинкова­
ны или огрунтованы и окраш е­
ны. Для оцинкованных конст­
рукций должны применяться 
оцинкованные болты , гайки и 
шайбы. При горячем цинкова­
нии стальных конструкций 
должны бы ть приняты меры 
против возникновения хрупкости 
стали,

11. Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  Ш ’ Л 
ПИЛА Д Л Я К О Н С Т Р У К Ц И Й

м о с т о в

ОИЩИЕ УКАЗАНИЯ

11.1. настоящ ие допол­
нительные правила должны со­
блю даться при изготовлении и 
приемке стальных конструкции 
пролетных строении и опор же­
лезнодорожных, автодорож ных, 
городских и пешеходных м ос­
тов.

11.2. Конструкции мос­
тов надлежит изготовлять на 
специализированных мостовы х 
заводах, а также на заводах ме­
таллоконструкции. имеющих не­
обходимые условия для обеспе- 
чения вы сокого качества м осто­
вых конструкций.

11.3. При изготовлении и 
приемке конструкций висячих и 
вантоных м остов специального 
назначения из высокопрочных 
сталей марки С 590 и вЬиие и 
др. Наряду с настоящими пра­
вилами следует руководствовать­
ся специальными указаниями, 
приведенными в- проекте.

П .4. При изготовлении 
конструкций м остов не допуска­
ется применение проката, сва ­
рочных материалов и метизов, 
не имеющих сертификатов.
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ПРАВКА И ГИБКА

11.5. Детали после прав­
ки не должны иметь трещин и 
надрывов.

Холодная правка сабле- 
видности универсальной и поло­
совой стали на вальцах раскат­
кой через прокладки не допус­
кается.

11.6. Гибку деталей мос­
товых конструкций, эксплуати­
руемых в районах с расчетной 
температурой ниже м .т у е  40СС 
и до минус 6 5 4 "  включительно, 
надлежит выполи.»ть в горячем 
состоянии; холодная гибка д о ­
пускается лишь для плоских де­
талей указанных конструкций. 
При .этом минимальные радиусы 
гибки должны отвечать нормам, 
приведенным в табл. 3.1.

Вы саака легален из тер­
мически улучшенной стали (в 
том числе из гтали марки С375) 
не допускается. Гибка и правка 
указанных деталей в горячем 
состоянии выполняются в диа­
пазоне температур от 700 до 
600еС. Температуру нагрева д о­
пускается определять визуально 
(по ш*ету калении); при 'лом  
термическую и райку должны 
выполнять газопрааилытшки, 
прошедшие испытания и имею­
щие соответствую щ ие удостове­
рения.

РАЗМЕТКА, РЕЗКА И ОБРАБОТКА 
КРОМ ОК

j !. 7. М еста клеймения 
номера плавки на деталях свар- 
ныл элементов назначают на 
чертежах К М Д  не ближе 100 
мм от Meet наложения сварных 
и т о в  при изготовлении и м с i- 
таже. И м ег лнеся на прокате 
клеима металлургического заво ­
да, в случае если их расположе­
ние не удовлетворяет выше ука­
занному требованию чертежей 
К М Д, на деталях мостовых 
конструкций, эксплуатируемых в

районах с расчетной температу­
рой ниже минус 4 0 4 '  и до ми­
нус 6 5 4 ,  включительно, подле­
жат зачистке до лишения сле­
дов. ,

11.8. На детали* м осто­
вых конструкций, эксплуатируе­
мых В районах с р м.-: четной 
температурой ниже минус 4U°0 
и до минус 65°С включительно, 
и из стапи марки С 375 кернение 
рисок при разметке допускается 
на глубину не более 0 5 мм; 
следы кернения после приемки 
обрабо та н н ы х д с- тал е Й дол ж и ы 
бы ть удалены зачисткой.

11.9. Резка на ножницах 
при отрицательной температуре 
воздуха не допускается.

Кислородная резка стали 
марки С 345 и выш е при oip n - 
цательной температуре воздуха 
должна осущ ествляться с п о до г­
ревом металла в *оие реза до 
1004 ;.

11.10. К ачество свобод­
ных или неполностью проплав­
ляемых при сварке кромок де­
талей конструкций стальных 
мостов всех назначений доджи '• 
удовлетворять т р е б о в а н и е  
табл. 11.1.

1 1.11. Машинная кисло­
родная резка деталей мосто;я.;л 
конструкций должна ВЫПОЛИ*;о- 
ся в ‘ соответствии со специаль­
ной инструкцией резчиками, 
прошедшими испытания и 
имеющими удостоверения., yci«- 
навливающие их квалификацию.

Отдельные места с высо­
той неровностей реза, превы­
шающей допустимую для к р о­
мок данной категории, а также 
пыхваты (но не более одного на
1 м длины реза) допускается 
устранять плавной з а ч и с гк ои с 
соблюдением в деталях допус­
каемых отклонений от проект­
ных линейных размеров соглас­
но значений табл. 3.8 настоя­
щих норм; при большей глубине 
выхватов допускается исправ-
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лягь кромки заваркой дефект- 
нык мест в соответствии со 
сп ец и альн ой  и нструкци ей .

i l l . '  Скругленные выре­
зы на копна" p.q:nикальных лис- 
тоз продольны* и поперечных 
балок, а т;*к/Г? горизонтальных 
и вертикалми п- ребер жёсткости 
должны выпялиш ься с обяза­
тельным (.пгрленнем в вершине 
угла отверстия диаметром не 
менее соответственно 30 мм (в 
балках) и 25 им (в ребра*).

Прямолинейные кромки 
вырезов на к о ш т  вертикаль­
ных листот? продольных и и о н е-. 
речных банок- а также горизон­
тальных ребер жесткости, попа­
дающих л растянутую зону, 
должны подвергаться механиче­
ской обработке; у аналогичных 
кромок вырезов на концах ос­
тальных ребер жесткости после 
штампоыки необходимо удалить 
заусенцы.

