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Настоящая инструкция предназначена в качестве руковод­ 
ства при изготовлении стальных конструкций на заводах и в 
мастерских. 

Инструкция разработана в развитие главы СНиП I­B. 
12—62 «Металлы и металлические изделия», разделов I, И, 
ПЬ IV, У, VI, IX главы СНиП 1Ш­В. 5—62 «Металлические 
конструкции. Правила изготовления, монтажа и приемки», 
главы СНиП 1Ш­А 11—62 «Техника безопасности в строитель­ 
стве» и других глав, имеющих отношение к изготовлению и 
защите от коррозии стальных конструкций. 

Номера включенных в Инструкцию пунктов и таблиц гла­ 
вы СНиП ПГ­В. 5—62 указаны в скобках: в числителе — но­ 
мер пункта, в знаменателе — номер раздела. 

С целью расположения текста Инструкции в последова­ 
тельности технологического процесса изготовления конструк­ 
ций порядок нумерации пунктов СНиП пришлось нарушить. 

Инструкция разработана Государственным институтом 
Проектстальконструкция Главпромстройпроекта Госстроя 
СССР. Раздел У «Сборка стальных конструкций» и раздел IX 
«Сборка клепаных конструкций» разработаны проектным ин­ 
ститутом Промстальконструкция Главстальконструкции Гос­ 
монтажспецстроя СССР. При составлении раздела УТ «Свар­ 
ка» были использованы материалы института Укрпроектсталь­ 
конструкция (выпуск института Проектстальконструкция 
ТИ—186). Ч Ax оем OW 
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Нормы на монтажные и специаль­ МСН 97—65 
ные строительные работы rMCC СССР 

Госстрой СССР 

Взамен 
по изготовлению сталь­ _И 21556 

конструкций из углеродистой и мсимхп 
низколегированной сталей И 221—56 

MCTIMXTI 

1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ 

1.1. Требования Инструкции распространяются на изго­ 
товление заводами и мастерскими всех министерств и ве­ 
домств СССР стальных конструкций зданий и сооружений, а 
также технологических конструкций из углеродистых и низ­ 
колегированных сталей. Инструкцией предусматриваются 
сварные, клепаные и болтовые соединения стальных конст­ 
рукций. 

Требования Инструкции не распространяются на изготов­ 
ление стальных конструкций гидротехнических сооружений, 
пролетных строений мостов, а также конструкций, контроль 
за которыми осуществляет Госгортехнадзор. 

1.2. При изготовлении стальных конструкций надлежит 
выполнять требования разделов TI, ИП, ПТ, IV, У, УБТХ СНиП 
главы [Ш­В. 5—62 «Металлические конструкции. Правила из­ 
готовления, монтажа и приемки»; главы [­В. 12—62 «Метал­ 
лы и металлические изделия» и других глав, имеющих отно­ 
шение к изготовлению и защите от коррозии стальных конст­ 
рукций. 

1.8 1.3. Изготовление и монтаж конструкций должны 

производиться с соблюдением действующих правил техники 
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безопасности и охраны труда согласно настоящей главе и 
главе СНий ПГА. 11—62 «Техника безопасности в 
строительстве», а также правил Госгортехнадзора по устрой­ 
ству и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов, со­ 
судов, работающих под давлением, и др. и правил противопо­ 
жарной охраны. 

1.4. Изготовление стальных конструкций должно произво­ 
диться также с соблюдением требований Инструкции по тех­ 
нике безопасности при изготовлении стальных конструкций. 

1.9 в Рабочие всех специальностей, занятые Ha ра­ 

ботах по изготовлению и монтажу конструкций, должны 
пройти техническое обучение по выполняемой работе, а так­ 
же обучение правилам безопасного ведения работ. 

/1.2\ 1.6.7). Конструкции должны изготовляться в полном 

соответствии с чертежами КМД (деталировочные чертежи 
металлических конструкций), разработанными на основании 
чертежей КМ (рабочие чертежи металлических конструкций, 
выполняемые проектными организациями и содержащие рас­ 
четы и конструктивные схемы, чертежи узлов и заказ стали 
по профилям) с учетом правил настоящей главы, а также 
согласованных с заводом­изготовителем дополнительных тре­ 
бований монтирующих организаций, к числу которых отно­ 
сятся: 

а} членение конструкций на отправочные элементы, с уче­ 
том максимального укрупнения отправочных элементов на 
заводе и возможности их укрупнения на монтажной площадке; 

6) фрезерование подошв колонн, если монтаж их произ­ 
водится на фундаментах, выведенных на проектную отметку; 

в) оснащения отправочных элементов монтажными при­ 
способлениями; 

г) составление перечня и последовательности общих сбо­ 
рок конструкций сооружения или отдельных его частей; 

д) составление перечня узлов, в которых рассверливание 
монтажных отверстий или подгонка соединений производится 
на монтаже; 

е) прочие требования, влияющие на технологию изготов­ 
ления и монтажа конструкций. 

1.7 Членение сложных и нетранспортабельных конструк­ 
ций на отправочные элементы при перевозках на расстояние 
более 1000 км во всех случаях должно устанавливаться на 
основании экономических расчетов сравнительной стоимости 
транспортирования и укрупнения конструкций на монтажной 
площадке. 
4: 



1.8. При разработке чертежей КМД следует по возмож­ 
ности предусматривать профили, входящие в заказ стали чер­ 
тежей КМ. 

Кроме того, при разработке чертежей КМД, во избежа­ 
ние ошибок при изготовлении конструкций необходимо вы­ 
полнять следующие требования: 

а) все элементы конструкций, изображаемые на одном 
чертеже, должны быть рассчитаны на применение не более 
двух марок стали; 

6) запрещается помещать на одном чертеже конструк­ 
тивные элементы, содержащие одинаковые или близкие по 
размерам детали, запроектированные из стали одинаковых 
профилей и толщин, но разных марок; 

в) для одного отправочного элемента, свариваемого руч­ 
ной сваркой, не должно предусматриваться более двух марок 
электродов; для элементов, свариваемых автоматами или по­ 
луавтоматами, более одной марки электродной проволоки. 

1.3 1.9. (1) Деталировочные чертежи (КМД) должны вы­ 

полняться предприятиями или организациями, изготовляющи­ 
ми стальные конструкции, или по их заказу проектными орга­ 
низациями. 

1. 1.10.(+*) Организация, разрабатывающая деталировоч­ 

ные чертежи КМД стальных конструкций, несет ответствен. 
кость за соответствие их чертежам КМ, за расчетную проч­ 
ность всех соединений и стыков конструкций, не предусмот­ 
ренных чертежами КМ, за правильность размеров отдельных 
элементов конструкций и за увязку элементов между собой, 
а также за удовлетворение согласованных с заводом­изгото­ 
вителем требований монтирующих организаций, согласно 

п. 16 настоящих правил. 
1.5 1.11. CF) Все отступления в чертежах КМД or черте­ 

жей КМ должны быть согласованы с организацией, разрабо­ 
тавшей чертежи КМ. 

1.12. Деталировочные чертежи КМД при выполнении их 
проектной организацией (по заказу завода) должны быть со­ 
ставлены с учетом технологических указаний, передаваемых 
заводом проектной организации при заказе чертежей, и ре­ 

2 1­2 » 
комендаций п. 1.6. настоящей Инструкции. 

1.13. При разработке чертежей КМД должен быть про­ 
изведен расчет конструкций на точность и в необходимых 
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случаях предусмотрены компенсаторы в виде прокладок, сое­ 
динений внахлестку, необходимой разницы в диаметрах от­ 
верстий для анкерных болтов ит. д. 

Расчет на точность изготовления конструкций произво­ 
дится согласно указаниям главы 4 СНиП I­A. 4—62 «Система 
допусков. Основные положения». 

1.14. Для всех элементов конструкций, чертежи которых 
выдаются в производство, должна быть предварительно раз­ 
работана технология изготовления. 

Для однотипных конструкций должна быть разработана и 
оформлена типовая технология изготовления. 

Рабочий и типовой процессы сборки, сварки или клепки 
элементов, указанные в технологии, должны отвечать требо­ 
ваниям данной Инструкции. 

При разработке технологии изготовления конструкций не­ 
обходимо предусматривать наиболее прогрессивные и техни­ 
чески совершенные методы работ с максимальной автомати­ 
зацией и механизацией их. 

2. ПРИМЕНЯЕМЬ!Е МАТЕРИАЛЫ! 

/1.10 2.1. Качество и марки стали, из которой изготов­ 

ляются конструкции, а также типы и марки электродов, сва­ 
рочной проволоки, флюсов, защитных газов и метизов, приме­ 
няемых при изготовлении и монтаже этих конструкций, долж­ 
ны соответствовать указаниям проекта, удовлетворять требо­ 
ваниям главы СНиП I­B. 12—62 «Металлы и металлические 
изделия», а также соответствующих стандартов и технических 
условий и удостоверяться сертификатами или паспортами за­ 
водов­поставщиков. Обязательным требованием к сварочной 
проволоке и электродам является наличие на мотках или ка­ 
тушках проволоки заводских бирок, а на упаковке электро­ 
дов заводских ярлыков. 

п римечание. Замена марок стали и отступления от дополнитель­ 
ных гарантий, предусмотренных проектом для сталей, должны быть со­ 
гласованы с организацией, разработавшей чертежи КМ. 

2.2 В качестве основных материалов для изготовления 
стальных конструкций, на которые распространяются требо­ 
вания данной Инструкции, необходимо применять следую­ 
щие: 

а) углеродистую сталь обыкновенного качества марок 
Ст. 3, Ст. 2, Ст. [и Ст. 0 (мартеновскую, конверторную и бес­ 
семеровскую, кипящую, спокойную, полуспокойную) групп 
А, по ГОСТ 380—60*) и ГОСТ 9543—60; 
6 



6) углеродистую термообработанную сталь марок МСт. 
Т кп; МСт. Т пси MCr. T по ГОСТ 9458—560; 

в) углеродистую горячекатаную сталь для мостостроения 
марок М!6С и Ст. 3 мостовую по ГОСТ 6713­53; 

г) углеродистую качественную конструкционную сталь 
марок 05 xn, 08 кп, 10 кп, 10,15 кп, 15,20 кп, 20 по ГОСТ 
1050—60 и других марок, аналогичных указанным выше; 

д) низколегированную сталь марок 15ХСНД (НЛ2), 
1472, 15ГС, 10Г2СД, 10Г2С1, ОЭГ2ДТ, 09Г2Т, LOXCHT (СХЛА) 
и 10Г2С1 термообработанную (MK40) по ГОСТ 5058—57 и 
другие аналогичные марки. 

2.3. Заклепки должны изготовляться из углеродистой ста­ 
ли марки Ст. 2 по ГОСТ 499—41 и низколегированной стали 
марки 09Г2 по ГОСТ 5058—57. 

2.4. Для автоматической и полуавтоматической сварки 
под флюсом и в углекислом газе, а также для электрошлако­ 
вой сварки следует применять сварочную проволоку, указан­ 
ную в таблицах 2. Состав и назначение сварочных флю­ 
сов указаны в табл. 3. 

Таблица 1 
Проволока стальная сварочная 

(по ГОСТ 2246—60*) 

Марки стали Назначение 

Углеродистая: Для дуговой сварки под флюсом углеро­ 
Св­08 дистых сталей марок, указанных в п. 2. 
Св­08А 2a, 6, B, г, 

Св­08ГА. Для дуговой сварки под флюсом низко­ 
Св­10Г А легированных сталей марок, указанных 

в п. 2. 2д. 
Св­10Г2 Для электрошлаковой сварки 

Легированная: Для сварки низколегированных и угле­ 
Св­08Г2С родистых сталей в углекислом газе 
Св­08ГС Для сварки углеродистой стали марок 

Ст. 2 и Ст. 3 (в соответствии с указа­ 
ниями п. 6. 48) в углекислом газе 

Примечания. 1. Для сварки в углекислом газе ре­ 
комендуется применять омедненную проволоку. 

2. Проволока марки Св­08А может применяться также 
для сварки малоуглеродистой стали с низколегированной 
в тех случаях, когда прочность сварного соединения и 
сечения швов принимается как для соединений из мало­ 
углеродистой стали. 



Таблица 2 
Проволока с порошковым сердечником (порошковая проволока) 

Соответствие меха­ Рекомендуемые 5 Марка Диаметр, 
пространственные ИХ м a. проволоки им положения сварки электродам Tuma 

ПП­АН2 2—3 Нижние Э50 А 
ПП­АН2 1,2—1 Все 350A 
ПП­АНЗ 2,5—3 Нижние и 350A 

ПП­ДСК­1 1,6; 1 Все 346 
ПП­ДСК­1 5 Нижние 346 

Таблица 3 
Флюсы плавленные для электродуговой автоматической, полуавто­ 
матической и электрошлаковой сварки углеродистой и низколегиро­ 

ванной сталей 

арка гост Р Назначение флюса 

АН­348­А и 9087— 3,0—0,355 Для автоматической сварки элект­ 
ОСЦ­45 родной проволокой диаметром 

3 мм и более 
AH.348­AM 1,6—0,25 Для автоматической и полуавтома­ 
и ОСЦ­45 тической сварки электродной 

проволокой менее 3 ми 
АН­60 3,0—0,355 Для автоматической высокопроиз­ 

водительной сварки многодуговы­ 
ми автоматами 

АН­8 и 2,5 Для электрошлаковой сварки угле­ 
ФЦ­7 родистой и низколегированной 

сталей 
АН­8М 1,5 То же 

Примечание. Влажность” флюса не должна превышать 0,1%, 
при большей влажности флюс необходимо просушить. 

2.5. Сжиженный углекислый газ (двуокись углерода 
СО»), применяемый для сварки, должен удовлетворять требо­ 
ваниям ГОСТ 8050— 64. 

2.6. Для ручной сварки должны применяться электроды 
с паспортными данными не ниже указанных в табл. 4. 

2.7. Постоянные болты с гайками и шайбами должны из­ 
готовляться из углеродистой стали обыкновенного качества 
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№ Марка 

п/п электродов 

1 ОММ­5 

2 YOHH­13/45 

3 
4 CM­11 

5 MP­3 
6 РБУ­4 
7 РБУ­5 
8 3PC­2 

9 03С­3 
10 УОНИ 13/55 

ип 
эл 

о 

по 
4: 

246 
346 
346 
346 

346 

Электроды для дуговой ручной сварки 

Механические свойства наплавленного 
металла и сварного соединения по 

a Nn хе. 5 

паспорту 

5», ф, ак. угол 
загиба, проц. проц. град 

20­28 48—67 10­12 120— 

28—32 70 25—30 180 

22— 17—22 180 

25— 70—75 20—35 180 

24 8 120 
25 10—14 180 

25— 11,6­­ 180 

20 10 14 180 

20—30 12—18 180 
25. 25—30 

2/a­4 
I oo 

Таблица 4 

я хо Е] м 
р Еее од тока Hess 

BQ? и полярность ОЕ д 

e508 
Gam rl 

Переменный и по­ Любое 
стоянный 

Постоянный, обрат­ » 
ной полярности 

То же » 

Переменный и по­ » 
стоянный, обрат­ 
ной полярности 

То же » 

з 2 

» р 

Переменный и по­ Нижнее 
стоянный 

То же » 

обрат­ Любое 
ной полярности 

Примечание. Мархирэвка (окраска) торцов электродов должна соответствовать указанной в ярлыках. 



марок Ст. 3, Ст. 3 пе, Ст. 3 кп, Ст. 5 группы А по ГОСТ 
380—60*, а также из низколегированной Стали марок О9Г2, 
15ХСНД, удовлетворяющей требованиям ГОСТ 5058—57, 

ЧМТУ _ЧМТУ 
MADK _—МТУ 15Г марки 14Г2 по 

 НИИЧМ 
54—58 и марки С по 

UHMMUM 
296—60. Гайки могут также изготовляться из фосфористой 
стали по ГОСТ 6422—52. 

2.8. Высокопрочные болты должны изготовляться из угле­ 
родистой стали марок Ст. 5 (ГОСТ 380—60*), 35 и 40 (ГОСТ 
1050—60), легированной стали марки 40X (ГОСТ 4543—61) 
либо других марок по указаниям проекта. Болты должны 
обязательно подвергаться термической обработке (закалке с 
последующим отпуском). 

Гайки к высокопрочным болтам следует изготовлять из 
стали марок Ст. 5, 30, 35 или 40Х; шайбы из стали марок 
Ст. 3 кп, Ст. Зи Cr. 5. Гайки и шайбы также должны быть 
термически обработаны (закалка с последующим отпуском 
для гаек и шайб из Ст. 5 и цементация с последующей за­ 
калкой для шайб из Ст. 3). 

ИТ. 11 2.9. ——| Применение стали, электродов, сварочной 

проволоки, флюсов и метизов, не имеющих сертификатов или 
саспортов, разрешается только после проведения в необходи­ 
мом объеме установленных ГОСТами лабораторных исследо­ 
вании и выявления их качества, марок и соответствия требо­ 
ваниям части СНиП, действующим стандартам и техниче­ 
ским условиям и требованиям проекта. Электроды и флюсы 
перед употреблением должны просушиваться до нормальной 
влажности, в соответствии с техническими условиями на эти 
материалы и указаниями заводов­поставщиков, а сварочная 
проволока очищаться от ржавчины, жиров и других за­ 
грязнений. 

2.10. Химический состав и свойства прокатной стали, не 
имеющей сертификатов, должны определяться в соответствии 
с указаниями ГОСТ 7565—55, ГОСТ 7564—55, ГОСТ 
2331 —43, ГОСТ 2604—44, ГОСТ 1497—61, ГОСТ 9454— 60, 
ГОСТ 9455—60, ГОСТ 9456—60, ОСТ 1683, ГОСТ 9012—59 и 
ГОСТ 9013—59. 

Определения должны производиться для стали каждой 
плавки, а для стали с неустановленными номерами плавок 
для каждой штуки проката. 

Состав и свойства электродов, заклепок, болтов и других 
метизов, не имеющих сертификатов, но имеющих заводские 
бирки, должны определяться в соответствии с указаниями 
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ГОСТ 9466—60, ГОСТ 9467—60, ГОСТ 1759—62, ГОСТ 
6960—54, ГОСТ 10304—62. 

Определение должно производиться для каждой партии 
метизов, а в случае невозможности установить принадлеж­ 
ность метизов к одной партии от каждого ящика, пачки 
или другой тары. 

Метизы, не имеющие сертификатов и бирок, пускать в 
производство запрещается. 

2.11. Качество каждой плавки сварочной проволоки, не 
подтвержденное сертификатом, должно проверяться с целью 
установления ее марки и соответствия требованиям ГОСТ 
2246—60*. 

В случае невозможности установления номера плавки 
проверке подлежит каждая бухта, каждый моток или каждая 
катушка. 

Определение химического состава флюсов, не имеющих 
сертификатов, должно производиться для каждой бочки, ящи­ 
ка или другой тары отдельно. 

2.12. Материалы для грунтовки и окраски сталь­ 

ных конструкций и их качество (вязкость, срок высыхания 
укрывистость) должны соответствовать указаниям проекта, 
удовлетворять требованиям части СНиП, действующих 
стандартов и технических условий и удостоверяться сертифи­ 
катами заводов­поставщиков. 

Примечание. При отсутствии в проекте указаний выбор покра­ 
сочных материалов производится заводом и монтажной организацией по 
согласованию с заказчиком. 

2.13. При отсутствии указаний в проекте для грунтовки 
стальных конструкций рекомендуются следующие лакокра­ 
сочные материалы: 

а) для конструкций, подвергающихся атмосферным воз­ 
действиям без агрессивных газов при температуре от —40 до 

40° и относительной влажности <75%, один из грунтов на­ 
носимый в один слой, № 138 (MPTY6­10­576—64); ГФ­020 
(ГОСТ 4056—63); ХС­010 (ГОСТ 9355—60); ФЛ­03К (ГОСТ 
9109—59); ФЛ­03­КК (ГОСТ 9109—59), а также железный 
сурик (ГОСТ 8866—58) на натуральной олифе (ГОСТ 

7931—56} или олифе­оксоль (оста. Рабочая вязкость при 
НКТП581 

температуре 18—20? 20—24 сек по вискозиметру ВЗ­4. При 
относительной влажности среды более 75% применяются те 
же материалы за исключением железного сурика, а количест­ 
во слоев доводится до двух; 
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6) для конструкций, подвергающихся воздействию сред­ 
неагрессивной воздушной среды при температуре от —20 до 
+40°, один из материалов, наносимый в два слоя, лак 
№ 177; эпоксидные шпатлевки 94020 или 394021 (ВТУ MXII 
КУ496—57, ВТУ МХП KY498—57); грунты XC­010 (ГОСТ 
9355—60) и № 138 (MPTY6­10­576—64) 

B) при отрицательных температурах во время грунтовки 
и сушки битумный лак № 177 или краска АЛ177 (ГОСТ 
5631—51*); лак­олифа ЮжНИИ; этиноловая краска 
ЭКЖС­40. 

3. ПРИЕМКА, ХРАНЕНИЕ И ПРАВКА СТАЛИ 

Приемка и хранение стали 

2.1 3.1. (=F) Вся сталь, предназначенная для изготовления 
конструкций, должна быть проверена в соответствии с тре­ 
бованиями действующих ГОСТов, рассортирована, сложена 
по профилям, маркам и плавкам, замаркирована и перед по­ 
дачей в производство выправлена. 

3.2. При приемке следует руководствоваться указаниями 
ГОСТ 7566—55 «Сталь прокатная. Общие правила приемки, 
упаковки, маркировки и документации». 

Углеродистая сталь спокойная, полуспокойная, кипящая, 
мартеновская, конверторная и бессемеровская должна быть 
замаркирована и храниться раздельно. Низколегированная 
сталь должна храниться отдельно от углеродистой. 

При хранении уголков, незначительно отличающихся по 
толщине и ширине полок, а также балок и швеллеров с ин­ 
дексом «a» и без него рекомендуется во избежание ошибок 
при выдаче их в производство проставлять дополнительно на 
уголках ширину и толщину полок, на балках и швеллерах 
номер профиля. 

3.3. При приемке стали, поступившей на склад, следует 
проверить: 

a) соответствие количества, сортамента и марок стали 
условиям заказа; количество и сортамент проверяются по за­ 
казной спецификации и путем соответствующих обмеров, мар­ 
ки стали по сертификатам и поставленным на стали клей­ 
мам завода­поставщика, для чего необходимо проверить на­ 

12 



личие клейм на отдельных штуках прокатной стали или би­ 
рок на пачках мелких профилей; 

6) соответствие характеристик стали, приведенных в сер­ 
тификате завода­поставщика, требованиям стандарта; 

в) отсутствие отклонений в размерах поперечного сечения 
профиля стали, превышающих допускаемые соответствующи­ 
ми стандартами; для этого проверяют выборочно отдельные 
профили; 

г) отсутствие расслоений, плен, трещин, раковин, зака­ 
тов и газовых пузырей {путем внешнего осмотра}; сталь с та­ 
кими дефектами должна быть забракована; 

д) отсутствие искривлений, смалковок и размалковок, 
превышающих допускаемые соответствующими стандартами. 

Примечание. Сталь, поступившая без сертификатов, должна быть 
сложена на складе отдельно. Окончательная приемка стали должна быть 
произведена после получения соответствующей документации. 

3.4. На принятую сталь, признанную пригодной к пуску в 
производство, должен быть составлен приемочный акт. На за­ 
бракованную сталь составляется рекламационный акт. 

3.5. Принятую сталь необходимо в кратчайший срок вы­ 
править в соответствии с указаниями пунктов 3.12—3.28 дан­ 
ной Инструкции. Как правило, сталь на складе должна хра­ 
ниться в выправленном виде. Невыправленную сталь следует 
складывать отдельно. 

3.6. При хранении сталь должна быть уложена по профи­ 
лям в штабеля высотой не более 1,5 м на деревянные или ме­ 
таллические подкладки высотой не менее [5 см. Для облегче­ 
ния строповки и придания большей устойчивости штабелям, 
через каждые 5—6 рядов проката по высоте штабеля прокла­ 
дывают деревянные или металлические прокладки высотой 
не менее 12 см и длиной, несколько большей ширины штабе­ 
ля. Прокладки и подкладки следует располагать по верти­ 
кали одна над другой. Расстояние между прокладками в пла­ 
не назначают из условий предохранения стали от остаточного 
прогиба. 

Междуштабельные зазоры в продольном и поперечном 
направлениях должны быть не менее 1,0 м. Уголки, двутавры 
и швеллеры следует укладывать в штабелях вперевязку 
(рис. 1). 

Для предотвращения длительного воздействия конденса­ 
ционной и другой влаги металл в штабелях необходимо ук­ 
ладывать наклонно; наклон должен быть не более 1/25. 

3.7. На каждом уголке размером более 100X100 мм, 
швеллере или двутавре № 20 и более, листе, полосе, круглом 
прутке ф 75 мм или квадратном 75 Ж75 мм и других крупных 
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изделиях прокатной стали вблизи торца или на торце следует 
указывать несмываемой краской марку стали и номер при­ 
емочного акта, а во время инвентаризации инвентаризаци­ 
онный номер штабеля. При укладке мелких уголков, швелле­ 
ров, двутавров, круглых и квадратных прутков, те же дан­ 
ные наносятся в нескольких местах штабеля (по пачкам) 
вверху, посредине, внизу. Марки должны периодически под­ 
HOBJIATBCH. 

ee ЛИВИИ 

Рис. Укладка в штабеля: а уголков; O двутавров; 
в швеллеров. 

3.8. Прокат из разных марок стали должен быть замар­ 
кирован краской разных цветов в соответствии с указаниями, 
приведенными в табл. 5. 

3.9. Буквенная маркировка наносится кернером и обво­ 
дится краской соответствующего цвета. Заклепки из низко­ 
легированной стали должны иметь на закладной головке от­ 
штампованную букву Л. 

3.10. Прокат из низколегированной стали маркируется 
поштучно; при этом на листовой и универсальной сталях мар­ 
кировка краской наносится на оба торца и примыкающие к 
ним продольные кромки длиной по 100 мм, на остальной ста­ 
ли (уголках, швеллерах, балках и др.) на оба торца. 

3.11. Деловые (т. е. подлежащие использованию в дета­ 
лях конструкций) отходы стали должны храниться рассорти­ 
рованными по маркам стали по профилям. Деловые отходы 
низколегированной стали необходимо хранить отдельно от 
углеродистой. 
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Таблица 5 
Маркировка низколегированной и углеродистой стали 

Условная 
Марка стали буквенная Цвет ui popMa маркировки 

маркировка 

В Ст. 3 кп Зкп Одна красная полоса 
В Ст. 3 пс Зис Один красный треугольник 
В Ст. 3 3c Один красный круг 
ВК Ст, 3 кп КЗ кп Две красные! полосы 
ВК Ст. 3 пс КЗ пс Два красных треугольника 
ВК Ст. 3 КЗ Два красных круга 
Ст. 3 мост. 3M Красный и черный 
M16C M16 Красный и белый 
15хХСНД НЛ2 Белый 
15ГС ГС Коричневый 
14Г2 14Г2 Фиолетовый 
09Г2С(М) 9Г2С Голубой 
10r2C1(MK) 190Г2С Голубой и белый 
IOXCH] СХЛ4 Зеленый и желтый 

Примечания. 1. При наличии в производстве сталей других 
марок буквенная и цветная маркировки устанавливаются заводом. 

2. На мелких профилях маркировка наносится на бирки, которая 
прикрепляется ко всей пачке. 

Марка стали деловых отходов должна наноситься на 
каждой штуке проката при наметке до резки и проверяться 
контролером ОТК. При отсутствии штучной маркировки де­ 
ловые отходы относят к стали самой низкой марки, храня­ 
щейся на складе. 

Правка 
2.4 3.12. Правка стали в холодном состоянии должна т 

производиться на вальцах и прессах и лищь в отдельных слу­ 
чаях (при правке мелких деталей) допускается на плите че­ 
рез гладилку. Поверхность стали после правки не должна 
иметь вмятин, забоин и других повреждений. 

3.13. Правка листовой стали должна производиться на 
листоправильных вальцах, универсальной на листопра­ 
вильных вальцах и кулачковых прессах, угловой на угло­ 
правильных вальцах или при их отсутствии на правильных 
(кулачковых или винтовых) прессах, швеллеров и двутав­ 
ров на правильных прессах или винтовых скобах. 

Профили для оконных и фонарных переплетов, уголки. 
швеллеры, балки, рельсы, квадратную, круглую, полосовую 
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сталь и другие профили небольшого сечения рекомендуется 
править путем растяжения на правильно­растяжных машинах. 

На листогибочных вальцах допускается правка швелле­ 
ров и двутавровых балок на полки (по оси наименьшего мо­ 
мента инерции сечения). 

Правильное оборудование должно быть по возможности 
снабжено местными подъемно­транспортными средствами для 
загрузки неправленного и снятия выправленного металла. 

3.14. Листовая и универсальная стали подлежат правке: 
при наличии волнистости и коробления по кромке на ли­ 
стоправильных вальцах без применения прокладок; при на­ 
личии саблевидности и хлопунов — на листоправильных валь­ 
цах с применением одной или нескольких прокладок толщи­ 
ной 1,5—2 мм (при этом общая толщина пакета прокладок 
может быть доведена до 6—8 мм); прокладки размещают 
вдоль вогнутой кромки универсала или вблизи хлопунов. 

Устранение саблевидности возможно также путем обрез­ 
ки или строжки кромок. 

3.15. Запрещается пускать в производство листовой про­ 
кат из низколегированной стали с резкими погнутостями или 
наличием хлопунов, не поддающихся правке. 

2.5 р 3.16. Радиус кривизны деталей в расчетных эле­ 

ментах при правке и гибко в холодном состоянии не должен 
быть меньше величин, приведенных в табл. 6 (1). При мень­ 
ших радиусах кривизны правка и гибка должны произво­ 

/2.6 диться в соответствии с п. 3.19 

Допускаемые отклонения при гибко и правке не должны 
превышать величин, приведенных в табл. 29 (9). 

3.17. При определении стрелы прогиба f при гибко и 
правке листовой, универсальной и полосовой сталей по 
табл. 6(1) хорду следует принимать равной не более 1,5 о 
(© —— радиус кривизны). 

3.18. При правке (гибко) двутавровых балок во избежа­ 
ние потери местной устойчивости стенок рекомендуется при­ 
менять вставные ребра жесткости или приспособления, ана­ 
логичные показанным на рис. 2. 

3.19 ‚. Обработка деталей из углеродистой и низ­ 

колегированной стали давлением (гибка, высадка, правка, 
ковка и др.) в горячем состоянии должна производиться пос­ 
ле нагрева до температуры 900—1100° (от вишневого до 
оранжевого цвета каления) и прекращаться при температуре 
не ниже 700° (красный цвет каления). Скорость охлаждения 
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Т аблица 6 (1) 
Допускаемые минимальные значения радиуса кривизны р и макси­ 
мальные значения стрелы прогиба f при гибко и правке углеродис­ 

той и низколегированной сталей в холодном состоянии 
(для расчетных элементов) 

5 о При ггибке При правке 
Вид проката Эскиз a ы р лв fF но 

Листовая [2 {2 
универсальная х—х 25 305 
yeuse 200s 400s 
вая сталь в Универсальная уу сталь, 800 
вая сталь 

у девидность) 
голок р 2 

7 Я 
458 906 

y~y 3608 7208 
X 

6 

{2 Швеллер в у x—x 25h 
200h 

50 
400h 

45 P08 5 BF 
5600 

98 
720 

[2 Двутавр 25h 
Г 

50% я 200%. 400 

25 
a 

50 
и 

­y—y. в У 2008 400s 

Тру6a 30а 60d 

где [—длина погнутой части 

ПГ’римечания. 1. Правку универсальной и полосовой стали наг­ 
ревом выпуклой кромки пламенем газовой горелки разрешается про­ 
изводить при стреле саблевидности вдвое больше указанной в табл. 6(1). 

2. Минимальный радиус кривизны листовых деталей, восприни­ 
мающих статическую нагрузку, Зможет быть принят равным 12,58 (8— 
толщина листа). 
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деталей после окончания обработки должна исключать за­ 
калку, коробление, трещины и надрывы. 

A­6 

bh 

Рис. 2. Приспособление, применяемое во время 
правки для предотвращения выпучивания стенки 

двутавра. 

3.20. Термоупрочненные стали марок 10ХСНД, 10Г2С 
(МК 40) во избежание разупрочнения нельзя обрабатывать 
при температуре выше 650°, 

3.21. Правка деталей при стреле прогиба больше указан­ 
ной в табл. 6 (1) должна производиться после нагрева до 

(2.6 температур, указанных в п. 3.19 
i 
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Правку универсальной и полосовой сталей при стреле 
[2 

саблевидности 400. разрешается производить путем На­ 

грева выпуклой кромки пламенем газовой горелки. 
Кромки следует нагревать в местах наибольшей выпук­ 

лости. Форма местного нагрева может быть треугольная (на­ 
грев клиньями)или прямоугольная (нагрев полосами). Прав­ 
ка деформированных кромок допускается также сочетанием 
вышеуказанных форм нагрева. 

Производя нагрев клиньями, необходимо иметь в виду, 
что усадка при нагреве в форме одного треугольника с ос­ 
нованием 100 мм составляет около 1 мм. 

Температура нагрева во время правки пламенем газо­ 
вой горелки должна быть при толщине металла 4—6 мм 
350—450°, 8—10 мм 500—600°, 12 мм и более 800—850°. 

Температуру нагрева рекомендуется определять с по­ 
мощью термочувствительных карандашей (ТУЯН­26—58) в 
соответствии с указаниями табл. 7. 

Таблица 7 
Шкала термочувствительных карандашей 

Цвет карандашного штриха Номер каран­ 
даша (темне­ 

ло воздействия атура, изме­ pane цвета) температуры после воздействия температуры 

140 Розовый или кре­ Темно­коричневый 
новый 

200 Сиреневый Синий 
250 Зеленый Коричневый 
300 Охристый Красно­коричневый (переход не 

резкий, штрих кипит) 
320 Лиловый Беж 
340 Оранжевый Темно­коричневый (переход не рез­ 

кий, штрих кипит) 
390 Голубой Беж 
440 Белый Коричневый (через беж) 
490 Голубой Светлый беж 
530 Розовый Белый (через беж) 
600 Зеленый Белый (через коричневый) 

Карандашный штрих должен изменять свой первоначаль­ 
ный цвет по достижении критической температуры для данно­ 
го карандаша. (Критическая температура это температу­ 
ра, при которой происходит изменение первоначального цве­ 
та). Время перехода цвета штриха 5—10 сек. 
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Измененный цвет штриха термочувствительного каранда­ 
ша должен сохраняться после остывания нагретой поверхно­ 
сти. Допускается посветление измененного цвета штриха. 

2.7 3 3.22. Ударные воздействия на углеродистую и низ­ 

колегированную сталь, а также резка ее на ножницах и про­ 
давливание в ней отверстий при темпе­ 

р ратуре ниже минус 25°С запрещает­ 
ся. Также запрещается правка стали 
путем наплавки валиков дуговой свар­ 
кой. 

3.23. Правку мелких листовых де­ 
талей на листоправильных вальцах 
следует производить на подкладном 
листе. 

3.24. Профили валков для правки 
уголков на углоправильных вальцах 
должны соответствовать приведенным 
на рис. 3. 

Неправильные профили валков или 
неправильная регулировка их приво­ 
дит к появлению вмятин и выпучин на 
полках уголков. 

3.25. Листоправильные вальцы дол­ 
Be жны быть оснащены столами с меха­ 

низмами подачи листа в вальцы и 
сбрасывания выправленных листов. 

Допускается также оборудование 
листоправильных вальцов роликовыми 

Рис. 3. Профили валков СТОЛами с подачей листов в вальцы 
для правки уголков. лебедкой, устанавливаемой на травер­ 

се вальцов. 
Углоправильные вальцы и кулачковый пресс должны 

быть оснащены роликовыми столами. 
3.26. Кулачковые прессы рекомендуется оснащать кон­ 

сольными кранами или тельферами, а также инвентарными 
приспособлениями по типу показанных на рис. 2 или крепя­ 
щимся к ползуну приспособлением, изображенным на рис. 4. 

90° 

Примечание. Рекомендации пунктов 3.25 и 3.26 относятся к обо­ 

рудованию, не встроенному в поточные линии. 

3.27. После правки сталь не должна иметь трещин, вмя­ 
тин, выпучин. Искривления листовой и профильной стали, 
прошедшей правку не должны превышать указанных в табл. 8. 
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Рис. 4. Приспособление, крепящееся к ползуну кулачкового пресса. 
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Таблица 8 
Допускаемые искривления листовой и профильной сталей после 

правки 

Профиль стали Показатели искривлений 

Листовая Зазор между листом и стальной 
линейкой длиной в 1 м 

Зазор между продольной кром­ 
кой и натянутой струной (саб­ 
левидность): 
для полок двутавровых свар­ 

ных колонн 
для стенок двутавровых 

сварных колонн 
Зазор между обушком уголка и 

натянутой струной (кривизна) 
Зазор между полками уголка и 

угольником (смалковка или 
размалковка) 

Местный зазор между полкой 
уголка и угольником (выпучина) 

Швеллеры и дву­| Зазор между полкой или стен­ 
тавры кой и натянутой струной (кри­ 

визна): 
для профилей № 

Широкополосная 
универсальная 

Угловая 

20 и более 

для профилей № 18 и менее 

Допускаемая ве­ личина искривле­ 
HH 

Не более 1,5 мм 

1/1000 длины, но 
не более 10 мм 

1/1000 длины, но 
не более 5 ми 

То же 

Не более 1 мм на 
100 мм ширины 
полки 

Не допускается 

1/1000 длины, но 
не более 6 им 

1/1000 длины, но 
не более 4 мм 

4. ОБРАБОТКА СБОРОЧНЫХ ДЕТАЛЕЙ 

Разметка шаблонов и наметка деталей 

4.1 Разметку следует производить с применением 

рулеток 2­го разряда* (по терминологии Комитета стандар­ 
тов, мер и измерительных приборов при Совете Министров 
СССР) методами, обеспечивающими высокую точность ра­ 
бот и наиболее экономичное расходование стали. 

Припуски на усадку от сварки указываются в чертежах 
КМД или в технологических документах. 

4.2. Кроме рулеток повышенной точности (2­го класса) 
по ГОСТ 7502—61 допускается производить разметку с при­ 

Согласно ГОСТ 7502—61 рулетки по точности делятся на классы 
(Прим. ред.). 
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мечением рулеток нормальной точности (3­го класса), но с 
обязательным учетом поправок на длину рулетки и интерва­ 
лы ее длины, определенных компарированием рулеток, а так­ 
же линейками, сверенными с эталонной контрольной рулеткой. 

4.3. По разметке изготовляются только: 
а) шаблоны для сверления пакетов листовых деталей; 
6) неповторяющиеся или малоповторяющиеся детали, ко­ 

личество которых в партии не превышает 5 шт. листовых де­ 
талей, 3 шт. фасонных частей трубопровода (например, ли­ 
сты кожуха доменной печи, конусы, фасонные части пылеуло­ 
вителей и другие подобные им детали); 

в) гнутые детали из уголков, швеллеров, двутавров; 
г) шаблоны, применение которых облегчает труд и повы­ 

шает производительность при наметке большого количества 
одинаковых деталей, например: рамки для наметки листовых 
деталей под кислородную резку ит. п.; 

д) шаблоны для контроля гибки, вальцовки, сборки. 
4.4. Для сокращения объемов и уменынения трудоемко­ 

сти работ по разметке и наметке следует: 
а) широко применять унифицированные детали (фасон­ 

ки, прокладки, накладки и т. п.), изготовляемые массовым 
порядком; 

6) по возможности сокращать количество деталей на тон­ 
ну конструкций при разработке рабочих чертежей (KM и 
кмд); 

в) производить резку на ножницах в упор и роспуск ли­ 
стов без наметки, с использованием световой риски, механи­ 
зированных столов и тележек; 

г) применять групповое продавливание отверстий; 
д) применять специальные приспособления для наметки, 

продавливания отверстий без наметки (по картонным шабло­ 
нам), атакже для наметки контуров планок и полос под резку; 

е) изготовлять мелкие листовые детали путем автомати­ 
ческой кислородной резки по копирам или холодной штам­ 
повкой на прессах; 

ж) применять кондукторы для сверления монтажных от­ 
верстий. 

