
СССР

ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

ОСНАСТКА ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКАЯ

Общие технические требования

ОСТ 1.51939— 85

Издание официальное

вихретоковый дефектоскоп

http://www.mosexp.ru/uzk.html


УЖ 621.7.0? Груша Г04

О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

ОСНАСТКА ОетАНИЗАЩОТО-ШНИЧЕСШ 
ОБЩ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТЕЕШАВШ

ОСТ 1 51959  -8 5  
На 27 страницах 
Взамен ОСТ I.51939-76

Распоряженже Министерства срок введения установлен
от 25.12 .1983?. I 087-Тб О 01 - в7-______ 1987т.

Нестоящ! стандарт .расцростраяяется на органшацяонно-тех- 
штескрз оснастку1 да оснвдвнжя работах- шст основных работах« 
обесшчювавдую организацию трудового процесса,рациональное ио 
пользование рабочего времени, эффективность я качество труда,а 
таете размещение „хранение и транспортирование средств и предме
тов труда.

Стандарт устанавливает обще технические требования к кон
струкции , технологии изготовления, испытанию * приемке, упаковке, 
транспортированию ж  хранению оргоснастки.

Оргоснастка должна соответствовать наотошцш техническим 
требованиям и комплекту конструкторской документации „разрабо
танной в остовом тряпке»

ж) в дальнейшем m  тексту *оргоенастксг

Г? №  8569505 от 1б*0Х«86г,
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1.ШСТ1ОТИШ0-1!Ш01С1ШЕШ5Е ТЙЗБОВ№Я

1Л «Шире требоваяш
I *I Л .Оргоонастка должна дагстевхиватьвя в соответствии г 

требованиями действуадах стандартов >вастовдтз стандарта & кон
структорской документации*

I Д*2.На чертежах изделий оргоснастки делается ссылка на
настоящй стандарт»*® яршодя его оодержашЕ*Врж нашчш дот#- 
нжтельннх требований,последние праводагея на поле чертежа жзт~ 
ж т ж являются обязательны» хш изготовлении данного нздадид*

В технических требованиях сборочного чертежа изделия дрова- 
водится запись: "Остальные технические требования т  ШТ * * .Хг\

1 Л*Констр7еторскж8 требования
Г Л Л Л.оЕстр/кпдя оргоснастки должна быть просто! ж яреэд~ 

сматривать использование ущфотровашшх ж ставдартизоващнх эле
ментов 5 вшвсшшада: компоновать ее в различных вариантах дая ра~ 
бочих мает разных дрсфессжй,видов и тшюв производства»

1.2 *2 «Кояструвдая ж размеры элементов орт1 оснастки дошш 
определяться еледркщш факторами:

характером ж видом работ, вшюлзяешг ш  рабочей жсте; 
особешостяш организации производства!штодаш работное ш- 

щадюахре! рабочих ш ет,сложностью работа ж т.д#);
составом, количеством,габаритами ш весом присноеоблввжй ж 

жнстрр^ента#н0Обходшш: да данном рабочем месте;
характером об рабатываедах деталей t заготовок ж материалов ,ю 

габаритами .весом .шероховатостью поверхностей ж яршвшеш! тарн, 

яршежвшем регламентируемых систем обслуживания рабочих
мест.

х) номер настоящего стандарте
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1*2 *3 .Конструкция орг оснастки дожт& отвечать следущим 
требованиям:

возможность раздельного хранения докршнтадии ,режущего* шв - 
мерительного ж всяшогательяого шструмеита.а таете щшспособлв~ 
s i t  к предметов ухода за рабочим местом;

возможность перестановки дерегорсдок /  локешлтов в яажках 
ж полках для тстщшвтвжышх шкафов , с. тех, * лнсей, столов,верстаков 

г т .д .;
взашюзаменявмость элементов;
легкое ж бесшумное перемещение выдвижных, поворотных чаете! 

ж фиксирующих устройств.Не допускать самопроизвольное их откры
вания *закрывания,внпадешш' ж яровороты;

размещение инструмента в ящиках в один ряд; 
удобство сборки контроля, ремонта ж уборки как самой оргоснас

тки, так ж окружащей территории*
1*2*4 Жонстррщш оргосвастш должна быть жесткой ж прочной* 

ввдершвать равномерно-распределенные нагрузки которых
устанавливается в 13 на проектирование*

1.2.5 .Передвижная оргоснастка д а т а  дарешщаться легко а 
бесщушо so щжтонно^у, асфальтированному ж бетошещу полу с уси
лием не солее Э8,0 Н.Ходовая часть на должна разрушать покрытие 
иода.

Х.2.6«Дятшш ж оборош» ъжяшш оргоснастки,доставляемые 
потребителю щ рязворком вида с црююжащем даструкщж по сборке, 
л ш ш  оы?|> изготовлены с точностью обееяечкваадей сборку изде
лия оез ^ощ^ттт^шШ  годгожии

1.2*7.Аонстррщня ншравжящЕх дешжш ооасшшвагь шжвжжв̂  
т е  яшков ж т т ж  плавно баз заеданий ж рявкав на дджяу же т ~  

нее 90S ж одаежечюнь ш  этом ш  жевнпгданже.
У салке выдвижения натруженного ящика или полет не должно 

быть более 58,8 £*
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1 .2 .8.В тумбочках, верстаках, нимфах устанавливать внутренние
а ямки с расчетом»чтобы однжм замком запиралось шкснмальше ко 
лкчеотво ящиков*

1.2 .9.Положение петель .навесок дщшто обеспечить плавное, 
без заедания вращение ж плотное прилегание дверок.Перекое ж за
зоры не ц о ж т п  превышать 3 ш  на 1000 ш .

