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УДК 629. 7 (003. 74) Группа Т59

ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

ЩЕЩКИЯ ОТРАСЛИ.

О б щ е  технические условия

ост 93-
0694-70

Письмом ЬЬшистеротва

от 26 октября 18 70 г. м  Щ-ЗХЗ
С 1.Щ.71

йастоящй стандарт распространяется на изделия ооновного произ

водства отраолм,

Стандарт не распространяется на аппаратуру» овецоборудовакие

и наделия опецнаеначения, о б щ е  техничеохие условия на которые уста- ^

новлены ОСТ 92-0400*69» ОСТ 92-8820-76 и ОСТ 9 2 - 8 8 4 4 - 7 7 . ^ / ^ - ^ ^ ^ /  
u O c r S 2 - 9 S 9 S - 8 2 ,  7 **  ^

Стандарт уотанавливает о б щ е  технические условия проведения ра

бот в предеооегпроизводства\ техничеоине требования, требования к 
контролю качеотва, приемке, маркированию, клеймению, упаковке, тран

спортированию и хранению иаделий отрасли*

1.1, Требованиями настоящего стандарта следует руководствовать

ся при наличии в конструкторской документации (КД) иди технических 

уоловиях (ТУ) на изделие ооылки на данный стандарт. Например; 

"Остальные технические требования но ОСТ 92

1.2. Требования» изложенные в настоящем стандарте, не приводят 

в КД или ТУ на изделие.

I, ОБЩИЕ Т Р Ш Ш А Н И Я

Переиздан о нам, 17 по извещению 861,16-86
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ш 1.3* Уровень требований, обеспечивающей качество изготовления

изделия, установленный настоящим, рая

В  случае, если требования К Д  более высокие, чем требования 

стандарта, следует руководствоваться требованиями КД,

1.4. Порядок разработки, согласования, утверждения, учета, 

хранения, обращения, внедрения, изменения и сверки технологической 

^ д о к у м е н т а ц и и  (ТД) должен соответствовать ОСТ 9 2 - 0 0 2 1 - И 8 $ 7

• 1.5, ТД на сборку и испытания особо ответственных изделий и 

выполнение отдельных операций, определяющих качество изделий, а 

также на приемку и контроль следует согласовывать с представителем 

заказчика СПЗ) по перечню, разработанному предприятием-иаготовитв- 

ле м и согласованному с ПЗ,,

{ 1.6. ТД на приемку и контроль изделий подлежит согласованию 

о П З  после ее отработки в производстве по перечню, разработанному 

нредприятием-изготовителем и согласованному с ПЗ.

1,7. При изготовлении деталей и сборочных единиц по обезли

ченным чертежам о индексом "А" в соответствии с ОСТ 92-8765-76 для 

применения в изделиях отрасли следует руководствоваться настоящим 

стандартом.

1.6, При изготовлении изделий следует осуществлять авторский 

надзор в соответствии с ОСТ 92-9239-85 и ГОСТ В  22621-77,

1.9, Основные положения, последовательность и порядок работ по 

организации и управлению процессом технологической подготовки про

изводства при создании и постановке на производство изделий и сис

тем предприятиями и организациями отраоли должны соответствовать

(% р" ОСТ 92-492*Ы?Г.

1.10, Управление качеством труда, методику планирования, поря

док проведения оценки и анализа качества труда, формы материального 

и морального стимулирования, работы по автоматизации управления j

качеством труда должны соответствовать
т г& < — 12
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• I .И*, бое детали я приспособления (вяелумм, чюнатвйш к др.), 
устанавливаемые на хаделхе временно (на перяод жаготовленхя, тран- 
опортировкх а хранения готовых наделяй), должны бить окрашены в цяс- 
ннй цвет в соответствии о требованжям* ОСТ 92-0300-73 ала
ОСТ 92-0300-06 для вновь разрабатываемых наделяй.

• I.I2 . Средства измерений должны хметь клейма х пломбы государст- 
вииюой хях ведомственной поверки, подтвержденные документаотей в 
соответствен о ГОСТ 8.002-06 а ГОСТ 8.513-04.

.1 .1 3 . В процеоое жаготовяенжя, сборка, хаштаннй, храненхя, 
транспортирования изделия и его составных частей для, защиты от вов- 
действая статачеснаго зхекгрмчеотвх следует выполнять требования 

, Г0СГ В I9006i^I, ОСТ 92-1615-74.
\ • I.I4 . При выполнении работ по иаготовленню, сборке, хспытаивям,
' хранена» я транспортароваяню изделий следует соблюдать действующе 
; правили по технике безопасности. '

I.IS . Орк проектжрованки наделяй для установлевхя гарантийныхсро- 
ков на них следует руководствоваться ОСТ 92-1010-77,ГОСТ В К .306-79, 

1.1$. В процесое проиаводотва агрегатов я узлов пневмогидроснс- 
тем отраслв следует руководствоваться ОСТ 92-0266-73.

2. ш и пвсгав ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Т р е б о в а я в я  к м а т е р и а л а м  в
о о 1 у ф а  б р а к а т а м  ' ^

• 2 .I .I . Вое матермахы ж полуфабрикаты, применяемые при мзготовле-
нни изделий, должна удовлетворять требованиям КП наклад«лне, ю р т- 
тжвяо-технжческой документации (ВТК) в ТУ ва поставу. Пре поступления 
на предпрвятхечкэготовятель все материалы ж полуфабрикаты деляны 
вметь сертифакатн предпрвятий-поставщико». ч

Входной кохтрохь, хрансняе, транспортирование н выдачу в произ
водство материалов я полуфабрикатов следует выполнять в соответствии } 
с ГОСТ 24297-87, ОСТ 924749-86, -©СГ92-в7*Н*Г I требованнши JRI 
на материалы я полуфабрикаты. гР^А-0Х5ь-%Я '

• ■ V.

(23 За-*- 631. S i^ A S ^  1 ' ' v' ..... .
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Применение материалов я полуфабрикатов в изделиях следует осу

ществлять д  соответствии о требованиями ОСТ 9 2 * 1 0 2 0 ^

• 2.1.2, В случае, если необходимо произвести замену материалов 

в полуфабрикатов, предприятие-изготовитель должно офорьшть згу заме

ну установление порядком.

2.1.3. Использование материалов и полуфабрикатов, гарантийный 

срок которых истек, допускается в порядке,установленном 

РОСТ В 20.57.502-78.

* 2.1.4. Новые материалы и покрытия как вновь разработай»# по 
планам научно-исследовательских и от*тно-конструкторс1а1х работ, так 

и уже освоенные промышленность», но ранее не применявшиеся в отрасли, 

допускается применять при наличии паспертов, оформленных в ооответ- 

ствиж о ост 92-0004‘J £ ' #

ИТ

2.2. Т. р е б о в а  н и я к д е т а  л  я м и  з н р о п а т  а 

к с в а. я ы х и ш т а м н о в а  я н и х  п о к о в о  к 

2.2.1. Детали следует изготовлять :

яз листа, ленты, полосы, профилей, труб я проволоки - в ооот-

ветстння о ОСТ 92-Ш51-83 5

ф .  %  s r e w  1
^  2.2.2. Требования к материалу готовых деталей яе стаяв

зо-никелевых я никелевых сплавов, которые долгам быть обеспечены при 

изготовлении деталей из поковок, штамповок, сортового проката, профи

лей, труб, листа я раскатных колеи, прошедших термическую обработает» 

должны соответствовать требование КД, ОСТ 92-I3II-77.

2.2.3. Требования к деталям яз сортового проката ко р р о м о ш ю - 

стойких сталей, работающим под давлением, должны соответствовать 

ОСТ 92-1013-78.

2.2.4. Требования к материалу готовых деталей, изготовляемых 

яе алюминиевых я магниевых деформируемых полуфабрикатов, должны со

ответствовать ОСТ 92-1019-81, из титановых сплавов - ОСТ 92-9465-81, 

из меди и медных сшивов - ОСТ 92-4563-85.
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-  ОСТ tWOOMPTt 
•  ОЙТ « Д О Д О в г  
« ост «hkxmts
ю ярочаииидт» ОСТ 93-0933*74; 
-  ОСТ 93-40*44.

2*3. Т р •  О О * <
2 .3 .1 .Требовав**, даяпа ©оотэвтстж>-

»  стш  -  ОСТ В 3-C33I-79;
ОСТ 3-4227-?»»

•  ост ог-шдев;
ОСТ 1.90246-77;

»  тятятгящс ©виним» -  ОСТ 92Ш9М9} 
к» сором п р у т -  ОСТ 92-ЯЗДО2;
% ОТЛДЯЯШ, яшгояовхяяж ыятокм кюсво 

мм иодом -  ОСТ 92-П66-75 ждв ОСТ 92-Д63-46 ЯМ
-  I. 

I

2 .3 .2 . jtoaarcewiee я  услодаяс оерМног© ядаммям»* м*от©

©босдошвщМ м и м  трубу» ■орохсдатовт* яо»е|шю©тя я  вв—  шс>*; 
ку» точность размрооЛр* « М  трМомяяя * »«в*ю»«м» м оЮтми ? 
датам» д а »  б т  м  ям» трабозм ». умимяде я XI я м  м **г :i.

к  м т  я м>мйЛимипоттуру тадах отливок уста- i

2.3.3. Требсвакшк оо оОосяжчеюю текдаютямост* кдастру>ю*1
Ямам! д а м »  « М И М » » 1  ОСТ 9С - Ш 6 -В2.

- - - - -  — .  * * 1 1 « И  ■2 .4 . Т р

2 .4 .1 .

2*4.1.1. ДпдготмМ • U p l  ш обработку

й З Е з ^ ^ ^ Ж Е Ж
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сборочных единша, после сварки следует выполнять в соответствие о,

OCT96W I5SМ » .

2.4.I.2. К  сварке в  пайке изделий допускаются лица* п р о м о 

тав специальную подготовку к  выдержавшие испытания в соответствии 

с требованиями ОСТ 92-1107-79 к жнетрутедш' "Аттестация паяльщиков", 

утвержденной Министерством. О €-0€& $

-Дверцу, контрол» л яривмиу ampninr <0 »пд|ияци1  влидуег

|К . ОСТ 0fl»10gw i^  .
ОСТ V

2.4Л.4. При подготовке сборочных единиц ж изделий к сварке 

ж во время сварка следует принимать ме^ы^ ж с т ^ ю дале засорение

Ъ ; %рабочих полостей, в  соответствии в тробав§&шмиУ0СТ 92-0300-1
4treft р*фрл*яг1т€о*м**г __

2.4.Х,|у^т»и^схие требования к  сварным соединениям должав

соответствовать двебовмясям ОСТ 92-1021-61.» ОСТ 
роъюп» npc*is6c&jBfa~WT$Z~4tt-n>Gj\

2.42. Паяные ооедкмешя v

2.4*2*1* Подготовку поверхностей деталей вод пайку ж обработку! 

сборочных единиц после сайки следует выполнять в соответствии с 

ОСТ 92-^153-75. ; •'
2.4.2*2* Пайку Ш контроль изделий следует выполнять а  соответ-| 

стваж с ОСТ 92-Д90->7^ " ;.■ ,■ ' ;■

2.4*3. Клепаные соедвяешш ,

2.4,3*1* Клеаху деталей ж  сборочных единиц следует ашиииягь 

в соответствкв с ОСТ 92-6579-74 ж ГОСТ 14797-65 - ХОСТ 14803-65, 

а герметизацию задкааочных соединены! -  в воответствкж с 

ОСТ 92*0346-79*

2.4*3*2* При развальцовке вустотедык в яодупустотедая закле

пок, втулок, хвостовиков, контактных лепестков допускается наличие:] 

нарушения покрытий на вальцуемой части* 

неболее' одного разрыва же развальцованной чавтж| 

не более'трех разрывов, если развальцованное месте пддлекит 

псследувдздг ошмгааяжв;

.. / - - ,___'■ ' ; ч ' \ ♦. ли
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незначительных поверхностных сколов, отслаивания, белесоватости 

и растрескивания материала платы из слоистых пластмасс а зоне, нмри- 

ной не более I ш  вокруг венчика, Развальцованные поверхности должны 

быть гладкими.

2.6, Т р е б о в а н и я  к т е р м и ч е с к и  о б р а 

б о т а н н ы м  д е т а л я м

2.6.1. Детали из сталей и сплавов после термообработки должны 

соответствовать ОСТ 92-1311-77.

2.5.2. Стабилизацию размеров термической обработкой для точных

стальных деталей и оборонных единиц следует выполнять в соответствии 

о ост sa-iiao-wf'5' <

2.5.3. При измерении твердости деталей малик габаритов, когда 

не представляется возможны* ввдеркать раоотояние между отпечатками и 

от края деталей по ГОСТ 90X2-59, ГОСТ 9013-59 и ГОСТ 2999-75, додуо- 

каетоя главному мет&ядургууотанавднввть порядок измерения твердости 

в ТД, по ооглаоовашш с ПЗ.

2.6.4. Необходимость аачиотки деталей при измерении твердости
а  ля#iteder?yc7xs/Y i> cr* с л е д о в

и глубина ваЧиспм/должны быть отражены в тд,

2.5.5. Пооле заневоливания деталей (пружин, шайб, колец круиз 

них и т.п.) допускаются незначительные нарушения покрытий в виде 

точек, потертостей.

2.6, Т р е б о в а н и я  к п р у ж и н а м

2.6,1. Изготовление, испытание и приемку п р у т  следует

4

цилиндрических винтовых пружки ожатяя, раотяжеиия ж 

и соответствии о ОСТ 92-8847-77$

тарельчатых пружин - в соответствии с ГОСТ 3057-М% 
плоских пружин я в соответствии о ОСТ 92-8846-77,
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2 .6 ,2 . 7  дружин, которые подвергаются после навнвнн термообра- 
даоуокаются на ватках следи от оправок, на которые наливаются 

1, глубиной, не превышающей 80 % допуска на диаметр проволока, 
щм втом рыски х еабошш не допускаются.

2 .7 . Т р е 0 о в  а  я ж я к  и « х а  я я л е е к  я о б р а -  
д а т а  а а е й  я и д е т и  я ■

2 .7 .1 . Размеры я предедьдае отклонения
2 .7 .1 .1 , Конжчесдую часта отверстяя ха под сверла оледует ш - 

ооляять под у ш >  от 90 да 140°. Размер обешечнваетоя инотрументоы.
2Л .1*2. Оыжятодае отверстая, аа ясшаяевнем отверотяй, шпов-

д» i* P  ж двлметром реязеждажкх от 1,2 да 1*5

ОСТ 90-0628-70.
2*7.1 .4 . Острые кромки

ж предельные откловеяжя радиусов, зажруглея* ж фасок дола 
соответствовать требовав* ОСТ 92-009Э-6Э жлж ОСТ 32-0093-84 для

2 .7 .1 .5 . Допуси

2 .7 .1 .6 . Допуски я размеры штампованных деталей доля »  соот
ветствовать ОСТ 1.92082-86 X ОСТ 1,41187-78, на размеры деталей, *

лжтьем -  ОСТ 1.41151-86.
2 .7 .1 .7 . O m an  я

»
ров иехаягаесдам путем, без 
вов. Иры атом иерожоватооть обработахякх поверхностей, на 
бы» грубее предусмотренной :щ.

Ф  Зь*. a # J o i  MSG. S6Q*t*
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2.7Л.8* Веукаэешше п р е д о л г и  отклонения m e i n s  размерю* 
углов* радиусов закруглений к фаоос, ф о р т  ж расположении повеук* - г -
■осгеГ додали соответствовать требование! ОСТ 92-0094-80. -

247*2* Д а зерсаюсяш

2*7.2Л* Последовательность обработан лаверхностяавделий I I 
( до сбор»,сварка хин после сборка, сварки), предусмотреикум И ,  ; ; 
допускается каменеть по согласованию о разработчиком S3L . {

2.7.2.2. На подоретсютях, вадодвеаие которых возможно т о л к ©  ' } 
несколькими видами механической обработки или о щ р ш  хпструмиятвм  да ■ v  

позиций, переходов, допускаются уступка пре- 1несколько установок
дедах полей допусков яа размеры обрабатываемых поверхностей 
это не препятствует нормальному сопряжению деталей ври сборке.,

2.7.2.3. Накатка на деталях не додана m i e n  вмятин, забоин, 
сорванных мест х должна соответствовать требованиям ГОСТ 2I474-7&* •

2*7* 2,4. Технические требования к  електрополированнш поверх
ностям деталей должны соответствовать ОСТ 92-1176-77. '

2.7.2.5. После алектрополхров&явя, хишюхирсшандя яда грвмедая ’ 
сваринх соединений на поверхности сварных пвов допускаются вскрыв- * 
внеся дефекты в соответствии с ОСТ 92-Ш4-80-* Всхрывавеся дефекты ; 
на поверхностях отливок после вледоропшодювшшя допускаются а соот-' 
ветртвик с ОСТ 92-1166-75 или ОСТ 92-1166-86 дня вновь разребатнв»-’ 
е м к  изделий*

2.7.2.6. В  отверстиях .и вазах, внутренних поверхностях а во*» }  
цуткх участках деталей сложной конфигурации допускается умсньмекве » 
толщины покрытая или отсутствие е г о в  соответствен е ГОСТ 9.30MIS*

2*7*2.74 Требования к  поверхностям посеребренных деталей, дета- ' 
дай а» меди а ее сплавов доданы соответствовать ОСТ 92-1010-77*

2.7.2.S. 7 деталей и сборочных е д и я щ  поверхности о задашне* 
оптическими коэффициентами ( A s  , £  ) доданы быть зачищены от ва- 
грнэнекий* Требования по вацхте додали быть ухвваны в КБ «а ' ш » >  
два в отражены в XX»

2*7*3* Реа&ба я крепежные хадедая

2*7*3* I* Размеры я предадыш* отклонения при авготовлешв резьба 
доданы соответствовать ОСТ 92-1746-84* .