4.5. Разметка копиров для автоматов кислородной резки 
типа АСП­1М должна производиться в соответствии с рис. 5 
для вырезки внешнего контура деталей и рис. 6 для вырезки. 
внутреннего контура. 

При определении размеров копира по формулам, приве­ 
денным в подписях к рисункам 5 и 6, следует учесть сортно­ 
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Рис. 5. Копир для вырезки внешнего контура деталей: 
а — по внешнему контуру шаблона: А размер детали; 
а размер шаблона, соответствующий размеру детали; 
в ширина разреза; Ю радиус закругления детали; 

а— в 

2 
мундштук; 4 вырезаемая деталь; 

б по внутреннему контуру шаблона: А размер дета­ 
ли; а размер шаблона, соответствующий размеру де­ 

Ryan ;1 магнитный палец; 2 шаблон; 3 

тали; в ширина разреза; Амин 0; 1 магнитный 
палец; 2 шаблон; 3 мундштук; 4 вырезаемая де­ 

таль. 
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Рис. 6. Копир для вырезки внутреннего контура детали 
а по внутреннему контуру шаблона: Б размер дета­ 
ли; 6 размер шаблона, соответствующий размеру де­ 
тали; в ширина разреза; Амин 0; магнитный 
палец; 2 шаблон; 3 мундштук; 4 вырезаемая де­ 

таль; 
б по внешнему контуру шаблона: Б размер детали; 
6 размер шаблона, соответствующий размеру детали; 

d—s 
в ширина разреза А мин 2 

магнитный па­ 

лец; 2 шаблон; 3 мундштук; 4 вырезаемая деталь. 
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шение между шириной реза и толщиной (в мм) разрезаемой 
стали: 

толщина стали, мм ширина реза, мм 
5—15 2,0—2,5 

15—30 2,5—3,0 
30—60 3,0—3,5 
60—100 3,5—4,5 

100—150 4,5—5,5 
150—200 5,5—6,5 

4.6. Для выполнения наметки и различных операций по 
обработке деталей в зависимости от их формы и размеров 
следует применять шаблоны, указанные в таблицах 9 и 10. 

4.7. Шаблоны следует изготовлять непосредственно по де­ 
талировочным чертежам стальных конструкций (КМД) с уче­ 
том допускаемых отклонений и припусков на обработку, ука­ 
занных в таблицах 1! и 13. На одном шаблоне разрешается 
совмещать не более трех позиций (деталей). 

4.8. Деревянные шаблоны должны быть изготовлены из 
хорошо высушенной древесины хвойных пород. Допускается 
применение древесины с небольшим количеством сучков и 
других пороков. Картонные шаблоны должны быть изготов­ 
лены из плотного картона толщиной 1,5—3,0 мм. 

4.9. Столы и стеллажи, используемые при изготовлении 
шаблонов, должны быть тщательно выверены для обеспече­ 
ния плотной, без прогибов, укладки изготовляемых шаблонов. 

Для разметки шаблонов следует применять исправный 
остро отточенный инструмент (чертилки, рейсмусом, кернеры 
и пр.). 

4.10. Наметка деталей должна производиться на хорошо 
выверенных стеллажах, на которых шаблоны и детали при 
укладке не прогибаются. 

Шаблон должен быть прижат к детали струбцинками 
или кляммерами. Прижимать шаблон только руками запре­ 
щается. 

4.11. На изготовляемые с повышенной точностью детали 
сварных конструкций (листы кожухов, свариваемых в стык, и 
других) при разметке и наметке должны быть нанесены конт­ 
рольные линии и окружности. 

Контрольные линии на криволинейных деталях наносят­ 
ся чертилкой по всему контуру, а на прямолинейных толь­ 
ко в углах. 

Через каждые 100—150 мм контрольные линии должны 
быть намечены парными кернами. В местах гибки контроль­ 
ные линии через каждые [00—150 мм должны иметь свою 
отличающуюся жерновку, 
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Le 

Вид прокатной стали, 
из которой изготовля­ 

ется деталь 

Листовая и 
ная 

То же 

Угловая и полосовая 

Балки и швеллеры 

Угловая, полосовая, 
ки и швеллеры 

Шаблоны для наметки сборочных деталей 

Размеры деталей 

площадь, длина, 
we м 

<0,5 

>0,5 

<1 

<1 

>1 

Вес 

>20 

Конструкция 
шаблона и материал, 

из которого он 
изготовлен 

Плоский из картона 
или заменителя 
его, тонкая 
вая сталь 

Жесткая рамка 

Картон или 
деревянные брус 
ки 

Фанера и доски 

Деревянная рейка, 
инвентарная ° 

Ka, 
объемный 

Таблица 9 

Назначение шаблона 

Наметка контура деталей при 
резке, наметка вырезов, линий 
гибки, наметка центров отвер­ 
стий 

Наметка контура детали 

Наметка длины деталей, косых 
срезов, вырезов в полках, на­ 
метка центров отверстий 

Наметка линий реза на полках 
и стенках, наметка вырезов и 
центров отверстий 

Наметка длины деталей и цент­ 
ров отверстий 



Таблица 10 
Шаблоны для резки, продавливания и сверления отверстий и контроля гибки различных деталей 

Форма детали 

Деталь с прямо­ 
линейными СТО­ 
ронами 
Или 

Листовая деталь 
с криволиней­ 
НЫМИ 

Детали из полосы 

Деталь из 

Деталь из швел­ 
лера или дву­ 
тавра 

Вес 
детали, 

кг 

До 20 
более 

20 

Длина 
детали, 

ми 
для резки 

Картонный 
Деревянная рамка 

Картонный 
Гибкий 

Деревянная рейка 

То же 

Для полки — 
рейка: для стенки — 
шаблон деревянный 
(дощатый) или ком­ 
бинированный (дере­ 
вянные рейки с план­ 
ками из картона или 
жести) 

Назначение шаблона 

для продавлива­ 
ния и сверления 

без наметки 

Картонный 
Деревянная рей­ 

ка для много­ 
штемпельного 
пресса 

Картонный 

Картонный 

Деревянная рей­ 
ка для много­ 
штемпельного 
пресса 

Деревянная рей­ 
ка для много­ 
штемпельного 
пресса 

ния без 
наметки 

Стальной 
натураль­ 

НЫЙ 

То же 

для контроля 
гибки 

Деревянный 
Деревянный или 

комбинирован­ 
ный (из дерева 
и тонкого сталь. 
ного листа) 

Деревянный или 
комбинирован­ 
НЫЙ 

То же 

Деревянный или 
комбинирован­ 
НЫЙ 

То же 

Деревянный или 
комбинирован­ 
ный 



Таблица 11 

Допускаемые отклонения от проеткных размеров при разметке 
шаблонов и наметке детлаей 

Допускаемые отклонения мм) 
в интервалах размеров 

Контролируемые 

размеры 

До 
1,5 

Вкл 
27 

Длина и ширина: 

шаблона и разме­ 3 
ченной детали 

намеченной детали 1,5| 15 2 2,5 3 3 

ay — мл № № мл 

Расстояние между 
центрами крайних 
отверстий: 

в шаблоне и разме­ 1 21 ченной детали 
в намеченной 1,5 

Расстояние между 
смежными отверстия­ 
ми: 

в шаблоне и разме­ 0,5 
ченной детали 

в намеченной детали! 1 — — 

Смещение центра от­ 
верстия с точки пе­ 
ресечения рисок: 
в шаблоне или раз­ 

меченной детали 0,5 им независимо от длины детали 

(элементе) 
в намеченной дета­ 1,0 жи независимо от длины детали 

ли (элементе) 

Контрольные окружности следует наносить инструментом 
(контрольным кернером), выбивающим окружность, диаметр 
которой больше проектного диаметра отверстия. 

4.12. Наметка монтажных отверстий в элементах свар­ 
ных конструкций, не имеющих стыков, может производиться 
до сварки элементов. В элементах листовых сварных конст­ 
рукций, имеющих один и более стыков, разметка или намет­ 
ка монтажных отверстий должна производиться после сварки 
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Рис. 7. Приспособление для наметки на уголках центров от­ 
верстий 



элементов. Допускается разметка или наметка в одной части 
элемента до сварки. 

4.13. При разметке шаблонов и наметке деталей должны 
применяться следующие приспособления: 

усовершенствованный стол для разметки шаблонов; 
гибкий шаблон для наметки кривых; 
приспособления для наметки на полках уголков (рис. 7). 
4.14. При разметке шаблонов и наметке деталей допуска­ 

ются отклонения от проектных размеров, не превышающие 
указанных в табл. 11. 

4.15. Детали, у которых необходимо фрезеровать торцы, 
должны иметь припуск по 5—6 мм на каждый фрезеруемый 
торец. 

4.16. Ребра жесткости, диафрагмы и фасонки, входящие 
внутрь сечения для свариваемых автоматом двутавровых ба­ 
лок и стержней колонн, следует изготовлять на 3—4 мм ко­ 
роче высоты стенки балки (колонны). Не требующие плотной 
пригонки ребра жесткости и диафрагмы для прокатных швел­ 
леров и двутавровых балок, а также для составных стержней, 
свариваемых вручную, должны изготовляться при высоте про­ 
филя до 300 мм на 2 мм короче высоты стенки балки (швел­ 
лера), а при высоте профиля более 300 им на 3 мм короче 
внутреннего габаритного размера составного стержня. 

4.17. При изготовлении элементов сварных конструкций 
должны быть предусмотрены припуски по длине на усадку 
от сварки, указанные в табл. 12, если эти припуски не были 
учтены при составлении деталировочных чертежей КМД. 

Таблица 12 
Припуски по длине элементов сварных конструкций на усадку при 

сварке 

Тип Характеристика Припуск на усадку 
конструкции конструкции при сварке 

1. Составного сече­ Высота сечения до Для стыковых швов— 
ния со сплошной 400 им, площадь се­ —1 мм на каждый 
стенкой чения до 80 см? стык; для ребер жест­ 

 кости—0,5 им на каж­ 
дую пару приваривае­ 
мых ребер 

То же Высота сечения более Для стыковых швов— 
400 мм, площадь се­ 1,5 ми на каждый 
чения более 80 см? стык, для ребер жест­ 

кости—0,5 мм на каж­ 
дую пару приваривае­ 
мых ребер 
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Tun 
конструкции 

Характеристика 
конструкции 

2. Решетчатые Легкий тип (стропиль­ 
ные фермы, мачты ли­ 
ний электропередач) 

Средний тип (колонны 
с ветвями из прокат­ 
ных профилей ит. п.) 

Тяжелый тип (колонны 
с ветвями составного 
сечения) 

Из листовой стали тол­ 
щиной 16 мм и менее 

3. Листовые (типа 
резервуара) 

Из листовой стали тол­ 
щиной более 16 ми 

Припуски на продоль­ 
ные швы 

В элементах с продоль­ 
ными швами с кате­ 
том до 6 Ma 

То же, с катетом шва 
до 10 мм 

То же, с катетом шва 
свыше 10 ми 
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Продолжение 

Припуск на усадку 

при сварке 

Для стыковых швов— 
мм на каждый 

стык 
Для стыковых швов— 

—1 ми на каждый 
стык 

Для ветвей составного 
сечения по п. 1 дан­ 
ной таблицы 

Для вертикальных сты­ 
ковых—1 мм на каж­ 
дый стык (по длине 
окружности) 

Для кольцевых швов— 
мм на каждый 

шов (по высоте резер­ 
вуара) 

Для вертикальных сты­ 
ковых швов—2 мм на 
каждый стык (по дли­ 
не окружности) 

Для кольцевых швов— 
2,5—3 мм на каждый 
шов (по высоте резер­ 
вуара) 

0,05 мм на 1 пог. м шва 

0,1 мм на 1 пог.м шва 

0,2 мм на 1 пог.м шва 



Резка 

4.18. (2: 
т 

ницах, пилах трения, зубчатых пилах, а также при помощи 
автоматов и полуавтоматов для кислородной резки и дру­ 
ми способами огневой резки. 

При невозможности применения механизированных спо­ 
собов кислородной резки, как исключение, разрешается при­ 
менять ручную кислородную или воздушно­дуговую и кисло­ 
родно­дуговую резку. 

4.19. Резку листовой стали рекомендуется производить: 
а) при прямолинейном резе на длину до Зм и при тол­ 

щине стали до 16 мм (вырезка фасонок, накладок, прокла­ 
док, ребер жесткости, обрезка кромок, роспуск) на 
гильотинных ножницах (мелкие листовые детали рекомен­ 
дуется изготовлять методом холодной штамповки на прессе); 

6) при прямолинейном резе на длину более 3 м или при 
криволинейных резах автоматами или полуавтоматами 
для кислородной резки. 

При большом количестве листовых деталей толщиной до 
8 мм рекомендуется производить пакетную резку полуавто­ 
матами, 

4.20. Резку кромок длиной более 2,5 м при У­образной 
или Х­образной подготовке рекомендуется производить полу­ 
автоматом «Радуга» MITI­2, снабженным двумя резаками 
для одновременной резки со снятием фасок на кромках 
(рис. 8). 

волрабление резки 1p 

a и 
Рис. 8. Кислородная резка деталей из ли­ 
стовой стали одновременно двумя резаками. 

Резка деталей должна производиться на нож­ 

4.21. Прямые и косые резы уголков должны производить­ 
ся ножницами для резки сортового проката (сортовыми нож­ 
ницами) или ручным кислородным резаком. 

4.22. Резка швеллеров и двутавров под прямым углом к 
их продольной оси может выполняться пилами трения, зуб­ 
чатыми пилами, сортовыми ножницами, а также ручными 
кислородными резаками. 
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4.23. Резка стенки или полки швеллера или двутавра под 
непрямым углом к их продольной оси, а также вырезы в пол­ 
ках должны производиться на зарубочных машинах или руч­ 
ными кислородными резаками. 

4.24. Кислородная резка деталей криволинейного очерта­ 
ния с радиусом кривизны более 1500 мм должна произво­ 
диться автоматами или полуавтоматами по гибким лекалам. 

4.25. Резка кругов и колец должна производиться авто­ 
матами по копиру или полуавтоматами с циркульными уст­ 
ройствами. Резка деталей небольших размеров с фигурными 
вырезами или криволинейными очертаниями должна выпол­ 
няться автоматом по копиру. 

4.26. (п). Косина реза наружной кромки фланца тол­ 

щиной до 40 мм допускается не более 2 мм и толщиной более 
50 мм не более 3 мм. 

Варезы наружной кромки фланца допускаются не более 
2 мм. 

4.27. Режимы механизированной и ручной кислородной 
резки указаны в приложении 1. 

4.28. Для уменьшения деформации листов при разрезке 
их на полосы шириною до 600 мм (роспуск листов) автома­ 
том или полуавтоматом рекомендуется пользоваться двумя 
резаками; в случае выполнения резки одним резаком необхо­ 
димо оставлять перемычки длиной 40—60 мм в начале и кон­ 
це реза, а также через каждые 2—3 м по длине реза. 

4.29. (27) Резка деталей со входящим углом должна 
и 

выполняться с обязательным сверлением в вершине угла от­ 
верстия диаметром не менее 25 мм. 

4.30. При резке деталей с входящим углом автоматом для 
кислородной резки по шаблонам с радиусом во входящем 
углу сверление отверстия в вершине угла не обязательно. 

4.31. При вырезке автоматом или ручным кислородным 
резаком отверстий в металле толщиной более 20 мм необхо­ 
димо предварительно просверлить отверстие диаметром 
21—25 мм. 

4.32. Прорези в листах полок верхней части колонн и дру­ 
гих аналогичных местах разрешается производить ручным 
кислородным резаком. При этом необходимо предварительно 
просверлить (продавливание запрещается) в начале прорези 
отверстие диаметром, равным ее ширине. В конце прорези (у 
края листа) должна быть оставлена перемычка, разрезаемая 
не ранее чем через час после окончания резки. 

Вырезы и прорези в других деталях разрешается произ­ 

34 



водить путем кислородной резки или продавливания на прес­ 
сах. 

4.33. Сортовые ножницы должны быть оснащены стола­ 
ми с упорами для резки деталей одинаковой длины и меха­ 
ническими сбрасывателями. 

Гильотинные ножницы должны быть оснащены упорами 
для резки листовых деталей без наметки. 

4.34. Во всех случаях резки деталей одинаковых разме­ 
ров из листовой и сортовой прокатной ‘стали, а также балок 
и швеллеров следует применять упоры. 

Для поперечной резки листов и обрезки продольных кро­ 
мок при серийном изготовлении рекомендуется применять 
специальные боковые упоры, позволяющие выполнять резку 
строго под прямым углом без наметки. 

4.35. При серийном изготовлении резервуаров и других 
листовых конструкций отдельными листами обрезку продоль­ 
ных кромок листов (если это необходимо) рекомендуется вы­ 
полнять одновременно с правкой их на листоправильных валь­ 
цах без последующей строжки роликовыми ножами, смонти­ 
рованными на вальцах. 

При изготовлении резервуаров, мокрых газгольдеров и 
других листовых конструкций рулонным способом в соедине­ 
ниях, свариваемых внахлестку, кромки листов в пределах до­ 
пускаемых отклонений на прокат листов по ГОСТ 82—57, 
ГОСТ 5681—57 и ГОСТ 3680—57 не обрезаются. 

4.36. Гильотинные ножницы должны быть оснащены: 
самоходными тележками или механизированными стола­ 

ми для резки листов на полосы (для роспуска); 
роликовыми тележками для поперечной резки листов; 
тельферами для подачи листовой стали под ножницы. 
4.37. Запрещается резка ножами с тупыми кромками или 

с неправильно заточенным закруглением у вершины верхнего 
ножа (при резке уголков}, а также составными ножами со 
смещением в стыках. 

Зазор между ножами должен быть в пределах 5% тол­ 
щины разрезаемой стали, но не более мм и не менее 0,4 мм. 

4.38. (228 
говой (воздушной и кислородной) резки должны быть очи­ 
щены от грата, шлака, брызг и наплывов металла и не иметь 
неровностей и шероховатостей, превышающих мм. 

Очистку кромок производят стальными проволочными 
щетками, пневматическими зубилами, шлифовальными круга­ 
ми, а также специальными пневматическими инструментами 
(рис. 9). 
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Рис. 9. Пневматический молоток для очистки кромок: пневматический молоток, вес 2,2 ke; 
б—­зубило для очистки угловых швов, вес 0,55 кг; в короткий скребок, вес 0,85 кг 



4.39. Cr) Кромки деталей после резки на ножницах 

не должны иметь заусениц и завалов, превышающих мм, а 
также трещин. 

4.40. Отклонения действительных размеров деталей от 
проектных не должны превышать указанных в пи. 1, 2, 3, 4, 
6, 7 табл. 28 (8). 

Обработка кромок деталей 

4.41. Строжка и фрезерование кромок деталей, по­ 

(2:10. мимо случаев, указанных в п. 4.42 ‚ обязательны толь­ 

ко в случаях, предусмотренных проектом или в дополнитель­ 
ных правилах настоящей главы. 

4.42 (2­19 
I 

He подлежащие сварке в расчетных элементах, работающих 
на растяжение, а также в деталях, расположенных вдоль уси­ 
JIMA в растянутой зоне изгибаемых элементов, после кислород­ 
ной и дуговой резки (воздушной и кислородной) и после рез­ 
ки на ножницах должны быть подвергнуты механической об­ 
работке (строжке, фрезерованию и т. п.). 

Кромки прочих деталей, не подлежащих сварке, должны 
быть подвергнуты механической обработке только после руч­ 
ной кислородной и дуговой резки (воздушной и кислородной). 

4.43. Кромки деталей из низколегированной стали, не 
подлежащие сварке в расчетных элементах, работающих на 
растяжение (т. е. кромки, направление которых совпадает с 
направлением усилия), а также кромки в деталях изгибаемых 
элементов, расположенные в растянутой зоне и совпадающие 
с направлением растягивающих напряжений, должны быть 
подвергнуты механической обработке (строжке, фрезерова­ 
нию и пр.) с удалением поврежденного металла как после 
кислородной и дуговой резки (воздушной и кислородной), 
ручной и автоматической, так и после резки их ножницами. 

Кромки других деталей из низколегированной стали в 
расчетных элементах, работающих на сжатие, кромки в ра­ 
стянутых и изгибаемых элементах, направление которых не 
совпадает с направлением растягивающих напряжений, а так­ 
же все кромки деталей нерасчетных элементов из низколеги­ 
рованной стали подвергаются механической обработке с уда­ 
лением поврежденного металла только после ручной кисло­ 
родной и дуговой резки (воздушной и кислородной), 

Кромки деталей из низколегированной стали, 
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4.44. Кромки узловых фасонок стропильных и подстро­ 
пильных ферм из низколегированной стали следует строгать 
только при наличии специального требования в чертежах КМ. 

4.45. Подготовка кромок под сварку должна 'производить­ 
ся кислородной резкой (автоматом, полуавтоматом) или 
строжкой на кромкострогательных станках. Размеры фасок 
проверяются с помощью шаблонов. 

4.46. Торцы двутавров и швеллеров колонн или балок, а 
также торцы ребер жесткости при необходимости их плотной 
пригонки должны быть обработаны на торцефрезерных стан­ 
ках. Торцы швеллеров и двутавров до № 20, а также фасонок 
и накладок рекомендуется обрабатывать пакетами на торце­ 
фрезерных станках. 

4.47. Припуски на строжку и фрезеровку кромок должны 
быть не меньше указанных в табл. 13. 

Таблица 13 

Минимальные припуски на строжку и фрезеровку кромок 
шаблонов и деталей 

Припуск, мм 
Операция, предшествовавшая 

для углеро­ для низколеги­ 
строжке или езеровани к os Р bp Р ю кромок дистои стали рованнои стали 

Резка на ножницах 3 3 

полуавтоматом 
Кислородная резка ручным резаком! 5 5 

Кислородная резка автоматом или 3 3 

4.48. При сварке в стык листов неодинаковой толщины 
и Sy), когда разность их толщин превышает значения, 

приведенные в табл. 14, на листе большей толщины должен 
быть сделан скос с одной или с двух сторон. 

При этбм длина скоса должна составлять: 
при одностороннем превышении кромок [==5 (S,—S); 
при двухстороннем превышении кромок для автомати­ 

ческой и полуавтоматической сварки 1—5 (S,—S); для руч­ 
ной сварки /==2,5 (Si—S) (рис. 10). 

4.49. Снятие фаски по обушку в уголках производится 
путем строжки, фрезерования, кислородной резки или с по­ 
мощью пневматического зубила. 

Снятие фаски по обушку производят по радиусу или по 
плоскости. 
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Таблица 14 
Наибольшая допустимая разность толщин листов, свариваемых в 

стык, без скоса кромок 

Автоматическая и полуавтоматическая сварка 

Толщина более тонкого листа 2—3 4—30 32—40 42—50 
мм 

Наибольшая допустимая 
разность толщин листов 
(S,—S), ми 

Ручная сварка 

Толщина более тонкого! 3 4—8 9—11 12—25 25 
листа S, ми 

Наибольшая допусти­ 0,75 
мая разность, romana листов (51—5), мм 

4.50. Торцефрезерные станки должны быть оборудованы 
столами и механическими прижимами. На станках должны 
быть установлены боковые упоры для фрезеруемых деталей. 

fy 

——— ся, 
A 

Рис. 10. Подготовка соединения из стали разной толщи­ 
ны: а односторонняя; 6 двусторонняя. 

4.51. Строганные и резанные кромки должны быть пря­ 
молинейны; стрела кривизны для строганных кромок не дол­ 
жна превышать 1/500 ее длины и не быть более 2 мм, а для 
резанных кромок 1/100 длины, но не более 3 мм. 

Допускаемые отклонения действительных размеров дета­ 
лей со строганными или фрезерованными кромками от про­ 
ектных не должны превышать указанных в п. 5 табл. 28 (8). 
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Разность длин диагоналей прямоугольных листов не дол­ 
жны превышать величин, приведенных в пи. 6, 7 табл. 28 (8). 

Образование отверстий в деталях 

2.57 4.52. FT): Отверстия под заклепки и болты должны 

быть образованы продавливанием или сверлением на проект­ 
ный диаметр или на меньший диаметр с последующей рас­ 
сверловкой, в соответствии с указаниями в рабочих чертежах 
конструкций (КМ). 

Образование всех монтажных отверстий на проектный 
диаметр производится предприятием, изготовляющим сталь­ 
ные конструкции, за исключением оговоренных проектом или 

4.53. В зависимости от профиля, длины и веса детали 
должны применяться способы образования отверстий, указан­ 
ные в табл. 15. 

2.58 в 4.54. Номинальные диаметры отверстий для 3а­ 

к В 1.2 в треоованиях монтирующей организации, согласно п. 16( 

клепок и болтов нормальной точности, включая и высокопроч­ 
ные, принимаются по табл. 16 (4). Номинальные диаметры 
отверстий для болтов повышенной точности принимаются рав­ 
ными номинальным диаметрам болтов. 

4.55. (7:59) угу 
ра отверстий для болтов повышенной точности не должны 
превышать приведенных в табл. 17 (5). 

4.56. Отверстия, подлежащие последующей рассверловке, 
необходимо сверлить или продавливать с учетом припусков 
на рассверловку, указанных в табл. 18. Диаметры отверстий 
должны назначаться в зависимости от толщины рассверливае­ 
мого пакета, количества толщин, входящих в пакет и т. IL, 
но при этом они не должны превышать значений, указанных 
в табл. 18. 

4.57. Диаметр штампеля для продавливания отверстия 
должен быть больше толщины продавливаемой стали не ме­ 
нее чем на 2 мм. При продавливании отверстий по картонным 
шаблонам диаметр отверстия в шаблоне должен быть больше 
диаметра штемпеля на 1 мм. 

Штемпель для продавливания отверстий по картонному 
шаблону не должен иметь центрового острия (керноискате­ 
ля). Шаблон для деталей весом 8 Ke и более нужно плотно 
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Таблица 15 

Способы образования отверстий в различных деталях 

№ Профиль металла, размеры Способ образования 

п/п и вес деталей отверстий 

Детали из листа 

1 Планки и фасонки весом HO Продавливание без наметки по 
20 кг и площадью менее шаблону или с применением 
0,5 м2. приспособления для группово­ 

го продавливания; сверление 
по кондуктору 

2 To же, весом от 20 до 150 кг, Групповое продавливание; про­ 
и площадью более 0,5 м? давливание по наметке или 

сверление пакетом 
3 Крупные листы весом более Сверление пакетом по мотал­ 

О кг лическому шаблону или груп­ 
повое продавливание 

Детали из углового и фасонного проката 

4 Уголки прямые длиной до’ Продавливание без наметки по 
Тм, весом до 20 ке шаблону или с применением 

приспособления для группово­ 
го продавливания 

5 ‘Уголки прямые при длине Групповое продавливание; про­ 
до5ж давливание по наметке 

5 To же, при длине более 5 м Групповое продавливание; про­ 
давливание по наметке; свер­ 
ление по наметке 

Уголки гнутые всех размеров. Сверление по наметке 
ИШвеллеры и двутавры всех Сверление по наметке; группо­ 

размеров вое продавливание; продавли­ 
вание по наметке 

Примечания. 1. Продавливание отверстий допускается для 
малоуглеродистой стали толщиной до 25 им включительно и низко­ 
легированной стали — до 20 мм включительно. 

2. Сверление монтажных отверстий на проектный диаметр по 
кондукторам может производится в деталях любого профиля и раз­ 
мера. 
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Таблица 16 (4) 
Номинальные диаметры отверстий (мм) для заклепок и болтов 

нормальной точности, включая высокопрочные 

Номинальный 112 14 18 20122 24 |30 36 
диаметр болта 

Номинальный 12 16 20,22 24 27 i 

диаметр заклеп­ 
ки 

Номинальный — 113115 17 21 23 25 27 33 
диаметр отвер­ 
CTHA 

Заклепки диаметром 14 и 18 мм не рекомендуются для широко­ 
го применения. 

Примечания. 1. Для одноболтового соединения номинальный 
диаметр отверстия принимать как для заклепок того же диаметра, 
что и болт. 
“a 2. Диаметр продавленных отверстий со стороны матрицы не дол­ 
жен превышать номинального диаметра отверстия более чем на 1,5 им. 

Таблица 17 (5) 

Предельно допускаемые отклонения в размерах диаметров болтов 
повышенной точности и отверстий под них в мм 

Отверстия Болты 

Номинальные диаметры Предельные отклонения 
отверстий и болтов, 

мм верхнее нижнее верхнее нижнее 

Свыше 10 до 18 (вклю­ +0,2 0 0 —0,2 
чительно) 

Свыше 18 до 50 +0,3 0 0 —0,3 

прижимать к обрабатываемой детали и прикреплять к ней 
плоскими кляммерами. Запрещается продавливать отверстия 
в деталях весом 8 кг и более по незакрепленным шаблонам. 

Правильность расположения отверстий, продавленных 
без наметки, проверяется путем осмотра 7наблона: если от­ 
верстия расположены правильно, в шаблоне не должно быть 
срезов кромок. 

Отклонения фактических размеров между центрами от­ 
верстий от проектных не должны превышать допусков, ука­ 
занных в по. 8, 9, 1Ои 11 табл. 28 (8). 
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Таблица 18 

Размеры припусков на рассверливание отверстий 

Номинальный 15 17' 19! 21 23! 25! 27 128,5! 30 31,533 39 
проектный диа­! 
метр отверстий, 
ми 

ИВ po pot 
В 

Диаметр 13 25 27 (28,5 33 13 [15 17:19 23 25 
стий, 
ленных или 
давленных Ha! 
меньший — диа­| 
метр, мм 

Припуск на по­ 2 
следующую рас­ 
сверловку, мм! 

При подаче деталей для продавливания отверстий в 
длинных уголках следует применять рольганги и тележки у 
дыропробивных прессов. 

4.58. При сверлении отверстий детали следует уклады­ 
вать на устойчивые козелки, пакеты листовых деталей—плот­ 
но стягивать струбцинами, а детали из уголков расклини­ 
вать. 

Козелки должны применяться инвентарные металличе­ 
ские с уложенными на них деревянными подкладками. 

4.59. Отклонения диаметров и овальность (разность меж­ 
ду большой и малой осями) отверстий под заклепки и бол­ 
ты нормальной точности, включая высокопрочные, не долж­ 
ны превышать величин, приведенных в табл. 19 (6). 

2.4 
УГУ 

верхности отверстий для труб должны быть механически об­ 
работаны (резанием). Разрешается не производить последу­ 
ющей механической обработки сопрягаемых плоскостей при 
условии, если листовая сталь, из которой изготовляются флан­ 
цы, выправлена и имеет гладкую поверхность, а также со­ 
блюдено требование п. 19 табл. 30 (нп. 2 табл. 17 СНиП). 

Отверстия во фланцах должны обрабатываться с учетом 
предусмотренных ГОСТом допускаемых отклонений наруж­ 
ных диаметров труб. 

Соприкасающиеся плоскости фланцев и по­ 4.60. 

43 



VY Таблица 19(6) 

Допускаемые отклонения в отверстиях под заклепки и болты нормальной точности, включая высокопрочные 

Наименование отклонений 

Отклонения диаметра отверс 
тия под заклепки и болты 

Овальность (разность 
наибольшим и 
диаметрами) 

Завалы размером более 1 
и трещины в краях отверс 
TH 

Чернота (несовпадение 
верстки в отдельных 
AAX пакета): 

nol мм 
свыше 1 мм до 1,5 ми 

Косина (уклон OCH): до 3% 
толщины пакета, но не 
ше 2 мм при машинной 
3 им при ручной 
тической клепке 

Более 
выше 

величины; 

Диаметр 
отверстий 

в MM 

до 17; 
более 17; 
до 17; 
более 17; 

Допускаемое количество отклонений в каждой Величина « группе отверстий цопускае­ ру твер 

мых 
° углеродно 

у, ля низколегированной стали 8 
той стали A розан ал 

+1 Не ограничн­ Не ограничиваются 
+1,5 ваются 

1 » » 
+1,5 

Не допускаются Не допускаются 

заклепок из Для болтов 
легированной стали 

До 50% До 10% Ло 50% 
До 10% Не допускается До 10% 

Не До 20% Не ограничи­ 
‚вается 

Не допускается Не допус­ 
кается 



Гибка деталей в холодном и нагретом состоянии 

4.61. Гибка в холодном состоянии деталей из стали про­ 
изводится на вальцах или прессах. 

Гибка деталей из листовой, широкополосной (универ­ 
сальной) и полосовой стали (на плоскость) по радиусу вы­ 
полняется на листогибочных вальцах и под углом на кром­ 
когибочных прессах; 

гибка уголков по радиусу на кулачковых прессах или 
углогибочных, листогибочных, углоправильных вальцах и под 
углом на кулачковых прессах; 

гибка швеллеров по радиусу (полкой наружу или 
внутрь) на листогибочных вальцах или кулачковых прес­ 
сах и под углом на кулачковых прессах; 

гибка двутавровых балок по радиусу на листогибоч­ 
ных вальцах или кулачковых прессах и под углом на ку­ 
лачковых прессах. 

4.62. Наименьший радиус кривизны, при котором допу­ 
скается гибка расчетных элементов в холодном состоянии на 
вальцах или кулачковых прессах, принимается по табл: 6 (1). 

При необходимости получения кривизны меньшего ради­ 
уса гибну следует производить с нагревом; при этом необхо­ 

димо руководствоваться указаниями п. 3.19 (=8), 
Для нерасчетных элементов наименьшие радиусы кри­ 

визны при гибко в холодном состоянии можно принимать в 
1,5—2 раза меньше указанных в табл. 6 (1). 

4.63 (2:8\ Вн ых 7). утренние радиусы закругления листов 

деталей из углеродистой стали при гибко их на кромкогибоч­ 
ных прессах должны быть не менее 1,26 (5 толщина ли­ 
ста) для конструкций, воспринимающих статическую нагруз­ 
ку, и 2,56 для конструкций, воспринимающих динамическую 
нагрузку. 

Для листовых деталей из низколегированной стали мини­ 
мальные значения внутренних радиусов закругления должны 
приниматься на 50% больше чем для углеродистой, при этом 
надлежит производить предварительную строжку кромок пе­ 
ресекающих линии сгиба. 

4.64. Нагрев стали для гибки должен производиться в га­ 
зовых или нефтяных печах, а при их отсутствии в горнах 
на древесном либо кузнечном угле или на коксе. 

Нагрев следует производить быстро и равномерно, не 
допуская перегрева. 

4.65. При гибко листов на листогибочных вальцах долж­ 
ны быть предварительно подогнуты обе поперечные кромки. 
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Эту операцию следует выполнять путем вальцовки на листо­ 
гибочных вальцах с подкладным листом, либо на гидравличе­ 
ском или на кромкогибочном прессе в пределах его мощности. 

Подкладной лист или штамп должен быть изготовлен из 
толстого листа (25—40 мм), согнутого по радиусу, менее за­ 
данного на [0—17%. 

4.66. При гибко швеллеров на листогибочных вальцах 
должны быть предварительно подогнуты концы швеллеров. 
Эту операцию следует выполнять на вальцах со специальной 
«постелью» или на фрикционном прессе. 

4.67. Гибну листов пс цилиндрическому или коническому 
очертанию, а также различных фасонных частей (колен, 
тройников и т. п.) следует производить на листогибочных 
вальцах. 

3 

Рис. 11. Кронштейн с коническим роликом: 1 верхний Ва­ 
лок; 2 нижний валок; 3 заготовка; 4 ролик. 

4.68. Для гибки деталей по коническому очертанию к ста­ 
нине вальцов прикрепляется кронштейн с установленным на 
нем коническим роликом, по которому должна скользить 
кромка заготовки (рис. 11). Ось верхнего валка должна быть 
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расположена под углом (в вертикальной плоскости) к оси 
нижних валков. 

4.69. При гибко заготовок по коническому очертанию на 
листогибочных вальцах с параллельно перемещающимися 
валками вся поверхность заготовки делится образующими на 
несколько участков, каждый из которых вальцуется как ци­ 
линдрический участок. 

4.70. Фасонные части трубопроводов следует изготовлять 
путем вырезки их из прямой цилиндрической трубы нужного 
диаметра с помощью автомата для фасонной резки труб, раз­ 
работанного Кузнецким заводом металлоконструкций (п. 20 
приложения 3). 

4.71. Гибну лепестков для воздухонагревателей и других 
элементов, выгибаемых по сферической поверхности, следует 
производить на листогибочных вальцах, на верхний валок ко­ 
торых надевают «бочку», а на нижних валках укладывают 
шаблон «постель» (рис. 12). 

hich ИИ ии. ИИИ 
УИИ 

Рис. 12. Приспособление к листогибочным вальцам для гибки 
листовых. деталей по сферической поверхности: бочка; 

2 постель; 3 изгибаемая деталь. 

4.72. Гибну заготовок для косых конусов и для переходов 
с прямоугольника на круг следует производить, как правило, 
на гибочном прессе без нагрева металла или, как исключение, 
на плитах вручную с нагревом металла. 

4.73. Гибну различных листовых планок (с расположени­ 
ем линии гиба вдоль направления усилия) под углом, не пре­ 
вышающем 120°, следует производить на гибочном прессе с 
открытым зовом. 

4.74. Гибну листов длиной до 6500 мм следует произво­ 
дить на кромкогибочных прессах. 

4.75. Смалковку и размалковку уголков при наклоне по­ 
лок до) 1/10 следует производить на кромкогибочных или 
фрикционных прессах. 
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Смалковка и размалковка уголков любой длины при на­ 
клоне полок более 1/10 выполняются в горячем состоянии в 
штампах под молотом (рис. 13). 

a § 

Рис. 13. Приспособление для размалковки (а) и смал­ 
ковки (6) уголков: боек; 2 прокладка; 8 обра­ 

батываемый уголок; 4 нижний штамп. 

4.76. Высадку уголков жесткости следует производить в 
нагретом состоянии на фрикционном прессе или кузнечным 
молотом. 
4.77. При гибко деталей необходимо выполнять следующие 
требования: 

a) зазор у торцовых кромок между шаблоном и поверх­ 
ностью выгнутого на листогибочных вальцах листа не дол­ 
жен превышать: 

2 мм при длине шаблона (по дуге) 1,5 м; 
4 мм при длине шаблона 3 м; 
6) зазор между шаблоном длиной 1,5 м и поверхностью 

выгнутого в горячем состоянии листа не должен превышать 

в) зазор между шаблоном длиной (по дуге) 1,5 м и кром­ 
кой полки швеллера или двутавра при гибко их на листоги­ 
бочных вальцах или кулачковых прессах не должен превы­ 
шать 2 мм, а при кузнечной гибко 3 мм; 

г) поверхность уголков, швеллеров и двутавров после 
гибки должна быть ровной, без винтообразности (поворотов 
сечения относительно продольной оси); 

д) зазор между смалкованным и размалкованным угол­ 
ком и шаблоном не должен превышать 3 мм; 

е) припуск на длину деталей при гибко в нагретом состо­ 
янии должен быть определен в зависимости от формы гибки, 
размеров и профилей деталей. 
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Правка деталей после обработки 

4.78. Детали, деформированные в процессе обработки, 
должны быть выправлены. 

Качество правки проверяют стальной линейкой длиной 
м. Зазор между линейкой и поверхностью выправленной де­ 

тали в любом месте не должен превышать 1,5 мм. 
4.79. Правку мелких деталей (планов, фасонок и т. п.) 

весом до 40 кг следует производить на листоправильных, ли­ 
стогибочных вальцах или на фрикционных прессах. 

Правка на вальцах выполняется с применением подклад­ 
ного листа, на котором размещаются подлежащие правке де­ 
тали. 

Правка вручную на плите допускается только в мастер­ 
ских на строительной площадке при отсутствий вальцов и 
обязательно через гладилку. 

Правка длинных полос после резки, при отсутствии на их 
поверхности винтообразности, должна выполняться на листо­ 
правильных вальцах, а в случае недостаточной мощности 
вальцов нагревом кислородно­ацетиленовым пламенем. 

При наличии винтообразности правку полос шириной от 
75 до 300 мм следует производить сначала на листоправиль­ 
ных вальцах, а затем на кулачковом прессе. При ширине но­ 
лос более 300 мм правка должна выполняться в соответст­ 
вии с указаниями пн. 3.14 и 3.21 данной Инструкции. 

При обработке деталей рекомендуется применять приспо­ 
собления, перечисленные в приложении 3. 