1*2*10.Болтовые соединения должны быть защищены от самое г ** 
ьшчжважш*

1.2.II.В конструкции оргоснасодв дшжвн быть учтен способ 
установки изделия на средства транснортжровашя ж разгрузки.

Все изделия .отгружаемые в неупакованном виде,яра невозмож
ности строповки долган иметь захватные устройства?рщч5с®га, цра-
лявндтроушшч ш т.ш)шщ указания о месте захвата стршшш.навп- 
симые на шдакни краской по РОСТ 14192-77.

1.3.Технологические требования
1,3Л.Койструкции изделий оргоснасткя должны отвечать тре

бованиям тегаологзгаостж по ГОСТ 14.201-83;
щхдазводстввшой,заключавшейся в сокращении затрат средств 

и времена на конструкторскую ж технологическую подготовку цро* 
жзводетва, процессы язготовленш*, контроля ж исштанжя;

зксплуатадионной»заклтавдейея в сокращении затрат врзж т 
ж средств на техническое обслуживание ж ремонт изделия.

1 *3 *2 .Номенклатура показателей ж колжчествешая одежка тех* 
нодогетз- остж конструкция жзделжй определяется по ГОСТ 14.202-8: *
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2 ,т а о ш ш  к качеству тте тм о в
Марш материалов, применяемых д а  изготовления изделий орг~ 

оснастки должны соответствовать указанным на чертежах ш ш  в спе

цификациях изделий.В технически обоснованных случаях допускается 
задана марок материалов на другие,с механическими свойствами не 
шив,а при сварке датврналов-сваркваемость не хуже.чем у марок, 
указанных в технической документации.

Материалы,, щшданяемда для изготовления изделий оргоснясхкж „ 
до химическому составу и механическим свойствам должны удовлет

ворять требованиям соответствующих стандартов.

2 .1. Поковки ж штамповки

2.1.1. Поковки из стали изготовляемые свободной ковкой я го

рячей штамповкой,должны соответствовать ГОСТ 8479-70, припуски ж 
доцусет да ГОСТ 7062-79.

2.1.2. Припуски на дахашческую обработана размеры должны 
соответствовать ГОСТ 7829-70.

2«2.0тджвкж

2 .2.1 ,Отливки ж сшшвы должны соответствовать требованиям

ГОСТ 977-75 .ГОСТ 14X2-79 .ГОСТ 1585-79 .ГОСТ 12X5-79 .ГОСТ Г?2ЭЗ-73, 
ГОСТ 15527-70,ГОСТ 493-79 .ГОСТ 613-79 .ГОСТ 18175-78 .ГОСТ 2685-75,
ГОСТ 4784-/4»

2.2.2. Класе точности отливоя,дршуски да дахшшческу» обра

ботку ж предельные отклоненжя-в соответствии с требованиями ра
бочих чертежей на изделие.

При отсутствии в чертежах специальных требований допускаемы^ 
отклонения п о  размерам ж припуски на механическую обработку от

ливок доджам быть го ГОСТ 1855.ГОСТ 2005-55 по Ш классу.
2 .2.3 .Фогаювочные уклоны должны соответствовать ГОСТ *>212-80

2.2.4.Отливки должны быть обрублены ж очжшены.пркбыж ж лит- 
ш ш  удалены.
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Места удаления литшков, щжбшгей»а также заливы, наросты дол
жен бнтъ зачищены в пределах допусков на отливку ж загрунтованы.

2 .2 .5 . Поверхности отливок не должен иметь пржпарн,шхажгнес- 
тах поврездений и цр * дефектов»сшжлщюс прочность ж ухудаашшс 
внешнжй вид изделия.если же указало спехралышх требований в чер
тежах.

2.3 .Изделия жз древесин
2,ЗЛ*Дяя изготовления изделий жз древесжны порода ж тч ест - 

во тшяом&териалов должны соответствовать требованиям ГОСТ 2895 -71 ? 
РОСТ 2695-71,РОСТ 8486-66,ГОСТ 9462-71,ГОСТ 9363--V2.

2.3.2 .Трещиныsзаколы, отщиш .заусешха, хгасшл> v  гь ж тжшв

дамок на поверхностях деревянных деталей не допускается* 
2Л*ЗЛ&аянос?£ древесин не должна йшъ боде а 15?
2.3 ,4 *Шероховатость поверхности древесины должна соответ

ствовать ГОСТ 7016-75.
2 .3 .5 .Осноннн0 соедаения,тшш ж размеры деревянных изделий

дешш соответствовать РОСТ 9330-76.
2 .3 .6 . Допуски н посадки налагай жв д а  в е с » * ®  РОСТ 6449-%
2.4 .Нешташпгческжа материалы
2 .4 Л.Настоящие требования распространяются яа детали жз 

ршстшсс изготовляемые с арматурой ж без арматура метод» штт 

р д  давлежжем ж прессоваижем*
2.4.2 .Изготовленные детали жв шгастшсс должна отвечать д а -  

бовашш существухщих ГОСТов ж др. нормативной докудантадиж на 
щтщш марку материала.

