
О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

КОНСТРУКЦИЙ СТАЛЬНЫЕ ОПОР ВОЗДУШНЫХ 
ЛИНИЙ ЭЛЕКТРОПЕРЕДАЧИ НАПРЯЖЕНИЕМ 

0,38-85 кВ
Общие технические условия 

ОСТ 34-72-645-83

Издание официальное

класс энергетической эффективности многоквартирного дома

http://www.mosexp.ru/energeticheskoe-obsledovanie.html


УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ ПРИКАЗОМ Министерства энер­
гетики и электрификации СССР от II ноября 1983 г в № 355
ИСПОЛНИТЕЛИ:

Г.Ф*Сункн, В. М* Ударов (руководитель темы), Ю,С,Лиси­
цын, Л*П,Солнцева, М.Г,Буланова

СОГЛАСОВАН:
Министерство энергетики и электрификации СССР 
ГПТУС
В.Г.Чумаченко, В.П,Панфилов
Главтехуправление 
К, М, Антипов
Главсельэлектросетьстрой 
М« Ио Катуков
Главниилроект 
В.К. Греев
Институт "Оргэнергострой"
А, И.Скоромников
Бюро экспертизы стандартов МПС СССР 
Г. Н. Соколов
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I . КЛАССИФИКАЦИЯ
I J .  Классификация отельные конструкцкК по нагначевпв прел, 

ставленв в табл. I .
Таблица I

Наименование отельных конструкций Марко
конструкции

I Траверсы (в т гч„ конструкции g крюками, 
крюка иУг-ско 6s ни) для Е& 0,38 кВ THI, ТН2, . Л ~

2 Траверсы (в т .ч . конструкции о криками, 
крюкзыц-кронштегшзь'и.) для Ш 6г10~20 кВ ТКС, ТК2, . . .

3 Траверсы для ЕЙ 35 кВ TBI, ТВ2, . . .
4 ТросостойкиР надставки TCI, ТС2, . . .
5 ОГОЛОВКИ, Н0КЛ8ДКН ОП, 0Г2, . . .
6
7

Узлы соединения стоек опор 
Конструкции закрепления опор в грунте

У1* У2, . . .  
И , Г2Р . . .

8 Оттялка и узлы их крепления OTI, 0Т2, . . .
9

10

Заварные болты для крепления гирлянд 
и тросодераэтели
Хонуты, стяпки (о гайками и шайбани)

ЗБ1, ЗБ21 . . .  
XI, Х2, . . .

I I Шпильки нестандартные (с гайкани и 
шайбами) ИЛИ, ШП2, . . .

12 Болты нестандартны© (с гзйкзки и 
шайба пи) HI, Б2,

13 Шайбы нестандартные Ш1» Ш2, . . .

и Конструкции крепления светильников KCI, КС2, . . .

15 Конструкции крепления кабельной нуфты Ш , К 1.2р . . .

16 Конструкции для установки разрядников PI, Р2, . . . .

17
18

Конструкции для устзнОБКИ предохранителей 
Конструкции для установки разъединителей

Ш, П2,
PAI, РА2, . . .

19 Икзйяь яда и для электрооборудования и 
детали их крепления Я1, Я2,

2и Зазендяодие проводники и зазонлитсли 8П1, ЗП2, . . .



Стр.з ОСТ 34-72-645-83
Марки конструкций б проектах,. утвержденных до 01,01 *84, допу­

скается но заменять на установленные настоящим стандартом до пере­
смотра этик проектов.

1*2 о Марка конструкций установлена в соответствии со схемой: 
KMI
I 1 ___________________ ТИП КОНСТРУКЦИЙ

______________________ ПОРЯДКОВЫЙ НОМЕР КОНСТРУКЦИИ
1*3. По температурный условиям конструкции подразделяются ко: 

эксплуатируемые в районах о расчетной температурой минус 40°С и 
выше;

эксплуатируемые в районах о расчетной температурой нике минус 
40°С (до минус 65°С включительно) •

1.4« но условиям строительства п эксплуатации конструкции 
подразделяются на применяемые: 

на открытой воздухе $ 
в грунте.

