
М Е Х А Н И Ч Е С К О Е  И  С В АРО Ч Н О Е  
О Б О Р У Д О В А Н И Е

Г р у п п а  Г 2 6

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

О Б О Р У Д О В А Н И Е  С В А Р О Ч Н О Е  М Е Х А Н И Ч Е С К О Е

О б щ и е  т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я

Welding mechanical equipment.
General specifications

О К П  3 8  6 2 1 0 ;  38  6 2 2 0 ;  3 8  6 2 3 0

Г О С Т
21694—82

С р о к  д е й с т в и я  с  0 1 .0 1 .8 4  

д о  0 1 .0 1 .9 4

Н астоящ ий стандарт распространяется на м еханическое сва
рочное оборудован ие об щ его  применения (д алее  — о бо р уд ов а 
н и е ), предназначенное д л я  установки  и перемещ ения сваривае
м ы х  изделий , сварочного оборудован ия  и сварщ иков при в ы п о л 
нении сварки и изготавливаем ое д л я  нуж д народного  хозяйства 
и экспорта.

Стандарт не распространяется на оборудован ие с числовы м  
програм м ны м  управлением .

(И зм ененная  редакция, И зм . № 1 ) .

1. Т И П Ы ,  О С Н О В Н Ы Е  П А Р А М Е Т Р Ы  И  Р А З М Е Р Ы

1.1. Типы , основны е параметры  и разм еры  оборудован ия  
долж ны  соответствовать стандартам и техническим  у сло в и я м  на 
конкретны е виды  оборудован ия .

(И зм ененная  редакция, И зм . № 1 ) .

2 .  Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я

2.1. О борудован ие следует  и зготовлять  в соответствии  с 
требованиям и настоящ его стандарта, стандартов и технических

И з д а н и е  о ф и ц и а л ь н о е  П е р е п е ч а т к а  в о с п р е щ е н а
★
Е
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ГОСТ 21694—82

услов и й  на конкретн ы е виды  оборуд ован и я  по рабочим  черте
жам, утверж денны м  в установленн ом  порядке.

2.2. К лим атические исполнения оборуд ован и я  — У Х Л 4  и
0 4  по  Г О С Т  1 5 1 5 0 -6 9 .

Груп п а  услов и й  эксплуатации в  части воздействия механичес
к и х  ф акторов  — М б по  Г О С Т  17516—72.

(И зм ененная  редакция, И зм . № 1 ) .
2.3. При создании груп пы  оборудован ия , им ею щ его  общ и е 

конструкти вны е признаки и одинаковы е значения гла в н ого  па
раметра, коэф ф ициент униф икации долж ен  бы ть не ниже 55 %.

2.4. П ри  и зготовлен и и  оборудования внутризаводские норм ы  
точности долж ны  бы ть уж есточены  по отнош ению  к  указанны м  
в стандартах и технических у сло в и я х  на конкретн ы е виды  о б о 
рудования на 40 %.

2.3, 2.4. (И зм ененная  редакция, И зм . № 1 ) .
2.5—2.7. (И склю чен ы , И зм . № 1 ) .
2.8. П редельны е отк лон ен и я  ф орм ы  и располож ения поверх

ностей с параметрами ш ероховатости  Ra  <  2,5 м к м  по Г О С Т  
2789—73 — по 9-й степени точности Г О С Т  24643—81.

2.9. (И склю чен , И зм . № 1 ) .
2.10. П араметры  ш ероховатости  поверхности  долж ны  бы ть 

Ra  <  3,2 м к м  — д л я  цилиндрической и Ra <  2,5 м к м  — д л я  
конической  резьб  по Г О С Т  2789—73. Вмятины , вы ры вы  и за
усенцы  на поверхности  резьбы  не д оп уск аю тся .

2.11. Н аруж ны е поверхности  обод ьев  м аховичков  и р у 
к о я т о к  управлен ия  д олж н ы  бы ть полированны м и или  ш ли 
ф ованны м и и им еть защ итное покры тие.

2.12. П оверхностны й  слой  цементированны х и закаленны х 
деталей д олж ен  соответствовать следую щ и м  требованиям :

неравном ерность твердости  не долж на превыш ать 4 H R C ,;
резк и й  переход  от цем ентированного с л о я  к  сердцевине не 

д опускается ;
содерж ание у гл ер о д а  в поверхностном  с л о е  0,8—1,1 %;
м и к р остр ук тур а  цем ентированного с л о я  долж на представ

лять  со бой  скры тоигольчаты й  или  м ел к о -  и среднеигольчаты й 
мартенсит не б о л е е  6-го ба лла  по Г О С Т  8233—56; карбидная 
сетка не допускается ; допускаю тся  отдельны е м елк и е  карбид
ны е вклю чения.

2.10—2.12. (И зм ененная  редакция, И зм . № 1 ) .
2 .13. 2.14. (И склю чен ы , И зм . № 1 ) .
2.15. Б о к о в о е  см ещ ение (несовпадение) зубчаты х к о ле с  

м ехани зм ов  переклю чения, находящ ихся в зацеплении, в за
ф иксированном  полож ении р у к о я т о к  переклю чения не д о лж 
но превыш ать 5 % ш ирины зубчатого  венца.

2.16. (И склю чен , И зм . № 1 ) .
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Г О С Т  2 1 6 9 4 — 8 2

2.17. П рим енение пруж инны х ш айб внутри  к о р п усо в  р е д у к 
то р о в  не д оп ускается .

2.18. О ткр ы ты е торцы  в а ло в  д олж н ы  вы ступать за п лоск ость  
охваты ваю щ ей  детали  на разм ер  ф аски. У гл у б л е н и е  торц ов  ва
л о в  не д о п уск а ется .