2 .4 .3 *В деталях,жзготовляеашх га шшстшсс,яе допускаются 
дороояегшя, трещины, кедопресс овки, вз д р т а , расслоения, дорнстост ъ ,
ожолн.захекакжя шгастшсс на открытые выезупахшше поверхности
арматуры ж ее сшщеше,

2 .4 .4 .Допуск» ж посадка деталей жз тастшасс,тщшт%т 

С метадлжчжскжш шш дластшссовш® деталяш,дишш соответ
ствовать ГОС? 25349-82 *
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2,4.5.Профиль ж основные размеры метрической резьбы дол
жны соответствовать ГОСТ П709-81*

2.4.6.3шввже шверхаостж деталж*не шдаергадкеся механи
ческой обработке, должны иметь гладкую поверхность ж не иметь 
лефектов.ет'дааищх внешне! вид детали,

2 *4 Л.Слоистые гпаотккн же должен ждать всцршвапия,трещга* 
расслоения,посторонних вклшенжй ж недонрессованннх мест*

2 «4.8 .Изделия из резикч должке соответствовать технической 
документации .указанной в рабочих чертежах»

Ь Л Ш Ш Ш  I  ШЕСТВУ ИЗДЕЛИЯ

Нодав&яатура показателей качества жздежжя(показате;ш назна
чения # надежности»техходагжчяостх »унифвквдп[, аргокожш, осп етжтя)
устшавязшаютея согласно ГОСТ 22851-77 ш должна соответствовать 
требованиям, установленным в техническом задают на разработку 
изделия*

Выбор конкретных показателе! качества н згх колжчествешж 
значений дш конкретных жздшшй должен вржводщться^ясходя жз 
технической ж экономической целесообразности » с учетом специфи
ческих особенностей изделия .конкретных решенийt особенности эк- 
сющатахтж ж характера производства.

3 .1 .Требования к механической обработке 
3.1.1 «Обработанные рабочие поверхности деталей ж сборочных 

единил не должны ждать заусенцев,задиров ,вмятжж ш других механи
ческих аавиеадеяай. Острие углы ж кромки должен быть прктупдеян 
за исключением даст ,дргтуияенже которых не допускается не чертежу* 

3 *1 .2 .Б шханжчаскж обрабатываемых деталях допустимые яре- 
дальше отклонения формы к расположения аове шжесте! i дохусд па- 
раяласькостж,допуск падетдричкостж, допуск соосности ж ч я*)дах- 
жш соответствовать требованиям I XT 24o4t-61 .ГОСТ 24в4^41,
СТ G16 СЗо-77.
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3 Л*3 .йродиль резьбы должен соответствовать требованиям 
ГОСТ 9484-81,ГОСТ 62X1-61,1 ООТ 6357-81,0Г Со® 180-75,

Выход резьбы, сборе*, недорезн.проч* '>;ыд а фаскж должны соо**. 
ве^отьовать ГОСТ 10549-80*Допуски ре v < должны соответствовать
ГОСТ 9562-81,ТОТ 16093^81*

3 Л. 4. Зубчатые дштдфи?ес!ае#1С0ШР1ескве»чв|шячвые зацвщ^
ЙНЯ по нормам точности элементов задешгеншг, плавкости работы % 
велкчшш контакта должны выполняться в соответствш с требова- 
НЖЯШ ГШТ T643-8I J ’OCT 9178-61 {ОТ СЭВ 642-77) .ГОСТ 10242-61

СОТ СЭВ 312-76) .ГОСТ Х3506-8Х (ОТ ОШ 3П-76).
3Л ,5«Посадочные поверхности в корпусах ж валах под под- 

шжшшш должны ьшшшяться в соответствш с ГШТ 3325-55*

3 Л «Требования к тершческо! обработке 
3*2 Л. Детали .шетушшде на тершчесдр* обр&ботяу.дсоттщ 

удовлетворять едвдошдм трвбонавкам:
соответствовать требованиям чертежа ж быть щ ш отш  СПТ 

по хфедаеотвующжм опщ ттж ;
должны быть сухкмж ж т ж т н ш т  от шела Ргряэж зраскж ж 
ж© дшшда жавть короблений,острых углов.
3,2*2*Воверхеостж тврмооораоотанннх деталей »яв подвергае

мых в дальнейшем обработке резашем.должны бить очищены от ока- 
лжш,масла ж друтжх загдагяеяж&»

На термически обработанных деталях не должно быть трещите, 
расслоений, коробленжя, штжжетоетж,следов коррозии *

3*ЗЛребован*я ж сборке
3*3 Л . Детали ж из д&ажя, шетудашдае на сборку должны быть 

приняты службой технического контроля*
3*3 Л Летали?узлы,аостувашще на сборку да должны иметь 

^агшзнешй .следов коррозии,пригара ж механических повреждений 
3*3*3 .При еоорке жаделжй ае допускается применение пдовла* 

йжжжжшвь ж щкпжг котаеисг.тжэ» ,да цредус^чгссегчы. чертеже-
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ш.Сопрягаемые поверхности ж стык» сборочных единиц ж деталей
должны быть подготовлены к последующей сборке без еодгопкгц

Во всех ооедааенкнх ,ъ которых нарушив поверхности ооеда- 
твшыж деталей должны совпадать,ие допускается видимое нависаете 
одной детали относительно другой.

3 *3 .4 .Сборка нодвкжйнх соединений должна обеспечить тиавное 
шремещенже сопрягаемых деталей без рывков,заеданий.

Досадам подшшшшв качения на валу и в корпусах * ше рохо* 
затостъ поверхности посадочных мест под подджпнжкж качения ж 
допускаемые отклонения от правильно! геометрич еской форш-по 
ГОСТ 3325-55 *Г0СТ 24642-81.ГОСТ 24643-81.

3*3.5. Зубчатке ыередачж должны работать плавно, без за еда- 

хшй,рншшв ж щ ма«
З.З.б.ЕовуФше изделия,используемые при сборке должны со»* 

ответствовать требованиям,утвержденным в установленном порядке 
ТУ предпрштт1Ш-1юстав1щка, а стандартные жадели-етандартпш.

