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Система показателей качества продукции

ОБОРУДОВАНИЕ СВАРОЧНОЕ МЕХАНИЧЕСКОЕ

Номенклатура показателей

Product-quality index system.
Mechanical welding equipment. 

Nomenclature of indices
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ОКСТУ 0004

Дата введения 01.01.90

Стандарт устанавливает номенклатуру основных показателей ка­
чества механического сварочного оборудования (далее — МСО), 
включаемых в технические задания на научно-исследовательские 
работы (ТЗ на НИР) по определению перспектив развития МСО, 
государственные стандарты с перспективными требованиями 
(ГОСТ ОТТ), а также показателей качества, включаемых в разраба­
тываемые и пересматриваемые станд арты на продукцию, технические 
задания на опытно-конструкторские работы (ТЗ на ОКР), техничес­
кие условия (ТУ), карты технического уровня и качества продукции 
(КУ).

Стандарт не распространяется на оборудование с числовым про­
граммным управлением (ЧПУ).

Коды продукции по ОКП: 38 6210, 38 6220.
Алфавитный перечень показателей качества МСО приведен в 

приложении.
Требования п. 2.2 в части показателей 1.1.1, 1.1.2, 1.2.2, 1.2.3, 

1.2.8а, 1.2.9, 4.1—4.3 являются обязательными, другие требования 
настоящего стандарта — рекомендуемыми.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
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1. НОМЕНКЛАТУРА ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАЧЕСТВА МСО

1.1. Номенклатура показателей качества и характеризуемые ими 
свойства МСО приведены в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Наименование показателя качества
Обозначение
показателя

качества

Наименование 
характеризуемого свойства

1. ПОКАЗАТЕЛИ НАЗНАЧЕНИЯ 
1.1. Классификационные по­

казатели
1.1.1. Наибольшая грузопо­

дъемность, кг
1.1.2. Горизонтальный ход ра­

бочего органа, мм
1.1.3. Радиус зоны обслужива­

ния, мм
1.2. Показатели функциональ­

ные и технической эффективности
1.2.1. Пределы отклонения сва­

рочной частоты вращения или сва­
рочной скорости линейного 
перемещения рабочего органа от ус­
тановленных, %

1.2.2. Наибольшая сварочная 
частота вращения или скорость ли­
нейного перемещения рабочего 
органа, об/мин или м/ч

1.2.3. Наибольший крутящий 
момент на оси вращения рабочего 
органа, Н м

1.2.4. Наибольший крутящий 
момент относительно оси наклона 
планшайбы, Н м

1.2.5. Вертикальный ход рабо­
чего органа, мм

1.2.6. Коэффициент автомати­
зации

1.2.7. Отношение наибольшей 
сварочной частоты вращения или 
сварочной скорости линейного 
перемещения рабочего органа к 
наименьшей

Q\гаиб

/г

Лобсл

от +5 о  до -5  со, 
от +5 v до -5  v

<0наиб>
'Онаиб

А& р

М 'кр

/в

Къ

Юнаиб/Шнаим
Унаиб/Унаим

Технологические возмож­
ности оборудования 

То же

Стабильность скорости 
сварки

Технологические возмож­
ности оборудования

То же

1.2.8. Маршевая частота вра­
щения или скорость маршевых 
перемещений рабочего органа, 
об/мин или м/ч

сом, Ум »
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Продолжение табл. 1.