2 .19. С альн и к овы е уп лотн ен и я  непосредственно перед м онта
ж ом  д олж н ы  бы ть пропитаны  индустриальны м  м а с ло м  м арки  
И -12 А  и ли  И -2 0 А  по Г О С Т  2 0 7 9 9 -8 8 .

2.20. П рисоедин ительны е ф ланцы  тр уб о п р о в о д о в  долж н ы  
бы ть прижаты равном ерно. П ер ек ос  ф ланца в направлении п р о
ти волеж ащ и х по диам етру  ш п и лек  не д олж ен  превы ш ать 0,3 м м  
на каж ды е 100 м м  расстояния м еж д у  ш пилькам и .

2.21. Б иение м а х о в и к о в  и ш тур валов  не д о лж н о  превыш ать 
1 м м , если  в стандартах, техни ческих у с л о в и я х  на к он к р етн ы е 
виды  обо р уд ов ан и я  и ли  к о н стр ук то р ск о й  докум ен тац и и  не у с 
тановлены  б о л е е  ж есткие требования.

2.22. Т а бли ч к и  д л я  обо р уд ов ан и я  — по Г О С Т  12969—67.
2.23. Т а бли ч к и  с техническим и  данны ми, устанавливаем ы е 

на элек тр о д в и га теля х , электроаппаратах, электроп р и бор ах , э ле 
м ентах обо р уд ов ан и я  и м а сло ук а за теля х , д олж н ы  бы ть доступны  
д л я  обозр ен и я .

Д оп уск ается  при затрудн ен ном  д оступ е  к  табли чке э л е к т р о 
д ви гателя  устанавливать д о п о лн и тельн о  та бли ч к у , содерж ащ ую  
основн ы е технические данны е (тип, м ощ н ость , напряж ение, час
тота вращ ения, исполнение по  степени з а щ и т ы ), снаруж и, в  зоне 
е го  располож ения .

На все элем ен ты  элек тр о о б о р уд о в а н и я  долж на бы ть нанесе
на м ар к и р ов к а  в соответствии  с принципиальной схем ой .

М а р к и р о в к у  элем ен тов  э лек тр о обор уд ов а н и я , устанавливае
м ы х  непосредственно на оборуд ован и и , с л ед ует  наносить на 
ин диви дуальны х табли чках  в о з л е  к аж д ого  элем ен та  и ли  на о б 
щ ей табли чк е  с ориентировочны м  указан и ем  м еста расп олож е
ния к а ж д ого  элем ен та , к о то р ую  след ует  ук р еп ля ть  в  у д о б н о м  
д л я  обслуж и в аю щ его  персонала  м есте.

2 .24. В нутри  ш каф ов  и ниш с э л ек тр о обор уд ов а н и ем  в спе
циальны е карм аны  след ует  пом ещ ать принципиальны е э л е к т р о 
сх ем ы  и ли  ук р еп ля ть  и х  на внутренней  сторон е электрош к аф а  
(н и ш и ).

(И зм ен ен н ая  редакция, И зм . № 1 ) .
2 .25. В тр уб о п р о в о д а х  д л я  цепей уп равлен и я  и сигнализации 

д олж н ы  бы ть пр ед усм отрен ы  запасны е провода : при об щ ем  
числе п р ов од ов  в од н ой  тр уб е  4—7 — один  запасной провод , 
8—12 — два, 13—21 — три, свы ш е 21 — д оба в ля ю т  по  о д н о м у  на 
каж ды е 10 п р овод ов .



Г О С Т  2 1 6 9 4 - 8 2

2 .26 . П р о к л а д ы в а т ь  п р о в о д а , сп а ян ы е и з  н е с к о л ь к и х  к у с к о в ,  
в  т р у б а х , м е т а л л о р у к а в а х  и п о  п а н ел я м  э л е к т р о ш к а ф о в  и ниш  
не д о п у с к а ет ся .

2 .27 . Д л я  м он таж а  э л е к т р о о б о р у д о в а н и я  с л е д у е т  п р и м ен ять  
к а б е л и  и п р о в о д а  с м е д н ы м и  ж и ла м и . П р о в о д а  и к а б е л и  с а л ю 
м и н и ев ы м и  ж и ла м и  д о п у с к а е т с я  п р и м ен ять  т о л ь к о  д л я  с и л о в ы х  
цепей  б о л ь ш и х  сечений  (с в ы ш е  10 м м 2 ), при  э т о м  к о н т а к т ы  ап 
паратов  д о л ж н ы  бы ть  п р и го д н ы  д л я  п р и соед и н ен и я  а лю м и н и е 
в ы х  ж и л .

2 .28 . В  за в и си м о сти  о т  назначения, м еста  у с т а н о в к и  и  с п о с о б а  
защ и ты  с л е д у е т  и с п о ль зо в а т ь  п р о в о д а  с л е д у ю щ и х  сечений , м м 2 :

н е  м ен ее  0 ,75  ~  Д л я  со ед и н ен и я  о т д е л ь н ы х  аппаратов , у с т а 
н а в л и в а ем ы х  на п а н е л я х  э л е к т р о ш к а ф о в , ниш  и п у л ь т о в  у п р а в 
л ен и я ;

н е  м ен ее  0 ,2  — д л я  со ед и н ен и я  в  б л о к и  р е л е й н о -к о н т а к т н ы х  
аппаратов , э л е к т р о н н ы х  п р и б о р о в  и т. п.;

не м ен ее  1 ,0  —  д л я  н е п о д в и ж н о го  м он таж а  в н е  п ан елей  э л е к т 
р о ш к а ф о в , ниш  и п у л ь т о в  уп р а в л ен и я ;

