
МЕЖГОСУДАРСТВЕЮfЫЙ СОВЕТ ПО СТ АНДАР1ШАЦИИ, МЕТРОЛОГИИ 
И СЕРТИФИКАЦЮf 

(МГС) 

INIERSfATE COUNCП. FOR SfANDARDIZA ПОN, MEТROLOGY AND CERПFICA ПОN 
(ISC) 

МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ 
СТАНДАРТ 

КОНС1РУКЦIШ СТАЛЬНЫЕ 

СТРОИТЕЛЬНЫЕ 

Общие технические условия 

И1Д3ИНе офнцнавное 

Мосхва 
Ст3Ид:q> тинформ 

2013 

гост 

23118-
2012 



гост 2:3118-2012 

Цеn~ осJ<Овкы:е пр!ОЩIШЫ u осJ<Овкой rtopЯZIOt.: rqювеzr.ения работ rю межrосуnарсnекмоi( CT<IJCZI.<Iprlt-

1<Щ1Q( ycжaJ«)Jrteкы ГОСТ l .o-92 «Межrосу.~<~рствеккая сt«:~ма cт<~JCZtapntнщшt . ОсJ<Овкые nоnожеюе~::. lt 

мен 1 .01~1-2009 ..CJO::ТE!Мil межrосуn<~.рсnеккых J<ОРМ<IТЮЮIХ !I;CЖ}'Jit@КТOJ. стрсnrrелъстве. Осювкш 
rюложеккя. 

~lt'Д8CNJIO ~'" 
1 РАЗРАЮТАИ 3<~1q)ЫТЬDI'I <IIЩI(OКE!piOIМ обшесDсхм «Цектр;~nъныif о~ека Tpynoвoro KpacJ<Oro 

ЗJсамеюt JUIY'§<O·It::C:nE!JI,OJCI'I'eJnCII:IO( lf I1pOE!k'IJ(blЙ 10«:11tтyl' СтрОitтЕ!ЛЪЮIХ Jlte'I8ЛR011DКCтpy1ЩitЙ 

'""· Н.П. MenъiCIG10> .. (ЗАО .ЦHIIIIПCK ""'· Ме"'"""'"' .. ) 

2 ВНЕСЕН Teкюtч:ecnOI'I шМ1t12томnо C18JCZI.ilpтiO<Щiat ТК 465 сСтр:штеn:ъство:. 

з ПРИНЯТ MeiКI'OCyztapcтвeiO<OJ( шrаю-тех~ской ХОМКССitеЙ Ito CT<'IJCZI.i'lpti(J<ЩIЩ ТE!~l«»>'IY 
J<ОРМН}Х)Ваюm lt оцею.::е сооnетс:тв1tя в cтpo1t12nъcne (}JПIТКС) 

Крап.:ое канмеJ<ОJание страны m Коn страны no 
Coll.piiШE!IO<OE! канмеJ<ОJанке 

МК (!!СО 3166) 004-97 МК (И СО 3166) 004-97 opr<~m roc:r.tapcDeiO<Oro 
управnеюt.t: стрmrrеn:ъством 

Респубmа.:<~ Бепарусъ ВУ Мнккстер::тво <lрХКТЕ!Ь:~ 1( C:1p01t-

11!ЛЪСТВ<I 

Кырrшск<~я Респубmа.:<~ KG Госх:троi( 

PottНЙC:lGilя Феzr.ерация. RU Pcx:cT<IJCZt<IPT 

4 Прю:а1ом ФеJЕераn:ъкоrо <а'ектс:тва m техюNеа.:ому реrуnироваюm lt мetp:)лonat от . 
2D . r . N! ...... .. межrосуnар::твеккыU CT<'IJCZtapт ГОСТ 23118-2012 ввеАек • д:ей::твке шrюсред:ственко в 
l(;ilч:E!CDe ющtrоКiлъкоrо cтi'l~apr.~ PottJG'tct.:oii Федера:ц:~аt с 1 яюаря 2013 r . 

5 ВЗАЬ!ЕН ГОСТ 23118-99 

ИxфcpJ40/.Jil.Я о ssг~N.tfll 8 Osticm.srts PlJJe1<JXUlJ8N.Шt Огi/сття) и.аспю.яще~~о стаи.Оарта ){\'бmt)(I'8»JCA 8 
.1'Nа.ю».-м «lfmpюN.ШihN.ЪU cma.н.OapmьJJt 

Иw.фcpJ40/.)II.Я об JUAМN.гNzi.Я~ к н.acmO.Ifl_lJ8J.P' ста.и.дар»(J' 1fl'бiUtJCI''»JCA 8 .ниz.мтгм {JlaniOJIO~._,) «HOlpю­
N.ШihN.ЪU cma.N.Oapni!OJ.». а тгкст Jl1JrМN.8N. llil - 8 JtN.форJ40/.рюн.и.ъu J'NШmt.lllttA.X «lfm;rautnьN.~'/t. cmaн.OapmoJ». 
В Cflo\"tM uгptcJJIOmpa z/.IUt от.wги.ъJ и.acmo.Jшj8~YJ C»J(l.N.Oapma. coomumc»1f4.1'IOЩa.я uи.фopи:t.tfli.Я ~''~т 01{)'бnuкo-
8~as ziN.фop~ttONN.OJ,f.,)'Naмn.llla.t «Нт;tон.МЪN.Ъ'/t. cnmдopna.~.» 

@)С 1:а юартик:форм, 2013 

В Pocclkt.:OЙ ФeJEep<ЩIOt l«tСТОЯЩIО( CT<IJCZtapT I<E! может бытъ I10ЛКОС15Ю IОШ ~СТК"а<О BOCI1pOIOBe­
:EE!К, Т:Jq>a:юq>CD<IJC lt p;~cnpocтpai<E!JC в ь::а~стве cx}IЩitanъкoro ЮА<'~JСКЯ бе1 ра1ре~кwс ФeJJ:ep<~nъкoro 
<'ltентс:тва no техкичесшмуреrуn1qюваюm lf Jlte'lpOЛOnat 

11 



гост 2311S...2012 

Содержание 

1 Облас1Ь применеимя . .. . . .. . . .. . .. . . .. . .. . . .. . .. . .. . .. . . .. . .. . . .. . 
'> Нормативные ссызпси ... ... .... ... .. .. ... . .. . .. .... ... .... ... ... . . 
3 Классификация, основные параме-rры и размеры . .. . . .. . .. . . . 
4 Общие технические -rребования . 
5 Правила приемки . 
6 Методы КОН'IрОЛЯ .. 
7 Транспортирование и хранение . 
8 Документ о качестве . 
9 Указания по монтажу . 
Приложеине А (обязательное) Требования к качес1Ву сварных сое ­

динений . 
Приложеине Б (обязательное) Значения допусков прямолинейности, 

линейных размеров и равенства диагоналей . 
Приложеине В (обязательное) Форьm документа о качес1Ве . .. . . .. . . 

III 



гост 2311S...2012 

МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ С Т А НД А РТ 

:КОНСТРУКЦИИ СТАЛЬНЬШ СТРОИТЕЛЬНЫЕ 

Общие технические усЛDвия 

Buildiнg steel stшctw·es. Geнeral specificatioнs 

Д:>та введения-2013-07-01 

1 Обласп. пр~тtенення 

НастоJПЦий ста!Щарт распрос1раияется на стальные с1роительиые кон­

струкции, указаиные в разделе 3, из стали классов прочиости не выше С440 
для зданий и сооружений различиого назначения (далее - конструкции), 

предназначенные для применеимя в климатических районах с сейсмичностью 
до 9 баллов включительно и устанавливает общие 1ребоваиия к этим кон­

струкциям. 

Требования иастоJПЦего ста!Щарта должны применяться при разработке 

новых и пересмо1ре действующих ста!Щартов на стальные коис1рукции раз­

личиого назначения, разрабоже рабочей документации, включающей при 

необходимости специальные технические условия (СГУ) на изготовление и 

поставку стальных конструкций конкретных типов и r.mpoк. 

НастоJПЦий стандарт не распространяется на конструкции, выполняю­

щие роль технологического оборудования (стальные коис1рукции домеиных 

печей и воздухонагревателей, резервуары и газгольдеры, излучающие кон­

струкции антенных сооружений, надшахтные копры, коис1рукции подъемио-

1раиспортиого оборудования и лифтов, магистральные и технологические 

1рубопроводы), а также железнодорожных и автодорожных мостов и Г!Щро­

техиических сооружений. 

2 Нормапmнь1е ccьiJIIOI 

В иастоJПЦем стаидарте использованы нормативные ссыпки на следую­

щие межгосударс1Веииые ста!Щарты: 

ГОСТ ::!.3 14-68 Единая система конструкторской документации. Указа­
ния и а чертежах о r.с;ркироваиии и клеймении изделий 

ГОСТ 9.03::!-74 Единая система защиты от коррозии и старения. Покры­

тия лакокрасочные. Группы, технические 1ребоваиия и обооиачеиия 

ГОСТ 9.30::!-88 Единая систеr.m защиты от коррозии и старения. По­

крытия металлические и иеметаллические иеоргаиические. Методы КОИ1рОЛЯ 
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ГОСТ 9.40~-:~004 Единая система защиты от коррозии и старения. По­

крытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей к окраши­

ванию 

ГОСТ еЗ.ОО9-76 Система стандартов безопасности труда. Работы по­

rрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности 

ГОСТ 15.005-86 Система разрабожи и постановки продукции на произ­
водство. Создание изделий единичного и мелкосерийного производства, со­

бираеьiЬiх на месте эксплуатации 

ГОСТ 5~64-80 Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные 
типы, конструктивные элементы и размеры 

ГОСТ 6996-66 Сварные соединения. Методы определения механических 

свойств 
ГОСТ 75 1 ~-8~ Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радио­

rраф ический метод 

ГОСТ 8713-79 Сварка под флюсои Соединения сварные. Основные ти­

пы. Конструктивные элементы и размеры 

ГОСТ 11 533-75 Автоматическая и полуавтоматическая дуговая сварка 
под флюсом Соединения сварные под острыми и тупыми углами. Основные 

типы, конструктивные элементы и размеры 

ГОСТ 11534-75 Ручная дуговая сварка. Соединения сварные под остры­

ми и тупыми углами. Основные типы, конструктивные элементы и размеры 

ГОСТ 1419~-96 Маркировка грузов 

ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры 

ГОСТ 147Ю-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Мето­

ды ультразвуковые 

ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия. Ис­
полнения для различных климатических районов. Категории, условия экс­

плуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатиче­

ских факторов внешней среды 

ГОСТ 18 1 60-7~ Изделия крепежные. Упаковка. Маркировка. Транспор­

тирование и хранение 

ГОСТ :2 1650-76 Средства скреппения тарно-штучных rрузов в транс­
портных пакетах. Общие требования 