I

( ф Ъ З с ш  «о й  I S  1 . 4 / $ Л  S'
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2.7.3.2. Крепежные изделия должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 1759.0-87, ГОСТ I759.I-82, ГОСТ XV59.2-82, ГОСТ 1759.3-83,
ОСТ 92-0748-^2, ОСТ 92-0762-72, ОСТ 92-4715-86.

Резьба на изделиях должна быть полной и чистой, без заусенцев, 
срезанных гребешков и  вмятин. Незначительное выкрашивание резьбы 

{ глубиной не более 20 % от высоты профиля резьбы ), а также надроб
л е н а  резцами на витках может быть допущено на длине не более 10 % 
от длины винтовой линии. Допускается отгиб вершины начальной и  конеч

ной ниток резьбы, а также их острые кромки, если они не препятствуют 
прохождению резьбового калибра.

2.7.3.3. Д л я  внутренних резьб на вершине витков резьбы допуска

ется наличие "кратера” н о  всей длине винтовой линии, не выходящего 
за пределы по ля допуска внутреннего диаметра резьбы.

Дл я внутренних резьб, изготовленных накаткой, глубина ”кратера" 
не должна быть более О,I5P, где Р  -  ша г  резьбы.

Примечание. "Кратер" - впадина на вершине витков внутренней 
резьбы, образующаяся вследствие выдавливания металла по краям верши

ны витка,

2.7.3.4. Выход резьбы, сбеги, недорезы, проточки, фаски и пре

дельные отклонения на них следует выполнять в соответствии с требо

ваниями ГОСТ 10549-80,
2.7.3.5. Указанная в К Д  длина полной резьбы в глухих отверстиях, 

не имеющих проточки дл я выхода инструмента, является минимальной. 

Допускается нарезание резьбы на во ю  глубину отверстая,

2.7.3.6. При нарезании резьбы в глухих отверстиях допускается 

наличие следов от заходного и первого калибрующих метчиков, если 

они не препятствуют прохождению резьбового калибра.
2.7.3.7. Резьбовые отверстия, изготовление которых конструктив

но предусмотрено д о  сварки, допускается после сварки калибровать дл я | 
обеспечения овинчиваемости.

2.7.3.8. Резьбовые отверстия и шпильки о тугой посадкой ив алю

миниевых сплавов должны соответствовать ОСТ 92-8469-74. 1
2.7.3.9. Резьбовые отверстия в процессе изготовления издалия 

должны быть предохранены от попадания лакокрасочного покрытия.
2.7.3*10. Контроль наружных и внутренних резьб о вскрытием сле

дует выполнять предельными калибрами в соответствии о ГОСТ 18465-73, 
ГОСТ 18466-73, ГОСТ 24997-81 да Нанесения покрытия.
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Нова* ии.свния покрытия следует ш п м ш я ь  та а к >  вовтроль толцияи
$<а

по!фитня в соответствии о ГОСТ 9.301-78* Методы контроля 

т а и  о ГОСТ 9.302-^9^ @ )
2.7.3. II. На поверхности резьбы допускается уплотнение (заовет- 

ленне ) покрытий без нарушения их целостности .

2.8. Т р е б о в а н и я  к и з д е л и я м ,  и з г о т о в 

л я е м ы м  и з  н е м е т а л л и ч е с к и х  м а т е  р~и а л о в

2.8.1. Резино-технические изделия

2.8.1.1. Требования к разработке, изготовлению, приемке, хра

нению и эксплуатации резино-технических изделий ( ЕЕИ ) должны соот

ветствовать требованиям, приведенным в -QCI ®
Разрешаются к применению РГИ, изготовленные ив р е ш и м  марок, 

включенных в ОСТ 92-0969-82,

2,8.2. Пластмассовые изделия

2.8.2.1. Изделия из термопластичных С термопласты ) и терморе- 

аятивных ( реактоилаоты ) пластмасс, изготовленных о арматурой и без 

арматуры методом литья под давлением и прессованием, должны ооответо-
£>СГ&г~/£/£-?у

твовать ОСТ 92-1309-84. ОСТ 92-1310-84уи " О О Г 92-0967-74. <&■
Марки ячеистых пластмасс ( пенопластов ), применяемых в изде

лиях, должна соответствовать ОСТ 92-1463-77. ^

2.8.2.2. Направления и величина допускаемых преооовочных ( ли-

!Ч

тейных ) уклонов должны быть в проделай поля допуока на соответству й  

ювзкй размер.

2,8,2.3. Допуск плоскостности деталей из листовых олоиотнх 

пластмаоо в процентном отношении к длине изделия не должен быть более; 

для гетинакоа t 

толщиной до 2 мм - 2,0 % г 
толщиной от 2 КМ и в ш е  - по ГОСТ 2718-74 $ 

для текстолита и отеклотекотолжтоа всей надо» t

3.
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Ф а ш и н о й  до 2 мм - 2,0|| 

толщиной от 2 до 5 м м  -  1,5$;

толщиной от 5 м м  и выше - по ГОСТ 2710-74, ГОСТ 2910-74.

2.0.2.4. Сколы и вырывы, образовавшиеся по контуру штамповки, 

опрессовки или сверления, должны быть зачищены по радиусу или фаске 

под углом 45° по размерам, указанным в таблице.

Толщина

материала

До X Св.Х до 3 Св.З до 
6

Св.6 до 

10
Св.ХО до 

30 Св. 30

Радиус 
шга фаока 0,3 0,6 Х,0 1,6 2,0 3,0

2.8.2.5. Для изделий, изготовленных методом вакуумного и пневмо- 

формования ив листовых термопластичных материалов (органичеокое 

стекло, полистирол, винипласт и др.), допускается появление матово

сти и местное утонение отенки, которое не должно быть более 40$ от 

начальной толщины листа,

2.8.2.6. Обрабатываемые поверхности материалов теплозащитного

назначения должны соответствовать ОСТ 9 2 - 1 4 3 4 - Х *  ®

2.Б.2.7. Не допускается на изделиях из слюды (шайбы, прокладки 

и т.п.) наличие околов, расслоений по контуру и отверстиям более 

0,3 м м  на сторону.

2.8.2.8. На уплотнительных прокладках, изготовленных ив фторо

пласта, не допускаются риски, пересекающие их от внутреннего до 

наружного контура.

2.8.3. Изделия из текстильных, войлочных и других материалов

2.8.3. Х. Изделия из фетра, войлока, с у ш а  и других материалов,

поражаемых молью, после изготовления должны быть пропитаны нроти- 

вомолевым ооставом, указанным в КД. j

2.8.3,2. Заготовки и полуфабрикаты из брезента, плащевых и !

палаточных материалов, предназначенные д л я  изготовления тентов, 1

чехлов и др., перед раскроем подлежа? декатированию, tywrcvcrtcrtf 
е л е ц  л р ел и г/ г сг *

■' &  ... .. ....~ ‘ ..... ' . .. . ~.....1 "

*
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2.8.3.3. Изделия, изготовленные из тонкошерстного или грубо- 

шерстного войлока, должны битв ровно обрезаны или отштампованы* без 

надрывов, рваных мест и других механических повреждений.

Кольца из полугрубошеретного войлокатразрешается ш и в а т ь  из по

лос. Гакие детали должны удовлетворять следующим т р еб ов ан шш :

при наружном диаметре кольца до 150 ш  стыки не допускаются, пра 

наружном диаметре кольца до 400 мм число стыков.не должно быть более 

одного?

линия стыка в  месте сшивки должна быть наклонной о углом среза 

в  пределах 20-25°;

в местах сшивки толщина кольца должна быть в пределах норм я  до

пускаемых отклонений по толщине кольца*

Изделия, изготовленные из тонкошерстного войлока, не должда 

иметь признаков расслоений.

2.8.3.4. Размеры деталей, изготовленных методом вырубки из кожи, 

войлока, текстиля, картона, бумаги и  слюды, контролируют проверкой 

оснастки,

2.8.3.5. Материалы из натуральных волокон должны соответствовать 

требованиям ОСТ 92-9643-88.

2.8.4. Изделия из древесины

2.8.4.1. Изделия из древесины должны соответствовать требовамям: 

из фанеры: о наружными слоями из ш о н а  лиственных пород -

РОСТ 3916.1-89, с наружными слоями из « о н а  хвойных пород - 

ГОСТ 3916.2-89;

из сосны, ели, лиственницы, кедра и пихты I сорта - Ш О Т  8466*06; 

из дуба, ясеня, бука, березы, клева, граба £ сорта - 

Г О С Т  2695-83,

2.8.4.2. Допуски и посадки размеров, яеуиазашые предельные от- 

кжонешш должны соответствовать ГОСТ 6449 Л - 6 2  - ГОСТ 6449.5-82.
2.8.4.3. Влажность древесины не должна составлять* 

для деревянных изделий и тары, подлежащей окраоке - более Х2 %i
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для остальных пиломатериалов, идущих на изготовление тары -  20
2.8.5, Герметики и компаунды
Требования по применению герметиков и компаундов должны соответ

ствовать ОСТ 92-1006-77. анаэробных герметиков.- ОСТ 92-1005-84.

2.9* Т р е б о в а н и я  к  з а щ и т н ы м  п о к р ы т и я м  
и  с м  а з к е

2.9.1. Защитные покрытия изделий должны соответствовать требова
ниям:

металлические я  неметаллические неорганические покрытия - 

ГОСТ 9.301-86- и  ОС Т 92-1436-81;

лакокрасочные покрытия для металлических поверхностей - 
ОС Т  92-9498-81;

лакокрасочные покрытия Дл я неметаллических поверхностей - 

ОСТ 92-09^7-75;
терморегулирующие силикатные покрытия -  О С Т *92-1000-76;

т е р м о р е т у л я р у щ и е  лакокрасочные покрытия - ОСТ 92-9080-79;

терморегулирующие гальванические покрытия - ОСТ 92-1480-78;

токопроводящие лакокрасочные покрытия -  ОСТ 92-9440-81.

2.9.2. Местные повреждения защитных покрытий нерабочих поверх -
нос те й изделий, возникающие при монтаже, доработках, испытаниях и 
транспортировке, не долж ны превышать 10 %  от общей поверхности с 
защитным покрытием и  подлежат исправлению согласно технологическому 

процессу предприятия-изготовителя, составленному в соответствии с 
Н Т Д  на покрытие. .

П р и м  е ч  а и и  е, "Нерабочие поверхности” -  поверхности дета

лей, не соприкасающиеся с поверхностями других деталей и не контак
тирующие с компонентами.

2.9.2 «X» Местные повреждения лакокрасочных п о н я т и й  следует ис
правлять д о д к р а ш щ а н и е м  лакокрасочными материалами, предусмотренны
м и  Щ  и  ТУ  д л я  данного изделия, при этом допускается отличие в от

тенках и толщине слоя, нанесенного на поврежденный участок покры

- 4

тия, от основного покрытия.

2.9.2,2. Местные дефекты гальванических и химических покрытий, 
а таюке дефекты гальванических покрытий сварных швов следует

п о  Г О СТ 23832-79, ПФ-170 по 
Г О С Т  15907-70 д ж г  rpy [iioia?iflijiijIJL-,08G- во - i
№  - 5ЯЪ *ир 'М б  - S& ' /05Ъ  - KS си и г 6 л & ,а л с / - о  К 6 kjd ^ !
ГрЙГ f b i O ?  - У  9 , Д Ы ~ о 9о М  п к а ш л . ,
MJU£5iMAX;h U dJhfl® £x& i*JJs £> A -O el ■*.€ Т О О  - ¥ ¥  i f  j ^ c c G - u -ё, V  W - S /  i

& 2 Э  $<хм. u f b. jjTf. 5 b - & 3
I
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2* 9.2.3, На поврежденные места детадей, которые были 

или покрыты фоофатишш и оксидами промасленнши ш р ш ,  после 

предварительной очистки от загрязнений следует дополнительно нанести 

ЦИАТШ-205 по ГОСТ ббЫ -П Т Н Ю -З по ГОСТ 2713-75.
&

2,9.2.4. Исправление местных повреждений поверхностей, 

аиоджьокисное покрытие, следует выполнять;

переанодированием о последующей проверкой 

ных размеров;

повторнш анодированием (без удаления вершиной анодаой пленки), 

если предельные отклонения на размеры менее 0,06 мм) (а зтом случае

после повторного анодирования допускается разнотонность анодной 

пленки); ящмрашчмфнжм согласно г*, л.к л.е,у ■ 

методом злектронатирання.

Электронатирание следует выполнять раствором состава! 

кислота сульфосалициловая - 100 г/л; 

кислота серная - б г/л.

Прододкительнооть злектронатирання долина быть такой, чтобы 

каждый участок находился в зоне электроанализа не менее 5 ваш жри 

температуре (20*5)°С. Плотность ?ока не регулирует, напряжение 40 Л. 

Натирание следует выполнять до получения анодной п л е ш и  серого цвета 

на tuigiajftfflf ко более 2 ем^. t ^
Примечание. Способ ц(пр*&лення т>0реж$е*ш* ел ЩЩ ** щ н я ^ ать 0  'Ш4 •

2.9.3. При изготовлении изделий из магниевых сплавов защитные 

покрытия следует наносить в соответствии с ОСТ 92-1478-78.

2.9.4. Допускается выполнять крацегаше наружных поверхностей, 

покрытых серебром, с целью уплотнения покрытия. Изделия малых рашпе

ров я сложной конфигурации ( в ш а  лепестков и т.п.) крацеванию не 

подлежат.

Детали, прошедшие после серебрения химическое ш ш  электрохиш- 

ческое пассерование,.крацеванию не подлежат.
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2.9.5. П р и  электролитических покрытиях алюминия и  его сплавов 

допускается отсутствие покрытия в местах контактов.

2.9.6. Глухие отверстия, глубокие пазы, в которых отсутствует 

электролитическое покрытие, на время хранения и  транспортирования из

делий должны быть защищены от коррозии смазкой в соогветствии с

ОСТ 92-5051-88,

2.9.7. Нанесение смазки на поверхности деталей и  сборочных еди

ниц следует выполнять по Т Д  предприятия-разработчика.

В  случае предъявления особых требований к нанесению смазки на 

поверхность деталей и сборочных единиц эти тоебования должны быть от

ражены в Щ .

2.9.8. Смазку следует хранить в соответствии с требованиями 

ГОСТ 1510-84.

2.9.9. Нанесение теплозащитного покрытия и его ремонт выполняют 

в соответствии с НТ Д  д л я  данного типа покрытия.

Наплывы клеев, компонентов теплозащитного покрытия и  другие за

грязнения на стыковочных, уплотнительных поверхностях не допускаются, 

их удаление следует производить методами, исключающими повреждения 

рабочих поверхностей,

2.9.10. Механическую обработку материалов теплозащитного назна

чения следует выполнять в соответствии с ОСТ 92-0937-75 и

Р Д  £2-0264-89,

V  2,10. Т р е б о в а н и я  к  с б о р к е

2.10.1. Подготовка к сборке,

• 2.10.1.1. В  процессе подготовки к сборке и при оборке должны 

быть приняты меры, исключающие попадание ш л и ,  гряаи, влаги, масла, 

посторонних предметов и других загрязнений в рабочие полости изделий 

в соответствии о. ОСТ 92-0300-73 иЛи ОСТ 92-0300-86 д л я  вновь разраба

тываемых изделий, ОСТ 92-0174-82 и требованиями ТУ  на изделие.

г 2.10.1.2. Поставка изделий на предприятие-потребитель до оконча

ния всех видов испытаний, указанных в  Щ  не конкретный вйд изделия 

не допускается.
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■ 2,10*1.3. Изделия, поступающие на сборку и операции, должны бить 

приняты отделом технического контроля (ОТК), 03 (по перечню ПЗ) и 

должны иметь сопроводительную документацию, клейма и пломбы, предус

мотренные КД.

• 2,10,1.4, Расконсервацию шарикоподшипников 1&ред монтажом, сборку
■л. '

ж демонтаж, а также смазку их после сборки следует выполнять в соот

ветствии с инструкцией И37,006.097-80, ил и  ТУ к ?  с/ дете/ус,

•2,10.1,5, Изделия должны быть чнстши, без следов масла и пре

дохранительной смазки, нанесенной на время хранения, Метод очиотюс 

должен быть установлен в КД ялн ТД в соответствии с ОСТ 9 ^ И ^ - 7 9 , %  

^ef-98-^690^6* Р$ 9 Л - О М У  'Ь'9  Ф  @

• 2* 10*1*6* Вое магистрали хаделия перед оборкой должны быть тща

тельно обезжирены в соответствии о требованиями, изложенными в КД, 

учитывающей специфику применяемого продукта* *

• 2* 10*1.7. После проведения операций, при которых 

снаружи оборочша единиц может остаться влага, сборочные

быть просушены.

Ф

X

, n+p*f и<(шт**мями т  Ыр ж m tW G tm b
Сушку металлических деталей н сборочных единицУследует выполнять 

в соответствии с ОСТ 92-0019-78, ®
» 2.I0.I.8* При сборке в готовых емкостях и отоеках не допускается 

вшолнять работы, связанные с образованием стружки, и работы, которые 

могут вызвать повреждение изделия*

В случае необходимости проведения таких работ, их следует выпол

нять в соответствии с QQT 92-1037-82; @

Проведение указанных работ следует вшолнять только о разрешения 

главного конструктора и ПЗ*

следует собд»-

----
щюизводственным мастером и работником ОТК,
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О проведенных доработках следует сделать соответствующе от
метка в сопроводительной документации.