н е  м ен ее  1,0 —  д л я  м он та ж а  в за и м о п е р е м е щ а е м ы х  и  п о д в и ж 
н ы х  у з л о в  (п р и  м он та ж е  в  м е т а л л о р у к а в а х , р е зи н о -т к а н е в ы х  
р у к а в а х  п о л и в и н и л х л о р и д н ы х  т р у б к а х ) ;

не м ен ее  0 ,5  — д л я  к а б е л е й  с д в у м я  и б о л е е  ж и ла м и  и  не м е 
н ее 0 ,35  — д л я  к а б е л е й  с т р е м я  и б о л е е  ж и ла м и  и эк р а н и р о в а н 
н ы х  к а б е л е й  с д в у м я  ж и ла м и  при м он та ж е  в н е  ш к а ф о в  и л и  
ниш , в к о т о р ы х  р а сп о л о ж ен ы  у с т р о й с т в а , р а б о т а ю щ и е  в ц еп я х  
с э л е м ен т а м и  а в т о м а т и к и  и св я зи  с э л е к т р о н и к о й , и у с т р о й с т 
ва, св я за н н ы е  с ц еп я м и , и с п о л ь з у е м ы м и  д л я  передачи  си гн а л о в  
в п о л у п р о в о д н и к о в ы х  п р и б о р а х .

Д о п у с к а е т с я  и с п о ль зо в а т ь  п р о в о д а  сечен и ем  м ен ее  1 м м 2 , 
св я за н н ы е  в ж гу т ы  и л и  п уч к и , н о  не м ен ее  0 ,35  м м 2 — д л я  н е 
п о д в и ж н о го  к о н т а к т а  в н е  п ан елей  ш к а ф о в  и ниш  и н е  м ен ее  
0,5 м м 2 — д л я  м он таж а  в за и м о п е р е м е щ а е м ы х  и п о д в и ж н ы х  
у з л о в .

2 .29 . О б о р у д о в а н и е , к  к о т о р о м у  п о д к лю ч а ю т  сварочн ы й  
т о к , д о л ж н о  бы ть  о с н а щ ен о  с о о т в е т с т в у ю щ и м и  у ст р о й с т в а м и  
с у ч е т о м  н о м и н а л ь н о го  значен ия св а р о ч н о го  т о к а ; о бесп еч и в а ю 
щ и м и  н ад еж н ы й  т о к о п о д в о д  н еп о ср ед ств ен н о  к  с в а р и в а е м о м у  
и зд е л и ю  и л и  к  р а б о ч е м у  о р га н у  о б о р у д о в а н и я  (п ла н ш а й б е , 
к р есто в и н е , п ли те  с т о л а  св а р щ и к а  и т. п . ) ,  н е с у щ е м у  св а р и 
в а е м о е  и зд ели е .

П о д к лю ч а т ь  св а р о ч н ы й  т о к  к  стан ин е о б о р у д о в а н и я  не 
д о п у с к а е т с я .

П а д ен и е н ап ряж ен и я  в  си ст е м е  п о д в о д а  св а р о ч н о го  т о к а  к  
о б о р у д о в а н и ю  не д о л ж н о  п р евы ш ать  5 %  н ап ряж ен и я  св а р о ч н о 
г о  т о к а .

233



ГОСТ 21694-82

2.30. Ги д равли ческое  оборудован ие — по Г О С Т  16514—87; 
Г О С Т  16517—82 и Г О С Т  17411—81, пневм атическое об о р уд о в а 
ние -  по  Г О С Т  1 5 6 0 8 -8 1  и Г О С Т  1 8 4 6 0 -8 1 .

2.31. Тем п ература  м асла  в баке гидросистем ы  в о  врем я  
эксплуатации не долж на превы ш ать 70° С, если  в стандартах тех 
нических у с л о в и я х  на кон к ретн ы е виды  оборуд ован и я .и ли  к о н 
стр ук то р ск о й  докум ен тац и и  не установлены  б о ле е  ж есткие тре
бования.

2.32. Все необработанны е поверхности  деталей оборудован ия , 
е го  принадлеж ностей и приспособлений  долж н ы  иметь л а к о 
красочны е п окры ти я  с гр ун тов к ой  и ш патлевкой . Д етали  из м е 
ди, м ед н ы х  сп лавов  и пластм асс не окраш иваю т.

2.33. (И ск лю чен , И зм . № 1 ) .
2.34. Г о л о в к и  винтов, б о л т о в  и гайки, отвинчиваемы е при 

эксплуатации , детали  соединений систем  см азк и  и ги дравли ки  
не окраш иваю т. О ни д олж н ы  иметь защ итное покры тие.

2.35. Внеш ний вид  лак окр асочн ы х  покры тий  оборуд ован и я  
д олж ен  соответствовать образцам -эталонам  лак окр асочн ы х  п о
кры тий.

2.36. Установленны й ресурс д о  капитального  рем онта — не 
менее 24000 ч.

Установленная  безотказн ая  наработка —  не м енее 500 ч.
2.37. Критерии отк азов  и предельн ы х состояний  устанавли

вают в стандартах и технических у с л о в и я х  на кон кретн ы е виды  
оборудован ия .

2.34—2.37. (И зм ен ен ная  редакция, И зм . № 1 ) .
2.38. О бор удован и е д олж н о  бы ть ук о м п лек то в а н о  принад

леж ностям и, ин струм ентом , см енны м и и запасны ми частями, 
обеспечиваю щ ими работу  оборуд ован и я  д о  п ервого  капиталь
н о го  ремонта, в соответствии  с техническим и услови ям и .

