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ВВедение
Настаяцие технические успоВия распространяются на меха

ник есние детали и сборочные единицы ( В дальнейшем механи
ческие изделия), предназначенные для антенна- мачтоВых сооруже

ний.
Перечень механических изделий,  изеатоВляемых па данным 

техническим у спа Виям,  приВеден В табл. 1-W. Приложение Т 

Вид климатииеснаео исполнения -V J и X/И па ГОСТ 15150-69 
Сейсмиинасть райаноВ страны, В натарых могут быть ус

тановлены механические изделия, без ограничений поСНиП 

П - 7 - 8 1 .

т Лист /V- Оо ним. naan, у Литр
РазроОат Волкаб
ЛроВврил В булонский
Рук.Приг. кинах
н. нонтр КлъйтнаВ
УтВердил Остроумов

3.504. 2-5. Ш-ТУ

Т е х н и ч е с к и е  у с л а Ь и р

2 5 2 6 2  - н  з

лит Лист ЛистоВ
г 48

рЦ|КЧЕКГШЛЫЙНСШЦ1Я 
им. мельникоВа
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/  / Л е х н и ч е с н и е  т р е б о в а н и я

и .  О б щ и е  т р е б а б а н и я  
ш  М е х а н и ч е с к и е  и з д е л и я  а н т е н н а -м а ч т о в ы х  с о о р у 

ж е н и й  д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  тр е б о в а н и я м  н а с т о я щ и х  

т е х н и ч е с к и х  у с л о б и й  и  к о м п л е к т а  д о к у м е н та ц и и  с о гла с н о  
с п е ц и ф и к а ц и я м , у к а з а н н ы м  В  т а б л . 1 -7 .

1 3 . О с н о в н ы е  п а р а м е т р ы  ,  р а з м е р ы  и  х а р а к 
т е р и с т и к и .

19.1 О с н о б н ы е  п а р а м е т р ы , р а з м е р ы  и  х а р а к т е р и с т и к и  

д о л ж н ы  с о о т в е т с т в о в а т ь  у к а з а н н ы м  6  т а б л . 7 -1 0 . Прилож ение/.
1 9 9  У д е л ь н а я  м а т е р и а л о е м к о с т ь  м е х а н и ч е с к и х  и з д е 

л и й  к г / т - 1 8 3 3 .

1 3 .  П о к а з а т е л и  н а д ё ж е н  о  c m  и  
1.ъ .1. С р о к  с л у ж б ы , н е  м е н е е  -  J9 5  л е т

iM. Треба б а н и я  н м а т е р  и а л о м
ik l летали механических изделий должны изга-

таВлибпться из материалов, указанных 6 табл. б.
i.k e  За м е н а  м а те р и а л о в  к а ч е с тв о м  н и ж е  у к а з а н н ы х  В  

т а б л . 8  д о п у с к а е т с я  п р е д п р и я ти е м  -  и з е о т а В и те л е м  т о л ь к о  по  
с а е ла о о В а н и ю  с  Ц Н и и П р а е тс т а л ь к а н с т п у н ц и я  ом. Мельникова 

/ А з .  Э л я  д е т а л е й  м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й , н е  перечисленны х  
6  т а б л . д ,  м а р н и  м а те р и а л о в , и з  н а т а р ы х  о н и  и з в а т а В л и б а ю т - 
с я , у к а з а н ы  6  р а б о ч и х  ч е р т е ж а х  э т и х  д е т а л е й .

1.5  Т р е б о В а  н  и  я  к  и з з а т о В  л е н и  /о

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

и з в о д и т ь с я  п о  р а б о ч и м  ч е р т е ж а м  п р е д п р и я ти я - и з г о т о в и т е л я , 

р а з р а б о т а н н ы м  н а  о с н а В а н и и  р а б о ч и х  ч е р т е ж е й  Ц Н Ш Ш р п е к т- 
с т а л ь н а н с т р у к ц и я  им. М е л ь н и н о б а , п о  т е х н о л о г и и  п р е д п р и я 
т и я  -  и з г о т о в и т е л я , а б е с п е ч и В а ю щ е й  В ы по лн е ни е  ге о м е тр и и  и  
р а зм е р о В  м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й  В  п р е д е л а х  у с т а н о в л е н н ы х  

д о п у с к о в .
15.9. И  и н с тр у к ц и и  м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й , В  т о м  чи сле

п р и  п а д е о т о В н е  п о д  с б о р к у , д о л о р н ы  и з г о т а В л и В а т ь с я  В  приспо
с о б л е н и я х ,  а б е с п е ч и В а ю щ и х  т о ч н о с т ь  р а зм е р о в  и  Взаим озам е
н я е м о с т ь  э л е м е н т о в , с о б п о д е н и е  о т В е р с т и й .

15. ъ. В се  г н у т ы е  д е т а л и  долз/сны  и з г о т а В л и В а т ь с я  г о р я 
чи м  с п о с о б а м . Р е ж и м  н а е ре б а  и  ги б н и  д о л ж е н  о б е спе ч и в а ть  о т 
с у т с т в и е  м и нр а тр е щ и н , у с т а н о в л е н н ы е  допущ енны е о тк ло н е н и я  по  

р а зм е р а м  и  у д а р н ую  В я з к о с т ь  В  с о о т в е т с т в и и  с  р а б о чи м и  чер

т е ж а м и  и  ГО С Т 1 9 3 8 1 -8 9 . Р а ди ус ы  ги б а  д о лж н ы  б ы т ь  п р и н я ты  В

Ж

соответствии со СИиП Ш-18-75.
15Л. Сварка допуска производиться 6 полном соответст

вии с требованиями рабочих черте усей. Форма кромок, размеры 
сечения шбоВ и зазоров при сборке сворных соединений, а так рее 
отклонения на размеры сечений ыВоВ долусны соответствовать 
Величинам, указанным в ГОСТ 596в-80,ГОСТ 1̂ 771-78 и ГОСТ8713- 79.

15.5. С б о р к а  допуска производиться электросварщиками, ат
тестованными о соответствии с правилами аттестации сварщи
ков, утверждёнными Госеортехнадзорам СССР.

1.5.6. Все сварные швы подлеусат клеймению, позволяющему 
установить сварщика, Выполнившего швы. Плейма ставить В местах̂  
исключающих создание дополнительных концентраторов напря
жений, согласна рабочим чертежам.

15.7 Па Внешнему Виду швы сварных соединений долусны 
иметь гладкую или мелко чешуйчатую поверхность по Всей дли
не шва без наплыВав, прожогов и непроваров. Наплавленный металл 
валорен быть платным по Всей длине ыВо, не должен иметь 
трещин, усадочных раноВин и цепочек пор. дсе сварные швы долж
ны быть очищены о т  шлака и брызг металла. Запускаются 
подрезы основного металла глубиной не более 6,5 мм при 
толщине листа до 10 мм и более и 1мм при толщине листа 
свыше 10мм. Элина одного подреза или суммарная длина под
резов не должно превышать 35% длины шва. Подрезы глубиной 
и длиной более указанных Выше допускается исправлять как 
указана В  п. 1,5,8. настоящих технических условий.

1.5.8. Зефвкты, обнаруженные В  сварных швах, должны
быть исправлены путём трубки ихдочистоео металла и заварены 
Вновь. Заварка и подварка дефектных мест без вырубки не допускается.

15.9. Острые углы у деталей втулок^  муфт стяжных, се
рег, изоляторов и натяжных приспособлении должны быть при
туплены и выполнены фаски, заусенцы зачищены, поверхности должны 
быть очищены от грязи, масла и ржавчины.