2 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
2 .1 . Конструкции долгим изготавливаться в соответствии о 

требованиями настоящего стандарта и по рабочим чертежам, утверж­
дении!! в установленной порядке.

2 Л* Марка отели для изготовления конструкций должна соответ­
ствовать табл «2.

Таблица 2

Расчетная температура, 
района строительства t ,

°с
(средняя температура
наиболее холодной пя­
тидневки')

Марка стали
Тояц.чпз
проката,

пн ГОСТ или ТУ

t  > -  40 18пс,18сп 4-20 ГОСТ 23570-79
ЕСтЗспБ 4-30 Т УТ4-1-3023-80
ВСтЗпсб 4-Ю ГОСТ S80-7I2

-  40 > t  >s -  50 09F2-I2
ОЭГ2С-12

4~Ю
4-30

ТУ14-1-3023-30 
ТУ14-1-3023-80
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Продолжение таблицы Z

Расчетная температура 
района строительства

ткдневки)

t.

- 5 0  > t »  " 65

Толщина
Ms pics стали проката, ГОСТ ила ТУ 

нм

09Г2-12 4-10 ТУ14-1-3023-В0 
09Г2С-12 4-II ТУ14-1-3023-80 
09Г2С-15 12-30 ТП4-1~3023-С0

Прокат толщиной свыше 10 пн парки ВСтЗдсб по ГУСТ 380-71й 
и ТУХ4Т-3023-80 применять для районов с расчетной температурой 
до минус 30°С и выше*

При изготовлении конструкций по п.п* 13-20 табл Л для райо­
нов о расчетной температурой до минус 65°С допускается применение 
стали марок БСтЗсп5, Х8опв 18Гсп и 18Гпс*

2.3 . Стальные конструкции должны иметь запас прочности в 
соответствии со СНиП II-23-8I и ПУЭ-76.

Механическая прочность стальных конструкций должна быть 
указана в стандартах кз конструкции конкретных типов«

2 .4 . Применяемый для изготовления конструкций сортамент ста­
лей должен удовлетворять требованиям следующих стандартов:
сталь горячекатаная круглая ГОСТ 2590-71
сталь горячекатаная квадратная ГОСТ 2591-71
полоса стальная горячекатаная ГОСТ ЮЗ-76
сталь прокатная угловая равнополочная 
сталь прокатная угловая нерзвнополочная 
уголки стальные гнутые равнополочные 
уголки стальные гнутые норзвнополочныв 
сталь горячекатаная, швеллеры 
сталь листовая горячекатаная

ГОСТ 8509-72 
ГОСТ 8510-72 
ГОСТ I977X-74 
ГОСТ 19772-74 
ГОСТ 8240-72 
ГОСТ I9S03-74

сталь универсальная широкополосная
горячекатаная ГОСТ 82-70

2 .5 . Для крепления стальных конструкций применяют болты с 
классом прочности 4.8, гайки -  классон прочности 4.



2*6* Технические требования на болты* винты* шпильки и гайки 
должны соответствовать ГОСТ 1759-70.

2 .7 . Конструкции и размеры крепежных деталей долины соответ­
ствовать рабочим чертежам или приниматься согласно стандартам: 

болты нормальной точности о 
шестигранной головкой ГОСТ 7798-70
Г8йки нормальной точности
шестигранные ГОСТ 5915-70
шайбы обыкновенные ГОСТ ИЗ 71-78
шпильки ГОСТ 22042-76
винты ГОСТ 17473-80
шурупы ГОСТ 1491-80
Допускается использовать болты грубой точности о шестигран­

ной головкой ГОСТ 15589-70 и гайки грубой точности шестигранные 
ГОСТ 15526-70, а также болты шестигранные а уменьшенной головной
по ГОСТ 7796-70 и ГОСТ 15591-70.

2 .8 . Конструкции должны изготовляться из выправленного 
проката.

2 .9 . Шероховатость обрезных кромок деталей не должна пре­
вышать 0В5 мм.

2 .10. Еепрямолинейяость (прогиб) конструкций и деталей не 
должен быть более 2 ми на каждый метр длины конструкции.

2 .11. Допускаемые отклонения от проектных линейных рззкеров 
деталей и конструкций не должны превышать * 0,2^.