2.39. Сварочны е вращ атели и центровы е кантователи  по за
казу потребителя  след ует  к ом п лек тов а ть  универсальны м и при
сп особлениям и  д ля  креп лени я  свариваем ы х изделий .

(И зм ененная редакция, И зм . № 1 ) .
2.40. Э лек тр ообор уд ован и е , располож енное в отд ельн о  стоя 

щ их от оборуд ован и я  устройствах, по заказу  потребителя  с л е 
дует ком п лектовать  присоединительны м и проводам и , трубам и  
и други м и  м онтаж ны ми м атериалам и в соответствии  со схем ой  
размещ ения электрообор удован и я .

В к о м п лек т  элек тр о обор уд ов а н и я  не входи т  электром он таж 
ные материалы  д л я  присоединения элек тр о обор уд ов а н и я  к  ис
точнику питания электроэн ергией .

2.41. К  оборудован ию  след ует  прилагать техническое описа
ние, инструкцию по эксплуатации и паспорт.
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2 .41а. Э л е к т р о о б о р у д о в а н и е  д о л ж н о  с о о т в ет с т в о в а т ь  т р е б о 
в а н и я м  н а с т о я щ е го  стандарта, стан дартов  и  тех н и ч еск и х  у с л о в и й  
на к о н к р е т н ы е  в и д ы  о б о р у д о в а н и я  при  и зм ен ен и и  н ап ряж ен и я  
пи таю щ ей  сети  на  в х о д н ы х  за ж и м а х  о т  0 ,95  д о  1,1 н о м и н а л ь н о го  
значения.

(В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о , И з м . № 1 ) .

3 .1 . О б щ и е  т р е б о в а н и я  б е зо п а сн о ст и  к  к о н с т р у к ц и и  о б о р у 
д о в а н и я  —  п о  Г О С Т  12 .2 .003— 74  и  Г О С Т  1 2 .2 .0 0 7 .0 —7 5 , э р г о н о 
м и к и  —  п о  Г О С Т  12 .2 .0 4 9 —80 .

3 .2 . П о  с п о с о б у  защ и ты  ч е л о в е к а  о т  п ор а ж ен и я  э л е к т р и ч ес 
к и м  т о к о м  о б о р у д о в а н и е  д о л ж н о  со о т в ет с т в о в а т ь  к л а с с у  I п о  
Г О С Т  1 2 .2 .0 0 7 .0 —7 5 , е с л и  при  п о д к л ю ч ен и и  о б о р у д о в а н и я  и с 
п о л ь з у ю т  о д н о ф а зн о е  н ап ряж ен и е, и  к л а с с у  01, е с л и  н е  и с п о л ь 
з у ю т  о д н о ф а зн о е  нап ряж ен и е.

3 .3 . В н утр и  в с е х  п о д в и ж н ы х  и л и  г и б к и х  п р о в о д о к  д о л ж е н  
бы ть  п р о в о д  за щ и т н о го  з а з е м л е н и я , е с л и  э л е к т р о о б о р у д о в а н и е  
р а б о та ет  п ри  нап ряж ен и и  п е р е м е н н о го  т о к а  с в ы ш е  42  В  и  п о с 
т о я н н о г о  т о к а  с в ы ш е  11 0  В .

3 .4 . Т р е б о в а н и я  б е зо п а сн о ст и  к  ги д р о п р и в о д а м  —  п о  Г О С Т  
1 2 .2 .1 0 1 -8 4  и  Г О С Т  1 2 .3 .0 0 1 -8 5 .

(И зм е н е н н а я  р ед а к ц и я , И з м . № 1 ) .
3 .5 . Т р е б о в а н и я  б е зо п а сн о ст и  к  п н ев м о п р и в о д а м  —  п о  Г О С Т  

1 2 .3 .0 0 1 -7 3 .
3 .6 . С т о л ы  и  п л о щ а д к и  св а р щ и к а  д о л ж н ы  б ы т ь  о б о р у д о в а н ы  

в ен т и л я ц и о н н ы м и  у ст р о й ст в а м и , ; у д а л я ю щ и м и  в р е д н ы е  в ещ е ст 
ва  и з  з о н ы  и х  о б р а зо в а н и я  д о  о б есп еч ен и я  д о п у с т и м о й  к о н ц ен т 
рации.

3 .7 . У с т р о й с т в о  м е с т н о г о  о с в ещ ен и я , е с л и  о н о  п р е д у с м о т р е н о  
к о н с т р у к ц и ей , д о л ж н о  обесп еч и в ать  о с в ещ ен н о с т ь  р а б о ч е го  м е с 
та, у к а за н н у ю  в  т а б л . 1.

Н ап р я ж ен и е  сети  м е с т н о г о  о с в ещ ен и я  —  н е  б о л е е  2 4  В .

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

Т а б л и ц а  1

Характеристика зрительной 
работы

( Наибольший размер 
' объекта различения, мм Освещенность, лк

М а л о й  т о ч н о с т и  

Г р у б а я  (о ч е н ь  м а л о й

С в . 1 д о  5 в к л ю ч . 

С в . 5

200
1 50

точности)
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3.8. У р о в н и  з в у к о в о й  м о щ н о с т и в  ок тавы ы х гкщ оеах частот 
не д о л ж н ы  превы ш ать значений,, у ста н о в лен н ы х  в  та б л . 2 .

У р о в ен ь  з в у к а  и  эк ви вален тн ы й  ур о в ен ь  з в у к а , со зд а в аем ы е 
о б о р уд о в а н и ем  в  к о н т р о л ь н ы х  точк ах , н е д о лж н ы  превы ш ать 
8 0 д Б  ( А ) .