5. СБОРКА СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЙ 

Общие указания 

/2.14 5.1 =—). Сборка стальных конструкций должна произ­ 
I 

водиться в сборочных кондукторах или Ha стеллажах, в ус­ 
ловиях, обеспечивающих высокое качество сборки и безопас­ 
ное производство работ. 

При сборке не должно допускаться искажение формы 
собираемых деталей и конструкций, не предусмотренных тех­ 
нологическим процессом. 

Сборка конструкций может производиться только из тща­ 
тельно выправленных деталей, укрупненных элементов и вет­ 
вей (см. табл. 29 (9)), очищенных от заусениц, грязи, масла, 
ржавчины, влаги, льда и пр. 
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5.2. Детали, требующие предварительной стыковки (сбор­ 
ки и сварки), не должны подаваться на сборку; эти операции 
должны выполняться на специально для этого организован­ 
ных участках (см. п. 6.4 данной Инструкции). 

5.3. Для сборки конструкций следует применять кондук­ 
торы, стенды и сборочные плиты, перечисленные в п. 5.15, а 
также стеллажи двух видов: 

стационарные из двутавровых балок № 45—60, по­ 
ставленных на одну из полок и прикрепленных к фундамен­ 
там на расстоянии около м одна от другой; 

передвижные из сварных козелков длиной 2—5 м, 
установленных на направляющие металлические полосы, за­ 
деланные в ленточные бетонные фундаменты; расстояние ме­ 
жду козелками меняют в зависимости от типа и веса собира­ 
емых конструкций. 

Рабочая поверхность стеллажей должна быть горизон­ 
тальной с допуском ­Е5 мм. 

Капли металла от сварки и резки; а также швы от при­ 
хваток на рабочей поверхности стеллажей должны зачищать­ 
ся заподлицо. 

Все сборочные кондукторы, стенды, плиты, стационарные 
стеллажи и направляющие полосы для передвижных козел­ 
ков должны быть надежно заземлены. 

5.4. Запрещается выполнять сборочные работы на невы­ 
веренных стеллажах, а также на переносных козелках, уста­ 
новленных непосредственно на земле или на полу без метал­ 
лических направляющих. 

5.5. Сборочные и следующие за ними работы (сварка, 
подготовка отверстий для заклепок, клепка} должны выпол­ 
няться в порядке и последовательности, установленными ти­ 
повыми технологическими инструкциями или картами техно­ 
логического процесса для серийной продукции либо по инди­ 
видуальной технологической документации для изделий, но­ 
вых по своим конструктивным формам, применяемым мате­ 
риалам и техническим требованиям. 

При этом должны быть соблюдены следующие условия: 
а) все трудоемкие операции подъем, подача, переме­ 

‘щение, кантовка деталей и конструкций должны быть ме­ 
ханизированы и выполняться имеющимися на заводе подъем­ 
но­транспортными средствами; 

6) максимально должны применяться инвентарные сбо­ 
рочные приспособления и средства малой механизации 
струбцины, сборочные рамки и скобы, стяжные и распорные 
приспособления, домкраты, пневматические гайковерты, кон­ 
тейнеры для мелких деталей, различные прижимы, кантова­ 
тели и др.; 
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в) должна быть проверена возможность использования 
имеющихся в наличии сборочных стендов, кондукторов, копи­ 
ров и т. п. и в случае необходимости разработана и изго­ 
товлена специальная оснастка. 

2.15\ 55. Соединение деталей при сборке стальных 

конструкций должно производиться: 
сварных конструкций посредством прихваток или при 

помощи стяжных приспособлений, либо путем зажатия в кон­ 
дукторах; 

клепаных конструкций и конструкций с болтовыми со­ 
единениями при помощи болтов; 

клепаных конструкций при сборке из деталей, не имею­ 
щих отверстий частично или полностью зажатием в КОН­ 

дукторах. 
5.7, При выполнении сборочных работ запрещаются удар­ 

ные воздействия на углеродистую и низколегированную стали 
при температуре ниже минус 25°. 

5.8. (2:23 
дусмотрена, должна производиться путем последовательной 
сборки всей конструкции или отдельных ее частей, при этом 
должна быть обеспечена возможность подгонки всех соеди­ 
нений, включая рассверливание монтажных отверстий. При 
общей сборке кожухов листовых конструкций одновременно 
должно быть собрано не менее трех царг при высоте царги 
до 2,5 м и не менее двух царг при высоте царги более 2,5 м. 
После общей сборки, в процессе которой производились под­ 
гонка элементов и рассверливание монтажных отверстий, на 
всех отправочных элементах должна быть проставлена инди­ 
видуальная маркировка. 

Общая сборка конструкций, когда она пре­ 

Примечание. Общая сборка производится для обеспечения пра­ 
вильности общих размеров конструкций, подгонки элементов конструкций 
друг к другу, рассверливания монтажных отверстий, подготовки кромок 
под сварку и др. 

59 /2­24\ С т тальные конструкции, сложные по условиям 

монтажа, при наличии соответствующих указаний в проекте 
или требований монтирующей организации, а также каждый 
первый, и в последующем каждый десятый экземпляр одно­ 
типных конструкций, изготовленных по кондукторам, должны 
проходить контрольную сборку, в процессе которой произво­ 
дятся приемка размеров конструкций, монтажных сопряже­ 
НИЙ отдельных отправочных элементов, контроль качества 
совпадения монтажных отверстий, проверка расположения 
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монтажных отверстий, проверка расположения монтажных 
приспособлений ит. д. 

В объем контрольной сборки первой и каждой десятой 
конструкции должны входить все элементы и детали, изготов­ 
ленные с применением всего комплекта ‘кондукторов. В этом 
случае количество поставленных болтов и пробок допускает­ 
ся не более 33% от числа отверстий в группе, в том числе 
пробок не более 3 штук. 

Примечания. Контрольная сборка производится для проверки 
правильности изготовления элементов конструкций (в части размеров кон­ 
струкций, их монтажных сопряжений, подготовки кромок под сварку, сов­ 
падения монтажных отверстий и др.), а также для проверки правильно­ 
сти изготовленных кондукторов, отсутствия изменений в кондукторах пос­ 
ле их эксплуатации. 

2. Контрольная сборка отдельных особо ответственных конструкций, 
изготовленных по кондукторам, производится чаше, чем для каждого де­ 
сятого экземпляра, если это предусмотрено в дополнительных правилах 
для отдельных видов сооружений (доменных цехов и газоочисток, мокрых 
газгольдеров, мачтовых и башенных сооружений) или в проекте. 

510 /2.25\ K в 

10. р). ожухи листовых конструкций цилиндриче­ 

ского очертания и днища их (вертикальных резервуаров, мок­ 
рых газгольдеров, воздухонагревателей, скрубберов, электро­ 
фильтров и пр.) следует, как правило, изготовлять способом 
рулонирования, при этом длина и вес рулона должны быть 
установлены заводом совместно с монтажной организацией. 

5.11. ­—\. При кантовке деталей и собранных элемен­ 

тов, а также при их транспортировании должны быть приня­ 
ты меры, обеспечивающие сохранение геометрических форм, 
заданных им при сборке. 

5.12. Отклонения линейных размеров от проектных, вклю­ 
чая припуски на усадку при сварке (см. п. 4. 17, табл. 12), в 
собранных и подготовленных к сварке или клепке отправоч­ 
ных элементах допускаются в пределах величин, указанных 
в табл. 20. 

2.20 5.13. Cr) Допускаемые отклонения формы и разме­ 

ров кромок и зазоров при сборке сварных соединений не дол­ 
жны превышать величин, приведенных в действующих стан­ 
дартах на швы сварных соединений. 

5.14. Допускаемые отклонения формы и размеров кромок 
и зазоров при сборке сварных соединений под автоматиче­ 
скую, полуавтоматическую и ручную дуговую сварку, элек­ 
трошлаковую сварку, а также полуавтоматическую в углекис­ 
лом газе приведены в приложении 2. 
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Таблица 20 
Допускаемые при сборке отклонения линейных размеров от 

проектных 

Допускаемые отклонения 
(tM) в интервалах размеров 

Технология выполнения (м) Класс 

ЕТ сборочных работ an fag! af ogi bee точности 
ша ао 1 Нотр. п Е 

io 2 а woe ОЕ 
Ст N гм ем 

Сборка на стеллажах по! 2 |2 57890 2­4 
разметке Ha болтах 

Сборка в кондукторах и 1'1 2:3 4 15 6. 6 7­И 
других приспособ пениях| с укрепленными фикса­!| 
горами, также по копи­! 
ру с фиксаторами 

Примечания. 1. Допускаемые отклонения размеров кондукто­ 
ров, копиров и других приспособлений принимаются в 1,25 раза ниже 
указанных в таблице для собираемых конструкций. 

2. Допускаемые отклонения для полотнищ, изготовляемых рулон­ 
ным способом указаны в пп. 15, 16, 17 и 18 табл. 28(8). 

Сборка сварных конструкций 

5.15. Для увеличения производительности сборочных ра­ 
бот, повьышения точности линейных размеров и соблюдения 
правильной пространственной формы изделий сборка КОНСТ­ 
рукций должна производиться в универсальных или индиви­ 
дуальных кондукторах и стендах с применением инвентарных 
и специальных сборочных приспособлений. 

При выборе метода сборки, а также необходимых кон­ 
дукторов, стендов и приспособлений следует руководствовать­ 
ся указаниями табл. 21. 

5.16. Из сборочных стендов, кондукторов, копиров, устано­ 
вок и т. п. рекомендуется использовать в первую очередь те, 
применение которых проверено на практике и дало положи­ 
тельные результаты, внося в их конструкции необходимые для 
данного вида изделий изменения и дополнения, повышающие 
степень механизации, увеличивающие производительность тру­ 
да и улучшающие качество сборочных работ. 

5.17. Крупногабаритные конструкции составные балки 
и колонны двутаврового, корытного, коробчатого и крестово­ 
го сечений, фермы и т. п. следует собирать раздельным мето­ 
дом. Предварительно должны быть собраны длинномерные 
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Таблица 21 

Методы сборки и типы сборочных приспособлений 

Вид собираемых конструкций 

1. Решетчатые плоские конст­ 
рукции (фермы стропиль­ 
ные и подстропильные), 
плоскости башен и др. 

(ow. п. 5. 45 (г) 

2. Решетчатые пространствен­ 
ные конструкции опоры 
ЛЭП, мачты, башни, легкие 
колонны и др. 

3. Решетчатые конструкции при 
крупносерийном производ­ 
стве переплеты, кольца 
жесткости габаритных ре­ 
зервуаров 

4. Конструкции сплошностенча­ 
тые двутаврового, Н­об­ 
разного и коробчатого се­ 
чений 

5. Плоские листовые габаритные 
конструкции, панели ограж­ 
дения, тормозные бглки, 
площадки и др. 

54 

Методы сборки и типы сборочных 
приспособлений 

Упрощенный сборочный кондуктор 
(копир) с базой из первого экзем­ 
пляра изделия с фиксирующими 
приспособлениями 

Сборочный кондуктор с базой из 
постоянных сборочных плит (при 
наличии их на заводе) 

Раздельная сборка линейных эле­ 
ментов фермы в кондукторах 
из временных плит (швеллеров) 
и сборка изделия по геометри­ 
ческой схеме в кондукторе из 
плит для сборки поясов 

Объемные кондукторы копиры с 
зажимными и фиксирующими 
приспособлениями: 

поворотные для сборки прост­ 
ранственных конструкций с 
параллельными поясами; 

поворотные или стационарные 
для сборки конструкций тра­ 
пецеидальной формы. 

Специальные механизированные 
кондукторы с зажимными и фик­ 
сирующими устройствами 

Сборочные кондукторы универсаль­ 
ного назначения: 

с электрофицированной перед­ 
вижной портальной тележкой, 
оборудованной пневматичес­ 
кими или гидравлическими 
прижимными устройствами; 

со стационарными прижимными 
устройствами в случае от­ 
сутствия или невозможности 
использовать установку с пе­ 
редвижной тележкой 

При серийном производстве на спе­ 
циальных стендах с магнитными 
или механическими прижимными 
устройствами 

При индивидуальном производст­ 
ве—на стеллажах, по разметке с 
применением инвентарных сбо­ 
рочных приспособлений 



Вид собираемых конструкций 

6. Плоские листовые негаба­ 
ритные конструкции 

7. Пространственные листовые 
конструкции с плоскими 
гранями_—бункеры, силосы 
ит. п. 

8. Пространственные листовые 
конструкции цилиндричес­ 
кой формы, габаритные 
трубы, емкости, газголь­ 
деры постоянного объема и 
др. 

9. Пространственные листовые 
габаритные конструкции 
конической и сферической 
формы — переходы, mat­ 
рубки, днища ит. п. 

10. Пространственные листовые 
цилиндрические конструк­. 
ции, негабаритные верти­’ 
кальные емкости, конст­ 
рукции мокрых газгольде­! 
ров, кожухи воздухонагре­ 
вателей, скрубберов, де­ 
композеров и др. 

Продолжение табл. 21 

Методы сборки и типы сборочных 
приспособлений 

То же, с членением на габаритные 
отправочные элементы, проходя­ 
щие общую или контрольную 
сборку 

С разбивкой на плоские габарит­ 
ные отправочные элементы, изго­ 
товляемые на специальных стен­ 
дах или на стеллажах с после­ 
дующей общей или контрольной 
сборкой 

Полистовой метод (из свальцован­ 
ных листов): 

сборка обечаек из листов в 
вертикальном положении на 
стенде; 

общая сборка изделия — из 
предварительно собранных 
обечаек в горизонтальном по­ 
ложении на роликовом стен­ 
де с передвижной скобой, 
оборудованной пневматичес­ 
кими или гидравлическими 
прижимными устройствами; 

Методом наворачивания на кольца 
жесткости полотнища из плоских 
листов — на специальном одно­ 
ярусном стенде со сворачиваю­ 
щим устройством 

Из свальцованных или отштампо­ 
ванных листовых деталей на спе­ 
циальном стенде в вертикальном 
положении 

Методом рулонирования полотни­ 
ща, собранного и сваренного из 
плоских листов, на двухъярусном 
стенде со сворачивающим уст­ 
ройством 
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Окончание табл. 21 

Методы сборки и типы сборочных Вид собираемых контрукций приспособлений 

11. Пространственные ‘листовые Полистовой из ‚свальцованных или 
конструкции цилиндричес­ отштампованных листовых дета­ 
кой, конической или сфе­ лей, проходящих общую или кон­ 
рической формы из тол­ трольную сборку, с последующим 
стой листовой стали — ко­ разделением на отправочные эле­ 
жухи домен, сосуды под менты на специальном стенде, с 
давлением и др. упорами­ограничителями по на­ 

ружному диаметру, с приме­ 
нением инвентарных приспособ­ 
лений для сборки и закрепле­ 
ния деталей, распорок и стя­ 
жек для обеспечения проектных 
размеров 

элементы (полки, стенки, пояса ферм), состоящие по длине из 
двух и более деталей, и заварены автоматической сваркой 
стыковые швы, соединяющие детали. После свободной усадки 
стыковых швов в длинномерных элементах конструкцию со­ 
бирают полностью. 

Сборку стыковых соединений следует производить с со­ 
блюдением следующих правил: 

а) поперечные (торцовые) кромки деталей должны быть 
зачищены от заусениц и грата; 

6) поперечные кромки деталей из листовой и широкопо­ 
лосной стали должны быть проверены по угольнику и шаб­ 
лонам; 

в) при сварке листовых деталей в стык, тавр и угол на 
обоих концах свариваемых кромок стыкуемых деталей долж­ 
ны быть при сборке поставлены и прихвачены выводные 
планки длиной не менее 60 и шириной не менее 40 мм для 
ручной и полуавтоматической сварки и соответственно не ме­ 
нее 80 и 60 мм для автоматической сварки; при использова­ 
нии планок для изготовления образцов ширина планок до­ 
водится до 100 мм. Толщина выводных планок и очертание 
кромок их должны быть такими же, как и у стыкуемых де­ 
талей. 

Для сварки в стык рекомендуется разработать заводские 
нормали выводных планок, устанавливаемых по одной у каж­ 
дого конца шва и имеющих проштампованные канавки, по­ 
перечное сечение которых соответствует разделке кромок 
шва; 
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г) при сварке стыковых соединений без скоса кромок за­ 
данная величина зазора между кромками должна быть вы­ 
держана с помощью клиновидных прокладок, расположенных 
на расстоянии не более 500 мм друг от друга; 

д) основные стержни сплошностенчатых конструкций 
двутаврового сечения рекомендуется собирать на установке 
с передвижным порталом. Основные детали (полки и стен­ 
ка) поступают на сборку в укрупненном виде. Второстепен­ 
ные детали (ребра жесткости, детали опорных частей, косын­ 
ки, накладки и пр.) устанавливаются после автоматической 
сварки основных соединительных швов в последовательности, 
предусмотренной технологической документацией; 

е) сборка решетчатых конструкций, как правило, должна 
производиться по копиру, являющимся первым экземпляром 
собираемой конструкции и используемым как сборочный кон­ 
дуктор. Копир­кондуктор собирают по разметке с соблюдени­ 
ем допускаемых отклонений в 1,25 раза меньше, чем установ­ 
лено в табл. 28 (8) для конструкций, собираемых по копиру. 

При приемке как копира, так и готовых ферм, должны 
быть проверены: пролет, высота в коньке и переломах поясов, 
строительный подъем, отсутствие перекосов в схеме, расстоя­ 
ние между отверстиями в опорных узлах и монтажных сты­ 
ках, между узлами и стыками, а также в местах примыкания 
к ферме фонарей, связей, прогонов и других конструкций. 

ОТК завода принимает копир и дает разрешение на экс­ 
плуатацию его. При сборке рядовых деталей по копиру необ­ 
ходимо тщательно следить за правильным положением полок 
неравнобоких уголков. 

5.18. При сборке сварных конструкций на стеллажах (без 
кондукторов) для обеспечения взаимного расположения де­ 
талей и заданного зазора между их кромками рекомендуется 
пользоваться следующими инвентарными приспособлениями: 
струбцинами (рис. 14,4), кляммерами (см. рис. 14,6), экс­ 
центриковыми зажимами (см. рис. 14,6), стяжными болтами 
(см. рис. 14,2), скобами с клином (рис. 15,4), рамками (см. 
рис. 15,6}, стяжными (см. рис. 15,6) и распорными (см. рис. 
15,2) приспособлениями. 

5.19. После установки в проектное положение с помощью 
сборочных приспособлений или в кондукторах детали долж­ 
ны быть скреплены между собой электроприхватками, распо­ 
лагаемыми таким образом, чтобы была обеспечена жесткость 
и неизменность положения собранной конструкции в возмож­ 
ность подъема, перемещения и перекантования ее краном. 

2.16 5.20. Прихватки, накладываемые для соединения 

собираемых деталей, должны размещаться в местах располо­ 
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жения сварных швов. Размеры прихваток должны быть ми­ 
нимально необходимыми и обеспечивать расплавление их при 
наложении швов проектного сечения. 

Примечание. Разрешается наложение прихваток вне мест распо­ 
ложения швов для временного скрепления деталей в процессе их обработ­ 
ки (пакетного сверления, гибки и т. д.). Эти прихватки после выполнения 
своего назначения должны быть удалены, а места их размещения зачи­ 
щены. 

а Г 

Рис. 14. Инвентарные сборочные приспособления для сжатия со­ 
бираемых деталей: а струбцина; б кляммер; в эксцентри­ 
ковый зажим; г болт с уголком, привариваемые к собираемой 

детали. 

5.21. Высота каждой прихватки не должна превышать 
6 мм, длина прихватки должна быть равна 50—60 мм. Реко­ 
мендуемое расстояние между прихватками 400—500 мм. 

При наложении постоянных швов прихватки необходимо 
полностью расплавлять или вырубать. 

2.17 5.22. (57) Сборочные прихватки конструкций должны 
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выполняться сварочными материалами тех же марок, какие 
используются при сварке конструкций. Требования к качеству 
прихваток устанавливаются такие же, как и к сварным швам. 

Прихватки должны выполняться рабочими, имеющими 
право на производство сварочных работ и соответствующие 
удостоверения. 

a 5 

eB 

мы LT 4 a 

Рис. 15. Инвентарные сборочные приспособления: а скоба с 
клином; б стяжное приспособление; в стяжная рамка; ;2 

стыковая распорка 

5.23. При сборке конструкций, свариваемых автоматами 
или полуавтоматами под флюсом, порошковой проволокой 
пли в защитном газе, прихватки следует выполнять электро­ 
дами тех же марок, которые предусмотрены для ручной сВар­ 
ки сталей, из которых сделаны детали (если в проекте нет 
специальных указаний). 

5.24. Негабаритные конструкции из листовой стали тол­ 
щиной от 10 мм и более (например, кожух шахты доменной 
печи, сферические и конические части кожухов воздухонагре­ 
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нагелей, скрубберов, электрофильтров, декомпозеров, сгусти­ 
телей, силосов, бункеров и др.) следует собирать на специаль­ 
ных стендах или в кондукторах без постановки прихваток, 

а 5 

70 flucm 
вв +1 

Листы KORO 02­2 

6 

4 ag 1­1 

qf 
otf 

2 yo na ft­4 

2 f 

48 
11“ — палебина. 124, 30,27; 38 

Рис. 16. Инвентарные приспособления для сборки листовых конструкций. 
а прокладка с оправками; 6 стяжная планка; в уголок, обрезанный 

на клин; г стяжной тавр; клинья; 2 шайбы 
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Рис. 17. Инвентарные приспособления для сборки листовых конструкций: 
а стяжной тавр на перегибе; 6 стяжной швеллер на перегибе; в 
стяжной угольник; г фиксаторы парные уголки; 9 фиксаторы­скобы; 

е фиксаторы­шайбы; клинья; 2 шайбы; 3 болт; 4 пробка. 
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применяя при этом следующие инвентарные сборочные и фик­ 
сирующие приспособления: 

а} для выдерживания зазора и частично для выравнива­ 
ния и ликвидации поперечного смещения (депланации) 
прокладки с конусными оправками (рис. 16,a), срезанные на 
клин уголки (см. рис. 16,6); 

6) для соединения в стык листовых деталей в одной пло­ 
скости или по прямолинейной образующей цилиндрической 
либо направляющей конусной поверхности стяжные план­ 
ки (см. рис. 16,6) или тавры (см. рис. 16,г); 

в) для установки и соединения деталей в местах перело­ 
мов поверхности листовых конструкций изогнутые стяжные 
швеллеры (рис. 17,6), тавры (рис. 17,4) и угольники 
{рис. 17,8); 

г) для закрепления положения собираемых листовых де­ 
талей после подгонки их фиксаторы из парных уголков 
{см. рис. 17,2), шайбы (см. рис. 17,e) и скобы (см. рис. 17,0). 

Скобы применяются при электрошлаковой автоматиче­ 
ской сварке стыковых соединений на монтаже, шайбы при 
ручной сварке. 

2.18 5.25. Ga Стяжные приспособления для сборки КОНСТ­ 

рукций на монтаже, предусмотренные технологическим про­ 
цессом сборки и сварки, должны входить в комплект конст­ 
рукций, изготовляемых заводом, в количествах, определяемых 
монтажной организацией. 

2.19 5.26. Go Детали для строповки и сборки стальных КОН­ 

струкций на монтаже, а также для крепления подмостей и 
фиксации сварных монтажных соединений должны при изго­ 
товлении устанавливаться в местах, указанных в чертежах 

КМД (п. 1.6 (#2)), ry 
5.27. При сборке рекомендуется применять приспособле­ 

ния, указанные в приложении 3. 

Общая сборка конструкций 

Конструкции промышленных и гражданских 
зданий и сооружений 

5.28. и) На заводе следует производить общую сбор­ 

ку следующих конструкций: 

62 



а) тяжелых колонн весом свыше 20 т, подкрановых ба­ 
лок пролетом свыше 18 м и стропильных и подстропильных 
ферм пролетом свыше 30 м; 

6) башен (плоскостями); 
в) конических частей труб; 
г) негабаритных бункеров. 

5.29. (2:5\ Мелкие конструкции тормозные фермы и 
\п/ 

площадки, ходовые площадки, мостики, балконы и лестни­ 
цы должны изготовляться в виде готовых габаритных ОТ­ 
правочных элементов. 

При возможности и целесообразности, подкрановые бал­ 
ки надлежит изготовлять совместно с тормозными фермами 
или площадками. 

Конструкции доменных цехов и газоочисток 
(2­1 

5.30. a) На заводе­изготовителе стальных конструк­ 

ций должна производиться общая сборка следующих КОНСТ­ 

рукций и узлов: 
а) кожуха горна доменной печи; 
6) мораторного кольца с примыкающими к нему верхней 

царгой горна и первой царгой кожуха шахты доменной печи; 
в) кожуха шахты доменной печи, включая купол; 
г) купола кожуха доменной печи с примыкающими к не­ 

му газоотводами; 
д) тройников вертикального и наклонных газоотводов; 
е) кольцевого воздухопровода; 
ж) днища и купола каждого воздухонагревателя с при­ 

мыкающим к ним поясом кожуха; 
3) купола и днища пылеуловителей, скрубберов и элек­ 

трофильтров с переходными вставками, первой цилиндриче­ 
ской царгой и опорными ребрами; 

и) главных ферм наклонного моста плоскостями, а верх­ 
ней части с опрокидывающим устройством целиком; 

к) пилона наклонного моста; 
JL) рам колошникового копра; 
м) монтажной балки; 
H) пространственной фермы или кольцевой балки колош­ 

никовой площадки. 
Примечания. 1. По требованию монтажной организации, согла­ 

сованному с заводом­изготовителем, могут быть произведены и другие до­ 
полнительные общие, а также контрольные сборки. 

2. При цилиндрической форме кожуха горна доменной печи, свари­ 
ваемого электрошлаковой сваркой, общую сборку его можно не произ­ 
водить. 
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5.31 (т) Общая сборка кожухов производится после­ 

довательно, начиная с нижних элементов. Одновременно со­ 
бирается не менее двух царг, после проверки которых ниж­ 
HAS царга маркируется, принимается и разбирается для ОТ­ 

правки на монтаж, а на верхней собирается следующая цар­ 
га и так далее, до верхней части кожуха. 

В процессе общей сборки по мере подгонки листов царги 
друг к другу к ним привариваются фиксаторы. 

При общей сборке кожуха печи производится вырезка 
всех отверстий, в том числе отверстий для крепежных болтов 
и выводных трубок водяного охлаждения вертикальных хо­ 
лодильных плит, для крепежных болтов футеровочных плит, 
а также для леток и фурменных приборов. 

Разметка этих отверстий производится по рабочим черте­ 
2жам указанного оборудования. На кожухе горна внутри его 
наносятся контуры каждого угла холодильной плиты путем 
кернения и нанесения линий краской на длине но 100 мм от 
вершины этого угла. Отверстия для леток и фурменных при­ 
боров, расположенные ближе, чем на 200 мм от края отпра­ 
вочной марки, не вырезаются. 

Разметка на кожухе каждого ряда плит производится в 
обе стороны, начиная от оси чугунной летки. 

Размеры отверстий должны быть: 
a) для крепежных болтов холодильных и футеровочных 

плит Д:=16 Mee с допускаемым отклонением +2 мм; 
—0 мм; 

6) для выводных трубок холодильных плит водяного ох­ 
лаждения He=1,6 Ay. с допускаемым отклонением ­­2 мм; 

0 мм, 

где 
Aly диаметр отверстия в кожухе для крепежного бол­ 

та в мм; 
Д к.6 диаметр крепежного болта в мм; 
Д› диаметр отверстия в кожухе горна для выводной 

трубки в мм; 
Днл наружный диаметр выводной трубки холодиль­ 

ных плит в мм; 
(2:3) 5.32 ir) Ha всех царгах кожуха доменной печи по 

мере их общей сборки наносится с наружной и внутренней 
сторон сплошная линия оси чугунной летки. Нанесение оси 
производится керном и масляной краской. 
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5.33 Ca) При общей сборке днищ воздухонагревате­ 

лей производятся разметка и нанесение для колонн поднаса­ 
дочного устройства двух взаимно перпендикулярных осей. 

Эти оси закрепляются краской и кернением на расстоя­ 
нии Юн­ 50 мм от пересечения осей колонн, где Ry радиус 
нижней опорной плиты колонны. 

Для крепления колонн в процессе монтажа к днищу воз­ 
духонагревателя привариваются нижние анкерные шайбы с 
квадратными отверстиями для анкерных болтов опорных плит 
колонн. 

Разметка осей колонн и мест расположения нижних ан­ 
керных шайб производится по рабочим чертежам поднасадоч­ 
ных устройств, 

Верхние шайбы для анкерных болтов изготовляются на 
заводе стальных конструкций и отправляются на монтаж од­ 
новременно с листами днища. 

2.5 5.34 

щую сборку, должны быть нанесены индивидуальные марки 
и вертикальные и горизонтальные риски, совпадающие с со­ 
ответствующими рисками на соседних элементах. 

На отправочных элементах, прошедших об­ 

Конструкции резервуаров и мокрых 
газгольдеров 

5.35 (г) Изготовление резервуаров следует произво­ 

дить, как правило, рулонными заготовками для днища и кор­ 
пуса и укрупненными панелями — для кровли. 

Изготовление резервуаров отдельными листами допуска­ 
ется производить лишь в том случае, если по условиям мон­ 
тажа невозможно или нецелесообразно получение на площад­ 
ку готовых рулонов. 

2.2 5.36 (м) Полотнища днищ поставляются заводом 06­ 

резанными по окружности. Диаметр окружности должен быть 
равен проектному 20 мм. 

5.37 
IV 

ческой кровли изготовляются заводским способом укрупнен­ 
ными габаритными секторами и отправляются на строитель­ 
ную площадку пакетами в свальцованном виде. Для сохране­ 
НИЯ проектной формы пакеты должны иметь соответствующие 
жесткие крепления. 
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5.38 Fr) Изготовление листовых конструкций мокрых 

газгольдеров (днища, резервуара, телескопа, колокола) сле­ 
дует производить, как правило, рулонными заготовками и ук­ 
рупненными панелями. Изготовление отдельными листами до­ 
пускается производить лишь в том случае, если по условиям 
монтажа невозможно или нецелесообразно получение на пло­ 
щадку готовых рулонов. 

5.39 FF) При полистовой сборке стенок резервуара, 
У 

телескопа и колокола листы необходимо располагать корот­ 
кой стороной вертикально. 

Стенки телескопа и колокола из тонких листов толщиной 
3—4 мм разрешается ставить длинной стороной листа верти­ 
кально (по образующей цилиндра). 

Для газгольдеров емкостью более 1000 мз листы толщи­ 
ной 3—4 мм стенок телескопа и колокола допускается ста­ 
вить без вальцовки. 

5.40 (57) Нижеследующие конструкции мокрых газ­ 

гольдеров должны пройти общую сборку или изготовляться 
по кондукторам: 

a) внешние направляющие со связями; 
6) гидрозатворы; 
в) стропильные перекрытия со связями. 
Элементы гидрозатвора должны изготовляться в виде 

укрупненных отправочных элементов. 
2.5 5.41 AP) В стропильных ригелях кровли колокола при 

их изготовлении должен быть предусмотрен строительный 
подъем, равный 1/1000 диаметра колокола. 

Правильность гибки стропильных ригелей должна прове­ 
ряться шаблонами. 

Констрикции мачтовых и башенных 
сооружений 

5.42 a) Конструкции мачтовых и башенных сооруже­ 

ний должны изготовляться по кондукторам и приспособлени­ 
ям, обеспечивающим правильность размеров конструкций, 
взаимозаменяемость элементов, плотное соприкосновение об­ 
работанных элементов монтажных стыков, а также совпаде­ 
ние отверстий в монтажных стыках и других соединениях. 
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Примечание. Изготовление единичных конструкций допускается 
без применения кондукторов. 

5.43 (27) K сек иентам ут). циям и другим отправочным элемент 

мачт и башен на заводе­изготовителе должны быть установ­ 
лены и прикреплены опоры для монтажных кранов, скобы 
для подмостей, детали для крепления временных расчалок и 
другие монтажные детали. 

Допускаемые отклонения в привязке и размерах указан­ 
ных деталей приведены в табл. 30. 

2.10 5.44 a) Конструкции решетчатых мачт и башен HH­ 

дивидуального изготовления, выполняемые без применения 
кондукторов и специальных приспособлений, а также опорные 
секции мачт со съемными консолями (для обеспечения плот­ 
ного примыкания торцов консоли к листам­упорам секции и 
совпадения отверстий для крепежных болтов) должны под­ 
вергаться общей сборке. 

5.45 (бт) Контрольная и общая сборка мачт произво­ 

дится секциями. Последовательно собираются все секции, при 
этом в сборке одновременно находится не менее трех секций. 
Контрольная и общая сборка конструкций башен производят­ 
ся плоскостями. Одновременно собирается не менее двух сек­ 
ций. 

5.46 (ar VI 
лежат полной общей сборке последовательно от нижней до 
верхней секции. Одновременно собирается не менее трех го­ 
товых секций с внутренними площадками, лестницами и дру­ 
гими элементами. При общей сборке устанавливаются фик­ 
саторы и элементам присваивается индивидуальная марки­ 
ровка, 

На всех секциях мачты по мере их общей сборки нано: 
сится масляной краской и кернением ось мачты, от которой 
ведется разметка положения всех лацменов, дверей, отвер­ 
стий и др. 

Конструкции листовых трубчатых мачт под­ 

Примечание. В случае изготовления секций трубчатых мачт в 
кондукторах, обеспечивающих соблюдение допускаемых отклонений, при­ 
веденных в таблицах 28 (8), 29 (9) и 30, производится только контроль­ 

ная сборка в соответствии с п. 5.9 —,, 
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Конструкции опор линий электропередач 

5.47 (х IX 
изводить по кондукторам и приспособлениям, обеспечиваю­ 
щим взаимозаменяемость элементов, а также совпадение от­ 
верстий в монтажных соединениях. 

Контрольная сборка конструкций производится в объеме, 

Изготовление конструкций опор следует про­ 

предусмотренном п. 5.9 Ey). 

6. СВАРКА’ 
Общие указания 

/2.27\ В 

6.1 т) ‚. Сварка стальных конструкций должна выпол­ 

няться преимущественно высокопроизводительными` способа­ 
ми: автоматической и полуавтоматической под флюсом, в сре­ 
де защитных газов, трубчатой проволокой с порошковым сер­ 
дечником (порошковой проволокой), электроконтактной и 
электрошлаковой сваркой, скоростными методами ручной 
сварки и др. 

Способ сварки определяется характером конструкций и, 
как правило, указывается в чертежах КМ, причем завод­изго­ 
товитель может применять более совершенные, чем в проекте, 
методы сварки. 

Для листовых конструкций, изготовляемых способом ру­ 
лоенирования, должна применяться автоматическая сварка. 

62 (2.28 С CP) Сварка стальных конструкций должна произ­ 

водиться по заранее разработанному технологическому про­ 
цессу, устанавливающему последовательность сборочно­сва­ 
рочных работ, способы сварки, порядок наложения швов и ре­ 
жимы сварки, диаметры и марки электродов и электродной 
проволоки, требования к другим сварочным материалам. Со­ 
блюдение установленного технологического процесса сварки 
должно систематически контролироваться. 

Технологический процесс варки должен обеспечивать хо­ 
рошее качество сварки, требуемые геометрические размеры 
швов и механические свойства сварных соединений, а также 
минимальные усадочные напряжения и деформации свгри­ 
ваемых деталей. 

Режим сварки низколегированных сталей и минимальные 
размеры сварных швов должны обеспечивать следующие по­ 
казатели пластичности и вязкости металла шва и околошов­ 
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ной зоны: твердость по алмазной пирамиде не выше 300 еди­ 
ниц и ударную вязкость при температуре минус 40° не ниже 
3 кес м/см?, 

Примечание 1. Сварку простых решетчатых конструкций, номен­ 
клатура которых определяется дополнительными правилами для отдель­ 
ных видов сооружений (п. 1.13), разрешается производить по общим тех­ 
нологическим указаниям без специально разработанной технологической 
документации. 

6.3. При разработке технологического процесса сварки 
должны быть также установлены вид сварочной аппаратуры 
и источники питания. 

6.4. Ручная сварка стыков длиной более 300 мм и угло­ 
вых швов длиной более 2 м, доступных выполнению автома­ 
тами и полуавтоматами, запрещается. 

Для избежания сварки стыковых соединений малой про­ 
тяженности (300 мм и менее) следует производить предвари­ 
тельную стыковку и сварку листов с последующим роспуском 
состыкованных листов на полосы и детали нужных размеров. 
Для указанной цели следует организовать специальный уча­ 
сток (см. п. 32 приложения 3). 

/2.29 6.5 (^Г). Сварочные работы должны осуществляться 

под руководством лица, имеющего специальную техническую 
подготовку. 

Сварка стальных конструкций должна производиться 
электросварщиками, прошедшими испытания и имеющими 
удостоверения, устанавливающие их квалификацию и харак­ 
тер работ, к которым они допущены. 

Испытания сварщиков производятся в соответствии с дей­ 
ствующими правилами испытания электросварщиков для до­ 
пусков их к сварке стальных строительных конструкций. 

Сварка стальных конструкций при помощи автоматов и 
полуавтоматов должна производиться сварщиками, прошед­ 
шими обучение по управлению указанной аппаратурой, сдав­ 
шими установленные испытания и получившими соответству­ 
ющие удостоверения. 

6.6 (2:30`\ При ручной и полуавтоматической дуговой 
(т 

y У У 
сварке зажигать дугу на основном металле вне границы шва 
и выводить кратер на основной металл запрещается. 

2.31 6.7 (2.31 
I 

ему номер или клеймо рядом с выполненным HM швом. 

2.32 6.8 Проплавляемые поверхности и прилегающие 

Сварщик обязан проставлять присвоенный 
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к ним зоны металла шириной не менее 20 мм, а также места 
примыкания выводных планок перед сборкой должны быть 
очищены от краски, ржавчины, окалины, масла, влаги, снега, 
льда, грязи и пр. Очистка должна производиться до чистого 
металла. 

При необходимости непосредственно перед сваркой про­ 
изводятся дополнительная очистка мест сварки и удаление 
конденсационной влаги, при этом продукты очистки не дол­ 
жны оставаться в зазорах между собранными деталями. 

2.33 6.9 Сварка стальных конструкций или их отдель­ 

ных узлов должна производиться только после проверки пра­ 
вильности их сборки. 

6.10 

но обеспечивать наиболее удобные и безопасные условий для 
работы сварщика и получение надлежащего качества швов. 
В необходимых случаях должны применяться специальные 
приспособления позиционеры, кантователи и др. 

‚ Положение свариваемых конструкций долж­ 

/2.35 6.11 CT)? Наложение шва поверх прихваток допуска­ 

ется только после зачистки последних от шлака, а мест свар­ 
ки от брызг. При этом неудовлетворительно выполненные 
прихватки должны быть удалены и при необходимости вымол­ 
лены ВНОВь. 

2.36 р ee 6.12 Каждый слой шва при многослойной сварке 

должен быть перед наложением последующего слоя очищен 
от шлака и брызг металла. Участки слоев шва с порами, ра: 
ковинами и трещинами должны быть вырублены. 

Перед наложением шва с обратной стороны для угловых 
соединений со сплошным проплавлением и для стыковых со­ 
единений (при ручной подварке и при двухсторонней ручной 
или полуавтоматической сварке) корень шва должен быть 
вырублен или выплавлен с помощью специального резака и 
очищен. При двухсторонней автоматической сварке корень 
ранее наложенного шва должен быть очищен от грата и про­ 
теков. 

В процессе выполнения автоматической и полуавтомати­ 
ческой сварки при случайном перерыве в работе сварку раз­ 
решается возобновлять после очистки концевого участка шва 
длиной 50 мм и кратера от шлака; этот участок и кратер сле­ 
дует полностью перекрывать швом. 

2.37 6.13 Ce) Рабочее место сварщика, а также сваривае­ 
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мая поверхность конструкции должны быть ограждены от 
дождя, снега и сильного ветра. 

6.14 (a) Придание угловым швам вогнутого профиля 

и плавного перехода к основному металлу, а также выполне­ 
ние стыковых швов без усиления, если это предусматривается 
чертежами КМ, должны, как правило, выполняться подбором 
режимов сварки и соответствующим расположением свари­ 
ваемых деталей. В случае необходимости производится обра­ 
ботка. швов любым способом, не оставляющим на их поверх­ 
ности зарубок, надрезов и других дефектов. 