ГОСТ ~ 1778-8 1 Система обеспечения точности геометрических пара­

метров в строительстве. Основные положения 
ГОСТ ~ 1779-8~ Система обеспечения точности геометрических пара­

метров в строительстве. Технологические допуски 

ГОСТ ~1780-~006 Система обеспечения точности геометрических пара­

метров в строительстве. Расчет точности 

ГОСТ ~~~35-~0 1 0 Вагоны rрузовые магистральных железных дорог ко­

леи 1 5~0 мм. Общие требования по обеспечению сохранности при производ­

стве поrрузочно-разгрузочных и маневровых работ 

2 
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ГОСТ '2'2353-77 Болты высокопрочные класса прочности В. Конструкция 

н размеры 

ГОСТ '2'2356-77 Болты н гайки высокопрочные н шайбы. Общие техни­

ческие условия 

ГОСТ '235 18-79 Дуговая сварка в защитных газах. Соединения сварные 
под острыми н -уупымн углами. Основные типы, конструктивные элементы н 

размеры 

ГОСТ '23616-79 Снетема обеспечения точности геометрических пара­
метров в строительстве. Контроль точности 

ГОСТ '24'297-87 Входной контроль продукции. Основные положения 

ГОСТ '257'26-83 Кпейма ручные буквенные н цифровые. Типы н основ­

ные размеры 

ГОСТ '26047-83 Конструкции строительные стальные. Условные обоона­

чения (марки) 

ГОСТ '26433. 1-89 Снетема обеспечения точности геометрических пара­
метров в строительстве. Правнпа выполнения измерений. Элементы 

заводского изготовления 

ГОСТ '26433. '2-94 Снетема обеспечения точности геометрических пара­
метров в строительстве. Правнпа выполнения измерений параметров зданий 
н сооружений 

ГОСТ '27751-88• Надежность строительных конструкций н оснований. 
Основные положения по расчету 

Пр и меч а н и е - При пальзовании настоJПЦИм стандартом целесообразно прав е­
рить действие ссьmочньюс стандарrов на территории государств а по соответствующеrvtу 
укю ателю стандартов. составленноrvrу по состшнию на 1 JJИВарл текущего года, и по сооr­
ветсrвующим еже!llrеснч:но издаваемым информщионны:м указателn4 опубликованньtм в 
текуще11оt году. Если ссыtочный стандарт з аменен (изменен). то при поль~Jовании настол­
щим стандарrом следует руководствов мьсл з 61Vtеюnощим (измененньlf.lt) стандарrом Е спи 

ссьmочн:ый стандарr отменен без замены. то палажение. в котором дана ссьmка на нега, 
nримеЮiетсл в части не затраm:в ающей зту ссьmку. 

3 Класс:ифнкацня, основнь1е параме'IрЬI н J)аз~нры 

3.1 Стальные строительные конструкции классифицируются по типам: 
- стержневые сплошностенчатые; 

- стержневые сквозные; 

- листовые (континуальные нпн непрерывные); 

-висячие~ 

- комбинированные; 

- преднапряженные. 

3.'2 При создании конструкций необходимо учитывать следующие фак­

торы: 

• Н~ тepplrropюtPo::cJa'"'«:шЙ ФеJ~ер<щюt :tействует ГОСТ Р 54257-З:НО. 
з 
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- функциональное назначение; 
- вид соединений; 

- технологшо изготовления; 
- точность изготовления; 

- условия строительства и эксплуатации; 

- уровень ответственности. 

3. ~. 1 По функциональному назначеншо конструкции подразделяют на: 
-несущие (основные и вспомогательные); 

- ограждающие; 

- совмещающие функции несущих и ограждающих. 
3. ~.~ По видам соединений: 

- сварные; 

- болтовые (в том числе фрнкционные, фланцевые, срезные, фрикцион-

но-срезные на высокопрочных болтах); 

- клепаные; 

-винтовые; 

- комбинированные. 
3. ~.3 По технологии изготовления: 
- полностью изготовленные на заводе; 

- изготовленные на заводе в виде отправочных марок (элементов) и 
укрупняемые при монтаже; 

-изготовленные на строительной площадке. 
3.~.4 По точности изготовления конс1рукции классифицируют в соот­

ветс1Вии с указаниями, приведеиными в подразделе 4. 1~ и припоженим Б. 

3. ~. 5 По условиям с1роительс1Ва и эксплуатации конс1рукции различа-

ют в зависимости от: 

- вида сипового воздействия; 

- степени агрессивности воздействия среды; 

- температурных условий; 

- режима эксплуатации. 

3.~.5. 1 По виду силовых воодейс1Вий конструкции могут воспринимать: 

- постоянные или вреьrенные нагрузки и воодействия; 

- особые нагрузки типа взрывных, сейсмических. 
3. ~. 5. ~ По степени агрессивного воздействия среды: 

- неагрессивная; 

- слабоагрессивная; 

- среднеагрессивная; 

- с иль ноагрессивная. 

Классификация сред по степени агрессивного воздействия на конструк­

ции устанавливается в соответствии с нормативными документами. 

3. ~. 5.3 Конс1рукции могут возводиться и эксплуатироваться: 
- при расчетной темпера'I)'ре минус 45 •с и выше; 

4 
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- при расчеmой темпера'I)'ре от минус 45 •с до минус 55 •с включи-
тельно~ 

- при расчетной темпера'I)'ре ниже минус 55 •с; 
- притеьmера'I)'ре воздействия 100 •с-1 50 •с; 
- в отапливаемых зданиях и сооружениях; 

- в иеотапливаемых зданиях и сооружениях. 

3. ~.5.4 По режиму эксплуатации коис1рукции подразделяют на: 

- стационарные; 

- временные; 

- сборио-разбориые; 

- передвижные. 

3.:2.6 Конструкции должны соответствовап. классификации зданий и со-
оружений по уровню ответственности согласно ГОСТ ~775 1 : 

- повьпnеииый; 

- нормальный; 

- поиижеииый. 
3.3 Основные параметры и размеры конструкций должны быть приведе­

мы в стаидартах или рабочей документации на конструкции конкретных ти­

пов. Условные обозначения конструкций примимают в соответствии с 
госr ~6047. 

4 Общие технw•ескне "Iребовання 

4.1 Конструкции должны быть изготовлены в соответствии с требова­
ниями иастоJПЦего стандарта, стаидартов ипи технических условий на изде­

лия (конструкции) конкретных видов, типов и марок по рабочей документа­
ции, утвержденной разработчиком и примятой к производству предприяmем­

изготовителем. 

Рабочая документация на коис1рукции должна разрабатываться в соот­

ветствии с действующими иормаmвиыми документами в этой области. Тех­

иологня производства должна регламентироваться технологической доку­

ментацией, утвержденной в устаиовленном на предприятии-изготовителе по­

рядке. 

4.~ Конструкции допжиы удовлетворять устаиовленным при проекти­

роваиии требованиям по несущей споеобиости и жесткости, а в спуча.ях, 
предусмотренных стандартами, выдерживать контрольные нагрузки при ис­

пытаниях. 

В рабочих чертежах конструкций должны быть установлены схемы за­

гружеиия, контрольные нагрузки, соответствующие первому и второму пре­

дельному состоянию, а также кои1рольиое значение максимального переме­

щеиия. 

При отсутствии требований по испытаниям конструкций нагруженнем 
их несущая споеобиость и жесткость должны обеспечиваться устаиовпеииы-
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ьm 'Требованиями к сталяы, прочностныы характеристикаы и геоые'Iрическим 

параые'Iраы конструкций, конс'Iруктивныы элеыентаы, сварным, болтовыы и 

другиы соединенияы, а также, при необходиыости, к другим элеыентаы и де­

таляы конструкций в завиеныости от характера и условий их работы. 

4.3 Конс'Iрукции должны быть стойкиьm по отношению к теыпера­

турным и другиы видаы расчетных воздействий, которыы они ыогут подвер­

гаться в процессе эксплуатации. 

В рабочих чертежах ограждающих конструкций отапливаемых зданий и 

сооружений должны быть указаны виды и характеристики утеплителей, со­
ответствующие требованияы действующих норыативных докуыеитов по теп­

лозащите. 

КонС'Iрукции при воздействии открытого огня при пожаре должны со­

храня1Ь в завиеныости от их вида несущую способность и (ипи) целостность, 

а в необходиыых случаях также теплозащитную способность в течение уста­

новленного вреыени. Предел огнестойкости и класс пожарной опасности 
конс'Iрукций определяют на основе соответствующих норыативных докуыен­

тов либо путеы испытаний и указывают в рабочей докуыеитации. 

4.4 Конс'Iрукции должны быть защищены от коррозии способами, 

приведенныыи в рабочей докуыеитации, в соответствии с требованияыи дей­
ствующих норыативных докуыентов. 

В стандартах, технических условиях или рабочей докуыентации на кон­

С'Iрукции конкретных видов должны быть указаны сроки воестановпения за­

щитных покрытий. 
4.5 Защитные покрытия должны наноситься на конс'Iрукции в 

заводских условиях. 

Нанесение покрытий непосредственно при ыоитаже конструкций допус­

кается: 

- при исправлении ыест повреждений защитного покрытия в процессе 
транспортирования, хранения, ыонтажа; 

- при нанесении цветоыаркировки; 

- при закрашивании заводской ыаркировки; 

- при согласовании с заказчиком. 

4.6 В заводских условиях не подлежат грунтованию, окрашиванию и 

ыеталлизации ыеста монтажных соединений на высокопрочных ботах с кон­
тролируеыым натяжениеы и зоны ыоитажной сварки на ширину 100 ыы по 
обе стороны от шва. 

4.7 Качество очистки поверхности конс'Iрукций от жировых загрязне­

ний должно соответствовать второй степени обезжиривания поверхности по 
госr 9.40~. 

Степень очистки поверхностей конс'Iрукций от окислов должна соответ­

ствовать действующиы норыативныы докуыентаи 

4.8 Лакокрасочные покрытия несущих стальных конс'Iрукций по по­

казателяы внешнего вида должны соответствовать кпассаы по ГОСТ 9. 03~: 
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N - V - для конс1рукций, эксплуатируемых в средах со средне - и 

сильноагрессивной степенью воздействия; 

отV до VI 
до VII 

- для конс1рукций в слабоагрессивных средах; 

- в неаrрессивных средах. 

4.9 Требования к матЕриалам 

В стандартах или технических условиях на конструкции конкретных ви­

дов должны применяrъся материалы для конструкций и соединений, требо­

вания к которым установлены в рабочей документации, разработанной в со­

ответствии с действующиьm норыативными документами. 

Материалы должны соответс1Вовать требованиям стандартов ипи техни­
ческих условий на их изготовление. 