Т а 6 л и ц а  2

Среднегеометрические час- ! 
тоты октавных полос, Гц j

63
1

125 ••? 250 1[500
i

1000 ! 2000 4000 ! 8000

j

У р о в н и  з в у к о в о й  МОЩ- ! 
н о с ти , д Б  | . m l 1 105

1

100  1[ 96 93  i 91 i .8 9  j  87

3.7 , 3 .8. (И зм ен ен н а я  ред ак ц и я , И зм . № 1 ) .
3 .9. У р о в ен ь  ви брац ии  на р абочем  м есте  при р а боте  о б о р у д о 

вания н е  д о лж ен  превы ш ать н о р м , у ста н о в лен н ы х  в  разд . 2 Г О С Т  
1 2 .1 .0 1 2 -7 8 .

3 .10 . О б о р уд о в а н и е , н е з а к р еп л я ем о е  на ф ун дам енте, д о л ж н о  
бы ть  устой ч и в ы м . К оэф ф и ц и ен т гр у з о в о й  устой чи вости  о б о р у д о 
вания, о п р е д е ля ем ы й  к а к  отн ош ен и е м ом ен та  отн оси тельн о  р е б 
ра оп р ок и д ы в ан и я , со зд аваем ого , м ассой  в сех  частей о б о р у д о в а 
ни я  б е з  учета ин ерц и онн ы х си л  и  у к л о н а  р е л ь с о в о г о  пути  и ли  
ф ун дам ента  в  ст о р о н у  оп р ок и д ы в ан и я , к  м о м е н т у , со зд а в а ем о 
м у  р абочи м  г р у з о м  о тн оси тельн о  т о г о  же ребра, д о лж ен  бы ть  не 
м ен ее  1,3.

П р и м е ч а н и е .  Р а б о ч и м  гр у зо м : о б о р у д о в а н и я  д л я  у с т а н о в к и  и п о в о р о т а  
с в а р и в а е м ы х  и з д е л и й  я в л я е т с я  св а р и в а ем о е  и з д е л и е  и о сн а с т к а , с о зд а ю щ и е  н а и б о л ь 

ш и й  м о м е н т .  Р а б о ч и м  г р у з о м  о б о р у д о в а н и я  д л я  п е р ем ещ ен и я  с в а р оч н ы х  а в т о м а т о в  

и  с в а р щ и к о в  я в л я е т с я  св а р оч н о е  о б о р у д о в а н и е  и св а р щ и к .

(И зм ен ен н а я  р ед ак ц и я , И зм . № 1 ) .
3 .11 . В м еха н и зм а х , п ередаю щ и х к р утящ и й  м о м ен т , п р и м е

н ять  п р ессов ы е п осад к и  бе з  д о п о лн и те льн ы х  к р еп лен и й  не д о 
п уск а ется .

3 .12 . Н еп од ви ж н ы е оси , служ ащ и е о п о р о й  д л я  н есущ и х  э л е 
м ен то в  о б о р у д о в а н и я , д о лж н ы  бы ть  заф икси рованы . Б о л т о в ы е , 
ш п он очн ы е и к л и н о в ы е  соед и н ен и я  д о лж н ы  бы ть  предохранены  
о т  с а м о п р о и зв о л ь н о го  разъединения.

3 .13 . М еха н и зм ы  н а к ло н а  и п о в о р о та  о б о р уд о в а н и я  д олж н ы  
и склю чать  с а м о п р о и зв о л ь н о е  п ер ем ещ ен и е и ли  п о в о р о т  устан ов 
л е н н ы х  д л я  св а р к и  и зд ели й  и обеспечить надеж ны й т о р м о зн о й  
м о м ен т .

3 .14 . О б о р уд о в а н и е  д о л ж н о  бы ть  снабж ено п ред охр ан и тель 
н ы м и  устр ой ств ам и , срабаты ваю щ им и  в случ а е  аварийной си туа - , 
ции: п р ед охр ан и тельн ы м и  м уф та м и , л о в и т е л я м и  гр уза , о гр ан и 
ч и теля м и  х о д а  и  т. п.
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3.15. М ехани зм ы  подъем а  с цепны м  и ли  тр о сов ы м  п р и в од ом  
долж н ы  им еть предохранительны е устройства  д л я  предотвращ е
ния падения каретки  и рабочих Органов.

(Измененная редакция,Й зм .№  1 ).
3.16. В  цепны х кан тователях  запас прочности н есущ и х цепей 

долж ен  бы ть не м енее 8.
3.17. (И склю чи!, Изм . № 1 )~
3.18. С кор ость  передвиж ения нап ольн ого  оборуд ован и я  

долж на бы ть н е  б о л е е  0 ,5  м/с.
3.19. О борудован и е с элек тр оп р и в од ом , передвигаю щ ееся 

по р е льсо в о м у  пути  со  ск оростью  б о л е е  0,3 м/с, д олж н о  им еть 
конечны е вы клю чатели  привода  передвиж ения. Рельсовы й  путь 
и направляю щ ие д л я  передвиж ения сварочны х автом атов  д о лж 
ны  им еть ограничители м ак си м а льн ого  хода.

3.20. У си ли я  на р у к о я т к а х , ры чагах и м ахови ках  — по Г О С Т  
2 1 7 5 2 -7 6  и Г О С Т  2 1 7 5 3 -7 6 .

3.21. Д ви ж ущ и еся  части оборуд ован и я  и сварочная п р о в о л о 
ка, если  они  яв ляю тся  источникам и опасности, д олж н ы  бы ть о г 
раж дены и ли  снабж ены  д р уги м и  средствам и защ иты  по Г О С Т  
1 2 .2 .0 0 3 -7 4 .

