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Настоящие технические условия распространяются на стационарные установки (далее - установки) предназначенные для изготовления плит пенополистирольных, отвечающих требований ТУ 2244-001-91132026-2003. 
1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ
1.1 В состав установки входят следующие единицы:

- установка предварительного вспенивания;

- форма для изготовления блоков пенополистирола;

- бункер вылеживания гранул;

- система пневмотранспорта;

- стол для резки блочного пенополистирола на листы;

- дробилка отходов пенополистирола;
Основные параметры и размеры оборудования должны соответствовать указанным в таблице 1-4.
Таблица 1 

Параметры установки предварительного вспенивания.
	Наименование параметра
	Норма

	Производительность по объему вспененных гранул, м3/час, не менее
	10

	Способ вспенивания
	Паровой

	Способ подачи гранул в рабочую камеру установки
	Шнековый

	Установленная мощность, кВт, не более
	4

	Удельный расход теплоносителя (пара) кг/час, не более
	20

	Масса, кг, не более
	350

	Габаритные размеры в эксплутационном положении, мм, не более:
длина L
ширина B
высота H
	1 400
1 000
2 300


Таблица 2

Параметры формы для изготовления блоков пенополистирола.

	Наименование параметра
	Норма

	Производительность по объему формованных блоков, м3/час, не менее
	4

	Способ формования
	Паровой


	Способ подачи вспененных гранул в форму
	Ручной

	Удельный расход теплоносителя (пара) кг/час, не более
	200

	Масса, кг, не более
	2 000

	Габаритные размеры в эксплутационном положении, мм, не более:

длина L
ширина B
высота H
	2 400
1 700
1 600


Таблица 3

Параметры бункера вылеживания гранул.

	Наименование параметра
	Норма

	Объем, м3, не менее
	15

	Способ подачи вспененных гранул в бункер
	Пневматический

	Масса, кг, не более
	300

	Габаритные размеры в эксплутационном положении, мм, не более:

длина L
ширина B
высота H
	3 000
3 000
5 000


Таблица 4

Параметры системы пневмотранспорта.

	Наименование параметра
	Норма

	Производительность транспортировки гранул, м3/час, не менее
	10

	Способ транспортирования
	Пневматический

	Установленная мощность 1 единицы, кВт, не более
	2

	Масса, кг, не более
	250

	Габаритные размеры в эксплутационном положении, мм, не более:

длина L
ширина B
высота H
	Зависит от количества бункеров вылеживания, способа расстановки оборудования в помещении


Таблица 5

Параметры стола для резки блочного пенополистирола на листы.

	Наименование параметра
	Норма

	Производительность резки блоков, м3/час,  не менее
	10

	Способ резки
	Нагретая проволока

	Способ подачи блоков на стол
	Ручной

	Установленная мощность, кВт, не более
	5

	Масса, кг, не более
	300

	Габаритные размеры в эксплутационном положении, мм, не более:

длина L
ширина B
высота H
	3 600
1 400

1 600


Таблица 5

Параметры дробилки отходов полистирола.

	Наименование параметра
	Норма

	Производительность по объему, м3/час, не менее
	3

	Способ подачи отходов в рабочую камеру дробилки
	Ручной

	Установленная мощность, кВт, не более
	2

	Масса, кг, не более
	100

	Габаритные размеры в эксплутационном положении, мм, не более:

длина L
ширина B
высота H
	950
500

900


2.  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
2.1 Установки должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящих технических условий по рабочей документации, утвержденной в установленном порядке.