2.39 6.15 CS) Начало и конец стыкового шва, а также Ha­ 

`кладываемого автоматом углового шва должны выводиться 
за пределы свариваемых деталей на выводные планки, уда­ 
ляемые после окончания сварки. 

Места, где были установлены выводные планки, следует 
тщательно зачищать. Удаление выводных планок производит­ 
ся кислородной резкой. 

­40 6. 16 (FS Допускаемые отклонения в размерах сече­ 

ний сварных швов от проектных не должны превышать вели­ 
чин, указанных в соответствующих стандартах на швы свар­ 
ных соединений. 

6.17. Допускаемые отклонения в размерах сечений свар­ 
ных швов при автоматической, полуавтоматической, ручной 
дуговой, электрошлаковой сварках, полуавтоматической свар­ 
ке в углекислом газе должны соответствовать указанным в 
приложении 2. 

/2.44А\ 6.18. Г) Качество сварных швов, выполненных заво­ 

дом для крепления сборочных и монтажных приспособлений, 
деталей для крепления подмостей и т. п., должно быть не ни­ 
же качества основных швов конструкций. 

2.45 6.19. CS т По окончании сварки конструкций все BCHO­ 

могательные сборочные приспособления должны быть удале­ 
ны, сварные швы зачищены до основного металла, а конст­ 
рукции очищены от шлака, брызг и натеков металла. 

6.20. Для уменьшения деформаций от сварки необходимо 
выполнять следующие условия: 

a) не допускать увеличения сечений швов по сравнению 
проектными; 

6) во всех случаях, когда это возможно, придавать конст­ 
рукциям или отдельным деталям предварительные выгибы, по 
знаку противоположные получаемым при сварке; 
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в) при сварке стыков прокатных швеллеров и двутавров 
сначала сваривать стенку, а затем полки. 

Примечание. Нри стыковке тонкостенных сварных двутавров 
рекомендуется сначала сваривать стыки полок во избежание коробления 
тонкой стенки. 

г) при сварке продольных швов конструкций симметрич­ 
ного сечения применять способ уравновешивания деформаций 
путем наложения швов в последовательности, обеспечиваю­ 
щей наименьшее коробление конструкций (рис. 18, а, 6); при 

a 
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Рис. 18. Порядок наложения швов и способы сварки: 

а, б—порядок наложения швов в симметричных конструкциях 
(арабскими цифрами указан порядок наложения швов); 
в порядок наложения швов в несимметричных конструк­ 
циях; г обратно­ступенчатый порядок сварки; д сварка 
многослойных швов способом «горка»; е сварка многослой­ 

ных швов способом «каскад». 
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Se 

сварке продольных швов конструкций несимметричного сече­ 
ния в первую очередь приваривать более мощные элементы 
(см. рис. 18,в); 

д) в необходимых случаях для уменьшения деформаций 
закреплять конструкции во избежание поворота элементов 
при сварке, устанавливать фиксаторы и кассеты, применять 
сварку в кондукторах, приварку технологических ребер, ди­ 
афрагмы, планок; 

е) ручную сварку длинных швов вести в обратно­ступен­ 
чатом порядке (см. рис. 18,г), а сварку многослойных швов— 
«горкой» (см. рис. 18,0) и «каскадом» (см. рис. 18,e). 

6.21. Для сварки стальных конструкций следует приме­ 
нять сварочную проволоку, флюсы, углекислоту и электроды 
‘в соответствии с указаниями пи. 2.4, 2.5, 2.6 данной Инструк­ 
ЦИИ. 

Для сварки низколегированных сталей допускается при­ 
менение электродов типов 342A и Э46А в том случае, если 
они обеспечивают получение на образцах из сваренных в 
стык пластин низколегированной стали (толщиной, применяе­ 
мой в данной конструкции, но не менее 17 мм} предела проч­ 
ности и относительного удлинения металла шва не ниже соот­ 
ветствующих механическиих свойств основного металла и 
Ударной вязкости металла сварного соединения не ниже 
12 кгс. м/см2 при температуре испытания 15—20° и не ниже 
3 кгс м/см? при температуре испытания минус 40°. Разреша­ 
ется также применять электроды Э42А и Э46А и проволоку 
Св­08А: 

а) для соединения угловыми швами элементов из низко­ 
легированной стали с элементами из низколегированной и ма­ 
лоуглеродистой сталей при условии, если размеры углового 
шва назначены по расчетным сопротивлениям, установлен­ 
ным для соединений из малоуглеродистых сталей, а также 
для нерасчетных швов; 

6) для стыковых соединений элементов из низколегиро­ 
‚ванной стали с элементами из углеродистой стали, если проч­ 
ность сварного соединения в стык определяется как для со­ 
единения элементов из углеродистой стали. 

Сварка стыковых соединений 

6.22. Сварку конструкций следует начинать со сварки 
стыков. В первую очередь свариваются полки и стенки ко­ 
лонн, балок и др. Tipu изготовлении труб сварке подлежат 
вначале продольные, а затем кольцевые швы. При изготовле­ 
нии листовых конструкций сначала сваривают листы в поло­ 
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сы и только после этого полосы одна с другой, ведя свар­ 
ку от середины к краям. 

Как правило, сварка стыков должна выполняться в НИЖ­ 

нем положении. 
6.23. При сварке листов прямолинейные и кольцевые сты­ 

ковые швы следует выполнять сварочным автоматом, криво­ 
линейные стыковые швы полуавтоматической или ручной 
сваркой. 

Автоматическая сварка стыковых швов B соединениях 
без зазора выполняется «навесу»; сварка с применением под­ 
кладок, флюсовых и флюсомедных подушек в соединениях 
с заданным зазором. 

Применение автоматической сварки с предварительной 
ручной подваркой допускается в случаях, когда невозможна 
двусторонняя автоматическая сварка (например, при сварке 
стыковых швов труб диаметром менее 1200 мм). 

Сварку на остающейся стальной подкладке применяют 
в случаях, когда по условиям работы конструкций допустимо 
наличие оставшейся подкладки. 

6.24. При автоматической сварке стыков необходимо вы­ 
полнять следующие требования: 

а) копираппарат и электрод должны перемещать точно 
по оси шва; 

6) слой флюса должен полностью закрывать сварочную 
дугу; 

в) применять флюсоудерживающие устройства, обеспечи­ 
вающие наличие достаточного слоя флюса около дуги. 

6.25. Автоматическая сварка стыковых соединений цилин­ 
дрических конструкций должна вестись с соблюдением следу­ 
ющих дополнительных условий: 

а} при сварке кольцевых швов электрод должен быть 
смещен на 25—60 мм от вертикальной оси изделия в сторо­ 
ну, обратную направлению вращения (величина смещения за­ 
висит от диаметра свариваемого изделия); 

6) сварку кольцевого шва надо начинать на расстоянии 
не менее 150 мм от начала или конца предварительно пол­ 
ностью заваренного продольного шва; 

в) перед заваркой «замка» (места встречи конца и на­ 
чала кольцевого шва) необходимо счистить шлак у начала 
шва; шов в «замке» должен быть перекрыт вторым слоем на 
длину не менее 80 мм. 

6.26. При автоматической сварке начало и конец стыко­ 
вого шва следует выводить на планки, устанавливаемые при 
сборке конструкции (см. п. 5.17 Инструкции). 

74 



Сварка стыковых швов без выводных планок запрещает­ 
ся. Длина выводных планок должна быть не меньше 80 мм, 
ширина 60 мм. 

В случае использования выводных планок для изготов­ 
ления образцов планки должны изготовляться из того же 
материала, что и свариваемые детали. После сварки вывод­ 
ные планки удаляются кислородной резкой с последующей 
зачисткой кромок. Отбивать планки кувалдой запрещается. 

6.27. Подварку корня шва вручную следует выполнять 
электродами, применяемыми для сварки стали данной марки. 
Автоматическую сварку основного шва следует производить 
после зачистки грата и вырубки или выплавки протеков на­ 
плавленного металла. 

Подварку корня кольцевых швов трубопроводов следует 
производить электродами, допускающими сварку в вертикаль­ 
ном положении. 

6.28. При автоматической сварке на остающейся стальной 
подкладке необходимо путем постановки прихваток обеспе­ 
чить плотное прилегание подкладки к свариваемым кромкам. 
Зазор между подкладкой и кромками не должен превышать 
0,5—0,8 мм. 

Форма и размеры кромок, размеры швов и режимы авто­ 
матической сварки стыков указаны в приложении 2. 

6.29. Полуавтоматическую сварку стыков под флюсом 
следует выполнять без предварительного скоса кромок в ме­ 
талле толщиной до 12 мм и со скосом кромок в металле тол­ 
1циной более 12 мм. Режимы сварки стыков полуавтоматами 
ПШ­5­у и ПШ­54 указаны в приложении 2. 

6.30. Сварку стыков в углекислом газе следует выполнять 
без скоса кромок в металле толщиной до 10 мм включитель­ 
НО и CO скосом кромок в металле толщиной более 10 мм. 

Сварка должна выполняться на постоянном токе обрат­ 
ной полярности. Режимы полуавтоматической сварки в угле­ 
кислом газе, а также формы и размеры кромок приведены в 
приложении 2. 

6.31. Электрошлаковую сварку следует применять для 
соединения элементов большой толщины (от 40 мм} при сты­ 
ковке толстых листов, полос, слябов в вертикальном поло­ 
жении. Электрошлаковая сварка может выполняться одной 
или несколькими сварочными проволоками. 

6.32. Сборка элементов под электрошлаковую сварку осу­ 
ществляется на скобах, обеспечивающих свободное прохож­ 
дение формирующего ползуча; скобы привариваются через 
каждые 400—500 мм со стороны, противоположной той, по 
которой движется сварочная головка. Начало и конец свар­ 
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ного шва выводятся на выводные планки. Нижняя выводная 
планка должна иметь «карман» для образования сварочной 
ванны рис. 19), 

Рис. 19. Установка сборочных скоб 
и выводных планок при электро­ 
шлаковой сварке: верхние вы­ 
водные планки; 2 сборочные 
скобы; 3 нижняя выводная 

планка с карманом. 

В процессе выполнения электрошлаковой сварки после 
Удаления дефекта сварного шва или при случайном перерыве 

Рис. 20. Схема исправления дефектов электро­ 
шлакового шва и продолжения сварки после 
перерыва: а дефект сварного шва; 6 часть 
сварного шва, подлежащая удалению до про­ 

должения сварки. 
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в работе сварку разрешается возобновлять только после уда­ 
ления участка шва длиной 70—80 мм с последующей срезкой 
металла на этом участке под углом 45° (рис. 20). 

Режимы электрошлаковой сварки стыков одним и двумя 
электродами диаметром 3 мм, величины расчетного и сва­ 
рочного зазоров указаны в приложении 2. 

6.33. При ручной сварке стыков в начале должен быть 
сварен основной шов, а затем подварочный. 

При У­ или Х­образной разделке кромок перед сваркой 
подварочного шва корень основного шва должен быть вы­ 
рублен или выплавлен до чистого ме­ 
талла и очищен стальной щеткой. 
Каждый слой шва перед наложением 
последующего должен быть тщательно 

‘очищен от шлака и брызг металла. 
Размеры стыковых швов, выполняе­ Рис. 21. Отжигающий 
мых ручной сваркой, и режимы сварки валик. 
‘указаны в приложении 2. 

6.34. Многослойную сварку стыков в низколегированной 
стали (при толщине более 6 мм) рекомендуется выполнять 
короткими участками так, чтобы последующий шов наклады­ 
вался на не успевший еще остыть предыдущий слой. На по­ 
следние слои по линии их стыка накладывается отжигающий 
валик (рис. 21), края которого должны отстоять на 2—3 мм 
от ближайших границ проплавления. Отжигающий валик це­ 
лесообразно накладывать при температуре металла шва око­ 
ло 200°С. 

мм 

Сварка угловых соединений 

6.35. Сварка угловых соединений производится, как пра­ 
вило, «в полочку» вертикально расположенным электродом. 
Выполнение сварки тавровых и нахлесточных соединений в 
нижнем положении наклонно расположенным электродом до­ 
пускается при невозможности установки конструкции в поло­ 
жение «в полочку», а также при настройке сварочного авто­ 
мата на сварку угловых швов в тавр при катете шва до 8 мм. 

6.36. Сварка угловых соединений в вертикальном положе­ 
нии допускается только в случае невозможности укладки эле­ 
мента для сварки его «в полочку» или в нижнем положении. 
Потолочная сварка разрешается лишь в исключительных слу­ 
чаях. К выполнению ее могут быть допущены только сварщи­ 
ки, имеющие соответствующее удостоверение. 

Автоматическую сварку угловых швов «в полочку» с ка­ 
тетом до 14 мм и в тавр с катетом до 8 мм следует выпол­ 
нять в один слой. 
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Форма и размеры кромок, размеры швов и режимы авто­ 
матической и полуавтоматической сварки угловых соедине­ 
ний указаны в приложении 2. 

6.37. При ручной многослойной сварке угловых швов 
большой длины необходимо для уменьшения короблений при­ 
менять способ сварки секциями. В пределах каждой секции 
швы свариваются в обратно­ступенчатом порядке (рис. 22). 

Ч 

352 f — и п 900 
a 

Рис. 22. Порядок сварки и размер секции при 
многослойной сварке угловых швов: лист 
полки; б— лист стенки; 2, 3 —­ порядок на­ 
ложения швов; Г, 11, МТ, и ГУ номера сек­ 
ций (стрелками указано направление сварки). 

Длина каждой секции 600—900 мм и длина участка секции 
200—300 мм определяются длиной шва, сваренного одним 
электродом. 

При сварке низколегированных сталей длина каждой сек­ 
ции должна быть 300—350 мм. 

Полуавтоматическая сварка в углекислом газе 
конструкций из стали толщиной до 24 мм 

6.38. Для сварки конструкций из стали толщиной более 
24 мм в каждом отдельном случае должна разрабатываться 
своя технология. 

6.39. К выполнению полуавтоматической сварки в угле­ 
кислом газе допускаются дипломированные сварщики не ни­ 
же 3­го разряда по Единому тарифно­квалификационному 
справочнику рабочих. Сквозные профессии. 1961 г. 

6.40. Полуавтоматическая сварка в углекислом газе дол­ 
жна осуществляться с помощью специальной передвигающей­ 
ся по полу цеха универсальной (см. п. 57 приложения 3) или 
консольной (см. пп. 55 и 56 приложения 3) установки. На 
универсальной установке должны быть: кассета с электрод­ 
ной проволокой, механизм подачи проволоки, баллон с угле­ 
кислым газом, подогреватель, осушитель и редуктор газа. 

На консольной установке должны быть кассета с прово­ 
локой и механизм подачи проволоки. 
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6.41. Питание сварочной дуги должно осуществляться от 
одного из следующих источников постоянного тока: 

преобразователя ПСГ­500; 
преобразователя ПСУ­500 при работе на жесткой харак­ 

теристике; 
преобразователей ПС­500 и ПСО­500 при сварке на токах 

свыше 300 а; 
выпрямителя ВС­600. 
Возможно также использование источников постоянного 

тока других марок, имеющих аналогичные характеристики. 
6.42. Для сварки рекомендуются полуавтоматы А­537, 

А­537М, A­765, ПДПГ­500, А­920, A­936, TILU­5, 1­54. По­ 
‘луавтоматы должны быть укомплектованы шланговыми дер­ 
жателями A­792, A­792M, A­725M, А­793, ДШ­5 и ДШ­54 и 
газоэлектрическими горелками без водяного охлаждения, до­ 
пускающими работу на токах до 500 а. 

6.43. Питание поста углекислотой должно осуществляться 
от магистрали перепускной рампы (при количестве постов 
более 6) или баллона. 

6.44. Газовая магистраль должна состоять из подогре­ 
вателя газа, редуктора­расходомера, осушителя, клапана по­ 
дачи газа, газовых шлангов и отсекателя газа типа А­965М, 
рассчитанного на расход газа до 20 л/мин. 

6.45. Контрольно­измерительными приборами режима 
сварки служат амперметры постоянного тока М­358 и М­4200 
на 500 а с шунтом на 75 ма и вольтметры постоянного тока 
М­358 и М­4200 na 75 в. 

6.46. Вместо стандартных кассет емкостью 8 кг электрод­ 
ной проволоки рекомендуется применять кассеты с наружной 
намоткой проволоки емкостью 20—­50 кг (рис. 23). 

Намотки электродной проволоки в кассеты и очистка ее 
должны выполняться на специальном станке. 

6.47. Очистка проволоки может производиться различны­ 
ми способами — пескоструйным, травлением или пропускани­ 
ем через специальные механические очистные устройства, в 
частности, протягиванием через устройства, заполненные кир­ 
пичом, осколками наждачных кругов и войлочными фильтра­ 
ми. Для лучшей очистки проволоки по этому способу реко­ 
мендуется бухты проволоки предварительно прокалить в печи 
при температуре 200° в течение 4—5 4, а затем подвергать 
проволоку механической очистке. 

6.48. Сварка углеродистой (Ст. 2 и Ст. 3) и низколегиро­ 
ванной сталей должна производиться сварочной проволокой 
Св­08Г2С по ГОСТ 2246—60* током до 450 а. 
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Для сварки углеродистой стали марок Ст. 2 и Ст. 3 допу­ 
скается также применение сварочной проволоки Св­08ГС по 
ГОСТ 2246—60* диаметром не более 1,6 мм; при этом свар­ 
ка может выполняться только током до 400 а. 
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Рис. 23. Кассета с наружной намот­ 
кой проволоки до 50 кг. 

6.49. Электродная проволока должна обладать опреде­ 
ленной жесткостью (предел прочности 90­—140 кгс/см?) и по­ 
сле намотки в кассеты не должна иметь резких перегибов. 

6.50. Для сварки должна применяться сварочная угле­ 
кислота I и II сортов по ГОСТ 8050—64. Допускается 
использование пищевой углекислоты по ГОСТ 8050—64. При­ 
менять для сварки техническую углекислоту запрещается. 

6.51. Вследствие наличия в пищевой углекислоте воздуха 
и влаги сварку разрешается начинать только после отстаива­ 
ния углекислоты в баллоне в течение не менее 15 мин и вы­ 
пуска первых порций газа в атмосферу в течение 20—30 сек. 
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Удаление влаги из газа должно производиться с по­ 
мощью осушителя, который заполняется силикагелем, алю­ 
могелем или медным купоросом (по ТУ МЖО 1800—50). Эти 
вещества перед заправкой в осушитель необходимо нпрока­ 
лить в течение 2—2,5 ч при температуре 250—300°. Рекомен­ 
дуется применять осушители низкого давления, которые ра­ 
ботают без перезарядки 20—25 дней. По истечении этого сро­ 
ка вещества, находящиеся в осушителе, требуется снова про­ 
калить. 

Все использованные баллоны должны иметь остаточное 
давление не менее 2,0 ати. 

6.52. Зазоры между собранными элементами в стыковых 
и тавровых соединениях не должны превышать величин, ука­ 
занных в приложении 2. 

‚6.53. Для сварки должен применяться постоянный ток об­ 
ратной полярности. 

6.54. Режимы сварки стыковых соединений должны вы­ 
бираться в соответствии с указаниями в таблицах для полу­ 
автоматической сварки в углекислом газе, приведенных в 
приложении 2. 

6.55. Сварку необходимо производить возможно более ко­ 
роткой дугой, что уменьшает разбрызгивание. При свароч­ 
ных токах 200—450 а длина дуги должна быть 1,5—4 мм. 

Чрезмерное укорочение дуги нарушает процесс ее горе­ 
ния и ухудшает формирование шва. 

6.56. Скорость сварки должна выбираться в соответствии 
с типом и размерами шва, подготовкой сварного соединения. 
Сварку проволокой диаметром 1,6—2,0 мм следует вести со 
скоростью 15—40 м/ч. 

6.57. Расход газа в обычных условиях при токе 200—­450 а 
и диаметре сопла горелки 16—20 мм должен находиться в 
пределах 1000—1500 л/ч; расстояние сопла от поверхности 
изделия не должно превышать 25 мм. При сварке на сквоз­ 
няке расход газа необходимо увеличить. 

6.58. В процессе сварки горелку нельзя задерживать на 
одном месте, так как при неподвижном положении электро­ 
да увеличивается разбрызгивание и в швах образуются поры. 

6.59. При сварке швов большого сечения сварочная ван­ 
на должна быть не более 20—25 мм длиной и 15—20 мм ши­ 
риной. Сварку широких швов рекомендуется выполнять, как 
правило, узкими валиками с более быстрым перемещением 
горелки. Чрезмерно большие размеры сварочной ванны и пе­ 
регрев свариваемых деталей могут привести к порообразова­ 
нию в швах. 
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6.60. Для предупреждения появления дефектов в шве пе­ 
ред началом сварки следует открыть клапан подачи газа и 
обдуть подготовленное к сварке место газом. 

6.61. Перед зажиганием дуги вылет электрода не должен 
превышать 30 мм, а расстояние от сопла горелки до поверх­ 
ности изделия 25 мм. 

6.62. По окончании сварки кратер шва наплавляется и 
обдувается газом до тех пор, пока полностью не застынет 
металл сварочной ванны. 

6.63. Сварку тавровых соединений во всех возможных 
случаях необходимо производить «в полочку». 
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Рис. 24. Положение и схема перемещения горелки (электро­ 
да) при полуавтоматической сварке стыковых швов в угле­ 
кислом газе: а порядок наложения стыковых швов; пер­ 
вый и подварочный слой; 2 средние слои; 3 верхние слон; 
6 возвратно­поступательное перемещение горелки вдоль оси 
шва; в ­—­ перемещение горелки (электрода) по вытянутой 
спирали; г перемещение горелки «змейкой»; д положение 

горелки при сварке. 

6.64. При сварке стыковых соединений электрод должен 
быть наклонен к вертикальной плоскости под углом не более 
5—15° (рис. 24). 
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6.65. Перемещение электрода можно производить «углом 
вперед» или «углом назад». 

В первом случае глубина проплавления уменьшается, а 
ширина шва увеличивается, ухудшается наблюдение за фор­ 
мированием шва. 

Во втором случае увеличивается глубина проплавления, 
птирина шва уменьшается, обеспечивается более надежная га­ 
зовая зашита и улучшается наблюдение за формированием 
шва. 

6.66 Наложение первого слоя многопроходного шва при 
сварке стыковых соединений с разделкой кромок должно вы­ 
полняться на следующем режиме: 

диаметр электрода 1,6—2,0 мм; 
сварочный ток 220—280 в; 
напряжение на дуге 28—32 в; 
скорость сварки 15 м/ч. 
Перемещение электрода рекомендуется производить «уг­ 

лом вперед», так как в другом случае возможно образование 
горячих трещин. 

6.67. При сварке стыковых соединений применяются сле­ 
дующие виды перемещения электрода по линии шва 
(см. рис. 24): 

а) возвратно­поступательное вдоль оси шва (без попе­ 
речных колебаний) при сварке однослойных швов, а так­ 
же первого и подварочного слоев многослойных швов; 

6) по вытянутой спирали при сварке средних слоев 
многослойных швов; 

в) змейкой при сварке верхних слоев многослойных 
швов. 

6.68. Сварка тавровых соединений «в полочку» должна 
выполняться аналогично сварке стыковых соединений 
(пп. 6.64—6.67). 

6.69. Первый слой многопроходного шва при сварке тав­ 
ровых соединений «в полочку» без разделки кромок должен 
выполняться на обычном режиме без уменьшения сварочного 
тока и скорости сварки. 

6.70. При сварке тавровых соединений «в угол» горелка 
(электрод) должна быть наклонена к вертикальной плоскости 
под углом 30—45° и к оси шва «углом назад» на 5—15° 
(рис. 25). 

Горелку (электрод) следует передвигать по вытянутой 
спирали с небольшими колебаниями. 

6.71. При сварке «в угол» за один проход можно полу­ 
чить шов катетом не более 8 мм. Швы большего катета долж­ 
ны выполняться в два и более прохода. 
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6.72. Сварку стыковых и угловых соединений в углекис­ 
лом газе можно осуществлять как в нижнем положении (при 
наклоне свариваемого изделия к горизонту до 60°), таки в 
вертикальном положении (в этом случае сварка ведется свер­ 
ху вниз). 

Рис. 25. Положение (a) и схема пе­ 
ремещения (6) горелки (электрода) 
при полуавтоматической сварке угло­ 

вых швов в углекислом газе. 

6.73. При испытании сварщиков механические свойства 
металла сварных швов в углеродистых и низколегированных 
сталях должны быть в пределах, указанных в табл. 22. 

Таблица 22 

Механические свойства металла "сварных швов 

Ударная вязкость, Предел Относи­ 
Марка стали основного Р 

тельное кгс. M/C? 
прочности 

металла Р ’ удлинение, 
кгс] мм? +20 —40 

Углеродистые стали 42—58 16—26 9 Не менее 3 
марок, указанных в 
подпунктах a, 6, в, Г 
пункта 2.2 

Низколегированные 50—65 18—26 12 Не менее 5 
стали марок, указан­ 
ных в подпункте д 
пункта 2.2 

Примечание. При сварке стали марок 10ХСНД и MK40 предел 
прочности должен быть не менее 55 кгс/мм? 
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Полуавтоматическая сварка проволокой 
с порошковым сердечником (порошковой проволокой) 

6.74. Сварка порошковой проволокой допускается на­ 
ряду с другими способами полуавтоматической сварки 
стыковых и угловых соединений. Механические свойства ме­ 
талла шва должны соответствовать свойствам металла швов, 
выполненных ручной сваркой электродами типа 342, 346 и 
250A. 

6.75. Сварка порошковой проволокой диаметром от 1,2 до 
2 мм производится в нижнем, вертикальном и горизонтальном 
на вертикальной плоскости положениях; диаметром свыше 
2 мм только в нижнем положении, 

6.76. Сварка ‘выполняется постоянным током обратной 
полярности. 

6.77. Для сварки порошковой проволокой применяются 
полуавтоматы А­765 и А­537 (последний должен быть уком­ 
плектован специальным шлангом с держателем для сварки 
порошковой проволокой модель А­725, исполнение В). 
Источником питания при сварке проволокой диаметром 
3,0 мм являются генераторы ПС­300 и ПС­500, а проволокой 
диаметром 1,6 мм генератор ЗП 7,5/30 с жесткой внешней 
характеристикой. 

6.78. Марки и диаметры порошковой проволоки указаны 
в табл. 2, режимы сварки в приложении 2. 

Сварка электрозаклепками под флюсом 
неподвижным электродом 

6.79, Сварку электрозаклепками под флюсом неподвиж­ 
ным электродом следует производить электросварочным пи­ 
столетом при плотности тока 170—200 а на каждый милли­ 
метр диаметра электрода. 

Свариваемые листы пакета должны быть плотно сжаты 
так, чтобы зазор между ними не превышал 0,5 мм. В листах 
макеТа (кроме нижнего) должны быть образованы отвер­ 
стия, диаметром на 5—6 мм больше диаметра электрода. 
'Элэктрод должен быть установлен концентрично относитель­ 
НО отверстия в верхнем листе и опущен до соприкосновения 

нижним листом. Диаметр флюсоудерживающего приспособ­ 
ления должен быть не менее 10—12 диаметров электрода, 
высота слоя флюса не менее 5—6 диаметров электрода. 

6.80. Качество поставленных электрозаклепок определя­ 
ется наружным осмотром. 

В случае недостаточного заполнения отверстия наплав­ 
ленным металлом вследствие чрезмерного зазора между ли­ 
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стами, должна быть поставлена вторая электрозаклепка на 
том же месте после тщательной зачистки от шлака ранее по­ 
ставленной заклепки. 

Электрозаклепки, не заполняющие отверстия вследст­ 
вие эксцентричного расположения электрода, должны быть 
высверлены и вместо них поставлены новые. 

Сварка при отрицательных температурах 

681.(—*) Ручную' и полуавтоматическую сварку 

стальных конструкций при температурах, ниже указанных в 
табл. 23 (2), следует производить с подогревом стали в`зоне 
выполнения сварки до 100—150°С на ширину 100 мм с каж­ 
дой стороны соединения. Сварка углеродистой стали при от­ 
рицательных температурах (без подогрева) должна произво­ 
диться электродами с покрытием рутиловым или основного 
типа: при толщине стали до 20 мм со свойствами He ниже 
типа 942, при толщине стали более 20 мм электродами со 
свойствами не ниже типа Э42А. 

Кроме того, сварка листовых объемных конструкций из 
стали толщиной более 20 мм должна производиться каскадом 
или горкой, двухсторонней сваркой секциями и другими рав­ 
ноценными методами. 

Таблица 23 (2) 

Минимально допустимая начальная температура стали при ручной и 
полуавтоматической дуговой сварке без предварительного подогрева 

(в градусах С) 

Низколегированная Углеродистая сталь сталь 

Швы конструкций 

Толщина стали, мм 
ь  листовых листовых решет­ и, решетча­ блемных и 

сплошно­ х сплошно­ 
Чатых стенчатых 

m 
стенчатых 

До 16 (включительно} —30 —30 —20 —20 
Свыше 16 до 30 30 —20 —10 0 
Свыше 30 до 40 —30 —10 0 ии 5 
Свыше 40 0 0 5 [10 

6.82. Подогрев стали в зоне сварки должен производить­ 
ся сварочной горелкой с наконечником № 6 или 7. Длина по­ 
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догреваемого участка должна составлять: при толщине сва­ 
риваемых деталей не более 12 мм 1000—1500 мм (нако­ 
нечник № 6 или 7); при толщине от 12 до 20 мм 800— 
1000 мм (наконечник № 7); при толщине более 20 мм 
600—800 мм (наконечник № 7). 

К моменту окончания сварки каждого подогретого участ­ 
ка соединения должен быть подогрет следующий, соседние 
участок. 

6.83. В решетчатых конструкциях (стропильные формы, 
решетчатые колонны и др.) подогрев следует производить 
сварочной горелкой с наконечником № 6 или 7 на полную 
длину каждого соединения. 

6.84. Подогрев стали в стыковых соединениях рекоменду­ 
ется производить многопламенной горелкой ГАО­1­60, обеспе­ 
чивающей более равномерный нагрев свариваемых кромок. 
Длина участков и порядок нагрева аналогичны указанным в 
п. 6.82. 

6.85. Подогрев стыковых соединений листовых конструк­ 
ций большой протяженности при плоской форме конструкции 
или небольшой кривизне ее (радиусом не менее 6000 мм) ре­ 
комендуется производить с помощью индуктора токами про­ 
мышленной частоты. 

Рекомендуется применять индукционный аппарат ИНА­9. 
6.86. Так как индуктором MHA­9 за одну установку мож­ 

но подогреть участок длиной около 400 мм, то для подогрева 
участка длиной 800 мм необходимы две смежные установки 
индуктора, при этом температура первой части участка дол­ 
жна доводиться до 180—200°, чтобы во время подогрева вто­ 
рой части она не стала ниже 100—150°, 

В дальнейшем после сварки первого подогретого участка 
шва подогреваются таким же образом остальные участки. 

6.87. При сварке в нижнем положении индукционные на­ 
греватели укладываются непосредственно на конструкцию. 
При сварке на вертикальной плоскости индукционные аппа­ 
раты должны подвешиваться к специальной тележке; это 
обеспечивает удобную переноску и установку аппаратов. 

6.88. Температуру при всех способах подогрева следует 
контролировать с помощью термических карандашей (см. 
табл. 7). 

2.42 6.89 Gea Автоматическую сварку конструкций из yT­ 

породистой и низколегированной сталей при отрицательных 
температурах разрешается производить по технологическому 
процессу, установленному для сварки при положительных 
температурах: 
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а) всех швов металла толщиной до 30 мм при темпе­ 
ратуре стали до минус 30°С; 

6) всех швов металла толщиной свыше 30 мм при тем­ 
пературе стали до минус 20°С. 

При более низких температурах стали автоматическая 
сварка может производиться только по специально разрабо­ 
танному технологическому процессу, предусматривающему 
увеличенные тепловложения и снижение скорости охлажде­ 
НИЯ. 

6.90 (Г). Электрошлаковая сварка конструкций из 

углеродистой и низколегированной сталей может производить­ 
ся без ограничения температуры окружающего воздуха. 

6.91. Сварка металлоконструкций при отрицательных 
температурах должна выполняться с соблюдением следую­ 
щих указаний: 

а) последовательность сварки должна обеспечивать воз­ 
можность свободной усадки в процессе сварки и наименьшие 
усадочные напряжения; 

6) не следует допускать перерывов в процессе сварки: шов 
должен быть полностью заварен прежде чем он охладится; 

в} особое внимание следует уделять качеству шва; нель­ 
зя допускать непровары, а другие дефекты, указанные в 

2.51 
п. 7.7 ‚допускаются только в половинном размере; 

г) сварку следует вести током повышенной (на 15—20%) 
силы; 

д) нельзя наносить удары тяжелой кувалдой по свари­ 
ваемым деталям, а также удары при их кантовке. 

6.92. В качестве вспомогательного оборудования при 
сварке конструкций следует применять: 

а) кондукторы для сборки элементов двутаврового и 
Н­образного сечений; 

6) кантователи для сварки и оформления двутавровых 
балок и колонн; 

в) электромагнитные стенды и флюсовые подушки для 
сварки листовых конструкций; 

г) переносные стойки для установки конструкций в по­ 
ложение «в полочку»; 

д) манипуляторы для сварки сложных узлов и конструк­ 
ций в нижнем положении; 

е) стенды для сварки цилиндрических конструкций; 
ж) универсальные передвижные установки; 
3) консольные установки; 
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и) плоские индукционные аппараты для подогрева стали 
при сварке в условиях отрицательных температур и другие 
приспособления, перечисленные в приложении 3. 

Для правки конструкций после сварки рекомендуется 
использовать прессы и приспособления, указанные в пп. 62— 
65 приложения 3, а также винтовые приспособления и пере­ 
носные грузы. 

7. КОНТРОЛЬ СВАРНЬ!Х ШВОВ 

Общие указания 

2­46 7.1 Ty Контроль сварных швов в зависимости OT TH­ 

па конструкций осуществляется способами, указанными в 
табл. 24 (3). 

2.47 7.2 (a=) Контроль сварных швов физическими метода­ 

ми рекомендуется производить: 
а) стыковых швов при толщине стали до 15 мм и нахле­ 

сточных швов при толщине стали до 10 мм рентгенографи­ 
рованием, а при невозможности его применения гаммагра­ 
фированием; 

6) стыковых швов при толщине стали более 15 мм, на­ 
хлесточных швов при толщине стали более 10 мм и угловых 
швов ультразвуковой дефектоскопией; для обнаружения 
крупных непроваров, шлаковых и газовых включений допу­ 
скается применение рентгено­ или гаммаграфирования. 

7.3. Ультразвуковая дефектоскопия должна производить­ 
ся в соответствии с Временным положением по применению 
ультразвуковой дефектоскопии для контроля качества свар­ 
ных соединений, утвержденным координационным советом по 
сварке Института электросварки им. Е. О. Патока и согласо­ 
ванным с НИИМостов. Рентгенографирование и гаммаграфи­ 
рование должны производиться в соответствии с ГОСТ 7512— 
55 «Швы сварные. Методы контроля рентгенографированием 
и гаммаграфированием», 

2.48 7.4. (Г) По внешнему виду сварные швы должны 

удовлетворять следующим требованиям: 
а) иметь гладкую или мелкочешуйчатую поверхность 

(без наплывов, прожогов, сужений и перерывов) и плавный 
переход к основному металлу; 
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п/п. 

Таблица 24 (3) 

Методы контроля сварных швов стальных конструкций 

Методы контроля 

Наружный осмотр и изме­ 
рения швов 

Выборочный контроль 
швов ультразвуковой де­ 
фектоскопией или зас­ 
верливанием 

Испытание на плотность 
(одним из следующих 
методов): 

а) керосином 
6) вакуумом 
в) химическим МеТО­ 

дом (действие аммиа­ 
ка на азотнокислую 
ртуть и др.) 

Испытание на плотность 
и прочность пневмати­ 
ческим, гидравлически м 
или газовым давлением 

Контроль ультразвуковой 
дефектоскопией, рент­ 
гено­и гаммапросвечива­ 
нием, магнитографиче­' 
скими, магнитными спо­ 
собами и другими физи­ 
ческими методами 

Испытание пробных или 
контрольных образцов 

Осмотр. макрошлифов на 
торцах стыковых швов 

Тип конструкций 

100% швов всех типов конструкций 

Все типы конструкций, за исключе­ 
нием тех, которые указаны в п. 5 
этой таблицы 

Резервуары, баки, цистерны, тур­ 
бинные и деривационные трубо­ 
проводы и другие листовые кон­ 
струкции при толщине металла 
до 16 мм включительно, швы ко­ 
торых должны быть герметичными 

Резервуары, цистерны и другие со­ 
суды 

Испытательная среда и давление 
принимаются в соответствии с 
указаниями дополнительных пра­ 
вил (см. п. 1.13) специальных 
технических условий или проекта, 
в которых также должны быть 
приведены необходимые техниче­ 
ские решения безопасного веде­ 
ния работ 

Типы конструкций, нормы и методы 
контроля швов предусматривают­ 
ся дополнительными правилами 
для отдельных видов сооружений 
(п. 1. 13) специальными техниче­ 
скими условиями или проектом 

То же 

Примечание. Измерения сечений швов производятся с точно­ 
стью до 0,1 мм в соответствии с ГОСТ 3242­54; допускается при­ 
менение лупы для наружного осмотра. 

90 



6) наплавленный металл должен быть плотным по всеи 
длине шва, не иметь трещин, скоплений и цепочек поверхно­ 
стных пор (отдельно расположенные поверхностные поры до­ 
пускаются); 

в) подрезы основного металла допускаются глубиной не 
более 0,5 мм при толщине стали до 10 мм и не более мм 
при толщине стали свыше 10 мм; 

г) все кратеры должны быть заварены. 

I 
применять при отсутствии технических средств для производ­ 
ства контроля ультразвуковой дефектоскопией. 

Засверливание производится в местах швов с наружны­ 
ми дефектами сверлом, диаметр которого на 6 мм больше ши­ 
рины шва. Засверливание следует производить по оси шва. 

Если в результате засверливания обнаружены дефекты в 
2­51\ 7 (2 

2.49\ 7.5. Th Контроль швов засверливанием допускается 

шве, превышающие указанные в п. 7 необходимо по 

предполагаемым границам сомнительного участка сварного 
шва произвести два дополнительных засверливания. Если при 
этом будет установлено удовлетворительное качество щва, 
участок шва между засверленными отверстиями подлежит 
удалению с последующей заваркой. 

Если хотя бы одним из дополнительных засверливаний 
будет установлено неудовлетворительное качество шва, за­ 
сверливание продолжают до выявления фактических границ 
дефектного участка, после чего весь шов на этом участке уда­ 
ляют, вновь заваривают и засверливают повторно. 

7.6 /2:50\ 
ori 

производится: 

Проверка керосином плотности сварных швов 

a) швов стыковых соединений путем обильного смачи­ 
вания шва керосином; 

6) соединений внахлестку путем введения керосина 
в нахлестку (между швами). 

Со стороны, противоположной смачиванию керосином, 
поверхность шва окрашивается водной суспензией мела или 
каолина. 

Смачивание керосином должно производиться пульвери­ 
затором не менее двух раз с перерывами 10 мин. 

На поверхности, окрашенной меловым раствором, в тече­ 
ние не менее 4 4 после смачивания не должно появляться пя­ 
тен, а при температуре ниже 0°С в течение 8 4. 
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7.7 (7) Допускаются следующие дефекты шва, кото­ 

рые обнруживаются физическими методами контроля; 

а) непровары по сечению швов в соединениях, доступных 
сварке с двух сторон, глубиной до 5% от толщины металла, 
но не больше 2 мм при длине непровара не более 50 мм и 
общей длине участков непровара не более 200 мм на м шва; 

6) непровары в корне шва в соединениях без подкладок, 
доступных сварке только с одной стороны, глубиной до 15% 
от толщины металла, если она не превышает 20 мм и не свы­ 
ше 3 мм при толщине более 20 мм; 

в) отдельные шлаковые включения или поры, либо ско­ 
пление их (по группе А и В ГОСТ 7512—55) размером по 
глубине шва не более 10% от толщины свариваемого металла 
при толщине до 20 мм и не более 3 мм при толщине свари­ 
ваемого металла свыше 20 мм; 

г) шлаковые включения, расположенные цепочкой или 
сплошной линией вдоль шва (по группе Б ГОСТ 7512—55), 
при суммарной их длине, не превышающей 200 мм на мм 
шва; 

д) скопления газовых пор и шлаковых включений (по 
группе В ГОСТ 7512—55) в отдельных участках шва не бо­ 
лее 5 шт. на см? площади шва; 

е) суммарная величина непровара, шлаковых включений 
и пор. расположенных отдельно или цепочкой (по группе А 
и Б ГОСТ 7512—55), не превышающая в рассматриваемом 
сечении при двухсторонней сварке 10% толщины свариваемо­ 
го металла, но не более 2 мм, и при односторонней сварке 
без подкладок — 15%, но не свыше 3 мм. 