Т а б л и ц а  И Л

Требования к к ач еств) кромок аеталсЯ

пги.\ консг-
pviiimfl после конструкций ил ггнлеП марок конструкций, эксплуатируемы х в

К ате­ Vim кром ок. )• ■ • ■.?» ц уга- С 2 3 5 ,С 2 4 5 ,С 2 5 5 .и  C 34S . эк с­ рай он ах с расчетной тем пературой
гория входящ их Цг>К (’ кисло- плуатируемых в р ай он ах г  р эс- ниже минус 40°С  и д о  минус 6 5 * 0

vp'UK-' и дач ную ропчсГ» четной тем п ературой  до  мш л'с пключкгельио а такж е и* c r a m
категорию («очдуи'ноЙ и 40°С  пклычнтсяьно м а р к и С 3 7 5

кислородной) после резки после маш ин- после резки на после мдшиннон
резки на ножни- Н ’ Я ХИОЛОрОД- нож ницах • кислородной

цяд ион р езн и резки

i Г  П р одел ь ­ Л •-'лнч под- Долж ны ДоЛ/VHL.1 '.'.'07- Д олж ны  п од Долж ны соотпет-
ные к р о т к и . a - п  ея ме- ИОЦ9#*р( ЯП-- петсгвокап, по иергвгься м е­ сти оп ап .1'п о  чис­
'[якже кромки си м<-чаниче- ЧИСТОТЕ Г1 О- ханическом тоте поверхности
косы >; и 'н ц еи и х i4 V » 3 o n te  '1 -vofi oflpa- Bep»Mv,LTir 1! ''С работке и 1 классу
peioB V »1ГГ!И?Г«. СКОПИМ п о о - <V {*P и со- *ласс> со от вет ств о­ Г О С Т  И  <’ 9 2 -8 0
prt(>OT:UV!:J4S f«ar\> тр еб ов а­ счпчптиг.- Г О С Т  ; 4 7 9 2 -8 0 вать тр еб о в а­
при .w j m a t a - нием ПН. 3 .1 6 о т  rp efw ниям ни. 3 .16
m m  votieipyK и З.К-*1 нлето- 9АШ1ЧЧ ни. и vR.S н а с т о ­
fjHH на растяж е­ ящи.ч норм .U 6 H J .8 5 ящ их норм
ние

норм

I! 7. P--c кромки Т о * я Т о же То же Т о ж е Долж ны  соответ­
ф асонгк ствовать по чис­

тоте поверхности
И классу
Г О С Т  J 4 7 9 2 -8 0

i. !3cc кромки - Т о ж е

сгы к овы х мякла-
-

4 . P re  кромки
соединительны х
планок

Ш 5 . К рош ен д е т а ­ Долж ны  с о о т ­
лей, р аботаю щ и е ветствовать  по
н е гж ат т ч истоте п овер х­

ности III классу
Г О С Т  1 4 7 9 2 -8 0
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Продолжение jatii. J J .J

Требования к качеству кромок деталей

К ате­
гория

кромок

Тип кромок, 
входяш их  
в данную
категорию

всех конст­
рукций после 
ручной л уго- . 
вон и -кисло­
родной  
(воздуш ной и

конструкций ил сталей марок  
С 2 3 5 .С 2 4 5 .С 2 5 5  и С 3 4 5 , эк с­

плуатируемых в р ай он ах с  рас- 
чегной тем пературой до минус  

40 ®С включительно

конструкций, эксплуатируемы х в 
р ай он ах с  рчсчегной тем п ерату­
рой  ниже м инус 4 0 ’ С  и д о  минус 

65 °С  вклю чительно, а  такж е m  
стали м арки С 375

кислородной)
речки

после резки 
на нож ни­

цах

после м аш ин­
ной к и слород­

ной резки

после резки на 
нож ницах

после м аш и н­
ной к и слород­

ной резки

6. Кромки дета­
лей нерасчетных 
элементов

Д олж ны  под­
вергаться м е­
ханической  
обработке и 
соответств о­
вать тр еб ов а­
ниям пп. 3 .16  
и 3 .8 5  н асто­
ящих норм

Н е должны  
иметь не­
ровно* теЙ, 
э а у сещ ев  и 
ЗГ$81ПОЕ, 
препышюо- 
ш нх 0 ,3  мм. 
и трещин

Долж ны  со о т­
ветствовать по 
чистоте поверх­
ности III классу  
Г О С Т  147 9 2 -8 0

Н е должны  
иметь н еров­
ностей, з а ­
усенцев н з а ­
вал ов, пре­
выш ающ их  
0 ,3  мм, и тре­
щин

Долж ны  со о т­
ветствовать1' по 
чистоте п оверх­
ности HI классу  
Г О С Т  1 4 7 9 ? .8 0

7 . Торцевые  
кромки всех д е т а ­
лен, за  исключе­
нием перечислен­
ных о пл. 2— 4

То Т о же То же Т о же Т о же

монтаж е
Эти ф ебовани я р аспространяю тся и на кромки деталей, р астягиваю щ и е напряжения 
до сти гаю т 8 0 “'п р асч етн ого сопротивления

в которы х при

СБОРКА

11.13. Применение при 
сборке элементов сварных м ос­
товы х конструкций прихваток в 
местах, где не Предусмотрено в 
дальнейш ем. наложение сварных 
ш вов, должно бы ть согласовано 
с организацией, разработавш ей 
чертежи К М . Наложение при­
хваток на элементы, изготовляе­
мые из стали, которая согласно 
нормам предназначена для эле­
ментов, не подвергающихся 
сварке, не допускается.

11.14. Сборку элементов 
сварных мостовых конструкций 
следует выполнять в кондукто­
рах-кантователях, обеспечиваю­
щих плотность прижатия дета­
лей при сборке и сохранение 
заданной геометрической формы 
при кантовке.

11.15. Торпы  и плоскости 
деталей, передающие опорное 
давление, должны бы ть гладки­
ми и плоскими. Отклонения по­
верхностей опорных листов от 
плоскости при проверке линей­

кой длиной не более 1 м. уста­
навливаемой на ребро, не долж ­
ны превыш ать 0,3 мм.

СВАРКА

11.16. Допустимая мини­
мальная начальная температура 
стали при ручной и полуавто­
матической дуговой сварке эле­
ментов мостовы х конструкций 
без предварительного подогрева 
принимается по габл. 3.2 как 
для листовых объемных и 
сплош ностенчатых конструкций.

Сварка конструкций же­
лезнодорожных м остов должна 
выполняться только в отапли­
ваемых цехах.

11.17. Сварку элементов 
мостовы х конструкций следует 
выполнять н кондукторах- 
кантователях в закрепленном с о ­
стоянии.

11.18. Сварные конструк­
ции мостов должны удовлетво­
рять требований подпунктов (а) 
и (г) п. 3.50 настоящих норм; 
кроме того , не иметь несплапле-
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ний по кромкам, а также нз- 
проааров в сты ковы х швах и на 
предусмотренных проектом уча­
стках со сквозным проплавлени­
ем угловых и тавровы х соеди­
нений. Наплавленный металл 
должен бы ть плотным по всей 
длине и не иметь трешин.

Допуски по технологиче­
ским дефектам швов сварных 
соединений стальных конструк­
ций м остов приведены в табл. 
П .7, а методы и нормы кон­
т р о л я —  и табл. 11.3 настоящих 
норм. Контроль качества произ­
водится в соответствии со спе­
циальной инструкцией.

Исправление дефектного 
шва производят тем методом 
сварки, который предусмотрен в 
проекте для выполнения данного 
соединения. В отдельных случа­
ях, по согласованию  с заво­
дской инспекцией, допускается 
заварка полуавтоматом дефект­
ных участков швов, выполнен­
ных автоматом. Исправление 
дефектного участка шва более 
двух раз допускается в исклю­
чительных случаях с  соблюдени­
ем требований п. 3.61 настоящей 
главы.