3 .4 . Требования к свараш ооеданешям 
3,4.1»Сварные е б о р стт  едетщы должны быть вшюлноян в 

соответствии с требованиям чертежей*
Конструктивные аледентн швов указанные в условных обоэна-

частях рабочих чертежей на сварные кояструкшог ддашян соответ

ствовать ирж ручной злеетродуговой сварке-ГОСТ 5264-80,

ГОСТ 11533-75 ,гпж автоматической ж полуавтоматической сварив под 
фшсом-ГОСТ 8713-79 ж ГШТ 11533-75,прк алектродуговой сварке в 
запжтннг газах-по ГОСТ 14гт71-7$, при сварке електгозаетепкаш 
ГШТ 14776-79, при контактно! электросварке -по ГШТ 15878-75 *

3.4.2*Швы свариваемых деталей жз сортового,листового,фаоон- 
яого ж другого проката должны быть вытравлены перед сваркой,оет- 
шезш от грязи ,масел ж влаги,.

3 .4 .3 .Сварные звн дошш быть равномерной тсшаган без пере»» 
шсов, зачищены от окалины ж брызг ж дшшнн иметь шавный пере-
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ход if основному металлу;не должны иметь трещин,пористости»непро-* 

варенных мест »нашшвов, пережогов, шлаковых вклшенн! *

3 .4.4Лр® контактной сварке поверхности точек не должны 
иметь пережогов ,трвщ*ш ̂выплесков *

3 *4.5 . Обнаруженные дефекты в сварных швах должны быть вы
рублены от основного металла ш  заварены тем же методом же ис

пользованием тех же сварочных материалов fкоторыми выполнялась 
сварка данного шва*

3 .4#6.Сварные швы должны быть обработаны до получения ше

роховатости поверхности, соотвэтствуэдей классу чистоты основного 

металла»без нарушения прочности шва.

Затребования к защитным декоративным покрытиям ж  отделке
3 .5 Л  .Требования к докрытзаш(штериалу *цвету, технологии по

крытия ж т.гг. )э соответствии с ГОСТ 14823*-69.Г0СТ I40QV-66»
ГОСТ 9,ОГЛЗ-7?ЙГШТ 21484-76.ГОСТ S.104-79.ГОСТ 9.4Ш ^ 0,ГШТ 

22133-76.ГОСТ 9.032-^9 ,ГОСТ 9825-73 .ГОСТ 12.4.Ш 6~76,Г0СТ 9,301- 
78,

3 .5*2 .Поверхности изделий перед нанесением покрытий должны 

быть тщательно очищены от следов керрозщ»загрязнений к пришш 
службой технического контроля,

3 .5.3 . Все наружные Ш  wrpeaa*e нерабочие нещьохжии» дол* 
ж т  сыть докрыты по предварительно подготовленной г ш т  хносге 
лакокрасочным* покрытиями до ГОСТ 5406-73.

3 .5.4, Выбор метода подготовки поверхности под окрашкведдо 
зависит о? наличия и вида коррозии ,качества к вида загрязнений, 
материала изделия,кояфкхурадт и размеров детали ,шероховатости 
обрабатываемой поверхности металла,условий эксплуатации *вогшож~ 
ноете! производства ж  экономь зкой целесообразности того ши 
того штода и проводится по ГШТ 9.402-80.

3 .5*5.Шпатлевочпш покрытиям подлежат во© литые детали из
делия. ж локозкж.ЕШхцпе неровные поверхности, одре пелязсте внещ- 
джй г - ш  изделия*
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3.5*6 .Грунтовоесв покрытие должно наяосно&я тонким ровным 
слоем без ЦрСЩГС&ОЪ \! сютеков.

3 .5 .7 .Качество ж цвет окрашивания изделий должны отвечать 
современным эстетическим ^ребоваетш охрани тдададехимэт безо- 
даоности ж дрожэводственной саштарш.Прй выборе цветового реше
ния оргосиастки надлежит учитывать следувдое:

обдай характер работ ж функциональное назначение оргос
настки ;

особенности обьешо-хгространственной структуры интерьера 
(размеры ж щюпорциж шшдашы*, характер коиструштяого решения); 

характер ж кнтеасквность освещения; 
ориентацию дошщвнеё;
саеттарно-хжгжейкческке требования к ирожзводствешо! 

среде и требования безопасности.
3«5.8.Яа лакокрасочных юнршкях же допускается выступов ш 

вшмок,рашвжн,царапин ж других неровностей,
3 .5 .9 .Головки винтов,гайки ж детали ̂ асто отвшчжваеша в 

процессе зксшзуатадаж, не окрашивается ж должен иметь антикорро- 

зжонше металлические и неметаллические покрытия но ГОСТ 9,073-» 77.

4.ШБСВЛШ э ш т ш ш

4.1. Зргоиошческже требования к оргоснастке ояредошет ее 
соответствие аязрогометдаескхм,рзжажох«асшм»ЕСво^шашщ« 
ческим ж психодогаческим свойствам человека ж обусловившей эти
ми свойствами гигженжчвсшм требованием с целью сохраяешш здо
ровья человека ж достш ш я внсоко! эффективности труда,

4.2 .Эргономические требоваЖя к оргоснастке должны уста
навливаться к тем ев здешнтш* которые сопряжены с человеком 
шж выполнении ш  трудовых действий в процессе эксвдуатаодж, 
монтажа,решета, ярш стртр овавт ш хранения.
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4.3 «Входящие в конструкцию оргоснастк» сшде&шше твжт- 
ч т т е  ж саннтарю-те? веские средства(огрвздення* экраны ,веи~
ткляторн ж др*) , ск5еспечшашше устранение ш т снЕШше уровней 
опасных я вредных пронзводотвенннх факторов,не должны затруд
нять выполнение трудовых действий.