2.52 7.8 Если при физических методах контроля будут 1 
обнаружены недопустимые дефекты, то необходимо произво­ 
дить дополнительный контроль дефектных соединений на про­ 
тяжении, равном длине проверенного участка этого соедине­ 
ния, преимущественно в местах, расположенных вблизи де­ 
фектного участка. 

Если при дополнительном контроле будут также обнару­ 
жены недопустимые дефекты, то контролю подвергаются весь 
шов и сомнительные участки других швов. 

Выявленные дефектные участки сварных швов должны 
быть исправлены согласно п. (7) и вновь проверены. 

тд (2­53\ Г. Ty Трещины всех видов, направлений и размеров и 
являются недопустимым дефектом швов. Участок шва с тре­ 
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шиной должен быть удален (вырубкой или выплавкой с по­ 
мощью специального резака), вновь заварен и повторно про­ 
верен установленным методом контроля для данного вида 
конструкций. 

/2­54\ 7.10 (——}. Контрольные или пробные пластины должны LES 
быть взяты из TOTO же металла, из которого изготовлено из­ 
делие. Для указанной цели рекомендуется использовать вы­ 
водные планки. Контрольные или пробные пластины прихва­ 
тываются к изделию таким образом, чтобы шов контрольных 
пластин выполнялся в том же пространственном положении, 
что и шов свариваемого изделия, и являлся продолжением 
этого шва. Эти швы свариваются тем же сварщиком с приме­ 
нением тех же режимов, электродов и оборудования, что и 
при сварке изделия. 

Размеры заготовок (пластин), а также форма и размеры 
образцов и способ вырезки образцов из заготовок должны 
соответствовать ГОСТ 6996­—.54*. При этом должны быть 
проведены следующие виды испытаний: 

а) сварного соединения на растяжение 2 образца; 
6) металла шва на ударный изгиб 3 образца; 
в) сварного соединения на изгиб (загиб) 2 образца; 
г) металла шва и околошовной зоны в сварных соедине­ 

ниях из низколегированной стали на твердость по алмазной 
пирамиде не менее чем в трех точках на одном образце. 

При неудовлетворительных результатах испытаний соот­ 
Бветствующий шов должен быть вырублен, а квалификация 
сварщика и качество сварочных материалов дополнительно 
проверены. Нормы отбора контрольных образцов устанавли­ 
ваются дополнительными правилами или инструкциями. 

7.11 (7). Дефекты в сварных швах должны устранять­ 

ся следующими способами: перерывы швов и кратеры зава­ 
риваются; швы с трещинами, а также непроварами и другими 
дефектами, превышающими допускаемые, удаляются на Дли­ 
ну дефектного места плюс по 10 мм с каждой стороны и за­ 
вариваются вновь; подрезы основного металла, превышающие 
допускаемые, зачищаются и завариваются с последующей за­ 
чисткой, обеспечивающей плавный переход от наплавленного 
металла к основному. 

Исправление неплотных сварных швов путем зачеканки 
запрещается. Исправленные дефектные швы или части их 
должны быть вновь освидетельствованы. 

7.12. Подварку дефектных мест в швах конструкций из 
низколегированных сталей следует производить двухслойны­ 
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ми швами нормального сечения длиной не менее 100 мм. Под­ 
варка беглыми и короткими швами не допускается. 

7.13. (2:56 ту 
точные деформации, превышающие величины, приведенные в 
табл. 29 (9) должны быть исправлены. 

Правка может производиться путем механического или 
термического воздействия, при этом должны быть учтены ука­ 
зания настоящих правил. 

.Конструкции, получившие при сварке оста­ 

Контроль швов конструкций промышленных 
и гражданских зданий и сооружений 

‚7 
7.14 (27% Контроль качества сварных швов должен 

И 
производиться: 

а} повседневной проверкой правильности выполнения ус­ 
тановленного технологического процесса или общих техноло­ 
гических указаний; 

6) наружным осмотром и промером наружных размеров 
100% сварных швов; 

в) выборочной проверкой ультразвуком или засверлива­ 
нием швов из расчета одного засверливания на каждые 50 м 
заваренного шва или соответственно прозвучиванием на дли­ 
не не менее 50 мм, а также всех сомнительных участков шва; 
указанная проверка производится в случаях, когда не при­ 
меняются физические методы контроля; 

г) в сварных соединениях, для которых проектом преду­ 
смотрены повышенные способы контроля качества сварных 
швов, ультразвуковой проверкой 100% стыковых швов с 
последующим просвечиванием дефектных и сомнительных 
мест рентгено­ или гамма­лучами, либо выборочной провер­ 
кой путем просвечивания 2% от протяженности швов, вы­ 
полненных ручной или полуавтоматической сваркой и 1% 
швов, выполненных автоматической сваркой (под флюсом, в 
среде защитных газов, электрошлаковой и др.). 

Контроль швов конструкций доменных цехов 
и газоочисток 

(2­9 7.15 Ш). Контроль качества сварных швов на заводе­ 

изготовителе и на монтаже осуществляется: 
а) повседневной проверкой правильности выполнения ус­ 

тановленного технологического процесса и требований разде­ 
ла Ги настоящих дополнительных правил; 
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6) наружным осмотром и промером наружных размеров 
100% сварных швов; 

в) испытанием на плотность путем смачивания кероси­ 
ном (для всех плотных швов, кроме кожуха печи и элементов 
оболочек толщиной более 24 мм); 

г) рентгено­ или гаммаграфированием стыковых швов 
кожухов доменных печей, кольцевой балки колошниковой пло­ 
щадки, воздухонагревателей, пылеуловителей, скрубберов, 
электрофильтров и мест пересечений и изменения сечения тру­ 
бопроводов, работающих под избыточным давлением более 
0,7 ати. 

7.16 (2'19\ 
I 

контроля стыковых швов сосудов и трубопроводов перечис­ 

.Нормы рентгено­ или гаммаграфического 

ленных в п. (in) устанавливаются: 

а) для всех швов кожухов доменных печей стопроцент­ 
ное освидетельствование ультразвуковым методом с обяза­ 
тельным просвечиванием рентгеновыми или гамма­лучами 
всех дефектных и сомнительных участков швов, обнаружен­ 
ных при ультразвуковой дефектоскопии. При этом количество 
просвеченных швов, выполненных ручной и полуавтоматиче­ 
ской сваркой, должно быть не менее 3% швов, а выполнен­ 
ных автоматической дуговой и электрошлаковой сваркой — 
не менее 1,5% от общей протяженности швов; 

6) для швов на участках пылеуловителей с толщинами 
24 мм и более, выполненных ручной и полуавтоматической 
дуговой сваркой —3% от их протяженности; для этих же 
швов, выполненных автоматической дуговой и электрошлако­ 
вой сваркой — 1,5% от их протяженности (контроль произ­ 
водится преимущественно в местах пересечения швов); 

в) для швов кожухов воздухонагревателей, кольцевой 
балки колошниковой площадки, скрубберов, электрофильтров 
и на участках пылеуловителей с толщинами менее 24 мм и в 
местах пересечения и изменения сечения трубопроводов, вы­ 
полненных ручной и полуавтоматической дуговой сваркой 
24$ от их протяженности; для этих же швов, выполненных 
автоматической сваркой — 19/, от их протяженности (КОНТ­ 
роль производится преимущественно в местах пересечения 
швов}. 

Примечание. Разрешается для швов конструкций, перечисленных 
в подпунктах «б» и «в», производить контроль швов аналогично требова­ 
ниям подпункта «a», при этом количество просвеченных швов, выполнен­ 
ных ручной и полуавтоматической сваркой, должно быть не менее 0,6%, 
а выполненных автоматической дуговой и электрошлаковой сваркой 
не менее 0,3% от общей протяженности швов. 
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Контроль швов конструкций цилиндрических 
вертикальных резервуаров 

7.17 (1%) Контроль заводских швов резервуаров 

должен производиться повседневной проверкой правиль­ 
ности выполнения технологического процесса, наружным ос­ 
мотром и проверкой наружных размеров 100% швов, испы­ 
танием на плотность (керосином, вакуум­прибором и др.) на 
заводе­изготовителе. В рулонах резервуаров емкостью от 2000 
до 10000 мз, сваренных автоматами, кроме того, все пересе­ 
чения вертикальных и горизонтальных швов Ги И поясов и 
50% пересечений I], 11 и IV поясов корпуса, а также все сты­ 
ковые швы CKpaeK днища в местах примыкания к ним кор­ 
пуса резервуаров должны быть подвергнуты рентгено­ или 
гаммапросвечиванию или контролю магнитографическим Ме­ 

тодом и др. Длина снимка должна быть не менее 240 мм. 

Примечание. Разрешается также взамен просвечивания или маг­ 
нитографического метода производить контроль ультразвуковым методом 
всех вертикальных стыковых швов с последующим просвечиванием де­ 
фектных и сомнительных мест. 

(2:4 
\Iv 

ческой, полуавтоматической или ручной дуговой сваркой. 

7.18 Швы щитов кровли выполняются автомати­ 

Сваренные щиты кровли должны быть проверены на гер­ 
метичность заводом­изготовителем (керосином или вакуум­ 
методом). 

Контроль швов конструкций мокрых газгольдеров 

2.3 7.19 (FZ) Контроль качества заводских швов должен 
производиться повседневной проверкой правильности выпол­ 
нения технологического процесса, наружным осмотром и про­ 
веркой наружных размеров 100% швов, испытанием на плот­ 
ность (керосином, вакуум­прибором и др.) на заводе­изгото­ 
вителе. В рулонах резервуаров всех типов газгольдеров, кро­ 
ме того, все пересечения вертикальных и горизонтальных 
швов в листах 6 мм и более, а также все стыковые швы окра­ 
ек днища в местах примыкания к ним корпуса резервуаров 
должны быть подвергнуты рентгено­ или гаммапросвечива­ 
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нию или контролю магнитографическим методом и др. Длина 
снимка должна быть не менее 240 мм. 

Примечание. Разрешается взамен просвечивания или магнитогра­ 
фического метода производить контроль ультразвуковым методом всех 
вертикальных стыковых швов с последующим просвечиванием всех де­ 
фектных и сомнительных мест. 

Контроль швов конструкций мачтовых 
и башенных сооружений объектов связи 

/2.8\ 7.20: я). Сварные швы заглушек трубчатых элементов, 

узлов примыкания трубчатых раскосов и распорок, а также 
сварные швы заваренных прорезей в трубчатых конструкциях, 
должны быть выполнены плотными и испытаны на герметич­ 
ность давлением воздуха 0,4 ати. Испытанию подвергаются 
5% трубчатых элементов. В случае обнаружения дефектных 
швов количество испытываемых элементов удваивается, 

При обнаружении дефектов в удвоенном количестве эле­ 
ментов испытанию подвергаются все элементы мачты и башни. 

Все дефекты, выявленные при испытаниях, устраняются, 
а отверстия, предназначавшиеся для подачи сжатого воздуха, 
завариваются плотным швом после окончания испытаний. 

721 (23 
VI 

мачт (включая монтажные) диаметром 1500 мм и более дол­ 
жны подвергаться рентгенографическому или гаммаграфиче­ 
скому контролю в размере 2% от длины сварных швов, вы­ 
полненных ручной или полуавтоматической сваркой, и в раз­ 
мере 1% от длины сварных швов, выполненных автоматиче­ 
ской сваркой. 

Контроль производится преимущественно в местах пере­ 
сечения швов. 

Стыковые сварные швы листовых трубчатых 

Контроль швов конструкций опор линий электропередач 

2­5 7.22 1х) Контроль качества швов должен осуществ­ 

ляться: повседневной проверкой правильности выполнения 
технологического процесса; наружным осмотром и измерени­ 
ем наружных размеров 100% сварных швов, выборочным про­ 
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звучиванием или засверливанием швов по требованию при­ 
емщика, но не более одного засверливания или проверки уль­ 
тразвуком участка длиной 50 мм на каждые 20 м швов. 

8. ПРАВКА КОНСТРУКЦИИ ПОСЛЕ СВАРКИ 

8.1 Правку конструкций после сварки следует применять 
только в тех случаях, когда технологические мероприятия по 
уменьшению сварочных деформаций, изложенных в п. 6.20 
Инструкции, не дали положительных результатов. 

8.2. Правка сварных конструкций, в зависимости от их 
типа и характера деформации, может выполняться в холод­ 
НОМ состоянии на пневматических скобах, вальцах, прессах и 
с помощью домкратов, винтовых приспособлений, а также пу­ 
тем применения местного нагрева. 

8.3. Грибовидность и перекос полок сварных балок сле­ 
дует устранять путем правки на специальных вальцах, стан­ 
ках или приспособлениях в холодном состоянии (см. пп. 62— 
65 приложения 3). 

8.4. Правку плоских полотнищ после автоматической 
сварки следует выполнять на листоправильных и листогибоч­ 
ных вальцах с прокладками, уложенными вдоль шва. Усиле­ 
ние швов при этом не должно превышать 1—3 мм. Во избе­ 
жание появления трещин в стали толщиной 20 мм и более 
правку необходимо производить с большим числом проходов. 

8.5. Правку элементов конструкций, получивших в ре­ 
зультате сварки деформацию изгиба, следует осуществлять с 
помощью кулачковых прессов, домкратов, а также с приме­ 
нением местного нагрева пламенем ацетилено­кислородных 
горелок или бензорезов. Пламя должно быть нейтральным. 

Нагревать следует наиболее выпуклые поверхности де­ 
формированных конструкций. Нагрев осуществляется тре­ 
угольниками или полосами (тепловыми клиньями) 
(рис. 26,a, 6). 

8.6. Правка. хлопунов в стенках сплошных балок, осуще­ 
ствляется путем применения местного нагрева полосами или 
отдельными точками (см. рис. 26,в). Рядом с нагретыми уча­ 
стками производится проколачивание металла молотками или 
кувалдами. 

Правку местным нагревом нужно выполнять по предва­ 
рительной разметке. В процессе правки необходима много­ 
кратная проверка величины деформаций. Деформации, остав­ 
шиеся после правки, окончательно замеряются после полного 
остывания металла. 

Температура нагрева должна быть 700—850°. 
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Контроль температуры нагрева осуществляется визуаль­ 
но по цвету каления или с помощью термочувствительных 
карандашей. 

а 

И 

бос со Os ооп: ‘500 о, Code: 

Рис. 26. Правка конструкций после сварки 
нагревом пламенем ацетилено­кислородных 
горелок: а — в плоскости стенки; 6 в пло­ 

скости полок; в хлопунов. 

9. СБОРКА КЛЕПАНЬ!ПХ КОНСТРУКЦИЙ 

9.1. Клепаные конструкции могут собираться как из де­ 
талей с отверстиями для постановки в них заклепок (или бол­ 
тов), так и из деталей без отверстий. 

2.57 9.2. (7) Отверстия под заклепки и болты должны 

быть образованы продавливанием или сверлением на проект­ 

7* 99 



ный диаметр или на меньший диаметр с последующей рас­ 
сверловкой в соответствии с указаниями в рабочих чертежах 
конструкций (КМ). 

Образование всех монтажных отверстий на проектный 
диаметр производится предприятием, изготовляющим сталь­ 
ные конструкции, за исключением оговоренных проектом или 
в требованиях монтирующей организации, согласно 
п. 1.6 (1:2 ту 

9.3. Сборочные болты следует устанавливать в отверстия, 
продавленные или просверленные в деталях собираемого эле­ 
мента, в направлении от середины элемента к его краям. 

При неудовлетворительном совпадении отверстий запре­ 
щается подгонять собираемые детали путем их подтягивания 
или подбивки, а также увеличивать диаметр отверстия с по­ 
мощью оправки. 

9.4. В зависимости от диаметра отверстий в деталях, тол­ 
щины собираемого пакета и точности совпадения отверстий 
в соединяемых деталях, диаметры сборочных болтов прини­ 
маются на 2—4 мм меньше диаметров отверстий. Минималь­ 
ные диаметры сборочных болтов, натяжением которых можно 
обеспечить плотное сжатие деталей в пакетах разной толщи­ 
ны, приведены в табл. 25. 

Таблица 25 
Минимальные диаметры сборочных болтов 

болта, им 

Толщина пакета, им 20—40 40—70 70­100 Более 100 
Количество деталей в 2­3 35 5­8 Более 8 

пакете 
Диаметр сборочного 14 16 20 24 

Под гайку сборочного болта разрешается подкладывать 
не более трех шайб. 

9.5. Для более плотного прилегания в пакете листовых 
деталей с продавленными отверстиями (особенно при продав­ 
ливании на проектный диаметр) необходимо, чтобы у всех 
соединяемых листов плоскость со стороны выхода штемпеля 
была обращена в одну сторону. При этом небольшие выпук­ 
лости вокруг отверстия, образовавшиеся в листе на стороне 
выхода штемпеля, попадут в выемки вокруг отверстий, обра­ 
зовавшиеся на другой стороне листа от нажатия штемпеля 
при продавливании. 

9.6. GS) Пакеты из деталей, собранные под клепку, 

должны быть плотно стянуты, для чего сборочные болты дол­ 
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жны ставиться в каждом третьем отверстии, но не реже чем 
через 500 мм. Сверх указанного количества болтов для пре­ 
дупреждения сдвига деталей должны быть поставлены точе­ 
ные сборочные пробки в количестве около 30% от количества 
установленных сборочных болтов, но не менее 2 шт. 

Диаметр сборочной пробки должен быть на 0,3 мм менее 
диаметра отверстия, а длина цилиндрической части боль­ 
ше толщины пакета. Плотность стяжки пакета при сборке 
проверяется щупом толщиной 0,3 мм, который не должен про­ 
ходить вглубь между собранными деталями более чем на 
20 мм и остукиванием болтов контрольным молотком; болты 
при этом не должны дрожать или перемещаться. 

Зазор между деталями в соединениях, для которых про­ 
ектом предусмотрена плотная подгонка для передачи усилий, 
не должен превышать 0,3 мм и проверяется щупом. 

9.7. Для механизации сборочных операций, увеличения 
производительности труда и повышения качества, сборку от­ 
правочных элементов крупногабаритных клепаных конструк­ 
ций сложного очертания и сечения (колонны, тяжелые под­ 
крановые балки больших пролетов и др.) следует произво­ 
дить в несколько приемов методом последовательного укруп­ 
нения, предусматривая при этом возможность сверления и 
рассверливания отверстий передвижными радиально­свер­ 
лильными станками и постановку заклепок клепальными 
скобами. 

9.8. В местах, где будут расположены группы монтаж­ 
ных отверстий (при сверлении их по кондукторам с запрес­ 
сованными втулками), детали, не имеющие отверстий, при 
сборке сжимают струбцинами и соединяют прихватками по 
продольным и торцовым кромкам. После просверливания мон­ 
тажных отверстий и постановки сборочных болтов и пробок од /2.16\ р прихватки в соответствии с п. 5.20 —Г`, должны быть сруб 

лены, а кромки деталей под ними зачищены. 
9.9. Сборка конструкций из деталей, не имеющих отвер­ 

стий, производится в кондукторах с применением зажимных 
устройств (п. 36 приложения 3), обеспечивающих соблюде­ 
ние габаритных размеров элемента, плотное сжатие деталей 
и не допускающих их сдвига. Сверление в элементе отверстий 
на проектный диаметр под заклепки и болты, устанавливае­ 
мые на заводе, производится в том же сборочном кондукто­ 
ре через отверстия, предварительно просверленные в верхних 
деталях собираемого элемента. При крупносерийном выпуске 
однотипных элементов целесообразно сверлить отверстия че­ 
рез кондукторы с запрессованными втулками, устанавливае­ 
мые одновременно с раскладкой деталей. 
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2.22 9.10. (AF) Ветви клепаных пакетов в местах стыков не 

должны отличаться друг от друга по толщине более, чем на 
2 мм. 

Обушки парных уголков, лежащих в одной плоскости, не 
должны быть смещены один относительно другого более чем 
на 0,5 мм в пределах узлов и прикреплений и более чем на 

мм на других участках. В случае, если к уголкам присоеди­ 
няются планки или лист, указанное смещение не должно пре­ 
вышать 0,5 мм по всей длине уголков. 

9.11. При неплотной пригонке торцов элементов допуска­ 
ются отклонения расстояния от крайнего ряда заклепок до 
торца не более 3 мм от проектного. 

При плотной пригонке торцов элементов, обрабатывае­ 
мых на торцефрезерных машинах, должен быть предусмотрен 
припуск в сборочных деталях от 6 до 8 мм на каждый торец. 

10. РАССВЕРЛИВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ ПОД 3AKJIENKH 
И BOJITbI, УСТАНАВЛИВАЕМЫЕ НА ЗАВОДЕ 

10.1. Рассверливание и прочистка в собранных конструк­ 
циях отверстий под заклепки и болты нормальной точности, 
включая высокопрочные, могут производиться радиально­ 
сверлильными станками, а также пневматическими или элек­ 
трическими сверлильными машинками. 

При наличии на заводе передвижных радиально­свер­ 
лильных станков рассверливание или прочистка отверстий 
машинами допускается только в стесненных местах, когда 
трудно или невозможно подвести сверло станка. 

Для рассверливания или прочистки отверстий собранные 
элементы должны быть уложены на выверенные горизонталь­ 
ные стеллажи или козелки. 

10.2. При рядовом рассверливании отверстий по длине 
собранного элемента следует предварительно рассверлить 
10—20% общего количества отверстий и забить в них сталь­ 
ные пробки. При рассверливании остальных отверстий по­ 
ставленные при сборке болты заменяют полномерными бол­ 
тами и пробками с одновременным плотным стягиванием де­ 
талей, собранных в пакет. 

Сборочные болты разрешается снимать только после по­ 
становки в соседние рассверленные отверстия полномерных 
болтов. 
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При рассверливании отверстий в пакетах толщиной до 
4 диаметров заклепки болтами должно быть заполнено не 
менее 25% и пробками 10% общего количества отверстий в 
конструкциях из углеродистой стали и не менее 50% отвер­ 
стий болтами и 10% пробками в конструкциях из низколеги­ 
рованной стали. 

При большей толщине пакетов количество болтов и про­ 
бок следует увеличить до 40—45% от общего количества от­ 
верстий в конструкциях из углеродистой стали и до 75% в 
конструкциях из низколегированной стали. 

10.3. В случае значительного несовпадения отверстий рас­ 
сверливание необходимо вести в два приема сначала на 
ближайший больший размер меньше проектного, а затем на 
проектный. 

Рассверливание в два приема производится также при 
диаметре отверстий 28,5 мм и более. 

10.4. Отверстия под болты повышенной точности следует 
образовывать на сверлильных станках с применением спи­ 
ральных сверл и с последующим развертыванием получен­ 
ных отверстий до проектного диаметра с помощью цилиндри­ 
ческих машинных разверток. 

Припуск на развертывание для отверстий диаметром до 
18 мм составляет 0,2 мм, диаметром до 30 мм 0,25 ими 
свинге 30 мм 0,3 мм. 

Допускаемые отклонения по диаметру отверстий не дол­ 
жны превышать указанных в табл. 17 (5). 

/2.62 10.5 (TT SABOACKHEe отверстия для заклепок и болтов 

нормальной точности, включая высокопрочные, образован­ 
ные в деталях на проектный диаметр, должны удовлетворять 
в собранной конструкции следующим требованиям. 

Калибр диаметром на 1,5 мм меньше номинального диа­ 
метра отверстия до прочистки отверстий должен пройти не 
менее чем в 75% отверстий каждой группы, в противном слу­ 
чае конструкция должна быть разобрана и собрана вновь с 
последующей проверкой всех отверстий калибром, как это 
указано выше. 

Если и при повторной сборке количество отверстий, в ко­ 
торые пройдет калибр будет менее 75% числа отверстий в 
группе, может быть произведено рассверливание забракован­ 
ных отверстий на следующий больший диаметр с разрешения 
главного инженера или конструкторского отдела предприя­ 
тия, изготовляющего стальные конструкции. 

Количество отверстий в группе, которые разрешается 
рассверливать на больший диаметр, не ограничивается, если 
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величины шагов заклепок, расстояний между их рядами, ве­ 
личины обрезов вдоль и поперек усилия после рассверлива­ 
ния будут соответствовать нормам проектирования для боль­ 
шего диаметра заклепок. 

В противном случае допускается рассверливание не 60­ 
лее 25% от общего количества отверстий в группе и не более 
50% отверстий в одном поперечном сечении элемента; при 
большем количестве дефектных отверстий рассверливание на 
больший диаметр должно быть согласовано с организацией, 
разработавшей чертежи КМ. 

Примечания. К одной группе относятся отверстия: 
1. Для крепления элемента конструкций в пределах узла (в фасонке—­для 
крепления ее к поясу, в раскосе для крепления его к фасонке и пр.); 

2. Для связующих заклепок — на участке между крайними отверстиями 
стыков и узлов (отверстия связующих заклепок составного элемента фер­ 
мы между узлами и проч.); 

3. Для заклепок в стыках: в универсальных стыках — на длине полуна­ 
кладки, в ступенчатых стыках — на участке между отдельными стыками; 
4. Для поясных заклепок в изгибаемых элементах — на каждом участке 
длиной м. 

10.6 (Г) .Отверстия, рассверленные при общей сборке 

до проектного диаметра, должны удовлетворять требованиям 
табл. 19 (6). Приемка рассверленных отверстий производится 
на стеллажах до разборки собранной конструкции. 

10.7. Для получения отверстий, качество которых удов­ 
летворяет требованиям табл. 19 (6), необходимо сверлильный 
станок содержать в исправном состоянии, вовремя устранять 
биение шпинделя и переходных втулок и применять правиль­ 
но заточенный режущий инструмент. Сверла и развертки сле­ 
дует охлаждать эмульсией или водой. Запрещается охлаж­ 
дать инструмент при рассверливании смазыванием внутрен­ 
ней поверхности отверстия солидолом, техническим вазели­ 
ном и другими жировыми веществами. 

По окончании процесса рассверливания из отверстий 
должна быть удалена стружка. 

2.65 в 10.8 Заусенцы на краях отверстий должны быть 

Удалены, при этом глубина и ширина раззенковки отверстий 
не должны превышать 1,5 мм. 

10.9. Все отверстия под заклепки, образованные на про­ 
ектный диаметр, должны быть раззенкованы с обеих сторон 
(на наружных поверхностях пакета) на величину 1—1,5 мм. 
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11. КЛЕПКА 

11.1 (2:88 
I 

водиться при помощи клепальных машин и пневматических 
клепальных молотков. 

Клепка стальных конструкций должна произ­ 

2­68) в 11.2 TT): Непосредственно перед клепкой отверстия 

должны быть очищены от грязи, ржавчины, масла, льда и пр. 
2.69 11.3 Р) Сборочные болты ‘и пробки не должны сни­ 

маться до выклепки всех свободных отверстий. 
2.70 11.4 т). Горячая заклепка должна выдерживаться 

под давлением клепальной машины после окончания форми­ 
рования головки в течение 6—20 сек. При клепке пневматиче­ 
ским клепальным молотком процесс клепки должен заканчи­ 
ваться при темно­красном цвете головки заклепки. 

11.5 (22\.¢ Стержень заклепки должен после клепки пол 

костью заполнить отверстие (см. п. 11.16); заклепочные го­ 
ловки должны быть правильно сформированы, посажены 
центрально относительно оси стержня, плотно прилегать к по­ 
верхности склепываемой конструкции и иметь размеры, ука­ 
занные в ГОСТе. 

/2.72\ 11.6: =—!. 
1 

При толщине склепываемого пакета, равной 

3,5 диаметра заклепки и более, рекомендуется применять за­ 
клепки с повышенными закладными головками и конически­ 
ми стержнями (рис. 27), при этом клепка производится с при­ 
менением нормальных обжимок. Нагрев заклепки со стороны 
закладной головки должен быть больше, чем со стороны фор­ 
мируемой головки. 

Клепка в этих случаях должна производиться клепаль­ 
ной машиной либо двумя пневматическими клепальными мо­ 
лотками с двух сторон, либо с применением ударных поддер­ 
жек. 

11.7. Элемент, подлежащий клепке, должен быть уложен 
на выверенные стеллажи. 

Хорошее качество клепки пакетов может быть достигну­ 
то соблюдением следующих условий: 

а) склепываемые детали должны быть хорошо выправ­ 
лены для того, чтобы обеспечивалась плотная стяжка пакета; 
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6) между деталями и на поверхности элемента не долж­ 
на оставаться стружка; 

в) заусенцы вокруг отверстия должны быть тщательно 
зачищены; 

г) в местах примыкания головок заклепок к пакету не 

Е 

x. т 

Lf ad 
Рис. 27. Заклепки с повышенными 3a­ 
кладными головками и коническими 

стержнями. 
Диаметр отверстия под заклепку, 

мм 
23 25 23,5 31,5 

Диаметр непоставленной заклепки 
a, MM 

22 24 27 30 
Диаметр конической части стерж­ 

ня у головки К, ми 
22,8 24,8 28,3 31,3 

Допускаемое отклонение диаметра 
заклепки, мм: 

22,52; 24,52; 27,52; 30,52 
наим 21,48; 23,48; 26,48; 29,48 

Допускаемое отклонение коничес­ 
кой части заклепки, ми: 

Кизи 23,0 25,0 28,5 31,5 
наим 22,7 24,7 28,1 31,1 

Размеры головки заклепки, им 

Яцаиб 

D 35 39,0 44,0 49,0 
h 20,0 22) 24,3 27,0 
К 23,8 26,5 29,4 32.8 
г <1,5 1,5 2,0 20 
x 5,7 6,2 6,8 78 
y 3,5 3,8 43 4,8 

должно быть жирных пятен; 
д) заклепки перед пос­ 

тановкой должны быть очи­ 
щены от окалины путем ос­ 
тукивания; 

е) давление сжатого 
воздуха в сети у рабочего 
места не должно быть ниже 
5,5 ати; 

ж) заклепки, как пра­ 
вило, следует вставлять со 
стороны выхода сверла илч 
зенкера, т. е. там, где отвер­ 
стие имеет наименьший диа­ 
метр; 

3) длину стержня за­ 
крепки следует подбирать в 
соответствии с суммарной 
толщиной склепываемых де­ 
талей; 

и) при частом располо­ 
жении заклепок и большом 
их количестве (например, 
при креплении фасонок) во 
избежание значительного 
нагрева пакета клепка дол­ 
жна вестить вразбежку; 

к) при большой длине 
заклепочного шва или боль­ 
шом количестве заклепок в 
узле клепку следует вести 
от середины к краям; 

л) перед клепкой следует проверить плотность стяжки 
пакета болтами путем остукивания молотком весом 0,3 кг. 

11.8. При машинной клепке во избежание сдвига дета­ 
лей перед началом рядовой клепки должны быть поставлены 
заклепки в отверстия, расположенные около сборочных бол­ 
тов. Болты могут быть сняты только после постановки закле­ 
HOK рядом с болтами, стягивающими пакет. 

­67\ (2 3 11.9 Ty Нагрев заклепок из углеродистой стали дол­ 
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жен производиться: при машинной клепке до температуры 
650—700°С (красный цвет каления}, при клепке пневматиче­ 
ским молотком до температуры 1000—1100° (оранжевый 
цвет каления), нагрев заклепок из низколегированной сталин 
производится также до температуры 1000—1 100°. 

11.10. Для обеспечения хорошего качества клепки заклеп­ 
ки из низколегированной стали как при ручной, так и машин­ 
HOH кленке, должны нагреваться до — температуры 
1000—1100°. 

11.11. При машинной клепке нагрев заклепок должен 
производиться в электрических нефтяных или угольных ка­ 
мерных нагревательных печах. Нагрев заклепок при клепке 
пневматическими молотками может производиться также в 
горнах. 

11.12. При выполнении машинной клепки необходимо: 
а) применять штампы с хвостовиками, расположенными 

симметрично по отношению к оси заклепочной головки, а так­ 
же штампы с опорной плоскостью, перпендикулярной к их 
оси; пользоваться машинами (скобами) с неизношенными 
гнездами в ползуне и станине; 

6) перед началом клепки отрегулировать расстояние ме­ 
жду верхним и нижним штампами клепальной машины; дав­ 
ление машины не должно быть чрезмерно большим во избе­ 
жание наклепа металла у заклепочного отверстия и волнооб­ 
разной деформации кромок деталей; 

в) нагревать заклепки равномерно по всей длине (за иск­ 
лючением случаев, указанных в п. 11.6); после окончания 
оформления головки заклепка должна выдерживаться под 
давлением клепальной машины еще 10—20 сек. 

11.13. Нри клепке пневматическими клепальными молот­ 
ками необходимо применять тупые обжимки и вести клепку 
«внажим» (в упор). Закладная головка заклепки должна 
плотно прижиматься пневматической поддержкой. Домкрат­ 
ными и рычажными поддержками можно пользоваться в иск­ 
лючительных случаях, когда невозможно применить пневма­ 
тические. 

Процесс клепки должен вестись так, чтобы окончание ее 
совпало с охлаждением головки до темно­вишневого цвета 
(700°). 

2:73 11.14! т) Качество и размеры поставленных заклепок 

должны проверяться остукиванием их молотком весом 0,3— 
0,4 кг и осмотром, а также проверкой заклепочных головок 
игаблоном. 
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Таблица 26 (7) 

Дефекты поставленных заклепок 

Наименование дефекта 

1 Дрожание или перемеще­ 
ние головки под ударами 
контрольного молотка 

2 Неплотное прилегание го­ 
ловки к склепываемому 
пакету 

3 Трещиноватость или ряби­ 
на головки 

4 Зарубка головки 

5 Смещение головки с оси 
стержня 

6 Маломерная и неоформ­ 
ленная головка 

7 Венчики вокруг головки 

8 Ззрубка поверхности ме­ 
талла пакета обжимкой 

тайной заклепки по диа­ 
9 Неполное заполнение по­ 

метру 

10 Избыток или недостаток! 
по высоте потайной зак­ 
лепки 

Допустимая величина 

Не допускается 

Щуп толщиной 0,2 мм не должен 
проходить вглубь под головку 
более чем на 3 мм 

Не допускается 

Не более 2 мм 

Не более 0,1 4 стержня 

Не более 0,05 стержня по высоте 
головки 0,05 d в каждую сто­ 
рону по диаметру головки. либо 
0,1 на всю головку 

Толщиной не менее 1,5 мм и не 
более 3 мм. Венчики толщиной 
менее 1,5 мм должны быть сруб­ 
лены. 

Не допускается 

Не более 0,1 d стержня 

Не более 0,5 мм если не мешает 
плотности прилегания другого эле­ 
мента 

Примечание. Контроль плотности заполнения отверстия, а так­ 
же контроль по п. 5 настоящей таблицы производится выборочным 
срубанием заклепок в количестве до 0,5 
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Поставленные заклепки, имеющие отклонения по разме­ 
рам и форме, превышающие указанные в табл. 26 (7), дол­ 
жны быть забракованы и подлежат замене. Исправление де­ 
фектов заклепок подчеканкой запрещается. 

2.74 11.15 CF “) Удаление дефектных заклепок должно про­ изводиться бе: повреждения металла конструкций. Удаление 
заклепок с помощью ручной кувалды и косяка не допу­ 
скается. 

11.16. При толщине пакета до 3,5 диаметров заклепки за­ 
зор между стержнем заклепки и отверстием не должен пре­ 
вышать 0,25 мм, при большей толщине пакета 0,4 мм. 

11.17. Головки дефектных заклепок в конструкциях сле­ 
дует срезать кислородным резаком с плоским или обычным 
мундштуком, а при отсутствии резака пневматическим зу­ 
билом. В том случае, когда не удается выбить заклепку из 
отверстия, она должна быть высверлена. Удаление заклепок 
следует производить без повреждения основного металла. 
При появлении у заклепочных отверстий трещин, надрывов и 
других дефектов (обычно это происходит при повторных уда­ 
лениях заклепок} заклепочные отверстия с разрешения кон­ 
структорского отдела завода (мастерской) могут быть рас­ 
сверлены на больший диаметр. Если рассверлить отверстие 
на больший диаметр невозможно, дефектные детали должны 
быть заменены новыми. 

12. ФРЕЗЕРОВАНИЕ ТОРЦОВ ЭЛЕМЕНТОВ 

12.1. Фрезерование торцов элементов стальных конструк­ 
ций следует производить при наличии соответствующих ука­ 
заний в чертежах КМД и КМ (за исключением случаев фре­ 
зерования, обусловленных технологией). 

12.2 i) ‚При опирании колонн способами, указанны­ 

ми в пп. 3,17 «а» и 3.17 «6» раздела подошвы колонн следу­ 
ет фрезеровать. 

12.3. Фрезерование производится после окончания клеп­ 
ки или сварки, не считая приклепки или приварки мелких 
элементов (кронштейнов, столиков и пр.), не вызывающих 
изменения основных геометрических размеров элемента. 

Фрезерование опорной плиты колонны необходимо про­ 
изводить после приварки ее и всех деталей башмака к ко­ 
лонне (указанный порядок не обязателен при фрезеровании, 
обусловленном технологией), 
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12.4. Для обеспечения перпендикулярности фрезеруемо­ 
го торца к оси элемента и чистоты фрезерованной поверхно­ 
сти необходимо: 

а) выполнять фрезерование на торцефрезерных станках, 
у которых режущие кромки резцов расположены в одной вер­ 
тикальной плоскости, перпендикулярной к плоскости стола; 
резцы должны быть остро заточены; 

6) оборудовать торцефрезерные станки столами с упора­ 
ми; поверхность этих столов должна находиться на одном 
уровне с поверхностью стола станка (разность между отмет­ 
ками столов не должна превышать 2 мм); 

в) предварительно разметить элемент, подлежащий фре­ 
зерованию; 

г) обеспечить перпендикулярность торца элемента к пло­ 
скости режущих кромок резцов путем установки элемента по 
упорам, один из которых должен быть на станине станка, 
другой на одном из столов; плоскость, проходящая через 
опорные поверхности упоров, должна быть перпендикулярна 
к плоскости, проходящей через режущие кромки резцов; 

д) удалить заусенцы с фрезеруемых торцов и зачистить 
шлифовальными машинками местные неровности. 

12.5. Для элементов, подлежащих фрезерованию, должны 
быть предусмотрены припуски: по длине на обработку каж­ 
дого торца от 5 до 8 мм и по толщине листа опорной пли­ 
ты башмака колонны от 6 до 8 мм. 

12.6. Допускаемые отклонения от проектных размеров 
элементов при фрезеровании торцов не должны превышать 
указанных в таблицах 28 (8) и 29 (9). Наибольшая величина 
зазора между фрезерованной поверхностью и наложенной на 
нее в любом направлении стальной линейкой должна быть 
не больше 0,3 мм (щуп толщиной 0,3 мм не должен прохо­ 
дить). 

Примечания. 1. Допускаемые отклонения, указанные в таблицах 
28(8) и 29(9), не распространяются на элементы и детали, фрезеруемые 
по технологическим соображениям. 
2. Точность фрезерования торцов элементов рекомендуется проверять оп­ 
тическим прибором. 
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13. ОБРАЗОВАНИЕ МОНТАЖНЬ!Х ОТВЕРСТИЙ 
В ОТПРАВОЧНЫХ ЭЛЕМЕНТАХ 

Общие указания 

13.1 Go Образование всех монтажных отверстий на 

проектный диаметр производится предприятием, изготовляю­ 
щим стальные конструкции, за исключением оговоренных 
проектом или в требованиях монтирующей организации со­ 

/1­2 гласно п. 1.6 T) I 

13.2. В отдельных случаях, по согласованию с монтажной 
организацией, рассверливание отверстий в сопрягаемых эле­ 
ментах конструкций может быть перенесено на монтаж. 

Как правило, на монтаж переносится рассверливание от­ 
верстий только в тех узлах, где невозможно обеспечить удов­ 
летворительное совпадение отверстий сопрягаемых элементов 
без полной сборки всего сооружения или его пространствен­ 
ной части. 