2.10.1.9. Изготовление, приемку и монтаж трубопроводов сле
дует выполнять в соответствии о ОСТ 92-1600-84 - ОСТ 92-1605-73.
• 2,10.1.10. Вое трубопроводы и емкости перед монтажом должны 

быть тщательно осмотрены и продуты сжатым воздухом, отвечащшя тре
бованиям ТД на изготовление изделия. Попадание омазки внутрь трубо
проводов и емкостей не допускается.

• 2.10.I.II, Внутренние полости изделия, в которые устанавлива
ются приборы, следует очищать от пыли и другшс загрязнений путем от
соса.'Продувка воздухом не допускается •

• 2.10.1,12. На изделиях, проходивших сборку, разборку ж испыта
ния, допускаются не влияющие на геометрию изделия х качество по
крытий отпечатки от инструмента и приспособлений, являющиеся след
ствием нормального взаимодействия их при указанных операциях.

2,10.1.13. Методы и средства обеспечения взаимозаменяемости о ~  
изделий должны соответствовать ОСТ 92-0X57-62.
• 2.Х О Л Л 4. При сборке, в случае неполной взаимозаменяемости, 

все допускаемые и необходимые пригонки, доводки, подбор деталей или 
селекция и другие приемы, обеспечивающие собираемость и нормальную 
работу изделия, следует выполнять только при наличии соответствую
щих указаний в КД.

• 2.10.1.15, Не допускается повторное использование при оборка 
уплотнительных металлических прокладок, мембран, контровочных и 
пружинных шайб, шплинтов, употреблявпшхся при сборке.

Необходимость замены резинотехнических и крепежных деталей, 
в случае переборки узлов или выполнения повторных монтажных опера
ций, устанавливается в НТД на эти детали ш ш  указывается в I® на 
изделие.

2 Л О Л ,  16. В ТД на сборку основного изделия додана быть 
предусмотрена операция проверки на возможность стыковки деталей я 
сборочных единиц со смежным оборудованием, применяемым при испыта
ю т  и эксплуатации изделий, операция контроля стыкуемости элементов
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изделия, собираемых в процессе эксплуатации, а также операция провер- 

ки на возможность подключения штепсельных бортовых и наземных разъе

мов. Перечень требуемых проверок следует указывать в КД.
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2.10.1.17. Соединения деталей установочными, цилиндрическими и 

коническими штифтами следует выполнять в соответствии с 

ОСТ 92-8567-74, контровку соединения коническими штифтам* - в соот

ветствии о ОСТ 92-0485-69.

• 2.10.1 .18. Допускается для стопорения и штнфтовки выполнять 

сверлильные работы при сборке агрегатов пневмо- и гидро-окот ем изде

лий после защиты приборов, агрегатов и узлов и постановки заглушек 

на вое выходы*внутренних волоотей агрегатов и систем, а ташке на все 

ш т еп ое лы те ра з ъ е м ы ,  при наличии вытяжных вакуумных устройств для 

удаления стружки. Стружку удаляют в изолированный от окружающего 

воздуха объем. Применение пневмодрелей не допускается,

2,10,1.19, Стопорение резьбовых соединений выполняют в соответ

ствии С ОСТ 92-1542-83,

• 2,10.1,20, Контровочные отверстия следует проверять прохождением 

проволоки, применяемой для стопорения-данного изделия. Качество 

контровочных отверстий, их расположение и отсутствие прорыва следует 

проверять внешним осмотром,

• 2.10.1.21. Стопорение всех разъемных соединений следует в ы п о л ю т  

на основании указаний в КД, схемах или ТУ.

* 2.10.1.22. После окончания работ по установке аппаратуры и 

приемке монтажа ОТК и ИЗ, а также в случае перерыва в работе, вое 

люки и открытые торцы отсеков необходимо закрыть к р ы ш а м и  или техно

логическими чехлами и опломбировать,

2,10,1,23, Опломбирование выполняют в соответствии с 

ОСТ 92-8918-77 и ГОСТ 18677-73 - ГОСТ 18680-73.

* Па окончательна принятом изделии пломбы должны быть прижаты ж 

какой-либо поверхности.
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чг 2 . ГО.1.24. Снятие или замена пломб в процессе монтажа ил и  демон
тажа изделия с основного изделия без особого разрешения представите- ; 

л я  предприятия-изготовителя, ОГК, П З  запрещается.
4 2.10.1.25) Гарантийный срок сборочных единиц и  комплектующих 

изделий, устанавливаемых на основное и з д е л и е , после окончательной 

приемки основного изделия не до лж ен быть менее срока, указанного в 
Т У  на основное изделие.

2.10.1.26. Подготовку поверхностей изделий к склеиванию и  оклеи- 

в а о е  следует выполнять в соответствии с ОСТ 92-0949-74. Приемку и  

контроль клеевых соединений - в соответствии с-ОСТ 92-0948-74.

2.10.1.27, Такелажные работы следует проводить в соответствии с 
О С Т  92-1645-85.

* 2 . 1 0 Л . 28. Перед сборкой все резьбовые соединения, уплотняющие 
поверхности и отверстия должны быть смазаны тонким слоем смазки, ус
танавливаемой в ОД.

2.10.2. Резьбовые соединения

• 2. 10 .2 .I. Пр и сборке изделий все резьбовые соединения должны 

быть надежно затянуты и застопорены в соответствии с требованиями

ОД.
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В тех случаях , когда в ОД не указаны требования по затяжке р е з ь 

бовых соединений, затяжку выполняют в соответствии с ТД.

*■ 2.10.2.2. Затяжку резьбовых соединений выполняют инструментом, 

предусмотренным ТД. Применение каких-либо удлиняющих приспособлений 

на стандартный инструмент запрещается.

. * 2,10.2.3. Затяжку резьбовых соединений выполняют поочередно в 

диаметрально противоположных направлениях ( крест-накрест), после че
г о  производят последовательную подтяжку вкруговую, выступание конца 

болта или шпильки из гайки не должно быть менее одного шага. Высту

пание конца болта с направляющим конусом должно быть не менее высоты 

конуса.

П р и  креплении изделия несколькими винтами необходимо сначала за
винтить все винты с незначительным на тя го м, а затем подтягивать до 

упора крайние, наиболее удаленные друг от друга, за нкми - средние 
и  т.д. Окончательная затяжка одного какого-либо винта при незавинчен- 

ных остальных не допускается.
* 2.10.2.4. При завинчивании и.развинчивании резьбовых соединений 

ответные детали следует поддерживать вторым ключом или специальным 
приспособлением. При завинчивании ниппельных соединений необхо -
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дико: поджимать ниппель к штуцеру.

* 2.10.2,5. При креплении изделий, требующих регламентированного 

усилил, указанного в технических требованиях чертежа, для ватяжки 

винтов (болтов) сл^дует примвнять тарированный инструмент.

; 2,10,2.6, Установланные на изделие крепежные детали не долкнн 

иметь сорванных шлиц, На крепежных деталях допускается наличие ' 

следов от монтажного инструмента.

2 ДО . 2.7, В случае повторной сборки изделия перед нанесением 

смазки резьбовые поверхности должны быть очищены от загрязнений.

2Д0.3. Изделия из резины

1
*

1
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2,10.3Л .  Монтаж РТИ, их хранение и эксплуатацию в составе { 

оборонных единиц и нвделий следует осуществлять в соответствии с | 

ОСТ В 38.053-61. |

• 2,10.3.2. Установку манжет на вал иди корпус выполняют при j

помощи приспособлений, предохраняющих манжеты от повреждений !

(если вал или корпус, куда устанавливаются манжеты, не имеет выход

ного конуса), !

* 2Д О , 3.3, Не допускается перекручивание уплотняющих резиновых |

колец при их установке. !

Не допускаются складки на уплотнительных прокладках аз резины, ! 

войлока и других уплотнительных материалов в местах прилегания к 

деталям (в посадочных гнездах).

2,10.4. Электротехнические изделия

2.10.4.1, Установку и монтаж аппаратуры на изделие следует вы

полнять в соответствии с ОСТ 92-0136-70.

2.10.4.2. Установку откидных, выдвижных и съемных частей ладелкй 

следует выполнять так, чтобы обеспечить полное совпадение имеющиеся 

крепежных, контактных и других соединений; при этом съемные части 

изделий должны свободно откидываться, выдвигаться, сниматься и уета-

ься.
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2.10.4.3. Установка подвижных частей изделий, направлявших 

движение (каретки, ползуны и т.д.), должна быть выполнена так, 

чтобы они перемещались плавно без заеданий и перекосов,

2.10.4.4, Части изделий, передающие или ограничивающие движе

ние (карданные передачи, валики, маховички, рукоятки, звездочки

и т.п.), должны вращаться плавно, без рывков и заеданий,

2.10.4.6, Подвижные части регулируемых элементов приборов 

(резисторов переменных проволочных и т.д.) должны быть надежно 

закреплены в установленном положении стопорными устройствами (цанги, 

зажимы, пружины и т.п,).

2.10.4.6. Контактные поверхности скользящих деталей (детки, 

кольца, диски, поршни и т.п.) должны быть установлены без переносов, 

притерты и не должны иметь неровностей и царапин.

2,10,4,7. Контактирующие поверхности, предусмотренные в КД, 

должны обеспечивать надежный электрический контакт.

2.10.4.6, рукоятки управления, настройки и регулировки должны 

быть надежно посажены на осях, при этом проворачивание и качка не 

допускаются.

2.10.4.9, Переключатели, выключатели, кнопки, держатели предо

хранителей и т.п. должны работать без заеданий,

2.10.4.10, Не допускается трение визира о шкалу. Подвижные 

регулируемые дисковые шкалы должны при отпущенных зажимных устрой

ствах проворачиваться на своих осях.

2,10.4,IX. При регулировке элементов механических устройств 

регулировочными шайбами и прокладками количество шайб и прокладок 

должно быть м и н и м а л ь н ш  и должно быть установлено в К Д  на изделие.

2,10.4.12. Прокладки между конденсаторами и  шасси- не должны 

выступать за габариты конденсаторов более чем на 1 мм. Прокладки 

под окобамя крепления должны быть выровнены относительно краев скоб 

и не должны иметь трещин, окладах и свободного перемещения.
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Щж креплении конденсаторов скобами и хомутиками количество 
прокладок для уплотнения может бить увеличено вне зависимости от 

указаний в КД.

2.10.4.13, Не допускается установка на наделив приборов и ка

белей о немаркированными штепсельными разъемами, кроме приборов, 

маркировка разъемов не которых предусмотрена монтажными чертежами 

в процессе монтажа.

2.10.4.14, Изготовление я контроль кабелей следует выполнять 

в соответствии с ОСТ 92-0320-68 и ОСТ 92-8584-74, монтаж кабелей 

в изделии - о ОСТ 92-8730-82,

2.10.4.15, Не допускается закрашивание фона при нанесении крас

ки в риски и цифровку, а также выкрашивание краски из рисок к цифр.

2. II. Т р е б о в а н и е  к и с п ы т а н и я м

2,11,1, Требования к установкам для пневматических и гидравли

ческих испытаний и правила безопасности работы на них должны ооот- 

5 ветствовать ОСТ 02-0156-79. Р »  9Л &

2*11.2. Требования к помещениям, оснастке и условиям проведшая 

испытаний на герметичность должны соответствовать ОСТ 92-0692-83.

2.11,3. Порядок выбора и назначения методов контроля герметич

ности, а также технические требования^ к^ме т о д ш ^ р ^ ш ^ и  условиям 

контроля в КД и ТД должны соответствошт§"5с? 9 2 - 4 3 1 6 - ^  и 

ОСТ 92-9365-81.

v 2.11.4. Масло и другая рабочая жидкость должны быть чистили, 

профильтрованными и должны иметь сертификат; доставлять и хранить 

их следует только в опломбированной таре. Снятие пломб ж опломбирова

ние тары с остатками масла или другой рабочей жидкости выполняют ъ  0 

присутствии представителя ОТК.

Степень фильтрации рабочей жидкости должна быть указана в КД 

на изделие.
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2.11.5. Сжатий воздух 1 и в о ф 1 и 1  авот, щ п т ш т т  щ л

испытаниях. долины соответствовать ОСТ 92*1577*78* Хвтегоркхгаэд .
> \ t

дсиьаа быть указана в К1.

2.11.6. При испытан» щ « о 8  гадаем следует а р о м а т  » ж к  

образшй гелий в соответствии о U  51*840*80»

2.11.7. Доя гидравлически жеампшжй следует жо&ольэсям» 

раствори во ОСТ 92-0908-80»

2.11.8. Исштаиия изделий по оцрадалаих» гидравлического 

сопротивления следует проводив в ооответст м д  о ОСТ 82-42X7*71.

2.12.9. Изделия, ю т я т  дефекта. дппувв1пш> к иоиревлещш. 

после хх устранения должки О н »  предъявлены <ШС1 - 0 .

* 2.11.10. Не допускается проводить последу*»» опармврв жоя|да» 

имя до устранения дефектов, обнаружениях за Предадут» ооарадаих.

В случае самоустранения какого-либо дефекта в работе приборов «ли 

систем иеделия в процессе проведения п е ш к а » *  не допускаетсяирово* 

дать дальнгйше жспнганиянзделжя до вменения ж устранения дрова 

выпадания дефекте я причин его самоустранения. ,

2.11. II. Для предохранения втуцеро* от еабоия и ш ятин ярн 

пневматических ж гидравлических хешхеижях разрешается на втуцера

ставать технологические переходниин.

2.11.12. Давление, аадмшое ̂ в КД беэ узсаэенжя "абсолютов* жлж I

без индекса *абс. у*дмемориа<>Т1Г, следует считать жэбнточным.

2.U .  13. допускается наличие кольцевых следов на уалотиитедь-

них конусах и сферах жеделий после испытаний.

- 2.11*14. Досле испытаний собранных изделий допускается зевает* 

ленке оцинкованных ж кедмироватшх деталей, а такие засветлекие с , 

нарушением хроматаой олених на резьбах и уплотнительных конусах |

штуцеров и засветлею# на уплотнительных поверхностях ф л е ш е к *  I

соединений без последующего восстаиоаленкя покрытия. *
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2.IIЛб. Требования к

х маркировочных обозначений после испытаниS 

ГОСТ 6992-68.

9 2 Л 1 Л 6 .  Результаты испытаний следует 

Чротоколом о ооответствуювдм письмениш м ш ш е и ,

* 2.11Л7. Технологическое оборудование (худит, отеады ■ др.) 

х средства измерений, применяемые для контроля х 

иметь документы, удостоверяйте их нркгоднооть к 

2 Л 1 Л 8 .  Испытательное, технол

оредствадомх

бить х
k-fjoiub нфЪ'Ья-р'к, 'if

Ш 1  после "

Акт аттестации долхеи бить утвержден главным 

(его заместителем).

Контроль технологаческоз̂  с̂ ку удования и оснастки оледует щюво- 

дить в ооответотвии о

• 2eI I Л 9, Стендовое оборудование и оонастка, используемые нрх 

испытаниях в присутствии 03, должны пломбироваться ОГК х Ш ,  Перечень 

такого оборудования разрабатываете* 2федприятием-иаготовнтелем х 

согласовывается о Ш .

* 2 Л  1.20. Испытательные установки должны периодически подвергать

ся профилактическому осмотру и иланово-предухдеедательному ремонту в 

соответствии о ОСТ 92-0010-73 я йГД предприятиямизготовят 

тельного оборудования.

Рабочие х другие жидкости, заправляемые в ю ш х а 1 

по чистоте должны соответствовать требованиям ТД на

2*11.21. Стенды, щяшеняемые для испытаний изделий 

и тряоку, должны обеспечивать выполнение требований КЗ и ЗУ о 

ногремностью в пределах паспортных данных испытательного оборудования:



Ctf>; 26 ОСТ 9 2 -0 Ш -7 0

по амплитуде вибрации - до Vo%\ 

по чаототе вибрации:

д о  J 5  Та, -  *  2 Ш  

овыша 16 П* - & Щ\ 
по покорению -

,1 * 2.II.22. При иопытаииях оборонных единиц технологичаоков оборугт

дованив должно по возможности имитировать условия крапления и работы 

сборочных единиц в изделиях. Пооле окончания испытаний коммуникации 

и технологические шланги должны быть закрыты заглушками и опломбмро- 

ваны. Ш е с т о  штатных металлических прокладок рекомендуется по возмож- 

ности применить в местах стыковки технологические резиновые, фторо

пластовые и другие прокладки дня предохранения уплотнительных 

поверхностей от повреждений.

2.IIс23. Трубопроводы испытательного оборудования, црк пневмо-

испытаниях погружаемые вмеоте о изделием в воду, должны быть предва

рительно испытаны в соответствии с ^ T 92-Q160-73. Р® 91-Ш Ч%-19 , ;f> 
Перед каждым присоединением к изделию монтажные трубопроводы 

должны быть продуты кондициокнш сжатым воздухом.

2,II.24. Горловины емкостей, применяемые для испытаний предохра-

§

j
нательных или дренажно-предохранительных клапанов, должны иметь 

проходные оечения не меньше проходных сечений на входа в клапан.

2Л 1.26. Заглушки, применяемые при испытании, должны иметь 

необходимый запас прочности. Заглушки не должны наносить повреждения 

испытываемым деталям, должны иметь антикоррозионное покрыта, к л е й м  

и маркировку о допустимом размере величины рабочего давления и 

обозначение чертежа.

При этом воя необходимая информация должна быть указана на 

соответствующих бирках или выбита на поверхностях заглушек.

Стыковочные маета и уплотняющие поверхности д о м н ы  соответство

вать объектовым.