1.5.1В. Сборочные единицы механических изделий (серьги), 
изготовленные с применением сварки, должны быть термаабраба- 
таны д л я  снятия внутренних напряжений 6 соответствии с ука
заниями в рабочих чертежах предприятия-изготовителя.

I I  I Г Г
УШ  ШШ ЪёжишМА шифиЖ fflffi
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U H  Нрамни деталей из углеродистой стали после резни 
должны быть очищены и не должны иметь шероховатостей, ореоы- 
ыающих 1мм, а длр канструнций, работающих В районах с расчетной 
температурой нищее 60° С, 0,5мм.

1.5.18 Запускаемые отклонения линейных размвраВ па ширине и 
длине длр деталей из листа и фасонного проката должны быть
приняты t  Q jr HOOT 25347-82.
1.5J3 Ч угу н н ы е  б ло к и  д о лж н ы  б ы т ь  и з го т о В л е н ы  и з  ч у гу н а  С 4 15 

и  В  с о о т В е т с т б и и  с  т р е б о в а н и я м и  ГОСТ 1419-85.
15Ж h/ерохабатость поверхности отливок не регламентирует
ся и не определяется ори условии выполнения требований ГОСТ(419-85.

15./5 Запускаемые отклонения па размерам и массе для чугунных 
отливок долгуны быть приняты по 3 классу точности Г0СТ26В45-85.

I.SJ6. П р и  и з г о т о в л е н и и  д е т а л е й  (с т а к а н ы ) и з  с т а л и  35Л п о  

ГОСТ 977- 75 д о п у с к а е м ы е  о т к л о н е н и я  п а  р а з м е р у  и м а ссе  д л я  них 
д о л ж н ы  б ы т ь  п р и н я т ы  п а  3  к л а с с у  т о ч н о с т и  ГОСТ 36645-85.
15.17. Поковки, применяемые для изготовления деталей, балуемы 

соответствовать, требованиям ГОСТ 8479-70 и рабочим чертежом. 
1.518. исправление дефектов паковок, применяемых для ответ

ственных деталей, путём вырубки дефектных мест и последую
щей заварки допускается о письменного разрешения, утвержденного 
главным инженером предприятия -  изеатовителя, с обязательной 
повторной приёмной отделом технического контроля.

1.6. Н а м п лек  т  н о с ть
1.6.1. Номплентность поставки технических изделий должно 

определяться спецификациями сборочных чертежей каусдого меха
нического изделия (табл. 1-7 настоящих технических условий).

1.6.3. Механические изделия могут быть поставлены полным 
комплектом на одна антенно- мачтовое сооружение, включая крепеж 
или каусдое механическое изделие в отдельности. Номенклатура и 
количество механических изделий, изготавлибиемых для потреби
теля, определяется наряд -  заказам предприятия -  изеатовителя.

16.3 д  з а в и с и м о с ти  о т  у с л о в и й  р а б о т ы  н а  м о н та ж е  у  п о т р е 

б и т е л я  В т у л к и  ( т а б л . / )  м о г у т  б ы т ь  и з го т о В л е н ы  б е з ц и ли н д р и ч е с 

к о го  с т а к а н а ,  ч т о  д о п у с к и  б ы т ь  о п р е д е ле н о  н а р я д -за к а за м .

1.6.4. В комплект технической документации, направляемой 
потребителю, должны входить сертификаты качества или паспор
та  в 3 -х  энз. на каугдае наименование сборочной единицы (незави
сима о т количества ее), 6 соответствии со СНиП ///-18-7S.

1-6.5. Н а м и  л е н т  с е р т и ф и к а т о в , п а  / энз., д о л ж е н  б ы т ь  н а п 
р а в л е н  п о т р е б и т е л ю  п о ч т о й  не по здн е е  3 - х  дн е й  с о  д н я  о т г р у з к и  

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

i.6£ Номплект товарораспределительной документации дол
жен содержать комплект упаковочных листов, которые посыла
ются потребителю с механическими изделиями.

1.6.7. Номплект сертификатов, 9-ой энз., и комплект упаковоч
ных листав должны быть упакованы и направлены потребителю ̂  
Вместе с механическими изделиями (см. п. 1.9.6 настоящих технических условий}

1.7. М а р к и р о в к а
1.7.1. М а р к и р о в а т ь  м е х а н и ч е с к и е  и з д е ли я  в  с о о т в е т с т в и и  с  у к а 

з а н и я м и  В  р а б о ч и х  ч е р т е ж а х .
1.7.8. Маркировка на сборочных единицах ударным способам 

не допускается.
/.7 3. Маркировку гаек и шайб допускается производить на 

бирке, привязанной к связке - проволоке, которой они скреплены 
для унладки в ящики, или укладываемой в ящик Вместе с деталями.

1.7.4. Транспортная маркировка грузовых мест должно содержать ', 
манипуляционные знаки гост l4 l9 3 - 77.

Место строповки ", „
" Верх, не кантабать,
" Центр тяж ести "(для мест высотой более 1м) 

основные надписи: 
наименование грузополучателя 
наименование пункта назначения- 
количество грузовых мест в партии 
порядковый номер места (ящика) в партии. Указать дробью- 

в числителе - порядковый номер места в партии, в знаменателе- 
ноличества мест в партии

дополнительные надписи 
наименование грузоотправителя 
наименование пункта отправления: 

информационные надписи: 
масса брутто грузового места, в не, 
масса нетто грузового места, в кг.
габаритные размеры грузового места, в сантиметрах ( длина, 

ширина, Высота).
объём грузового места, в нубических метрах.

1л. 5. Транспортная маркировка должно быть нанесена на 
каждое грузовое места.

Манипуляционные знаки "верх, не кантовать " - но двух соседних 
стенках в левом углу, знаки "Места строповки", "Центр тяжести -  
в соответствии с ГОСТ /4(99-77.

I I  1 Н  :у в п 4 Р- 5 . Ш - Т У  ^
1Ш ШХйк ГОЬДгЛШЯ Ьишш ш т  I

25262-11 5  Ж армат
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п . 6. О с н о в н ы е , д о п о л н и т е л ь н ы е  и  инф орм а ци о н н ы е  н а дп и си
д о лу с н ы  5 ы т ь  н а н е с е н ы  н а  м е та л л и ч е с к о м  яр лы ке  размерам  /0 5 *  

ч к 8 м м  д л я  я щ и к о в  д ли н о й  W O O - 1500мм и  А 8  *2/0 мм д л я  ящ иков  

дли н о й  с Выше 1500мм. Н а п у с к а е тс я  я р лы к и  В ы п о лн я ть  и з  д р у ги х  м а те 
р и а ло в  с о гла с н о  Г О С Т  14193-71.

п. 7. Ярлыки далусны Выть прикреплены к каждому грузо
вому месту гбоздями.

П.8. Напускается транспортную маркироВку наносить не
посредственна на стенки ящика согласно тредоВаниям ГОСТ А 199- 77.

17.0. МаркироВку на ящики наносят красной па т р а ф а р е т у .

1.8. Окрашивание, кансерВация 
1.8.1 Зля предохранения о т коррозии Все механические из

делия, кроме натяз/сных приспособлений, долз/сны быть покрыты 
цинком по ГОСТ 9.306-85 о соответствии с указаниями В рабочих 
чертез/сах предприятия - изготовителя. Покрывать цинком допуска
ется любым способом по технологии предприятия-изготовителя.

1.8.9. о Натяусные приспособления должны быть окрашены 
грунтовкой ТФ-091 ГОСТ 95139-89, затем эмалью Х6-И00 ТУ 6-10- 
1301-83 серого цвета па У  классу ТОСТ 9.039-79 В  соответствии 
с указаниями В  рабочих чертежах

1.8.Ъ. Подготовка поверхностей перед грунтованием и опра
шиванием, а также грунтование и окрашивание долз/сны произ
водиться по технологии предприятия -  изготовителя, разрабо
танной В соответствии с требованиями СНиП 9.03. п-85.

