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проект организации строительства

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


Ин
в 

№
 д

уб
ли

ка
та

 
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
_ 

Лн
тн

зм
. 

3_
__

__
_4

Ин
в 

№
 п

од
ли

нн
ик

а 
21

48
 

__
_

 
__

__
N°

 н
зв

. 
88

21
 

10
98

1

15

0СТ1 007414-74стр.2

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1 . Хомуты должны изготовляться в соответствии с требованиями настоя» 
щего стандарта по ОСТ 1 1 1 8 7 8 -7 4  -  ОСТ 1 1 1 8 8 0 -7 4 .

1 .2 . Хомуты являются сборочными единицами изделий, на которые устанавли­
ваются агрегаты.

1 .3 . Момент затяжки винтов при установке на изделие должен быть:
-  для типоразмеров 1 и^2 -  3 Н-м (0 ,3  кгс-м );
-  для типоразмеров 3 и 4̂ -  2 0  Н-м (2 ,0  к гс-м );
-  для типоразмеров 5 -1 2  -  2 5  Н-м (2 ,5  кгс-м);

1 .4 . Разрушающий статический момент при температуре 20°С  должен быть:
-  для типоразмера 1 -  3 кН-м (3 0 0  кгс-м );
-  для типоразмера 2 -  4  кН-м (4 0 0  кгс-м );
-  для типоразмера 3 -  5 кН-м (5 0 0  кгс-м );
-  для типоразмера 4  -  12 кН-м (1 2 0 0  к гс .м );
-  для типоразмеров 5 , 6 , 7 , 8 -  20  кН-м (2 0 0 0  к гс -м );
-  для типоразмеров 9, 10  -  35 кН-м (3 5 0 0  кгс*м );
-  для типоразмера 11 -  40 кН-м (4000 кгс-м);
-  для типоразмера 12 -  45 кН-м (4 5 0 0  к гс -м );

1 .5 . Поверхность хомутов не должна иметь рисок, царапин, заусенцев, вмя­
тин, забоин, трещин и других механических повреждений

1 .6 . Резьба винтов должна быть чистой и не иметь заусенцев, вмятин, за­
боин,сорванных ниток.
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ОСТ 1 00744-74 Стр.З

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2.1. К приемке предъявляются хомуты одного обозначения партиями.

2.2 . При приемке партии хомутов по пц. 1 .5  и 1.6 проводить контроль 
100 %. Осмотр производится визуально.

3. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 
И ХРАНЕНИЕ

3.1 . На торцовой стороне ящика с помощью трафарета должна быть нанесена 
несмываемой краской маркировка в соответствии с ГОСТ 1 4 1 9 2 -7 7 .

3 .2 . Консервация и расконсервация должны производиться по действующему 
в отрасли документу.

3 .3 . При упаковке хомуты должны быть обернуты бумагой по
ГОСТ 1 6 2 9 6 -8 2  и уложены в дощатые ящики типа 1, изготовленные в соответст­
вии с требованиями ГОСТ 2 9 9 1 -7 6 , выложенные внутри двухслойной бумагой 
по ГОСТ 8 8 2 8 -7 5 .

Упаковка должна обеспечивать возможность транспортирования хомутов лю­
бым видом транспорта.

3 .4 . В ящик должны быть вложены акт приемки, инструкция по расконсер­
вации и упаковочный лист.

В упаковочном листе должны быть указаны:
-  наименование предприятия-изготовителя;
-  наименование и обозначение хомута;
-  количество хомутов;
-  дата изготовления.
Масса ящика с хомутами должна быть не более 32 кг.

3 .5 . При транспортировании в страны с  тропическим климатом упаковка и 
консервация должны производиться по ОСТ 1 9 0 0 8 6 -7 3 .

3 .6 . Хомуты должны храниться в средних условиях по ГОСТ 9 .0 1 4 -7 8 .
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ОСТ 1 0 0 74 4 -74  cm. 4

4., га ран т™  изготовителя

4 .1 . Изготовитель гарантирует соответствие хомутов требованиям настоящего 
стандарта при соблюдении потребителем условий эксплуатации, транспортирования
и хранения.

4.2. Гарантийный срок эксплуатации -  6000 ч на протяжении 10 лет с мо­
мента принятия хомутов заказчиком.

ОСТ 1 00744-74

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293823/4293823613.htm