Г
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2* IX. 26* Ope беэрасходных гаевмолдрожсхаггеньдх вомшаишшК 

внутренне! диаметр технологических трубопроводов от испытуемого и»де- 

л м  до'манометра, жэмерявдего давление а щ а ш ,  ае допев бита 

мевее 3  ш .

2.XI.37. Цриыаняемые лавометрм в м актроиамерытел 

должны соответствовать ГОСТ 2405-^Гж-Г90Т ВбЙб' W \  ■ •

Давление цра испытании следует /стенав девать ж поддериквать а 

прадедах невм одного деления применяемого манометра а сторону уаеп*» < 

ч е ш и  номинального значения давления. Номинальное значение измеряемого 

давления должно находиться во второ! третв ж а л и  манометра. v

2.Д.28. Дрв испытаниях, связанных о подаче! жидкости хдв газа 

а наделве, трубопровода ж шланга должны бита снабжены фильтрами аа

ч

I

2.11.29. Пре настройке, жешпганиж жалели!, ввязанных е времена* 

п е м  жидкости, необходимо а трубопроводе, подводяаам жидкость, уетв- 

ювжть фильтр, номинальный размер ячейка которого не долям бита 

болееЮаасм. v

2.11.30. Оря асах видах icmmuort че допускаетоя примерять 

фильтры, искажающие ппжаааяия манометров.

2.11.31. Отклонение вместимости испытательных объемов, црвменвв* 

мых аре пневмогадронеднтаниях, ве дол о й  цреашать ХОЁот размеров 

величия, аадашпд а Ц Ц

2.П.32. Гидравлические ж инеиматпеояие жеантеввя

2.ХХ.32.Х. Подготовку изделия п р е д  испытакием ха гарметкчносгъ 

следует осуществлять а соответствие с ОСТ в2^42ВХ*?4 в 

.ОСТ 92*0019*78. ,

2.XI.32.2. Гидравлические ж  пнеаматичеожне испытания хддалжВ 1 

ж сборочхых единиц, предусмотренные а КД. оладует проводить до нане

сения покриви.
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2.11.32.3, При « ш а ш к е  изделия водой минимальное противодавле

ние за изделием должно бить таким, чтобы перепад давления на изде

лии не менялся при увеличении противодавления (воли противодавление 

специально не указано в ЗУ на изделие или КД), при этом максималь

ное давление на входе не должно быть больше номинального рабочего 

давления для данного изделия.

Проверку необходимого противодавления проводят при доводочных 

испытаниях изделия, л его величину заносят в ТД на'изделие.

2.И . 32,4. Проверку герметичности изделия методом бароаквариу

ма следует выполнять в соответствии с ОСТ 92-1676-78.

2.11,32.5. Обнаруженную при испытаниях негерметичнооть изделия 

допускается устранять дополнительной затяжкой соответствующих сое

динений оогласно ТД.

После исправления дефекта обязательно следует повторить испы

тания в объеме операции, при которой дефект бил обнаружен.

2,11.33, Электрояопытания

2,IX,38.X. Испытания электрической изоляции следует выполнять 

в соответствии с ГОСТ Б 20.57,$10-76,

2.XX.33.2, Проведение заводских контрольных испытаний и подго- 

t товительные работы к ним оледует выполнять в соответствии с 

vCT 92-0401-80.

2.11.33.3, Требования к контрольной проверке пиросредств и их 

установке следует выполнять в соответствии о ОСТ 92-0971-^5.

2. XI.33.4, Стыковка и расстыковка штепсельных разъемов под 

напряжением не допускается.

#..... 3, КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА И ДРИШКА И З Д Ш Й

^  ' 3.1. Вое ̂ вхнодолгееокиеоперации на^изтотбвлание, оборку ,
. С О - и л  Ъ Х Ы и С Ш

испытания, вое изготовдешше на предприятии изделия подлежат обяза

тельному контролю и приемке 0TK на соответствие КД, ТД,

i
9S
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*
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ОСТ 92-0694-70 Сто» 29

№  92-004-88, ГОСТ В  15.307-77 и  ОСТ 92-9191-80.

* 3.2. Изделия, имеющие отклонения от К Д  и не пригодные к исправ

лению, следует клеймить специальным клеймом "брак" и направлять в 

изолятор брака.

В  опытном производстве порядок использования забракованных при 

испытаниях изделий устанавливает главный конструктор.

# 3.3. По рядок проведения испытаний изделий, который должен обес

печивать контроль выполнения всех требований, указанных в К Д  я  Т У  на 

изделие, и требований настоящего стандарта, устанавливается ТД. Кон

ф е т н ы е  методы контроля я их  объем устанавливаются КД.

* 3.4. Контроль стабильности качества изготовления изделий должен 

соответствовать ОСТ 92-8494-76.

*■ 3.5. Дл я контроля качества продукции методом сравнения следует 

применять образцы в соответствии с ОСТ 92-0191-79.

• 3.6. В  случаях, когда есть указания в  КД', предпряятяям-язготови- 

телям допускается создавать образцы шероховатости поверхности, гео

метрии изделий я  технологических процессов. При этом приемку проводят 

по образцам.

• 3.7. Контроль надежности и  контроль стабильности качества изго

товления изделий не является приемочным контролем, если это не указа

но в  Т У  на конкретные изделия.

3.8. Сбор, учет, обработка, анализ, хранение и представление 

информации:; о техническом состоянии и надежности изделий в процеосе 

создания и Серийного производства изделий следует осуществлять в 

соответствии с ГОСТ В  21203-81, Р Д  92-0232-88.

* 3.9. Пр и  запуске «^серийное производство установочные серки или 

первые промышленные партии должны быть подвергнуты испытаниям для 

проверки качества изготовления, соответствия и  отработанности КД *
^ Об ъе м установочной серии ил и промышленной партии и  виды испытаний

должны быть установлены в соответствии о ГО СТ В  15.301-80 и указаны 

в ТУ на изделие. По  результатам испытаний установочной оерии пред

приятие-изготовитель и предприятие-разработчик составляют



Стр. 30 ОСТ 92-0594-70

акт о готовности предприятия к  производству и  изготовлению изделий, 

который должен быть разработан, согласован и  утвержден в порядке, 

установленном ГОСТ В  15,301-80.

' 3,10, Возобновлять изготовление изделия на прежней производ

ственной базе следует по ранее действовавшей Т Д  о отметкой в ней 

о пригодности н а  данный период времени. Воли перерыв между выпуска

м и  составил более одного года^Уп^водать^испыта ^ 1  установочной 

серии следует в соответствии с п* 3.9,

3,11, Необходимость проведения испытаний при изменении техно

логического процесса н а  операциях, когда качество обеспечивается 

соблюдением этого процесоа (при отсутствии других методов контроля), 

определяется совместным решением предприятия-изготовителя, предприя

тия-разработчика и представительствами заказчика при предприятии- 

изготовителе и, при необходимости, предцриятии-раэработчикв изделия.

3.12. Предъявление изделий, операций И З  должен осуществлять 

ОТК в соответствии с предъявительской документацией, удостоверяющей 

годность предъявляемой продукции,

0СТ 92-её00 8» и  ОСТ 92-9191-80.

3.13, Иорддс 

~ 00Т Ш3м0й00- 8 3 ^

3.13. Порядок приемки изделий ПЗ должен соответствовать

| .
3.14. Испытания, связанные с расходованием и износом материаль

ной части изделия и  затратой дорогостоящих и  дефицитных материалов, 

а также контроль времени выдержки и испытания на прочность под 

давлением допускается проводить в присутствии представителя ОТК и 

ПЗ. Перечень совместных приемок разрабатывает и  ежегодно корректи

рует предприятие-изготовитель по согласован!» о 113.

3.15. Допускается создавать технологические паспорта по форме, 

разработанной на предщриятии-изготовителе и согласованной о ОТК и 

ПЗ. При зтом требования и данные, которые были отражены в предъяви

тельской документации и актах, согласно ТУ должны быть отражены в 

технологическом паспорте.

' / \ ^

*. шя



С ш ДОРТ 92-0694-90

3.16. Дхя обесценения контроля к приемки продукции нрадщяятя**

ивготовитвю ЗД» (на 

контроль-

ннв приспособления к контрольно-иопытатвльное оборудование.

* 3.17* До окончательной приемки хаделия на првдприятии-мготонх- 

телв должны быть устранены во» замечания, выявленные при испытаниях

на предприятия-изготовителе я в зкопдуатируювз^с организациях.

На вое проверенные и принятые изделия следует ставить клеймо 

(пломбировать) ОТК и представительства заказчика к оформлять сопрово

дительную документацию. В предъявительском документе должно Сыть 

заключение о соответствии предъявленных изделий требованиям докумен

тации, во которой велабь приемка.

• 3.18. Ш  н (ШС имеют право контроля на дабой отаднн производ

ства и испытания изделия,

3.19. Детали ив сталей и оплавов, за исключением крепежных дета

лей! следует подвергать выборочному контролю на соответствие марке | 

материала, указанного в 4Щ, в количестве Ь% от предъявляемой партии ; 

деталей (но не менее двух штук). !

I.Tп
*

I
*1
ii

Проверку заготовок на соответствие марке матеркада следует яро- 

ведать методом опектрального анализа о помощью отклоокопа, а готовых 

деталей - только при соответствующем указании в КД.

Проверку отилоокопом следует проводить в меотах, указанных в КД. 

После проверки отилоокопом на готовых деталях допуекаетоя наличие 

оледа (углубления) от електрода, цри атом следы копоти должны быть 

удалены, выплески металла зачищены заподлицо о поверхяоотью детали.

В олучае отсутствия в КД указаний меота проверки откдоокошм 

оно должно бить предусмотрено технологическим процессом на нерабочих 

поверхностях.
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К е ш *  детали, которые щ ш  цроверке отилооиовом щжходят в 

негодность, оледует проверять на соответствие интервалу выборочно, 

в количестве %  от партии, но не менее трех штук.

Указанные детали (Э$ от партии! установке на наделив не под
денет.

На каждую деталь после указанной проверки неоохоw m  нанеотх 

специальное клеймо контроля ооглаоно инструкции пр«мщриятил**наготов» 

теля, подтверждающее проверку на соответствие марке материала, у ш и  

ванного в КД, а в документе на п а р т  сделать соответствующую от-

Дрпуокается контроль детали на ооответотвне «варе матерное 

проводить любив другим методом, обеопечиваювим качественный контроль 

и исключающим повреждение деталей.

Методика контроля должна быть утверждена главннм инженером влж 

главным металлургом предцрняткя-наготовнтеля н согласована о началь

ником ОТК и ПЗ,

3.20. Контроль изделий нераэрущающиш методамк дефектоскопии 

(рентгено-гаша-проовечиваннем, магнитным метод(ш, ультраевуком 

я др.) следует «доводить по методике или технологии предприятия- 

изготовителя.

Конкретный метод дефектоскопии должен бить выбран 

изготовителем о учетом его точнооти, доотоверноотз. иохсдя щш 
щегроя оборудования, марки материала контролируемой детали, ее 

габаритов, конфигурации, шероховатости поверхности н др., щ ж  усло

вии выявления дефектов н оценки качеотва изделия по требованиям КД 

н чаотннх ЗУ, в которых должны быть указаны нормы

Допуокаетоя применение комплексной дефектоскопия, т.е. сочета

ние неоколышх методов контроля,

Т Я

Ч
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' Son. наделив подвергаете* термической обработке. то noon.осой 
опереди* надела* оледует проверять в »  а м т а *  жаруяюа дсфактоя.

3.21. Проверку ва отсутствие «реп а, волосовин к других дефеягог 
вшшдшвг методом Магнитной дефвхтосЫях «от другая метшим», ар»-

3.22. .Детали, ялвфоваюшо на магиятвях атодах, после обработав 
должны dvri размагничены а присутствия арадотаиытадя 0W. *

3.23. Контроль массы додали!, сборочных ядвина, деталей! вою» 
хеши центра массследует осуществлять в oeorpetctaf* о Требоявямя 
ГОСТ* 17265*80, ГОСТ В 19252-73, ГОСТ В XS2S3-8I I  ОСТ» Р3-42*И $*

3.24. Размеры ухштштеныиа буртахсв I  яаяаяек гдубяяой а» .
0,8 ми (высота буртхха ада глубина ««шавки, ах угод я диаметр) ямку» 
от обеспечивать технологическим процессом ж кмггролврсаать ашм$Ф 
'ООМОТрОИ. _ v '

3.25. Наличие стредон, аа размеры, ааягчх* аадваоо». /ипЯмявя 
я маркирования следует контролировать визуально, а  ях шероховатость ’ 
ю авр я я о стн ^ ^ ^ с^ р а^ о аат !

'л т м * * * »  4  Ы ,  т * * * ж т —й  « * *  
в ‘ 3.2$. Ямбер я вазначмшалиесреммшк P еяжмадыш ад»мротш ^ 

coU muhi с **тро/ю*ич*с*аи службой и д  atomomtptcuu с ОсТ$1-43??ю
т м  е р а д т г т й  n f t i t T j n n iT  я т а т й н ш  t i  r r i i r m i f f - i r i i i r f “ 4 r i r t r  f t f ~ " r i ii  f i n  т т р *

; i

оогизеованцай о мв|ралерв* * * * во»

-.3

if
V  наделай (покупные вадедхя, ваготсалеиш* по 13. доставляемые по
Ъ  . .. . ... ■-.■ . ,,■,:/■ ■■. ‘ . .' ■
in . . \ • • '• . , . *"■ J ' ■

•/ .

3.27. Габаритные радмерн, характеркдуввме апасываемость хаделвД
я желеенодородыые габариты, ломан соответствовать ГОСТ 8238*83, а 
подлежать обязательному юлгтроле. \  ' * ■ ■ и

3.28. Контроль нхцжемху изделий, ва которые респросграмявтсл 
требования Госгортехнадзора (грузоподъемные х грузоваямигмвеигае 
устройства ж т .п .), следует проводить с участком - янспекторе котлонад
зора МпПвбтерствв бборояв.

3.29. Общий порддоя ©ргшиэавди ж проведения входного контроля, „ 
хранвння, транспортирования ж выдачи в производство комплектующих '



§
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o c m - w s - A b
кооперации) отдует осуществлять в соответствии с -ОСТ еа 8731 %1Ъ
о е г  92-8723-75 ж-т о ч ь- o o ~ W i bQ i ~ w . ^

3.30. Ле допускается доработка покупных изделий, а также при

менение их в условиях, отличных от указанных в ТУ на данные покуп

ные изделия, без согласования с предприятшши-разработчикаш и 

цредщжятшая-изготовителями этих изделий, 03 при этих преддряя- 

ш  и првдцриятин-потребитвле.

3.31. В случае обнаружения дефектов прибор или комплектующее 

изделие должны бить возвращены првдцриятию-поставвщку о »

акта в соответствии с ГОСТ В 220Й7-82.

4. МАРКИРОВАНИЕ И К И Ш

4.1. Все изделия, принятые Ш  и ИЗ, должны юяеть клеймо и 

маркировку в соответствии с указаниями в Щ и ОСТ 92-1598-73.

Операционные клейка должны быть предусмотрены технологичен 

документацией.

4.2. Маркирование и клеймение изделий на бирке может бить : 

полнено как для одного изделия, так и для группы изделий одной 

тин, упакованных в одну пломбируемую тару. На бирке должно быть 

проставлено клеймо, маркировка и количество изделий в данной

®  4.3. % о ш ш о  элементы изделий (кроме находящихся в полостях)

должны быть маркированы краской Ш на светлом фоне и краской Ш  

на темном в соответствии с ОСТ 92-1586-7$. (g) f
4.4. Если резиновые и резино-металлические изделия в^процеоое 

обработки утрачивают клейма партии резины, то их следует восстано

вить в местах, предусмотренных КД (переносныеклейма).

4.5» На малогабаритных резино-металлических изделиях разрешает

ся наносить переносные клейма партии резины условными обозначещшаг 

о занвовнием этого условного обозначения в паспорт.
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4.6. Допускается на изделиях наличие операционных клейм, не 

ухудааодкх шероховатости поверхности и не нарушающих занятного покрщ- 

тия и ясности основных клейм, предусмотренных КД.

4.7. При клеймении ударным способом не допускается нарушение 

геометрии наделия от удара, а такие нарушение работы электрических 

схем.

Ударным способом следует клеймить изделие др нанесения на него 

защитного покрытия. После нанесения защитного покрытия разрешается 

ставить только резиновые клейма.

\г*
Я

1

6. УПАКОВКА, Т Р А Ш П О Р Т Ш Щ Ш Е  И ХРАНЕНИЕ

5Л ,  Разработку КД на упаковку изделий, направляемых в эксплуа

тируйте организации, осуществляет главный конструктор изделия.

Для межцеховых и межзаводских транспАировок должна быть предусмотрена 

упаковка, изготовленная по ТД предприятия-изготовителя иаделия.

5.2, Упаковка (консервация) изделий должна обеспечивать их 

сохранность при хранении и транонортмровашш в течение всего гаран

тийного срока.

Проверку качества укладки и упаковки должен проводить ИЗ после

приемки ОТК, После провеши маркировки и внешнего осмотра следует
Я л о ж и т б  £  ’TQpy y^ajtlO^O ¥*/А/£/ Ли&/*7?
опломбировать доделия пломбами О Ш  и НЗ,

5.3. Изделия в таре во избежание повреждений при транспортиро

вании оледует укладывать на ложементЫ| прокладки или в гнезда н 

надежно закреплять.

Не допускается транспортируемые изделия бросать и подвергать 

ударам.