2 .12 . Образовзнио отверстий должно выполняться продовдива- 
нкеи (в элементах толщиной не свыше 10 мм), сверлением или дру­
гими методами, обеспечивающими цилиндричпость и чистоту обработ­
ки отверстий.

При проектном расстоянии от оси отверстия до края элемента 
мснсо 1,5 диаметра образование отверстий должно производиться 
только сверлением.

2 ,13 . На внутренней поверхности металла по контуру отвер­
стия не должно быть надрывов п расслоений метзллз.

Заусенцы по контуру отверстий со стороны мзтрицы должны 
быть удалены.
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2*14. Допускаемые отклонения размеров некду отверстиями не 
должны прешла S3 ±0,7 мм.

2.15. В деталях:, соединяешь: болтани, винтами, шпильками и 
другими крепежными деталями, поминальные диаметры отверстий и 
допуски кз отверстия должны»соответствовать тзбл*3*

Таблица 3

Метизы и отверстия Номинальный диметр, нм
Стержни болтов грубой и нормаль­
ной точности, шпилек к др. 10 12 14 16 20 24 30

Отверстия для болтов грубой и 
нормальной точности, шпилек и др* II 13 15 17 21 25 31

Допускаемое отклонение 
диаметра отверстия 0; ■}• 0,6 0; + 1,5

2 Лбе Для сварных соединений элементов конструкций приме­
няют ручную электродуговую сварку покрытыми электродами по 
ГОСТ 9467-75.

Тил электродов назначается в соответствии с табл.4.
Таблица 4

Расчетная температура . 
района строительства t
°с

Марка стали> Тип электрода

t » -  40 18сп, Х8пс, 18Гспе 
ВСтЗсп, ВСтЗпс, ' 342
09Г2С, 09Г2 Э46, 350

t < -  40 09Г2С, 09Г2 Э46А, 350А

Завод- изготовитель может применять более совершенные методы
сварки -  иод флюсом по ГОСТ 9037-81 и в углекислом газе по 
ГОСТ 8050-76; сварочная проволока долкна удовлетворять требова­
ниям ГОСТ 2246-70*

Выбор материалов для сварки должен соответствовать требова­
ниям СНиЛ II-23 -8 I.



2 . 1 7  Д о п у с к а е м ы е  о т к л о н е н и я  р а з м е р о в  с е ч е н и я  ш в о в  с в а р н ы х  

с о е д и н е н и й  э л е м е н т о в  к о н с т р у к ц и й  о т  п р о е к т н ы х  д о д а н ы  с о о т в е т с т ­

в о в а т ь  Г О С Т  5264- 8 0 , г и С Т  8 7 1 3 - 7 9  и  Г О С Т  1 4 7 7 1 - 7 6 .

2 . 1 8 .  Р а з м е р ы  и  ф ор м а  с в з р н о г о  у г л о в о г о  и в а  д о л ж н ы  о б е с п е ­

ч и в а т ь  е г о  р а б о ч е е  о е ч е н и е ,  о п р е д е л я е м о е  р а з м е р о м  к а т е т а  п в э ,  

у к а з а н н ы м  в  ч е р т е ж а х .  К а к  п р а в и л о ,  р а з м е р  к а т е т а  и в а  д о л ж е н  б ы т ь  

5  м ы .  Р а з м е р  н а х л е с т к и  н е  д о л ж е н  б ы т ь  м е н е е  5 т о л щ и н  н а и б о л е е  

т о н к о г о  и з  с в а р и в а е м ы х  э л е м е н т о в .

2 . 1 9 .  Швы с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  и  к о н с т р у к ц и й  п о  о к о н ч а н и и  

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

2 . 2 0 .  Х в о с т о в и к и  ш т ы р е й  и к р ю к о в ,  в ы п о л н я е м ы х  м е т о д о м  г о р я ­

ч е й  ш т а м п о в к и ,  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  т р е б о в а н и я м  Г О С Т  8 4 7 9 - 7 0

и  р а б о ч и м  ч е р т е ж а м .