4,4.В необходатдах случаях конструкция оргоснасткж должна 
обеспечивать возможность удобства вндаянезйжя трудовых действий 
с пркмекешем средств жндавждуадшо! защиты.

4.5*1онстрращя всех элементов оргоснаелж1*е которнш че
ловек в процессе трудовой деятельности осуществляет нэдюсредет** 
венннй контакт,должна соответствовать эго антродоштргиаоню 
дадада до ГОСТ 12,2.049-80»

5 .т1ш вш ш  зотижи

5.1 .Эстетические трабшайта^ар^дьявдшш® к ш в т т т  орт- 
оснасткм должны обастчзшатъ выражение формой йодам* его еущ- 
$сютя,Связь Форш ж содержания при ироектжровалжж оборудования 
шо&ет бить раскрыта ЧоДЫсо tflx уча» констрз^шзио-гелйололтаф* 
дах фунадиона&ных ъ  эстеякчвскях одобедабстей создаваемого из
делия.

Разработка композиции г Форш, цветовое реМшяе йзде-Лжя дошит 
обеспечивать оптимальное решение основном худшеетвекдсмшнструк- 
торной задача-создание оргоенастшг,максЗшййяьш к
человеку, оказывающей на него благощжятное эсдодаоджэд tmwmm- 
вшв ж способсетуще! улучшению условий труда»

5.2Д01Ш03штв
5.2 Д.Основные элементы композиции должен быть соразмерны с

ш тр о тш т^ ття в а  дашнш человека,
5.2.2.Кошюзвдая изделия должка отличаться соразмерностью 

рсвх шшшжтов ж иметь естеткчесня выразительные црохн)рхщж*
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5 *3 .Форш
5.3.1 , Форма оснастки должка отличаться логикой построения * 

^ tb  экономически оправданной ж технически целесообразной.Ддя это
еря разработке формж необходимо учитывать развятже техника,ев 

Уровень,стиль токологического оборудования.
5 .3 .2 . Форт оснастка должна подчеркивать ее фщктошажьшое 

^ н ач еш е.
5.3*3*Форш оснастки должна быть лаконнчяой.В повврию^тях 

Форм, тредедошда внешний вщ удсшжго проявляться стилевое едквст- 
во.Форш, оснастки должна обеспечить простоту обслуживания i  убор
ки»

5 .4«Цветовое решение
5.4,Х*Окрас&а оргоояастхи требует подбора цвета,так как пра

ви м о  разработанная цветовая гадаа способствует достжженш:
одтюадьяш: псюсофнзиалохэтескЕХ условий на рабочем месте;
олагопраятнопо шогдшзльно-эстетпческого воздействия цветом 

оснастки на работающих;

лучших условий оряеятяровавия.

5*4.2,Окраска оргоснастки должна способствовать снижению 
утомляемости, повышению проЕзлодитвльности труда, обеспечению бе
зопасности производственных процессов*

ВУГРЖБОВШШ ШЗОВАШООТМ

бЛ.Пршвняемш в кояструкщях иргосяастки материвши датав 
по авсвд свойствам ж  требованиям отвечать требованиям системы 
стандартов безопасности(ССНГ).

6 .2  .Пса проектировании оргоснастш необходимо предусмотреть 
оаостае положения, ооес дечивеющие свободу движений ,удобство рабо
ты и минимальное утомяеняе с учетом антропометрических даяыш ж  

сжомеханжчеаш: характеристик человека* о опасно "Межотрводевым тое- 
оовтая!1/ F01 п т  цроектировании" ГОС? 1 2 .2 *049-6 0 .
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б.З.Оргосяастка должна обеспечивать возможность удобного вы
полнения работ в положении сидя еш  сюя ж изготовлена в соответ
ствии с эр гоишкческшдк требованиям по ГОСТ I2.2.G32-78 ж ГОСТ 

12.2.033-78.
6 .4 .Конструкция оргоснастки должна быть устойчива в рабочем 

положения ж исключать возможность произвольного падения хранимых 
предметов.

6.5 .На передне! панели стеллаже! ж столов * предназначенных 
дая укладки деталей, оаготовок ж материалов,должен быть нанесены 
несмываемой краской шш на металлической таблетке значения пре
дельно допустимых нагрузок.Яра приеш-сдаточинх испытаниях ж ш  
истечении эксалуатахрюшсго срока службы изделия оргоснастки до

лжны яройаи контроль вн прочность ж жесткость конструкции.
б.С.Удгемеыты конструкций не должны иметь острых углов,кро

ши 1 поверхностей с неровностяш яредстаадяшще иеточнох опас
ности,

6.7.Конетрукгти оргосвастки дожчг быть удобны дая очистки

рт пыла .масла и других загрязнений.
6,8 .Рабочие гаюдадки необходимые для обслуживания оборудова

ния должны отвечать требованиям ГОСТ 12.2.009-83.
6 ,9 ,Оргоснастка,при обработке на которой образуется пыль,мел

кая стружка.газы должна предусматривать возможность отсоса из зо
ны обработки загрязненного воздуха.