1.8.9. Валики, оси, тяги, шпилькиt креп'ёз/с и поверхности дру
гих изделий (  6 соответствии с указаниями 8 чертежах)  долз/сны 
быть закансерВиробаны пушечной смазкой ГОСТ 19537-83. При про
ведении работ па консерВации следует руководствоваться тре
бованиями ГОСТ 9.019-78.

/.а. Упа ко вка
1.9.1 Упаковка механических изделий долз/ско соответст

вовать категории И У-О по ГОСТ  ̂ ЗЪ170- 78Е и обеспечивать сох
ранность механических изделий В условиях хранения 8(03/03) 
по ГОСТ 15150-69, а таящее сохранность В услобиях трансларти- 
раВания б (оэ/СЗ) по ГОСТ 15150-69.

1.9.9. Механические изделия В зависимости от габаритных
размеров и массы должны быть упакованы в деревянные ящики;

тип /7-7 по ГОСТ 9901-85 с предельной массой груза НО кг, 
тип н-3 па ГОСТ 3991-85 та щсе от 900 до 500ко,
тип 1-1 по ГОСТ 10198-78 „ „ 500 - 1000«
тип П-Т по ГОСТ 10198-78 „ „ „ 1000 - 5000-,
тип [/-] по ГОСТ /0198-78 „ « * 3000 .. Зооо» ,

1.9.3. Нанструкция транспортной тары должно обеспе
чивать Возможность применения механизированных способов 
Ведения паерузочно -разгрузочных работ.

1.9.9. Внутренние поверхности ящинов долз/сны быть Вы
ложены Влагонепроницаемым материалом ( битумная бумага по 
ГОСТ 515-17 или пергамин ГОСТ 9697-83) без просветов и ппры-

5

19. 5. Механические изделия долз/сны быть улоз/сены 6 ящики, 
раскреплены порядно деревянными прокладками Во избез/спние 
смещения изделий и получения забоин, вмятин, поВрез/сдения слоя 
краски и металлопокрытий на поверхностях при транспорти
ровке.

1.9.6 Сертификаты па 1экз. и упаковочные листы далз/сны 
быть герметично упакованы в па нет из полиэтиленовой плён
ки па ГОСТ 10359-83, плёнки поливинилхлоридной технической 
по ГОСТ 16379-79 чаи другого водонепроницаемого материала 
и надез/сна укреплены в ящинах. Упаковочный лист уклады
вается в каждое грузовое место.

гг| т и? о п и ум .
3.804.2-3.10-™ If
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Э  Т р е б о в а н и я  б е з о п а с н о с т и

ел Механические изделия должны соответствовать тре
бованиям безопасности ГОСТ 18.8.003-7в.

г.е. Механические изделия массой далее 20не должны иметь 
удобную для засаливания конструкцию или должны быть предусмот
рены специальные приспособления для подъёма их грузозахват
ными средствами.

г.ъ. Элементы конструкций механических изделий не долж
ны иметь острых углов, кромок и поверхностей с неровностями,  

представляющих источник опасности.
г  А  Н а т я у с н а е  п р и с п о с о б л е н и е  п р е д н а з н а ч е н о  д л я  р е г у л и 

р о в к и  н а т я у с е н и я  с т а л ь н ы х  к а н а т о в  в о  В р е м я  м о н т а у с а  а  

э к с п л у а т а ц и и  а н т е н н а  -  м а ч т о в ы х  с о о р у ж е н и й .

П р и  п р о в е д е н и и  р а б о т  п а  р е е у л и р о в н е  и  н а т я ж е н и ю  п р и 

с п о с о б л е н и я  д о п у с к а е т с я  у д е р ж и в а т ь  о т т я ж к и  м а ч т ы  н а  н а 

т я ж н о м  п р и с п о с о б л е н и и  н е  д о л е е  Г О  м и н у т  б е з  п р и с о е д и н е н и я  с н о 
б ы  в а л и к а м  и  щ е к а м  и  з а к л а д к и  н у ж н о г о  к о л и ч е с т в а  п р о к л а д о к .

9.5. После окончания работ по регулировке и натяжению ат- 
тяжек натяжные приспособления должны быть сняты и все кре
пёжные детали стяжных муфт должны быть затянуты.

9.6. При изгатаВлении механических изделий должны быть соб
людены требования ОСТ ЗВ-ЮО.3.08-86 ССБТ. Ианструкиии строитель
ные стальные, изготовление. Требования безопасности'.'

3. Правила приёмки
3 .1  М е х а н и ч е с к и е  и з д е л и я  д о л ж н ы  п о д в е р г а т ь с я  п р и ё м а -  

-  с д а т о ч н ы м  п р о в е р к а м .
3.9. Каждое механическое изделие должна подвергаться приё

мо-сдаточным проверкам в два этапа:
1-й этап -  приёма-сдаточные проверки деталей и сварочных 

единиц на предприятии - иэеотовителе:
8 - й  э т а п -  п р и ё м о -с д а т о ч н ы е  п р о в е р н и  м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й  

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

п р и в л е ч ё н н о й  м о н т а ж н о й  о р г а н и з а ц и и , а  6  н е о б х о д и м ы х  с л у ч а я х -с  

у ч а с т и е м  п р е д с т а в и т е л я  п р е д п р и я т и я  -и з г о т о в и т е л я .

3 .3 . П р и ё м о -с д а т о ч н ы е  п р о в е р н и  д о л ж н ы  п р о х о д и т ь  в  с о о т 
в е т с т в и и  с  т р е б о в а н и я м и  ГОСТ 15.001-88.

з А . О б ъ ё м  п р о в е р о к  д о л ж е н  с о о т в е т с т в о в а т ь  т а б л . З .в .1

3.5. Механические изделия считаются Выдержавшими проверки, 
если при всех проверках,  указанных В гпобл.ЗМ.1 настоящих 
технических условий,  получены положительные результаты.

3. 6. Механические изделия, не выдержавшие приёма - сдатичные 
проверни, та  есть получившие отрицательные результаты, счи
та ю тся  забракованными.

3.7. Забракованные механические изделия после устранения де
те н тов  маецт быть повторно предъявлены на приёма -сдаточные про- 
веони. ____________________________________________________________

3.8. Механические изделия, не выдержавшие повторные приёмо
сдаточные проверки, считаются забракованными окончательно.

Таблица З.В.1
Объём контроля приёма • сдатаиных работ

Содержание контроля
параметр 
и размер, 
подлежа
щие контролю

метод 
продерни аГ 
конт
роля

Процентконт
роля

Приёмо - сдаточ
ная проверка 
на завозе- у пат- 
-изеота- реоителя 
вителе

I Нонтраль 0 соответствия Па и. п 
материалов, деталей и . { У i сдос-..... -  .......  —сдарочных Единиц тредоВа-i  % i  ниям pagawx чертежей ) § р.

1 5 П

т
3. контроль размет ие6нешнееа, Вида сборных шооВ

3 Нонтраль габаритных 
размеров

k Нан траль намп - 
лектнасти

5. Нашроль марки
ровки

6: Нонтроль защитных 
покрытий

1. Нонтроль упокаВки

ЛпаВерна начестбд сборки и размеров спои очных* единиц,* изготаблиопемых о нандукУпорах, но соответствие их рабочим чартерам

и с п ы та н и е  с б о р н ы х  
шоао физическими

/ . 5  7 
/ .  5 .  8.
Таил, 1 -7

По п.п.1. 6.3" 
- 1. 6.7 
по п.п.
1 .7.1 - 

-/.  7. 9.
Во п.п. 1. 8. /  -  

-  /  48. В.
По п.п.