2.2 Требования к конструкции.
2.2.1 Конструкция единиц установки должна обеспечивать параметры, указанные в пп.2.2.1.1-2.2.1.6
2.2.1.1 Конструкция установки предварительного вспенивания должна обеспечивать следующие показатели:
- равномерную подачу гранул полистирола ПСВ в рабочую камеру установки;
- равномерную подачу пара от парового котла в рабочую камеру установки;

- регулирование плотности вспененных гранул путем изменения высоты заслонки;
- защиту от случайного пуска при открытой заслонке;

- ремонтопригодность, удобство обслуживания и монтаж механизмов;

- плотное соединение стыков паровой магистрали;

- свободный слив конденсата;

- применение грузозахватных узлов.
2.2.1.2 Конструкция формы для изготовления блоков пенополистирола должна обеспечивать следующие показатели:

- свободное открывание дверей формы для выемки блоков без повреждений;

- равномерное уплотнение и прогрев формы для получения блоков пенополистирола заданной марки по плотности;
- фиксацию дверей формы в эксплутационном положении;

- свободный слив конденсата;

- плотное соединение стыков паровой магистрали;

- фиксацию верхних дверей формы в открытом положении;

2.2.1.3 Конструкция бункера вылеживания гранул должна обеспечивать следующие показатели:

- свободный доступ к шиберным заслонкам;
- герметизацию верхней части бункера для предотвращения переполнения гранулами;

2.2.1.4 Конструкция система пневмотранспорта должна обеспечивать следующие показатели:

 - уплотнение присоединительных стыков;

- унификацию и взаимозаменяемость узлов пневмомагистрали;

2.2.1.5 Конструкция стола для резки блоков пенополистирола должна обеспечивать следующие показатели:

- равномерный нагрев режущих нитей;
- ремонтопригодность, удобство обслуживания и монтаж механизмов;
- плавный ход подающей тележки;

- фиксацию подающей тележки в начале и конце стола;

2.2.1.6 Конструкция дробилки отходов пенополистирола должна обеспечивать следующие показатели:

- ремонтопригодность, удобство обслуживания и монтаж механизмов;

- уплотнение присоединительных стыков пневмомагистрали;

- защиту от случайного проникновения человеческих конечностей в рабочий орган устройства;

2.2.2 Заводская готовность поставляемых сборочных единиц должна исключать необходимость проведения разметочных и подгоночных работ в процессе сборки и монтажа установок на объекте заказчика. 
2.2.3 Форма для изготовления блоков пенополистирола должна выдерживать испытания на внутреннее давление не менее 0,1 МПа.

2.3 Требования к материалам
2.3.1 При изготовлении металлоконструкций единиц оборудования должны применяться стали с физико-механическими свойствами не ниже, чем у стали марки Ст3пс по ГОСТ 380 - для металлоконструкций оснастки, рабочих камер установки предварительного вспенивания и формы, элементов строповочных устройств;
2.3.2 При изготовлении магистралей системы пневмотранспорта допускается применять трубы полиэтиленовые по ГОСТ 22689.1.

2.4 Требования к сварке.


2.4.1 Типы и конструктивные элементы сварных соединений - по ГОСТ 5264, ГОСТ 8731, ГОСТ 11533, ГОСТ 11534, ГОСТ 14771, ГОСТ 14776, ГОСТ 15875, ГОСТ 16037 и ГОСТ 23518.

2.4.2 Сварка должна производиться сварочной проволокой СВ-08Г2С по ГОСТ 2246 или электродами типов Э46А или Э50А по ГОСТ 9467. В технически обоснованных случаях допускается применение других видов сварки и нестандартных швов.

2.4.3. При сварке не допускаются следующие дефекты:

- трещины всех видов и направлений, расположенные в металле шва, по линии сплавления и в околошовной зоне, определяемые визуально;

- скопления мелких пор и включений диаметром более 0,5 мм при числе пор в одном скоплении более 10 шт. на 1 см2  поверхности шва;

- цепочки пор суммарной длиной более 20 мм на 100 мм шва.

2.4.4. Исправление дефектов должно производиться путем удаления сварного шва в месте дефекта, разделки и зачистки кромок и повторной заварки. При этом не допускается исправление дефектов в одном и том же месте более одного раза.

2.4.5. Сварные швы на рабочих поверхностях должны быть зачищены заподлицо с рабочей поверхностью. Параметры шероховатости зачищенной поверхности шва Rа[image: image1.wmf]£

40 мкм по ГОСТ 2789.
2.5 Требования к точности изготовления.