11.19 Номер или знак 
сварщика должен ставиться у 
начала и конца выполненного 
им шва на расстоянии 100 мм 
дт линии шва.

_ 1 i .20. Режимы сварки, 
приведенные в разрабатываемой 
заводом технологической доку­
ментации, для каждого типа со­

единений и сочетаний толщин 
металла, марок материалов, а 
также начальных температур 
стали должны назначаться по 
утвержденным в установленном 
порядке заводским нормалям 
или инструкциям.

При сварке конструкций 
мостов производится проверка 
применяемых режимов и сва­
рочных материалов путем испы­
тания контрольных соединений с 
определением механических
свойств соединений и металла 
шва, а также его химического 
состава. М етоды и объем испы­
таний контрольных соединений 
устанавливаются специальной 
инструкцией.

11,21. Устранение де­
формаций грибовидное™  и пе­
рекоса полок двутавровых, та в ­
ровых и Н -образных элементов 
мостовых конструкций, в том 
числе эксплуатируемых в рай­
онах с расчетной температурой 
ниже минус 40°С и до минус 
65°С включительно и из стали 
марки С 375, допускается произ­
водить холодной правкой на 
пресс-вальцах при соблюдении 
требований табл. 3.1. Указанные 
элементы, а также элементы ко­
робчатого сечения допускается 
исправлять с  помощ ью термиче­
ской и термомеханической прав­
ки с нагревом в соответствии с 
требованиями п. 11.6; при этом 
одну и ту же зону выправлять 
более двух раз не допускается.
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К ате­
гория
швов
с в ар ­
ных

соеди
неннй

I

Технологический дефект в ш ве свар н ого  соединенияТипы  т в о й  счарнъте 
соединений входящ их  
в данн ую  категорию

1. П оперечные и 
продольны е стыковые 
швы растян уты х1 поя­
сов  сплош ных бал ок 3

2. П оперечные и 
продольньк стыковые  
швь> р астянуты х эле­
ментов ферм3

? . Угловы е ш вы , . 
прикрепляющ ие осн о в ­
ные детали и  элементы  
Конструкций и р а б о ­
таю щ и е н а  отры в (при  
растяж ении или и зги­
бе)
4 . Кониевы е участки  
(длиной 100  м м ) сты ­
ковых. и у гд ааы х  
ш вов, 'прикрепляющ их 
х  растянуты м элемен­
там  ферм и р астян у­
ты м  паясям  сплош ных 
балок узловы е ф л а н ­
ки или расположенны е  
вдоль усилия фасоикп  
свячен
5. К он ц евъ » участки  
(длиной 100 м м) угл о­
вых поясных н соеди ни ­
тельных ш вов в 
м естах обр ы в» одной ю  
частсА <еч«иия сплош ­
ных Балок (стенки или 
т> я са) в ’ растянутой з о ­
не и растян уты х элемен­
то в  ферм

6. Korns»*» учьстк* 
(длиной 100  м м ) угяо-  
вых r o c u t  ш вов, при­
крепляющ их концы н а­
кладны х ком п енсаторов  
нли обры ваем ы х в п ро­
лете л и стов пакетов  
растян уты х поясов  
сплош ных валок

7 . Концевы е участки  
поперечных, сты ковы х  
ш вов стснкм балок на 
протяжении 4 0 %  вы со­
ты  р астян утой  зоны , но 
не менее 2(Ю м и . считая  
о т  р .к п я т т о г о  пояса

поры  наруж ные и 
внутренние, ш лаковые  

включения

П оры  нлн ш лаковые 
включения диам етром  
более 2%  толщ ины м е­
тал л * и более } мм не 
допускаю тся в край­
них четвертях шири­
ны4 сты к ового ш ва  
(поз 1, 2 , 7 )  н  в с о ­
единениях перечислен­
ны х в поз. 4 ,  S, 6  н а ­
стоящ ей таблицы .

В  остальной  зоне  
сты ковы х ш вов (поз. 
I ,  2 , 7 )  и  ъ  соедине» 
ннях, указанн ы х в 
п*>з. 3 , допускаю тся  
единичные дефекты 
ди ам етром  не более 1 
мм для металла тол ­
щ иной д о  25  мм и не 
белее 4%  толщ ины для 
м еталла толщ иной б о­
лее 3 5  м м  в  количест­
ве не более четырех 
дефектов на участке 
ш ва длиной 4 0 0  мм. 
Р асстояние между де­
фектами не менее 45  
мм.

подрезы  поперек уси­
л и в

Без исправления не 
допускаю тся. П одрезы  
глубиной д о  0 .5  мм 
н а металле толщ иной  
д о  2 0  мм и глубиной  
не бодав 3 %  толщ ины  
н а  металле толщ иной  
более 20  м м , а также 
м естны е подрезы  дли­
н о й  д о  2 0 %  длины  
ш в а при глубине п о д ­
р еза  не более 6 %  тол ­
щ ины м еталла р азре­
ш ается исправлять з а ­
чисткой без предвари ­
тельной завар к и  п од­
реза

п о д р е з  вдоль усилий

Вез исправления не 
д оиуск аю тся. П ри ия- 
личин их глубиной до
I мм н а металле то л ­
щ иной д о  20  мм н ' 
глубиной we более 6%  
толщ ины н а  verajuie  
толщ иной более 2 0  мм 
м ож но у л р а ш т ,  эпчн- 
с таой . П одрезы  глуби ­
ной  не более !  м м , 
располож енны е непо­
средственно н а р ебрах  
ж есткости, к которым  
не присоединяются  
э л е м е н т  поперечной
конструкции пролетно­
го  строения, мож но 
оставлять без и сп рав­
ления.

П одрезы  ботьш ей величины, чем ук азан о вы­
ш е, следует завар и вать  с  последующ ей зачи ст­
кой-, при завар к е подр еза независим о о т  сп особ а  
сварки долж но быть обеспечено иыполненче 
требований п. 3 .2 9  настоящ их норм по твер до­
сти наплавленного металла
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П родолж ени е табл. п . 2

Технологический дефект & шве свар н ого  соединенииТипы ш аов сварны х 
соединений входящ их 
ь данную  категорию

S. Узловые поясные 
ш ип растянуты х поя­
сов сплошных балок  
(кроме швов по коз. 5)

9  У ж ов ы е еоеДИНЧ- 
.гвльные швы р алА ну- 

n.iv »1«чс.гги и  ферм 
î pOMC UIISOK 110 ПО’) .0) 

1:) >1лоиыс woc.uihu-
rcJii.nw1- швы пакетом
p3C(4HVJLIX ЦОЯСОЬ
оплошны* (>ал.ж
;,.[у.-.м.г mu«»iw ио! t>)

1 1 . П оперечны е ггы -
K0til.it 11)01.1 iTUlOK бй-
1<>к в растянутой :.>!«  
- на участке протоке- 

нпем -<0“о ее. bmc<yyw, 
примыкающем к кон- 
ucaoxty vhsctkv {см. 
п о , .  7 )