Наименование показателя качества
Обозначение
показателя
качества

Наименование 
характеризуемого свойства

1.2.8а. Наибольшее тяговое Рт »
усилие, Н

1.2.86. Наибольший диаметр Ашиб »
свариваемого изделия, мм

1.2.8в. Наименьший диаметр Ашим »
свариваемого изделия, мм

1.2.9. Номинальная сила сва- /ном
рочного тока, А

1.2.10. Установленная мощ- Руст
ностъ, кВт

1.2.11. Габаритные размеры, L x B x H Требуемая производствен-
мм ная площадь

2. ПОКАЗАТЕЛИ НАДЕЖНОСТИ
2.1. Средний ресурс до первого тР Долговечность

капитального ремонта, ч
2.2. Средняя наработка на То Безотказность

отказ, ч
2.3. Установленная безотказ- Ту То же

ная наработка, ч

3. ПОКАЗАТЕЛИ ЭКОНОМНОГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ МАТЕРИАЛОВ
И ЭНЕРГИИ

3.1. Удельный расход электро- Рух Экономичность энерго-
энергии потребления

3.2. Удельная масса Щх Материалоемкость
3.3. Масса, кг m То же

4. ПОКАЗАТЕЛИ БЕЗОПАСНОСТИ И ЭРГОНОМИЧЕСКИЕ
4.1. Уровень звука эквивалент- Lk Комфортность

ный (ГОСТ 12.1.003-83), дБ А
4.2. Освещенность рабочего Рр.м То же

места, лк
4.3. Оснащенность вентиляци- — Безопасность труда

онным устройством*
5. ЭСТЕТИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

5.1. Обобщенный эстетичес- пэ Рациональность формы,
кий показатель, баллы целостность композиции

* В КУ оценивают в баллах.

(Измененная редакция, Изм. №  1).
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1.2. Допускается номенклатуру показателей качества дополнять 
показателями, которые уточняют показатели, приведенные в табл. 1, 
или характеризуют неучтенные в ней свойства.

2. ПРИМЕНЯЕМОСТЬ ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАЧЕСТВА МСО

2.1. Перечень основных показателей качества:
пределы отклонения сварочной частоты вращения или свароч­

ной скорости линейного перемещения рабочего органа от уста­
новленных;

средний ресурс до первого капитального ремонта;
средняя наработка на отказ;
удельный расход электроэнергии;
удельная масса.
2.2. Применяемость показателей качества МСО по подгруппам 

однородной продукции, а также включаемых в ТЗ на НИР, 
ГОСТ ОТТ, разрабатываемые и пересматриваемые стандарты на 
продукцию, ТЗ на ОКР, ТУ и КУ, приведена в табл. 2.

(Измененная редакция, Изм. № 1).
2.3. Показатели, оцениваемые в баллах, рассчитывают на основа­

нии отраслевых методик.
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П р и м е ч а н и е .  В таблице знак «+» означает применяемость, знак «—» — 
не применяемость, знак «±» — применяемость в зависимости от конструкции оборудо­
вания и вида стандарта, буква «к» означает применяемость показателя в качестве 
классификационного.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

АЛФАВИТНЫЙ ПЕРЕЧЕНЬ ПОКАЗАТЕЛЕЙ

Номер показателя 
по табл. 1

Грузоподъемность наибольшая 1.1.1
Коэффициент автоматизации 1.2.6
Масса 3.3
Масса удельная 3.2
Момент крутящий на оси вращения рабочего органа наиболь- 1.2.3
тттий
Момент крутящий относительно оси наклона планшайбы наи- 1.2.4
больший
Мощность установленная 1.2.10
Наработка до отказа гамма-процентная 2.3
Наработка на отказ средняя 2.2
Освещенность рабочего места 4.2
Оснащенность вентиляционным устройством 4.3
Отношение наибольшей сварочной частоты вращения или сва- 1.2.7
рочной скорости линейного перемещения рабочего органа к на­
именьшей
Пределы отклонения сварочной частоты вращения или сварочной 1.2.1
скорости линейного перемещения рабочего органа от установлен­
ных
Радиус зоны обслуживания 1.1.3
Размеры габаритные 1.2.11
Расход электроэнергии удельный 3.1
Ресурс до первого капитального ремонта средний 2.1
Сила сварочного тока номинальная 1.2.9
Уровень звука эквивалентный 4.1
Ход рабочего органа вертикальный 1.2.5
Ход рабочего органа горизонтальный 1.1.2
Частота вращения или скорость линейного перемещения рабо- 1.2.2
чего органа сварочная наибольшая
Частота вращения маршевая или скорость маршевых перемеще- 1.2.8
ний рабочего органа
Усилие тяговое наибольшее 1.2.8а
Диаметр свариваемого изделия наибольший 1.2.86
Диаметр свариваемого изделия наименьший 1.2.8в

(Измененная редакция, Изм. №  1).
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