2.5.1 Номинальные внутренние размеры собранных форм назначаются равными соответствующим номинальным размерам блоков, изготовляемых в этих формах.
2.5.2 Предельные отклонения внутренних размеров собранных незагруженных форм от номинальных не должны превышать требований к плитам пенополистирольным по ТУ 2244-001-91132026-2003.
2.5.3 Отклонение от плоскостности поверхностей единиц оборудования не должны превышать ±1% от длины детали.
2.6 Требования к защитным покрытиям.


2.6.1 Все поверхности единиц оборудования, запасные части и принадлежности должны быть окрашены лакокрасочным материалом. Окраска должна удовлетворять показателям внешнего вида не ниже VI класса по ГОСТ 9.032. 


2.6.2 Поверхности, подготовленные под окраску, должны быть очищены не ниже 3-й степени очистки от окислов по ГОСТ 9.402. На поверхности единиц оборудования, грунтовку ГФ-21 по ГОСТ 25129 и окрашивать эмалью ПФ-115 по ГОСТ 6465. При изготовлении установок на экспорт допускается применять другие грунты и окраску, предварительно согласованные с заказчиком.


2.6.3 По согласованию с заказчиком допускается окраска поверхностей, покрытых прочно сцепленной с металлом прокатной окалиной.


2.7 Срок службы установки до первого капремонта составляет не менее 8 лет.
3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1 Конструкция единиц оборудования  должна обеспечивать безопасность их при хранении, транспортировании, монтаже, эксплуатации, техническом обслуживании и ремонте в соответствии с требованиями ГОСТ 12.2.003.

3.2 Электрооборудование 


3.2.1 Сопротивление изоляции электрических цепей должно быть не менее 1МОМ.

3.2.2 Изоляция электрических цепей относительно корпуса сепаратора должно выдерживать в течение одной минуты испытательное напряжение 500 В частотой 50 Гц.
3.2.3 Монтаж и эксплуатация электрооборудования должен быть выполнен в соответствии с "Правилами устройства электроустановок" (ПУЭ-76), утвержденными Минэнерго России, а также с ГОСТ 12.1.018, ГОСТ 12.1.030.

3.2.4 Шкаф-пульт, в котором расположена электрическая аппаратура управления, должен иметь степень защиты IP44 по ГОСТ 14254.

3.2.5 Установки должны иметь вводной выключатель ручного действия, размещенный в безопасном и удобном для обслуживания месте. Выключатель предназначают для подключения электрооборудования установки к питающей сети, а также для отключения ее от сети на время перерыва в работе или в аварийных случаях, которые могут вызвать поломку оборудования. Вводной выключатель не допускается устанавливать на дверце шкафа-пульта.

3.2.6 Вводной выключатель по своим параметрам должен выбираться в расчете на сумму токов всего подключаемого электрооборудования, которое может работать одновременно и обеспечивать включение и отключение номинального рабочего тока установки в нормальном режиме ее работы.

3.2.7 Вводной выключатель должен иметь два определенных фиксированных состояния контактов - включенное и отключенное; иметь видимый разрыв между контактами или указатель положения, который показывает состояние "отключено" только тогда, когда расстояние между контактами достигнет необходимого значения, гарантирующего полный разрыв коммутируемой цепи.

3.2.8 На шкафах-пультах и клеммных коробках, которые недостаточно ясно показывают, что они содержат электрическую аппаратуру, должны быть помещены предупреждающие знаки электрического напряжения по ГОСТ 12.4.026. В шкафах-пультах с аппаратурой электрического управления контактные зажимы или верхние контакты вводных выключателей, предназначенных для присоединения кабелей и проводов, идущих от источников питания, должны быть надежно защищены крышками из изоляционного материала от случайного прикосновения обслуживающего персонала 
при открытых дверцах шкафа-пульта. На крышках должен быть предупреждающий знак электрического напряжения по ГОСТ 12.4.026.

3.2.9 Для запирания дверей шкафов-пультов с электрооборудованием должны применяться запоры, закрывающиеся с помощью специального ключа, или замки с вынимающимися ключами, а также винты, которые нельзя отвернуть без специального инструмента.