Ш -1.9.6 . 
Па п.1. S.9

____ контроляналичии указа -методамипри налиь ____Кир их В рабочих черт в щах
W. Контроль ударной 

Вязкости при. темпе рати ре минус чо°с *.для гШтых деталей 
из °  листа

//. Нонтроль толщины 
покрытий цинком

Па п.п

%\ i
1а п.
'4. 1. 5

У кибер 
сальный мери- ~ 
тельный 
инстру
мент
По л,
U .  3 .

Па п . 
к. Ъ

По п.
U. к.

По п.
к. 5

т

/00

то

/во

/оо

юо

по п. 
к. /./ Нащгдого 

леаВозо и о! поел еду ю- цем 5% оля од-

измлист /V- данум. Подл. дата

РУКЦОй
По п. 
1 .5 .3 По спе

циаль
ной методике
ц * т $ . 3

100

Оо п. 
1. 5.3

По ГОСТ 
19381 - 
-8 9

50

По о. 
1 .8 .1

/ИТ-ЗОН 
ГОСТ 
9. 3 0 7 -  

-89

50
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9. Методы контроля

9.1. Проборка м а те р и а л о в , д е та ле й  a offoреч
ных единиц на со о тве тстви е  требованиям рабо
чих ч е р те ж е й .

9. и. НачестВа и марки материалов механических изделий
дол зрны праВеряться на соответствие^ требованиям стандар
тов и настоящих технических условий па сертификатам или 
паспортам заВадаВ -  поставщиков этих материалов.

При отсутстВии сертификатов на материалы пред
приятие - изготовитель должен провести Все Виды необходи
мых испытаний на подтверждение начестВа ч марки материа
лов.

5»

к 19. контроль розмераб деталей и сборки механических из
делий должен производиться средстВами измерений, обеспечиВо
ющих необходимую точность измерения В соатВетстВии с тре
бованиями рабочих чертежей.
4/3. И пн траль шероховатости поверхности деталей меха

нических изделий должен определяться Визуально сравнением 
с образцами шероховатости па ГОСТ 9378-75.

4/4 Иантроль поверхности деталей, иззотаВлиВаемых из 
листа, должен производиться Внешним осмотрам без приме
нения ’ увеличительных средств-

Не тали считаются Выдержавшими контроль, если на 
поВерхнасти не обнаружено дефектов, Выводящих метал па тол
щине за пределы минусобозо допуска для листпВога проката; 
предусмотренного гост 19903-7к. 

к 1.5. Контроль начестВа сборных шВаВ.
9.1.5.1. Наружный осмотр 100% шВоВ прадеркой их размераВ 

шаблонами, изготовленными с номинальными размерами ыВод 
сборных соединений па ГОСТ 5809-80
9.15.9. испытание сборных шВоВ физическими методами конт

роля по ГОСТ 3998‘ 79 В соответствии_ с указаниями В рабочих 
чертежах и с требованиями СНиП /7/-18-755.
4/5.3. Контроль шВоВ серее - В соатВетстВии с указаниями 

на рабочих чертежах.
9.8. Контроль к о м п л е к т н о с т и

Контроль комплектности должен производиться про
веркой наличия механических изделий, атпраВляемых потре
бителю, согласно требоВаниям сборочных чертежей, их  
спецификаций и упакоВочных листоВ. Контроль осуществлять 
Внешним осмотром.

\7

9.3. Контроль марнироВки
Контроль мпрнироВни производится ораВеркой нали

чия необходимой маркираВки и клейм, проверкой наличия 
транспортной маркираВки на ерузоВых местах и соответст
вия ее требоВаниям ГОСТ lkl9P-77, пункт 1,7.9 настоящих 
технических условий. Контроль осуществлять Внешним ос
мотрам.

9 .9 . К о н т р о л ь  з а щ и т н ы х  п а н р ы т и й
9.9.1. К о н т р о л ь  з а щ и т н ы х  п о к р ы т и й  д о л ж е н  п р о и з в о д и ть 

с я  о с м о тр а м  н е в о о р у ж ё н н ы м  гл а з о м  о к р а ш е н н ы х , м е т а л л и з и р о 
в а н н ы х  и  з а к о н с е р о и р а В а н н ы х  п о к р ы т и й .

9.9.9. Покрытия считаются Выдержавшими проверку, если кон
сервация отвечает требованиям ГОСТ 9.019-78, окраска - требо
ваниям ГОСТ 9.038-79 и У классу покрытия, металлизация - тре
бованиям ГОСТ 9.300-95.

9-5. К онтроль у п а к о в к и
Контроль упаковки производится проверкой правильнос

ти  упаковки В соответствии с технологией предприятия -из
готовителя на упаковку, с упаковочными листами и требования
ми п. 19. настоящих условий. Контроль осуществлять Внешним 
осмотром.

Латаизм Лист N s дакцм. Лодп. Э . Б П 4 .  2 - 5 . 1 D - T Y
Лист
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5. ТрамспортироВание и хранение 
5 / . М е х а н и ч е с к и е  д е т а л и  д о п у с к а е т с я  т р а н с п о р т и р о в а т ь  

л ю б ы м  В и д о м  г р у з о в о г о  т р а н с п о р т а  В  с о о т В е т с т В и и  с  п р а В и л а - 

м и , д е й с т В у ю ц и м и  н а  т р а н с п о р т е .

М и 

н и с т е р с т в а

П р а В и ла  п е р е В о з н и  г р у з о в "  М и н л г ч Ф л о т а  РСФСР, и зд . /979, 
" Р у к а В о д с т В а  по  гр у з о в ы м  ле р е В о зн а м  н а  В н у т р е н н и х  В о з

д у ш н ы х  л и н и я х  СССР", и зд . /979.
Тр а н с ло р ти р о В а н и е  м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й  д о л у с н а  с о о т в е т 

с т в о в а т ь  у с л а В и я м  8 ( 0 ф З )  п а  Г О С Т  /5 /5 0 -6 9 .

5.9 . П о гр у з о ч н о -р а з г р у з о ч н ы е  р а б о т ы  д о л у с н ы  п р о и з в о д и т ь с я  

б е з р е з к и х  т и л ч к о В  и у д о р о б  и  о б е с л е ч и В а ть  с о х р а н н о с т ь  механи
ч е с к и х  и з д е л и й  и  у п а н о В н и  п т  п а В р е у с д е н и й .

5.3 . М е х а н и ч е с к и е  и з д е л и я  д о л у с н ы  х р а н и т ь с я  у  п о т р е б и т е л я  

п р и  у с л о в и я х , о б е с п е ч и в а ю щ и х  и х  с о х р а н н о с т ь  о т  м е х а н и ч е с к и х  

паВ реусдений и  к о р р о зи и .
Х р а н е н и е  м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й  д а л у с н о  с о а т В е т с т В а -  

В а т ь  у е л  о В и р т  8 ( оуез) по  ГОСТ /5/50-69.
s A . З а ш и т н ы е  п о к р ы т и я  м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й  п р и  х р а н е н и и  

у  п о т р е б и т е л я  В  т е ч е н и е  б о л е е  Р - х  л е т  с о  д н я  о т г р у з к и  с  
п р е д п р и я т и я  -  и з г о т о в и т е л я , д о л у с н ы  б ы т ь  В о с с та н о в л е н ы  в и л а м и  и  

с р е д с т В а м и  п о т р е б и т е л я  8  с о о т В е т с т В и и  с  тр е б о в а н и я м и  СНиП
9.03.//-35 и  у к а з а н и я м и  В  р а б о ч и х  ч е р т е у с а х  и з д е л и й . П р о в е р к у сос

т о я н и я  з а щ и т н ы х  п о к р ы т и й  п о в е р х н о с т е й  п р а и з В а д и ть  н е  р е ус е  

/ р а з а  В  ш е с ть  м е ся ц е в .