(Измененная редакция, Изм . № 1 ).
3.22. Сигнальны е цвета и знаки  безопасности , наносим ы е на 

оборудован ие , — по Г О С Т  12.4.026—76.
3.23. Степень защ иты  по Г О С Т  14254—80 ш каф ов  и  ниш д л я  

аппаратуры  управлен ия  долж на  бы ть:
с уп лотн ен и ям и , н ев ен ти ли руем ы х  — IP53 ;
с ж алю зи  — IP32 ;
с элем ен там и  б о льш о й  рассеиваемой м ощ н ости  — IP22.
(Измененная редакция, Изм . № 1 ).
3.24. С опроти влени е и золяц и и  в л ю б о й  незазем ленн ой  точк е 

элек тр о обор уд ов а н и я  д о лж н о  бы ть не ниж е 1 М О м  при относи 
тельн ой  влаж ности  ок руж аю щ его  в о зд ух а  не б о л е е  90 % и тем 
пературе 20° С.

3.25. У ровен ь  радиоп ом ех , со зд аваем ы х  при работе  о б о р у д о 
вания, не д олж ен  превы ш ать значений, установленн ы х о б щ е
сою зны м и  норм ам и  д о п уск а ем ы х  индустриальны х рад и оп ом ех  
(„Н о р м ы  8—7 2 ” ) .

(Введен дополнительно, Изм . № 1 ).

4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

4.1. Д л я  п р овер к и  соответствия  обор уд ован и я  требованиям  
настоящ его  стандарта, стандартов и технических у сло в и й  на к о н 
кретны е виды  обо р уд ов ан и я  предприятие-изготовитель д олж н о  
проводить приемо-сдаточны е и периодические испытания.
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4.2. П рием о-сдаточны м  испы таниям след ует  подвергать каж* 
д ую  единицу оборуд ован и я  на соответствие требованиям  
пп. 2 .24, 2 .32, 2.34, 2 .3 5 ,2 .3 8 -2 .4 1 , 3 .1 3 -3 .1 5 , 3.19, 3.21, 3.24.

4.3. П ериодические испытания проводят раз в го д  на со от 
ветствие в сем  требовани ям  настоящ его  стандарта, к р о м е  п. 2.36. 
И спы таниям  подвергаю т не менее д в у х  единиц оборудован и я  из 
числа прош едш их приемо-сдаточны е испытания.

4.4. Установленны й ресурс д о  капитального  рем онта и уста
н овлен н ую  безотк азн ую  наработку  подтверж даю т раз в  три год а  
в  соответствии  с м етод и к ой , устанавливаем ой  в стандартах или  
технических у с л о в и я х  на конкретн ы е виды  оборудован ия .

4.2—4.4. (И зм ен ен ная  редакция, И зм . № 1 ) .
4.5. Е сли  при  периодических испытаниях х о тя  б ы  один из 

парам етров испы ты ваем ого  оборуд ован и я  не буд ет  соответст
вовать требовани ям  н астоящ его  стандарта, проводят повторны е 
испы тания по  всей  п р огр ам м е уд в оен н ого  числа оборудован ия . 
Р езультаты  п овторн ы х испытаний являю тся  окончательны м и.

5 . М Е Т О Д Ы  И С П Ы Т А Н И Й

5.1. С оответствие обор уд ован и я  рабочим  чертежам и требо
ваниям  пп. 2.4, 2.8, 2.10, 2.11, 2.15, 2 .1 7 -2 .2 8 , 2.32, 2.34, 2.35, 
2 .3 8 -2 .4 1 , 2.41а, 3.3, 3.6, 3 .11, 3.12, 3.15, 3.19, 3 .2 1 -3 .2 3  прове
ряю т внеш ним  о см о тр о м  и и зм ери тельн ы м  инструм ентом , о б е с 
печиваю щ им тр ебуем ую  рабочим и чертеж ами точность.

(И зм ен ен ная  редакция, И зм . № 1 ) .
5.2. Г л у б и н у  и насы щ ение цем ентированны х сло ев  деталей  

(п . 2 .12 ) i след ует  проверять на поперечны х м икрош лиф ах  по 
м и к р остр ук тур е . Оценивание м и к р остр ук тур ы  — по Г О С Т  
8 2 3 3 -5 6 .

5.3. (И ск лю чен , И зм . № 1 ) .
5.4. Падение напряж ения в  си стем е п одвода  сварочного ток а  

(п . 2 .29 ) проверяю т в о льтм етр о м  класса  точности не ниже 0,5 
по Г О С Т  8 7 1 1 -7 8 .

5.5. П р о в ер к у  освещ енности  рабочего  м еста (п . 3 .7 ) п р ово 
дят  лю к см етр о м  Ю-116 (Ю -1 6 ).

5.6. П р ов ер к а  ш ум о в ы х  характеристик оборуд ован и я  
(п . 3 .8 ) — по Г О С Т  12.1 .028—80.

5.7. П р овер к а  ур ов н я  вибрации при работе оборуд ован и я  
(п . 3 .9 ) — по Г О С Т  12.1.042—84, Г О С Т  12.1.Ь43—84.

5.8. М ехани зм ы  обор уд ован и я  (пп. 3.13—3.15 ) испы ты ваю т 
под  н а гр узк ой , превы ш аю щ ей ном и нальную  на 25 %.

5.9. П р овер ка  степени защ иты  (п . 3 .23 ) — по Г О С Т  17494—87.
5.10. П р овер ка  сопротивлен ия  и золяц ии  (п . 3 .24 ) — по 

Г О С Т  2 9 3 3 -8 3 .
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5.11. П р ов ер к а  у р о в н я  р а д и оп ом ех , со зд а в аем ы х  при работе  
о б о р уд о в а н и я  (п . 3 .2 5 ),  — п о  Г О С Т  16842—82.