{2.60 в 18.3 Образование монтажных отверстий в элемен­ 

тах на проектный диаметр следует производить одним из сле­ 
дующих способов: 

а) сверлением по плоским или объемлющим кондукторам 
с впрессованными втулками; 

6) рассверливанием отверстий при общей сборке всей 
или части конструкций; 

в) групповым продавливанием отверстий на проектный 
диаметр. При этом сверление или рассверливание монтажных 
отверстий должно производиться после полной выклепки или 
сварки элементов. 

Рассверливание отверстий при общей сборке следует про­ 
изводить после окончания сборки и проверки всех размеров, 
включая строительный подъем. 

13.4. В клепаных монтажных соединениях, отверстия ко­ 
торых образуются не по кондукторам, а при общей сборке, 
рассверливание отверстий для заклепок на монтаже произво­ 
дится в местах примыкания: 

связей к нижним поясам ферм; 
портальных связей к колоннам и подкрановым балкам; 
вертикальных и горизонтальных диафрагм для крепления 

подкрановых балок к колоннам. 
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13.5. В болтовых монтажных соединениях рассверливание 
отверстий под болты на монтаже производится в местах при­ 
мыканий: 

связей к подкрановым балкам; 
портальных связей к колоннам и подкрановым балкам, а 

также связевых ферм к колоннам; 
балок перекрытий к колоннам при малой повторяемости 

балок и значительной высоте колонн. 
13.6. Монтажные отверстия на заводе могут быть образо­ 

ваны: 
а) продавливанием или просверливанием на проектный 

диаметр в отдельных сборочных деталях при их обработке 

(см. пи. 4.52 A") 4.59); 

6) продавливанием или просверливанием Ha меньший 
диаметр с последующим рассверливанием в процессе общей 
сборки конструкции; 

в) просверливанием на проектный диаметр по кондукто­ 
рам и шаблонам. 

13.7. При изготовлении второстепенных балок перекры­ 
тий, прогонов, связей, элементов фахверка, лестниц и площа­ 
док монтажные отверстия следует продавливать или свер­ 
лить на проектный диаметр. 

13.8. Продавливание или сверление монтажных отверстий 
на меньший диаметр, с последующим рассверливанием до 
проектного диаметра в процессе общей сборки конструкций, 
применяют при изготовлении индивидуальных или громозд­ 
ких конструкций, состоящих из элементов малой повторяемо­ 
сти, т. е. в тех случаях, когда изготовление кондукторов не: 
целесообразно. 

В частности, этот способ применяют при стыковке тяже­ 
лых стропильных и подстропильных ферм, колонн, подкрано­ 
вых балок, когда количество указанных элементов в партии 
не превышает 5—8 шт., а также при стыковке элементов на­ 
клонного моста доменной печи, индивидуальных опор линий 
электропередач и т. д. 

13.9. Сверление монтажных отверстий на проектный диа­ 
метр по кондукторам рекомендуется производить 
под заклейки: 

в местах примыкания стропильных и подстропильных 
ферм к колоннам; 

в местах примыкания стропильных ферм к подстропиль­ 
ным; 

в соединениях смежных монтажных элементов подкрано­ 
вых балок; 
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в местах примыкания рамных ригелей, главных балок 
перекрытий и бункерных балок к колоннам; 

под болты: 
в многоболтовых соединениях смежных секций опор ли­ 

ний электропередач; в этом случае сверление отверстий по 
кондукторам может быть заменено групповым продавлива­ 
нием; 

6) в монтажных стыках конструкций мачтовых и башен­ 
ных сооружений объектов связи. 

Рассверливание монтажных отверстий при общей сборке 
конструкций 

13.10. Рассверливание монтажных отверстий при общей 
сборке конструкций может быть начато только с разрешения 
ОТК завода после приемки­сборки; узлы перед рассверли­ 
ванием должны быть надежно закреплены сборочными бол­ 
тами. 

13.11. Для сокращения объема работ по рассверливанию 
отверстий и для ускорения операций общей сборки следует: 

а) пользоваться переносными радиально­сверлильными 
станками, перемещаемыми от узла к узлу мостовым краном; 

6) из каждых двух смежных отправочных элементов один 
собирать вместе со стыковыми накладками; монтажные от­ 
верстия в этом элементе и прилегающей к нему половине 
каждой стыковой накладки должны быть образованы при 
рассверливании отверстий под заклепки, устанавливаемые на 
заводе. 

13.12. Элементы, у которых монтажные отверстия рас­ 
сверлены при общей сборке, должны быть перед разборкой 
замаркированы в соответствии с маркировочной схемой. 

Схема передается монтажной организации заводом. 
/2­64 в 13.13 огм Отверстия, рассверленные при общей сборке 

до проектного диаметра, должны удовлетворять требованиям 
табл. 20 (6). 

Приемка рассверленных отверстий производится на стел­ 
лажах до разборки собранной конструкции. 

Сверление монтажных отверстий по кондукторам 

13.14. Для сверления монтажных отверстий в элементах 
стальных конструкций должны применяться плоские наклад­ 
ные кондукторы из стальных листов толщиной 10—12 мм с 
запрессованными втулками (частные или общие), обеспечи­ 
вающие высокопроизводительное сверление на радиально­ 
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сверлильных станках, и объемные кондукторы, позволяющие 
вести сверление с помощью пневматических или электриче­ 
ских ручных сверлильных машинок в нескольких плоскостях 
без кантовки элемента. 

13.15. Для сверления монтажных отверстий применяются 
плоские накладные кондукторы двух типов: 

типа ЛП устанавливаются на элемент в любом поло­ 
жении; кондукторы этого типа называются также точными 
или взаимозаменяемыми; 

типа ОП устанавливаются на элемент в определенном 
положении; кондукторы этого типа называются также совме­ 
стными. 

13.16. В кондукторах типа ЛИ отверстия могут быть вы­ 
полнены путем сверления на меньший диаметр с последую­ 
щей расточкой их на расточном или фрезерном станке с де­ 
лительной головкой или путем сверления на радиально­свер­ 
лильных станках по эталонам. 

Диаметры отверстий в кондукторе должны быть на 
0,12—0,19 мм меньше наружных диаметров запрессованных 
частей втулок. 

13.17. Эталон, по которому сверлятся отверстия в кондук­ 
торах ЛП, следует изготовлять особенно тщательно. 

Просвет между листом эталона и приложенной к нему 
на ребро стальной линейкой длиной м допускается не боль­ 

ше 1 мм. На эталоне долж­ 
Xx ны быть нанесены устано­ 

вочные оси, необходимые 
для правильного наложения 
эталона на листы кондукто­ 
ров (рис. 28). 

При наложении эталона 
на пакет листов для кондук­ 
торов установочные оси сов­ 
мещают с рисками, нанесен­ 
ными на верхнем листе па­ 
кета, после чего эталон и 
весь пакет туго стягивают 
струбцинами. При необходи­ 
мости листы пакета могут 

Рис. 28. Эталон для сверления отвер­ быть скреплены между 
стий в кондукторах типа ЛП. собой электроприхватка­ 

MH. 

Во избежание смещения эталона и листов пакета при 
сверлении в первые 3—4 отверстия, просверленные по этало­ 
ну, по мере их выполнения, забивают шлифованные металли­ 
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ческие пробки, диаметр которых должен быть на 0,1 мм мень­ 
ше внутреннего диаметра втулки эталона. 

13.18. Сверление отверстий в пакете листов для кондук­ 
торов типа ОП производится по размеченному верхнему ли­ 
сту пакета, являющемуся в данном случае шаблоном. Свер­ 
ление выполняется в два приема: первый сверлом, диа­ 
метр которого на 6—8 мм меньше проектного диаметра, ВТО­ 
рой — сверлом диаметром, равным проектному диаметру от­ 
верстия. Для повышения точности кондукторов типа ОП раз­ 
метку ведут с помощью штангенциркуля. 

13.19. На плоских кондукторах обоих типов, накладывае­. 
мых на элементы по разметке, наносят установочные оси и 
риски на торцах, являющиеся продолжением установочных 
осей. 

Нанесение. установочных осей и рисок на торцах произ­ 
водят после проверки расстояний между центрами запрес­ 
сованных втулок. 

13.20. Допускаемые отклонения в положении центров от­ 
верстий втулок в эталонах и кондукторах указаны в табл. 27. 

Таблица 27 

Допускаемые отклонения в положении центров отверстий втулок в 
эталонах и кондукторах 

Допускаемые отклонения, MAL 

Контролируемые размеры в этапо­ В Кондук­ в кондук­ 
торах типа горах типа. 

нах ЛП ОП 

Расстояние между центреми двух 0,15 0, 25 20,5 
смежных втулок 

Расстояние между центрами двух +0,25 +0,35 +0,7 
крайних втулок 

Примечание. В кондукторах типа ЛП размером больше 3 м, 
в которых отверстия сверлятся по этглонем, накладываемым на кон­ 
дуктор несколько раз, отклонения в размерах расстояний между цент­ 
рами крайних отверстий (втулок) от проектных могут быть больше 
указанных в табл. 28, но не превышать 1 мм. 

13.21. В кондукторах типа ОП, кроме расстояния между 
центрами втулок, необходимо также проверять совпадение от­ 
верстий в одинаковых кондукторах. Для этой цели одинако­ 
вые кондукторы складывают попарно и тщательно совмещают 
в них отверстия... После этого в отверстия вставляют калибр, 
диаметр которого на 0,25 мм меньше номинального диаметра 
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отверстия втулок. Калибр должен пройти через все отверстия 
сложенных кондукторов. 

13.22. В общих кондукторах, составленных из нескольких 
частных накладных кондукторов, отклонения в расстоянии 
между центрами крайних отверстий не должны превышать: 

+1 мм при длине общего кондуктора до 3 м; 
1,5 мм при длине общего кондуктора более 3 м; 

13.23. В эталонах смещение центров отдельных втулок 
ряда от оси этого ряда проверяют замером зазора между ли­ 
нейкой, приложенной к пробкам, вставленным в отверстия 
двух крайних втулок, и пробкой, вставленной в отверстие лю­ 
бой втулки проверяемого ряда. Зазор не должен превышать 
0,1 мм. 

13.24. Втулки запрессовывают в листы кондукторов на 
прессе. Края отверстий предварительно должны быть очище­ 
ны от заусениц. Нижняя часть (ножка) кондукторных втулок 
не должна выступать за поверхность листа. 

После запрессовки втулок расстояния между их центра­ 
ми тщательно проверяют с помощью штангенциркуля. 

13.25. Втулки, запрессовываемые в объемные и плоские 
кондукторы, изготовляются из стали марки Ст. 2, цементиру­ 
ются и закаливаются. 

Толщина цементированного слоя должна быть не менее 
0,7 мм. Твердость рабочей поверхности втулки 65—66 еди­ 
ниц по шкале С Роквелла. 

Внутренний диаметр втулки должен быть больше номи­ 
нального диаметра отверстия на 0,3 мм; допускается откло­ 
нение 0,05 мм. 

5.0m 70m 

Рис. 29. Схема объемного кондуктора: I пере­ 
движные балки; 2 стационарные разметочные 

плиты; 3 тумбочки со втулками и упорами. 
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Длина ножки втулки должна быть на 1 мм меньше тол­ 
щины листа кондуктора, в который она запрессовывается. 

13.26. Объемные кондукторы рекомендуется изготовлять 
универсальными, допускающими сверление в них конструкций 
разных видов. Такие кондукторы могут быть изготовлены 
(рис. 29) с использованием существующих разметочных плит, 
снабженных передвижными балками­площадками. На плитах 
и балках­площадках монтируются тумбочки с отверстиями, 
фиксирующими места сверления, и упорами для хвостовика 
сверлильной машинки. 

x Ky 

Рис. 30. Накладной кондуктор, устанавливаемый Ha 
элементе по предварительно размеченным осям. 

13.27. Накладные кондукторы можно устанавливать на 
обрабатываемый элемент: 

а) по предварительно размеченным на элементе устано­ 
вочным осям (рис. 30); 

6) без разметки по габаритным размерам (рис. 31); 
в) без разметки в упор к стро­ 

ганному или фрезерованному торцу 
(рис. 32); 

г) по отверстиям, ранее про­ 
сверленным в конструкции по кон­ 
дуктору (рис. 33). 

13.28. Оси кондуктора, нало­ 
женного на элемент по разметке, Рис. 31. Накладной кон­ 
должны совпадать с разметочными дуктор, устанавливаемый 
осями на элементе; кондуктор дол­ по габаритным  разме­ 
жен быть надежно закреплен на рам. 

элементе струбцинами. 
Наносить установочные оси на двухстенчатые элементы 

(для наложения на них кондукторов) следует на разметочных 
плитах методами слесарной разметки. 
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Для разметки двухстенчатых элементов различной дли­ 
ны необходимо иметь не менее трех разметочных плит, уста­ 
новленных одна от другой на требуемом расстоянии. При 

a 5 

Рис. 32. Накладные кондукторы, устанавливаемые без раз­ 
метки в упор к строганому (а) или фрезерованному торцу (6). 

этом взаимное смещение поверхностей разметочных плит от 
одной горизонтальной плоскости не должно превышать 
+2 мм. 

Рис. 33. Накладной кондуктор, устанавливаемый 
без разметки по ранее просверленным по кондук­ 

торам отверстиям. 

Разметку осей на колоннах следует начинать от башмака. 
К выполнению разметки допускаются разметчики не ни­ 

же 6­го разряда. 
13.29. Кондуктор, накладываемый без разметки по габа­ 

ритным размерам, следует устанавливать таким образом, 
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чтобы плюсовые отклонения от размеров элемента делились пополам. ° 

13.30. При наложении кондуктора в упор к строганным 
или фрезерованным торцам зазор между кондуктором и тор­ 
цом элемента не должен превышать 0,5 мм, а ось кондуктора 
должна совпадать с осью элемента. 

13.31. В элементах с рабочими фрезерованными торцами 
монтажные отверстия должны сверлиться по кондукторам, 
устанавливаемым на элементе по упорам. 

13.32. При установке кондуктора по отверстиям, ранее 
просверленным в элементе (по объемному кондуктору), эти 
отверстия совмещают с отверстиями кондуктора и забивают 
в них точеные пробки; кондуктор должен быть закреплен на 
элементе струбцинами. 

13.33. Как правило, сверление монтажных отверстий по 
кондукторам следует выполнять на сверлильных станках; при 
этом элементы должны быть уложены на прочные выверен­ 
ные стеллажи. 

В отдельных случаях допускается применение пневмати­ 
ческих ручных сверлильных машинок; в этом случае должен 
быть обеспечен надежный упор машинки, гарантирующий 
перпендикулярность оси сверла к плоскости элемента в про­ 
цессе сверления, или должны применяться кондукторы с уд­ 
линенными втулками (60—80 мм). Запрещается сверлить 
отверстия сверлильной машинкой по кондукторам без упора 
или удлиненных втулок. 

13.34. При сверлении по накладному кондуктору предва­ 
рительно просверливают несколько крайних отверстий, в ко­ 
торые вставляют точеные пробки и полномерные болты для 
надежного закрепления кондуктора на элементе; только пос­ 
ле этого разрешается переходить к сверлению остальных от­ 
верстий. 

13.35. При сверлении монтажных отверстий в двух и бо­ 
лее плоскостях сначала следует просверлить в объемном кон­ 
дукторе с помощью сверлильных машинок для каждой груп­ 
пы отверстий по три не расположенных на одной прямой «ма­ 
ячных» отверстия, являющихся базой для установки плоских 
накладных кондукторов, по которым затем выполняется свер­ 
ление остальных отверстий на сверлильных станках. 

13.36. При образовании монтажных отверстий по кондук­ 
торам запрещается: 

а) применять кондукторы с разбитыми, шатающимися и 
выпадающими втулками; 

6) приваривать выпадающие втулки; 
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в) пользоваться кондукторами с изношенными втулками, 
диаметры отверстий которых превышают проектные более 
чем на 0,5 мм; 

г) применять сверла с износом более 0,2 мм; номиналь­ 
ный диаметр сверла должен быть равен проектному диамет­ 
ру отверстия; 

д) при установке кондуктора ударять по нему в местах, 
где нанесены риски. 

13.37. Кондукторы следует хранить на специальных стел­ 
лажах, желательно в вертикальном положении. 

В процессе хранения, транспортировки и наложения на 
элементы кондукторы не должны подвергаться деформирова­ 
нию; применение деформированных кондукторов запрещается. 

13.38. Сверлить монтажные отверстия в элементах со­ 
ставного сечения необходимо, как правило, после окончания 
всех работ по клепке и сварке конструкций, а также после 
фрезерования их торцов (если оно было предусмотрено). 

13.39. Монтажные отверстия в элементах крепления стро­ 
пильных и подстропильных ферм к колоннам и стропильных 
ферм к подстропильным в торцовых планках, в ребрах жест­ 
кости балок, а также в элементах опор линий электропередач 
должны быть просверлены по кондукторам в отдельных (сбо­ 
рочных)} деталях во время их обработки. 

Установку таких деталей при сборке следует производить 
с применением специальных шаблонов, приспособлений или 
кондукторов, обеспечивающих их проектное положение в кон­ 
струкции. 

13.40. При сверлении монтажных отверстий в элементах 
конструкций по кондукторам. отклонения расстояний между 
двумя группами отверстий от проектных не должны превы­ 
шать указанных в табл. 28 (8), а смещение просверленных 
отверстий в одной плоскости элемента относительно отвер­ 
стий, просверленных в другой, параллельной ей плоскости, не 
должно превышать мм. 

Последнее указание не относится к элементам, ветви КО­ 
торых могут смещаться (например, к связям, стойкам ит. п.). 

(2­63\ 13.41. т) Контроль качества и взаимного расположе­ 

HHA монтажных отверстий, просверленных в элементах кон­ 
струкций по кондукторам или выполненных на проектный ди­ 
аметр в. отдельных сборочных деталях, производится одним 
из приведенных ниже способов: 

а) проверка калибром всех монтажных отверстий после 
контрольной сборки первой и каждой десятой однотипной 
конструкции. 
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При этом калибр диаметром на мм меньше проектного 
диаметра отверстия должен пройти не менее чем в 850/g ко­ 
личества отверстий каждой группы. 

В случае, если калибр проходит менее чем в 85% отвер­ 
стий каждой группы, а также в случае несоблюдения требо­ 
ваний табл. 19 (6) производится повторная контрольная сбор­ 
ка из других элементов данной конструкции. Если при по­ 
вторной контрольной сборке качество отверстий не будет 
удовлетворять поставленным выше требованиям, кондукторы, 
по которым обрабатывались эти монтажные отверстия, под­ 
лежат исправлению, а все конструкции, изготовленные с при­ 
менением этих кондукторов, подвергаются общей сборке для 
исправления дефектных отверстий. Исправление дефектных 
отверстий должно производиться в соответствии с п. 10.5 
2­62 CT) 

Конструкции, в которых монтажные отверстия исправле­ 
ны указанным выше способом, должны иметь индивидуаль­ 
ную маркировку отправочных элементов; 

6) проверка сборочными кондукторами, приспособления­ 
ми (фиксаторами) или специальными контрольными шабло­ 
нами, позволяющими контролировать взаимное положение от­ 
верстий одновременно в нескольких монтажных узлах. 

13.42. Проверка осуществляется путем наложения этих 
приспособлений на конструкцию или закладкой в них конст­ 
рукций и проверкой калибром (или шаблоном) совмещения 
отверстий конструкций и кондукторов. При этом калибр диа­ 
метром на мм меньше проектного диаметра отверстия дол­ 
жен пройти не менее чем в 85/9 отверстий каждой группы. 
Такому контролю должны подвергаться каждая первая и по­ 
следующая десятая конструкция данной серии. В случае не­ 
соблюдения указанного требования, этой проверке подверга­ 
ются все конструкции данной серии. Каждая конструкция по­ 
сле исправления в ней обнаруженных дефектов подвергается 
повторной проверке. 

13.43. Для контроля расположения просверленных по 
кондукторам отверстий в фасонках и стыковых накладках эти 
отверстия совмещают с отверстиями втулок кондукторов, 
по которым производилось сверление, забивая для этого в 
несколько совмещенных отверстий точеные пробки. Затем ка­ 
либром проверяют совпадение отверстий. Калибр диаметром 
на 0,2 мм меньше проектного (номинального) диаметра от­ 
верстия должен пройти во все совмещенные отверстия. 

13.44. Допускаемые отклонения в размерах и чистоте от­ 
верстий для заклепок и болтов указаны в таблицах 17 (5) и 
19 (6). 
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При исправлении дефектных отверстий следует руковод­ 
2. в 

ствоваться указаниями пп. 10.5 (AP) и 13.41 Ca данной 

Инструкции. 
13.45. Отверстия для болтов повышенной точности Роза 4 гл ны выполняться в соответствии с указаниями пп. 4.5 

4.55 Г) и 10.4 Инструкции. 

13.46 Ce). Отверстия, рассверленные при общей сбор­ 

ке до проектного диаметра, должны удовлетворять требова­ 
ниям табл. 19 (6). Приемка рассверленных отверстий произ­ 
водится на стеллажах до разборки собранной конструкции. 

13.47 ‘cat Заусенцы Ha краях отверстий должны быть 

удалены, при этом глубина и ширина раззенковки отверстий 
не должны превышать 1,5 мм. 

14. ГРУНТОВКА, МАРКИРОВКА, ПРИЕМКА 
И ОТГРУЗКА 

­7 14.1 (AP). Все стальные конструкции должны быть ог­ 

рунтованы на месте их изготовления. При нанесении грунтов­ 
ки должны строго соблюдаться следующие условия: 

а) перед грунтовкой покрываемые поверхности стальных 
конструкций должны быть тщательно очищены от ржавчины, 
окалины, грязи, жирных пятен и других загрязнений, а также 
от влаги, снега и льда; 

6) грунтовка может наноситься только после проверки 
качества очистки стальных конструкций; 

в) соприкасающиеся плоскости монтажных соединений 
(узлов) все плоскости узлов и соединений на высокопрочных 
болтах и поверхности, оговоренные в чертежах, не грунтуются; 

г} места монтажной сварки на ширину по 100 мм в обе 
стороны от шва не грунтуются; 

д) грунтовку следует производить при положительной 
температуре окружающего воздуха и грунтуемых конструк­ 
ций (не ниже плюс 4—5°С); нанесение грунтовки при отри­ 
цательной температуре допускается при применении специ­ 
альных грунтовочных материалов и осуществлении методов, 
обеспечивающих надлежащее качество грунтовки в этих усло­ 
виях; 
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е) части стальных конструкций, подлежащие обетониро­ 
ванию, должны быть покрыты цементным молоком. 

14.2. Прокатная окалина, плотно связанная с поверх­ 
ностью металла и не отстающая при обработке многопламен­ 
ными горелками, может не удаляться. 

14.3. Поверхность стальных конструкций должна быть 
обезжирена и тщательно очищена от ржавчины, окалины, 
грязи, снега и наледи. 

Для обезжиривания поверхности конструкции протирают­ 
ся чистой ветошью, смоченной в бензине­растворителе или 
бензине Б­70 с последующей протиркой досуха сухой чистой 
ветошью. 

14.4. Лучшими способами очистки от ржавчины и окали­ 
ны является пескоструйная, дробеструйная или гидропеско­ 
струйная обработка поверхности. Пескоструйную очистку сле­ 
дует производить металлическим песком (зернистость 0,3— 
0,5 мм). При обработке поверхности металлическим песком 
применяются те же аппараты, что и при обработке кварце­ 
вым песком. 

При дробеструйной обработке должна применяться дробь 
диаметром 0,8—1 мм. 

14.5. Обезжиривание и очистку конструкций от ржавчи­ 
ны и окалины следует также производить кислородно­ацети­ 
леновыми многопламенными горелками (огневыми щетками) 
типа ГАО­1—60. Огневая очистка может быть применена при 
толщине металла не менее 6 мм. 

14.6. При огневой очистке поверхности металла пламя 
должно быть с избытком кислорода до 30%/o. Скорость пере­ 
движений горелки около м/мин; между проходами 
остывание не менее 10°. 

14.7. После огневой очистки поверхность конструкции 
следует протереть мягкими проволочными щетками, а затем 
чистой ветошью. 

14.8. Для очистки конструкций от ржавчины и окалины 
могут также применяться специальные пневматические ма­ 
шинки, снабженные комплектами стальных проволочных ще­ 
ток и абразивных кругов, стальными проволочными щетками 
с гибким валом и электроприводом, ручными проволочными 
щетками, скребками и молотками для отбивания окалины. 

14.9. Поверхность металла после очистки должна быть 
сухой, слегка шероховатой и не иметь следов ржавчины, гря­ 
зи, жира ит. п. 

14.10. Во избежание повторного появления ржавчины 
грунт рекомендуется наносить на сухую, очищенную поверх­ 
ность конструкций не позднее чем через 8 ч с момента окон­ 
чания очистки. 
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14.11. Грунтовку стальных конструкций, как правило, сле­ 
дует производить с помощью краскораспылителей. Рекомен­ 
дуется выполнять эту операцию в специальных окрасочных 
камерах, оборудованных вытяжной вентиляцией. 

Грунтовка кистями допускается Лишь для решетчатых 
конструкций, а также в связи со специальными требованиями 
охраны труда и техники безопасности или вследствие отсут­ 
ствия на предприятии установки сжатого воздуха. 

При грунтовке распылением сжатый воздух должен по­ 
ступать в краскораспылитель очищенным от влаги и паров 
компрессорного масла, для чего в состав краскораспылитель­ 
ной установки должен входить масловодоотделитель. 

При работе с краскораспылителями обычно применяю­ 
щейся конструкции (О­45, O­31A, КРВ­2, С­677, ЗИЛ, КРМ­1, 
КР­20 и КР­21} давление воздуха должно быть равным: на 
краску (в красконагнетательном баке) 0,8—1,5 ати, на 
распыление (в краскораспылителе) 3—4,5 aru. 

14.12. Расстояние от распылителя до поверхности метал­ 
ла, подлежащей огрунтовке, при плоской струе должно быть 
250.350 мм, при круглой струе до 400 мм. Скорость пе­ 
редвижения распылителя вдоль поверхности должна быть 
равномерной, в пределах 14—18 м/мин; направление струи 
перпендикулярным к поверхности металла. 

Лакокрасочные материалы, перед заливкой в краскона­ 
гнетательный бак, следует тщательно перемешать деревянной 
мешалкой, после чего профильтровать через сетку № 015 
ГОСТ 6613—53 (1600 отв/см?) или вчетверо сложенную мар­ 
лю. 

В процессе грунтовки рекомендуется периодически пере­ 
мешивать лакокрасочный материал в красконагнетательном 
баке. 

14.13. По окончании работы краскораспылители должны 
быть промыты в растворителе и протерты насухо, а красно­ 
подводящие шланги — промыты и продуты. 

14.14. Грунтовка конструкций во время снегопада и дож­ 
дя на открытом воздухе запрещается. 

14.15. Элементы, подлежащие грунтовке, а также огрун­ 
тованные, должны быть сложены в штабеля на деревянных 
или металлических подкладках высотой 150—200 мм, распо­ 
ложенных через 1,5—2 м. 

Для удобства строповки и погрузки между отдельными 
крупными элементами или рядами элементов должны быть 
проложены прокладки. Во избежание деформаций, решетза­ 
тые фермы надлежит складировать в вертикальном положе­ 
нии. Запрещается укладка тяжеловесных элементов на лег­ 
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ковесные. Кантовку элементов следует производить на брусь­ 
ях с помощью специальных приспособлений. 

14.16. Грунтовка конструкций при отрицательных темпе­ 
ратурах допускается с соблюдением следующих условий: 

а) грунтовочные материалы должны применяться в со­ 
ответствии с п. 2.13. данной Инструкции; 

6) грунтовочный состав перед нанесением его на поверх­ 
ность конструкции должен быть разведен до вязкости 22— 
25 сек по вискозиметру ВЗ­4 при температуре 18—20°. Со­ 
став должен разводиться до указанной вязкости растворите­ 
лем уайт­спиритом, сольвент­нафтой, ксилольной фракцией 
или бензином. Вязкость состава при отрицательной темпера­ 
туре при проверке не должна быть более 360 сек; 

в) грунтовочный состав должен быть процежен через сет­ 
ку № 02 ГОСТ 6613—52 (900 отв/см?); 

г) давление воздуха на краску должно быть 2,0—3,0 ати 
давление воздуха в краскораспылителе 3,5—5,5 ати. 

14.17 (2:16 Изготовлении 
(т). 

е стальные конструкции долж 

ны быть замаркированы в соответствии с рабочими чертежа­ 
ми и монтажными схемами. 

14.18. Марки должны быть нанесены так, чтобы при уК­ 
ладке конструкций на складе в штабеля эти марки можно 
было бы прочитать без разборки штабеля. Рекомендуется 
маркировать элементы по обоим торцам (или концам), а так­ 
же по середине. 

/2.71\ 14.19. oT .Приемка изготовленных конструкций про­ 

изводится до грунтовки; приемку грунтовки следует произво­ 
дить дополнительно после ее выполнения. 

/2.78\ «пае 14.20. ­——\. Величины отклонений действительных раз­ 

меров изготовленных конструкций от проектных He должны 
превышать предусмотренных табл. 28 (8) и 29 (9), а также 
требований по допускаемым отклонениям для отдельных ви­ 
дов конструкций, которые приведены в соответствующих до­ 
полнительных правилах (см. п. 1.13 СНиП ИГ­В. 5—62). 

14.21. Допускаемые отклонения при изготовлении (06­ 
щей и контрольной сборке) по видам конструкций не долж­ 
ны превышать указанных в табл. 30. 

В (2:79 14.22 Ty Предприятие­изготовитель стальных КОНСТ­ 

рукций по окончании всего заказа или отдельных его частей 
выдает сертификаты на стальные конструкции по форме, при­ 
веденной в приложении 4, в которых указывается соответст­ 
вие материалов, примененных для изготовления стальных 
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9GL 

№ 
пи 

nN 

Таблица 28 (8) 
Допускаемые отклонения от проектных линейных размеров отправочных элементов в Е мм 

Размеры и технология 

выполнения операции 

I. Сборочные детали, 
на монтаж 

А. Длина и ширина детали 
резанной 

Кислородом вручную по наметке 
(включая воздушно­ й кислород­ 
но­дуговую резку) 

Кислородом, полуавтоматом и авто­ 
матом по шаблону 

На ножницах или пилой по наметке 
То же, по упору 
Обработанные детали на кромко­ 

строгальном и лифрезерном 

Б. Разность длин диагоналей 
листовых деталей 

Подлежащих сварке в стык 
То же, внахлестку 

В. Расстояния между центрами 
отверстий, образованных: 

Потнаметке крайних 
То же, смежных 

Интервалы размеров в ut 

as м. д iw 

nN ыы я N Класс 
50 59 В от Но fo Е точности a dy EQ ER а OEE OE 
Of ОЯ ОВ Sa 99 SR 5 

3 3,5 4 45 5 — 6­и­­2 мм 

2 2,5 3 3,5 4  б­иЫ ми 

2 2,5 3 3,5 4 6­и­­1 ии 
1,5 2 2,5 3 3,5 6­и­Г0,5 ми 
1 615 2 25 3 би 

— 4 5 6 
6 8 10 

SO iS nm Lo) мл an я фил 



ЕСТ 

Продолжение табл. 28(8) 
Интервалы размеров в и 

mn 4 4 к № Размеры и технология Lo om N с м Класс 
a o Ф Ф © oN oN Ф 

n/t выполнения операции 2 5 НФ В Я Ho Ho Я точности po ge де № BX BS aX 7 Ок OF Of Om Of Of s) 

10 Mo шаблону со втулками крайних 1 1 1,5 2 2,5 3 6­и 
11 То же, смежных 0,7 

II, Габаритные размеры отправоч­ 
ных элементов конструкций 

окончательного изготовления 
12  Собираемых на стеллажах по раз­ 3 4 5 7 10 12 14 15 9­и 

метке на болтах 
13  Собираемых в кондукторах и дру­ 2 2 3 5 7 8 9 10 8­и 

гих приспособлениях с укреп­ 
ленными фиксаторами, а также 
по копиру с фиксаторами 

14 Размеры (длина, ширина) между 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 6­и 
фрезерованными поверхностями 
(после окончательного изготов­ 
ления) 

15 — Ширина полотнища листовых 7 10 12 
рукций, изготовленных рулонным 
способом, свариваемых в стык 
на монтаже 

16 To же, внахлестку 11 16 19 
17 Длина полотнища листовых KOHCT­ +10;—0 ­­20;—0 9­и 

рукций, изготовленных рулонным 
способом, свариваемых в стык 
на монтаже 

18 То же, внахлестку (независимо от +500 Или 
длины) 



ЗСТ 

Размеры и технология 
выполнения операцин 7 

H­ 

ел 

Продолжение табл. 28(8) 

1,5 

до 
2,5 

ПТ. Расстояние между группами 
монтажных отверстий (в готовых 

элементах) 

19  Образованных при обработке в от­ 
дельных деталях, установленных 
на сборке по разметке 

20 Образованных при обработке в от­ 
дельных деталях, установленных 
на сборке с помощью фиксаторов 

21 Просверленных по кондукторам в 
законченных изготовлением эле­ 
ментах 

0,5 

Интервалы размеров в м 
19 re) 
й м Я с N Класс 
2, 2 ga от oN © a Но Е о Е я Е 

g Е TOUHOCTH 

OR Of Oa Of OF 

5 7 10 12 14 15 9­и 

3 5 7 8 9 10 8­и 

1,5 2 2,5 3 3,5 4 6­и 

Примечания. 1. Для измерения величин по пп. 5, 6, 7, 8, 10, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21 настоящей 
таблицы должны применяться рулетки второго разряда; для измерения прочих величин третьего разряда. 

2. Для сосудов доменных цехов (воздухонагреватели, скрубберы, электрофильтры и др.) допускаемые отк­ 
лонения для рулонов принимаются по пункту 17 (графа 9). 



Таблица 29(9) 
Допускаемые отклонения от проектной геометрической формы 

отправочных элементов 

16 

17 

Наименование отклонения 

I. Искривление сборочных деталей 

Зазор между листом и стальной линей­ 
кой длиной 1 м 

'Зазор между натянутой струной и обуш­ 
ком уголка, полкой или стенкой швел­ 
лера и двутавра 

LTE. Отклонение линий кромок листовых 
деталей от теоретического очертания 

При сварке в стык и в тавр 
При сварке внахлестку 

Ш. Отклонение радиуса гибки 
'Просвет между шаблоном и поверх­ 

ностью свальцованного листа, полкой 
или обушком согнутого в холодную 
профиля 

‚То же, согнутого в горячую профиля 
Эллиптичность (разность диаметров): 

окружности в габаритных листовых 
конструкциях 

То же, в монтажных стыках 

ГУ. Деформация отправочных 
элементов 

Перекос полок элементов таврово­ 
го и двутаврового сечения в местах 
примыкания 

То же, в прочих местах 
Грибовидность полок элементов тав­ 

ровых и двутавровых сечений в ме­ 
стах примыкания 

To же, в остальных местах 

Винтообразность элементов 

|Выпучивание стенки сплошной балки 
Стрела прогиба элемента 

У. Разные 
Смещение осей или заклепочных рисок 

элементов в решетчатых конструкциях 
от теоретических (эксцентриситеты) 

‚Тангенс угла отклонения от проектного 
положения фрезерованной поверхности 

9—299 

Допускае­ 
мое 

отклонение 
Примечание 

1,5 мм 

0,001 Z, но Ё­— длина 
не более элемента 

10 ми 

2 ми 
5 

2, Длина 
шаблона 
(по дуге) 

м 3, 
0,005 D 

'р.—диаметр 
окружности 0,003 D 

Р 

‚8 
‚0,005 в 

0,018 в 
0, 005 в —— 

4 
‚0,01 6 

0,001 2, но 
не более 

10 мм 
‘0,003 A й— высота 
‘1/750 1, ноне стенки 
‘более 15 мм [—длина 

элемента 
3 ми 

1/1500 



Таблица 30 

Величины допускаемых отклонений при изготовлении по видам 

Наименование отклонений 
Виды Наименова­ 

сооруже­ ние кон­ 
ний струкций 

Промыш­ Негабарит­ 
ленные и "ные бунке­ 
граждан­ ра 
ские зда­ 
ния и со­ 
оружения 

Доменные Кожух шах­ 
цехи и ты домен­ 

газоочистки| ной печи 

Кожухи 
[воздухонаг­! 

ревателей 
и скруббе­ 

ров 
Кожух 

электро­ 
фильтров 

Кольцевая 
‘труба горя­ 
‘чего дутья 

Кольцевая 
балка ко­ 

лошниковой| площадки 
Цилиндри­ Днище ре­ 
ческие вер­  зервуара 
тикальные 

резервуары 
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11. 

12. 

сооружений 

Отклонение длины и ши­ 
рины бункеров в верхнем 
сечении 

Разность диагоналей в 
верхнем сечении 
Эллиптичность (наиболь­ 
шая разность диаметров) 
царги 

Смещение центров царги 
по отношению к центру 
мораторного кольца 

Отметка кромок вырезов 
в кожухе шахты для го­ 
ризонтальных холодиль­ 
HHKOB 
Эллиптичность (наиболь­ 
шая разность диаметров) 
царг 

Эллиптичность (наиболь­ 
шая разность диаметров); 
царг 
Отклонение верха отмет­ 
ки кольцевой трубы 

Эллиптичность (наиболь­ 
шая разность диаметров) 
кольцевой оси трубы 
Эллиптичность (наиболь­ 
Wiad разность диаметров) 
поперечного сечения 

Эллиптичность (как раз­ 
ность наибольшего и Hane 
меньшего диаметров 
кольцевой оси балки) 
Разность между длинами 
двух взаимно перпенди­ 
кулярных диаметров дни­ 
ща 

кольцевой трубы 

Допускаемые 

отклонения 

0,001 длины или 
ширины 

0,002 ширины 

0,003 номиналь­ 
ного диамет­ 
ра царги 

0,002 и, но“ не 
более 30 ̀ мм, 
где й— отмет­ 
ка верхней 

кромки собран­ 
ной царги 

+2 ми 

0,005 номиналь­ 
ного диамет­ 
ра 

0,002 номиналь­ 
ного диамет­ 
ра 

+10 ми 

0,002 диаметра 
кольцевой 
оси трубы 

10 мм 

0,002 D (Р—ди­ 
аметр оси 
кольцевой 
балки) 

0,002 номиналь­ 
ного диамет­ 
ра 



Виды |Нанменова­ 
сооруже­ ние KOH­ 

ний струкций 

Мокрые Днище 
газголь­ |резервуара 

деры 
Гидро­ 
затвор 

Стропиль­ 
ное пере­ 

крытие 

Внешние 
направляю­ 

щие 

Мачтовые и! 
башенные Мачты и 

сооружения! башни 
объектов 

радиосвязи, 
радиовеща­ 
ний и теле­ 

видения 

Мачты pe­ 22. 
шетчатые 

.И листовые 

9* 

трубчатые 

21. 

Продолжение табл. 30 

Допускаемые 
Наименование отклонений 

отклонения 

13. Разность двух радиусов 20 “it 

14. Отклонение радиуса ro­ 10 ми 
ризонтальных колец 
гидрозатвора телескопа и. 
колокола 

15. Отклонение от центра 10 мм 
купола оси каждого стро­ 
пильного ригеля (в плане), 

16. Отклонение в плане 15 ми 

10 ми 
(прогиб) 
Разность длин отдельных 
поясов в одной секции 

17. В вертикальной плоскости 

1 1/1000 базы, 
но не более 

2 мм 

Тангенс угла между фак­ 1/1500 
тическим и проектным 
положениями фланцев 
поясов 
Зазоры между фланцами 
двух смежных секций в 
пределах кольца шири­ 
ной 20 мм вокруг трубы 
пояса 
У наружных кромок меж­ 
ду фланцами 

0,5 ми 

3 мм 

Стрела прогиба оси 1/750 длины 
ствола мачты при общей замеряемого 
или контрольной сборке участка 
на длине’ замеряемого 
участка 

Местные искривления об­ 1/50 длины 
разующих трубчатой ли­ 
стовой мачты, измеряе­ 
мые прямолинейным шаб­ 

23. 