4.10 Требования к сварным соединениям 

4. 10. 1 Сварка стальных конструкций должна выполняrъся по разрабо­
танному технологическому процессу, оформленному в виде типовых или 

специальных технологических инструкций, или по проекту производства 

сварочных работ (IПICP). 
4. 10. ~Механические свойс1Ва металла сварных соединений, установ­

ленные на основе результатов испытаний по ГОСТ 6996, допжны соответ­
ствовать следующим требованияи 

- временное сопротивление разрыву металла сварного соединения, как 

правило, должно быть не ниже временного сопротивления основного метал­

ла~ 

- твердость металла сварного соединения (металла шва, зоны термиче­
ского влияния) при сварке конструкций в заводских условиях должна быть 

не выше 350 HV в конструкциях 1-й rруппы по классификации действующих 
норыативных документов и не выше 400 НV для конструкций остальных 
rрупп; при сварке конструкций в монтажных условиях 1Вердость металла 

сварного соединения должна быть не выше 350 НV; 
- ударная вязкость на образцах типа VI при среднесуточной температуре 

наружного воздуха в наиболее холодную пятидневку, указанной в рабочей 

документации, должна быть не ниже ~9 Дж/см2, за исключением соединений, 
выполняемых эпек1рошлаковой сваркой; 

- относительное удлинение должно быть не ниже 16 %. 

Примечанил 
1 ИcnьrraниJJЪI на ударную влзкость подвергают метЮIЛ стыковых mи тавровых со­

единений в зоне термического ВЛWJИWI. 
2 При испьпаНWIХ металла в зоне термического BJIWIНWI удариал ВJI'Зкость даnжна 

? 
быть не ниже 24 Дж/сьr. 

3 Ударную вюкость на образцах друmх тшtов следует указывать в рабочей до~;.у-
1\оrеиrации . 
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4.10.3 Ожлонение размеров швов сварных соединений от проектных 
не должно превьпnаn. значений, указанных в ГОСТ 5:)64, ГОСТ 8713, 
ГОСТ 11533, ГОСТ 11 534, ГОСТ 14771, ГОСТ :)35 18 Размеры углового шва 
должны обеспечиваn. его рабочее сечение, определяемое проектным значе­

нием катета с учетом предельно допустимого значения зазора между свари­

ваемыми элементами; при этом для расчетных угловых швов превьпnение 

указанного зазора должно быn. компенсировано увеличением катета шва. 

4. 10.4 Швы сварных соединений и конс1рукции по окончании сварки 
должны быn. очищены от шлака, брызг и натеков металла. Привареиные 
сборочные приспособления и выводные ппаики надлежит удаляn. без приме­

неимя ударных воздействий и повреждения основного металла, а места их 

приварки зачищаn. до основного металла с удалением всех дефектов. 

4. 10.5 Около шва сварного соединения должно быn. проставлено лич­
ное клеймо сварщика, выполнившего этот шов. Клеймо сварщика проставля­

ется на расстоянии не менее 40 мм от границы шва, если нет других указаний 

в рабочей ипи технологической документации. При сварке сборочной едини­

цы одним сварщиком допускается проводиn. маркировку в целом; при этом 

кпеймо сварщика ставится рядом с маркировкой отправочной марки. Допус­

кается маркировку швов проводиn. на исполнительных схемах. 

4.10.6 В зависимости от коне1руктивного офорь!Ления, условий экс­

плуатации и степени ответственности, швы сварных соединений подразде­

ляют на категории I, П, ПI, которые определяют высокий, средний и низкий 

уровни качества. Характеристики категорий и уровней качества приведеныв 

таблице 1 и приложении А. 

Т а блиц а 1 - Характеристши каrегорий и уровней качеств а швов сварньiХ соединений 

Категорши 
уровни каче-

Тшt швов соединений и х арм.-теристика условий 
ств а швов 

сварных со-
их эксmуатации 

единений 

1 Поперечные сrыкавые швы. воспринимающие растлrивающие наnри-

жеНИ!I "• ~ 0,85 Ry (в растJIИуrьюс пмсах и стенках балок. 'ЭЛеl\оrентав 

фермит.п.) . 

2 Швы тавровых. уrnовьюс. нахлесточных соединений, рабмающие на 
О1рЫВ, при растягивающих наnрJDКенюп. действующих на прикреrшие-

1- ВЫСОЮ1Й мый 'ЭЛемент "• ~ 0,85 Ry, и при нопр""'еИИ!IХ среза в швах t'>'Ш ~ 

0,85 R ... 1. 

3 Швы в конструкЦWJХ mи в их 'ЭЛемент~. оrносящих ел к 1-й rpyrme по 
mассификации действующих норl'<~ативньп документов. а таюке в кон-
струщWIХ 2-й rpyrmы в mиматических районах строиrельства с рас-
четной темnературой ниже минус 45 ос (кроме случаев. отнесенньюс к 
типам 7-1 2). 

s 
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Окон-чание таблиць~ 1 

Категорши 
уровни каче-

Тшt швов соединений и х араъ.:теристика условий 
ств ашвов 

сварных со-
их эксmумации 

единений 

4 Поперечные стыковые швы, воспринимающие растJП'Ивающие напрл-
жеНWI OAR,, ::; и"< 0,85 R.Y' а таюке рабоrающие на отрыв швы тав-
ровыс. уmовых. нахлесточньюс соединений nри растJП'ивающих напри-

жеНШDС, действующих на прИ!.реmJiемый :элемент uP < 0,85 R),. и при 
напрJDКенип срез а в швах t'yw ;::: 0,85 R,~.1 (кpOI\ole случаев, оrнесенньюс 
ктипуЗ) 

5 Расчетные уrnовые швы, в осприниl\оwощие напрнжеНШI среза '['}"W ~ 

0,75 R,~·t• которые соеднюnот основные 'ЭЛементы конструкций 2-й и 

ll- средний 3-й групп (кроме случаев, отнесенных к типам2 и 3). 

б П родапьные стыковые швы, воспринимающие напрJDКенш pacrJDКeНWI 
ИJiи сдвиrа 0,4R :S; q < 0,85 R 

7 П родапьные ( свюующие) уmовые швы в ОСНОВНЬDС ':ЭЛеl\>rентах кон-

с трущий 2-й и 3-й rpyrm. в оспринимающие растJП'ИВ ающие напрюке-
НШI (паленые швы "ЭЛементов составного сеченщ швы в растJIИуrьюс 
:mеыентах ферми т. д.). 

8 Стыковые и угловые швы. прю:реmJJЮщие к pacrJIИyrыьt зонам основ-

ньюс "ЭЛементов конетрущий узловые фасоНЮ'~, фасонш свлз ей. упоры и 
т. п. 

9 Поперечные стыковые швы. воспринимающие сжиыающие напрJIЖе-

НИ!l . 

10 П родапьные стыковые швы и свлзующие уmовые швы в сжмьюс 'ЭЛе-
ыентах конструкций. 

lll - низкий 11 Стыковые и уrnовые швы. прикреiDVПОщие фасою:и к сжаты:м "ЭЛемен-
тамконсtрукций. 

12 Стыковые и угловые швы во вспоьюrательньюс "ЭЛеыентах консtрукций 
(консгрукции 4-й группы) 

Примечанн е Условные обозначенил: 
а, - рiСТJП"ИВаюшее НШРJU'енне мe'l"t\JDП\ шва~ 

R>, - piCЧfТI«)e соrqютивление стали рiстпению. сжатию и изrnбуnо nределуrеъ.учести~ 

't)·ш - касательное НШРJU'еНне мe'l"t\JDП\ ymaвoro шва~ 

Rw 1- расчетное СОП}Юtивленне уmавых швов с~зу (условному) по мeтaJDiy шва~ 
с; - }(8npJU:eниe металпа шва~ 

R -расчетное сощютивпение мeтaJDia шва 

4. 10.7 В рабочей документации должны быn. укrоаиы: 
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- сварные соединения, для которых требуется контроль с использованн­

ем ультразвуковых нпн радноrрафнческих методов, а также проведение ме­
ханических испытаний; 

- методы н объемы контроля; 

- требуемый уровень качества сварных соединений. 
4. 10.8 При визуальном контропе сварные швы должны соответствовать 

следующим требованиям: 

а) иметь гладкую или равномерно чешуйчатую поверхность без резких 

переходов к основному металлу (требование плавного перехода к основному 

металлу должно бы1Ъ специально обосновано н обеспечено дополнительны­

ми технологическими прнемамн); 

б) швы должны быть ппотнымн по всей длине н не иметь видимых про­
жогов, суженнй, перерывов, наплывов, а также недопустнмых по размерам 

подрезов, непроваров в корне шва, несплавлений по кромкам, шлаковых 

включений н пор; 

в) металп шва н околошовной зоны не должен нме1Ъ трещин любой 
длины н любой ориентации; 

г) кратеры швов в местах остановки сварки должны бы1Ъ переварены, а 

в местах окончания -заварены. 

4.11 Требования к отверсtиЯмпод болтоаые 
и заклепочные соед~~Иения 

4.11. 1 Номинальные днаметры отверстий под болтовые соединения раз­
личных видов н классов точности А, В н С, а также высокопрочных болтов 
прнннмают в соответствии с действующими нормативными документами н 

рабочей документацией. 

4. 11 . ~ Образованне отверстий проводят на предприятии-нзготовителе 
сверлением нпн продавлнваннем. Продавливанне отверстий не допускается в 

расчетных соединениях, а также оговоренных в рабочей документации. 

4. 11.3 Предельные отклонения диаметров отверстий от проектных в за­
висимости от способа образования и типа болтового соединения прнведены в 
таблице ~. 

4. 11.4 Контрольная и общая сборка конструкций с монтажны~~<m болто­
выми соединениями должна выполняться на предприятии-изготовителе, если 

эго оговорено в рабочей документации. 

4.12 Точиость изготовления элементов конструкций 
и сборочных (монтажных) едиющ (изделий) конструкций 

4. 1~. 1 Предельные отклонения геометрических параметров конструкций 

(элементов конструкций, изделий, сборочных единиц) должны соответство­

вать значениям, указанным в рабочей документации, в стаидартах или техни­

ческих условиях на конструкции конкретного типа. 
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Т аблиц а " 

Предельное о'It<лоиеиие диаме1ра Допускаемое число 

Диаметр оmерстия О'IКлоиеиий в каждой 
Наименование отклонения, оmерстий, под бопты кл ас- группе О'IВерстий для 

способ образования оmерстий мм сов точиости в ' под бопты кл ас- сталей 
С и высоко- са точиости А 
пр очные 

С::?35-С::?85 С345-С440 

Отклонения диаметра продавленных До 17 вкпюч. О; +0,6; 
отверстий, а также их овальность Св. 17 О; +1,0 -

Отклонения диаметра просверлеиных До 17 вкпюч. О; +0,6; 0; +0,::?4; 
Не ограничивается 

отверстий, а также их овальность Св. 17 О; +1,0 О; +0,::?8 

Завалы размером более 1 мм и тре-
Не допускается 

щииы в краях оmерстий - - -

Косина (уклон оси) до 3 % толщины 
пакета. но не более ~ мм при машин- Не ограни-

До::?О% ной и 3 мм при ручной пиевматиче- - - -
чивается 

ской клепке 

Косина (уклон оси) до 3 % толщины 
Не ограничивается пакета для болтов - - -

Косина больших значений - - - Не допускается 

Оrклоиеиие глубины зенковки До 48 вкпюч. ± 0,4 Не ограничивается 

П римечание -Диаметр продавленньюс отверстий со стороны матрицы не доои<ен превьппать НО'-П1ИЮiьноrо диаметра отверстий 
баnее чем на 1.5 1\oiM. П рименение продавленньюс отверстий в расчетны< соединеНWIХ не допускает си. 