(В в ед ен  д о п о лн и те льн о , И зм . № 1 ) .

6. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 
И ХРАНЕНИЕ

6.1. Н а об о р уд о в а н и и  д олж н а  бы ть  ук р еп лен а  табличка , 
вы п олн ен н ая  по  Г О С Т  12971—67, на к о т о р о й  ук а зы в а ю т :

наим енование организации, в си стем у  к о т о р о й  в ход и т  пред- 
приятие-и зготови тель ;

наим енование п р ед п р и яти я -и зготови теля ; 
товарн ы й  зн ак  п р ед п р и яти я -и зготови теля ; 
наи м ен овани е о б о р уд о в а н и я ; 
м о д е л ь  о б о р уд о в а н и я ; 
гла в н ы й  парам етр  о б о р уд о в а н и я ;
п о р я д к о в ы й  н о м ер  о б о р уд о в а н и я  п о  си стем е  нум ерац и и  

п р ед п р и яти я -и зготови теля ; 
г о д  и з го т о в лен и я ; 
м ассу  о б о р уд о в а н и я ;
обозн ачени е стандарта и ли  техн и ч еск и х  у с л о в и й  на к о н к р ет 

н о е  о б о р уд о в а н и е ;
M ade in U S S R  (у к а зы в а ю т  д л я  о б о р уд о в а н и я , предназна

чен н ого  на э к с п о р т ) .
(И зм ен ен н а я  р ед ак ц и я , И зм , № 1 ) .
6 .2. Н а п р и н ад леж н остях  к  об о р уд о в а н и ю , е г о  см ен н ы х  и за 

пасны х частях д о лж н ы  бы ть  нанесены :
обозн ачен и е принадлеж ностей , см ен н ы х  и запасны х частей 

по специф икации (д о п у с к а ет ся  обозн ачен и е по специф икации 
м ар ки р овать  на б и р к е ) ;

о сн ов н ы е  техн и ческ и е данны е (н ап ри м ер , чи сло  зу б ь ев  и 
м о д у л ь  д л я  зуб ч а ты х  к о л е с , чи сло  зу б ь е в  и ш аг д л я  зв е зд о ч ек  
ц епн ы х передач и  т. п .)

6 .3. К он сер вац и я  о б о р у д о в а н и я  — по II гр уп п е  Г О С Т  
9 .014—78 нанесением  на п о в ер хн ости  о б о р уд о в а н и я  и  принад
леж н остей  к  н е м у  с м а зк и  п о  Г О С Т  4366—76 и ли  консервац и он - 
н о го  м а сла  К -17 п о  Г О С Т  10877—76.

И з  е м к о ст ей  и  си стем  о б о р у д о в а н и я  д о л ж н ы  бы ть  сли ты  
рабочие ж и д к ости  и м асла . Д ета ли  о б о р у д о в а н и я  и прин адлеж 
ностей , п о к р ы ты е  см а зк о й , а такж е разъеди ненн ы е к о н ц ы  п р о 
в о д о в  и  ш ла н го в  д о л ж н ы  б ы ть  заверн уты  в  параф инированную  
б у м а г у  п о  Г О С Т  9569—79 и л и  п о ли эти лен о в ую  п л е н к у  п о  Г О С Т  
1 0 3 5 4 -8 2 .

6 .4. П еред  у п а к о в ы в а н и ем  подви ж н ы е части о б о р у д о в а н и я  
д о лж н ы  бы ть  приведены  в  п о ло ж ен и е , при к о т о р о м  о б о р у д о в а 
ние и м еет  наи м ен ьш ие габари тны е разм ер ы .
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6.5 . О б о р уд о в а н и е  и ли  е го  о т д е л ь н о е  части с л е д у ет  у п а к о 
вы вать в  ящ и к и  по  Г О С Т  2991—85 и л и  Г О С Т  10198—78, в ы л о 
ж енны е и зн утр и  вод он еп р он и ц аем ой  б у м а го й  п о  Г О С Т  8828—75, 
Г О С Т  515—77 л и б о  к р о в ел ь н ы м  п ер гам и н ом  п о  Г О С Т  2697—83. 
У п а к о в к а  д о лж н а  п р едохр ан ять  о б о р уд о в а н и е  о т  см ещ ен и й  
и попадания в лаги . Т и п  и характери сти ка  я щ и к о в , м асса  и га 
баритны е р а зм ер ы  гр у з о в ы х  м ест  устанавливаю т в  техн и ческ и х  
у с л о в и я х  на к о н к р етн о е  обо р уд ов ан и е .

6.6. Тран сп ортная  м а р к и р о в к а  — п о  Г О С Т  14192—77.
Н а  я щ и к а х  д о лж н ы  бы ть  нанесены  м ан и п уляц и он н ы е зн аки  

„В е р х , не кан товать”  и „М е с т о  с т р о п о в к и ” .
6.5, 6.6. (И зм ен ен н а я  р ед ак ц и я , И зм . № 1 ) .
6 .7. О б о р уд о в а н и е  тран спорти рую т в сем и  ви дам и  тран спор 

та в  соответстви и  с прави лам и  п е р е в о зо к  гр у з о в , д ей ств ую щ и 
м и  на д ан н ом  виде транспорта.

6.8. П о  со гласов ан и ю  и зго т о в и т е ля  с п о тр еб и те лем  д о п у с 
к ается  транспортировать о б о р уд о в а н и е  в  черте о д н о го  го р о д а  
б е з  уп а к о в к и .