лоном длиной 1 м (иск­. щины стенки 
ривления и вмятины глу­ трубы 
биной до 2 мм не учиты­ 
ваются) 
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искривленного 
участка, но не 
более 0,5 тол­ 



сооруже­ 

Опоры ли­ 
ний пере­ 

132 

Виды 

ний 

дач 

Наимено­ 
вание кон­ 
струкций 

Б WHH 

Прочие кон­ 
струкцин 
и детали 

Траверса 

Наименование отклонений 

24. 

25. 

23. 

Продолжение 

Несовпадения отверстий 
во фланцевых соедине­ 
ниях при общей или 
контрольной сборках для 
болтов диаметром: до 
36 мм 
более 36 мм 
Угол между фактическим 
и проектным положения­ 
ми фасонки для крепле­ 
ния оттяжек решетчатых 
и листовых трубчатых 
мачт 
Разность в толщине фа­ 
сонок в одном фланцевом 
соединении 
Отклонение расстояния 
между центром узла и 
первого отверстия фасо­ 
нок крепления распорок, 
раскосов и элементов 
диафрагм 

Угол между фактическим 
и проектным положения­ 
ми фасонок для крепления! 
раскосов и распорок 
Отклонения в размерах 
опорных столиков, служа­. 
зцих для установки мон­! 
тажных механизмов и Bi 
привязке их размеров 
То же, других деталей, 

редназначенных для про­! 
изводства монтажных ра­ 
бот (скоб для подвески 
подмостей и др.) 
Отклонение от горизон­ 
тальной оси при длине 
траверсы до 15 м 
То же, при длине травер­ 
сы свыше 15 и 
Стрела прогиба (кривиз­ 
на) траверсы 
Стрела прогиба стоек и 
подкосов 

Прогиб поясных уголков 
и элементов решетки (в 
любой плоскости) в про­ 
летах панелей 

табл. 30 

Допускаемые 
отклонения 

1 мм 

i3 мм 

1° 

+2 мм. 

4 мм 

1: 150 длины 

1: 250 длины, 
1:300 длины 

1:750 длины, 
но не более 
20 мм 

1:750 длины 



конструкций, проекту и стандартам, а также соответствие из­ 
готовленных конструкций проекту и требованиям настоящей 
главы. 

14.23 (AP). Выступающие части транспортируемых КОН­ 

струкций должны быть укреплены, а монтажные соединения 
защищены от загрязнения. При необходимости производится 
постановка необходимого количества болтов для уменьшения 
зазоров. 

2­81 Р 14.24 ‚ Обработанные торцы, передающие усилия, 

и трущиеся поверхности шарниров и других механических де­ 
талей, а также поверхности катания опорных частей должны 
быть смазаны техническим вазелином, тавотом или солидо­ 
лом. Кроме того, отверстия для шарниров должны быть за­ 
щищены деревянными заглушками. 

14.25 CH) Погрузка габаритных и негабаритных кон­ 

струкций на транспортные средства, закрепление их и пере­ 
возка должны производиться в соответствии с действующими 
техническими условиями транспортных министерств и ве­ 
домств. 
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VEE ПРИЛОЖЕНИЕ 1 

РЕЖИМЫ МЕХАНИЗИРОВАННОЙ КИСЛОРОДНО­АЦЕТИЛЕНОВОЙ РЕЗКИ 

Толщина разрезаемой стали, ме 5 8 10 12 14 16 8 20 22 8H 
№ мундштука (сопла) оО 2 2 2 2 2 2 2 2 
Давление режущего кислорода, 3,5 3,5 4,0 4,5 45 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 

кгс/см? 

Средняя резаком 710 600 550 520 490 460 440 420 410 400 350 
рость 
AM ACU резаками 650 485 465 445 425 410 395 380 370 355 

\У­образной 
подготовкой 
кромок 

Толщина разрывае­ 
мой стали, мм 

№ мундштука (соп­ 
ла} 

Давление режущего 
кислорода, кес/сл? 

Скорость резки, 
мм/мин 

РЕЖИМЫ КИСЛОРОДНО­АЦЕТИЛЕНОВОЙ РЕЗКИ МАШИНОЙ 

5 10 12 14 16 18 о 4 35 35 40 

620 550 520 500 480 450 440 385 375 340 325 

30 40 50 60 
3 3 3 4 

5,0 5,5 6,0 5,5 

370 330 300 280 

330 295 20 250 

60 80 100 

4 4 4 

6 7 10,5 



КОЭФФИЦИЕНТЫ СКОРОСТИ РЕЗКИ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ 
ЧИСТОТЫ КИСЛОРОДА 

Чистота кислорода, 99,8 99,5 99,2 99,0 98,5 98,0 97,5 97 
машин­ 1, 1,0 0,88} 0,80| 0,74) 0,69) 0,66 

Коэффициент! HOH 

скорости резки 
ручной 1, 1,15} 1,10] 1,0 0,93 0,87] 0,83 

РЕЖИМЫ МЕХАНИЗИРОВАННОЙ КИСЛОРОДНОЙ РЕЗКИ 
С ПРИМЕНЕНИЕМ ГАЗОВ ЗАМЕНИТЕЛЕЙ АЦЕТИЛЕНА 
(ДАВЛЕНИЕ ГАЗА В СЕТИ 0,6—0,7 хгс/см?, ДАВЛЕНИЕ 

КИСЛОРОДА ПЕРЕД РЕЗАКОМ 6,0—6,5 кгс/сл?) 

Толщина внут­ Скорость 
азрезае­ реннего мой "тали, Муни. резки, Примечание 

мм тука мм/мин 
“ 

5 1 900 

10 1 7300 
20 2 580 Указанные скорости резки действи­ 

тельны для прямолинейной резки 
при чистоте кислорода 99,5%. При 

30 3 490 уменьшении чистоты кислорода 
скорость резки следует снижать 
примерно на 20 на каждый 

40 3 410 процент уменьшения чистоты. 

60 4 305 

100 4 205 При вырезке деталей без припуска 
на обработку и при удовлетво­ 
рительном качестве поверхности 

140 4 150 реза и легкоотделимом трате ско­ 
рость резки принимать с коэффи­ 
циентом 0,85—0,95 
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РЕЖИМЬ!Г РУЧНОЙ КИСЛОРОДНОЙ РЕЗКИ СТАЛИ 
С ПРИМЕНЕНИЕМ АЦЕТИЛЕНА 

Толщина 
разре­ 
заемой 
стали, 
мм 

№ го 

we 
no 
NY 

WY 

NY 
KF 

FP 
FP 

Давление 
режущего 
кислорода 

перед 
резаком 
кгс/см? 

3,0 

4,0 

4,5 

5,5 

4,5 

5,0 

5,5 

6,0 

5,5 

рез­ 

KH, 

190 

180 

Примечание 

Указанные скорости резки действи­ 
тельны для чистой поверхности 
стали П класса точности, а так­ 
же при чистоте кислорода 96,5%. 
При иной чистоте кислорода необ­ 
ходимо вводить коэффициенты, 
приведенные в приложении 1. 

РЕЖИМЬГ РУЧНОЙ КИСЛОРОДНОЙ РЕЗКИ РЕЗАКОМ РЗР 
С ПРИМЕНЕНИЕМ ГАЗОВ ЗАМЕНИТЕЛЕЙ АЦЕТИЛЕНА 

разре­ 
заемой 
стали, 
мм 

Толщи va 
5—15 

15—50 

50—100 

№ 

me 

Давление 
кислорода 
в рабочей 

камере 
редуктора 

РК­53, 
кгс/см? 

3—3,5 

3,5—4 

4—6 

a 
5. 
5 

з es as 
и Я 
о 

550—470 

450—260 

270—150 

Примечание 

Указанные скорости резки даны 
при среднем качестве реза, 
чистоте кислорода 99,5 и 
для прямолинейной резки; при 
уменьшении чистоты кислоро­ 
да скорость резки следует 
снижать на 20 на каждый 
процент уменьшения чистоты 



РЕЖИМЬТ РУЧНОЙ КИСЛОРОДНОЙ РЕЗКИ КЕРОСИНОРЕЗОМ 

t 
Толщина раз­ |№ внутреннего! 

резаемой мало­ 
углеродистой мундштука 

стали, мм (сопла) 

До 20 1 

20—50 2 

50—100 3 

Примечание. Данные, 
характеристике керосинореза 
(стр. 41). 

Давление 

кислорода, 

кгс/см? 

4—5 

5—7 

7—9 

Давление 
керосина 
в бачке, 
кгс/см? 

1,5—3,0 

1,5—3,0 

1,5—3,0 

Скорость 
резки, 

мм/мин 

450—300 

300—150 

150—100 

приведенные в таблице, соответствуют 
K­51 по каталогу ВНИИдвтоген, 1959 
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АВТОМАТИЧЕСКАЯ И ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА 

Эскиз соединения и 

указания по выполнению 

сварки 

Сварка в стык без скоса 
кромок 

Оба шва выполняются ав­ 
томатом или полуавто­ 
матом под флюсом 

1 
i —­ 

eB 

Р wa Le 

Сварка в стык без скоса 
кромок двухсторонним 
швом 

Оба шва выполняются ав­ 
томатом под флюсом, 
Г шов выполняется на 
флюсовой подушке 

138 

Параметры подготовки кромок и 
размеры швов Ron =e, 

225 
ЕО 
Зее звя 
vo 232 age 3! soa во. mon 

A­C2 4! 
(автомат. 

сварка) д! 
и 

П­С2 8. (полу г: 
автома­ 

тическая 10 
сварка) 12| 

16 

20 

АФ­С2 4) 

8) 
10 
12 

14 

16 
18 

20 

22 

30! 

y 

3 Sys 

ча 

oOo 
*£ 
NY 
NS 

HS 

NY 
NY 

KF 

Nu 

eH 

As 

It 

hy, 
МИ 



ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
под PIKOCOM ПАРАМЕТРЫ ШВОВ И РЕЖИМЫ СВАРКИ 

Режимы, сварки 
полуавтоматической 

oS 8 скорость, „. скорость, 
м/час ре — м/час 

оз ES ва Bs о ro 

De 2 Я 2 58 Ze о os 3 ыы 
” я a3 Е о м ost Sos я я Яо sO 
rome мы ma о о Bo. ишы 
SHO 2 Е] 2 РФ SEO 
Horm з во Hos с 
fo) ot 5 2 Rel SP O 
Bem 9 a a] o mea Se о 

22024034 101 40 2 
39 4 

39 45 [—~II| 2 350—37534 36] 191 35 
3 
57 146 ГИ! 2 3754003436] 250 30 
62,5 46 ‚ 
68,5 |46 и 2 ee ee 250 30 
57 
81 he! 2 50­47586 306 25 
57 
81 и 2 450­ 306 25 
57 39 
87,5 139 
57.: 136 
111. 36 
62,5 29 

111 29 

39 

37 

57 

68,5 

81 

87,5 

95 

автоматической 
om 
о 

2 5 
5 o 

о oS ost x ke 3 
9 Ee Я ® Р 5 a Qm Фо ro) м =a ae 
и £2 ss S ao яя oN дн 

Il 2 500­950 30 
I 5 34 
II 5 34 
I 5 32—34 
Il 5 132­34). 
I 5 550—600 32—34 
II 5 700—750 34—36 
I 5 |550—600 32—34 
П 5 1750—800' 34—36 
I 5 [650—700 34—36 

5 34—36 т 5 34—36, 
1 5 34—36 
I 5 700 36—38 
Il 5 38 
I 5 38 
II 5 38 

J—II 2 350 

I~ 5 

1—П 5 

I—II 5 

I­lII 5 
IN 5 

Г 5 
1­й 5 

[№ 5 
1­п 5 
1—1 5 1000—1100 
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Эскиз соединения и 

указания по выполнению 

сварки 

Сварка встык без скоса 
кромок. I шов выполняет­ 
ся ручной сваркой. И—ав­ 
томатом или полуавто­ 
матом под флюсом 

Сварка в стык без скоса 
кромок. Шов выполняет­ 
ся автоматом или полу­ 
автоматом под флюсом 

by моим 6855 

140 

в 
ГЕЯ 
Зы 

fs ты 
825 

BO 
Фа 
ЕО о 
QO m ое ies 
о oF 

AP­C2 2 

Пр­С2 3 

томат. 
сварка) 4! 

5 

6 

8 

10 

12. 

А­СЗ 2 

сварка} 
ни Ti­C3 

томат. 
сварка) 

5 

3 

Параметры подготовки кромок и 
размеры швов 

fas 

Ч S 

2 7= gt 

1 322 gt? 

т 102? g*?. 

51 12%? 10 

142? 12 

1 16=2 
т 182? 14 

202? 14 

7 

gee 

1077 

12=? 

+2 

hy; 
MM 



Режимы сварки 

Продолженине 

№ 

по 

П 

И 

мм 

автоматической 

3 — 
м я 

а 
2 
4 Oo 

go 
о mi 
5 ao! a — 
fos} 2 
о me 

400—420 32—34 

440—460 32—34 
550—600 32—34 

700—750 34—35 

750—800'34—38 

800—850'35—38 

550—600 30—32 

550—600 30—32 

скорость, 
At/4ac 

про­ 

230—250 30—32 150 
74,5 

39 

39 

40 

36 

59 

54,5 

№ 

по 
мы 

полуа втоматической 

скорость 
личас La 

на 

ной 

1,6 150—180128—30 101: 25—30 

1,6. 170—200'28—30 125 25—30 

2 300—330 30—32 191, 25—30 

2 3203503032 191 25—30 

1,6 200—230 26—28! 155 30—42 

‘2 275—300 28—30 156 30—40 

2 —300—350.30—32 191 30—40 

И 

350—400!30—32; 250 39—40 
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Продолжение 

a Параметры подготовки кромок Режимы сварки 

ae и размеры швов автоматической полуавтоматической 
me 
2s 5 скорость, скорость, 

Эскиз соединения и За Е в sae” ig м мас 
ВЕ. г оч а $s Е 

указания по выполне­ S eS в es В о [Zo oS &R в Ф 
д 

oor, я: 1@ Qs By 2s 

нию сварки 2 a 5 
я Е ОЕ Е |5 [3 2 22 Я 5 gs 

ZOE Sx jeg Е Heo зан м os ЕВ Ho [58 
aS 8 3 2 OO: мо [чо 5 а нЕ 2 mo Фо 5 Е. «8 

8 § &§ [8 x ГВ Sy E28 S58 [Я 159 Se (В ЕЕ © aa ot 
3 

SSB Gps} MX че fF FS Ё= Е; 5: ER £63, 8 2 Ee 8: 251888 

Сварка в стык со ско­ Ag­co 8 3 1818 29 [1 5 850—900 35—37 87,5| 34,5 
сом кромок И 

Сварка выполняется на сварка) 10 3 oot gts i, 1 5 850—900 |3 35—37 87,5 32 
флюсовой подушке 

12 gi! oot 415 1 25 5 850—900 35—37| 87,5 25 

уе 14 |141 — 2241 2.518 1 1 5 [900­950 38—40] 108 25 

8 2) 
16 a м lasts ло 12s 

at to) aay #2 Г 9000­950 38—40! 103 25 Г 
ae 8 |4 24| 2.58: 2 5 850­900 36—38] 87,5 32 FoF 
[wz aa wal +2 р То 5 900—950 38—40] 108 |25 ПВ 

2) 4) a yp ajs­te 2 8 850900 35—88 87,5 25 

at as ­25| 2 5 900—950 38—40 103 25 
2 — a ae 258 2 5 900—950 40—42 103 21,5 В: 

24 |—! 41 26­5 м 1 [2 3 2 200950 136 18 5 РЕ 
pRB ии Оо КВА зо Ко о 

1! Сварка в стык со ско­ A­C8 14 |— 61 1828 25118 |5 34—36] 62,532 I 2 450—500/36—38| 306 14—18 

CoM ДВУХ кромок (автомат. 1 3 42 |5 34—36 74,5137! UI 2 450—50038—40! 306 26—30 
ыполня а on Tonya. ERS) 16 6° — 18° — 2,5715 |5 36—38 68,5 34,5 I 2 450—500136—38' 306 14—18 

томатом под флюсом (полуав­ а al i=? ae WS 36—38 81 37 Il 2 450—S0038—40) 306 24—28 
томат. 18 771—227 —| 2,515 5 [900—950 38—40! 87,5 29,5 I 2 450—500 35—38! 306 12—16 "ebapea) Pp eer Г ГШ 5 900­950 38—40, 87,537 И 2) 450—50038—40 306 20—24 

p at 20 17—22 [2,518 из 38—40] 87,5 32 
И 5 34—36] 68,5| 32 

Pot gg ГН |5 88—40] 87,5 34,5. 

a2 81 244 2,555 11 |5 900—950 103 (32 

7 oe a 2 5 850—900 38| 87,5 29,5 

НИ 25 Of 5 '900—950 10$ 34,5 bt 
24 pig 244 sag he |— T1 |5 900—950 38—40 103 27,5 
‚| 2 900—950 38—40 103 (25 

О 590—950 38—40 108 34,5, о 
142 143 



Продолжение 

30 

M/4ac 

ион 

скорость, 

250125—30 

145 

8 

eH 

Ч 

MOL 

9) 

450—50038—40] 306 [25—30 

 450—50038—40! 306 

2 400—450,36—38| 250 25—30 

2 320—350/30—32} 191 

2 350—37032—34 191 

2 350—370'32—34, 191!25—30 

полуавтоматической 

2 370—40034—36 

2 

2 

ww 

II 

II 

II 

И 

оп 

wy 

5 

43,5 

Ч 

с 

27,5 

47 

47 

­оди 

Режимы сварки 

м.час 

s| 
‚5 40,5 II 

74,5] 37,5 

68,5! 34,5 

56 32 

скорость, 

81 

3 

автоматической 

a 

ен 

56 

ры 
95 50,5 I 

8‘ 

хот 

'950—1000 37­40! 

460—480 31—33: 

WW 

3 560—570 33—35 

4 680—700 34—36 

4 550—600 32—34 52 

4 550—600 {34—36 81 

5 650—700 34—36 52 43,5 

5 800—850 [36—38 56 

5 850—900 36—38] 68, 

5 850—900 36—38! 62 

3 420—450 

3 

5 

5 

II 

If 

II 

II 

П 

IT 

I 

оп 

5 
ww 
‘| 

wy 
‘Tg 

и размеры WBOB 

ии 
'D 

Параметры подготовки кромок 

© 

a 

И 

Ne] 

со 

wy 
‘© 

m 

© 

гс 

© 

Oo 

12 

14 

Ou 

и 

$9­фу 

89­@ 

« 

go­dy 

4:2 

стык со 
двух кро­ 

на флюсовой 

в 

подушке 

выполняется 

нению сварки 

скоса кромок. 
Шов выполняется ав­ 

томатом под флю­ 
сом 

скосом 
МОК. 
шов 

вручную. 
П—автоматом или по­ 

Эскиз соединения и 

указания по вымол­ 

Сварка в стык без 

Сварка 

луавтоматом 

I 

299 10 
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Эскиз соединения и 

указания по выполне­ 
нию сварки 

Сварка в стык со ско­ 
сом двух кромок с 
Х­образной подготов­ 
KOH 

При полуавтоматиче­ 

ской сварке р—4*" мм 
Оба шва выполняются 

автоматом или полу­ 
автоматом под флюсом 

в; 
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Параметры подготовки кромок и 
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6o* gtt 

60% gt} 
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№ 

по 

и 

wm 

BP 
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850— 
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Режимы 

скорость, 
м/час 

6 
a 
Е 

5 
ыы м so 

8. 
57 32 
68,5 27,5 

62,5 29,5 

68,5 27,5 

68,5 27,5 

81 25 

81 32 
62,5 29,5 
87,5 32 
62,5 29,5 

81 32 
62,5 27,5 
87,5 32 
62,5 27,5 

81 32 
68,5 27,5 
87,5 32 
68,5 27,5 

№ 

по 

и 

ТП 

Iu 
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1и3 
2и4 

1и3 
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2и4 

мм 

Продолжение 

полуавтоматической 

3 скорость, — м/час 

58 
ig 18 os ion Le ао 9 

5 #9 15 
во Е в Е. В 

о oe ЕЕ о 

450— 

450—500/38—40, 

450—500/38—40 
350—400 

450—. 

450—500.38—40; 306118—22 
350—400 

450—500 38—40) 
450—500 
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Условные обозначения 
способов сварки и типов 
швов по ГОСТ 

ММ 28 30 32 36 40 50 60 
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Продолжение 
Режимы сварки 

полуавтоматической 
Р 

автоматической 

HOH 

9 

‘aki 

вн 
скорость, 

м/час 

oy 

HOL ww 
оп 

iN 

м/час 
скорость, 

9 

‘эа&х 

ен 

oy 

MOL ww 
иги 

оп 

wy 

95 29,5 

103 29,5 

95 37,5 

103 25 

103 29,5 

95 29,5 

103 29,5 

103 23 

103 29,5 

95 29,5 

103 27,5 

103 25 

103 25 

и 

Зиб 

103 23 
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№ 

по 

и 

И 

II 

д 

МИ 

п 

Режимы сварки 
автоматической 

скорость, 
ы м/час 
2 я 

я 3 в. 
Е (oS iG 
o Я ® Sos st 

a Ad ses: оз [ИЗ 
mo SmIo°o 5 р 
о — m Ft 15 Oa 

800—850|36—38] 81 32 

850—900]38—40| 87,5 29,5 

ВИ 
900—950 38—40: 103 25 

900—950'38—40 103 29,5 
850—900 38—40, 87,5) 29,5 

900—950 33—40] 103 27,5 
900—950 38—40! 103 25 

900—950 38—40 103 27,5 
850—900 38—40 87,5 29,5 

900—950 38—40 103 27,5 
850—900 38—40! 87,5. 29,5 

900—950 103 27,5 
900—950, 103 25 

900—950:38—40| 103 27,5 
900—950'40—42, 103 27,5 

900—950,38—40 103 27,5 
300—950/40—42; 103 27,5 

900—950|38—40 103 27,5 
900—950/38—40! 103 25 

№ 

по 
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мм 

Продолжение 

полуавтоматической 

№ 

на ток 

ia 

450—500|38—40} 
450—500136—38| 
350—400 38—40! 

450—500:36—38] 
450—500 38—40! 
450—500)36—38| 
450—500.38—40] 

450—500 36—38] 
450—500 38—40! 

450—500 36—38; 
450—500 38—40 

450—500 36—38 
450—500 38—40] 

450—500 36—38 
450—500:38—40 

450—500'38—40 
450—500'38—40 

450—500/36—38 
450—500/38—40 

скорость, 
м/час 

ной 

306 16—20 
306 18—22 
250 16—20 

306 18—22 
306 16—20 

306 18—22 
306 14—18 
306 18—22 
306 18—22 

306 18—22 
306 16—20 

306 18—22 
305 16—20 

306 18—22 
306 16—20 

306 18—22 
305 14—18 

306 18—22 
306 14—18 
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Режимы сварки 

Продолжение 

п 

мм 

№ 

по 

и 

автоматической 

ss о 
а 

os ios д в 
Ко 

В. 2.9 
a mo 
я a Р — m 

900— 

900—950 38—40, 
900—950 38—40) 

900—950 38—40] 
950—1000 40—42! 

900—950 38—40] 
950—1000!140—42! 

900—950 |38—40| 9509—1000 40—42 
900—950 38—40 
950—1000 40—42 

950 

900—950 
950—1000) 40—42! 
900—950 38—40! 
950—1000140—42 

900—950 

скорость, 
м/час 

про­ 

me © Ww 
103 

103 
111 

25 
25 

o 

п 

ММ 

№ 

по 

и 

1 
2—8 

полуавтоматической 

скорость, 
мчав uw 

2 se 
Ф © 

я я ae 
Е 5 688 

Но 98 
Э я =a cd 
a oo be) By 
3s ee 5 So 

з д оч me 22° о 

450—500 36—38 305 18—20 
450—500 38—40 306 15—20 

450—500 38—40] 306 18—22 
450—50038—40| 306 14—18 

450—500 38—40! 306 18—22 
450—500 38—40! 306. 
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скорость, 
о 

iY 

магической 

“ 

авто 

скорость, 
Е 

a 

готовки кромок 

хе 
Boot 

2 Bs 
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Эскиз соединения и указа­ 

ния по выполнению сварки 

Сварка тавровых соединений 
с двумя скосами кромок 

Г шов выполняется вручную; 
П—автоматом или’ полу­ 
автоматом под флюсом 

7 

Сварка угловых соединений 
со скосом кромки. 

T шов выполняется вручную. 
Н автомтом или полуавто­ 

матом под флюсом 

158 

Условные 

способов 
сварки 

и типов 
швов 

по ГОСТ 

Ар­т11 
(автомат. 
сварка) 

с ручной 
подваркой 

и 
Пр­т11 

(полуавто­ мат. сварка)| 
с ручной 28! 

подваркой 

Ар­Уб 
(автомат. 

сварка) 
с ручной 

подваркой 
и 

Пр­Уб 
(полуавто­‘' 

мат. сварка) 
с ручной 

подваркой 

Параметры подготовки кромок 
и размеры швов 

—D Py 

з ray ыы че яз Siels ig) в че 

20 7h 613 
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22 7h 7! 
Pe Гот po 

26 8=1 8 

get 18. 
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4, 288 5) 

hot po 
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18) 25% |8 a 
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wm 
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Режимы сварки 
Продолжение 

автоматической 

S 

MDS 
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№ 
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BP 
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HOH 
и 

скорость, 
м/час 

№ 

по 

и 

103 127,5] 
57 132 

103 127, 5 
87,5'27,5: 
103 27,5 
103 127,5; 
103 127, 5 
87,5'27,51 
103 '25 
87,5 27,5! 
103 :25 

900—950 38—40 
850—900 36—38 
900—950 38—40 
850—900 38—40 
900—950 38—40 
850—900 38—40 
900—950 38—40 103 :25 
850—900 33—40! 87,525 
900—950 38—40! 103 `21,5' 

900—950 38—40! 103 '21'5 
850—900 38—40 87,521,5, 

850—900 36—38 87,5129 5 
850—90036—38 87,5'27,5 
850—900, 38—40 87,5,32 
300­­850'36—38 81 34,5 
850—900 38—40 87,532 

800—850 36—38 81 

850—900 38—0 87,5 

800—850'36— 38| 81 

850—900'38—40 87,5 

800—850;36—38, 81 

w 
NO 

NO 

м 

0 

ell 
SD 
eed 

на 
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87,5 21,5 2, Sk 4 

2, 3, 4. 
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2 скорость, 
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3 ся 

OS fe! 
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iQ 8. 3 » Ss © ‚8 о 195 я x a) я Bs 5 я ша Я 
12 \e [5% ou BS) 2. 
ЕО В a a ЕЯ oO © RE) o 

400—450! 38—40] 
400—450 40—42, 
400—450 38—40! 
800—450140—42: 

400—450140—42 250 

400—45038—40' 250 16—20 
250 

16—20 
16—20 
10—14 
16—20 
16—20 

NY 
NSN 
SN 

ND 

400—450:40—42! 250 

400—450: 38—40! 250 '16—20 
400—450,:40—42' 250 12—16 
400—450'38—40 250 16—20 
400—450140—42! 250 '10—14 
400­—450/38—40! 250 16—20 
400—450 40—42 250 14—18 
400—450'38—40'250 16—20 
400—450'40—42 250 10—14 
400—450 38—40! 250 16—20 

‚10—14 
16—20 
14—18 

400—450 38—40 250 
400—450 40—42! 250 

400—450 38—40 250 22—26 
400—450 38—40] 250 (18—22 

400—450 38—40. 250 22—26 
400—450. 40—42 250 22—26 
400—450 38—40; 250 22—26 
400—450'40—42! 250 '18—22 
400—450 38—40' 250 22—26 

400—450.40—42! 250 22—26 
400—45038—40| 250 22—26 

400—450.40—42! 250 20—24 
ВИ 
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Эскиз соединения и указания 

по выполнению сварки 

Сварка тавровых соединений со 
скосом кромок 

[2 шов выполняется вручную, 
—П— автоматом или полуавтома­ 

том под флюсом 

Сварка тавровых соединений с 
двумя скосами кромок 
Оба шва выполняются автоматом 

или полуавтоматом под флюсом 

160 

Условные 
обозначения 

способов 
сварки 

И типов швов 

по ГОСТ 

АР­т8 
(автомат. свар­ 

ка с ручной 
подваркой) 

и 
ПР­т8 

(полуавтомат. 
сварка с руч­ 

ной подваркой) 

А­т10 
(автомат. 
сварка) 

И 
н­т10 

(полуавтомат. 
сварка) 

Параметры подготовки 
кромок и размеры швов 
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и ной м 

па 
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Га 

мм 

A 

кл 
чел 
mn 
un oo mM N <j Lo 850—900 36 38! 

900—950 38—40 
900—950 38—40 
900—950 38 40 
850 900 36—38 
900—950 38—40. 
850—900 36—38! 
900—950 38—40' 
900—950 38—40 
900—950'38—40' 
850—900:36—38: 900—950'38—40! 
900 950 38—40: 

103 18 
103 25 
87,5 27,5 
103 25°, 
87,521,5 2 
103 21,5. 
103 18 2 
103 25 

2 
2 
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eR 
et 

103 (23 1 
103 118 

S 

У 
на 
на 

S 

PW 
BW 
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Wo 
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81 
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tN 
на 

ye 
CO 
oe 
0 

wn я 

900—950138—40: 103 
800 ­850/36—38! 81 
900­­­950|38—40} 103 
800—850136—38' 81 
900—950'38—40' 103 
850—900'36­­38' 87,5 21,5) 900—950138—40 103. 21,5: 
900—950 38—40! 103 21,5: 
900—950138—40: 103 21,5. 
900—950 38—40; 103 118 ­2, 3,5, 6 
900—950! 38—40 103 25 и 
850—900 36— 38| 87,521,5 2 3,5,6 

iS) an 

MeN 

н­ S 

we 
he 
(49 
ны 
OO 
om 
Wom 
OO 

CHU 

Gr 

pe 

о­ 

Мм 

Продолжение 

полуавтоматической 

2. 
2, Зи 4. 2° 

87,5 21,5 2,3 44,2, 

® CKOPOCTh, 
2 м чис —­ 

on! S os Aas. 
oO ey 

oo 4, 
lo Bi 
55 

я PROS, о Фо. я а 
2 х ром! x 

oe в 
cn tots ‚оо: oo Е ЗР 

400 450 36—38! 250 16—20 
450 38—40; 250 16—20 
450 :40—42: 250 18—22 
450 38—40: 250 16—20 
450 |40—42 250: 16—20 
450 '38­—40° 250 16—20 

400 450 140—42 250 10—14 
400 450 38—40 250 15—20 
400—450 40— 42 250 16—20 
400 450 38—40 250 15—20 
400 450/40—42 250 :12—16 
400 450 '33—40; 256 16—20 
400—450 40—42: 250 14—18 
400—450 38 40: 250 16 ­­20 

400—450 40—42 250 12—16 

400 
400 
400 
400 
400 

400—450 35—38; 250 {22—26 
400—450 35—38, 250 18—22 
400—450 36—38: 250 15—20 
400—450 38 40 250 16—20 
400—450 40—42! 250 18—22 400—450 38—40; 250 :16—20 
400—450 40—42. 250116 20 
400—450 38—40! 250 16—20 
400 450 40—42 250 16—29 
400—450 '38­—40! 250 16 20 
400—450 '40—42! 25014 ­18 
400—450 38—40! 250 16—20 

‚400—450 40—42' 250 (10­14 
400 —450 40—42 250 12—16 
400—450 '40—42 250 10—14 

‚400—450 38—40 250.14 15 
400­450 40—42! 250 12—14 
400—450 38—40! 250 .­20 

400—450 140—421 250. 
400—450 38­—40 250. — 18 
400—450 40—42 250 [10—14 
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Эскиз соединения и 

указания по выполне­ 
нию сварки 

Сварка угловых соеди­ 
нений с двумя скоса­ 
ми одной кромки; 

Г шов выполняется 
вручную, ЦП автома­ 
том или полуавтома­ 
том под флюсом 

Сварка крестовых сое­ 
динений без разделки 
кромок. 

Все швы выполняются 
автоматом или полу­ 
автоматом под флюсом 

J 
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Параметры подготовки кромок и 
размеры швов 

[2 ОЕ 
gS 

320 ond 
geet Ft — 

2328) wt Lt й a за 2 iS (532.8 Е 8 UF 
58 pO js Psp яя 

an т 22 72} 20=3 3%? 
Пр­У8  (полуав­ 24 ql 20=3 3=2 
томат. 1 4 49 сварка) 26 8 1257. 4™ 
о ВИ 

28 8 254. 4=? 
30 1077 30%! 5*? 
32 10%!) 3074 5=2 

a 36 12711 got*) 5 

40 1211. 401% 5%? 

Sia ‘Kater Tono­ 
“шва  P>KeHHe в}  прост­ 

|ранстве 
И 
о В лодоч­ 

10 6­2 ВЕ an в тавр 
Гоа В лодоч­ 

12 16 07?! 6 ку 
'в тавр 

7 LOY­ 18­­­40i072| ар 
KY 
iB ТаВр 

it в лодоч­ 
40 ‚ку 

в тавр 

Режимы сварки 
Продолжение 

11* 

автоматической полуавтоматической 

6 ы скорость, ы скорость, я — м/час ­— a fac 
я ы Ls 
2 о Ш Е о в 

а 62 а Bs 
2 9 2 2.188). (fs) 2 18. 8 о зв о ы я ® oa 

Pog £8 Es tle, 2 le 2 23 Gl 2 
or S ны Ss g ие ao By a Aas BY 2 е 3 za 82| 5 2 Be So (Ея 88 © 

1 5 850—900. 38—40'95 ‘32 1 2 400—450138—40 440] 22—26 
2 5 800—850 36— 3874,5 32 ‚2 2 400—45040—42 440 22—26 
1 5 850—900 38—40'95 22 ‚5 1 2 400—450 38—40, 440.18—22 
2 5. 800—­850'36— 38:95 2 2 400—450. 40—42: 440] 18—22 
1 5 850—900 38— 40 95 30,51 1 2 400—450/38—40 44016—20 
2u 3 15 800—850 36—38/95 29 23 2 400—450'40—42 440 18—22 1 15 850—900'38—40'95 29 1 2: 400—450 38—40! 440'18—22 
2и3 |5 800— 850/36—38 95 27 243 2 400—450 40—42' 440,16—20 
1и2 5 850—900/38—4095 129,5 1 2, 440|20—24 
Зи4 5 800—85036—38.95 32 23,4 2 440/20—24 1Ти2 |151 850—90038—40'95 '29,5) 1 2 400—450 440.16—20 
3.44 5 800—850 36—38 95 27.5; ‚5. 2, 3,4, 2 400—450, 40­42, 440, 1822 
1и2 5 в00— 950'38—40 103 '25 1 2 400—45038—40' 440.16—20 
Зи4 5, 850—900 36—38:95 23 2,3,4,5 2 400—45040—42 44020—24 1,2,3 5 900—950 38—40.103 25 1 12 ‚400—450 38—40! 440 16—20 
4,5 5 850—900 36—38:95 93 2­6 (2 400—450 40—42' 440,18—22 
1,2,3,4 5 900—950 38—40 116 23 1 12 400—450 38—40 440 16—20 5,6 15, 850—900138—40 95 23 27 2 400—450;40—42, 440 16—20 

po 

1 3 1 2 260— 

1 4 500—. 34/103 1 2 260—: 
1 5 36/57 1 2 350—400/38—40 36 

1 4 500—. 34/103 ‚5 1 2 350—400/34—48} 36 
1 15 1 2 450—. 

1 4 450—500132—34!95 |25 1 2 400—450134—38| 250|18—24 
1 5 750—800 36—38 68, 5,18 1 2 400—450 36—40: 250.18—22 

2 5 700—750 3335/52, 544 2 ‚2 35040034381 25012630 
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Конструктивные элементы 
подготовки кромок 

Условные обо­ Поло­ 
Эскиз соединения ‘и значения сло­ жение 

указания по выполне­ собов сварки 
№ в про­ 

нию сварки и типов щвов мм а мм странстве 
ми мм Е 

по ГОСТ я 
oj 
Ss 
2 

Сварка тавровых соеди­ А­Т4 (автомат. 
нений без скоса кромок сварка) 
сплошными или преры­ 
вистыми, одно или  П­Т4 (полуав­ 3 0108 3  — 8 в полочку 
двухсторонними швами томат. сварка) в тавр 

сплошным швом, 

П­Т5 (полуав­ aus оз 4 

томат. сварка пре­ 
3 рывистым  цеп­ 

ным щвом) 

И 

Оба wea выполняются А­Т1 (автомат. 6—9 otis); 4 5 в полочку 
автоматом или полуав­ сварка) в тавр 
томатом под флюсом 

П­Т (полуав­ 10 0+2 4 6 B полочку 
томат. сварка в тавр 

$5 сплошным щвом) rc к ы П­Т2 (то же, пре­ 12—16 0+2 5 в полочку 
рывистым щах­ в тавр 
матным швом) 

П­ТЗ (то же, пре­ 18—40 0+2 6 (8 B полочку 
рывистым цеп­ в тавр 
ным швом) 
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Продолжение 
сварки Режимы 

полуавтоматической 
автоматической 

за 
ee 

ae 

os 

8 
qi 

23 
© 

matteo 

аа 
41 

11 

i 

1 

5 
8 

2 
5 

я 

88 

88 

ag 

ee 3 

ая 

№9 
13 

BB 

$8 

о 

о 

ii 

FF 

1 

вн 

RB 

RA 

за 

as 

я За 

Se 

Zs 

83 

38s т 
т 

Q ey 

© 
x 

88 

я 
аа 

На 

88 

жи 

— 

© 
bom 

wy 
Ww 

w 

a 
os 

Be 

зы 
g 
р 

1 
ip 

оз 5х 

w 

в 

5 

88 

23 

538 

зв 

nN 

N 

in 

ff 

RS 

77 

ah 
ен 

88 

ae 

8 

as 

я Е z 

58 

эВ 

еВ 

ВВ 

вт 

od 

gg 

ag 

а о 

MM 

5 

38 

88 

85 

ЕЕ 

ww 

м 

© 

ю 

io 
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Продолжение 
у Режимы сварки 

Примечание. Для соединения А—Т1, A­T4, П—Т1, П­Т2, N—T3, N—T4, П­Т5, Ap—Tl и 
Пр—1 катет шва увеличивается на величину зазора. 
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Конструктивные элементы 
подготовки кромок автоматической полуавтоматической 

д а 
Условные обо­ Поло­ скорость скорость, 

Эскиз соединения и значения сло­ жение ‚5 5 i, м/час 3 5 м/час 
5 BR =e 6s 3 

указания по выполне собов сварки 
Kanu ke в про­ 3 ея сварочный S| og го 8.2 сварочный 5 

нию сварки и типов швов 5$, им а, мм 
ин им 3 странстве 5 Fs} rea Е a 5 ток a Е В Е 

по ГОСТ я 2: ES se] ow 2 ee! x? Om ao log pew Fa Фо Ro FEE ы 
2 Bi 28 (EB ESS 2 33 ЕЕ 388 BE ЧЕРИ ВЕНЕВ ВЕНЕ 

Сварка тавровых соедине­ Ар­Т1 (автомат. 3 ot 1,5 3 3 115 750—800 36—38 68,5 18 1 2 400—450 36—40 250 18—22 

ний без скоса кромок сварка с ручной 5 700—750 33—35 52,5 44 12 350—400 30—32 250 26—30 
подваркой) 4­5 0115 4 3 — 10 водочку 

I шов выполняется вруч­ Пр­1 (полуав­ 
в тавр 

Гб 0214 4 ную; томат. сварка с! 6—9 
ручной подвар­! 
кой) 10 0+2 4 5 I 5 Г 850­900 38—40 87,5 15 2 2 400—450 34­38 250 14­18 

И—автоматом или полу­ 12—14 0+3 5 5 12 в полочку 
2 5 700—750 [а 35 62,5 34 2 2 300—350 32—34 191 11­15 

автоматом под флюсом в тавр 
16—20 0+3 6 6 

И И И 
oa 

о 
о 

О 
Сварка соединений вна­ A­HI (asromar,; 1—5 ot! 14 в полочку 1 5 850­900 |38—40 87,5 15 2 2 350—400 34— 250 18—22 

хлестну сплошными сварка) в тавр ‚ 2 5 700—754 33—35 62,5 26 2 2 320—360 32­34 91 11­15 
швами. Сварка вымол­ 
няется автоматом или П­Н1 (полуав­ 
полуавтоматом под томат. сварка) 6—10 0+2 ‚< sj 16 в полочку 
флюсом в тавр 2 5 800—850 ‘38—40 81 21,5] 2 2 450—500 38­42 306 — 16­20 

А­Н10 (автомат. ‚3 5 700—750 |38—35 62,5 30 38 2 350—400 34—36 255 14­18 

сварка) 

5­5 
TI­H10 (полуав­ 12—20! o+3 18 в полочку 
томат. сварка) в тавр 3 5 800—850 88—40 81 25 Bo} 2 450—500 38—42 306 18—29 

4) 6 700—750 38—35 62,5 32 4! 2 350—400 34—36 250 16­20 
"os i! И 

Е. 