'-:1 
о 
n 
о-1 ,., 
::2 -f 
~ -1·> 
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Точносn. геоме1рических параметров рассчигывают в соо'IВетспшн с 
нормативными документаьiН Снетемы обеспечения точности геометрических 
параметров в строигельстве (си ГОСТ ~1778, ГОСТ ~1779, ГОСТ ~1780) в 

завнеимости от функциональных допусков, требуемого уровня собираемости 

конструкций пр н монтаже н изготовлении, с учетом конструктивных, а также 

технологических возможностей изготовления н монтажа 
4.1~. ~Значения допусков прямолннейностн, линейных размеров н ра­

венства днагоналей прнведены в приложении Б. Допуски, указанные в таб­

лицах Б.!, Б. ~ н Б.З, установлены на основе данных ГОСТ ~1779. 

4.13 Комплект~mсть и условия поставки 

4. 13. 1 Конс1рукцнн должны поставляn.ся потребителю комплектно. 
4. 13. ~В стандартах, технических условиях нлн рабочей документации 

на конструкции конкретных видов должен указываn.ся состав всего ком­

плекта изделий, поставляемых предприятием-изготовителем. 

В состав комплекта конструкции обязательно должны входнn.: кон­
струкции, крепежные изделия, рабочая документация, пооволяющая выпол­

ннn. монтаж конс1рукцнй н осуществнn. нх эксплуатацию, а также докумен­

ты о качестве конс1рукцнй (паспорт) н крепежных изделий (сертификат ка­

чества с указаннем результатов механических приемо-сдаточных испыта­

ний). 
4. 13.3 Состав комплекта конс1рукцнн (объем, порядок поставки кон­

струкций, документ о качес'IВе (паспорт) н сопровождающую нх рабочую до­

кументацию; поставку запасных изделий, материалов, прокладок, крепежных 

изделий н т. п.) устанавливают по согласованию с заказчиком н указывают в 
заказе (договоре) на поставку конструкций. 

4. 13.4 Пр н назначении габаритных размеров конс1рукцнй следует 
предусматрнваn. вооможносn. членения их на отправочные элементы с уче­

том технологической вооможностн изготовигеля н подъемно-транспортного 

оборудования по1ребигеля, а также условий транспортирования. Членение 

конструкций на отправочные элементы н блоки должно соответствоваn. сле­

дующим требованняи 

- отправочный элемент нлн блок должен сохраняn. при поrрузочно­
разгрузочных работах н 1ранспортированнн проектные геометрические раз­

меры н форму; 

- элемент нлн блок должен нмеn. детали для строповкн при разгрузке, 
поrрузке, укрупнигельной сборке на монтаже, для установки монтажных 
подмостей н лестниц, а также должен быn. укомплектован сборочными дета­

ляьш для закрепления конс1рукцнй в проектном положении; 

- габаритные размеры элемента нлн блока конструкции, перевозимых 
железнодорожным транспортом, должны соответствоваn. габаригным раз­

мерам железнодорожного 1ранспорта; 
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- габариmые размеры элемента или блока конструкции, перевозимых 
автомобильным транспортом, должны соответствовать требованиям органов 

государственной безопасности дорожного движения. 

4.14 :маркировка 

4. 14. 1 В зависимости от назначения маркировка конструкций и их эле­
ментов может быть операционной, общей, индивидуальной и ориентирую­

щей. 
4. 14.~ Операционную маркировку наносят на детали и элементы кон­

струкций в процессе проведения всех операций по изготовлению конструк­

ции в соответствии с технологической документацией. Операционная марки­

ровка, как правило, на изготовленной конструкции не сохраняется, за исклю­

чением случаев, когда это требование приведено в рабочей документации, 

технических условиях или стандарте на конструкции конкретного вида. 

4. 14.3 Общую маркировку наносят на каждую конструкцию. Общая 
маркировка должна содержать марку по госr ~6047. 

Допускается наносить на конструкцию товарный знак или краткое 
наименование изготовителя. 

Допускается наносить на конструкцию маркировку в виде попосы 5 см 
определенного цвета для каждого заказа при поставке изготовителем кон­

струкций по двум или болеезаказам в один адрес. 
4. 14.4 Индивидуальную маркировку следует наносить на конструкции, 

прошедшие общую и контрольную сборку. Индивидуальная маркировка 
допжна содержать: 

- общую маркировку; 

- дополнительную маркировку по схеме сборки. 
4. 14.5 Ориентирующую маркировку следует наносить на конструкцию, 

для установки которой необходима информация о правильиости ее ориента­

ции в пространстве. 

Ориенmрующую маркировку наносят только при наличии указаний в 
рабочей документации и на конструкции, прошедшие контрольную и общую 

сборки. 
4. 14.6 Ориентирующую маркировку следует наносить в дополнение к 

общей или индивидуальной маркировке и она должна содержать маркиро­

вочные знаки, указывающие: место строповки, место опирания и установоч­

ные риски конструкций, указанные в рабочей документации. 

Место опирания и установочные риски конструкций наносят в виде 
накерненых рисок длиной 5 мм. 

4. 14.7 Маркировочная надпись может быть строчной и этажной в зави­
симости от размеров конструкции. 

4. 14.8 Маркировку следует наносить в двух местах и располагать на 
видном месте, доступном для обзора и прочтения при хранении и монтаже, а 

при необходимости при эксплуатации и ремонте. 
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4.14.9 Расположение маркировки на конс1рукции должно быrъ указано в 
сооmетспши с ГОСТ ::?.314 в стандартах, технических условиях или рабочей 
документации на конструкции конкретного вида. 

4. 14.10 На конс1рукции (изделия), на которые невозможно из-за r.тлых 

габаритов нанести маркировочные надписи, разрешается наносиrъ ыаркиров­

ку без указания номера заказа и чертежа, при этом конструкции должны бып. 

уложены в JПЦНК или увязаны в связку. К JПЦнку или связке должна быrъ при­

креплена бирка с указанием номера заказа, чертежа и числа изделий в JПЦнке 

или связке. 

4. 14. 11 Маркировку следует устанавливап, в стандартах или техниче­
ских условиях на конструкции конкретного вида или рабочей документации 

и наносить ее одним из способов: 

- окраской по трафарету; 

- буквенно-цифровыми клеймами по ГОСТ ::?57::?6; 
- кернением, 

- креплением на изделии металлического ярлыка с маркировкой, выби-
той буквенно-цифровыми клеймами. 

Допускается разборчиво краской наносиrъ маркировку от руки. 

Маркировку буквенно-цифровыми клеймами следует обводиrъ краской 

в виде рамки. 

4. 14.1::? Маркировку по трафарету следуетвыполия1Ь краской, контраст­
ной по отношеншо к фону конструкции. 

4. 14.13 Маркировку следует выполняп. шрифтом высотой 10; 15; 30; 50 
и 100 мм по гост 1419::?. 

4. 14.14 При собmодении условий и сроков хранения, установленных в 
норыативных документах, маркировка должна обеспечивап, визуальное про­

чтение при хранении и монтаже. 

Маркировка, выполненная буквенно-цифровыми клеймами, кернеинем 

или креплением на конструкции металлического ярлыка, должна обеспеч и­

вап, сохранносп, надписей в течение всего срока службы изделия во всех 

условиях и режимах, установленных в стандартах, технических условиях и 

рабочей документации. 
4. 14. 15 Крепление на конструкции накладных металлических ярлыков 

должно исключап, возможнос1Ь создания активных гальванических пар. 

Размеры ярлыка - по ГОСТ 14192. 
4. 14. 16 Транспортная маркировка изделий- по ГОСТ 1419::?. 
4.14. 17 На деталях расчетных элементов конструкций, оговоренных в 

рабочей документации, стандартах или технических условиях, маркировку 

следует наносип, кернеинем с обязательным указанием номера плавки ме­

талла. 

14 



гост 2311S...2012 

4.15 Упаковка 

4. 15. 1 Упаковку конструкций следует проводиrъ, соблюдая меры, ис­
ключающие изменения геометрической формы, деформации, а также обеспе­

чивающие сохранносn. защитного покрытия конструкций при их погрузке, 

разгрузке и хранении. 

4.15. ~ В качестве основного вида упаковки конструкций для транспор­
тирования и хранения следует примеияn. пакетирование. 

4. 15.3 Пакетированию подлежат конструкции, детали и сборочные еди-

ницы (изделия) !.~<~алой жесткости и устойчивости: 
- плоскостные решетчатые конструкции; 

- балки (подкрановые, путей подвесного транспорта, перекрытий). 
Огдельные пакеты конструкций выполняют как транспортные или объ­

единяют в более крупные пакеты. 
4. 15.4 Формирование транспортных пакетов следует проводиrъ из одно­

именных изделий или пакетов одного заказа и чертежа или из разноименных 

отправочных элементов или пакетов в пр едепах заказа. 

4. 15. 5 Транспортные пакеты изделий должны обеспечиваn.: 

- возможносn. механизированной погрузки на транспортные среде1ва и 
выгрузки; 

- неизмеияемосn. формы и размеров, сохранносn. конструкций при 
транспортировании, погрузке, выгрузке и хранении; 

- устойчивосn. каждого пакета в отдельности и возможнос1Ъ складиро­
вания в два яруса и более, кроме пакетов решетчатых элементов и криволи­

нейных листовых конструкций; 

- доступносn. проверкичисла изделий и их маркировки в пакете; 

- безопаси осn. формирования, погрузки, выгрузки, вооможносn. поэле-

ментного расформирования пакета; 

- надежи осn. и удобство размещения изделий на транспортных сред­
ствах согласно правилам, действующим на транспорте конкретного вида. 