5.5. Т л я  с о х р а н е н и я  к а ч е с т в а  м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й  п о гр у з к а  

д о п у с к а  п р о и з в о д и ть с я  В  с о о т В е т с т В и и  с  "Т е х н и ч е с к и м и  у с л о в и я м и  н а  

п о г р у з к у  и  к р е п л е н и е  г р у з о в " М и н и с т е р с т в о  п у т е й  с о о б щ е н и я . -  
" Т р а н с п о р т "

5.6. О т в е т с т в е н н о с т ь  з а  х р а н е н и е  п о л у ч е н н ы х  м е х а н и ч е с к и х  

и з д е л и й  н е с ё т  п о т р е б и т е л ь .

6. Указания па монтаусу и эксплуатации
Монтаусм и испытание на максимальную нагрузку меха

нических изделий на месте строительства антенна -мачтовых 
сооружений долусны производить орэанизации Минмонтауеслецстроя 
СССР и Министерство связи СССР па технологии и нормативна -

-т е х н и ч е с к и й  д о к у м е н т а ц и и , р а з р а б о т а н н о й  и  у т в е р ж д ё н н о й  В  у с т а 
н о в л е н  н а м  п о р я д к е .

7. Гарантии изготовителя
7/. и з г о т о в и т е л ь  г а р а н т и р у е т  с о о т в е т с т в и е  м е х а н и ч е с к и х  

и з д е л и й  т р е б о в а н и я м  н а с т о я щ и х  т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й  п р и  с о б 

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

т а ц и и .
г  9 . г а р а н т и й н ы й ^  с р о к  х р а н е н и я  -  д ч  м е с я ц а  с о  д н я  п о с т у п л е н и я  

м е х а н и ч е с к и х  и з д е л и й  п о т р е б и т е л ю .

измлист и? Шум. подл. дат 3. ВО*. 2-5. Ш -ТУ |Ц
252G 2- 11 9  Формат Л3
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А1-Ш'5-2ИШ*£
П р и л о ж е н и е  i  

в т у л к и

таблица 1

Н а и м е н о в а н и е
м е х а н и ч е с к о г о О б о з н а ч е н и е  с п е ц и ф и к а ц и и Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы , м м Д и а м е т р

В а л и к а ,
Д и а м е т р
к а н а т а ,

Р а с ч е т н о е
у с и л и е , М а с с а , к г

и з д е л и я
Д л и н а Ш и р и н а в ы с о т а

м м м м Т

8 Т 0 - 5 3 - 6 0 4 2 -  5 .3 .0 1 .0 0 .0 0 0 2 6 0 Ю 4 80 35 8 , 0 - 1 2 . 0 5 .0 3 .7 6

в т а - ю 3 .6 0 k  г ~  5 .3 .0 1 .0 0 . О О О - 0 1 2 6 0 10 4 100 35 1 4 ,0 -  18 .0 1 0 ,0 4.80

В Т О - 13 3 .6 0 4 .2 - 5 .3 .0 1 .0 0 .0 0 0 - 0 2 3 2 0 1 2 3 100 4 8 2 0 .5 13.0 7 ,4 9

Вт а - 2 5 3. В 0 4 . 2 - 5 - 3 .0 1 .0 0 .0 0 0 - 0 3 3 6 5 1 3 3 130 5 5 2 2 ,0 - 2 7 .0 2 5 ,0 10 ,5 2

В Т О - 3 5 3 .6 0 4 .2 - 5 .3 .0 1 .0 0 .0 0 0 - 0 4 4 0 5 1 4 7 1 5 0 6 5 3 0 .0 -3 6 .0 35 .0 18 9 6

В Т О - 4 5 3 .6 0 4 .2 - 5 .3 .0 1 .0 0 .0 0 0 - 0 5 4 1 5 1 6 1 15 0 6 5 3 8.0 4 5 .0 19.46

ВТО- 55 3 .6 0 4 .2 - 5 . 3 0 1 . 0 0 .0 0 0 - 0 6 485 18 0 П О 8 0 4 0 .0 - 4 2 .0 5 5 .0 2 9 .9 4

ВТО-60 3 .6 0 4  2 - 5 . 3 . 0 1 . Q 0 . 0 0 0 - 0 7 50 5 1 9 S 18 0 80 4 5 .0 6 0 .0 3 7 ,1 6

ВТО-75 Ъ .6 0 4 .г  -  5 . 3 .0 1 .0 0 .0 0 0 - 0 8 5 6 5 2 2 5 2 0 0 9 а 48.5 7 5 .0 5 2 .2 1

ВТО- 8 5 3 .6 0 4  г -  5 .3.0 1 .0 0 .0 0 0 -  О 9 5 9 5 гк з 2 2 0 115 5 2 ,0 8 5 .0 13 .3 9

ВТ 0 ~  100 3 .6 0 4 .2 -  5 .3 .0 1 .0 0 .0 0 0 - 1 0 595 243 2 4 0 115 6 1.5 -6 4 .0 10 0.0 7 8 ,6 2

В Т О - 110 3 .6 0 4 .2 - 6 .3 .0 1 .0 0 .0 0 0 - И 6 4 0 2 4 7 2 40 12 5 6 8 .0 110 .0 8 8 ,2 8

I | __ 1__ 1 _ -5.-H3-TY ЛистI I 1 1 J.bU^.iri gНННЕ2Ш1ШНЗИЕЕШЛ1!5Ш!ИЬИЕ1в1
2 5 2 6 2 - 1 1  ю  ф ормат Й З



№

A l -  0 K S - 2 M J g t

В т у л к и  у д л и н е н н ы е
таблица 2

Н а и м е н о в а н и е
м е х а н и ч е с к о г о

и з д е л и я

О б о з н а ч е н и е  с п е ц и ф и к а ц и и Г а б а р и т н ы е  размеры, м м Д и а м е т р  
В а л и к а ,

Д и а м е т р
к а н а т а ,

Р а с ч е т н о е
у с и л и е , М а с с а , к г

Д л и н а Ш и р и н а В ы с о т а
м м м м т

ВТУ-5 3.60 У. г- 5.аз.ог.оо.аоо 360 180 80 35 8,0-18,0 5.0 9,11

ВТУ-10 3. 604.8-5.03.08.00.000 - 01 360 180 100 35 14,0-18,0 10,0 10,10

ВТУ-/3 3.604.8 - 5.03.08.00.000 - 08 430 145 100 48 80,5 13,0 17.99

ВТУ-85 З.бОЧ.г- 5.03.08.00.000-03 470 155 130 55 88,0-87,0 85,0 88,19

£
§ ВТ!/-35 3.60k 2- 5.03.08.00.000 -0Ц 510 175 150 65 30,0-36.0 35,0 89.91
<3
1

ВТУ-45 3.604.8-5.03.08.00.000-05 540 190 150 65 30,0 45,0 43,80

•§
§

6ТУ- 55 3.604-8 - 5.03.08.00.000 - 06 610 815 170 80 40,0-48.0 55,0 60,49

1 ВТУ-60 3-604.8 - 5.03.08.00. ааа-07 640 830 180 80 45,0 60,0 79,74

об
§I?