5.4. Погрузку иаделия на железнодорожный, автомобильный, 

или воздушный транспорт оледует производить но технологическому 

процессу, разработанному в полном соответствии о требованиями Ш
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терства путей сообщения, Министерства морского флота, Министерства 

речного флота, Министерства гражданской авиации дли Шшистеротва 

автомобильного транспорта. Транспортировку изделий воздушным тран

спортом необходимо производить в полном соответствии о 

ОСТ Г.00223-7?^

5.5. Материалы, заготовки и изделия должны храштьсн и трен* 

спортироваться в условиях, обеспечивающих их сохранность и исключа

ющих возможность перепутать марки, плавки, партии и возможность 

механических повреждений.

5.6г Хранение изделий и полуфабрикатов в процессе изготовления 

и после него следует осуществлять в условиях, обеспечивающих предо

хранение их от коррозии, влаги, загрязнений, механических поврежде-
■ т т -ы Н -ю  W

ний, коробления, и в соответствии о ^ Т 9 3 - ^ Ш 2 - 7 ( Н  Свободные концы 

трубопроводов, арматуры, а также открытые люки и другие отверстия 

должны быть предохранены от попадания в полости пыли, влаги и
<пст4г-О30О~ЧЪ«С±Ь &Ь

посторонних предметов в соответствии о требовшадш/ОСТ 92-0300-?8у 
ал Я f a m  к  шяе*<Ф/)е — (gg) '

5.7, Все несоединенные штепсельные разъемы должны быть закрыты 

крышками. При этом до установки и после установки на изделия (глав* 

ная сборка) заглушки, колпачки и к р ш к к  должны быть опломбированы 

представителем ОГК. Снимать заадтные заглушки, колпачки и крышки 

допускается только непосредственно перед стыковкой и подключением 

с предъявлением деталей, узлов и штепсельных разъемов ОГК для 

внешнего осмотра до снятия и после снятия заглушки, колпачка или

5.8. Хранение аккумуляторных батарей до их постановки на ждце. 

следует осуществлять в отдельном изолированном помещении.

5.9. Изделия, поступающие от поставщиков и не устанавливаемые

на основное изделие на предприятии-изготовителе, должны храниться 

в соответствии о требованиями ТУ или эксплуатационной документации 

на изделие* i
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П Й Ш О Ш М Е

Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ ССЫЛОЧНЫХ ДОКУМЕНТОВ

Обозначение Стр.

ГОСТ 8.002-86 ГСй. f& sym & tn m m ta надзор я  ведав- ,
стренный контроль за средствами камере-
ш Ш .  Основные положения 3

ГОСТ 8.613-84 ГСП. Проверка средств измерений. Орга-
низацяя я  порядок проведения 3 -

ГОСТ 9.301-86 ВСЗДС. Вскрытая металлические я кеме-
-

талдичеокие неорганические. Общие тре- 9, II,
бовашш 14

(&~ ГОСТ 9.302-79^ ВСЗКС. Покрытия металлические и неме-
таллические неорганические. Метода
контроля . II

ГОСТ В 15.301-80 - 29 , т
ГОСТ В 15.306-79 СРШ1. Обязательства гарантийные. Ос

г5 новные положения 3
X

С Ш С Т  В 15.307-77 СРПП. Испытания и приемка серийных из
I" делий. Основные положения 29,30

ГОСТ В  20.57,310-76 Ш
% ГОСТ 1 20.57.502-78 « * 4
' 'й
л
а:

ГОСТ 1510-84 Нефть и нефтепродукты.Маркировка,упа
35
2

ковка, транспортирование и хранение 16

g ГОСТ 1759.0-87 Болты, винты* шпильки и гайки. Тех
S
я нические условия ю
1 ГОСТ X759.I-82 Болты, винты, шпильки, гайки я шурупы.

Допуски.Метода контроля размеров и от

•5 1 клонений формы и расположения поверх
св.
«ч
Ж *»

ностей 10
в
§

?
ГОСТ 24297-87 Входной контроль продукции.Основные

:.С положения $СО

«Г Т Д  W  VW' UU
1 S ' технологической ■дасшплшим,Общие во-
*
*S 1

л о ш ш ь
«вг89

~ Ям i —  * ш Л  t .c j .  _  Л  Я  Зху.*  б Л / Г - г ы л  f i n s i i r *
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ГОСТ 1769.2-82 

ГОСТ 1759.3-83 

ГОСТ 24Об-£0&

гост мт-т

ГОСТ 2712-7| ' 

ГОСТ 2 Ш < !

ГОСТ 2910-74

ГОСТ 2999-75

ГОСТ Э О б Т е И Г ^  

ГОСТ 6449 Л-82

ГОСТ 6449.2-82 

ГОСТ 6449.3-82

Ш 3 9 4 £ ' 2 ^ ( )

Д е ф е к т  повержкос-Болты, ш и т а  я  Н Ш И Л Ы  

ти в методы контроля 

Ш .  ДвфвКТН ПОВврХНООТЯ Я  DteTQffl

треля

/че/>г>/. OT'V .
Пиломатериалы лнотввяннж порея, f< 

чвскив условия

О т т  AMD. Тежшгееоше условия 
Г в т ш ш ю  электротехнический 

ТвхшчвЬкив у ш ш  

Текстолит электротехнический листовой

Технические условия

Металлы и оп л а т . Метод измерения твер

дости по В » т а £ у ®
„ О тт  техннтш
Пружины тарельчатые. -Теишчее ж е- уст о т

ФСЖ-<иШ- <ШЪМО KQ/<-cCl>lt. Ш лг-iL (t. и<Х/гу я- 
Аотттгиа уттпптгшг7 иихглмс -ш к/п& аФ^сWBV|— ПЛОТШЙД к<я% KCfrO^fr / суигггёУМШ if tXLOtU

Изделия ив древесины я древеошх матери

алов. Поля д и с к о в  для линейных 

и посадки

Изделия яз древесины я  древесных 

ядов, Допуски углов 

Изделия из дреэвсяши я  древесных 

«лов. Допуски ф о р м  я расположения поверх 

хностей

Ф с ш ^ и ^  ^
KQ frum .J-U 'ldU S &lACuluU£4 W HXU tO L X&OU- 
w h y  кур со р  . 7eyttUM.»WMce..- у  *лАо 4л{-0-

<§>
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Обозначение Наименование Стр.

ГОСТ 6449,4-82 Изделия из древесины и древеоных мате-

риалов, Допуски расположения осей

отверотийдая крепежных деталей 13

ГОСТ 6449,6-82 Изделия из древесины и древеоных мате- ,

1 риалов. Неуказанные предельные откло-

нения и допуски 13

ГОСТ 6992-68 ЕСЗКС, Покрытия лакокрасочные. Метод

испытаний на стойкость в атмосферных

^ Х Ю Т  8486-86^

условиях 26

Пиломатериалы хвойных пород, Техничес-

кие условия , 13

'ГОСТ 8561-74 Смазка ША ТИМ-206. Теэшичеокие условия 16
gVVMW > 1

т с 3
метры д манерш 1уумметрц покаэыввщие. С**
О о и о ш щ о  нарамоуры и раомери ЙТ

Ое

ГОСТ 9012-69 Металлы, Методы испытаний. Измерение
н

твердости по Бринелю 7
чэ
щ

ГОСТ 90X3-69 Металлы. Методы испытаний. Измерение j

твердости по Роквеллу 7
н

ГОСТ 9238-83 Габариты приближения строений и подвиж шж
i ного состава железных дорог колеи 1520 j\

(1524) т  ... 33

j ГОСТ 9640-85 Эмали ЭИ-51, Технические условия т
а

%
кЫ.

1 ГОСТ X0649-80 Выход резьбы* Сбеги, недорезы проточки
X
а

1 г* 
<

и фаски ш  ®
ос К

ГОСТ 12707-77 Грунтовки фосфатирующие. Технические
ч

i условия 1 ч»
Й щI

1 __________
iX щ
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Обозначение Наименование Стр,

ГОСТ I4I4Q-8I ОНВ. Допуски расположения осей отверотий

для крепежных деталей 8

ГОСТ 14797-86 - Заклепки повышенной точности

ГОСТ 14803-86 6

ГОСТ 15907-70 Лаки ПФ-170 и ПФ-171. Технические.

условия 14

ГОСТ 16302-79 Грунтовка № 0 8 6 ,  Техничеокие уоловия 14

ГОСТ В Х?265-80 33

Ivvl 17УиО—“X ~1 руООиРОДОДЫ • ДДЯ Ш/рЦООИИНаХ МРВД*

Общие техничеокие требования- *д г

ГОСТ 18466-73 Калибры для метрической ревьбы от X до

6 8  мм. Исполнительные размеры 1 0

ГОСТ 18466-73 Калибры для метрической резьбы ов, 6 8

до 2 0 0  мм* Пополнительные размеры 1 0

ГОСТ 18677-73 Пломбы» Конструкция и размеры 19

ГОСТ 18678-73 Чашки пломбировочные. Конструкция и -!

размеры 19

ГОСТ 18679-73 Ушки для пломбирования* Конструкция

и размер ы 19

ГОСТ 18080-73 Детали пломбирования* Общие техничеокие

условия 19

ГОСТ В 19006-81 — 3

4 ГОСТ В  19252-73 — 33

к ГОСТ В X9253-81 33

/  ГОСТ В 21203-81

*

29

«т, о'чj  е
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Обозначение

ГОСТ 81474-76

ГОСТ В 22027-02 

ГОСТ В 22621-77 

Ш Т  23832-79

ГОСТ 24997-81

ГОСТ 26718-83

гг
ОСТ 1. 00 32 3- ?/ ^

®  S i
ОСТ 1,4X164-82

с & <

ОСТ I.41I87-78 

ОСТ X.90248-77 

ОСТ I.92082-80

ОСТ 3-4327-79 

ОСТ В  3-4331-79

Наименование Отр,

Рифления прямые к сетчатые, Форма и 

основные размеры

Лаки AK-II3, и АК-113ф. Технические 

условия

Калибры для метричеоиой резьбы.

Допуски

Грунтовки АК-069 и АК-070* Технические 

условия
т .

^ и р о в ^ ш е г груз о ш в а оамедетахи

вертолетах / ОУщие и  

Отливки И 9  сплавов на основе алюминия, 

магния, меди, свинца, цинка, титана, 

железа, и никеля. Допуски на рашперы

и припуски на механиче скую.обработку
ишчины литш укы/т
Заготовки штампованные. Допуски на

размеры и припуски на обработку 

Отливки фасонные из магниевых сплавов. 

Общие технические требования 

Поковки штампованные крупногабаритные 

и Детали из них. Конструктивные Кле

менты, припуски на обработку и предель

ные отклонения на размеры 

Отливки из цветных оплавов. Общие тех

нические условия

Отливки стальные. Технические условия

9

134

14
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Ik
К *

*■
36

ч

щ
г ш г



4-
; ' • \ \ •' ; V ‘

‘ ' < « T 9 W 3 S 9 * - W  4 :

/ ■ . ■■ ; *.

Обозначение Наименование i r  • V : . C1JU ;

ОСТ В 38.053-81 Изделия резиновые технические’ аледаахь-
1 дне. Общие технически? уолоетя,. 

Материалы я покрытия. Я р д а »  ашвр>-

2J.37\
i ост 9 2 -0 0 0 4 - 8 6

-•■ У \ \ . y . ОЗвЦИН • ’4
001,92-0010-73 Шювыогидросистеет. Длаяоио-предупреет-

i . ; ■ тельный рош яЯ  ' 28 . _ ,
"ОСТ 92-0СЯ 9-7& ' Метод» « реяв»» сушки изделий вЬред »о-

Ф - ; <5/ 
OCT 92-002Г**Г

питаниями на герметичность

. етй ' _ " _ _ • '

17*27

; , : ■ i , •2
- fi«ti fttyygr^ ■ * * / * *  ' ■> > н и - .

OCT 92-008*40 Оснсяные норма веаятаоаашняяеюсти. Неу V- ;1
■ .> .. ' ' , /:? казанные предельные отклоненяя размеров.

i
ar

форм» я расположения поверхностей 9

OCT 92-0093-69' Радиусы схрутленвй « фасет. Размер» я ' V

предельные отклонения *- . 8  • '

OCT 92*0093-84 Радиусы закруглений* и фасет, t a a m p i
-i ■ предельные отклонения в

* OCT 92-0138-70 Монтаж аппаратуры на жвдалет. Общие ' _
Йi : технические требования

* OCT 92-0187-82 Изделия отрасли. Метод» * средстве '< ч к

i.•
1

m 

■ n
§
4

7-/$ 9i- MVP- Я 9
0CT-92-GI38-79 

OCT 92-0174-82

обесценения взаимоааыеняешстя 

- пдавлетеские я етвВ*АтичеСкВ? иены- •

18

•' ( й

23*26

• К "  .. *j V OCT 92-0191-79 Образны контрольные деталей * «борочюа
£

T
единиц. Технические требования 29 ’’

5

* . •• > 7- .- : ,...
'* ч . .  / / ;  • . . • - . ;

s 4> ^ v'; V / . V  Г-V̂v,. ' ’■.
*
m-a«о
«Г ’ 1 ’ Л* \  ./• ■’

• £ 0  uti.ssi ¥ 3  - T g
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Обозначение Наименование Стр.

ЦДК 92-004-88 - Катадгаевтег.рекшяядпцяж! еСи стена:' п  . 2,25,
управления качеством труда. Основные 29.
положения 30

ОСТ 92-0268-73 Агрегаты и узлы пневмогндравлжчески* : ' ^
систем (ПГС). Общие технические условия 3

ОСТ 92-0300-73 КС7ВН.‘ Система мероприятий, исключаю- 1
1

щнх попадание посторонних предметов
во внутренние полости жаделий. Общие 3,6.16 1
требования 17,36

ОСТ 92-0300-86 НСТТО. Система обеспечения промшден- «

’ ной чистоты изделий отрасли. Общие 3,6.16
требования 17,36

ОСТ 92-0320-68 Набели. Общие технические условия 23
ОСТ 92-0346-79 Германизация заклепочных и болтовых

ооеднвешй. Технические требования 6 ' |
ОСТ 92-0400-60 Аппаратура. Общие технические требо 1

вания I ' |
ОСТ 92-0401-60 — - .28 <
ОСТ 92-0485-89 Соединения коническим штифтами. I

г»
/ Элемента контровки. Технические 1

требования 19 [
ОСТ 92-0628-70 Кинавкн и вметупн уплотнительные. |

Таймеры 8 ;
ОСТ 92-0892-63 Испытания на герметичность, требования
0 IT 02-0713-72 х  оояаотка и помещению 23 !
ОСТ 92-0748-72 Детали крепежные. Технические требо |

вания 10 .;
ОСТ 92-0762-72 Болта. Винта нз титановых сплавов. !

Т е х п ч е о щ е  требования ю  |
ОСТ 92-0908-60 Растворы для гидравлических испытаний. ■ ̂ '

P£> U-M64'-t9

(

T e x m n e o m e  требования
М е я о р и ш м а  e Be.9nM\JLU)

/Vff-oAtim ш и л  Чл-iv/h. adj?(x
r e :t jus pLQU£'t<м Ц ш г п Х  W M  И-ё/к./’ ' Щ Ш Ж  
Ч А х гцт  . н щ и я
u^-tuL i, - ■ -  ■ ■ ■ "■ a '>

T'^f*

24
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ОСТ 92-0&Э4-70 Отр.45 ;
, ..-j

Обоеначение Наименование Стр.

ОСТ 92-0937-75 Материалы ? 8 1 ш о з ш т @ ш ш в «  Нарезание
вкутренних ш наружных резьб | 16

ОСТ 92-0945-74 Клэя. Выбор я назначение. Технические
требования 20

ОСТ 92-0949-74 Клеи, Типовые технологические процессы
склеивания материалов ; 20

ОСТ 92-5051-88 Материалы смазочные. Ма рк и, разрешенные
к  применению 16

ОСТ 92-0953-74 Поковки из меди и сплавов на медной
основе .Классификация. Техниадские требования 5

ОСТ 92-0957-74 Стеклопластики конструкционные. Типовые

технологические процессы II
ОСТ 92-0966-75 Штамповки и поковки из титановых сплавов.

Технические требования 5
ОСТ 92-0967-75 Покрытия лакокрасочные дл я неметаллических

поверхностей. Выбор и назначение* j
Технические требования 14

ОСТ 92-0969-82 Резины. Марки, разрешенные к  применению II
ОСТ 92-0971-75 Пиропатроны. Установка на изделие.

Технические требования 28

РД 92-0997-88 Методические указания. Ограничительный
перечень резинотехнических изделий И

ОСТ 92-1000-76 Покрытия тероморегулирующие силикатные.
Марки, Технические требования 14

ОСТ 92-Х005«@4 Герметики анаэробные, Марки, технические
требования и типовые технологические
процессы 14 '

ОСТ 92-1006-77 Часть I. Компаунды. Номенклатура марок,
разрешенных к применению, и типовые
технологические процессы нанесения
Часть 2. Герметики. Номенклатура марок,
разрешенных к применению, и типовые
технологические процессы нанесения 14

>0СТ 82-1008-77 Штампевкл и поковки из алюминиевых
сплавов. Технические требования 5

<2Й  R f l M a s m . Ш Г Ж Ш члх -_4V



Стр. .46 ост 98-0694-70

Обозначение

ООТ 92-1009-77

ООТ «3-1010-77 

ОСТ «3-1013-78 

ОСТ 9 2 - I 0 I M I

S'-ост вз-то-$£ 

ост эа-1021-ех 

ост эв-хозь-ез

Ш  8а-хоэ7 ва
0

ОСТ 93-1061-83

ОСТ 93-1107-79  

ООТ 93-11X41^0.