4. 15.6 Изделия (комплектующие детали, крепежные изделия, накладки, 

сборочные и монтажные приспособления и т. п.) небольшой массы с габари­
тами до 1,5 м надлежит упаковываn. в ящичные поддоны (с крышкой или без 
нее, с цельными или решетчатыJ>m стенками), изготовленные по чертежам 

изготовителя, утвержденным в установленном порядке. Упаковка высоко­

прочных болтов, изготовленных по ГОСТ ~~353 и ГОСТ ~~356, должна соот­

ветствоваn. требованиям ГОСТ 18 160. Допускается поставля1Ъ комплекту­

ющие изделия в упаковке и таре поставщика. 

4. 15.7 Максимальные размеры пакетов и ящичных поддонов при пере­
возке железнодорожным, автомобильным, авиационным или водным транс­

портом должны соответствоваn. требованиям, установленным действующи­
ми на этих видах транспорта правилами, утвержденными в установленном 

порядке. 
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4.15.8 м:асса -rранспоргного пакета должна быть не более :;о т, если иная 

масса не оговорена в заказе. Пр н этом масса пакета более :;о т должна быть 

согласована между rрузоотправнтелем н rрузополучателем В случае пере­

rрузкн пакета на пути следования с одного 1ранспортного средства на другое 

необходимо согласование со станцией (пунктом) переrрузкн при массе лаке­

та более 1 О т. 
4.15.9 Пр н смешанных перевозках габариты н масса пакетов н JПЦнчных 

поддонов не должны превышать меньших значений, указанных в правнлах, 

действующих на -транспорте конкретного вида, с учетом -требований 4. 15.4. 
4. 15. 10 Масса средств пакетирования н JПЦнчных поддонов должна быть 

ьmннмально необходимой. Несущие н деформируемые элементы средств па­

кетировання следует рассчнтыва1Ь по с-троительным нормам н правилам на 

проектированне стальных конс-трукций с учетом массы пакетированных кон­

с-трукций, а также наrрузок, возникающих пр н поrрузке, разгрузке н перевоз­

ке rруза на -rранспоргных средствах. 

4.15. 11 Несущие элементы средств пакетирования должны иметь 

ус-тройства для с-rроповкн пакета н закрепления его на -транспортных сред­

ствах. Огверстия в деталях средств пакетнрования должны быть не менее: 
- для с-rроповкн-70 мм; 
- для закрепления- 30 мм. 

4. 15. 1:; Для средств пакетнрования следует прнменять: 
- фасонный (горячекатаный, холодногнутый) н листовой стальной про-

кат~ 

- болтовые н сварные соединения; 

- проволоку стальную низкоуглеродистую общего назначения, термиче-
ски обработанную, днаме1ром не менее 6 мм. 

4. 15.13 Для сохранности защитного покрытия конс-трукций в местах их 
контактирования между собой н со средствами пакетирования необходимо 
устанавливать н закреплять от выпадения прокладки нз дерева, картона, 

пластыассы н других материалов. 

4. 15.14 Средства скрепления грузов в 1ранспортных пакетах - по 

госr ::1650. 
4. 15.15 Пакеты изделий, а также JПЦнчные поддоны должны иметь мар­

кировку по госr 1419::?. 

5 ПравНJiа прн~mн 

5. 1 Все поставляемые конс-трукции должны бы1Ь приняты службой 
технического кон-троля предприятия-изготовителя. 

5.:; Пр н пр немке следует устанавливать соответствие всех параме-тров 
конс-трукций -rребованияи 

- настоJПЦего стандарта; 

- стандартов нлн технических условий на конкретные конс-трукции; 

- рабочей документации. 
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5.3 При приемке коис1рукций серийного производства объемы паргий, 
методы и планы КОИ1рОЛЯ (в том числе объемы выборок) должны бы1Ъ уста­
новлены в стаидартак или технических условиях на конкретные коис1рук­

ции. 

5.4 При приеьпсе коис1рукций единичного и мелкосерийного производ­
ства объемы паргий, методы и планы кои1роля (в том числе объемы выбо­

рок) должны бытъ приведеиы в рабочей документации на них. 
5.5 Соответствие показателей качества коис1рукций и параме1ров тех­

нологических режимов 1ребоваииям документов, указаиных в 5. ~' устанав­
ливают по данным входного, операционного и приемочиого КОИ1роля по но­

менклатуре показателей и процедур, приведеиных в таблице 3. 

Таб лиц а 3- Кои1ролируемые показатели качества коис1рукций 

В и д контроля 

1 Входной 
Контролируемые показатели или процедУРа 

Качество коьmлектующих изделий, исхо диых ыатериалов и заг о­
товок (класс и ыарка стали, сортамент и геометрические размеры 

проката, марки лакокрасочных, сварочных материалов и мат ериа­

лов аитикоррозиоииых покрытий; качество газов WIЯ сварки и рез­
ки металла, классы пр очиости и диаметры болтов и гаек и др.) 

2 Операциои- Геометрические параыетры шаблонов, кондукторов и других эле-

иый 

3 Приемочный 

ментов оснастки. 

Геометрические параметры деталей и заготовок, в том числе после 
их механической обработки. 

Сборка конструкции или ее элементов под сварку. 

Качество сварных и болтовых соединений. 

Качество от дельных изготовленных элемент ов, входящих в кои­
струкцию . 

Геометрические параметры конструкций. 

Качество аитикорр озиоииых покрытий, в том числе по дготовки 
поверхности, грунтовки и слоев покрытий 

3.1 Периоди- Пар аме-уры техиолоrnческих режимов операций пр оизводства. 
чесmй 
троль и 

таиия 

кои- Проверка стабильности техиолоrnческих процессов операций 
испы- производства и до статочиости объема контроля по входи о JМУ и 

операциоиио му контр олю. 

3.2 Приеью ­

сдаточный 
контроль 

Собираемо стъ конструкций и а основ е контр ольной сборки. 

Несущая способно стъ и жестко С1Ъ конструкций 

Пров ер ка наличия документов по входиому и опер ациоииому 
контролю и соотв етствия их утвержденной техиолоrnческой 

~документации. 
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Окон-чание таблиць~ З 

В и д контроля 1 Контролируемые показатели или пр оцедУРа 

3.2 ПриеJ>rо - Геометрические параметры конструкций, вли.яющие на собира-

сдаточный емое1ь конструкций. 
контроль 

Визуальный контр оль конструкций. 

Выборочный контроль аитикоррозиоииой ЗЭЩИ1Ь~ сварных 

швов и др утих требований стаидарщ технических условий и 
рабочей документации. 

КоJ>mлектиос1Ь, маркировка, упаковка 

Примечани~ 

1 Проверку собирае!<юсти. несущей способности и жесткости конструiЩИЙ проводи 
при приемо-сдаточньюс испьrrанип. если они предус"'ютрены стандартами, техническими 

условмми или рабочей документацией на кою.ретные виды конструtЩИЙ. 

2 П рацедура внешнего осl\оютра конструкций предусматривает визуальный контраnь 
требовений стандарта с целью апределенил мест возмо)!QfЬDС деФектов констРУIЩИи. 

В стандартах, технических условиях и рабочей документации на кон­

струкции конкретных видов и в технологической документации допускается 
уточиять номенклатуру контролируемых показателей и процедур в зависи­

мости от вида контролируемых изделий и специфики их производства. 
Результаты входного, операционного и приемочиого контроля должны 

быть зафиксированы в соответствующих журналах службы технического 
контроля, лаборатории или других документах. 

Параметры, результаты контроля которых следует заносить в указаиные 
документы, примимают в соответствии с технологической и рабочей доку­

ментацией на конструкции. 

5.6 Входной контроль 

5.6. 1 Входной контроль материалов и комплектующих изделий прово­

дят в соответствии с ГОСТ ::?4 ::?97. 
5.6.::? При наличии в стаидартах или технических условиях на кон­

струкции серийного производства, в рабочей документации на конструкции 

единичного или мелкосерийного изготовления требований о входном кон­

троле качества материалов и комплектующих изделий, его проводят в атте­

стованной лаборатории или лаборатории изготовителя конструкций. 
При этом применяют правила приеJ>П<И и методы контроля, предусмот­

ренные стаидартами или техническими условиями поставщика. 

5. 7 ОпЕр ацнонный контроль 

5.7. 1 Операционный контроль проводят в соответствии с технологиче­
ской документацией изготовителя. Контроль должен быть достаточным для 
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оценки качества выполняемых операций, имея в виду выполнение 'Требова­

ний стандартов ипи технических условий и рабочей документации на кои­

С'Iрукции. 

5.7.'2 Состав КОИ'Iролируемых признаков в процессах КОИ'IрОПЯ и пол­

ноту охвата их КОИ'Iролем, а также точиость и стабильность параме'Iров тех­

нологических режимов операций производства принимтот по технологиче­
ской документации изготовителя, разработаиной в соответствии со стандар­

тами единой системы технологической подготовки производства, и подтвер­

ждтот при постановке на производсtво в соответствии с ГОСТ 15.005. 
5.7.3 Для коис1рукций единичного и мелкосерийного производства 

полноту охватакоИ'Iропем принимтот по 5.7. 1 и 5.7.'2. 
При выборочном кои1роле случайно отобраиное изделие подлежит кои-

1рОЛю по всем параме'Iрам. Если фактическое значение хотя бы одного пара­
ме'Iра изделия выходит за пределы допуска, это изделие выбраковывтот и 

тогда кои1ролируют удвоенное число изделий из данной партии. В случае 

повториого обнаружения брака по даниому параме'Iру все единицы партии 

возвращтот исполнителю на разбраковку, а затем их предъявляют на кои-

1рОЛЬ в том же порядке. 

5. 7.4 Операционный контроль качества сварных соединений 
5.7.4. 1 Операционный КОИ'IрОПЬ качесtва сварных соединений должен 

проводиться до нанесения аитикоррооиоииой защиты (в том числе окраши­

вания коис1рукций). 1У!етоды и объемы операционного КОИ'IрОЛЯ указаны в 

таблице4. 

Таб лиц а 4 - м:етоды и объемы операционного КОИ1рОЛЯ 

Тип КОИ'IрО-
Объем 

Метод КОИ'IрОЛЯ 
лируемых 

кои- Примечаине 
швов по таб-

лице 1 
'IрОПЯ 

Визуальный и Все 100% Результаты кои1роля швов типов 1-5 
измерительный по таблице 1 должны бы'IЪ оформпе-

иы протоколом 

Уль'Iразвуковой 1и '2 100% -
по гост 1478'2 
ипи радиогра-

фический по 

ГОСТ 75 1'2 

Уль'Iразвуковой 1 3 
1 

10% Без учета объема, предусмо'Iреииого 

по гост 1478'2! для швов типов 1 и '2 

м' Р~"'Р'-1~ 4 г1 5% Без учета объема, предусмо'Iреииого 

фическии по для швов типов 1' '2 и 3 
ГОСТ 75 1'2 5 и 8 1 % Без учета объема, предусмо'Iреииого 

для швов типов 1' '2, 3 и 4 
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Окон-чание таблиць~ 4 

Типкоиrро-
Объем 

Метод коиrроля 
лируемых 

кон- Примечанне 
швов по таб-

лице 1 
троля 

м:еханические Тип коиrролируемых соединений, объем коиrроля и треба-

испытания по вания к качеству должны бытъ указаны в рабочей докумен-

ГОСТ 6996 тации с учетом требований 4. 1 0.~ 

Примечанил 

1 Методы и объем контралл сварных соединений в узл~ павьпnенной жесткости, 
где увеличивает ел опасность образавамил трещин, должиь1 быть дополниrельно ужазаныв 
рабочей документеции. 