3.2.10 Кнопки управления, предназначенные для включения, должны иметь толкатели, не выступающие за уровни фронтальных колец или лицевой части кнопочной станции (пульта, панели); кнопки отключения ("Стоп") могут выступать.

3.2.11 Шкафы-пульты с электроаппаратурой должны устанавливаться таким образом, чтобы проход между открытыми дверями шкафов-пультов и оборудованием был не менее 600 мм.

3.2.12 Элементы электрооборудования, провода и контактные зажимы, к которым присоединяют провода, должны иметь стойкую маркировку в соответствии с обозначениями и нумерацией на схемах.

3.2.13 Конструкция органов управления должна соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.064, символы органов управления - по ГОСТ 12.4.040.
3.2.14 Все единицы оборудования должны иметь заземление. Не допускается использовать в качестве заземления труб центрального отопления и водопровода.

3.3 Уровни шума и вибрации 

3.3.1 Уровни звукового давления (в октавных полосах частот) на рабочих местах не должны превышать значений, установленных ГОСТ 12.1.003.

3.3.2 Уровни вибрации (в октавных полосах частот) на рабочих местах не должны превышать значений, установленных ГОСТ 12.1.012.
3.4 Все работы, связанные с подготовкой установок к формованию (чистка и смазка рабочих поверхностей,  распалубка, съем готовых блоков и сборка оснастки) должны производиться при отключенном пароснабжении.

3.5 При проведении технического обслуживания, осмотра или ремонта электрооборудование установок должно быть отключено от сети.
3.6 Замковые и другие резьбовые соединения должны исключать самопроизвольное открывание элементов оснастки и ослабление соединений во время работы установок.
3.7 Соединения паровых магистралей должны исключать парение или протекание конденсата.

3.8 Оснащение и организация рабочих мест должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2.033 и ГОСТ 12.2.061.

3.9 Освещение рабочих и нерабочих мест, а также органов управления - по СНиП II-4.
3.10 Контроль над содержанием вредных веществ в воздухе рабочей зоны должен быть организован в соответствии с ГОСТ 12.1.005

4. КОМПЛЕКТНОСТЬ

4.1. Установки должны поставляться укомплектованными в соответствии с ведомостью комплекта поставки, входящей в состав формуляра или паспорта по ГОСТ 2.601 и согласованной с потребителем установок.

4.2. К установкам должна быть приложена эксплуатационная документация по ГОСТ 2.601.

4.3. Сопроводительная документация установок, предназначенных для экспорта - по ГОСТ 6.37 и заказу-наряду внешнеторговой организации.

5. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
5.1 Установки должны быть приняты отделом технического контроля (ОТК) предприятия-изготовителя в соответствии с требованиями настоящих технических условий и рабочей документации.
5.2 Установки принимают партиями. Партией считают 1 установку одного типоразмера. Установки, отличающиеся друг от друга исполнениями или сборками, следует считать единым типоразмером.

5.5 При изготовлении установок на экспорт входному контролю подвергают все материалы и комплектующие изделия.

5.6 Приемо-сдаточному контролю подвергают каждую установку. При этом проверяют все внутренние линейные размеры установок, качество сварных швов, качество нанесения лакокрасочного покрытия согласно п.6

5.6.1 Приемо-сдаточный контроль должен предусматривать контрольную сборку одной установки из партии с проведением стендовых испытаний, включающих обкатку приводов и механизмов на холостом ходу (без рабочей нагрузки) и проверку взаимодействия подвижных элементов установок.

5.6.2. Каждая установка, поставляемая на экспорт, при приемочном контроле должна быть подвергнута контрольной сборке на стенде.

5.8. Периодические испытания

5.8.1 Установки подвергают периодическим испытаниям не реже чем один раз в 3 года по программе, составленной предприятием-изготовителем и согласованной с разработчиком конструкторской документации.
5.8.2 В состав периодических испытаний входят испытания, не вошедшие в приемо-сдаточные испытания.