12. П родол ьн ы е сты- 
•:о»ые ш вы  стен ок б а ­
лок, р асполож ен ны е в 
рап 'ки уго й  -iOH- в
п ределах 8D°.o ее иысо-
v».i, с и п а ?  o r р ап я н у -
то го  поясе

13. а) Киниеиыс уча-
'ТЮ  (ДДННОН W 0 м м)
угпоы .:* кин и, при-
гр еш ш о щ н х горпзон-
ТЛЛкЫЧЧ фйсОНК'Н сон-
зей к в ен к ам балок и
растянутой >оне е
пределах 40SV ес выси-
n .i. очипш  о растяну-
lot о пояса

6 )  Г т ы к о в ы и угло-
вы е ш ьы  1,за нсключе-
нием копией! х участ-
КОВ. CM. 110J. 4), при-
кр«пля 10ШПС к раггя
к у ти м  зцемен там  ферм
н рас-гчнутыы поясам
сп ло ш н ы е бал о к  )"зло-
<ше фасонкн или рас-
положенные вдоль
усилия ф асовки связей,
а в piupsjHbix сталс-
ж елезобетонных п ро­
летных строениях —  
упоры

поры наружные и 
внутренние, ш лаковые 

включения

Д опускаю тся единич­
ные дефекты ди ам ет­
ром не более 1,5 мм в 
количестве не более 
пи!и дефектов и а уч а­
стке шиа ш и н ой  -100
МИ. РаССГОЯННС МгЖЦ)‘ 
Чефектами не мс'нее 15

л о д р е ш  поперек уси ­
лий

B ej исправления не 
допускаю тся. И м ею ­
щиеся подрезы устр а­
няются дечкепсой или 
-.«аваркой с послсдую - 
у « й  ч ач н ок о й  со гл а с ­
но указаниям для 
ш еоо [ категории

нодреаы вдоль усилии

ДонуСК41К*ТСЯ (ДчШс 
иой не Gonec 1 и.м 
при ширине не ней;,:
2 мм  и ш ы ьн о м  очер­
тан ии . П одрезы  б о н .- 
шеЛ i лубн н ы  щ и  н е­
п л а в к о го  очор'ыннч 
устран яю тся 'н и и сл ге н  , 
или ->&napk'oit с после- j 
д ую щ ей  м ч и е гк о й  а>- j 
гл асн о  у к ап ш и яи  ,i i«  j 
ш о о в  I категории i
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Продолжение /лол. П.2^
К а ге* 
гири» 
шейк

'iu iiu  шиои сиарныч  
COCJUUlCHHlj 1)ХкДИШ11.\

Технологический и шве евзрн о! и ИКПОШСННЯ

сьлр-

СОйДи
llOlilft

и данн ую  к дк чор пю (Юры наруж ные ц 
внутренние, шлаковые 

ьключении
подренл поперек уси- 

jiijji
подрезы  ВДОЛЬ усилим

ш N . Поперечные и 
нрн/долины-: rn.iKom.ic 
ш ии t * a i m  jioxciib

tll-'WIIilJUX балок
1> П оперечные м 

ii[io;w :im i.K’ ты ь о н ы е  
Uliii.l СЖИ1ЫХ Ш-’М'ЧПоЦ
ферм

>6. П оперечные с»и - 
киные швы п е н о к  6л 
лок «и v'tatrnce >а вы ­
четом iitff 7 н 1 1

t 7 .  Прч1ло;)ьиыс п ы -
КОВЫС iTCUoK б а ­
нок. )Ul'!ln.!i)*;i'»IIIUC В 
нрсцс./av части иыс» 1  ы 
n.Liyil, ОСТаЫЩсНО* JA 
UbC'ic'tovi нот. 12

IS. i  ibi..oni.u' tt yi • 
jiouul uiiii.i, iijutKpru- 
iHKHiaie k.
»:кчн.'»иа*1 фср'« it 

..'ж аш м  j'vixuait 
flJ-UHinil.lX 6iLlUK JX.40- ■ 
t>uc ф асояки ilih  put 
нЬ.чежснпие • идпль

фаСОНКИ CllHlCrl. 
il a оад сж сл е-ы б^ю н *  
НЫХ ПрО.КТМЫХ стр ое­
ниях --- упары

19. УГЧООЫС: lIOKtfiiUc 
Uibtl a a H H  uoHCOb 
е н л о ц ж т  балок

2<). Y l -Yollf (C CUK.'fllHll 
iiiiii.i сглпЛ.ч

i/k-UL-HIwl. ферм
21 >'i:iuitbk' ю едлни- 

JC.'ILIILItf ШВЬ! nakClOB 
IIOKCUf) 171Л0Ш-

2 2 . Уьчоиые шиы,
нрнкренликнцне гор и ­
зонтальные фасон^и  
свю?Й к отенгам  балок 
(з«  исключением ш вов, 
указанны х в п. 13,а)

23 . У и ю вы е шиы. 
«рикгреллмшине вертя- 
к&дьные к гор и зон­
тальные ребри жестко- 
cTji, ди аф рагм ы , а 
такж е расположенны е 
поперек уенлц* в з а с ­
мейте фермы, поясе 
иди eve мхе сплош ной  
б атан  фасонке связей

24 . Угловы е швы, 
прикрепляющие эле­
менты связей к фасон- 
каы и ребрам ЖЕСТКО­
СТИ

. . . .

Д о п уск аю тся  еди ни ч­
ные д е ф е к т  ди ам ет­
рам  не б о пес 1 мм в 
колнчестис не б о лес 6 
дефектов нв участке 
шли /уш н ой  4 0 0  м и. 
Расстояние между д е ­
фектами не иекее 10 
мм

С о гл асн о  указаниям  для иш ое Н категории

■

.............................................................  ........ .................................... !
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Продолжение табл.

'К атегори и  швоп свар н ы х соединений с ж ато -п ь тш у гы х чпемектов i, ю н  консгрухнин —  те ж е. ч то и растянуты х  
45 конструкциях с (•morpoftHofl ляитчй на швы ес гпврных. соединений расп ространяю тся требован ия, предъя».т*?- 
мые к поясам балок.
••Ортофопийя плятй ж ет езн р д ор ож н ого  п р о езд а , вклч>чениая в  р аб о ту  гл а в н ы х  ф ерм, та к ж е  о тк о си тся  к  зл е« « н т в и  
Аерм.
4П о д  юириноИ сты к ового ш ва поним ается расстояние между линиями сплавления м еталла с  основны м  металлом иа 
поверхности детали.