2 В конструtЩип и узлах. х арактеризующих ел опасностью образов 8НШ1 х алодньюс и 
слоистьюс трещин в сварньюс соединеНWIХ, контроль качества следует проводиrь не ранее 

чемчерез двое суток после аканчаншt сварочньюс работ. 

5 .7.4. ~ Неразрушающий контроль качества сварных соединений необ­

ходимо проводитъ после исправления недопустимых дефектов, выявленных 

визуальным и измерительным контролем 

Контролю в первую очередь должны бытъ подвергнуты швы в местах их 

взаимного пересечения и в местах с признаками дефектов. Если в результате 

этого контроля установлено неудовлетворительное качество шва, контроль 

должен бытъ продолжен до выявления фактических границ дефектного 
участка. 

Контроль должен проводитъся в соответствии с требованиями стандар­
тов, рабочей и технологической документации. Неразрушающий контроль 

должен проводитъся специалистами (деф ектоскопистами), аттестованными в 

установленном порядке. Заключение по результатам коиrроля должно бытъ 

подписано специалистом не ниже уровня П. 

5.7.4.3 При систематическом выявлении в сварных соединениях недо­
пустимых дефектов (уровень брака более 10 %) методаминеразрушающего 
коиrроля объем контроля должен бы-п. удвоен, а при дальнейшем выявлении 

недопустиь!Ых дефектов необходимо провести контроль всех соединений 

данного типа в объеме 100 %. 
5.7.4.4 Сварные соединения, не соответствующие требованиям к их ка­

честву, должны бытъ исправлены в соответствии с разработанной технологи­

ей и повторно прокоиrролированы. 

5.7.5 lvfетоды и объемы коиrроля применяют в соответствии с требо­
ваниями настоящего стандарта, если в рабочей документации не приведены 

иные требования. По согласованию с проектной организацией могут бытъ 

использованы другие эффективные методы коиrроля взамен указанных или в 

дополнение к нии 
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5.8 Приемочный контроль 

5.8. 1 При приемочном контроле осуществл.яют прие~~<псу готовых изде­
лий по качеству на основании данных входного, операционного, периодиче­

ского и приемо-сдаточного контроля. 

5. 8.~ Периодический контроль проводят в сроки, устаиовленные тех­

нологической документацией изготовителя, или внепланово в случае выяв­

ления при приемо-сдаточном контроле регулярных иесоответствий 1ребова­

ииям нормативной или рабочей документации. 

5.8.3 При иеудовпетворитепьиых результатах периодического кои-

1рОЛЯ выпуск коиС1рукций должен бы1Ъ прекращеи до ус1раиеиия причин, 

вызвавших появление дефектов. 
5.8.4 Приемо-сдаточный кои1роль каждой партии коис1рукций вы­

поли.яют по иомеикла1)'ре показателей и процедур, приведеиных в таблице 5: 
при выборочном кои1роле - на единицах продукции, включенных в вы­

борку, объем которой должен быть назначен в соответсmии с требованиями 

5.3 и 5.4; 
при сплошном кои1роле - и а каждой единице продукции. 

5.8.5 По1ребитель имеет право производи1Ъ входной кои1роль кои­
С1рукций, применяя при этом правила приемки, устаиовленные настоящим 

стандартом, стандартами, техиически~~<m условиями ипи рабочей документа­

цией на конкретные конструкции. 

Т а блиц а 5 -Н ol\oreНIOiaтypa покю ателей и nроцедур при приеl\ою- сдаточном контроле 

Наименование кои1ролируемого 
Вид КОИ1рОЛЯ 

параметра 

Документы о входном и операциои- Проверка наличия доку~~<rеитов и дан-
ИОМ КОИ1рОЛе иых о соответсmии контролируемых 

параметров требованиям нормативных 
документов 

Геоме1рические параметры кои- Измерение 
струкции (отправочного элемента), 

впи.яющие на собираемосп. 
Визуальный на соответствие требова-

Качество сварных соединений"' 
ииям4. 10. 

При наличии дефектов, выявленных 
визуальным КОИ1рОЛеМ, - по 5 7.4 ~. 
при этом объем кои1роля по таблице 4 

Качество отверстий под болтовые и Визуальный. 

заклепочные соединения Измерение ---
Внешний вид и толщина защитиого Визуальный. 

покрытия Измерение толщины 
* При прием~ сд«rочньюс испыrанилх качества сварньюс соединений проверие:.tые 

КСJН'!рольньtе vчастки ДQЛЖИЬI быть очищень1 от нанесенной sнтикорразионнай защиты. 
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6 Методы коиrроля 

6. 1 Коиrроль изделий проводит служба технического коиrроля изгото­
вителя и надзорного органа. 

6.::! Виды и методы коиrроля изделий принимтот с требованиями 
настотцего стандарта, а также стаидартов и технических условий на кон­

кретные конструкции серийного и мелкосерийного производств, а для кон­

струкций единичного производства- рабочей документации. 

6.3 Выбор методов и средств измерений геометрических параметров 
конструкций при контроле - по госr ::!36 16. 

6.4 Правила выполнения измерений геомеrрических параметров следу­

ет принимать по госr ::!6433.1 и госr ::!6433.::!. 
6. 5 Коиrроль качества очистки и обезжиривания проводяг в соответ­

ствии с гост 9.40::!. 
6.6 Внешний вид покрыmя следует коиrролировать визуально по 

госr 9.30::! дпя покрытий металлических инеметаллических неорганических 
и по госr 9.03::! - для лакокрасочных покрытий. 

6.7 Коиrроль толщины покрытия проводяг неразрушrоощими методами 

с применемнем приборов для контроля толщины покрытий в соответствии с 
ГОСТ 9.30::!. За результат следует принимать среднее значение пяm измере­
ний толщины покрыmя на каждом коиrролируемом участке. 

6.8 Плотность покрытия, эласmчность, адгезшо, испытание на изгиб и 

другие требования к покрытиям, если они приведены в рабочей документа­

ции и нормаmвных документах, коиrролируют по методикам, утвержденным 

в установленном порядке. 

6.9 Геометрические парамеrры конструкций при контрольных и общих 
сборках контролируют по ГОСТ ::!6433.::!. 

Монтажные болтовые соединения проверяют калибрами в соответствии 
с требования~~<m, установленными в рабочей документации. 

6. 10 Коиrроль комплектности, маркировки и упаковки проводяг на со­

ответствие требованиям 4. 1 ::!-4. 14. 

7 Транm~пированне н хранение 

7. 1 Требования к транспортированию и хранению должны быть приве­
деныв стаидартах или технических условиях на серийно изготовляемые кон­

струкции и в рабочей документации на конструкции индивидуального изго­

товления. 

7.'2 Погрузку, транспорmрование, выгрузку и хранение конструкций 

следует проводить, соблюдая меры, исключrоощие возможность их повре­

ждения, а также обеспечивтощие сохранность защитого покрытия кон­
струкций. Не допускается выгружать конструкции сбрасыванием, а также 

перемещать их волоком. 
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7.3 Требования безопасности при погрузочно-разrрузочных работах с 
конструкциями- по госr 1~. 3.009. 

7.4 У сповня транспорmрования н хранения конструкций следует уста­
навпивюъ в завнснмосm от климатических факторов внешней среды по 

госr 15 150. 
7.5 Транспортированне конструкций допускается транспортом любого 

вида. Погрузку н креппение пр н транспорmрованнн конструкций железнодо­

рожным транспортом следует осуществпятъ на открытом подвижном составе 

в соответствии с ГОСТ ~~~35 с учетом максимального использования нх гру­

зоподъемности (вместимости). 
7.6 Размещение н креппение отдельных конструкций, пакетов, поддо­

нов на транспорmых средствах следует проводить по схемам, разработанным 

в соответствии с действующими техническими условиями н правнпамн, дей­

ствующими на транспорте коикреmого вида. 

7.7 Поrрузку н выrрузку конструкций, транспортных пакетов н ящич­

ных поддонов следует проводить способами, нскпючающнмн повреждение 

конструкций н транспорmых средств. 

7.8 Конструкции спедует хранить на специально оборудованных скла­
дах рассортированными по заказам, сборочным единицам н маркам. 

7.9 Пр н хранении должно быть обеспечено устойчивое положение кон­
струкций, пакетов н ящичных поддонов, нскпючено соприкосновение нх с 

rрунтом, а также предусмотрены меры против скапливания атмосферной 

впагн на конструкциях нлн внутри них. 

7.10 Пр н многоярусном складировании конструкции пакеты н ящичные 

поддоны вышележащего яруса необходимо разделятъ от нижележащего де­

ревянными прокладкамн, располагаемыми по одной вертикали с подкладка­

J>m. 
7. 11 Схемы складирования должны нскпючать деформации конструкций 

н обеспечивать безопасное1ъ расстроповкн н строповкн конструкций, пакета 

нпн ящичного поддона. 

7. 1~ Пр н складировании должна быть обеспечена хорошая видимость 
маркировки конструкций. 

7. 13 Размеры проходов н проездов на складе между штабелями нпн от­
дельными конструкциями должны соответствовать требованиям строитель­

ных норм н правил по технике безопасносm. 

8 ДоК)'!'tенrока'lестве 

8. 1 Документ о качестве на стальные строительные конструкции необ­

ходимо составпятъ на каждое возводимое на объекте здание, сооружение нлн 

на парmю конструкций. 