2 . 2 1 .  З а к р е п л е н и е  ш т ы р е й  и  к р ю к о в  с п о с о б о м  х о л о д н о й  о п р е с ­

с о в к и  ( ш т а м п о в к и ) ,  д о л ж н о  с о о т в е т с т в о в а т ь  с л е д у ю щ и м  т р е б о в а н и я м :

д и а м е т р  о п р е с с о в а н п о й  г о л о в к и  н е  д о л ж е н  б ы т ь  м е н е е  1 , 5  

д и а м е т р а  о т в е р с т и я ;

в ы с о т а  о п р е с с о в з н я о й  г о л о в к и  н е  д о л ж н а  б ы т ь  м е н е е  0 , 5  д и а ­

м е т р а  с т е р ж н я ;

с м е щ е н и е  г о л о в к и  с о с и  с т е р ж н я  н е  д о л ж н о  б ы т ь  б о л е е  0 , 2  

д и а м е т р а  с т е р ж н я .

О п р е с с о в к а  д о л ж н а  б ы т ь  п л о т н о й .

2 . 2 2 .  П р и  и з г о т о в л е н и и  х о м у т о в  с  в н у т р е н н и м и  р а д и у с а м и  з а ­

к р у г л е н и я  р з з н к а и  и л и  б о л и д е  их  д и а м е т р а  г и б к а  д о л ж н а  п р е  з -  

в о д е т ь с я  в  х о л о д н о м  с о с т о я н и и ,  з а  и с к л ю ч е н и е м  с л у ч а е в ,  о с о б о  

о г о в о р е н н ы х  в  р а б о ч и х  ч е р т е ж а х ;  п р и  р а д и у с а х  м е н ь ш и х  д и а м е т р а  

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

2 . 2 3 .  З а щ и т а  к о н с т р у к ц и и  о т  к о р р о з и и  д о л ж н а  в ы п о л н я т ь с я  н а  

п р е д п р и я т и я - и з г о т о в и т е л е «

2 . 2 4 .  П о д г о т о в к а  м е т а л л и ч е с к и х  п о в е р х н о с т е й  к  н а н е с е н и ю  

з а щ и т н ы х  п о к р ы т и й  д о л ж н а  с о о т в е т с т в о в а т ь  т р е б о в а н и я м  Г О С Т  

9 . 4 0 2 - 8 0  и  С М  П - 2 8 ~ 7 3 х .

2 . 2 5 .  В с е  к о н с т р у к ц и и  д о л ж н ы  и м е т ь  з а щ и т н о е  п о к р ы т и е  в  

с о о т в е т с т в и и  с о  С Н кЛ  1 1 - 2 8 - 73х .
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Рекомендуй20 я защитное покрытие выполнять способом горячего 
цинкования из толщину 60 шш или лапой БТ-577 ГОСТ 5631-79 в 
2 слоя,

2.26с Средний срок службы стальных конструкций до списания 
не должен быть менее 40 лет.

2 .27 . Безотказность работы стальных конструкций при расчет­
ных условиях за первые 10 лет не должна быть ыенео 0,99.

2.28. Стальные конструкции неремонтиопригодны.
3. КОМПЛЕКТНОСТЬ

З Д .  Конструкции должны поставляться потребителю комплект­
но. Комплектность определяется рабочими чертежами.

З Д . Нетал локоне трукции, поставляемые заводом-изготовитедем, 
должны сопровождаться перечнем состава комплекта и сертификатом по 
форме приложения I .

4 . ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
4 Д . Изготовленные конструкции должны быть приняты отделом 

технического контроля предприятия-изготовителя до окраски конст­
рукций; приемку качества окраски производить дополнительно после 
ее выполнения.

4 .2 . Приемке конструкций должно производиться партиями. В 
состав партии должны входить конструкции одинаковых типов и раз­
меров, изготовленные по одной технологии.

Размер партии для изделий определяет завод-изготовитель, 
по она не должна превышать 500 итук.

4 .3 . При приемке изготовленных конструкций на количестве из­
делий не кенее 5-ти от партии проверяют:

соответствие действительных размеров и геометрических форм 
указанным в чертежах проектов; допуски и отклонения -  приведенным 
в разделе 2 настоящего стандарта;

расположение отверстий и их совпадение в соединяемых деталях 
(контрольная сборка);

качество сварных соединений;
комплектность марок, крепежных деталей, наличие сертификата 

(приложение 1 ; .