era-75 3.604.8 - 5.03.08.00.000 -08 ТОО 860 гаа 90 48.5 75,0 100,03
сзГОсо ВТУ- 85 }. 604.8- 5.03.08.00. 000 - 09 7 80 885 880 115 58,0 85,0 135,49
СЗ
1 ВТ У -100 3.604.8 - 5.03.08.00.000- 10 880 885 840 115 61,5-64,0 100,0 149,58
сЗ
1ё ВТУ - но 3-604.8-5.03.08.00.000- И 880 895 840 185 68,0 110,0 164,13

ёё*оо 3 . 6 0 4 2 - 5 АП - Т У3 ■ Щ  Ш1М ИГ»Ш1*Ж И М  \ikihl \
лист

1 а
252G2-M 11 Формат ЯЗ



и

AI-DK5-2VD3t
Мусрты стяжные, таблица 3

Обозначение спецификации Расстояние между ■ валикам 
и упорам, мм диаметр

Валика
мм

Диаметр Расчетное

Макс. Мин. Среднее
каната

мм
усилие, 

г

Н а и м е н о в а н и е

механического
изделия

М а с с а ,

кг

М у ф т а  с т я ж н а я з . е а 4 . & - 5. 03.05. 00.000 8 9 0 8 9 0 5 9 0 ,0 3 5 8 ,0 - 1 8 . 0 5 .0 1 7 ,7 9

та же з. е а и . г  -  5 .о з .о з .а о .о а о - о 1 9 4 5 8 8 5 6 1 5 ,0 3 5 1 4 . 0 - 1 8 . 0 1 0 .0 8 1 .0 4

и 3 .6 0 4 .8  -  5 .0 3 .0 3 .0 0 .0 0 0 -  0 8 10 8 0 360 7 8 0 ,0 4 8 8 0 .5 1 3 .0 3 5 ,6 0

и
3 .6 0 4 .8 - 5 .0 3 .0 3 .0 0 .0 0 0 - 0 3 1 1 8 5 4 0 5 7 9 5 ,0 5 5 г г . а - г г а 8 5 .0 4 8 .8 1

!
и

3 .6 0 4 .8  -  5 .0 3 .0 3 .0 0 .0 0 0 - 0 4 18 8 0 4 4 0 8 6 0 .0 6 5 3 0 . 0 - 3 6 . 0 3 5 ,0 6 9 . 7 7

11 3 .6 0 4 .8  -  5 - 0 3 .0 3 .0 0 .0 0 0 - 0 5 1 3 5 0 4 4 5 8 9 7 ,5 6 5 3 8 .0 4 5 .0 9 2 ,4 8

'g
е в

1
/1 3 .6 0 4 -8  -  5 .0 3  0 3 .0 0  0 0 0 - 0 6 15 9 0 5 9 0 1 0 5 0 .0 8 0 4 0 .0 -  4 8 .0 5 5 ,0 1 3 8 .6 5

гсэ

«о
к 3 .6 0 4 .8 -  5 .0 3 .0 3 .0 0 .0 0 0  -  0 7 1 7 1 5 5 1 5 1 0 1 5 ,0 8 0 4 5 0 60. а 1 7 1 .8 3

и 3 .6 0 4 .8 - 5 .0 3 .0 3 .0 0 .0 0 0 - 0 8 1 7 8 5 5 8 5 1 1 8 5 ,0 9 0 4 8 .5 7 5 .0 8 8 4 ,4 4

£
2®о

II 3 .6 0 4 .8 -  5 . 0 3 . 0 3 .0 0 . 0 0 0 - 0 9 8 1 8 5 685 1 3 7 5 .0 11 5 5 8 ,0 8 5 .0 3 8 3 .9 6

1
и 3 .6 0 4 .8 -  5 . 0 3 . 0 3 .0 0 . 0 0 0 - 1 0 8 9 4 5 6 9 5 1 5 3 5 .0 1 1 5 6 1 . 5 - 6 4 . 0 1 0 0 .0 3 7 6 ,3 8

1
If 3 .6 0 4 .8 -  5 .0 3 .0 3 .0 0 .0 0 0 -  <1 8 4 4 5 6 9 0 1 5 6 7 ,5 1 8 5 8 8 .0 1 1 0 ,0 4 1 5 ,0 7

U3Hлист Ыдакчм. ЛоЬгшсь flora З.Б04.2- 5.Ш -T Y пист
77
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\2
Л1-OKS-2*095

т а б л и ц а  4

П р и с п о с о б л е н и я  н а т я ж н ы е

Н а и м е н о в а н и е
м е х а н и ч е с к о г о

О б о з н а ч е н и е  с п е ц и ф и к а ц и и Установленные размеры , м м Р а с с т о я н и е  
м е ж д у  т я г а м и ,

Д и а м е т р  
резьбы т я г и , М а с с а , к г

и зд е л и я
Д л и н а Ш и ри на В ы с о т а

М М
м м

П р и с п о с о б л е н и е
н а т я ж н о е

з м ч . г - s .o k  о ш т о 1086 8 0 5 29 0 250 2 0 9 7.9

т а  ж е м о и .  г  -  5 Ж 0 1 .  о а. а о о  - о  i и г < 80 S 29 0 250 г о 9 8 .1
И з. s o k  г - s .  o k  о ш . о о о  -  о г 10 88 8 2 0 290 250 2 4 т о
(Г з . б о и . г - s o k a e . o o . o o o 12 6 0 83О 290 2 70 30 10 9 .2
И з .б о и . г - s .  o k o e .o o . о о о - о < то 840 290 2 9 0 30 111,0
к з в о ч . г -  s o k  о г .о о . о о о  -  о г тч 8 50 290 2 9 0 36 12 1 .1

" з . в о ч . г - s .o k o i . o o .o o o 1520 912 79 4 420 * 380 30 294.0
I/ з. 6 о ч . г - 5 .0 4 .0 3 .0 0 .0 0 0 - о < п а о 912 7 94 4 2 0 X 38 0 30 301.0
И 3 .6 0 k .z - s .o k o 3 .  о о . о а о - о г 1800 9 12 1 9 4 4 2 0  X 38 0 3 6 338.0
к 3 .6 0 4 .2 -  S .O k  0 3 .0 0 4 3 0 0 - 0 3 216 0 990 8 2 2 45 0 х 380 3 6 392,0

И 3. 6 0 4 .2  -  5-0Ч .0 Ъ - 00 . О О О -  O k 2 5 0 0 9 90 8 2 2 4 5 0 х 38 0 4 8 4 5 5 .0

" 5.6o k  г -  s o k  о з .о о . о о о - o s 2600 99О 8 2 2 45 0 х 3 80 48 4 7 5 .0
II 3 .6 0 k Z - S .0 k .0 k 0 0 .0 Q Q 1850 10 2 2 434 570 4 8 2 9 3 .1
II з. 6 o k  г-s o k  o k  o o . о о о - o < 1980 10 22 4 3 4 5 1 0 4 8 2 9 9 .1
и 3 .6 Q k z - s . o k o k o o . a o o -  о г 2 2 3 5 10 22 434 5 1 а 48 3 3 5 .2
и 3. s o k e  -  S 0k .Q k .O 0. O O O -  0 3 г в а а 10 2 2 4 3 4 ■510 4 8 344.3
If 3. s o k e  -5- O k .Q k  00 .0 0 0  -  o k 2 9 2 0 1022 434 5 1 0 4 8 362 ,3
к 3-fio k .2  -  S 0 k .0 k .0 0 .0 0 0  -  O S 29 20 10 2 2 4 3 4 510 4 8 3 6 2 ,3

изн Лист N ООКЦМ. Подписб Цат З.Б04.2- 530 - Т У
лист

Т 2
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я

Л 1-0К 5-2> 09'£

т а б л и ц а  5

б л о к и  к а н а т н ы е

Наименование
м е х а н и ч е с к о г о

О б о з н а ч е н и е
с п е ц и ф и к а ц и и

Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы , мм Д и а м е т р
б л о к а ,