б . Ю.При выполнении работ,связавших с опасность!) шш й щ тт^ - 
дрх.оргоснастка должна иметь ограждающие устройства ж отвечать 
требованиям раздела "Правила техники безопасности ж производствен
ной санитарии при холодной обработке металлов" ,утвервдешшх>: црези- 
димумом ДЕ профсоюза рабочих машиностроения 18 сентября 1968 г,, ж 
ОСТ 1,42X42-82,

в . XI.Ври выполнении электромонтажных в сварочных работ оргос- 
нас тка должна быть оборудована клеммами дая заземления, зануления
ш т&в^тФ  ддя тш тч& тж  источника питания напряжением не вше .36В;*
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6.12.Металлические части оргоснасткя.которые могут оказаться 
под напряжением необходимо заземлить при установке оргоснастки на
рабочем месте «Дея этого в конструкции предусмотреть зажим в соот
ветствии с Правилами устройства эяектроустановок(ПУЭ)* , глава 1-7 
(заземляющие устройства  ̂.Над зазешцшщш зажимом должен быть знак
зазешгения по ГОСТ 21130-75»

Зазешенже,метод контроля его величины,зануление дожив соот
ветствовать ГОСТ 12 Л *030-81 ш ^Правжлаш устройства электроуста
новок" ̂ утвержденными Госэнергонадзором(раздел 1-8),

7 ЖШШк ПЙЙВМВИ
~М.Дяя изделий оргоснастки приемочный контроль следует произ

водить so ГОСТ 18242-72*
^.2.Для проверки: соответствия оргоснастки требованиям констру^ 

торской документации устанавливаются следующие исшташяшршшь 
сдаточные ж периодические.

7*3 .Приемо-сдаточные испытания должны подвергать каадое изго
товленное изделие.

7*4.Пра щшеш-сдаточннх испытаниях оргоснастка должна
шроЁж следующие проверки:

I  Соответствия изделия конструкторской документации на ТУ,

2) сварннх соединений»
3) здкрнтя1а
4) ш ш т& то о т ,
5) жршмьностж тршровда*
6) утковш,
7) габаритных ршшров,
8 Соответствия требованиям безопасности,
9)работоспособности*
?.5Лернодичесяш i c s m w  подвергаются кздежя,выдержав

шие приеш-е даточные испытания по программам, сос тавленным со- 
гласно ГОСТ 2.106-68.
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7 .6 Л1ориодачнос*ъ* прод<шгительнооть* объем ж условия прове
дения дериодачеохиэг жсштади! устанавливаются в ТТ на кавдй вид
изделия,,

7 Л .Приемо-сдаточные ж периодическже испытания должны про
водиться службой технического контроля яредарЕЯтня-язготовятеля.

й л ш о т  ш ш ш ш ,

8*1.Проверка соответствия кояструктореко! до&умзятадш де
талей» сварных узлов ж сборочных единиц производится внбуашшм 
осмотром я измерешяшг*

8.2 .Проверка размеров д а  устшовлеша соответствия требо
ваниям выполняйся иадоритвлъныдо т т щ т т в т , обесвечшашжш 
додучеше требуемой точности изделия С рулетка-ГОСТ 7502*80 „линей- 

металлические нзшрятадьнне-ГШТ 42^-75 *шташ?енщркрж-
тег 166-80 и тпг.).

8*3.Проверка сварных соединений прожзводеся до нанесения 
ш ятовш  в соответствии ГШТ 3242-79 ,ГГХЗТ 3845-75 J0QT 8996-66,
ГОСТ 7512^75,

8.4.Проверкй .качества штаяличесжих ш неметамггесяжх за- 
датшх ж ващатно-дакоративншс дакрытий должна юсэтоствдяться со* 
гласно требоваш»,иаиаженшш а ГШТ 9 *302-79 .ГОСТ 9.104-79.

В.5.Провера комплектности производится визуальным осмотром 
путем сверки Гфедашлешого комплекта изделия с конструкторской 
мжртштвШ .,

8.6 . Проверка правильности маркировки гщ отш Ьттт визуаль
ным осмотром в соответствии с а »1

8.7 . Проверка работоспособности шдвижных шгвментов для уста
новления соответствия требованиям в.пЛ.2»&« ,1.2.7. Д.2*9* ис
полняется .путем перемещения несколько раз отжх элементов соглас
но юс назначений выдвижение ящиков ,открывание дверей ж т.п .)

Работу замка следует проверять штикратннм закрыванием ж 
открыванием.
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8*8.Контроль качества сборки осуществляется проверкой со- 
блшевия технологического процесса,внешний осмотром и,при неод- 
хошмосте * нешренияш постудавдих на оборву деталей ж сборочных
е данин*

8>9.Контрожь прочности ж жесткости изделия производится пу
тем равномерного расяределенш на раоочюс поверхностях (отелем-
шщ.яшшш ж т .в .)  зоршрувмнх so техначеским условиям нагрузок* 

Нагруженные ящет испытываются в выдвинутом положении * Одно
временно может быть вдавжнуто не более двух ящиков*

Мздшгш внце|шшавугся под нагрузке! ода сутки*
Результаты контроля считаются шлештелшнш, если после сня

тия нагрузки не будет замечено каких-либо шхаяжческих повреаде- 
яий(сюлабдеяие крешешш ж ж а х я д я  деталей каркаса,ящиков,soлоя 

ж т,п*).Ящики в нацразяящдх должны тремещатьоя плавно без за- 
0дада1*

ВЛОЖотрожь усилия ввдвжженш ящиков согласно пД.2*7. 
настоящего стандарта производится ври равномерном распределений 
нормируемой по техническим условиям нагрузкв но вое! рабочей по
верхности ящика*

Ёщж ввдвкгается усилием, хршзженнш через динамометр дарпен-
дккдарво переда! creme м тш .