6 .9 . П р и ла гаем а я  к  о б о р уд ов а н и ю  д о к ум ен та ц и я  д олж н а  
бы ть  заверн ута  в  вод он еп р он и ц аем ы й  пакет и  уп акован а  в м ес 
те с о б о р у д о в а н и ем  и ли  о сн о в н ы м  е го  б л о к о м .

6 .10 . У с л о в и я  тран спорти ровани я и хран ен ия  в  части в о з 
дей стви я  к ли м а ти ч еск и х  ф а к тор ов  — 5 (О Ж 4 ) п о  Г О С Т
15150—69. У с л о в и я  тран спортирования о б о р уд о в а н и я  в  части 
в о зд ей ств и я  м ехан и чески х  ф а к то р о в  — С по  Г О С Т  23216—78.

У с л о в и я  тран спортирования и  хран ен ия  о б о р уд о в а н и я , 
предназначенного д л я  эк сп орта , д о лж н ы  со отв етств ов а ть  тр е
бов а н и ям  заказ-наряда  в н еш н ето р го в о й  организации.

(И зм ен ен н а я  ред ак ц и я , И зм . № 1 ) .

7 .  Г А Р А Н Т И И  И З Г О Т О В И Т Е Л Я

7.1. И зго т о в и т е л ь  гарантирует со о тв етств и е  о б о р уд о в а н и я  
тр ебов а н и ям  н а стоящ его  стандарта при  со б лю д ен и и  у с л о в и й  
эксп луатац ии , тран спортирования и хранения, у ста н о в лен н ы х  
н астоящ и м  стандартом , стандартам и и техн и ческ и м и  у с л о в и я 
м и  на к о н к р етн ы е  в и д ы  о б о р у д о в а н и я  и  и н струкц и ей  п о  э к с 
плуатации.

7.2. Гарантийны й с р о к  эк сп луатац и и  об о р уд о в а н и я  с л е д у ет  
устанавливать в стандартах и техн и ческ и х  у с л о в и я х  на к о н к р ет 
ны е виды  об о р уд о в а н и я . Е го  п р од олж и тельн ость  д олж н а  бы ть 
не м енее 12 м ес  со  дн я  вв од а  о б о р уд о в а н и я  в эксплуатацию .
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И Н Ф О РМ АЦ И О Н Н Ы Е  Д А Н Н Ы Е

1. Р А З Р А Б О Т А Н  И  В Н ЕСЕН  М инистерством  станкостроитель
ной и инструментальной пром ы ш ленности  СССР

Р А З Р А Б О Т Ч И К И

Б.М . Ш паков (р ук ов од и тель  т е м ы ), И .Г . К орон , Ю.А. Б оле - 
л о в , Н.М. К онон учен ко

УТВЕ РЖ Д ЕН  И В В ЕД Е Н  В Д Е Й С ТВ И Е  П остановлением  Г о с у 
дарственного ком итета  СССР по стандартам от 20.12.82 
№ 4910

2. С рок  проверки  1992 г., 
периодичность проверки  — 5 л ет

3. Взамен Г О С Т  2 1 6 9 4 -7 6

4. ССЫ ЛО ЧН Ы Е Н О РМ А Т И В Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Д О К У М Е Н ТЫ

Обозначение НТД, на который 
дана ссыпка Номер пункта

ГОСТ 9.014-78 6.3
ГОСТ 12.1.012-78 3.9
ГОСТ 12.1.026-80 5.6
ГОСТ 12.1.043-84 5.7
ГОСТ 12.2.003-/4 3.1, 3.21
ГОСТ 12.2.007.0-75 3.1, 3.2
ГОСТ 12.2.040-79 3.4
ГОСТ 12.2.049-80 3.1
ГОСТ 12.2.101-84 3.5
ГОСТ 12.3.001-85 3.5
ГОСТ 12.4,026-76 3.22
ГОСТ 515-77 6.5
ГОСТ 2697-83 6.5
ГОСТ 2789-73 2.8, 2.10
ГОСТ 2933-83 5.10
ГОСТ 2991-85 6.5
ГОСТ 4366-76 6.3
ГОСТ 8233-56 2.12,5.2
ГОСТ 8711-78 5.4
ГОСТ 8828-75 6.5
ГОСТ 9569-79 6.3
ГОСТ 10198-78 6.5
ГОСТ 10354-82 6.3
ГОСТ 10877-76 6.3
ГОСТ 12969-67 2.22



Г О С Т 21694—82

Продолжение

О б о з н а ч е н и е  Н Т Д ,  н а  к о т о р ы й  

д а н а  с с ы л к а Н о м е р  п у н к т а

ГОСТ 12971-67 6.1
ГОСТ 14192-77 6.6
ГОСТ 1 4 254 -80 3.23
ГОСТ 15150-69 2 .2 ,6 .10
ГОСТ 15608-81 2,30
ГОСТ 16514-87 2.30
ГОСТ 16517 -82 2.30
ГОСТ 16842-82 5.11
ГОСТ 17411-81 2.30
ГОСТ 17494 -87 5.9
ГОСТ 17516-72 2.2
ГОСТ 18460-81 2.30
ГОСТ 2 0 7 9 9 -8 8 2.19
ГОСТ 2175 2 -7 6 3.20
ГОСТ 2 1 7 53 -76 3.20
ГОСТ 2 3 2 16 -78 6.10
ГОСТ 24643 -81 2.8
Н ормы 8 -7 2 3.25

5. ПЕРЕИЗДАНИЕ с Изменением № 1, утвержденным в июне 
1988 г. (ИУС 9 -8 8 )

6. ПРОВЕРЕН в 1988 г. Срок действия продлен до 01.01.94 
(Постановление Государственного комитета СССР по стандар

там от 15.06.88 № 1815)
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