м м

Г р у з о п о д ъ е м н о с т ь ,
Т

М а с с а ,
К Г

и з д е л и я
Д л и н а Ш и р и н а В ы с о т а

б л о к  п о д в е с н о й  к а н а т н ы й  к в - з  з . б а Ч . г - в т . о ю а . а о о 1 5 6 5 0 6 10 0 3 5 0 1 0 3 3 .7

з£
§

Е л о к  к а н а т н ы й  к в - - 5 3 .6 0 4 .2 - 5 .0 9 .0 2 .0 0 .0 0 0 2 6 4 9 4 0 4 0 0 3 SQ 1 5 5 3 .0

3«о03
1

Б л о к  к а н а т н ы й  к в - 6 3. б О Ч .г  -  5 .0 9 .0 3 .0 0 .0 0 0 2 1 6 4 2 3 4 6 5 3 00 1 .5 2 6 .0

53»<*Э'г:
Б л о к  п о д в е с н о й  к а н а т н ы й  к в - i  з . б о и . г - S . о э .о ч .о о .а о о 1 5 6 5 0 6 1 3 0 Ъ 5 0 1 .5 3 5 .5

обXЗГ
ОбX

— б л о к  к а н а т н ы й  к  б - 8 3 .6 0 4 .2  - 5 .0 9 .0 5 .0 0 .0 0 0 2 4 0 5 6 0 5 2 8 Ъ 5 0 1 .5 8 1 .1

3£а«*>£13Ё
83•о0 3 с:
1

б л о к  к а н а т н ы й  к в - 9 Ъ .6 0 4 .2  -  5 .0 9 .0 6 .0 0 .0 0 0 1 9 6 5 0 5 4 8 5 3 5 0 1 .5 3 1 .3 5

§ п ~ з . б с к . г - Б . ш - Т У
аист

Г ±
Их

252G2-11 формат ЙЗ
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П а д в е с к и  г а с и т е л е й ,  В и б р а ц и и

Т П а д л и ц а  6

ГЙП

Н а и м е н о в а н и е
м е х а н и ч е с к о г о

и з д е л и я

О б о з н а ч е н и е  с п е ц и ф и к а ц и и Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы , м м Д и а м е т р  к а н а т а ,  
м м

М а с с а ,
К Г

Д л и н а Ш и р и н а в ы с о т а

Г К - 1 3.604.2-5.07 02.00.000 ч а о 1 2 6 100 2 0 .5  ■, 2 2 ,0 5.25

г к - г 3 . 6 0 k  2-5.07.02.00. ООО- 0 1 Ч а о 1 3 1 10 0 2 5 ,0 : 27.0 5,30

гк- э 3.604.2 -5.07.02.00. 000 - 02 ч а о 1 3 7 10 0 30.0; 33.0 5 ,3 6

г к - Ч 3-604.2-507.02.00.000-03 ч а о 1Ч Ч 100 36 .0 ; 38 .0 ; 4 0 ,0 S.43

г к - s 3.6 0 4 . 2 -  507.02.0 0 .0 0 0 - O il ч о о 14 3 100 4 2 ,0 ; 4 5 ,0 5 ,4 9

Г К - 6 3.604.2 - 507.02.00. 000 - 05 ч а о 1 5 6 10 0 4 8 ,5 ; 5 2 ,0 553

гк- т 3.604.2 - 5.07 02.00.000-06 ч о о 16 6 100 6 1 .5 5 ,6 1

Г К - 8 3.604.2 - 5.07 02.00.000- 07 ч о о П 2 100 б Ч ,о ; 6 8 ,0 5 5 ,6 8

fra СТ.МЯУГТД шшш
З.Б04.2-5.Ш- Т Y Лист

Ц
2 S 2 6 2 - 1 1  1 5  Ф о р м а т  Я З



А1-0К5-гШЕ
С е р ь г и

таблица 7

Н а и м е н о в а н и е  о б о з н а ч е н и е  с п е ц и ф и к а ц и и  
м е т а л л и ч е с к о г о  

и з д е л и я

Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы , м м Д и а м е т р
о с и ,

м м

Р а с с т о я н .
м е ж д у
осями,

м м

Р а с ч е т н о е
у с и л и е ,

Г

М а с с а , к г

Д л и н а Ш и р и н а В ы с о т а

С е р ь г а ъ . б о Н . г -  5 . o 8 . a i . o a . a o a 1 1 7 5 5 6 0 250 90 900 140 16 8

т о  w e 3.S0 Н . 2 - 5 .0 8 .0 1 .0 0 .0 0 0 - 0 1 1 1 5 0 SBO гг а 90 90 0 100 16 8

и 5 . в о Н . г - 5 . о 8 .01 о о . о о а - о г 1-100 5 1 5 гго 8 0 8 5 0 100 1 3 1

и
3. B O H . t - 5 .0 8 .0 1 .0 0 .0 0 0  -  0 3 1010 5 1 5 1 8 0 80 8 0 0 75 9 8

II з. в о н . г - $. 08.01 о о . о о о  - о Н 1 0 0 5 5 1 5 1 7 0 8 0 8 0 0 ВО 8 2

II 3. Б П Ч . г - 5 .08. 0-1. 00. 000  -05 9 Н 5 4 6 0 1 7 0 7 0 7 5 0 ВО 7 7

и з. в о Н . 2- 5 .а 8 .о - ( .а а .а о о - о в 9 S 5 Н в о 1 6 0 7 0 7 5 0 4 5 7 1

II Ъ. ВОН. г -5.08.0100.000-07 9 7 0 H 6 Q 2 0 0 7 0 7 5 0 7 В 9 Н

м 3. В О Н . 2- 5 .0 8 .0 1 0 0 .0 0 0  -  0 8 ю г  s 53 0 г  ю 8 0 8 о а 75 1 1 0

3. б о н . г  -  5 .08. 01. 00. 000 -  09 1 1 5 0 5 6 0 г г о 90 9 0 0 75 1 1 7

II Ъ . б О Н . г -  S .08.0 1. 00. 000 -  -ю 1г Н о 620 2 8 0 90 9 50 Н О 230

11 3.6 0  Н .2- 5 .0 8 .0 1 .0 0 . 0 0 0  - 1 1 1 2 1 5 6 £ 0 г  s o 9 0 9 5 0 400 1 9 9

II
ъ . б о Н . г -  5 .0 8 . о 1 о о . о о о  - н е 1 1 9 5 620 2 5 0 90 9 5 0 75 180

ЕЕ 3.604.2-5.10-TY
Лист
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46

л х - о к Б - г ^ о д ' с т а б л и ц а  8

и з о л я т о р ы  а т т я ж е ч н ы е т и п а  и о

М а р н а
О б о з н а ч е н и е

Р а с и . 
у с и л .

Г

Р а з м е р ы  8 м м М а с с а
и з о л я т о р а

К Г

М а р н а
с о а т б е т с т ё .