В.ШШРША
ЭД.Еаждов издашш должно иметь вюреировяу в виде шташа.на- 

несенного несмываемо! краской или металлической таблички.Сбособ 
маркировки определяет завод-изготовитель*

9.2.Маркировку наносить на зад а»  стенку изделия*
9*3 «В маркировке должно быть указано, 

наименование изделия; 
условное обозначение; 
вакмеяовадае вредщжяткя-изготовктеля;
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дата изготовлении;
штамп ОТ; 
заводской номер; 
гарантейннй срок

9 .4 .Составные части из да л и  оргоснастня долины иметь мар*ш~ 
ровду на нерабочих поверхностях: согласно графе"Обозначение”

т .ш ш ш ш

10Д .Упаковка изделий оргоснастка mmm$i обострять сохран
ность яри трансдортировавш ж хранении*

10.2.Мелкие детали к кроши должны упаковываться в пакет, ко
торый щшсрешшзтся к основное издаязш*

ЖЗ^Шрхйровка траксхюртной торн m ГОСТ 14192-77,

п  д р м сп о тр о ш 1 ш

11*1*0ргоонастка должна транспортировался в у наковке, еде- 
данной в соответствий с я ДО настоящего стадарта, траясшртиы- 
ш  средстваш, предохрзшвдаш её от межшических давреадений ж 
действий атмосферных осадков*

II .2 .Маркировка траяедорной тарн-в соответствии с иЛО.З.

ОХРАНЕНИЕ

Упаковка ж хранение должш обеспечивать задвд вдеюкй орг- 
оснастки от шханшескжх повреждений ж атмосферщр домков при 
те хранении в неотапливаемом помещении,

хз.гш ш ш  изготовления

13*1.Изделие оргоснастки должно быть принято службами тех
нического контроля предашятия-кзготовителя»

13.2 Лредп|Ш*тив-жзготоштвяъ должен гапантировагь соответст
вие изделий оргоснастли требованиям настоящего стандарта и до-



CCT / ^ J g - g ^ C TO.T9

шишнтедьным требованиям»если они есть,указанньш в чертежах, при 
прамыгьйом соблюдеквж потребителем правил эксплуатации * транспорт 
ткрования ж хранения * ус тановленнмх техническими условиями конк
ретного изделия ж  настоящим стандартом.

13 *3 .Гарантш изготовления должна быть установлены в 17 на 
конкретное изделие в соответствий с требованиями ГОСТ 22362-77,. 

13*4*Сроки эксхщуатационной службы:
д т  металлической и каркасной тары-5 лет, 
для пластмассовой тарн-Х год, 
д а  шталдичеожой оргоснастки-10 лат, 

дая трава отаночника-Хгод, 
дда средств шдой шшшэации-б лет 

ХЗ *5 ,По истечении указанного срока эксплуатшжонной служ
бы оргосшстки щж аттестации работах: ш ст,в случае,если ерг™ 
оснастка отвечает в о т  требованиям ЭЕСШуатацшупродать срок 
службы её до следующей аттестации.
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ПРИЖШ5ЙЕ (ЖРАВ0ЧНСЕ 
ПЕРЕЧЕНЬ НОРМАТИВНО-ТЕХШЖСЖОЙ Д0ШЕНТА1Щ,

ПШМКШЕИ* В СТАНДАРТЕ

Обозначение Наименование

ГОСТ 25349-82 Единая система допусков и посадок.Поде допусков и 
посадок.

ГОСТ П7ГУ-81 Основные норда взалдазадаяявмосяг.Разьба жтричве- 
кая. дай деталей ш  пластмасс,

ГОСТ 22851-77 Выбор номенклатуры показателей качества промышлен
ной процундаи.Осиовныэ лояетенш.

ГОСТ 24842-81 Основные норда взадшгашвшемоети .Допуски форда в 
радположения шверхвосгей. Основные термины и опре
деления.

ГОСТ 24643- ВТ Основные норш взьимозадаяяемоотж.Довуоки Форш и 
расположения товер.хнооте1'.1'1Еож»вне значения.

ОТ С® 368-76 Допуски формы и раошдожшгя даворжшстей.Укаэаэия 
на чэртмвах,

ГОСТ 9484-81 Основные размеры взаимозаменяемости.Резьба трададе- 
шдфая.Ярофшш.

ГОСТ 62II-8I Основные норда вааимозаменяемоста .Резьба трубная ко
ническая.

ГОСТ 9562-81 Основные норда вгаимозаменяеюсти.Резьба традада-
видаая, одаозаходная. Додуовя,

ГОСТ 16093-81 Основные нор® взаимозаменяемости.Резьба метричее- 

кая.Допуокя.
ГОСТ 433-79 Бронзы оловянные литейные.Марки.
ГОСТ 18175-78 Бронзы бэзоловядане,обрабатываемые давлением.
ГОСТ 2685-75 Сшгазн алюминиевые яитеЯнне.Марки технические тре

бования.
ГОСТ 4784-74 Амятвлй и сплавы алюминиевые деформируемые.Марка.
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Обозначение Нашвкованже

ГОСТ 1855-55 Отливки из серого чугуна.Допускаемые отклонения

so размерам и весу ж жрвдуски на шяаыичесдрэ 
обработку.