ООТ 93 -1118-79

Нащмвновшшв

Ш*аип»яд| ■ аоковхя вз магяиемв о о ш о  

Технические требования 

Металлы, оплавы, покрнтия метадличеохие 

я неметаллические неорганические.

Сроки службы ‘

Детали агрегатов пневнюгидросхстем ив 

коррозионностсДких отелем. Технические 

требования к герметичности 

Детали яз алюминиевых и магниевых

сплавов. Технические требования
„МосУЧРпклы *
Порядок согласования применения мате- 

риалов-в изделиях
9Ч и и я-  ц  .

Соединения оварные, Основныетшш, 0 
ШЮТруКГНМЫП оломоити и ртмпрц 

Поковки кованые я штампованные из 

сталей и жаропрочных сплавов. Техни

ческие требования 

Отраслевая ..системе технологической 

подготовки дроиаводотва, Указание

иутвврждйния _

Детали холодноитамоуемые. Техничес

кие условия

Правила аттестации сварщиков 

Соединения сварные. Общие техничес

кие требования

Очистка деталей от Кировых и механн- 

чеоккх загрязнений о применением

Стр,

3,9

Vb

4
б

6,9

И
и»

, 
J*

 и
од

а.
 |

 
П

од
п.

 и
 д

от
а 

| 
Ва

м
»,

 м
м

. 
*

|
 

И
м

».
 Ж

 д
уб

*.
 \

 
В

од
а,

 я
 я

к
и



И
м

. I
* 

м
и

- 
П

ад
в,

 в
 м

и
 

• 
В

м
и.

 и
»*

.

/
0

~
М

Х
 

g
f
a
j
a
f
 *

4
?
М

 
»

т

ОСТ 99-0894-70 0*р. 47

Обовааввя!*

ОСТ 92-И2Б-76t

ОСТ 92-1130-86
t t

ОСТ 92-II3I-72

ОСТ 92-1152-75
/

«

ОСТ 92-1165-75 

ОСТ 92-П66-75

ОСТ 92-1166-66

’ \

ОСТ 92-1176-77
• 9 \

v •

ОСТ 93-1190-5?
ч '

ОСТ 92-Ц95-79 

ОСТ 92-1309-84
I '

ОСТ 92-1310-64

ультразвука. Типом» «геологические 
црОСЦВООВ ■

Проиавадотво сварочное. Обе» тедичеонне 
требовав**
Детааи стажышвточние. Твшическне тре
бования ж оскюлеченвю стабильности рее- 
шров термгаеской обработкой (
Отливки ив сирого чугуна. Доводнигаштив 
технические требования
Сварка я пайка. Подготовка поверхности 
жЛаивй пох сварк т  ж naftiqr. Обработка 
оборочшх единиц аоояв сваха» !  пайки
O cean  ив алшгоиевых сплавов. Техни-

Полированва
Технические

и химическое 
■ типом» технодо-

m  требования
• ч- ■ ■ *

Ивдвлии ив пластмасс. Требования к коястру- 
ярованвд

У' • ■ ■ • , . " "• • ; У У  у у ;
Изделия ив вп о ттсо . Общие тедвичеспе 
условия. :

С В Р *

17
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7
V. v. , .1
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У * ’
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Стр. 48 ОС Т 9243594-70

Обозначение Наименование Стр

ОСТ 92-I3II-77 Де та ли из сталей и  сплавов,Технические 

требования и  термическая обработка 4, 7

О С Т  92-1434-89

ОС Т 92-1436-81

О С Т  92-1463-77

ОС Т 92-1478-78

ОСТ 92-1480-78

ОС Т 92-1516-82

ОСТ 92-1542-83

ОСТ 92-1577-78

I О С Т  92-1586-89

ОС Т  92-1598-73

Материалы полимерные композиционные 

теплозащитного назначения. Общие тре

бования к качеству 

поверхности

По кр ыт ия металлические и  неметалли

ческие неорганические. Технические 

требования

Пластмассы ячеистые (пенопласты). 
Марки, разрешенные к применению и 

технические требования 

Защита от коррозии изделий и  загото

во к из магниевых сплавов. Технические 

требования и типовые технологические 

процессы

Покрытия металлические и неметалли

ческие неорганические терморегули
рующие. Технические требования и ти

повые технологические процессы 

Детали литые. Тр еб ов ан ия по обеспече
ни ю технологичности конструкций 

Соединения резьбовые. Методы пред ох ра

нения от с а м о о т в и н ч и в а ш я  

Воздух сжатый и азот газообразный. 
Технические требования и  методы кон

троля

Краски м а р к и р о в о ч ш е .  Общие требова
ния к выбору, приготовлению и  нанесе
ни ю

Клейма контроля качества. Конструк

ция и размеры. Тр еб ов ан ия к клеймам и 

клеймению

12

14

II

15

14

5

В

24

34

34
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Обозначение Наименование m *

OCT 92-1600-84 Производство трубопроводов. 06839 тощ и
н

ческие условия. Эталонирование трубопро-
водных систем, годна труб и формообраео-
ванне кондов трубопроводов 16

OCT 98-1601-84 Производство трубопроводов* Обще техни-
ческие условия. Сборка, окраска, марки-
ровна, очистка, контроль ж монтаж трубо-
проводов . ш

OCT 92-1602-79 Производство трубопроводов. Сварка.
Общие технические требования Ш

OCT 92r-X603-80 Производство трубопроводов. Общ# тзхни-
ческие условия. Набив m

OCT 92-1604-73 Производство трубопроводов. Обще техни
1 ческие условия. Иоштаяня ш

i OCT 92-1606-73 Производство трубопроводов. Обще техни
e ческие условия. Хранение и транспортиров

« ка 18

t OCT 92-1615-74 Полупроводниковые приборы и микросхем!.
i Меры защиты от статического электричества 3
1
4 OCT 92-1645-85 20
1
J

OCT 90-I676-W ^ Штамповка листовая деталей и заготовок

a исробоампю. Типовые технологические spm
Iж к•t цеосы 4

j 4
OCT 92-1676-78 Контроль герметичности изделий методом

бароаквариума. Общие технические требо
| i $ вания и типовой технологический процесс 28
m >• ас7&-/е&г7Г _ Л-ё>?СГЛ<* L& V/L&. тядг****** . Ajщ *0>fv /у
i $



Отр. 80 ОСТ 99-0894-70 •' * 't, ‘V

ОНВ. Pesufr метрическая. Диаметра и шарш.Подядопуоков дет доояяок о замрем. ( Ог- рехячевие ГОСТ 8724-81, ГОСТ 16967-81, ГОСТ 18093-#)
Контрол*
Метода, средств* ■
Контрол* качества 
Метода

. # i k

ОСТ 92-1746-84

ОСТ 92-4217-71
ОСТ 92-4281-74

ОСТ 92-4291-75

ОСТ В 92-4293-75 
ОСТ 93-4316-36^

ОСТ 92-4327-80

ОСТ 92-4437-84
ОСТ 92-4563-85

ДООСТ 92-4928̂84̂

0СТ9М469-74 оадаео*. Соединен**. Система вдет. Допуо»
ОСТ 92-8494-76

Изделия отрасли до* контроля герметичности-
ОСШК. Конструкция я

йРЗач. «*#. I S M » - ё Т

М Ъ & н Ш г  ■ш’ UdLyrtU/ fyjt

9

24
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да-

да
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т , Ш Ш к 2 !1

Обозначение

ОСТ 92-8567-74

ОСТ 32-8579-74

ОСТ 92-8584-74

ОеТ~99*8690-7^

■Ш5Н-М-

Ш"Э2-8?33-75
iЖ Ffi&Qjst' №

i OCT 92-8730-82
-s* OCT 92-8765-76■ 4
i OCT 92-8828-76
*\
i1

$

1 OCT 92-8844-77
3 OCT 92-8846-77§к3 кOCT 92-8847-77

iЧOCT 92-8918-77
1
3 ©er«-w»-»6

** ё-
1*!

Наименование

Соединения цилиндрическими и коническими 

штифтами. Типовой технологический 

процесс

Клепка оборонных единиц. О б щ е  техничес

кие требования

и Монтаж и способы

оборудеванмг _
М& тс М* ал +г * (?+/>**§*•* ¥?<&#*** 

КС У КП. Контроль васедной ие<1«*еи»у1№№Г>

и о д е ^ ^ & о р и а л о о  и полуфабрикатов
ЦШ&МЫШХ-. • P fLt& JU li

Хранение, трансциртаронанИе-нг
шаЩ>$ли>ьс ж и - & &  о а ,

вроизводотво комплектующих ивдолий(

Монтаж бортовой кабельной сети. Техни

ческие требования 

Чертежи обезличенные 

Изделия спецоборудования. Общие техни

ческие условия

Изделия специального назначения. О б щ е

технические условия на заготовление

Пружины плоские. Технические требования

Пружины винтовые. Технические требования 
sf< rrojt/veск**4 y*o>jo*tsj>. 4rc у#/? . Oc^'o& sssi
Ш  У 1Щ .  О ш а н и н а  вея е ж е ш ш  ^  *>*•**'?+**}

Изделия отрасли* Пломбирование 

r W €r ** n.
-MKM}vf******r* 4**2#***

40

Отр*

6

23

17

3*94*
&

3,34*36

o

- в

Sir
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Обозначение Наименование Стр,

ОСТ 92-9080-79

Р Д  92-0232-88 
(ЮТ 92-9191-80 
О0Т 92-9239-85

ОСГГ 92-9365-81

т  т & т - т

ОСТ 92-9440-81

ОСТ 92-9465-81 

О Ш  92*9466-81

ОСТ 92*9198-81

ОСТ 92-9598-82 
ОСТ 92-9643-88

Т У  6-IQ-IG53-75 
Т У  51-940-80

М.37.006.097-80

Ч '

bsI «п

Покрытия лакокрасочные терморегулирухь 
щие специальные. Технические требования

КС УКП. Надзор авторский главного кон
структора на предцриятиях-яяготовитвдях 
Испытания сборочных единиц на герметич
ность. Гидравлические методы 
Приборы прецизионные. Общие технические 
требования
Покрытия лакокрасочные токопроводящие. 
Технические требования и типовые тех
нологические процессы 
Детали из титановых сплавов. Техничес
кие требования
Детали и заготовки листовые из магние
вых сплавов* т М Ш 1$ М Ш * еъ$е6 о ъ т №  к 
штамповке
Покрытия лакокрасочные д а  металличес
ких поверхностей. Выбор систем и техни
ческие требования

Материалы из натуральных волокон.
Марки» разрешенные к применению 
Дак АК-593
Гелий газообрасчый. Технические условия 
Аттестация паяльщиков, утверждена 
Министерством 06.06.83 
ра не ни е, расконсервация и обращение с 
подшипниками и отдельными деталями» 
поставляемыми во о п е ц и а л м я !  ТУ, 
утверждена В Ш И П П  06.06.80
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29 
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

X* Общие требования 

2. Технические требования

2.1. Требования к  материала^ и полуфабрикатам

2 .2 . Требования м  деталям не проката кованых 

и штампованных поковок

2.3. Требования.к деталям из отливок %

2.4. Требования к о в а р н ы м ,  п а я н ш  и заклепочным 

соединениям

2*4.1. Сварные соединения

2.4.2. Паяные соединения

2.4.3. Клепаные соединения

2.5. Требования к  т е р ш ч е с к и  обработанным 

деталям

2 .6 . Требования,к пружинам

2.7. Требования к  механически обрабатываем»! 

де та ля м

2.7. Х. Размеры и предельные отклонения

2.7.2. Поверхности

2.7.3. Резьба и крепежные изделия

2.8. Требования к  изделиям, изготовляемым из 

Неметаллических материалов

2.6.Х. Резино-технические изделия

2.8.2. Пластмассовые изделия

2.8.3. Изделия из текстильных, войлочных и 

других материалов

2.8.4. Изделия из древеоины

2.9. Требования к  защитным покрытия* к омазке

№ ь Ж

1

3

3

4

8

6

5

6  

6

7

7

8  

8  

9

9

II
II
II

m

13

14



РТЕ : Л

I

I ОСТ 92-4)594-70

2 ДО, Требования к сборке  ̂ jg
? 2*10Д. Подготовка к сборке ig
2ДО.2. Резьбовые соединения .20
2*10.3* Изделия из резины gj
2*10*4* аявктротехничеокие изделия gi
2*11* Требования к испытаниям gg
2,11.32. Гидравиические и пневматические испытания 27 

2.XI.33. Электроиспытания ‘ gg
3. Контроль качества и приемка изделий 88
4. Маркирование и клеймение * 34

5. Упаковка, транспортирование и хранение 36
Приложение* Перечень оошЕочных документов 
Справочное 38
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Утверждено организацией п/я Р-6761 

# а * 1 9 8 6 г .

ИЗВЕЩЕНИЕ 851. 15 - 8  6

об изменении ОС Т 92-0594-70

"Изделия отрасли. Общее технические 
условия"

Срок введения е 01.01.87

Изм Содержание изменения. Лист Листов

I

Стандарт и з м л 6  аннулировать и заменить стандартом 
и з м . 17.

Примечания:

1. Разделы I и 2  изложены в н о ю 1.: редакции.

2. Разделы 3-14 изложены в ново,: редакции подразде

л о в  2 .1 -2 . И .

3. Разделы 15-18 изложены в новой редакции разделов 3-5.

4 . Перечень ссылочных документов приведен в соответствие 

с действующей нормативно-технической документацией.

Причина изменения. Замена, исключение требовании и  дополнение (4* 

стандарта

Указание о внедрении. Задел использовать 3)

I • к
& К

ч Приложение 5 О б ло жк а, Т-55

i

i

t
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.«.Булгаков 
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ИЗВЕЩЕНИЕ 861.30 - 87 
об изменении 0СТ92-0594-70 

" Изделия отрасли. Общие тех
нические условия "

Дата введения 01.09.87

Изм. Содержание изменения
Лист Листов

19 Сгр. I.'
Вводная часть. Второй абзац дополнить сс ыл ка ши " Стандарт 

не распространяется и  QCT92-8844-77, 0CT92-9429-8I и 
СЮТ92-9598-82, "
К о ш ш  исправит*

O f M g *
Пункт I.IIf ОСТ92-0300-98 
Копии исправит*

Отр. в gg
Пункт 2.4.I.4. OCT92-0300-II 
Копии исправит*

Стр. 7
Пункт 2.5.4. дополнить после слов "... глубина зачистки" 
словами и , а также допуотимоот* следов о * замере твердости., 
Копии исправит*

Стр. 8 "' 0 g 
Пункт 2,7.1,6. ОСТ Т.41154-88 
Копии исправит*

Стр. 9 m  
Пункт 2.7,2.6. ГОСТ 9.301-78 
К о ш и  исправить

Стр. II

Пункт 2 .7 .3 .1 0 . ГОСТ 9.301-ТО 

Копии исправить
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Am Содержание
Лист

J U

Стр. 13
Пункт 2.8.4Д. ГОСТ 
К о ш ш  исправить

Стр. 14 т  
Пункт 2.9.1* ГОСТ 9.301-99 
Колки исправить

8486-16

й

Я

Стр. 16
Пункт 2.9.2.4 дополнить после слов * ... рдекотоюреть 
анодной пленки);" словами * подкрашиванием согласно
П. 2 ,9*2 .2 . #"
Ввеоти примечание:
" Примечание. Способ исправлении повреждений следует ука- 

*•** в ТД."

. 16 ш
О С Ш - О З О О - Ш

Копии исправить
Стр. I#

Пункт 2 Д О Д Д .
Копия исправить

Стр. XT j |  
Пункт ,2.10.1.8. 0 С Т 9 3 - 0 3 0 0 Л  
Копии исправить

Стр• 21
В верхней части страшит ввести обоекачеиие стандарта: 
" ... - 0594-70”
Копии исправить

Стр. 36 gg 
Пункт 5.6. 0v.T92-0300-78
Копии поправить

Стр. 38
Приложение. Перечень ссылошшх документов.

86
ГО С Т  9.301-78. В  наименовании ГОСТ 9.301-66 последнее 
предложение изложить в редакции: * Общие требования.”. 
И з  н а ш е н о в а н и я  ГОСТ 9.302-79 исключить слом: "Правила
приемки и"
Копии исправить



и ш ш р ш  851*30 - 8 ?

Содержание изменения
Лио?

т г :

I
f

о

19

документов.

документов,

С?р. 40
Приложение* Перечень с<

Ш Т  8486- 
К о ш ш  исправить

Стр. 42
Приложение. Перечень ссылочных

ОСТ I.4II54- 6 8  

Копии исправить
Стр, 44 .

Приложение* Перечень ссылочных документов*

ОСТ 92 -0300
В  наименовании 0СТ92-0300-86 второе предложение после сло
ве. ” Система** изложить в редакции: ** обеспечения прамыш- 
ленной чистоты изделий отрасли:

К о ш и  исправить

Стр._50
Приложение. Перечень есыдстныж документов.
Наименование 0CT92-43I6-79 после о ш в  Неда дня отрасли*"
изложить в редакции: ** Выбор ж назначение методов контроля
герметичности изделий"
Копии исправить

Стр, 52
Приложение. Перечень ссылочных документов. Дополнить: 
0CT92-9429-8I " Приборы прецизионные * Обидев технические тре
бования" I

0СТ92-9698-82 " . ■ - * f
Копии исправить

Причина изменения Изменение обозначений 
Дополнение стандарта

ссылочных документов ( 9 )

Указание о внедрении Задел использовать ( 3 )

Приложение -Ч

Начальник лаборатории 
/ Н а ч ал ьн ик группы 
Исполнитель

Г.В. Фомичев

И.Н. Панчукоза 

~И.М* Знаменская 
Нормононтролер ■ Л.Н. М а с а е м
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т т т ш m i . t j  -ев

Иам. Содержание изменения Й И - ____
2

20 Стр. 6 /

i

U f l H »  «*«■ !•*#■ »* W H M W M 4 P  W W t « « ( - W W - W  M l

"0CT92-Q300-73 или QCT92-0300-86 для вновь разраба-

Стр. 9 /
Пункт 2.7.2.S. Заменить ссылку 0CT92-II66-7S м  
QCT92-[166-86.