8. ~ Форма документа о качестве на стальные конструкции приведена в 
пр нпоженин В. 
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9 Указания по n.toиraжy 

1У!онтаж конс1рукций проводят в сооmетс1Вии с требованиями норма­

тивных документов на монтаж и правилаьm, установленныьm проектоы орга­

низации стронтельсmа (ПОС) и проектом производс1Ва ыонтажных работ 
(IПIP). 
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Требования к качеству сварных соЕ'ДННеннй 

Таб лиц а А 1- Допустимые дефекты 

Н аи:r-,.rенование Хараъ.-теристика дефектов по 
Допустимые дефеъ.-ты по уров-;;;;-

дефектов расположению. форме и paз!llrepaм 
качества 

высокий средний 1 НИЗЮ1Й 

1 Трещины ~Трещины всех видав. разl'<rеров и 
Не допускаютСJI 

1 ориентоции 
Максимальнu C)'!<ll\ol8pHaJI mощадь 
пор or mощади проекции шва на 

• 1 % 2 % 4% оценочномучастке 

2 Поры и по- Максимальный размер одиночной 

ристость поры: 

- стыковой шов d ~ 0,2 s d ~ 0,25 s d ~ 0,3 s 
- угловой шов. d s 0,2 к d ~ 0,25 к d ~ 0,3 к 
-но не более 3мм 4мм 5мм 

Максимзльнu C}"<ll\ol8pHU mощадь 
пор :!! mощади дефеъ.:тного участка 

4% 8% 16% шва 

Максимальный размер одиночной 
3 Скоmение поры: 

пор - стыковой шов d s 0,2 s d s 0,25 s d ~ 0,3 s 
- угловой шов. d s 0,2 к d ~ 0,25 к d s 0,3 к 
-но не более 2 м:м З м:м 4мм 

РасстоJJИИе ме)f(Ду скоmенив:ми L ~ 12 t L ~ 12 t L ~ 12 t 

4 Газовые по-
Длинные дефекты Не до~скаютсл --
Короrжие дефекты: 

л ости и свищи - стыковой шов h s 0,2 s h ~ 0,25 s h ~ 0,3 s 
- угловой шов h s 0,2 к h s 0,25 к h s 0,3 к 

Максимальный размер газовой по-

лости ши свища.. мм 2 3 4 
Длинные дефекты Не допускаютел 

5 Шл81(овые Короrкие дефекты: 
ВЮIЮчеНИJI - стыковой шов h ~ 0,2 s h s 0,25 s h ~ 0,3 s 

- угловой шов h s 0,2 к h ~ 0,25 к h ~ 0,3 к 
М81(симальный размер вmючениJt, 

!ММ 2 3 4 

6 ВмючеНИJI 
МtДИ, в аnь- Инородные мет тлические вmюч~ 

Не допуСI<аютСJI 
фрама и друrо- """ го метЮDiа 

Длинные деФекты Не допvашотt!l 

7 Непровары и Короrкие непровары: 

несmавлеНИJI - стыковой шов Н е допускаютел h s 0,1 s 
- угловой шов h s 0,1 к 
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Продоп:жение табтщь~ А 1 

Наименование Хари-теристика дефектов по 
Допустимые дефеъ..-ты по уровнв:м 

качества 
дефектов расположению. форме и разl\оrерам высокий средний НИЗiаiЙ 

Н е допускаютси 
1 Макс.2 м:м 

L ~ 12 t 
Несmавленш Не допускеютсл 

Длинные дефекtъi не 

rdh'm 
ДOПVCK8IOTCJI 

Коротmе дефекты: 
ф,<(/А 

~pV)f-t 
h5 0,1 s h 5 0,2 s 

8 Непровар Макс. 1,5 Макс.2 1\>IМ 
(непапное 

Не д опус-
мм 

проmавление) 
K8IOTCJI 

"" 

~ ~ ,.. 
Чрезмерный или недостаточный h< 0,5 '"'"' h 5 0,5 мм h 5 1 1\111\11 

зазор между деrаллми + 0,1 к + 0,15 к +0,2К 
Макс. 2 Mt•I М8Кс. Зм:м Макс. 4м:м 

9 Неудовле-

~ ~ творительный 

зазор в тавро- ~ ~ вам соедине- \ 
нии 

~ ~~~ 
Превьппение зюора • некоrорьюс 
CJiyчaJIX ).оЮЖет бьпь KOI'<ПieHCI'q)OВt\НO 

lvв~rениемкаrета шва 
Переход от шва к оснавнСJl\11)' метЮDiу h 5 0,5 ~"'' h 5 1 ,0 мм h 5 1,5мм 
дапжен быrь mавньJЙ. 
Oчepraнwt подрезов даn~~<И>I бьnъ 
mавные 

10 Подрезы 

~~t 

-
~ 
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Продоп:жение табтщь~ А 1 

Наименование Характеристика дефеъ.-тов по 
Допустимые дефеъ.-ты по уровням 

качества 
дефе~-тов расположению. форме и размерам высокий средний НИЗЮ1Й 

11 Превьппе- Переход or шва к основнОI\<tу ме- h ~ 1 м:м+ h ~ 1 мм+ h ~ 1 1\oll\ol+ 

ни е выпукло- таплу далжен быть rшавный 0,1 ь 0,15 ь 0,25 ь 
сти: 

- стыков ого 

о 
Макс. 5 !<11\11 М8Кс. 7 мм Макс.! О мм 

шво 

- углового 

~ 
Макс. 3 )<Jt.JI М8Кс. 4мм Макс. 5 м:м 

шво 

12 Увеличение Превьппение кмета ДJVI бапьшин-
к мета yrnoвo- С1118 уmовьюс швов не лвлиетсл 