5.8.3 Периодические испытания, связанные с применением специальных приборов и методик проводят с привлечением сторонних организаций, имеющих государственную аккредитацию.
5.9 Ресурс установок до первого капитального ремонта и ресурс до списания  проверяют не реже одного раза в 3 года по результатам анализа эксплуатационных наблюдений в соответствии с методикой, утвержденной в установленном порядке.

6. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
6.1 Качество металла, предназначенного для изготовления установок, должно быть удостоверено сертификатами предприятий-изготовителей металла или актом испытаний лаборатории предприятия-изготовителя установок.

6.2 Входной контроль - по ГОСТ 24297.

6.3 Швы сварных соединений контролируют визуально и измерениями в соответствии с требованиями ГОСТ 3242.

6.4 Контроль деталей на заготовительных операциях производят измерительными средствами, обеспечивающими погрешность измерения не более 1 мм.

6.5 Контроль качества резьбы производят визуально и предельными калибрами.

6.6 Контроль диаметров отверстий, валов, пальцев производят мерительными средствами, обеспечивающими точность измерений, предусмотренную в рабочей документации. Размеры фасок до 2,5 мм и радиусов закруглений до 6 мм допускается контролировать визуально.

6.7 Линейные размеры проверяют металлическими линейками по ГОСТ 427-75, угольниками по ГОСТ 3749-77, рулетками по ГОСТ 7502-80 и штангенциркулями по ГОСТ 166-80 во всех изготавливаемых установках.

6.8 Отклонения от прямолинейности, плоскостности и измерения местных зазоров проверяют поверочными линейками по ГОСТ 8026-75, индикаторами часового типа по ГОСТ 577-68, металлическими линейками по ГОСТ 427-75, стальными или капроновыми струнами, нивелирами по ГОСТ 10528-76, наборами щупов второго 
класса по ГОСТ 882-75, отвес-рейками или шаблонами, принятыми метрологической службой.
6.9 Отклонения от плоскостности рабочих поверхностей определяют по результатам измерения действительного отклонения одной из четырех угловых точек измеряемой поверхности от плоскости, проходящей через три другие точки.

6.10 Отклонения от перпендикулярности и измерения уклонов рабочих поверхностей определяют при помощи уровня, отвеса и металлической линейки.

6.11 Проверку на герметичность замкнутых полостей, регистров и коллекторов всех установок следует производить путем испытаний в течение 10 мин паром под давлением 0,1 МПа (1 кгс/см2). Появление отдельных капель или пятен на поверхности сварных швов не допускается.

6.12 Правила приемки и методы контроля металлических покрытий - по ГОСТ 9.302.

6.13 Контроль качества металлических поверхностей подготовленных к окраске, следует проводить по ГОСТ 9.402. Испытания лакокрасочных покрытий - по ГОСТ 9.403, ГОСТ 9.401.

6.14 При обкатке приводов распалубки блоков и сборки оснастки установок производят не менее 10 полных циклов подъема и опускания подвижных частей установок.

6.15 Измерения параметров шума по ГОСТ 12.1.003 и вибрации по ГОСТ 12.1.012 следует производить на предприятии-потребителе при эксплуатации.

6.16 Комплектность установок проверяют по ведомости комплекта поставки, входящей в состав формуляра или паспорта.

7. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

 И ХРАНЕНИЕ
7.1 Маркировка

7.1.1 На каждой установке на одном из элементов нерабочей поверхности оснастки должна быть прикреплена табличка на который наносят:

- наименование или товарный знак предприятия-изготовителя;

- условное обозначение установки;

- порядковый номер установки по системе нумерации предприятия-изготовителя;

- дата выпуска;

- обозначение настоящих технических условий.

7.1.2 На установках, изготовляемых для экспорта, табличка должна содержать надпись "Made in Russia".

7.2 Упаковка

7.2.1 Установки отправляют потребителю отдельными грузовыми местами без упаковки основных конструкций с местной защитой электродвигателей упаковочными средствами по ГОСТ 9.014:

- УМ-2 - для установок, изготовляемых на внутренний рынок;

- УМ-4 - для установок, изготовляемых на экспорт.