Т а б л и ц а  Н.З

Н орм ы  ко»ггроля дня ш вов свар н ы х соединений категорий

1 00%  длим*.! ш во в

Метода-.!
контроля

С и см м ати ч ?ск а«  
проверка atin o it '.tH i's
!8Л4ИЯС’ ; 0  1ЙХ.1’ОЛО( ” 4f-  
СКОГО HpCIJSCt'fl сборки !! 
сварки

1. Наруж ный осм отр я 
промер швг.0

v Улпралвутоаэя ас 
фектоскения

I

4 . П носвечиранне п р о ­
никающ ими излучениями

5. М етпляогиафнчкскне 
нл'-'млонакия иак'рошлн- 
фор ка горцах ci-.iKOBbix 

ИШ01Ч

IfHWo швов

I ПО11 ft ИЛИЯМ ШЛО.!

OTHCl’CHHofl К I
кагугерин длины к аж до­
го сты к ов о ю  и угпового  
шин

Ш вы . релультаты Про­
черки которы х ультра* 
звуковой  дефектоскопией  
требую т уточнения  

10 0 %  сты ковы х швов 
<ю поз. ! ,  2 гибл. П .З , 
j a  исключением сты ко­
вых. ш эов внутренних 
листов элементов к ороб­
ч атого  сечения

10<К^ отнесенной ко  И 
к атегори и  длины сты кс- 
пых н х гл л р ь п  ннюя по 
поз, LI .a  rni>R I ! ,2 ; 
100%  длин»>г каж дого  
втор о го  стыкорого w ee
II категории но n o j. II 
таРл. l ! 2  и 5 ')Пс дтн п м  
к аж д о ю  сты к ового irrnn 
П КйГ?ГО\>ИИ но ч о*. 12
гпб.ч. 11.2 ((!шы пмбн-
рЛЮТСЧ ШПОДСКОЙ ин­
спекцией).

П ри «ыяг.деш ж  дефек­
то в. я м х о д я ш т  i e  пре­
делы д оп уск ов кльгро- 
.•по и одтеж н т );)()%  счы- 
ковыч шпог по HOi. I f ,  
} 2 ' ia b :i .  И,,?

|И)% длины ш вов

100%  дли ны  каждо5 о 
гр етьего  с т ы к о в о го  щ~ а 
HI категории чо ио. 14. 
15 таб и . 11.2 (.швы в ы б и ­
р аю тся  з а а о д ск о й  ин­
с п е к ц и и ') . Е 'т н  при 
тго м  к ач ество  более чем 
10?» п ро верен н ы х c r v r o s  
п р и зн ан о  н суд оллетгопи- 
тел ьн ы ч , ТО п р о и зво д и т­
ся  д о л  о си ятельн ы й  к о н ­
троль т а к о го  коишгчтгна 
с ты к о в , ч то бы  общ им 
otfsew п роверенны х
ультразвуковой дефекта- 
скопней т в о и  составл ял  
■>?)%. Е сли  и при д о п о л ­
ни тельном  контроле вы  • 
являются егькоаые шш 
неудойлгтворитедьпог'-' 
к а ч е с т в а , т о  к о н т р о л е  
п о гсж ж ят 100%  сты к о вы х 
ш ло в  дл и н о й  к атего р и и

П о  дн а млкрош лифа N4 
каж дом  ггыковоь^ w e e  по 
поэ. i 4, J 5 глбл. И  -i , В к о ­
то р ом  при  контроле у л м -  
р аэвухоп ой  деф ектоскопи­
ей выявлены дефекты; е с ­
ли при осм отре м ак р о­
шлифов обнаруж ены  не- 
допусги м ы е деф ек ту, то  
осм атр и ваю тся  еще д в е  
м ак р отл и ф а н а  дпниим
элементе.

Е сл и  н а  дополнительны* 
м#лр('Л1Лнфал обн аруж и ­
ваю тся недопустимы е де­
фекты то  осм атри ваю тся  
макрош лпфы на всех сты 
новых шр;1л дан н о го  эле­
мента

' Ь^ рм ы  чонтгч’ тя дей сгоую г для шпов по поз. II и в случае, если недопустимы е дефекты обнаруж ены  и
;ик\ do 1 ' 0 .< 1 а * 'т  ! > 2
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ОБРАЗОВАНИЕ О ТВЕРСТИЙ  ДЛЯ 
ЗАКЛЕПОЧНЫХ И БО ЛТОВЫ Х 

СОЕДИНЕНИЙ

11.22. При изготовлении 
стальных конструкций • мостов 
диаметры отверстий под заво- 
дские и монтажные заклепки, а 
также под болты  нормальной 
точности и высокопрочные 
должны удовлетворять требова­
ниям табл, М.4 настоящих 
норм.

Отверстия под заклепки, 
прикрепляющие продольные и 
поперечные балки проезжей час­
ти и под другие заклепки, ра­
ботающие на отры в головок, а 
также отверстии в фасонках и 
накладках под высокопрочные 
болты надлежит раззенковыватъ 
в соответствии с -указаниями п.
3.71 настоящих норм. В осталь­
ных случаях в местах прилега­
ния головок заклепок к склепы­
ваемому пакету допускается раз­
зенковывать отверстия на . 0,8 мм 
по глубине и диаметру.

. Продавливание отверстий 
на полный диаметр в элементах 
пролетных строений и опор не 
допускается.

Продавливание отверстий 
в деталях несущих элементов 
конструкций, эксплуатируемых в 
районах с расчетной температу­
рой ниже минус 405С и до  ми­
нус 65°С  включительно и из 
стали .марки С 375, не допуска­
ется.

11.23. Просверленные и 
рассверленные отверстия должны 
иметь цилиндрическую форму с 
гладкими стенками, перпендику­
лярными плоскости сборочного 
элемента. Отклонения по оваль­
ности допускаются в пределах 
плюсовых и минусовых ДОП) 
ков на диаметр отверстий. О т ­
клонения по черноте и косине 
отверстий под заклепки прини­
маются во всех случаях по зна­

чениям табл. 3.6 настоящих 
норм, установленным для низ­
колегированной стали; при этом 
максимальная допустимая коси­
на ограничивается 2 мм.

11.24 При изготовлении 
конструкций пролетных стр о е­
ний или опор с применением 
сверления монтажных отверстий 
кондукторов должна бы ть про­
изведена на заводе контрольная 
сборка первого и каждое о по­
следующего n.»i. -I о пролетного 
строения или опоры данного 
типа; в пролетных строениях, с 
идентичными фермами допуска­
ется производить контрольную 
сборку одной из них.

Объем контрольной
сборки назначается в соответст­
вии с п. 3.28 настоящих норм. 
При этом - совпадение монтаж ­
ных отверстии должно удовле­
творять следующим требовани­
ям: калибр диаметром меньше 
проектного диаметра отверстия 
на 0,5  мм должен проходить не 
менее чем в 85%  отверстий ка­
ждой группы.

Исправление дефектных 
монтажных отверстий произво­
дится в соответствии с п. 3.68 
настоящих норм по согласова­
нию с заводской инспекцией.

11.25, При общей сбор­
ке, ( осуществляемой частями 
фермы, в последующую часть 
фермы должен входить участок 
предыдущей части, включающий 
не менее двух панелей и н«г ме­
нее двух монтажных элементов 
каж дого пояса.