Стр. I i  /
Пункт 2.9.2*2. После ссылки IDCT257I8-83 дополнять 
о ломти "или покрытым!: грунтовкой”.
Пункт 2.9.2.3. ”. . .  ГОСТ № 1-74 *£ * АМО-3 по
ГОСТ2712-75.".

Стр. 16 /
Пункт 2 .ХОЛЛ. Заменить ссылку 0СТ92-0Э00-в6 на 
"0СТ92-0300-73 или 0СТ92-0300-86 для вновь разрабатм-

0CT92-III8-79

Стр. 17

Пункт 2.I0.I.5. П о е м  

ССЫЛКОЙ 0CT92-II75-77.

Пункт 2.ХО.Х.7. Второ! абзац дополнять поел» 
"оборонных едмшщ" словака "перед испытаниями на хор* 
метячиооть”.

Пункт 2.I0.I.8. Последний абзац. Заменять еошку 

ОСТ92-ОЭОО-66 на " 0СТ92-Ш00-73 иди 00Т92-0300-66 

для вновь разрабатываемых изделий.".

^Стр. 18 л ш .  18 аннулировать н заменить отр. 18 

Л 8М .20.

П р и м е  и  и в .  Пункт 2 Л 0 Л . 1 5  нзлекен в но

вой редакции.
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Содержание изменения

20 Стр* 23 Y

Пункт 2.11*3. Дополнить ссылкой 0CT92-429I-75,
но ем сл ом "соответствовать*.

Стр. 25 \/

Пункт 2,11*18. Заменять ССНЖКЗг ГОСТ В 20.57.106-77 

на РД 50-540-85.

Стр. 29 V

П р о »  3.1.Заменять осылку РОСТ В 20.67,105-77 на 

РД 60-540-85.

Отр. 34 V '
Пункт 3.29.Заме нить осылхя : 0CT92-872I-8I на 

0СТ92-4755-86; РОСТ В 20.57.501-77 на 

ГОСТ 24297-87.

Стр. 36 /

Путает 5,6. Во втором предложении заменять ссшоу 

0СТ92-0300-86 на * 0CT92-G300-73 ш  0СТ92-Ш00-86 

для вновь разрабатываемых изделий.".

Стр. 38 %/

Приложение. Перечень ссылочных документов.

Заменять: К Ю Т  В 20,67.105-77 на РД 50-540-65 

"Методические указания. ЕСТПП.; Контроль технологи

ческой дисциплины. О б щ е  полрмнкя*

ГОСТ В 20.57.501-77 на ГОСТ 24297-87 

* Входной контроль продукция. Основные гашжвнш1" • 

Стр.39 4

Приложение. Перечень ссылочных документов. Графа 

"Наименование". Для Г0СТ2999-75 ".. • во Вникну" • 

Стр. 43 ^

Приложение. Перечень ссылочных документов.

Заменять 0СТ92-0004-67. и его наименование на
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Дата швапмиш С3.09Л6

№ИЦ
Дает Лвсто»

• 0яяв1ввав1в' яшимЕИви
I - 3-1...

0*р»2 { /  .
ф ш *  1Л1. Доводах* о о с ж д а а  *Ваа дотвд** сломи Ч*.

[fort* 5 аав«20 авоядоить а вменять етр. 5 шш*2д.

Я 'Я -TI'Itmoi 
* ry  W  д а в  г.

« « « г м и о
М Ш Я М М М Р  ] П К Ш *  -

8 > 1 « * л  а а а «.Ведав atom о. 2.2.5 доокся в 
д а а щ ,  в* 2.3Л лошапиш шпаги «видок, раадп 2 

л д о а м  в* Ш *  .

с * * * ( А
влю 2*4*14 «жижи*
Дую» 2.4Л.6 ваходоп а я«мв радаи»: *2.4.1.Б.Обдов 
шпватсю» трвввеааиЕ а аицдом вовдашешьш дошит с<хг- 
аатетаоавп ОСТ 92-Ш4-80. ОСТ 92-1021-61, ж «мрочкиу 
шроадвсдртяу - ОСТ О З ^ Ш ^ В * *

в Xĵ
Пушат 2.7.I.4. Завив* ДО*** ОСТ 02-0093*84 шш
•ОСТ 93ЧЮ93-49 я »  ОСТ 93-0093-64 для вновь раэраОатквав-

ч / с * » .
\ / а р

9 кям. 20 аящухкроят g «вменять стр. 9 жж.21 
t к а ч а а ж а. Щт* 2.7.2.S джоиен, ршаям2 
<• 3.7.2.0. * -У"

С тр. 2 0  { у
Пушат 2 .7 .3 ^ Л а и в ч к л  о а д о я  ОСТ 92-0718-72  ,
ОСТ 9 2 -0 7 4 9 -7 2  *  я р §  8 0 0 U  ИВЕ.

■ о  V  • • 1
т мо* "посада ршш врдо* сло-

Стр.
Цушм* 2 .8 .4 Л  дополнять

Стр. 14
Пушат 2 .9 .1  д а и ш п
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•  C C t S 2 - * 4 * W . e 

Яужжт 2 ,9 .2  jpoouaum с г“ —  " 
ветстжжж в HtX ва acotpn

< * » »  \ S  - !
Пункт 2.10.2.3 Лврвнй aiffcaq досолить црагкапоию  I
•Виступание юнца долг* в яапрввлягч» конуоои лоишю | 
вить ав шва* жеотк жовусв,"

Стр• 24
Пужкт 2.П.Ю Лторое цредяпаижже.Замешггь слово •;

2 . 1 1 . 1 2 .

Ctp* 27
flyncr 2Л 1.27. Исжипжть

1
o tfb » v /  !

4br*at 3.36 m u is i  в вешав редаяда: *3.26.Сре*втва ж*- | 
m peaxt укашмо» * Щ, водм»ад>в оогдвсовш о» о метро- ! 
ж отесвов сдумОов к в «ютвететжжж с ОСТ 92-4327-00*. - |
I /т р . 43 ввв.20 виуажревать а аамвшвев « р . 43 жзм.21. 
V B р ж в  о в  в я ж • *  Пжрвчв» вш д о ш  жжумежто» 

всводжев ОСТ «2-0033*49. его ишв ш цудм ж «мерам

СТр. 44
Д м и я ч и м .  В М М М в  б О и П Ш  .

• о с т  о г - о т х д о г  • * ,  * о с т  « г - о ? 4 & » 7 2  * я  ■  »  ж е  п ш п » >  

р и ш  сипа» •Kwctpynan  я цпмарж*. . |

t /  Ctp. 47 аам.20 авжуд р ожать ж i мнить втр. 47 сткД ^
D p i i e i n i * .  3 верен» гешкпжж домуш атра I

ОСТ 92-1166-01, его таммевоввяже ж аомар охрапвп во ю » ! 
чип, n o t вареве» дшюжава ОСТ 92<»ХЩ*72, ОСТ 92-1160-76, 

ш ввш ва а



вС? 92-1516-82 'J m a  лжт«.ТЕ«б<жяяжяг no обеспечена»

Стр. 90 жаж.20 мш уировал ж «вменить стр. 50 
* * •  2 1 *  | /

0 р ж и •  ч  ж ж ж • •  Перечень соиочш а я р ж у т к га ш  
досолнвн ОСТ 92-4327-80, в о  ж дш ш м ияи  ж номером

М м
(4)

ц * ( р 1 я М | « я М » ч « » 4 ш 1 ! Ш « ! « р « а ш М м ^

1 И Ш Я З , | » 1 Д 1 * Я ,  О , 14. 20. 24. «Г, 33. 43. 44. 47.
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ИЗНВДЕНИЕ 851. 56 -88 
об изменении ОСТ 92-0594-70 
"Изделия отрасли.Общие тех
нические условия"

_  У Т В Е И Ш Ю  
^ ' ^ Ш ч а л ъ н и ^ Ц К Б С  
^ ^ Г Р^И.Б.улгаков 

*  Н  *  т я г 1988 г.

Дата введения 01.02.89

Содержание изменения
ДЯСТ Листов

- I — ____2____

Стр. I
Вводная чаоть.Третий абзац дополнить после слова 
"... процессе11 словами "проектирования и ".
К о ш ш  исправить

Стр * 2
Пункт 1.4. Заменить о с ш ш у  ОСТ. 92-0021-82 на 
ОСТ 92-0021-87.
К ш и и  ис править |

Стр. 3
Пункт I.X5 дополнить ссылкой ^ О С Т  В 15.306-79".
Копии исправить ;

1
СТр * 6

П у т  2.4.1.2 дополнить датой утверждения: ”/  06.06.83." 
Копии исправить

Стр. 10
Пункт. 2.7.3.2. Заменить ссылку ГОСТ 1759-70 на
ГОСТ J759.0-87. |
Кошта исправить |

Стр. II j 
Пункт 2.8.2Л  дошлаить после ссылки "ОСТ 92-1310-84" ! 
ссылкой ", ОСТ 92-1616-74". | 
К о ш и  исправить

Стр. 12
Пункт 2.8.3.2 дополнить словами: " /  при отсутствии 
сп е ц п р о ш ш ш . " .
К о ш и  исправить у
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Й З В В Д Ш И Е  851.5# -88

Йзм* Содержание изменения Диет

Стр. 14 изм. 21 аннулировать и заменить стр.14 изм. 22 
И  р и м е н а  н и е .  Подраздел 2.8 дополнен п.2.8.5, 

Пункт 2.9,1 дополнен абзацем.

Пункт 2Л 0. Х, 4 дополнить словами: "/или ТУ на подшип
ники и детали.".

П р и м е ч а н и е .  Пункт 2.I0.2.I дополнен пер

вым абзацем,

Стр. 30
Пункт 3.13 дополнить ссылкой: " , ОСТ 92-9I9I-8QJ 
Копии исправить

Стр. 34 !
Пункт 4.3. Заменить олово "Схемные” на "Съемные". 
Копии исправить i

Пункт 5.4. Заменить ссылку ОСТ 1;00223-77 на
ОСТ 1.00223-87. i
Копии исправить

Стр. 38 изм.20 аннулировать и заменить стр.38 изм.22 
П р и м е ч  а н и е. Перечень ссылочных документов j ' 

дополнен ГОСТ В 15.306-79, заменен ГОСТ 1759-70 на , 
ГОСТ 1759.0-87.

Перечень ссылочных документов. Заменить обозначение 
ОСТ 1.00223-77 на ОСТ 1.00223-87.
Копии исправить

Перечень ссылочных документов. Заменить обозначение и 
Наименование ОСТ 92-0021-82 на ОСТ 92-0021-87 "Отрас
левая система технологической подготовки произвол 
Порядок разработки и применения документов техноя

Стр, 17

Стр. 38

Стр, 42

Стр. 43

I



8 Я . Л  -88

Нам.

22

Содержание изменения Диет

чесхих процессов". Графу "Стр." дополнить номером ", I?: 
Копии исправить

Озер» #5
Перечень ссылочных документов. Графа "Стр.*. Для 
ОСТ 92-1000-76 заменить номер "II* на "14".
Дополнить: ОСТ 92-1005-84 "Герметики анаэробные.Марки, 
технические требования и типовые. технологические про
цессы" 14.
Дополнить: ОСТ 92-IQ06-77 "Герметики и компаунда.Мар- 
ки, назначение, технические требования и типовые тех
нологические процессы" 14.
Копии исправить

Стр. 46
Перечень ссылочных документов. Исключить 0CT92-I037-82 
его наименование и номер страницы.
Копии исправить

Стр, 48
Перечень ссылочных документов. Дополнить осылкой:
ОСТ 92-1480-78 ” Покрытия металлические и неметалличес
кие неорганические терморегулирующие. Технические тре
бования и типовые технологические процессы" 14. 
Копии исправить

Стр. 49
Перечень ооылочных докушнтов.Дополнить ссылкой:
ОСТ 92-1616-74 "Детали из преооматериала АГ-4В и ДСВ. 
Технические требования. Типовой технологический про
цесс" II.
Копии исправить

Причина изменения Замена и дополнение требований ( 4 )

. 1

д а

I
8

Указание о внедрении Задел использовать ( 3 )

Приложение 14, 20, 38

Исполнитель 3& } " И.М. Знаменская
Нормсжонтролер /  Д ,Н, Масаева
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ГГВЕРШЮ 
ник л

Ю. И.Булгаков 
1969 Г.т

ИЗВЕЩЕНИЕ 851.53 -69 
о<5 изменении ОСТ 92-0594-70 
"Издали! отрасли. Об ща 
технические условия"

Дата введения 01.04.90

Содерк&ние-изменения

Мл

Диет Листов
I 3

Стр. 2 . .
Пункт 1 .1 0 . Заменить ссылки: ОСТ 92-0200-83 иа 
ИДК 92-004-88*. ОСТ 92-8849-82 на Ш 92-0185-88.
V1 Стр. 3 нам.22 аннулировать и заменить стр. 3 мам..24.

П р и * е ч а и и а.Раздел I дополнен пунктом 1 .16; 
в и . 2 .1 .1  исключено последнее предложение. ^

V  :\crp. 6 . ' •
Пункт 2 .4 .2 .2 . Заменить ссшидг: ОСТ 92-Ш 0-78 иа 
ОСТ 92-1190-88. ;

V  Стр-. п  : / "
Пункт 2 '.7 .3 .1 0 . заменить ссылюг: ГОСТ 9^302-79 иа 
ГОСТ 9 .302-88 . .
Пункт 2 .8 .1 .1 . Заменить ссылку» ОСТ 92-0997-75 на 
Ш 92-0997-88. .
Пункт 2 .8 .2 .2 . Заменить термин "величина* на "значение 
величина".

V iСтр. 16
Пункт 2.9.4. Заменить ссшву: ОСТ 92-0952-81 на 
ОСТ 92-0952-68.

4 Стр. 25
Пункт 2.II. 18. Последаи! а<5зац.Заменить осилит: 
ПД 50-640-435 на ИДК 92-004-88,

V  Стр. 27
Пункт 2.II.27. Заменить ссылку: ГОСТ 2406-80 на 
ГОСТ 2408-885
исключить ссылку: гост 8625-77.
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Нам. Содержание изменения
Лжст

24

Стр. 29 "■ ,
Пункт 3'.1. Заменить ссылку: рд 50-640-Й5 на МДК 92-004-89. 
Пункт 3 .8 . Заменить сомну: ОСТ 92-9158-79 ва 
РД 92-0232-88. *
Пункт 3 .9 . Второе предложение. После слова "парт**- до
полнись союзом % ж *s жсюгочхть слова " и программы*,
\ < \) стр. 3 0  ' ' , ' х

Пункт 3.10. Второе предложение дополнять после слов "бо
лее однагогода", оловамж "илж срока, установленного'ж 
ТГ .
Пункты 3.12, 3.13. Заменять сснлку: ОСТ 92-9200-83 ва 
НДК 92-004-88. ,
; ' V  стр. 38

Прнложехха.Веречень ссылочных документов. Заменить обовха- 
чеИ1 в ГОСТ 9.302-79 ва ГОСТ 9.302-88.
Исключить РД 50-540-85, его вахменованхе ж номера страхжц.

[ /  Отр, 39
Пршгаеххе.Перечехь осадочных документов. Заменжть обоина- 
чеиже ГОСТ 2405-80 ж его наименование ва ГОСТ 2405-88 
"Манометре, вакуумметра, маювакуумметрк, напоромеры, тя
гомере ж тягожапоромеры. ОТГ.

. У  Стр. 40
Прмложежже. Перечень осадочных дыументов. Исключить обо
значение ГОСТ 8625-77, «го вахменованхе ж номер отражжои

\ /  Стр. 43
Прмяожежже.Перечень ссмхочних документов. * Исключить обо- 
вяхченве ОС 92-84-67, аввк ” -  ■ ■ номер странжгш.
\/. Стр. 44 хам.21 аннулировать х замехжть стр. 44 хвм.24«

П р ж м а ч а в ж е .Перечень ссылочных документов до- 
полнеж обоеваченжем ОСТ 92-0266-73, его яахмекованжец ж 
номером страницы; заменены обозначение ОСТ 92-0200-83 На 
МДК 92-004-88 ж его наименование, дополнена графа "Стр.".
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ИЗВЕЩЕНИЕ 851.53-89

Приложение.Перечень ссылочных документов.Заменить: обозна
чения OCX 92-0952-81 на ОСТ 92-0952-88; ОСТ 92-0997-75 1 
его наименование на РД 92-0997-88 "Методичесгае указания. 
Ограничительный перечень резинотехнических изделий" •

V Стр. 47* V ■
Пряяоженже.Перечень ссылочных документов, заменить обоэна- 
ченне ОСГ 92-1190-78 и его наименование на ОСТ 92-1190-88 
"Соединения паяные металлические ж керамические.Типовой тех
нологический промсс пайки".

: > ц Стр. 51
Пралоиение.Перечень ссылочных документов. Заменить обозна
чение ОСТ 92-8849-82 ж его наименование на рД 92-0185-88 
"Кетсдоеокие указания.КС УКП.Основнне положения".

U Стр. 52
Приложение.Перечень ссылочных документов. Замените обозна
чение ОСТ 92-9158-79 на ПД 92-0232-88.