го шва причиной броковm 

~~ h ~ 1 мм+ h ~ 1 мм+ h ~ 1 мм+ 
0,1 к 0,15 к 0,2 К 

/" ~~1~ Макс. 2 1\oiM М8Кс. Зм:м Макс. 51\>IМ 

~~~~ 

h= КФ - К 

Длинные дефекты не 

~ ~ ~· -.1 

ДО!7У.СКаiОТСИ 

13 У меньше-
Коротmе дефекты: 
h ~ 0,3 мм+О,1 К 

ни е катета yr- Не допус-
ловогошва 

~,.," "" "" '.; ,:-... ~ KaiOTCJI 

h = К - КФ 
Макс. 1 }.111\ol Макс. 2 tviM 

Чрезмерное проmавление корЮI 
h ~ 1 мм+ h ~ 1 мм+ h ~ 1 мм+ 
0,3 ь 0,6 ь 1,2 ь 

шво 
Макс. 3 мм Макс. 4мм Макс. 5 мм 

14 Превьппе-
ни е выпукло- j;% А~ сти корюt шва 

1 

6 1 -<:: 
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Продоп:жение табтщь~ А 1 

Наименование Хари-теристика дефектов по 
Допустимые дефекты по уровням 

дефе"-тов расположению. форме и размерам 

.., А Листы и продольные .. 1~ швы 

h s 0,1 t h s 0,15 t lh s 0,25 t 
,у ....а_ Макс.· 4мм lмакс.· 5 мм ... 
• /'/./ ,/ "'\ '\\1 

15 : Б- •швы Линейное 
Pиc)'NOk А_., 

кро- h s o,2t h-s· o,з t h·s·o,5 t 
~юк .... ~~ 

Макс. 3 мм Мок с. 4 мм 
~ 

Рисунок Б 

or шва к основнm.rу "' <не, 

16 Непалное ltaJШy должен быть mавный 

h s o,05 t ~ ь h s 0,1 t lh s 0,2 t 
. кро- Макс.· Макс.· l мм lмакс.· 2 мм 

~юк (в огну- ~~., 
0,51\о!М 

ТОСТЪ шва) 

углового шв ~ ее- h< 1,5 мм h<2 !1111il h < 2 Мl\ol 
lзш она не предус!<ютрена r + 0,1 к + 0,1 к + 0,15 к 

г- h 

1 7 Асимметрш ..:t J ~ ~ 
шва 

1:' ~~ ~ ~" Kl 

h = K 1 - К2 

от шва к метаплу 

1 бь;Ь IDI8ВНЫЙ 
h< О,5мм h< 1 мм h~ 1 ,5мм 

18 Вогнуrость ~~, корН!l шва, 

~ ~~ 

19 H8IDIЫBЫ ~ Не допускаютСJI 

2S 
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Продоп:жение табтщь~ А 1 

Наименование 1 Хара>:терисrnка дефектов по рас- Допустимые дефекты по уровням 
качества 

дефе"-тов положению. форУ...rе и рюмерам высокий средний нпзюiЙ 

20 Плох о е воз- Местнал неровносrь поверхности Н е допускаетс.JI Допускает-

обновление г~ шва в месте повторного зажиганwt с .. 
реншдуrn дyrn 

21 Ожог или Местные повре:«денюt вследствие Без исправлеНШI не допуск8Ютсл 
оmавление ос- зажигаНШI дуrи внешва 

новнаго метап-

л а 

Брьrзrn рас- Прип11IПШ1е брызm к поверхности 
mавленного мeтaJDia 

l\oleTIOIJI8 

Задиры по- Повреждении поверхности. вы-

верхносrи ме- званные удЮiением временньюс 

талпа приспособлений 

Знаки шпифов- Местные повреждения: вследствие 
киирезки DDiифовки и резш 

Утонение ме- Уменьшение тапщины l\oleT6JIII8 

талпа вследствие шлифовки 
--- -

22 Совокуп- М8КСИМ8ЛЬНаJI cy MM8pHaJI высоrа Дп .. s s 1 о~ ... ~к ~ 8мм 
ность дефектов коротшх дефе~-тов L. h : 0,15 s 0,2 s 0,25 s 
по поперечн~ 0,15 к 0,2 К 0,2 К 
му сечению 

h1 +h, + hз+ h, + hs+ h•:> 'Eh 

шва 

~ ..;<; 
Дп .. s > 10 ~ .. ~ к> з ~ .. , 

0,20 s 0,25 s 0,3 s 

'< ~~ 0,2 К 0,25 к О,ЗК 

~ ~ 
Макс. Макс. Макс. 

10 ~"'' 10 ~ .. , 10 ~"'' 

i&"-"" ~ "'"' "1. 
v 

h._ -~'/ 
* Плош<tш I1pOe1ЩIO( 110а К1 m~ь:о::тъ, mp;~nnemкyю nоверхюх:m соеJ{шсеюu, р;~вка npmnвe:teюm 

ш1~нкы ка wшку шва т оцекочю:хм д:ефе1>."11<0м уойстке. 

- Суммаркая ппошаnь c1!:omreюu nop вычк:лЯJОт • nрсщент<tх от большей 1n nвук пnoш<tzteЙ : ,.,_ 
верХJ<Остц оь:ру.к<tJОШЕ! i( вое nоры,шш ь:pyr<t с Jllйметром, pa:J кым ширюсе шва. 

Пpi(M@ Ч<IJCI(.JI: 

1 Дn1ааа.же neфek'I'Ы - эm o:tlac !ОП( юсшлы.::о :teфeli.'ТOJ суммарюU Wtla<OJ'f более 25 мм К1 nжnые 
100 мм шва 1mк М1(J(1(МJМ 25%nnнкышва мекее 100мм. 

2 Koponae nефеi>.'ТЫ- это о~ tmк Jecкonьm ztефеь:тоs суммар!(ОJ( ztRIQ(OЙ ш более 25 мм ка Ki'IЖ-
JIШ 100 мм шва И1П( маt.:енмум 25 % д:лiОСЫ 110а мекее 100 мм. 

УслоsJСЫе oбcnm"::!КWI: : 
S- J<OJitiOGIЛЪIOIЯ ТOЛЩI(JQI СТЫКОJОfО 110<1, мм; 
К- J<ОМШСi'llлъкая веn~tЧШU~ lWIТE!Til ymoвoro шва, мм; 
Ь - ф<~Х~схая тощюса сты1!ХDоrо шва, мм; 

29 
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Кф - фаt.:ТК':I!ская вenmaaca катет<~ yrnoвoro шва. мм; 

t - тonuaaca мет<'lлn<~, мм; 

d - ~каметр rюрц мм; 
JJ- ра~мер (• ысо1:а шпt ш1qшка) д:ефеt.'Т<~, мм; 
L - р;tсстояюtе межд:у:tефеnамк юш ztефеь:тю.rмк учасn:амц мм. 
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ПрИЛDжение Б 
(обязательное) 

Значения допусков прямоJШНейности, JШНейных размеров н равенств а ~Щаrоналей 

Т аблиц а Б. !- Допуски прямолинейности 

J~p•м~mюro 
})А\мtрА ;t11И1.Ш, ММ 

До IО:Юв10110ч. 1 ~р 

с •. 1())) :tO 1600 J)()I:JI)"(. 1 ~.4 

с •. 1600 :z.o 2500 JlmJO'f. 1 з.о 

с •. 2500 :tO 4000 JIOI:JOЧ. 1 4.0 

с •. 4О:Ю "" sooo ,.,.,.,. 1 sp 

CJ. 8())) :t0 }д))Q аюrюч. бР 

с •. lбО:Ю ." ~sooo • .,.,.,. 1 sp 

CJ. 25())) :to 4()))0 Jюноч. 1 ЩО 

с •. 40000 "" 60000 ....... 1 12,0 

Зк.\'Ш!Ш l>OOфф~KNI 10Ч. 
юсrиК 

1 

soo 
1 1 

416+ 666 

1 1 

m"т 
1 1 

m+lOoO 
1 1 

800 + 1600 
1 1 

1333 + 2666 

1 1 

2000 + 3125 

1 1 

2500 + 4000 

3Р 

4,0 

5,0 

б, О 

8,0 

10,0 

140 

16,0 

-
1
- + -

1-1 20р 
зззз sooo 

o~s 

~ 

1 

330 
1 1 

250 + 400 

1 1 
rn+m 

1 1 

416'"666 
1 1 

500 + 1000 
1 1 

800 + 1600 

1 1 

1333 + 2083 

1 1 

1562 + 2500 
1 1 

2000 " 3000 

0,40 

Зlill~ кsu :tonyt ~. J101f, :trtt n<ec:oa точюсm: 

sp 

б, О 

8,0 

10,0 

12,0 

16,0 

зо,о 

24,0 

30,0 

3 1 4 

1 

200 
1 1 

166+266 

1 1 
2оО .. "Ы 

1 1 
ZsO+m 

1 1 

ззз + 666 
1 1 

soo + 1000 

1 1 

800 + 1250 
1 1 

1040 + 1666 

1 1 

Шз ... 2000 

0,60 

8,0 

10,0 

1~0 

16,0 

~о, о 

24,0 

30,0 

40,0 

50,0 

1 

12S 
1 1 

100 + 160 

1 1 
m+m 

1 1 

lsi" 2sO 
1 1 

200 + 400 
1 1 

ззз + 666 

1 1 

S33 + 833 

1 1 

625+ 1000 

1 1 

8оо "Шо 

1,00 

fl р К:М:~Ч~ КН~ -В 1а61'1КЦt npiOt":tбW I0C:OJQI)1IO!t, ММ,. ИO'D«<C:~JGКШ 1НII~ЮU:::tOnytШJ. 

12Р 

lбР 

2DP 

24Р 

зор 

40Р 

sop 

бОР 

sop 

s 
1 

83 
1 1 
ы+ш 

1 1 
ёо'+m 

1 1 
ж+ш 

1 1 

133 + 266 
1 1 

200 + 400 

1 1 

320 + soo 
1 1 

416 ... 666 

1 1 

500" 7SO 

1,60 

:!0,0 

24,0 

зо,о 

40,0 

so,o 

so,o 

so,o 

IOOP 

120,0 

б 

1 

so 
1 1 

4Г"66 
1 1 
sз+m 
1 1 

62 + 100 
1 1 

80 + 160 
1 1 

133 + 266 

1 1 
2о0 ... ш 

1 1 

250 + 400 

1 1 

ззз "500 
2,50 

'-:1 
о 
n 
о-1 
•• := -f 
1:! -.. 
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Та 6 лиц а Б. ~ - Допуски линейных размеров конструкций 

и отправочных элементов 

Интервал иомииапьио- Значения допусков, мм, для классов точиости 

го размера длины, мм 1 ') 3 1 4 5 6 
0r ~500 ДО 4000 вкпюч. 4 6 10 16 ~4 40 

Св. 4000 )) 8000 )) 5 8 1 ~ ~о 30 50 

)) 8000 )) 16000 )) 6 10 16 ~4 40 60 

)) 16000 )) ~5000 )) 8 1 ~ ~о 30 50 80 

)) ~5000 )) 40000 )) 10 16 ~4 40 60 100 

)) 40000 )) 60000 )) 1 ~ ~о 30 50 80 1 ~0 

Значения коэф ф ициеита 
0,~5 0,40 0,60 1,00 1,60 ~,50 

точноети К 
Примечанне - Классы точности изготовлеНШI конструiЩИЙ и оrправочньюс 

'ЭЛементов nриюrrы в соответствии с козффициентаtvП1 точности К. указанньiми в та& 
ЛIЩОХ Б.! иБ.З . 

Т а 6 л и ц а Б. 3 - Допуски равенства диагоналей 

Интервал номинального Значения допусков, мм, для классов точиости 

разьrера длины, мм 1 ') 3 4 5 6 
До 4000 вкпюч. 4 6 10 16 ~4 40 

Св. 4000 )) 8000 )) 5 8 1 ~ ~о 30 50 

)) 8000 )) 16000 )) 6 10 16 ~4 40 60 

)) 16000 )) ~5000 )) 8 1 ~ ~о 30 50 80 

)) ~5000 )) 40000 )) 10 16 ~4 40 60 100 

)) 40000 )) 60000 )) 1 ~ ~о 30 50 80 1 ~0 

Значения коэф ф ициеита 
0,~5 0,40 0,60 1,00 1,60 ~,50 

точноети К 

Примечанне ктаблицом Б.! , Б .2 иБ .З -КозффiЩИент точноети К устанавли­

вают при проектировании в зависимости от принnого масса точносrи изготовленил 

конструкций. 
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Приложеине В 
(обязательное) 

Форма документа о качестве 

Серия__ N! 

(предпрИ!IТие ( орrанизОЦИ!I)-изrотавитепь) 

(почrовый <Щрес) 

(номер и срок действш свидетельства о допуске к определенному виду 

ипи видамрабоr) 

ЗаказN2 

ДокумЕНт о качестве 
стальных строительных конструкций 

Договор N2 _ на поставку 

Заказчик -----------------------------------------------------

1 Наименование объекта ------------------------------------------

~ Наименование 

конструкций -----------------------------------------------

3 Масса конструкций по чертежам нзготовнтепя, т 

4 Дата начапа нзготовпення ---------------------------------------
зз 
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5 Дата окончания изготовления /отгрузки--------------

6 Организация, выполнившая рабочую документацию (индекс и N~ черте-

же~ ------------------------------------------------

7 Организация, выполнившая полный комплект рабочих чертежей изгото­

вителя (индекс и N~ чертежей) ----------------------------------

8 Стальные конс1рукции изготовлены в соответствии с --------

(уt<азать норl\о~ативные ДОК)IIVIенты) 

9 Конструкции изготовлены из сталей марок 

и соответствуют 1ребованиям рабочей документации. 

Документы о качестве, сертификаты на металлопрокаг хранятся на пред­

приятии. 

10 Сварные соединения выполнены аттестованными сварщиками и соот-
ветствуют ____________________________ _ 

(уt<азать норl\о~ативные документы) 

Удостоверения сварщиков и протоколы испытания кон1рольных образцов 
хранятся на предприятии. 

11 Сварочные материалы: 

электроды 

(марко, тшt, стандарт) 

сварочная проволока 

(марко, стандарт) 
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флюс 
(марко, стандарт) 

защиmые газы 

(наименование, сорт, стандарт) 

сооtветствуют требованиям иормаmвиых документов и рабочей докумен­

тации. 

Документы о качестве, сертификаты на сварочные материалы хранятся на 

предпрИЯ'IНИ. 

1 ~ Согласно условиям договора на поставку коис1рукции защищены от 
коррозии: 

-горячи~t цииковаиием ------------~------------------~----------­
(таmцина покрытщ мкь~ 

-огруитоваиы --------------~----------------~-------------­
(марка грунт о, число слоев) 

- окрашены 

(марка 'ЭJ\IINIИ, число слоев) 

Документы о качестве, сертификаты на материалы для защитных покрытий 

хранятся на предприятии. 

13 Документ о качесtве составлеи на основании приемочных актов ____ __ 

(ноr.1ера и даты оформJiеНWiприемоч:ньюс актов) 

14 Согласно условиям договора на поставку и требованиям настоящего 
стаидарта к документу о качестве припагаются: 

(перечень документов с ужазаинем числа экз е!llпмлров) 
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Настотций документ о качестве гарантирует соответствие изготовленных 

стальных строительных конструкций рабочей документации и норматив­

ным документам 

Руководитель службы технического 

контроля лредлриятия (организации) 

(дапJЮiость) 

( фамили!I, ИНИЦИ1111ЬI) 

(подiiИсь, дата) 

м. п. 

Документ о качестве и лриложеиия согласно описи иалравлеиы заказчи-

ку сопроводительным письмом за N2 от---,--,---
(/I•т•) 

Зб 
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YW [69+6::!4.0 14.04] (083.74) 006.354 lv.1:КC 91.080. 10 Ж34 

Ключевые слова: стальные строительные конструкции; классификация; об­

щие технические требования, материал, точность изготовления, сварные н 

болтовые соединения, антнкоррознонная защита, комплектность, маркнров-

ка, упаковка; правнпа прнемкн; методы контроля; транспортирование н 

хранение; документ о качестве; указания по монтажу 

Директор ЗАО «ЦНИIШСК 
нм. lv.fельннкова» 

Руководитель разработки, 

главный специалист лаборатории 
r.rеханнческой безопасности 
металлоконструкций 

Заведующий лабораторией 
rvrеханической безопасности 
r.rеталлоконструкцнй 

Начальник отдела промышленных 
н гражданских сооружений 

Начальник отдела стандартизации 

Н.И. Пресняков 

B.lvi Бабушкин 

В.К Воетров 

В. Ф. Беляев 

С.И. Бочкова 
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