11.26. Отклонения разме­
ров м остовы х конструкций при 
общей и контрольной сборке на 
стеллажах не должны превы­
шать величин, указанных в 
табл. 11.5-
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J j i J j  л и ц i f 4

Параметры метизон и отверстий Диаметры и* отклонения, мм

г
Номинальный диаметр стержней 

высокопрочных болтов 
Номинальный диаметр отверстий 

пол иысокопрочные болты в соеди­
нения.'-.:

! 8 22

определяющих гсомепмпо конст­
рукций

19 23 25 2R

не определяющих геометрию кон­
струкций

” 23 28 30 33

Номинальный диаметр стержней 
элклепок и болтов нормальной точ­
ности (не высокопрочных)

!6 22 24 “

Номинальный лилметр отверстий 
под 1 як лепки н бол i ы нормальной 
точности (не высокопрочные)

17 23 25 2?

Отклонение диаметра отверстия + 0,4 + 0,5 + 0,.5 + 0,5 + 0.6
— 0.2 — 0,2 — 0,2 — 0,2 —-0,2

Максимальный диаметр продав­
ленного отверстия

13 17 19 21 23

П р и и г и и  и с. Болта и заклепки других стандартных диаметров в ' мостовых j 
конпрчтшиях не допускаются ;

Т а б л и ц а  11.5

Наименование отклонений /Допускаемое отклонение

1. Отклонение Д1шиы пролетного 
строения о? проектной при пролете:

л.о 50 м ± 10 мм
более 50 м 1 /,5000 длины нуолста

1. Отклонение расстояний между со­
седними узлами главных ферм и связей 

3. Отклонение ординат строительного 
подьсма от теоретические при ордпня-
г̂ л\

до 60 мм

!Л000 дднны пролета, но не более ± 3 мм

± 3 мм
Ьолее 60 мм ± 50/о величины ординаты

4. (Отклонение учлов конструкций 
гиимшх ферм и поперечных связей or 
плоскости

±3 мм

11.27. Для рассверловки 
монтажных отверстий в попе­
речных связях должны бы ть со­
браны на стеллажах все элемен­
ты поперечника, включая попе­
речную балку.

11.28. Сверление мон­
тажных отверстий в элементах с 
применением кондукторов в слу­
чаях, когда на точность совп а­

дений отверстий оказывает 
влияние суммирование допусков 
(отверстия в рыбках продольных 
балок, в пересечениях диагона­
лей связей с продольными бал­
ками и между собой и др.), сле­
дует осущ ествлять: на диаметр, 
превышающий на 5 —  6 мм 
диаметр болта при монтижныд 
соединениях на высокопрочны)!
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болтах, при условии, что дан­
ные соединения не определяют 
геометрию конструкции.

Аналогичным образом 
просверливаются на заводе мон­
таж ны е отверстия, образование 
которы х затруднено при общей 
сборке мостовы х конструкций 
(отверстия в фасонках продоль­
ных связей в узлах перелома 
пояса и элементах связей, при­
мыкающих к этим ф асовкам, в 
прикреплении трубчатой рас- 
пор хи портала и др.)

КЛЕПКА И ПОСТАНОВКА ВЫ С О ­
КОПРОЧНЫХ БОЛТОВ

11.29. Натяжение вы со­
копрочных болтов на заданное 
усилие в мостовы х конструкци­
ях. как правило, осуществляется 
и контролируется по методу 
приложения расчетного момента 
закручивания в соответствии с 
требованиями пп. 11.31 и 11.32 
настоящих норм.

11.30. При проверке 
плотности склепанных или стя­
нутых высокопрочными болтами 
пакетов в конструкциях мостов 
шугт толщиной 0.3 мм не дол­
жен входить между листами па­
кета,

11.31.  Расчетный момент 
закручивания М. необходимый 
для натяжения болта, следует 
определять по формуле

\f=KPJ. Н ' М  ( к г с - м )  (1 Ы )

где К  —  среднее значение коэф­
фициента закручивания. уста­
новленное для каждой партии 
болтов в сертификате предпри­
ятия-изготовителя либо опреде­
ляемое с помощью контрольных 
приборов:

/•’ — расчетное натяжение 
болта, заданное в рабочих чер­
тежах, Н (кгс):

с '—  номинальный диаметр 
болга. м.

Фактический момент за­
кручивания должен бы ть не ме­
нее расчетного, определенного 
по формуле (1 1.1), и не превы­
шать его более чем на 2.0% 
Отклонение угла поворота тайки 
допускается в пределах + 30°.

11.32. Натяжение болтов 
следует контролировать:

при числе болтов в со ­
единении до 4 —  все болты, от
5 до 9 —  не менее грех болтов, 
10 и более 10% болтов, но не 
менее трех в каждом соедине­
нии.

При обнаружении хотя 
бы одного болта, не удовлетво­
ряющего требованиям п .’ 11.31 
настоящих норм, контролю под­
лежит удвоенное количество 
болтов. В случае обнаружения 
при повторной проверке одного 
болта с меньшим значением 
крутящего момента или с мень­
шим углом поворота гайки 
должны быть проконтролирова­
ны все болты с доведением мо­
мента закручивания или угла 
поворота гайки каждого болта 
до требуемой величины.

После контроля натяже­
ния к приемки соединения все 
наружные поверхности сты ков 
включая головки болтов, гайки 
п выступающие из них части 
резьбы болтов должны быть 
очищены, огрунтевапы, окраш е­
ны. а щели в местах перепада 
толщин и зазоры в стыках за- 
цщатлева ны.

Все работы по натяже­
нию и контролю натяжения сле­
дует регистрировать в журнале 
выполнения соединений на вы ­
сокопрочных болтах.
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Т а б л и ц а )

Д опу ск а ем ос: i, i к. Юг.снн е

K ''C S 'flU r l£ } iy Ib  >Ю J-'JlU nt..'

| 1. Oopeui (расстояния от i-райиего мошажнию от»ер- ' 
| .чо кони..:* злементь;) -s поясах, клепаных, кдепанос
| и р ь ы -  n Go,iT(jCiiapm.i\ .тролешых строении'

1 2. Ь ьли. п р о е з д и  части клепаных, клепаиосварных и 
| ^ОГПО̂ лрНЫХ пролеших с ; pocidiii

3. 'Злементои иельноиифпых строении, входящих в от- 
p.ijiii4lhui»ui по длин*; замкнутый кинтур (Лалки проезжей 
чяггн, раскосы, гояса и т.п.)