В т у л к и
и з о л я т о р а

L н в 27
т о -  i o 3 . 6 0 4 . 2 - 5 - 0 5 -  4 .0 0 0 . 0 0 0 10 1 9 9 5 4 2 0 2 4 3 5 1 1 0 .9 2 В Т 0 - 1 0

т о - з о 3.601/. г-5-05- 4 .0 0 0 .0 0 0 - 0 4 3 0 1 9 9 5 4 9 0 3 6 5 5 1 4  3 . 7 7 ВТ о - з о

т о - u s 3 . 6 0 4 . 2 - 5 -  0 5 -  4 .0 0 0 .0 0 0 - 02 4 5 2 0 8 0 4 9 0 4 8 6 5 1 7 1 . 9 5 6 1 0 - 4 5

т о  -  б о 3 . 6 0 4 . 2 - 5 - 0 5 - 1 . 0 0 0 . 0 0 0  -  03 6 0 2 2 3 0 5 4 0 5 6 8 0 2 8 0 .4 9 В Т О - 6 0

1 U 0 -  7 5 3 . 6 0 4 . 2 - 5 - 0 5 -  4 .0 0 0 .0 0 0 - о и 7 5 2 3 4 0 5 4 0 6 4 90 3 7 1 . 6 7 В Т О - 7 5

1 < и а - 8 5 3 .6 0 4 .2 -  5 - 0 5 - 4 . 0 0 0 . 0 0 0 - a s 8 5 2 4 4 0 6 0 0 7 6 4 4 5 4 7 6 . 3 6 В Т О - 8 5

в
5а

т о  -  ю о 3 . 6 0 4 . 2 - 5 -  0 5 -  4 .0 0 0 . 0 0 0 - 0 6 10 0 2 4 6 0 6 0 0 7 8 4 4 5 5 0 5 . 4 6 В Т О - 1 0 0

с:гао
CS

с;
— г и о -  т 1 б О Ч . г - 5 - о 5 - г . о о о . о о о 4 0 2 9 8 1 4 2 0 2 4 3 5 1 8 3 .9 6 В Т О - 1 0

1fQ■год
г и о - з о з в а 4 . г  -  s -  05 - г . а о а .  о а о -  04 3 0 2 9 8 1 4 9 0 3 6 5 5 2 3 7 . 0 3 В Т О - 3 0

I

*
— 2 U 0 -  4 S з . в о О . г  -  5 -  o s - 2. 000. 000- а г 4 5 3 1 2 7 4 9 0 4 8 6 5 2 8 6 . 8 9 В Т О -  4 5

1
1
СО

2 U 0 - 8 0 3 - 6 0 4 . 2  -  5 -  0 5 - 3 . 0 0 0 . 0 0 0 - 0 3 6 0 34 5 5 5 4 0 5 6 8 0 4 4 3 . 5 4 В Т О - 6 0

со

1а
S U 0 - 7 5 3 . 6 0 4 . 2 -  5 -  0 5 -  2 . 0 0 0 . 0 0 0 - 0 4 7 5 36 2 6 5 4 0 6 4 9 0 5 8 9 . 6 2 В Т О - 7 5

ГО
о
е 2 U 0 - 8 5 3 . 6 0 4 . 8 -  5 -  0 5 -  8 . 0 0 0 . 0 0 0 - 0 5 8 5 3 7 9 5 6 0 0 7 6 4 1 5 7 6 0 . 7 6 В Т О - 8 5

I
§ г и о -400 3 . 6 0 4 . 2 - 5 - 0 5 - 3 . 0 0 0 . 0 0 0 - 0 6 4 0 0 38 4 5 6 0 0 7 8 4 4 5 7 9 8 . 6 6 в т о - ю о

i
г 1 J _  IЛист

№
йо □  ? . П П 4 . ? - Ч 4 П - Т У
j§ т а  Т И Ш 1Ш Л * м : ш й Я  йЖШГй М
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Марка
изолятора О б о з н а ч е н и е

Расч.
у с и л и е

Т

Размеры 8 ММ М а с с а
и з о л я т о р а

К Г

М а р н а
co o m lS e m cm S .

в т ч п н и1 Н В и

Ц Ц - 4 - 3 0 г в о ц . г -  s - о б - ю о о . о о о 3 0 4 0 k 2 3 5 7 7 4 5 5 4 3 0 .4 6 В Т О - 3 0

ц и - 4 - 4 5 3 . 6 0 k г - 5 - 0 6 - 4 .Q Q O .О О О - 0 4 4 5 4 0 4 2 3 7 7 9 5 6 5 4 3 2 .5 4 В Т О - 4 5

ц и - 4 - 6 0 3 . 6 0 4 . 2 - S -  0 6 -  4 . 0 0 0 . 0 0 0 - 0 2 6 0 6 6 2 3 8 7 4 2 5 8 0 4 3 5 .2 0 8Т0-60

Ц Ц - 4 - 7 5 3 .6 0 k  2 -  5 -  0 6 - 1 0 0 0 .000-03 7 5 9 4 5 3 9 7 6 7 9 0 4 4 0 .6 0 В Т О - 7 5

А Ь П К Б - г М Ш

таблица 9

изоляторы аттяжечные типа ци
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A l - 0 K 5 - 2 V D g ¥ таблица 40

Перечень материалов для изготовления

деталей механических изделий

Н а и м е н о в а н и е  д е т а л и  м е х а н и ч е с к о г о  и з д е л и и М а р к а  м а т е р и а л а О б о з н а ч е н и е  н о р м а т и в н о г о  д о к у м е н т а  
н а  м а р к у  м а т е р и а л а

П р и м е ч а н и е

О с и  с е р е г с т а л ь  Р а х н г м я Г О С Т  Р $ Р 3-7/
В а л и к и  В т у л о к ,  щ с р т  с т я ж н ы х ,  п р и с п о с о б л е н и й  
н а т я ж н ы х .

С т а л ь  Р о к н е м п  
С т а л ь  Р о к

Д е т а л и  и з т р у б  ( р а с п о р н ы е  к о л ь ц а , ш а й б ы , с т а к а н ы ) С т а л ь  £ 0  Сталь 40
Г О С Т  -(050-88

К о л ь ц а  с е р е г ,  В и н т ы  п р и с п о с о б л е н и й  н а т я ж н ы х ,  
ш п и л ь к и  м у с р т  с т я ж н ы х

С т а л ь  г о ГО С Т 4 0 5 0 -8 8

С т а к а н ы  м у с р т  с т я ж н ы х С т а л ь  35 Г О С Т  4 0 5 0 -8 8 Д о п у с к а е т с я  и з го 
т а в л и в а т ь  л и т ь е м  

из с т а л и  
3 5 Л  ГОС Т 577- 8 8

П р о к л а д к и , п л а н к и , у п о р ы  В т у л о к  и  м у с р т  с т я ж н ы х ,  
п р о к л а д к и , с к о б ы , т а в р  п о д В ески  г а с и т е л е й  В и б р а ц и й

с т э к п г Г О С Т  3 8 0 - 8 В

щ е к и , н а к л а д к и , т р а В е р с ы  с е р е г ,  В т у л о к  и м у  ф т  
с т я ж н ы х ,  с р а с о н к и , с т е н к и  п о л к и , б о б ы ш к и , т р а В е р с ы ,  
н а к л а д к и , с у х а р и .

с т а л ь  о з г г с - i e  г о с т  4 9 8 8 4 - 8 9
о з г в с - 4 5

т г с * - < е
т о г е а - 1 5

В а л к и , п о л к и  из у г о л к а , с р л а н ц ы  из л и с т а  п р и с п о с о б 
л е н и й  н а т я ж н ы х

С Т Э С П 5 Г О С Т  3 8 0 - 8 8

б л о к и  к а н а т н ы е СЧ i 5 Г О С Т  4 1(4 8 -8 5

б о л т ы с т а л ь  г о  
С т а л ь  Р о к

Г О С Т  40S O - 8 8  
Г О С Т  P S P 3 - T 4

Г а й к и С т а л ь  35 
С т а л ь  Р О К

Г О С Т  4 0 5 0 -8 8  
Г О С Т  Р 5 Р З -Т 4

- ш а й б ы с т э к п г Г О С Т  3 8 0 - 8 8

г г п
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