Стп.9 ОСТ 34-72-645-83

4 .4 . Приемка.готовых изделий долхкз оформляться актом OIK.
5. НЗТОДЫ КОНТРОЛЯ

5 Д . Качество применяемого при изготовлении конструкций ма­
териала долано удовлетворяться сертификатами предприятий-постав- 
щиков.

5*2, Качество сварочных материалов и метизов должно удосто­
веряться ярлыками или бирками предприятий-лоставщиков, наклеен­
ными или привязанными к упаковке.

5 .3 . На всех стадиях изготовления, сборки, приемки конст­
рукций должен осуществляться пооперационный контроль,

5 .4 . Размеры деталей и конструкций, их отклонения проверя­
ются рулетками ГОСТ 7502-80 (клзсс 2 ), штангенциркулями ГОСТ 
166-80* линейками металлическими ГОСТ 427-75 и другими универ­
сальными средствами.

5.5. Качество и отклонения в размерах отверстий д олени удов­
летворять требованиям, указанным в разделе 2 настоящего стандар­
та.

Контроль качества отверстий проверяют мерительным инструмен­
том или контрольным шаблоном.

Контроль качества и расположения отверстий, просверленных 
в элементах конструкций по кондукторам, производится проверкой 
калибром диаметром на I мм меньше проектного диаметра отверстия. 
При этом калибр должен пройти не менее чем в 8 $  отверстий каж­
дой группы.

5.6 . Контроль качества швов сварных соединений стальных кон­
струкций осуществляется следующими методами;

систематической проверкой выполнения заданного технологиче­
ского процесоз сборки к сварки;

наружным осмотром швов о проверкой размеров и о выборочным 
контролом швов по ГОСТ 32^2-79.

5 .6 .1 . По внешнему виду швы сварных соединений должны удов­
летворять следующим требованиям:

иметь гладкую поверхность -  без нэплызов, прологов, сужений 
и перерывов и eg иметь резкого перехода к основному металлу;



наплавленный металл должен быть плотным по всей длине шва* 
не иметь трещину

подрезы основного петаллз допускается глубиной не более 
0*5 мы при толщине стали от 4 до 10 ш* свыше 10 мм ~ глубиной 
не более I мм;

все кратеры долины быть заварены.
5.6.2 о Если будет установлено неудовлетворительное качество 

шва. изделие бракуется и производится повторная проверка на еще 
5-ти изделиях (второй выборке). Если в ней оканется хоть один 
неудовлетворительный шов, приемку производят поштучно.

5 .7 . Контроль плотности прюдтзыдовки штыря или крюка прово­
дится щупом.

Неплотное прилегание спрессованной головки к основному эле­
менту допускается при прохо/ще щупа толщиной 0,2 т  вглубь под 
головку не более* чем на 3 ни при диаметре спрессованной головки 
не мепеэ 30 мм.

5 .8 . Контроль качества поверхности конструкций, подготовлен­
ной под нанесение покрытий, следует производить по ГОСТ 9.402-80,

5 .9 . Контроль качества и толщины защитного покрытия долген 
производиться по ГОСТ 9.032-74 и ГОСТ 9<302-79.

5.10. Если при контрольной сборке хоть один экземпляр марки 
не собирается, приемка каздой марки доллна производиться поштуч­
но.

6 . МАРКИРОВКА, УПАКОВКА* ТРАНСПОРТИРОВАН!® И ХРАНЕН!®

6 .1 . Маркировка.
6 .1 .1 . Но каядой конструкции (отправочном элементе) или на 

бирке к пакету долзно быть нанесено условное обозначение марки, 
принятой в стандартах на конструкции конкретных типов или в чер- 
стеках проектов.

6 .1 .2 . Маркировка на конструкции должна производиться удар­
ным способом или клеймением краской.

При ударном способе оттиск доллен .быть четким, глубиной не 
менее 0,6 т  и высотой знаков не менее Ю мм.

При клеймении краской высота знаков долкна быть но менее 
30 мм.