Копни стр. 2, 6. П , 16. 25, 27. 29, 30. 38-40, 43. 45.4 47, 
51, - 52 исправите

Щйгаша изменения Замена, исключение я дополнение требований 
стандарта (4)
Изменение обозначений ссылочных документов (9)

Указание о внедрении ' Задел использовать (3)

Пралоиение 3. 44

Вачальянх. отдела * 
Исполнители:

Инженер
Нормоконтролер

, j*  О. Д.Соколов

J -миг" И.М.Звамевохая
— Н.Ю.Рудаяова

Д.Н.Масаева
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И З В З Ю Т ®  861, 25 -90 
об и э м е н в ш ш  ОСТ 92-0594-70 
“Изделия отрасли. Общие тех
нические условия"

Дата введения 0I.0I.CI

Содержание

--7
изменения

Стр. 3

Лист' Листов

U l I _____а -

Пункт 2.1 Л .  Второй абзац. Заменить ссылку:
ОС Т  92-8722-75 на РД 92-0256-89.

У  стр.4

Пункт 2.2Л дополнить абзацем: " , из листа магниевых 
сплавов -  в соответствии с ОСТ 92-9466-61.".
У Стр. 10 мам.22 аннулировать и заменить стр. 10 

нам. 25.
И  р и м  е л а  и и а, Пункт 2.7.3.2 дополнен ссыл

кой и  вторым абзацем.

У  Отзр. 12

Пункт 2.8.2.6. Заменить ссылку: ОСТ 92-1434-77 на 
ОСТ 92-1434-89.

\) Стр. 13 нам. 21 аннулировать и  заменить стр. 13 
нам.. 25.

П  р и м е ч а н и  е. Подраздел 2.8.3 дополнен пунктом 
2.8.3.б; пункт 2.8.4.Г дополнен словами и ссылкой.

\/ % .  14

Пункт 2.9.2.2. После слов "исправлять подкрашиьакием” из
ложить в новой редакции: " лаками А К - П З  во 

Ю С Т  23832-70» Щ - Ш  по ГОСТ 15307-70, АН-593 НО 
Т У  6- 10 -Т ШЗ -7 5 шга грунтовками ФЯ-086 но Ш О Т  16302-79, 
АК-069 и AK-07G во Ю Ш  26718-83, иди покрытием системы: 
грунтовка ВЙ-03 по ГОСТ 12707-7? и  а ш ь  Э М Х  но 
Г О Ш  9640-8§.*.



И З В Щ Е Н И Е  851. 2 5  -90

I
*

1

Ляст
Иод. изменения

25 т р .  is

2.9.2.2, Исключить слова: "АК-70 иэ ГОСТ 25718-83 
или покрытием; грунтовкой ВЛ-02 по ГО СТ 12707-77 и 

эмалью ЗП-51 т  Ш О Т  9640-85.".

\/ Стр. 16 ЯОД.24 аннулировать и заменить отр. 16 

иод .25.

П р и м е ч а н и е .  В  пункте 2.9.6 ш л е п а н а  ссылка; 
пункт 2.9.7 дополнен абзацем; в пункте 2. 9.ГО заменена 

ссылка.

V  етр. I?

Яункт 2*10.1.5. 5 а м е ш т ь  ссылки: ОСТ 92-1175-77 я 

О С Т  92-6690-75 «  | Д  92-0254-89.

(/ Отр. т  m m ,  22 аннулировать, и  заменить отр.20
И 314»25.

П  р и м  е ч а н и  в. Подраздел 2. 10 .1 дополнен 

ш т т т  2 . Ш ,  1.28.

т

Пункт 2 . II.I. Заменить ссылку: ОСТ 92-0158-79 на 

РД 92-0245-89.

V  Стр. 25

Пункт 2 . 1 1 Л 8 . П е р в ы й  аб за ц дополнить после слов "первич

ного применения" словам» ", йоте ч е ш и  срока проверки".

V  стр. 2 6

Пункт 2.11.23. Заменить ссылку: ОСТ 92-0158-79 на 
Щ  92-0245-89.

V  Отр. 27

Пункт 2. II.31. Заменить слово " о т ш ш е и Е в * н а  
"отклонения*.

\/ Стр. 28

Пункт 2 Л  1.32.3. Первый абзац.Заменить с л о ю  "поливке" на 
"проливке".

Пункт З Л .  Заменить слова "все технологические операции 
на изготовление, сборку, испытания,” на "Технологические 
операции в объеме, указанном в технологическом процеоое,".



Щ Ш Ш  851.25 -  90

Нам. Содержание изменения
диет

шиттттт т
___ Э:___

25 V* Стр. 29 изм. 24 аннулировать и  заменить стр, 29 изм,25.

П р и м  е ч а  н и е. Пункт 3.2 дополнен абзацем. 

]] Стр. 31

ТУ
&

Пункт 3.16. Заменить слова "необходимый контрольно-изме
рительный инструмент" на "необходимые контрольно-измери
тельные средства".

)J Стр. 34
Пункт 3.29. Замеадть ссылку: ОСТ 92-8722-75 на 
РД  92-0256-89.
Пункт 4.3. Заменить ссылку: ОСТ 92-1586-73 на 
ОСТ 92-1586-89.

\jf Стр. 36

Пункт 5.6. Первое предложение. Заменить ссылку:
ОСТ 92-8722-75 н а  Ш  924)256-89.

V  Стр. 39

Приложение. Перечень ссылочных документов. Заменить обо

значение РОСТ 3916-69 и  его наименование на ГОСТ 3916Л - 8 9  
"Фанера общего назначения с наружными слоями из шпона 
лиственных по ро д. Те хш че ск ие условия"; дополнить обозна
чением ГО С Т  3916.2-89, его наименованием "Фанера общего 
назначения с наружными слоями из ш о н а  хвойных пород. Тех
нические условия" и номером стр. "13".

\] Стр. 40

Приложение. Перечень осадочных документов. Графа "Стр.". 

Д л я  ГОСТ 9640-85 и ГОСТ 12707-77 заменить номер стр."15* 

на "14".

^  Стр, 42
Приложение.Перечень ссылочных документов. Графа "Стр,". 
Д л я  Ш Щ  2 5 7 I 8 4 &  заменить номер с т р . " © "  на "14*.

V Стр. 43
Приложение. Перечень ссылочных до кументов. Заменить обозна
чение (ЮГ 92-0158-79 и  его наименована* на РД 92-0245-89 
"Правила. Безопасность при гидравлических а  пневматических 

испытаниях наделай на прочность л  герметичность".
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4

2 5 \j Стр. 44

Приложение, П е р е ч е н ь  с с ыл оч ны х д о к у м е н т о в  до по лн ит ь 

о б оз на че ни ем Р Д  92 -0 26 4- 89 , ег о н а и м ен ов ан ие м "М етоднчео- 

кие указания. Р е ж и м ы  р е з а н и я  д л я  м е х а н и ч е с к о й  об работки | 

п о л и м е р н ы х  к о мп оз иц ио нн ых м а т е р и а л о в  те пл оз ащ ит но го назна-| 

чеад я" и  н о ме ро м стр. "16*. ‘

Стр. 4 5V
Приложение. П е р е ч е н ь  с с ыл оч ны х документов. За ме ни ть обо- I 

зн ач ен ие О С Т  9 2 - 0 9 5 2 - 8 8  н а  О С Т  92-6051-88. !

V  Стр. 4 6

Приложение. П е р е ч е н ь  сс ыл оч ны х документов. В  наименова- ’ 

ни и  ОС Т  9 2 - I 0 2 I - 8 I  заменить п о д з а г о л о в о к  "О сн ов ны е т м -  ! 

пы... ра зм ер ы" н а  "Т ип ы и  конструкция".

\] Стр. 4 7

! *

;

{

Приложение. П е р е ч е н ь  с с ыл оч ны х документов. Ис кл юч ит ь о б о ч  

значение О С Т  92-1175-77, его н а им ен ов ан ие и  но ме р стра

ницы.

\/ Стр. 4 8  из м . 22 а н ну ли ро ва ть и  за ме ни ть стр. 48 

изм. 25.

П р и м е ч а н и е ,  в пере чн е сс ыл оч ны х д о к у ме нт ов 
за ме не ны об о з н а ч е н и я  и наиггснования О С Т  9 2 - 1 4 3 4 - 7 7  и 

О С Т  92-1586-73; д л я  О С Т  9 2 - 1 4 3 4 - 7 7  г р а ^ а  "Стр." х ы е н з -  j 

на.

:\1 Стр. 5 0

Приложение. Пе ре ч е н ь  сс ыл оч ны х доедментов. Д о п о л н и т ь  обо-| 

зн ачением О С Т  92 -4 71 5- 86 , его н а им ен ов ан ие м "Дет ал и кре

пе ж н ы е  ко рр оз ио нн ос то йк не и з  отали м а р к и  0 3 Х 1 Ш Ш 2 Т - й $ "  

и  н о ме ро м стр. "10".

\ /  Стр. 5 1

Приложение. Пе ре ч е н ь  сс ы л о ч н ы х  документов. За ме ни ть обе- 

зн ач ен ие ОС Т  9 2 - 8 6 9 0 - 7 5  и  его н а им ен ов ан ие н а  

Р Д  9 2 - 0 25 4- 89 " М ет од ич ес ки е указания. О ч и с т к а  деталей 

и  об ор он ны х е д и н и ц  и з д е л и й  м о ю щ и м и  с р е д ст ва ми” . j



851. 25 -00

Him, Содержание изменения
Лист

£

25 Заменить обозначение ОСТ 92-8722-75 и его наименова

ние на рД92«Ч3256-89 "Методичеокие указания. Организа
ция складского хозяйства".
Исключить в наименовании ОСТ 92-8844-77 слова “на изго
товление".

\J  Стр. 52 изм. 24 аннулировать и заменить стр ,52 
иэм. 25.

П р и м е ч а н  н е . Перечень ссылочных документов 
дополнен обозначениями ОСТ 92-0466-81, ОСТ 92-9643-88, 
ТУ 6-10-1053-75, их наименованиями и номерами стр. *4 " , 
"13й, "1 4 ".

Копии стрУЗ, 4. К .  14, К ,  17. 23. 25 . 26, 27, 28. 31. 
34 , 36, 39, 40., 42 , 43, 44 . 45 , 46, 47, 50. 51

После слов "Изд 
от 26,05.87"

‘р .1
официальное’* ввести "Гр J* В 10728

Замена, исключение и дополнение требовании v 
изменения стандарта (4)

Изменение обозначений ссылочных документов (9 ;

о внедрении Задел использовать (3)

10, 13, 16, 20/ 29, 48, 52

Начальник отдела 
/Начальник

>нер 
Нсфмоконтролер

И,М.Зшо.анскыя 
^  ~ Н.Ю. Рудакова
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И З В Е Щ Е Н И Е  85 1. 22 -9 1

об из ме не ни и ОСТ 92 - 0 5 9 4 - 7 0  

"Изделия о т р а с л и . Общие т е х н ич ес ки е ус ло ви я"

Д а т а  в в е д е н и я  01,01.92

Изм. Соде рж ан ие и з ме не ни я
Лист Л и ст ов

I 3

26 V  Стр.2

П у нк т 1.9. Заменить ссылку: ОС Т  92 -4 92 8- 84 н а  

ОС Т 92-4926-90.

У С т р . 4

П у н к т  2.1 Л .  Третий абзац. Заменить ссылку:

ОС !  9 2 Л Ш 1  m  Ш  Ш Ш 9 .

V  С т р. 7

П у нк т 2 . 6 Л .  Третий абзац. Заменять с о ш ш у :

Г О С Т  3 0 57 -7 9 н а  Г О С Т  3QS7-90.

\1 С т р. 23

П у нк т 2 . П . З .  За ме ни ть сси*ку: ОС Т  8 2 - 4 31 6- 79 н а  

Ш Т  92 -4 31 6- 90 .

V  С т р , 3 9

Пр ил ож ен ие .П ер еч ень с с ыл оч ны х документов. Заменить: 

обоз на че ни е Г О С Т  3057 -7 9 н а  Г О С Т  3057-90; п о дз аг ол ов ок 

его наим ен ов ан ия н а  "Общие те хн ич ес ки е у с л о в и я " .

\1 Сч > . 4 2

П р и л о ж е н и е .П е ре че нь со ца оч ны х до кументов. Заменить 

на им ен ов ан ие ОС Т 1.00223-87 н а  "Грузы, транспортируемые 

н а  са мо ле та х и вертолетах. Общие требования".

Д о по лн ят ь п о д з а г о л о в о к  н а им ен ов ан ия ОС Т I.41154-06 словами

".величины л и т е й н ы х  уклонов".

У  Стр.45 из м . 2 5  ан ну ли ро ва ть и за ме ни ть о т р » 4 б  мзм.26.

i
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Изм. Ли ст

2

26
П р и м  6 ч а  к  и е . В пе ре чн е сс ы л о ч н ы х  до ку ме нт ов 

н а и м е н о в а н и е  ОС Т  9 2 - 1 0 0 6 - 7 7  и з л о ж е н о  в новой редакции.

\1 С т р . 46

П р и л о ж е н и е . П е р е ч е н ь  с с ы л о ч н ы х  д о к у м е н т о в . З а м е н и т ь :  

о б о з н а ч е н и е  ОСТ 9 2 - 1 0 2 0 - 8 1  на ОС Т 92 -1 02 0- 89 ; его 

на и м е н о в а н и е  н а  "Матери а л ы . П о р я д о к  с о г л а с о в а н и я  п р и м е н е н и я  

в  из делиях". .

\  С т р .  47

П р и л о ж е н и е . П е р е ч е н ь  с с ы л о ч н ы х  д о к у м е н т о в . П о д з а г о л о в о к  

н а и м е н о в а н и я  О С Т  9 2 - 1 1 9 0 - 8 8  из ло ж и т ь  в новой редакции: 

'’Т и п о в ы е  т е х н о л о г и ч е с к и е  п р о ц е с с ы  п а п к и ” .

V Стр. 48
П р и л о ж е н и е .П е р е ч е н ь  с с ы л о ч н ы х  д о к у м е н т о в . П о д з а г о л о в о к  

н а и м е н о в а н и я  О С Т  9 2 - 1 4 3 4 - 8 9 . З а м е н и т ь  с л ов о " о О р а б а т ы в а е м о й ”

н а  " о б р а б о т а н » ^ * *

■ У
Прил ож ен ие . П е р е ч е н ь  с с ы л о ч н ы х  д о к у м е н т о в . Н а и м е н о в а н и е  

ОС Т 92-1675-87. И с к л ю ч и т ь  п о д з а г о л о в о к  "Общие т е х н ич ес ки е 

т р е б о в а н и я ” . ■ ■ /*

З а г о л о в о к  н а и м е н о в а н и я  ОС Т  9 2 - 1 6 1 6 - 7 4 . За ме ни ть ма р к у  

”А Г - 4 В ” н а  "АТ-4Г

^ С т р . 5 0

П р и л о ж е н е .  П е р е ч е н ь  с с ы л о ч н ы х  доку ме нт ов .

З а г о л о в о к  н а и м е н о в а н и я  О С Т  9 2 - 4 2 9 1 - 7 5  п е р е д  с л о в о м  "О б щ и е ” 

д о п о л н и т ь  с о ю з о м  и с л о в о м  " и ге рм ет ич но ст ь" .

З а м е н и т ь  о б о з н а ч е н и я  и на им ен ов ан ия ; ОС Т  92-4316-'/9 на 

ОС Т 9 2 - 4 3 1 6 - 9 0  "Изд ел ия отрасли. П о р я д о к  в ы б о р а  ме т о д о в  

к о н т р о л я  ге рм ет ич но ст и" ; ОСТ 92 -4 9 2 8 - 8 4  н а  ОС Т  92 -4 9 2 8 - 9 0  

"О тр ас ле ва я с и с т е м а  т е х н о л о г и ч е с к о г о  об е с п е ч е н и я  разр аб от ки 

я п о ст ан ов ки на п р о и з в о д с т в о  изделий. Ос но вн ые по ло же ни я 

по ор га ни за ци и и у п р а в л е н и ю  п р о ц е с с о м  те х н о л о г и ч е с к о й  

п о дг от ов ки пр ои зв од ст ва ".

Д о п о л н и т ь  на и м е н о в а н и е  ОСТ 92 -4 7 1 5 - 8 6  п о д з а г о л о в к о м  

" Т е х ни че ск ие тр ебования".
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РлидпшйЯНА й ш й М Ш Ш Я
Дйст

Изм. уОД«Рм1я|19
3

26
\1 Стр.5Х

Цраясагание .Наречен* ш ш ш  д ощ / ж т т *
Заголовки н а и к ш к ш ш ш я  ОСТ 92-4755-86. Йскя&чить 
аббревиатуру "КС У Щ * Ч  с ш з  и ш о  "я инструмент".

\/ <ЗД,82
Вридокениэ. Ш р е т т  с в ш ю ш ш с  документов.
Подзаголовок наименования ОСТ 92*9466-81, Заменить 
слово' ш  " Т е х н о д е г в ш а ш в '*.

«сшмя « Я М ,  4. %  23* 39, 42* 46* 47, 48, 49, 50. 51, 52 
Я Я ф Д О Я в * ' .

Ц д о н ш  ш т т ш ш М е т а е т е  обозначений ссылочных документов (9)

; м м я т т  #  м а н я т Задел исдользовать (3)

45

*

'<1

Начальник отдела 

/Начальник отдела 

Исполнитель 

Нормоконтролер Л И а б с ш ^ г -

Г.Е.Тараскин 

Соколов

И.М.Знаменская 

Л.Н.Масаева

4

Источник

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293841/4293841747.htm