ГШТ 2009-55 Отжвет стальные фасонные Додустнше отыюысшш 
но размеру ж весу ж щшуски на шхашгавскую об-

РОСТ Я479-70 

ГОСТ 7062-79  

ГШ Т  7829-70

ГОСТ 977-75 

ГШ Т  1412-79 

ГОСТ 6357-81 

ОТ сШ 180-75

ГШ Т 10549-80

ГШ Т  3325-55 

С7 03В 144-75

ГШТ 5264-80

ГШТ 8713-79

работку*
Поковки из конструкционной утлеротсистой н леги
рованной стали,Обще технические условия.
Поковка. кв углеродаето! а легированной стали* 
Припуски и допуска.
Поковки из углеродистой ж легированной стати,из
готовляемые свободной ковкой на моштахЛрадуста 
ж доцусш,
Оглжвкж жз конструкционно! наяегарованной стали. 
Обща технические условия.
Отливки жз серого чугуна с т т т м т а з ш  графитом* 
Обще технические усдшшн*
Основные яорш взашозшешешстн.Резьба трубная
дий1щжчвская.
Основные нормы ввшшозааенявюстщ «Резьба метра- 
ческая. Профиль«
Выход резьбыХбег,яедорезн,хцютсчки ж фаскя* 
Подаяншш шариковде в- родрсовтЛосащш*
Единая система допусков ж т т ж ш Л т е  допусков 
ч рекошндуеше досада*
ручная дуговая сварка * Соединения сварные * Основные 
типы*конструктивные алементн ж размера.
Свайка иод фшюм «Соединения сварные,Основные 
тиш * коветружденда шгемэнтн ж размеры*
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Обозначение Ншпдекаванае

ГОСТ 11533-75 Автоютотеокая ж тауавтоштжческая дуговая свар
ка под фушгом^Оаедашда евареш мод осгршп. г 
т р ш  углами.Основные зле- 
звеню ж раздари

ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защж-юи газе *Ооещнешш сваокш* 
Основине тиш* конструктивные вломектн ж -рзш ш  .

ГОСТ 1Ь8?8-79 К о и ш ш  сварка,Соединения снаряда.
РОСТ 14623-69 Покрытая штаядячвсюю и нетогашгчеокив торга- 

етгеесгае .Основные требования к выбору тжртжШ, 

РШТ 14007-68 Металла стдакн, покрытая метаюшяеокие « шметяя-

ГОСТ 9,073-77

лжческие неорганические ,Гйгшз условий акошулг*-
д а ,

Покрытия даталлячесхиа ж чешгалшчвсте яеоргает- 
песета .Вида, ряда толщин в обозначения*

ГОСТ 9.104-79 Покрытия лакокрасочные *Грутшм условий здеедзфатд*
д а *

ГОСТ 21484-76 Покрытия металлические ш недетаздэтесдае неоргани
ческие зшдансьдекоратгоинв.Еласс^кащя^Шозшче* 
ш.Требования к внбодг.

ГОСТ 22133-76 йокрнтш лавовфасочнш.Треботш к ш&твщ шш *

ГОСТ 9.402-80 Подрнии мтоттотт,йодгогт» т%ШШттт%ж

жовв'ртттей таред окршшадаем*
ГОСТ 9.032-79 Покрытии лакокрасочные ,1Шюсифшеашю щ обозначе

ния,,
ГОСТ 9.301-78 ПОкрвтия мзтазшгжвовке 2' недатаяличесюге яаоргага - 

чеекзав .Технияеские требования*

ГОСТ 5406-73 Эмали Щ-25 .Техшгаеокиэ условия,

ГОСТ 9825->73 Штериалн.Тэршнк.о^дежетия я обозначения.
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Обозначение 

ГОСТ I I •2 *003-74

ГОСТ 1585-72 

ГОСТ 1215-79

ГОСТ 7293-79

ГОСТ 15527-70 
ГОСТ 14192-77 
ГОСТ 14,201-33

ГОСТ 14*202-83

ГОСТ 2695*71

ГОСТ1 8488-66
ГОСТ 9462-71

ГОСТ 93 S3-72 
ГОСТ 7016-75

ГОСТ 7502*60 

Г0ТГ 427-75

Наименование

Оборудование производственное. Общие требования 
безопасности.
Отливки из чугуна*Общие технические условия. 
Отливки из ковкого чугуна*Обще техвгшшша
условия*
Отливки из высокопрочного чугуна е шароъада» 
графитом*Обще гехшчвсше условия*
Снлавн медно-аднкозне, обрабатываемые давдонлш* 
Маркировка грузов*
Общие дравида обработки конструкции изделия на 
технологичность *
Прайма выбора показателе! технологической кон
струкции изделия*
Пшюютержаш жствешшх шродЛехническве ус-
лоте*

Шломатериалы хвойннх пород* Технические условия. 
Лесоматериала круглые жстванннх нород*Ршшрн 
ж технические требования*
Лесоштержшш круглые хвойных пород. 
Древескна*Шероховатость поверхности *Дараштр®
ж хдражгеркстшж,
Детали жз древесжш * Основе»  ооедивеяияЛпш ж
размеры,

рулетка жзмернтвльнне металджчвсгав * Технические 
условия*
Линейки металлические шзтржтежьпт * Твхшгчесвке

условия,
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ГШТ
гост
гост

гост
гдат

гост

гост

гшт

гшт

гост

гш т

Обозначение Наименование

166-80 Штангвнхщркули.ТвхшагУдскив условия*
3242-79 Соединения сварные «Метода контроля качества* 
6996-66 Сварные соединения * Метода определения механичес

ких свойств.
7512-82 Контроль неразрзшаюдаий * С оэдиненкя сварные. 
9.302-79 Покрытия металлические ж нештаишгческие .Правила 

контроля*
22352«?7 Гарантии изготовяенш.Устаиовлешш гарантийных 

сроков.Обще полсшшш.
12.2.009-83 ССВГ. Станки металлообрабатывающе.Обще требова

ния безопасности.
12.2.049-80 ССКГ.Оборудование производственное .Обще эрго

номические требования.
12.1.030-81 СОНГ * Зяектробезопасность. Защитные заземление,

зануление.
12.2.032-78 ССНГ.Рабочее место яри выполнении работ сидя.

Общие эргономические требования.
12.2*033-78 СОБТ.Рабочее место яри вш ш ш ет работ стоя* 

Обща арговоишеские трвбомккя.
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