6,1 «3 с Транспортная маркировка должно выполняться в соот­
ветствии с ГОСТ 14192-77,

6 .2 . Упаковка.
6 .2 .1 . Стальные конструкции опор должны быть собраны в па­

кеты по разработанным заводом-изготовителем чертежам упаковки и 
упаковочной ведомости, в которых определена раскладка изделий по 
пакотам, перечислено содержанке пакетов, указаны парки и пасса 
пакета« Чертежи на упаковку должны быть разработаны в соответст­
вии с требованиями ГОСТ 21929-76.

6 .2 .2 . Пакеты изделий, кроме крепежных, должны быть сфор­
мированы в соответствии с требованиями ГОСТ 21929-76 и прочно 
скреплены обвязками в двух-трех пестах в зависимости от длины,
В качестве средств пакетирования должна применяться проволока 
диаметром 5-6 пн по ГОСТ 3282-74.

Прочность обвязки должна обеспечивать возможность подъема 
пакета за одну обвязку при проведении погрузочно-разгрузочных ра­
бот .

6 .2 .3 . Масса пакета отгружаемого изделия Ее должна превышать 
300 кг.

6 .2 .4 . Крепежные изделия упаковываются в плотные деревянные 
ящики, изготовленные по чертежам завода в соответствии с требо­
ваниями ГОСТ 2991-76, типа П-1.

Масса (брутто) ящика не должна превышать 60 кг.
6 .2 .5 . Количество грузовых пест, размеры и пасса должны 

быть указаны (в виде таблицы) в стандартах на конкретные ь \цы 
продукции.

6 .3 . Транспортирование
6 .3 .1 . Строповка, внутризаводское транспортирование и погруз­

ке готовых элементов по транспортные средства должны выполняться. 
приемами, исключающими образование остаточных деформаций и вмя­
тин.

6 .3 .2 , Транспортирование готова: изделий может производить­
ся автомобильным, водны»!, железнодорожным транспортом в кгт;:д>:
к открытых трэпспортных средствах, в том числе в контейнерах.



О ЗТ  3 4 - 7 2 - 6 4 5 - 8 В  С т о Л 2

П р и  п е р е в о з к а х  б  о т к р ы ты х  в а г о н а х  м и н и м а л ь н а я  м а с с а  о д н о г о  г р у ­

з о в о г о  м е с т а  н о  д о д а н а  б ы т ь  м е н е е  5С 0  к г .

6 . 3 , 3 .  П о г р у з к а в к р е п л е н и е  и  т р а н с п о р т и р о в а н и е  к о н с т р у к ц и я  

о с у щ е с т в л я е т с я  в  с о о т в е т с т в и и  с "П р а в и л а м и  п е р е в о з о к  г р у з о в 1* и 

“ Т е х н и ч е с к т ш  у с л о в и я м и  п о г р у з к и  и  к р е п л е н и я  г р у з о в " ,  у т в е р ж д е н -  

н н н и  Ш С .

6 . 4 .  Х р а н е н и е

6 . 4 . 1 «  И з г о т о в л е н н ы е  к о н с т р у к ц и и  с к л а д и р у ю т  и  х р а н я т  в  за~  

к р ы ты х  н е о т а п л и в а е м ы х  п о м е щ е н и я х  и л и  п о д  н а в е с о м  у  и з г о т о в и т е ­

л е й  к  п о т р е б и т е л е й .

6 . 4 . 2 .  К о н с т р у к ц и и  д ол ж н ы  х р з н и т ь с я  на с п е ц и а л ь н о  о б о р у д о ­

в а н н ы х  о к л а д а х  р а с с о р т и р о в а н н ы м и  п о  в и д а м ,  т и п о р а з м е р а м ,  м а р к а м  

н  д о л к н ы  б ы т ь  защ ищ ены  о т  з а г р п з к е н п я .  С п о о о б ы  с к л а д и р о в а н и я  к о н ­

с т р у к ц и й  д л я  х р а н е н и я  у с т а н а в л и в а ю т с я  в  с т а н д а р т а х  н а  к о н с т р у к ­

ц и и  к о н к р е т н ы х  т и п о в .

6 . 4 . 3 .  С р о к  х р а н е н и я  и з г о т о в л е н н ы х  с т а л ь н ы х  к о н с т р у к ц и й  д о  

п о с т а н о в к и  н а  ы о н т з з  не  д о л к е н  п р е в ы ш а ть  6 - т н  л е т .