7.2.2 Эксплуатационная и товаросопроводительная документация должна быть помещена в пакеты из полиэтиленовой пленки толщиной от 0,15 до 0,3 мм по ГОСТ 10354. Пакеты должны быть прикреплены к изделиям.

7.2.3 В наружный пакет с документацией должен быть вложен вкладыш из бумаги или картона с четкой надписью на русском языке и языке, указанном в заказе-наряде внешнеторговой организации, "Техническая и сопроводительная документация", которую можно прочесть, не вскрывая пакет.

7.2.4 Консервацию комплектующих (покупных) изделий производят в соответствии с инструкциями и паспортами на эти изделия.

7.2.5 Все отверстия паропроводов и конденсатоотводов должны быть закрыты колпачками, заглушками или пробками.

7.2.6 Упаковка должна предохранять груз от механических повреждений при транспортировании и погрузочно-разгрузочных работах.

7.2.7 Упаковка изделий не должны иметь острых выступающих частей (гвоздей, концов проволоки и т.д.), углов, кромок и поверхностей с неровностями, которые могут 
нанести повреждения транспортным средствам, их внутреннему оборудованию, упаковке других грузовых мест и обслуживающему персоналу.

7.3. Транспортирование

7.3.1. Перевозка сборочных единиц установок может производиться транспортом любого вида в соответствии с правилами перевозок грузов, установленными для каждого вида транспорта.

7.3.2. При транспортировании сборочные единицы установок и их внутренние устройства должны быть надежно закреплены от перемещений.

7.4. Хранение

7.4.1. Хранение сборочных единиц, поставляемых без упаковки, как правило, должно производиться под навесом на ровном твердом основании на деревянных брусках сечением не менее 100х100 мм. При хранении сборочных единиц на открытом воздухе они должны быть защищены от солнечных лучей и атмосферных осадков водонепроницаемыми материалами (полиэтиленом, брезентом, рубероидом и т.д.).

8. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

8.1 При размещении и эксплуатации установок в производственных помещениях, а также при организации рабочих мест должны быть устроены рабочие площадки и ограждения.

8.2 Каналы и штробы для проводки различных коммуникаций и систем (подвод теплоносителя, конденсатоотвода, и т.д.), а также вращающиеся части установок должны иметь съемные ограждения и укрытия.

8.3 На основании вибрационных и шумовых характеристик установок в производственных помещениях, а также при организации рабочих мест должны быть предусмотрены мероприятия по снижению уровней вибрации и шума, включающие:

- разработку рациональной схемы размещения установок с учетом минимальных уровней вибрации и шума;

- выбор рациональных акустических строительных решений помещений с использованием звукопоглощающих и звукоизоляционных материалов по ГОСТ 4.209;
- выбор строительных решений оснований и перекрытий (фундаментов) для монтажа установок, обеспечивающие гигиенические нормы вибрации на рабочих местах;
- проведение периодических эксплуатационных проверок уровней шума на рабочих местах не реже одного раза в год и локальной вибрации - не реже двух раз в год;

- своевременное проведение плановых и предупредительных ремонтов, а также контроля за соблюдением правил и условий эксплуатации установок и их использованием в соответствии с назначением, предусмотренным нормативно-технической документацией;

8.4 Система пароснабжения и конденсатоотвода на объекте эксплуатации установок должна иметь контрольно-предохранительную аппаратуру и устройства, обеспечивающие заданный режим (цикл) термообработки блоков и исключающие образование избыточного давления в паровых отсеках оснастки.

8.5 Для уменьшения потерь пара рекомендуется защитить паровые магистрали минеральной ватой по ГОСТ 4640.
9. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

9.1. Изготовитель гарантирует соответствие установок всем требованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем условий транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации.

9.2. Гарантийный срок эксплуатации - 12 месяцев со дня ввода в эксплуатацию.
9.2.1 Для установок, изготовляемых на экспорт, гарантийный срок эксплуатации - 12 месяцев со дня ввода в эксплуатацию, но не более 24 месяцев с момента проследования их через государственную границу Российской Федерации.