(hK.wxc'.-'.ity: ‘Ю hi>:cu!}: ч/ш по ширине:

U io.ipiu пых pa,'ML;p'.'B по ширине злементо!, поясов и 
реше'пси гДсааних, i:..unrinocii?.pHLix и золтоег.арных"
ИрОДСТ НыХ СrpOviUiil:

X. В -.unit узлов и стыков

j. Н а Др>П1Х )'-1ас:ц.;;.л

{ Г а б ар тн ы х  размеров по высоте ^леменюв поясов и 
I решетки к .чаш ы л^ клеплио; парных и оогп'осварных. про­

летных строении:
о. В зоне узлов ц стыков при перекрытии только верти­

кальных листов ceneiiiin

7. Но других участках

У. 1 аоарнш ы х размеров по ьысоге :.‘лемлп'Ов пояс;)» 
клепаныл, кдепаносварных и болзосварных нродс шык 
а р а е ш ш  в зоне, узлии и схьгков при перекрытии верчи- 
кальных и горизонта ль j 1ых узлов сечений

Габаритных размеров по высоте:
9. Балок проезжен части клепаных, клепиноеккрных и 

подтоварны х пролетных счроеинп и местах соединения 
при наличии рынок сверху п енцзу

10. ’nfi.tcK проезжей части и главных ферм цельносвар­
ных продеты х строении

Габаритных размеров по высоте балок главных ферм 
клепащ/.х, клепаносварпых п Оолтоеиарных пролетных 
сз роений:

П . В зоне сзыкоъ и ухтов

12. Для всех балок «не кн-ид стыков и узлов

+ 0 мм; - - i мм

+ 0 мм; - 2 мм 

+ 0 мм; — • 4 мм

± 2 мм " 

± 4 мм

I

0 мм; -  -2  м м " ' 

± 4 мм

± > мм

± 4 мм

+ 0 мм; ..  2 мм

± 1 мм

‘С учетом указанного допуска зазоры в стыка* (как предусмотренных проектом, так и 
цополншел!,ных) элементов пролетных строений не должны превышать 8 мм, если в про­
екте не содержится спеншианых указаний по величине зазоров.

“ Для коробчатых элементов пояса и решетки болтосварНых и клепанэснарных лродет- 
ных строений указанные в этом пункте допускаемые отклонения уяспичииаются в средней 
(по высоте) части сечения на ± 1 мм.

" “В случае, когда элемент охватывает узловые фасонки, допускается отклоне­
ние Д1мм;+2мм.
'■’“ При л о м  отверстия в стыковых накладках стенки башен сверлятся таким образом, 
чтобы высота ступеньки в стыке каждого из поясов не превосходила 2 м м . _ ___________
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ДОПУСКАЕМЫЕ ОТКЛОНЕНИЙ 
f^AlMEPOB

11.33. В еличины  откло- 
нений дей стви тел ь н ы е  разм ер о в  
о т  п роектн ы х  для  отп р авл яем ы х  
на м о н таж  с б о р о ч н ы х  детален  и 
элем ен тов  не д о л ж н ы  превы  
ш ать  до п у ск аем ы х , указан н ы х  в

таб л . 3.8 и И .6, если в черте­
ж ах К М  не п ред у см о тр ен ы  б о ­
лее ж есптие доп уски .

11.34. О ткл о н ен и я  при 
йчгечовлен нн  о п о р н ы х  частей  не 
д о л ж н ы  п р ев ы ш а ть  пеличшг. 
п риведен ны х в таб л . П .7 .

Т а б л и и з П.7

Наименование отклонения

1. Высота балансирин
2. Диаметр катка — для всей группы катков дмшог 

опорной части
3. Разность диаметров отдельных каткий в r'pyfriTs
4. Отклонения поперx h o c i  eft катания у балансирог 

И ПЛИТ 01 плоскости
5. Диаметр шарниров
6. Диаметр цапф 
1. Высота .пинт
8. Общая высота опорных частей
9. Перекос собранных опорных частей в попереч 

ном направлении

11.35. О тклон ен и я  от 
п р о ектн о й  гео м етр и ч еско й  ф о р ­
мы  о тп р а в о ч н ы х  элем ен тов  не 
д о л ж н ы  п р ев ы ш а ть  величин , 
у казан н ы х  в таб л . П .8 .

П .36. 3 ? зо р ы  в з а в о ­
дски х  сты ках  эл ем ен то в  п р о л е т ­

ных стр о ен и и  и узкие ко н стр у к ­
тивны е щ ели д о л ж н ы  при и зго ­
товлен и и  (п еред  гр у н то ван и ем ) 
заполнятьс-я ш п а т л е в к о й , а при 
ш и рин е за зо р а  б о л ее  Я мм --- 
м ягком  с тал ью  и ш п атл евко й .

' а 5 л и ц а 11

Наименование отклонении Допускаемое отклонение

Искривление сборочных деталей

1. Для листовых детален зазор ?1ежду листом и реб­
ром стальной линейки длиной 1 м в зоне монтажных 
соединений

\ мм

Огрела £ыгнба оси элемент

2. Для элементов главных ферм и балок проезжей 
части

Чюсо длины элеменгп- или 
его искривленной части, 

но не более 10 мм

3. Для элементов связей ; .глины элеисжа или 
его искривленной ч а с т , 

по не более 13 мм

Псрскос полки (Л) относительно сгенки и грнбавнд- 
ноегь гюлки (А) (по рис. Поз. 9—12 гибл. 3.9)

4. В местах, сопряжения с другими элементами о yj- 
лах. в стыках и местах примыкания балок, в юие 
олирания балок на опорные части

0,005 Ь, но не бо.ке 1 мм
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Продолжение га6л. ti.S

Наименование отклонения

5. U местах примыкания pe6q> жесткости к поясам 
балок

j . V поясов, на которые опираются мостовые брусья

7. У покрои, сопрягаемых t железобетонной ш ш гой 
при отсм ствин чакладних л^маден

8. Перекос и трибовидноси. в прочих местях

Допускаемое отклонение

j '.И'} oobfv. сть элемснюл

у. Дгфирм<!ПК5.г скручиван и я  (зн н тсо б р й з.ч о сть) эле­
м ентов ПрОЛеТШЛХ СГрОСШШ

Несимметричность элементов двутаврового и Н- 
обопзного ссчелип

j Отклонение оси слепки от оси полки в зоне моктаж- 
h o iO соединения при перекрытии всех частей сечения:

10. Пр.-* иентрировании кондукторов дач сверления 
чонлаж гих отверстий и попке но ее оси

|{ . Пр.! центрировании кондукторов Я'Ш сверления 
лшитажиых отверстии в полке по оси стенки

11. При перекрытии только полок
:(3. При рассверловке отверстии на проектный диа­

метр при оформлении главных балок на народе
14. В прочих места*.