6 . 4 . 4 .  К о л и ч е с т в о  о т к а з о в  в  п е р и о д  х р а н е н и я  п е р в ы х  8~х л е т  

с  м о м е н та  и з г о т о в л е н и я  н е  д о л к н о  б ы т ь  б о л е е  0 , 0 5 ,  з а  6  л е т  -  

н е  б о л е е  О Д .

7 .  ГА РА Н ТИ И  И ЗГО ТО ВИ ТЕЛ Я

7 . 1 .  И з г о т о в и т е л ь  д о л к е н  г а р а н т и р о в а т ь  с о о т в е т с т в и е  п о с т а в ­

л я е м ы х  к о н с т р у к ц и й  т р е б о в а н и я м  н а с т о я щ е г о  с т а н д а р т а  п р и  с о б л ю ­

д е н и и  п о т р е б и т е л е м  п р а в и л  т р а н с п о р т и р о в а н и я ,  у с л о в и й  п р и м е н е н и я  

и  х р а п е н и я  к о н с т р у к ц и й ,  у с т а н о в л е н н ы х  с т а н д а р т о м .

8 . ТРЕБО В АН И Я  К  Ш ЗНТА1У

8 Д .  М о н т з к  о д н о с т о е ч н ы х  и  п о д к о с н ы х  о п о р  ВБ 0 , 3 8 - 3 5  к В  с 

пом ощ ью  н р е п е к н ы х  и з д е л и й  п  д е т а л е й  д о л к е н  п р о и з в о д и т ь с я  г  с о о т ­

в е т с т в и и  с т е х н о л о г и ч е с к и м и  к а р т а м и  и  с х е м а м и  к а  п р о и з в о д с т в о  

о т д е л ь н ы х  в и д о в  р з б о т .

8 . 2 .  К о н с т р у к ц и и  д о д к н ы  п о д а в а т ь с я  на  и о и т а к  очи щ енн ы м и  

о т  г р я з и ,  л ь д а ,  м а с л а  и  р ж а в ч и н ы .

8 . 3 .  С т о л ь н ы е  к о н с т р у к ц и и  п о д л е ж а т  п р о в е р к е  н а  м е с т е  у с т а ­

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



Ст р л з  ост

конструкций должны соответствовать требования п. 2 J I  кзстояще- 
го стандарта.

8«4. Головки и гайки болтоз должны плотно соприкасаться с 
плоскостями злецентов конструкций и вшйб. В каждом болте оо сто­
роны гайки должно оставаться но менее одной нитки резьбы о пол­
ный профилем.

8 .5 . Момент затяжки болтов не должен быть менее 150 Н.м. 
Качество сатшски болтов должно контролироваться динамометриче­
ским ключом или проверяться путем оотукивания молотком* при этом 
болт не должен дрожать или перемещаться, о плотность стяжки -  
щупок толщиной им.

8*6. Отклонение концов траверсы от горизонтальной оси не 
должно превышать 10 пы.



СЕРТИФИКАТ (форма)

ОСТ 34~72~бА5-~63 С то .14 
Приложение I

(зав од  стальных конструкций)

Заказчик

Сертификат },’? на стальные
конструкций
Заказ К®

1. Наименование объекта__________ ________________
2. Масса по чертежам КПД ___________ ___________ ____________
3 . Дата начала изготовления _________________ _____ ________
4. Дата конца изготовления ______________
5. Организация, выполнившая рабочие чертежи КМ (индекс и

К? ч ер т .) ___________________________________________ _
6 . Организация, выполнившая деталирогочкне чертежи КМД

(индекс и № черт.) __________ _______ ____________________
7 . Стальные конструкции изготовлены в соответствии с

ОСТ 34-72-645-63_________________________________________
(указать нормативный документ)

8 . Конструкции изготовлены из сталей марок_____________ _
Примененные материалы соответствуют требованиям

9 . Для сварки применены:
а )  электроды _________________ ___
б ) сварочная проволока _______
в )  флюс __________________
г )  защитные газы _______________
10. Сварщики испытаны согласно
Сварные швы проверены____ _____ _

Приложение 
Начальник ОТК

(подпись)

зод
и п 193

ОСТ 34-72-645-83
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