ПРИЛОЖЕНИЕ А

(обязательное)

Перечень нормативных документов

В настоящих технических условиях использованы ссылки на следующие нормативные документы:

	ТУ 2244-001-91132026-2003
	Плиты пенополистирольные. Технические условия

	ГОСТ 10354-82
	Пленка полиэтиленовая. Технические условия

	ГОСТ 11533-75
	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 острыми и тупыми углами. Основные типы, конструктивные элементы и размеры

	ГОСТ 12.1.003-83
	Система стандартов безопасности труда. Шум. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.1.012-90
	Система стандартов безопасности труда. Вибрационная безопасность. Общие требования

	ГОСТ 12.1.018-93
	Система стандартов безопасности труда. Пожаровзрывобезопасность статического электричества. Общие требования

	ГОСТ 12.1.030-81
	 Система стандартов безопасности труда. Электробезопасность. Защитное заземление, зануление

	ГОСТ 12.1.005-88 
	ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху санитарной зоны

	ГОСТ 12.2.003-91
	Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.2.007.0-75
	Система стандартов безопасности труда. Изделия электротехнические. Общие требования безопасности

	ГОСТ 12.2.033-78
	Система стандартов безопасности труда. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования

	ГОСТ 12.2.061-81
	Система стандартов безопасности труда. Оборудование производственное. Общие требования безопасности к рабочим местам

	ГОСТ 12.2.064-81
	Система стандартов безопасности труда. Органы управления производственным оборудованием. Общие требования безопасности

	ГОСТ Р 12.4.026-2001
	Система стандартов безопасности труда. Цвета сигнальные, знаки безопасности и разметка сигнальная. Назначение и правила применения. Общие технические требования и характеристики. Методы испытаний

	ГОСТ 12.4.040-78
	Система стандартов безопасности труда. Органы управления производственным оборудованием. Обозначения

	ГОСТ 14254-96
	Степени защиты, обеспечиваемые оболочками (Код IP

	ГОСТ 14771-76
	Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры

	ГОСТ 14776-76
	Дуговая сварка. Соединения сварные точечные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры

	ГОСТ 15875-80 
	Пластмассы. Методы определения коэффициента 
пропускания и мутности

	ГОСТ 16037-80
	Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры

	ГОСТ 2.601-95
	ЕСКД. Эксплутационные документы.

	ГОСТ 22689.1-89
	Трубы полиэтиленовые канализационные и фасонные части к ним. Сортамент

	ГОСТ 23518-79
	Дуговая сварка в защитных газах. Соединения сварные под острыми и тупыми углами. Основные типы, конструктивные элементы и размеры

	ГОСТ 24297-87
	Входной контроль продукции. Основные положения

	ГОСТ 25129-82
	Грунтовка ГФ- 021. Технические условия

	ГОСТ 2789-73
	Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики

	ГОСТ 3432-79
	Соединения сварные. Методы контроля качества

	ГОСТ 380-94
	Сталь углеродистая обыкновенного качества

	ГОСТ 4.209-79
	Система показателей качества продукции. Строительство. Материалы и изделия звукопоглощающие и звукоизоляционные. Номенклатура показателей

	ГОСТ 5264-80
	Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, конструктивные элементы и размеры

	ГОСТ 6465-76
	Эмали ПФ-115. Технические условия

	ГОСТ 8731-87
	Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Технические условия

	ГОСТ 9.014-78
	Единая система защиты от коррозии и старения. Временная противокоррозионная защита изделий. Общие требования

	ГОСТ 9.032-74
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения

	ГОСТ 9.302-88
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Методы контроля

	ГОСТ 9.401-91
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Общие требования и методы ускоренных испытаний на стойкость к воздействию климатических факторов

	ГОСТ 9.402-80
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей перед окрашиванием

	ГОСТ 9.403-80
	Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Методы испытаний на стойкость к статическому воздействию жидкостей

	ГОСТ 9467-75
	Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы

	ГОСТ4640-93
	Вата минеральная. Технические условия