Ромбоьилиость коробчатых элементов

■' Разность длин диагоналей в поперечном сечении ко­
рончатых элементов:

Г". В тоне монтажных, соединений
16. При отсутствии горизонтальных накладок и 

[ фаеонок 
| 17. В прочих местах

0,01 ь

0,01 Ь, при этом разность 
уровней кромок пояса в 

одном сечении не должна 
превышать 3 мм

0,01 ь

0,01 Ь, при л о м  в нижних 
поясах сплошных балок 
при ширине пояса более 

300 .мм отклонение кромки 
пояса от проектного по­
ложения вверх не должно 

превыш ать 3 мм

1 мм на 1 м длины эле­
мента, но не более 10 мм

2 мм

0,0158, но не 6 ’<лее 5 мм

0.015Д но по более 5 мм 
0,0155, но пс бол^с 5 мм

4 мм 
6 мм

12 мм

* При наличии монтажных стыков вне узлов указанные допуски должны быть 
обеспечены для по.шон длины элемента между узлами, что проверяется при обшей 
или контрольной сборке пролетного строения

ЗАВОДСКАЯ ПРИЕМКА, ОЧИСТКА, 
ГРУНТОВАНИЕ, ОКРАСКА, ДО­

КУМЕНТАЦИЯ, ОТГРУЗКА

М .37. Стальные конст­
рукции мостов должны быть

приняты О Т К  завода-изготови- 
теля и заводской инспекцией до 
грунтования.

исправляются и под­
лежат замене целиком листы
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в готовых пролетных строениях 
или их элементах, имеющие:

трещины в металле шва, 
переходящие на основной металл;

трещины в основном ме­
талле;

расслоения по кромкам.
11.38. Перед грунтовани­

ем покрываемые поверхности 
конструкций должны быть очи­
щены в соответствии с требова­
ниями п. З.Ы настоящих норм.

Очистку коне ф>- к ци и 
под грунтование принимают 
О Т К  завода-изготовнтеля и за ­
водская инспекция.

11.39. Грунтование и ок­
раску надлежит производить на 
заводе-изготовителе в соответст­
вии с требованиями г л а в ы  
К М К  2 .03 .11-%  'Заш ита строи­
тельных конструкций от корро­
зии". глазы СНиП 2.U5.03-84 
"М осты  и т р) б l  !' и специаль­
ным и у к а з аник ь < и по г р у и то в к е 
и окраскг c r a . i b H b i x  мостовых
KOHCTpN К ЦН ri.

r j*'WiT«_-ochl je И O f 'p a c i c y  

KOHCTp>KuHH п р и н и м а ю т  О Т К  
заво^а-нзготовителя и заводская 
инспекция.

и .4 о  При сдичг готовой 
ирод;. Kuitii завод-изготовитель 
обязан пред.ставить сертификат 
ка стальные конструкции (сог­
ласий п. 3.86 настоящих 
норм;' а также следующую до­
кументацию в качестве прило­
жении к сертификату или акту 
приемки конструкций заводской 
инспекцией'

•а) полный комплект ис­
полнительных чертежей, включая 
схему маркировки, с указанием 
отступлений от чертежей К М  (в 
том числе отверстий, рассвер­
ленных на больший диаметр) и

с 'соответствую щ ими согласоде • 
ниями;

б) сводную ведомость 
сертификатов на материалы, 
применявшиеся при изготовле­
нии конструкций;

в) опись удостоверений о 
квалификации резчиков, произ­
водивших машинную кис/юрод 
ную резку /деталей, с указанием 
даты и номера протокола испы­
тания;

г) опись удостоверений о 
квалификации исполнителей, 
производивших постановку за ­
водских высокопрочны х болтов, 
с указанием даты  и камера 
протокола испытания.

Кроме того , для сварных 
конструкций мостси:

д) оп ись у;юстоверен и й 
(дипломов) о квалификации свар­
щиков, производивших сварку 
конструкций, с указанием даты 
и номера протокола испытания;

е) ведомость результатов 
контроля качества сварных с о ­
единений (г том числе ультра­
звуковой дефектоскопией и про­
свечиванием проникающими из­
лучениями) с указанием методов 
устранения дефектов.

11.41. Погрузку конст­
рукций следует осущес [ влягь 
механизированными под ьемио- 
транспортными средствами с 
выполнением требований и. 3.89 
настоящих норм.

Крепление конструкций 
для перевозки на железнодо­
рожном подвижном составе раз­
рабатывается заводом-иэгеп ови- 
телем. При приварке транспорт­
ных планок, укосин и т.д. 
должны выполняться требования 
пп. 3.24 ц 11.13 настоящих 
норм.

• М о с т о в ы е  заво д ь !, а по сп сш ш л ьн с- 
му у к азан и ю  и др\гне за в о д ы  м етал - 
локон стр>хш !Й . пред», гаи ляю т а к т  п р и ­
емки кон стр укц и й  зи во дск о й  и н сп екц и ­
ей.
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ПРИЛОЖ ЕН! fГ
Обчзгте-ъчг'т

О р т и ф и к : п  (фор»!Я>

ri,v..;>'.bu t-on-c?'. кц;>й!

Сертификат К?_______ .__ ни стальные ь ^ к с г р ••
Заказ № _____ ____

* Наименование объект _
2. Масса по чср;гж ям  К М Д _
3. Д ата начала изготовления_
4. Яяуа конца мнчгтовленкя,.,..
5. Орт-авиация. вчгюлииошйя ш*бо«те чертежи КМ (индекс

>\ чергежеи) _ ___________ _____________ ____________  _______

6 0}7гнт!лат%. лыпчяшиши.'? дстатф ог$о‘шу.е чер>ежн К > .Д  (индекс
Vi .?-& _____ ________________________ __ ,.„™___ .___„.. __________________

С iiv.ic келкчрМчШ'.п ' шгото^чени в соответствии

1у} .)З.Ь Ги’>рм̂1ГчН‘1,;|> Л01УМ.;:Г>
К о н е гр у к ш т югогоулеь'Ы  JH с м а р о к ________________

.;1риу*шт1М0 h . f Т,КЕ сооич-чегцуюг г|ч'6о»^пи«м проекта
9. Д J4"; П.'.ф:-. ;i )5Г‘'-ме)П-П'лГ

•ji'rKi-ii-'.-f?.? _____ _______________
■У< -.'jphpO'UVAii п р о » о з» к а _ _____________________ ___ _  ________ ,________

;<} фч-г;:. _______ ________________ __ ___________
■) lamvnuMt* Тгпы______________ _ _ ______ ___ _________

'0. :"’,..?r-;>.!i!'K?* n>n-> ;iacnf'____ ; _ ...... .._..__________ .___

ч.ьаркыC UlUl.J UPORCÎ HL-»....

П р и ; и ч ?1 и и я: (. Сертификаты ш  сга зь , электроды, сварочную проуо- 
ло!.-у. фчюс. защ итные гззм . зякдопки, бот ы, материал?.? длу rpj'HrciBKtf хранятся на
<э t*о■ ге шйскт':коп).

2. ?)p o iсколь": испытании эдектросваршиков храниться на *аво;::'
(:\Г;-к’Г :рск')(!}

Приложения: 1. Схемы обших сборок консгрукннй
2 . ______________  _________ _____________________________________'______________________

3 . ____________________________________________ . . . . ____________________ ___________________ _______

Начальник ОТК _

Город
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