РЕЖИМЫ ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ В 

Параметры подготовки и размеры швов 

Эскиз соединения и указания по выпол­ 
нению сварки 5, мм Р, MM hy, мм р, мм 

Сварка в стык без скоса кромок 4 1,50,5 6=2 

5 1,5=1 gt? 

4 6 1,5=1 10=2 

7° 1,5#! 12+? 

8 1,5=1 14+? 
9 gil 15+? 

10 Qe! 15+? 

Сварка в стык со скосом кромок 12 51 2=1 12+? 

14 51 3+1 16=2 
wee 16 5+1 лбе 

18 51 3+1 20=2 

20 51 3+! 20+? 

22 5+1 31 24%? 

24 5! 3#! 24+? 

Сварка в стык со скосом кромок 16 51 22! 11+? 
с Х­образной разделкой 

в 5ы gel 12#2 

20 5+1 2+! 14+? 

22 5+1 341 14+? 

24 5+} 3+1 16+? 
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УГЛЕКИСЛОМ ГАЗЕ СТЫКОВЫХ ШВОВ 

количество слоев 

Режимы сварки 

скорость 
диаметр сварочный напряже­ подачи про­ ты верхних ник ток Га ayre, в час 

1,6 1 1 220—240 25—27 220—240 

1,6 1 1 280—300 28—30 300—320 

2 1 1 300—320 — 30—32 240—260 

2 1 1 3030 3032 240—260 

2 1 1 340—360 30—32 280—300 

2 1 1 340—360 30—32 280—300 

2 1 1 390—410 32—34 300—320 
i 

2 240—250 
2 1 440—450 34—36 

2 240—250 

2 
3—2 1 430—450 34—36 360—380 

2 

2 

2 3—4 1 430—450 34—36 360—380 

2 

В 
2 ПРИ 

2 1 430—450 34—36 360—380 
2 

2 3—4 1 430—450 34—36 360—380 

Примечание 

Расход газа 
1100—1300 2/4; 
расстояние от 
сопла горелки 
до изделия не 
более 25 мм 
вылет элек­ 
трода 
15—30 ми 
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РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА ЭЛЕКТРОДАМИ ТИПОВ 

Условные Параметры подготовки кромок и 

Эскиз соединения и указания обозначения размеры швов 

по выполнению сварки nomen и aa 
ГОСТ мам а мм в мм № им Soy 

Сварка в нижнем положении, для C2 0,5 
сварки на вертикальной плоскости Стыковые 11,0 git 0­2: 
силу тока следует уменьшить на| ABYXCTOPOH­ 5 ние без ско­ +0, 

6 са кромок 4 15­10; 8+4 0­3 
Га +0,5 

5 15­50 914! 048. 
+1,5 

6—8 g­1,0) 954, 0+3. 
1 

Сварка горизонтальных швов на вер­ С5 3—5 $+12 0+3 151,0 
тикальной плоскости Стыковые +3 

двухсторон­ 6 5+12 07 

м т ние со ско­ 
“ve сом одной +1,0 

S 
Р 

кромки 8—10 $­+14 0+4 2—2,0 

14 ­1,0 

12—16! 5416 o+4 22,0 
N 
1 

18­26; S+19 o+4 22,0 

Сварка в нижнем положении: для С8 5+ 0+3 11,0 
сварки на вертикальной плоскости Стыковые 
применять электроды меньшего диа­ — двухсторон­ 6—8 S4il 0+3 11,0 
метра: силу тока уменьшить на ние со ско­ 

© 

15—20% сом двух 
4 +10 кромок ot —2,0 

64°: 56 
р 10—14 $­+13 0 2 

р 
_Т 410 ‚ 16­0 |541 0+4 272.0) 

+1,0 

I 22­26 $+16 044 22,0 

Сварка горизонтальных швов на верти­ C13 
калькой плоскости 

pr 
Стыковые 12­14 S+4 0+3 

двухсторон­ 
30°. ние с двумя 

й т 16 скосами од­ 
6_ +4 м ной кромки 11 22 $­2 0 

и 

29—32 ot4 

x 134­40 5—2 0+4 
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Режимы сварки 

342, 942A, Э46 и 946A. ПАРАМЕТРЫ ШВОВ И РЕЖИМЫ 

№ шва диаметр Для какого слоя шва приведен 
по эскизу электрода, сварочный ток Г, а режим сварки 

I­II 4 140—180 

1­П 5 145—200 

I­ll 5 180—230 

п 6 250—300 

1—П 4 130—160 

I—II 4 130—160 

4 130—160 первого 
U 5 160—200 остальных 

5 160—200 

I 4 130—160 первого 
И 5 160—200 остальных 

6 250—300 

1 4 130—160 первого 
II 5 160—200 остальных 

6 250—300 

III 4 140—180 
IL­l 5 180—230 

I 4—5 150—200 neproro 
5 180—230 остальных 

Il 6 250—300 

I 4—5 150—200 первого 
5—6 200—300 остальных 

II 5 180—230 

I 4—5 150—200 первого 
5—6 200—300 остальных 

и 5 180—230 

И 
4 130—160 первого 
5 160—200 остальных 

И 
4 130—160 первого 
5 160—200 остальных 

4 130—160 первого 
I­II 5 160—200 остальных 

I­u 
4 130—160 первого 
5 160—200 остальных 
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Условные обозначе­ Параметры 
и раз 

Эскиз соединения и указания [ния способов р 

по выполнению сварки типов шва по 
ГОСТ 5264—58 в, мм 

Сварка в нижнем положении для С 15 ste 
сварки на вертикальной плос­ двухсто­ 
кости применять электроды  ронние с двумя 
меньшего диаметра и силу — скосами двух кро­ 
тона уменьшить на 15—20 мок ai! и 

60°*5° 1 
р $8 

fo. 

$8 
90°: 5* 1 

5 

Сварка в нижнем положении, У2 2 6=2 для сварки в вертикальной 'Угловые двухсторон­ 
плоскости силу тока умень­ ние впритык без 
шить на 15—20% скосов кромок 34 8=3 

5—6 10­4] 

44=2­8 
ts Ки 8 12** 
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Продолжение 

подготовки кромок Режим сварки 
меры швов Для какого 

слоя шва при­ № шва диамет в р 
сварочный веден режим эски­' электро­! 

A, MM Se, MM Ky MM зу да, ми ТОК i, a сварки 

0+3 1 П 4—5 150—200 — первого 

5 180—230 остальных 

0+4 I—II 4—5 150—200 первого 

5—6 200—300 остальных 

ott 1­П 45 — 150­200 — первого 

5—6 200—300 остальных 

0+5 ГИ 4—5 150—200 первого 

5—6 200—300 остальных 

0+5 I—II 4—5 150—200 первого 

5—6 200—300 остальных 

0+15 I 3 120—140 

0+? 4 140—180 

3 oF 1 5 180—230 

2 0+2 I 5 180—230 
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Эскиз соединения и указания 
по выполнению плана 

Параметры 

Сварка на вертикальной плоско­ 
сти преимущественно в гори­ 
зонтальном положении, для 
сварки в нижнем положении; 
силу тока увеличить на20—25% 
и применять электроды боль­ 
шего диаметра 

40% 5s 
a 

IL 
рый ть 

п­ J 

a.) “FP i 12­80 
St ot 

Сварка в нижнем положении, 
для сварки на вертикальной 
плоскости; силу тока умень­ 
шить на 15—20 

1 on 6 У а 
uf в. 

Seed 26 
if К=3 
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Условные обозначе­ 
‘ния способов сварки и раз 

типов шва 
ГОСТ 5264—5717 мм в, MMB, мм 

Уб 46) St двухсторон­ 
ние впритык со 18 скосом одной кром­| 8—10) ST’? 
KH 

12—16 $18} 

18—26| $+18 

v8 12—16 S­­4 S42 
Угловые двухсторон­| 

ние впритык C, 
двумя скосами O­ 
ной кромки к S42 5 

26—34 5—2 

36—40! s—2 s—4 

42—60| S—3 S—5 

ОИ 
bw y9 12—14'$­­12. 

'Угловые двухсторон­ 
ние впритык со 
скосами двух Кро­ 

14 МОК 



Режим сварки подготовка кромок Для какого меры BIBOB № шва диаметр „ слоя шва. при­ 
по эски­ сварочный веден режим 

п, мм So мм Ку ММ, зу да, мм ТОК I, 4 сварки 

os 1 I 4 130—160 

41 4 130—160 первого 

ot? 2­2 I 5 150—200 остальных 

41 4 130—160 первого 
0+4 2—2 Г. 5 160­200 остальных 

gg 4­5 140—200 первого 

0+* 27 [И 56 200—300 — остальных 

fo, 
ot 33 [п 4 130—160 первого 

5—6 200—300 остальных 

boot! 43 ри 4, 130—160 первого 
5—6 200­300 остальных 

0+5 543 pn 4 130—160 первого 
"56 200—300 остальных 

05 6=8 ГИ 4 130­160 первого 
5—6 200—300 остальных 

05 68 ИЕ 4 180­160 первого 
5—6 200—300 остальных 

о Ш, 45 140—200 первого 

5—6 200—300 остальных 

Ill 45 140­200 первого 
5—6 200—300 остальных 

Et! 4­5 140—200 первого 
5—6 200­300 остальных 
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Параметры под Условные обозначе­ н разме 
Эскиз соединения и указания ния способов свар­ 

по выполнению сварки ки швов по К ГОСТ 5264­58 МИН? |1, мм 

Сварка в нижнем положении, Т1 Т4 2—4 3 otis 
для сварки в вертикальном  TaBpoBble двухсто­ 
положении применять элект­ ронике и односто­|— 5 4 otis 
роды меньшего диаметра и CH­ ронние без скоса 
лу тока уменьшить на 15—20% кромок +3 

5 Ail 6 4 {0 
внахлестку двухсто­ 

2, ронние без скоса 8 5 0+3 кромок 

10 68 03 
S25 

12—30] 6—8 0** 

32—60 0** 
Lo2ses) 
к, Se? 

Сварка в нижнем положении, для T8 4­6, 
сварки в вертикальном пото­ Тавровые двухсто­; 
лочном положениях силу тока ронние с одним! 
уменьшить на 15—20% скосом одной! 810] 

кромки о |9 
iad 

Га 12—16 — 

Poot 
18—26) 

° 

5 T10 

$25 Тавровые 
ронние с 
скосами 

° кромки 34 
36—46, 

148— 

Примечания. 1. При сварке электродами типов 950, Э50А и 955 
2. Показатели сварочного тока являются обобщеннымии уточняются 
3. Для соединений Т1—Т4 катет шва увеличивается на величину зазора. 
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готовки кромок 
ры швов 

мм 

$­­9 3=8 

S411) 3=3 

$­­13| 4+3 

$16} 5=3 

$2 3­3 
523 

5—2 6=3 
S—3 9=3 
S—4 11=3 
S—5 13=3 

катет 
шва, мм 

3 

4 

Режимы сварки 

да, мм 

Продолжение 

сварочный 
ток ра 

4 110—140 

3­4 

№ шва 
по эс­ 
кизу 

1 

I 

I 

I 

I—II 

I—II 

I—II 

I—II 

I—II 

I—II 

PP 

130—180 

150—220 

150—220 

150—220 

180—230 

140— 180 

140—180 
170—220 

140—180 
170—220 

140—180 
170—220 

140—180 
170—220 
140—180 
170—220 
140—180 
250—300 
140—180 
250—300 
140—180 
250—300 
140—180 
250—300 

силу тока следует устанавливать по верхнему пределу. 
по марке электродов согласно паспортным данным. 

Для какого 
слоя шва 
приведен 
режим 
сварки 

первого 

остальных 

первого 
остальных 

первого 
остальных 

первого 
остальных 

первого 
остальных 
первого 
остальных 
первого 
остальных 
первого 
остальных 
первого 
остальных 
первого 
остальных 
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РЕЖИМЫ ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ 

п Режимы араметры подготовки, 

Эскиз соединения и указа­ кромок и размеры lave а я р! Фо 
ния по выполнению сварки к la 29 Е Ея 

МИН» мии? ose 
ми мм ЕЯ x; 28 

1,6. 1 
Сварка тавровых соединений 4—6 10+" 414, 20 1 

без скоса кромок в полочку 
или в угол; оба шва вымол­ 2 няются полуавтоматом 7—8 ot 4 4 2 1 

9—10 012 5 5 2 1 
Г. a ‚7 ” 12—10 0+2 5 5 2 2 

16—18 07? 6 62 3 

20 077, 6 6 2 3 

И Сварка тавровых соединений с 8 4 5+ 2 
односторонней разделкой шва; 10 |4 5+1 9 

3 
00a шва выполняются полуав­ 
томатом +1 12 5 5 2 

3 41. 3—4 
14 516102 

A —­ 16 5 6tt 2 
18 6 ot! 2 

“5 

a7 los 
о 20 6) 7) 2 

22 617 2 5 
rE 24 6 71 2 

Сварка тавровых соединений с 12 4+1 2 
двухсторонней разделкой шва; 14 4+1 2 

3 
оба шва выполняются полуав­ 
томатом 1 16 5t 2 

41 3—4 
18 5 2 

5 

20 6th) 2 4 
22 6+1 2 
24 6*1 2 45 
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В УГЛЕКИСЛОМ ГАЗЕ УГЛОВЫХ ШВОВ 

сварки в полочку Режимы сварки в угол 
о те ae ВЕ Е 

25 a2. 8589.22 22 83 ЕЁ, 8282 В 
ВЕ Бр Рева |383] 58| 28 ЗЕ 2585) SF 
82 оЕЕ& RES) eo Oe BRL Saas 

1,6 1 300 32030 ­32| 320­340! 
340 36030 32! 340­360 2 1 360 38031 33) 290­­310! 

`16 1 330­350130—32| 340 360! 
430 4503435 280­300 2,0 1 380—420/32 —34 320.­­350 
430—45034 ­36] 360 ­380' 2 2 380 42032 34' 320 ­350] 
430 —450|34—36, 360­­380] 2 3 380 ­42032 ­34) 320—350 

430—450/34—361 360 380] 2 5 3804203234: 320­350] 
430 ­450'34 ­36 360—380: 2 6 380 ­420 32—34! 320 ­350! 

Расход газа 
1100 1300 

ние oF со. 
2 пла горел­ 

340 450/34 —36! 360 380 3 38042032 —34, 320—350, ки не более 
21| 25 ми: вы­ 

лет элект­ 
2 

рода 15—30 

340 45034 36 360 380 
5 

3 380. 42032—34 320—350 
“”" 

2 5 

340­ 45034 ­36 360 380 5 380 42032—34 320—350 

2 
340 450134—36 360 380 2 380 420)32 34) 320—350 

2 
NY 

430—450 34—46 360—380 © 3  380—43032—34 320—350 

4 3804203234 320—350 430—450'34—36 360—380 

430—450:34—36| 360—380] 
380­­­420/32—34' 320—350) 

430—450:35—36' 360—380) 
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РЕЖИМЫ ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКОЙ СВАРКИ 
ПОРОШКОВОЙ ПРОВОЛОКОЙ 

iCKOPOCTb Соответствие 
Марка РЕ Положение шва „. zo подачи механических 
прово­ 32 Ток, a проволо­ свойств rpedo­ 

локи BB в пространстве ЕЯ ки мас Адам tana 
ПП­АН2. 3 Нижнее 360 27 172 Э50А 

ПП­АН2 1,6 Вертикальное ‚200 21 283 350A 

ПП­АНЗ!З Пн. 360—560!24—31, 950A 
ПП­АНЗ 2,8! Нижнее и 290—500123—30; 350A 
ПИ­АНЗ 2,5| наклонное 240—400:22—27 550A 

ппадск 3 300—33023—76 137 Э46 
ПИЩСК; 2,5 Нижнее 280—300 23—25: 137 Э46 
ПП­ДСК 2,1]; 240—280:23—25 215 946 

ПП­ДСК 1,8 Вертикальное (140—170 23—26; 137—172 346 
ПИ­ДСК: 1,8 Горизонтальное  200­—­240:23—26' 112—215 346 

на вертикаль­ 
ной плоскости’ 

РЕЖИМЫ ЭЛЕКТРОШЛАКОВОЙ СВАРКИ СТЫКОВЫХ ШВОВ 
ПРОВОЛОКОЙ ДИАМЕТРОМ 3 ми 

Толщина листов, им 
По ТИ, 40 60 80 100 120 16 

Расчетные за­ 18 
зоры, им 

Сварочные 3a­ 20+? 20+? 20=3 2283 9428 24=3 
зоры, мм 

500— 606! 600— 650; 600—650] 650—750] 650—750! 700—860 Сварочный 
ток, а 

40—42. 42—44! 42­44: 50—55: 52—57; 55—60 
на дуге, в 

Количество 
электродов, 
шт. Скорость noe 
дачи прово­, 
локи, м/ч 

Скорость вер­; 2,1 
тикального 
перемеще­ 
ния, м/ч 

Средняя ско­|! 2,0 

Напряжение 

1) 2 ВОИ ЗОВИ 1 

3% 350 350 401 300 

1,8 

18. 14 48 43 1,3 
рость свар­ 
ки, м/и 
Примечание. Зазор между свариваемыми элементами следует 

увеличивать сверху на 1—3 мм на каждый метр длины стыка. 
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ot 

666 ПЕРЕЧЕНЬ 

Наименование приспособлений № выпуска или проекта 

1. Обработка 

1 Усовершенствованный стол для раз­ 1026 ПСК 
метки шаблонов 

2 Гибкий шаблон для наметки кри­ 1026 ПСК 
вых 

3 Приспособление для наметки угол­ 1370 ПСК 
KOB 

4 Механизированный стеллаж для 1453 ПСК 
листоправильных вальцов 

5 Стол к листоправильным вальцам 388—3 
ПСК 

5 
Лист 4, выпуск 8 Челябин­ 

ского фил. Промсталь­ 
конструкции 

То же лист 5 

6 Механизированный стол для угло­ 
правильных вальцов 

7 То же 

8  Механизированный стол к угловым To же, листы би 8 
ножницам с пневматическим при­ 
ЖИМОМ 

Здесь и далее Проектстальконструкция. 

приспосолений, рекомендуемых при изготовлении стальных конструкций 

ПРИЛОЖЕНИЕ 3 

Организация, разработавшая и 
выпустившая проект 

Разработан Днепропетровским заводом 
металлоконструкций uM. Бабушкина, 
чертежи выпущены ПСК*) 

То же 

Разработано Кузнецким заводом метал­ 
локонструкций, чертежи выпущены ПСК 

Конструкция и чертежи разработаны ПСК 

же 

Конструкции и чертежи разработаны 
Ждановским заводом металлоконструк­ 
ций 

Конструкции и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны 
Ждановским заводом металлоконструк­ 
ций 



cSt 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 
18 

19 

Наименование приспособлений 

Магнитный упор к угловым нож­ 
ницам 

Упор к угловым ножницами 

Упор к гильотинным ножницам 

Тележка для роспуска листовой 
стали 

Механизированный стол K гильо­ 
тинным ножницам 

Механизированная тележка для 
подачи листовой стали K гильо­ 
тинным ножницам при роспуске 

Приспособление к столу гильотин­ 
ных ножниц для подачи листов 

Стол из дисковых тележек к гильо­ 
тинным ножницам 

Стол для кислородной резки 
Универсальное лекало для криво­ 

линейной резки секатором 

Гибкий шаблон для прямолинейной 
кислородной резки 

№ выпуска или проекта 

То же, лист 7 

1202—1 ПСК 

1355 ПСК 

1406 ПСК 

1075 ПСК 

Листы 10и 11, выпуск 8 
Челябинского фил. 
стальконструкции 

о же, лист 12 

1375 ПСК 

1135 ПСК 
1596 ПСК 

1628 ПСК 

Продолжение 

Организация, разработавшая и 
выпустившая проект 

Конструкция и чертежи разработаны 
Н.­Тагильским заводом металлоконст­ 
рукций 

Конструкция разработана Кузнецким за­ 
водом металлоконструкций, чертежи 
выпущены ПСК 

Конструкция разработана на Кузнецком 
заводе металлоконструкций, чертежи 
выпущены ПСК 

То же 

Разработаны ПСК” 

Конструкция и чертежи разработаны 
нецким заводом 

Конструкция и чертежи разработаны 
`Ждановским заводом металлоконструк­ 

ций 
Конструкция и чертежи разработаны ПСК 

Чертежи разработаны ПСК 
Конструкция разработана Днепропетров­ 

ским взводом металлоконструкций, чер­ 
тежи выпущены ПСК 

Тоже 



#61 

$81 

Наименование приспособлений 

Автомат для фасонной резки труб 

Подъемный стол к дыропробивно­ 
му прессу 

Копировальная линейка для про­ 
колки отверстий 

Тележка к дыропробивному прессу 
Стенд для сверления листов 

Приспособления для пакетирова­ 
ния листов 

Приспособление для гибки уголков 

Бочка и постель для вальцовки ле­ 
пестков купола воздухонагрева­ 
телей 

Механизированный прижим к тор­ 
цефрезерной машине 

Прижимное устройство к торце­ 
фрезерной машине 

Стеллаж к торцефрезерной машине 

№ выпуска или проекта 

260 Кузнецкого 3a­ 

вода металлоконструк­ 
ций 

9, выпуск 8 Челябин­ 
ского фил. Промсталь­ 
конструкции 

То же, лист 13 

1364 TICK 
15, выпуск 8 Челя­ 

бинского фил. Пром­ 
стальконструкции 

То же, лист 16 

же, лист 19 

же, лист 20 

То же, лист 21 

То же, лист 22 

1371 ПСК 

Продолжение 

Организация, разработавшая и 
выпустившая проект 

Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны 
Н.­Тагильским заводом металлоконст­ 
рукций 

Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкций 

То же 
Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 

нецким заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Че­ 
лябинским заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкция 

Конструкция и чертежи разработгны Че­ 
лябинским заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны 
Н.­Тагильским заводом металлоконст­ 
рукций 

Конструкция разработана Кузнецким за­ 
водом металлоконструкций, чертежи 
выпущены ПСК 



УТ. 
п/п 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

Наименование приспособлений 

ЛС для определения пер­ 
пендикулярности торцов колонн 
к их осям 

П. Сборка, сварка 

Механизированный стенд для сты­ 
ковки и резки листовых деталей 

Стенд для предварительного сты­ 
кования, сварки поперечных сты­ 
ков и кантовки листовых дета­ 
лей; механизированная флюсовая 
подушка 

Кондуктор для сборки элементов 
двутаврового сечения с высотой 
стенки от 750 до 3000 им 

То же, с высотой стенки от 460 до 
2250 мм 

Кондуктор для сборки и сверления 
клепаных конструкций, состоя­ 
щих из деталей без отверстий 

Стенд с механическим приводом 
для сборки труб 

Кантователь для сборки труб раз: 
ных диаметров 

№ выпуска или проекта 

1405 ПСК 

Лист 3, выпуск 8 Челябин­ 
ского фил. Промсталь­ 
конструкции 

То же, лист 7, выпуск 6 

1171 TICK 

1509 TICK 

Лист 5, выпуск 6 Челябин­ 
ского фил. Промсталь­ 
конструкции 

7073P­06­01 ПСК 

Лист 29, выпуск 8 Челя­ 
бинского фил. Пром­ 
стальконструкции 

Продолжёниё 

Организация, разработавшая и 
выпустившая проект 

Конструкция и чертежи разработаны ПСК 

Чертежи и конструкция разработаны Ор­ 
ским заводом металлоконструкций 

Конструкция и 
Н.­Тагильским 
рукций 

чертежи 
заводом 

разработаны 
металлоконст­ 

Конструкция разработана Челябинским за­ 
водом металлоконструкций, чертежи 
выпущены ПСК 

Конструкция разработана Кузнецким за­ 
водом металлоконструкций, чертежи 
выпущены ПСК 

Конструкция и чертежи разработаны Че­ 
лябинским заводом металлоконструкций 

Конструкция разработана Кузнецким за­ 
водом металлоконструкций, чертежи 
выпущены ПСК 

Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкций 



Set 

Ne 

n/t 

Ра 
40 

41 

42 

43 

44 

45 

46 

47 

48 

Наименование приспособлений 

Стенд для сборки газгольдеров и 
цилиндрических конструкций диа­ 
метром от 1600 до 3250 мм 

Кантователь для сварки и оформ­ 
ления элементов двутаврового 
сечения 

Кондукторы для опор ЛЭП 

Кондукторы для сборки поясов H 
решетки радиобашен высотой 65, 
87,5 и 110 им 

Кондуктор для сборки элементов 
поясов радиобашен и мачт 

Объемный кондуктор для сборки 
секций трехгранных радиомачт 

Приспособления для установки кон­ 
струкций в положение „в полоч­ 
ку“ 

Переносные стойки для установки 
конструкций в положение „в по­ 
лочку" 

Механизированный стенд для авто­ 
матической сварки цилиндриче­ 
ских конструкций 

Сварочный стенд­кантователь для 
сварки цилиндрических конст­ 
рукций 

№ выпуска или проекта 

15, выпуск 6 Челя­ 
бинского фил. Пром­ 
стальконструкций 

1139 ПСК 

Лист 9, 10, 11, выпуск 6 
Челябинского фил. 
стальконструкции 

То же, листы 12 и 13 

То же, лист 34, выпуск 8 

То же, лист 32 

То же, лист 8, выпуск 6 

1374 ПСК 

1077 ПСК 

Лист 18, выпуск 6 Челя­ 
бинского фил. Пром­ 
стальконструкции 

Продолжение 

Организация, разработавшая и 

выпустившая проект 

Чертежи разработаны Днепропетровским 
заводом металлоконструкций им. Ба­ 
бушкина 

Конструкция и чертежи разработаны ПСК 

Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Че­ 
лябинским заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Но­ 
восибирским заводом металлоконструк­ 
ций 

Конструкция и чертежи разработаны Че­ 
лябинским заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкций 

То же 

Конструкция и чертежи разработаны ПСК 

Конструкция и чертежи разработаны Дне­ 
пропетровским заводом металлоконст­ 
рукций им. Бабушкина 



981 

п] 

50 

51 

52 

53 

54 

55 

56 

57 

53 

Наименование приспособлений 

Кантователи и рабочая откидная 
площадка для сварки сфериче­ 
ских днищ газгольдеров 

Стенд для сварки фасонных частей 
труб 

Кантователь для сварки трехгран­ 
ных радиомачт 

Флюсовая подушка для сварки коль­ 
цевых швов трубы 

То же 

Флюсовая подушка для сварки коль­ 
цевых и продольных швов 

Установка для подвески подающе­ 
го механизма полуавтомата 

Установка для полуавтоматической 
и газоэлектрической сварки 

Универсальная сварочная установ­ 
ка полуавтоматической сварки 

Стенд для электрошлаковой сварки 
скорлуп кожуха доменной печи 

№ выпуска или проекта 

То же, листы 19, 20, 21, 
22 

То же, лист 30, выпуск 8 

То же, лист 33 

То же, лист 16, выпуск 6 

То же, лист 17 

1050 ПСК 

23, выпуск 6 Челя­ 
бинского фил. Иром­ 
стальконструкции 

То же, лист 37, выпуск 8 

TO­71 ПСК 

38, выпуск 8 Челя­ 
бинского фил. Пром­ 
сталькоиструкции 

Продолженнё 

Организация, разработавшая и 

выпустившая проект 

Конструкция и чертежи разработаны Дне­ 
пропетровским заводом металлоконст­ 
рукций им. Бабушкина 

Конструкция и чертежи разработаны Че­ 
лябинским заводом металлоконструк­ 
ЦИЙ 

Конструкция ин чертежи разработаны Дне­ 
пропетровским заводом металлоконст­ 
рукций 

Конструкция и чертежи разработаны 
Н.­Тагильским заводом металлоконст­ 
рукций 

Конструкция и чертежи разработаны Куз­ 
нецким заводом металлоконструкций 

Чертежи ПСК 

Конструкция и чертежи разработаны 
Днепропетровским заводом металлокон­ 
струкций 

Конструкция и чертежи 
Промстальконструкцией 

Конструкция и чертежи разработаны ПСК 

разработаны 

Конструкция и чертежи разработаны Че­ 
лябинским заводом металлоконструк­ 
ЦИЙ 
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60 

61 

62 

63 

64 

65 

Наименование приспособлений 

Роликовый стенд для автоматиче­ 
ской сварки резервуаров емко­ 
стью 75, 50, 25 и 10 3 

° кондуктор для сверле­ 
ния групповых монтажных отвер­ 
cTHH 

Поворотный кондуктор для свер­ 
ления отверстий в поясных угол­ 
ках опор ЛЭП 

Машина для правки грибовидно­ 
сти горизонтальных листов свар­ 
ных двутавров 

Станок для правки грибовидности 
полок сварных балок и стол с 
механическим приводом для пе­ 
редвижения балок при правке 
грибовидности полок 

Приспособления для правки грибо­ 
видности полок балок 

Станок для правки грибовидности 
полок 

№ выпуска или проекта 

Объект 742P ПК треста 
Стальмонтаж 

Лист 6, выпуск 6 Челя­ 
бинского фил.  Пром­ 
стальконструкции 

14, выпуск 8 Челя­ 
бинского фил. Пром­ 
стальконструкции 

То же, лист 4, выпуск 6 

То же, листы 23 и 24, вы­ 
пуск 8 

То же, лист 25 

же, лист 26 

Продолжение 

Организация, разработавшая и 

выпустившая проект 

Конструкция и чертежи разработаны ПК 
треста Стальмонтаж 

Конструкция и чертежи разработаны Че­ 
лябинским заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Ку­ 
лебакским заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны 
Н.­Тагильским заводом металлоконст­ 
рукций 

Конструкция и чертежи разработаны Че­ 
лябинским заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Ор­ 
ским заводом металлоконструкций 

Конструкция и чертежи разработаны Ку­ 
лебакским заводом металлоконструкций 



ПРИЛОЖЕНИЕ 4 

СЕРТИФИКАТ НА СТАЛЬНЬ!Е КОНСТРУКЦИИ 

Сертификат № 

° 
на стальные конструкции 

завод стальных конструкции 

Заказ № 

Заказчик 

1. Наименование объекта 

to Вес по чертежам КМД 

Дата начала изготовления 3 

4. Дата конца изготовления 

Ot Организация, выполнившая рабочие чертежи КМ, индекс и № черте­ 

жей 

6. Организация, выполнившая деталировочные чертежи КМД, индекс и 

№ чертежей 

sl Стальные конструкцин изготовлены в соответствии с 

{Указать нормативный документ) 

8. Конструкции изготовлены из сталей марок 

Примененные материалы соответствуют требованиям проекта. 
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9. Для сварки применены: 

а) электроды 

6) сварочная проволока 

в) флюс 

г) защитные газы 

10. Сварщики испытаны согласно 

11. Сварные швы проверены 

Примечания. 1. Сертификаты на сталь, электроды, сварочную 
проволоку, флюс, защитные газы, заклепки, болты, материалы для грун­ 
товки хранятся на заводе (мастерской). 

2. Протоколы испытания электросварщиков хранятся на заводе (ма­ 
стерской). 

Приложение. 1. Схемы общих сборок конструкций 

2. 

3. 

Начальник ОТК 

город 

189 



ТОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

гост 
гост 
ГОСТ 

ГОСТ 

гост 

ГОСТ 

ГОСТ 

гост 
ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

гост 
ГОСТ 
COCT 

ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 
гост 

гост 
190 

380—60+) 

5058—57* 

6713—53 

1050—60* 

9543—60 

4543—61* 

5949—61* 

500—58 

501—58 

535—58 

1577—53 

914—56 

9458—60 

8731—58* 

8126—56 

7920—56 

3241—55* 
7511—58 

7117—62 
8568—57* 

3685—47 
1393—47** 

5681—57* 
82—57* 

103—57* 

ПРИЛОЖЕНИЕ 5 

ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ 

Сталь углеродистая обыкновенного качества. 
Марки и общие технические требования. 

Сталь низколегированная конструкционная. Мар­ 
ки и общие технические требования. 

Сталь углеродистая горячекатаная для мостостро­ 
ения. Технические условия 

Сталь углеродистая качественная конструкцион­ 
ная. Марки и общие технические требования 

Сталь углеродистая обыкновенного качества КОН­ 
вертерная. Марки и технические требования 

Сталь легированная конструкционная. Марки и 
технические требования 

Сталь сортовая коррозионностойкая и жаростой­ 
кая. Технические требования 

Сталь толстолистовая и широкополосная (универ­ 
сальная) низколегированная и углеродистая 
обыкновенного и повышенного качества. Техни­ 
ческие требования 

Сталь тонколистовая, низколегированная и угле­ 
родистая обыкновенного и повышенного каче­ 
ства. Технические требования 

Сталь сортовая низколегированная и углероди­ 
стая обыкновенного и повышенного качества, 
горячекатаная. Технические требования 

Сталь толстолистовая качественная углеродистая 
конструкционная. Технические условия 

Сталь тонколистовая качественная углеродистая 
конструкционная. Технические условия 

Сталь углеродистая толстолистовая и широкопо­ 
лосная термически обработанная. Технические 
требования 

Трубы стальные бесшовные горячекатаные. Общие 
технические требования 

Переплеты стальные для окон промышленных зда­ 
НИЙ 

Переплеты стальные для фонарей промышленных 
зданий 

Стальные канаты. Технические условия 
Сталь для оконных и фонарных переплетов про­ 

мышленных зданий 
Сплавы антифрикционные на цинковой основе 
Сталь листовая рифленая (ромбическая и чече­ 

вичная) 
Сталь листовая волнистая 
Сталь листовая кровельная 

Сталь прокатная толстолистовая. Сортамент. 
Сталь прокатная широкополосная универсальная. 

Сортамент 
Сталь прокатная полосовая. Сортамент 



ГОСТ 
ГОСТ 
ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 
ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 
гост 
ГОСТ 

ГОСТ 
гост 

ГОСТ 

гост 
ГОСТ 

гост 

гост 

гост 

гост 

ГОСТ 

гост 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

8597—57 
2591—57* 
2590—57* 
8510—57 

8509—57 
8240—56* 
6185—52 

8239—56* 
6184—52 

3680—57** 
6183—52 

8732—58* 

4121—62 
3060—55 

3064—55 

3065—55 

3066­­55 

3067—55 

3068—55 

3069—55 

3070—55 

3071—55 

3072—55 

2688—55 

3077—55 

3079—55 

3073—55 

Сталь рулонная горячекатаная. Сортамент 
Сталь горячекатаная квадратная. Сортамент 
Сталь горячекатаная круглая. Сортамент 
Сталь прокатная угловая неравнобокая. Сорта­ 

мент 
Сталь прокатная угловая равнобокая. Сортамент 
Сталь прокатная. Швеллеры. Сортамент 
Сталь прокатная. Швеллеры облегченные. Сорта­ 

мент 
Сталь прокатная. Балки двутавровые. Сортамент 
Сталь прокатная. Балки двутавровые облегчен­ 

ные. Сортамент 
Сталь прокатная тонколистовая. Сортамент 
Сталь прокатная. Балки двутавровые широкопо­ 

лочные. Сортамент 
Трубы стальные бесшовные горячекатаные. Сор­ 

тамент 
Рельсы крановые 
Канаты стальные, канат спиральный типа ТК 

1х%19=19 проволок (прядь 16­12) 
Канаты стальные. Канат спиральный типа ТК 

1><37=37 проволок (прядь 1+6+ 12+ 18) 
Канаты стальные. Канат спиральный типа ТК 

1%61=61 проволока (прядь 1+6­12­+ 18­24) 
Канаты стальные. Канат (трос) типа ЛК­О 

7X7=49 проволок с металлическим сердечни­ 
ком (прядь [­6) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа ТК 
7х 19=133 проволоки с металлическим сердеч­ 
ником (прядь 1+6+ 12) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа TK 
7X37 =259 проволоки с металлическим сердеч­ 
ником (прядь 1+6 12­18) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа ЛК­О 
6X7=42 проволоки с органическим сердечни­ 
ком (прядь 1+6) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа TK 
6х 19=14 проволок с органическим сердечником 
(прядь 1­­6­­12} 

Канаты стальные. Канат (трое) типа ТК 
6X37 =222 проволоки с органическим сердечни­ 
ком (прядь 1 +6­+­12+­18) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа TK 
6ж61=366 проволок с органическим сердечни­ 
ком (прядь 1+6+12+18+4+24) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа ЛК­Р 
619=114 проволок с органическим сердечни­ 
ком (прядь 1+6­+6; 6) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа JIK­O 
619­114 проволок с органическим сердечни­ 
ком (прядь 1+9+9) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа ТЛК­О 
6X37=222 проволоки с органическим сердечни­ 
ком (прядь 1+6 15­15) 

Канаты стальные. Канат (трос) типа TK 
8Ж19=152 проволоки с органическим сердечни­ 
ком (прядь 1+6­ 12) 
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ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

гост 
ГОСТ 

roct 
ГОСТ 

гост 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

гост 
гост 
гост 

гост 
ГОСТ 

COCT 

ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 
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3074—55 

8281—57 

8278—63 
8283—57 

8282—57 

8276­63 

8275—57 

1412—54 
977—58 

{585—57 

1855—55 

2009—55 

8479—57 

7829—55 

7062—54 

1759—62 

7798—62 

7796—62 

7808—62 

7795—62 

7805—62 

7811—62 

7817—62 

6422—52 
2524—62 

5915—62 

Канаты стальные. Канат (трос) типа ТК 
8Ж37=296 проволок с органическим сердечни­ 
ком (прядь 1+6+12­­18) 

Профили гнутые стальные. О­образные неравно­ 
бокие профили. Сортамент 

Сталь холодногнутая. Швеллеры. Сортамент 
Профили гнутые стальные. Корытообразные про­ 

фили. Сортамент 
‘Профили гнутые стальные. С­образные профили. 

Сортамент 
Сталь холодногнутая угловая равнобокая и нерав­ 

нобокая. Сортамент 
Профили гнутые стальные. Фасонные профили. 

Сортамент 
Отливки из серого чугуна 
Отливки из углеродистой стали. Технические тре­ 

бования 
Отливки из антифрикционного чугуна 
Отливки из серого чугуна. Допускаемые отклоне­ 

ния по размерам и весу и припуски на механи­ 
ческую обработку 

Отливки стальные фасонные. Допускаемые откло­ 
нения по размерам н весу и припуски на меха­ 
ническую обработку 

Поковки из конструкционной углеродистой и ле­ 
гированной стали. Классификация и технические 
требования 

Поковки из углеродистой и легированной стали 
изготовляемые свободной ковкой на молотах. 
Припуски и допусди 

Поковки из углеродистой и легированной стали, 
изготовляемые свободной ковкой на прессах. 
Припуски и допуски 

Болты, винты и гайки общего назначения. Техни­ 
ческие требования 

Болты с шестигранной головкой (нормальной точ­ 
ности). Размеры 

Болты с шестигранной уменьшенной головкой 
(нормальной точности). Размеры. 

Вольты с шестигранной уменьшенной головкой 
(повышенной точности). Размеры 

Болты с шестигранной уменьшенной головкой и 
направляющим подголовком (нормальной точ­ 
ности). Размеры 

Болты с шестигранной головкой (повышенной 
точности), Размеры 

Болты с шестигранной уменьшенной головкой н 
направляющим подголовком (повышенной точ­ 
ности). Размеры 

Болты с шестигранной уменьшенной головкой 
для отверстий из­под развертки. Размеры 

Сталь прокатная полосовая для гаек 
Гайки шестигранные с уменьшенным размером 

«под ключ» (повышенной точности). Размеры 
Гайки шестигранные (нормальной точности), Раз­ 

меры 



ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 
ГОСТ 
ГОСТ 
гост 
ГОСТ 
ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

гост 
ГОСТ 

ГОСТ 

roct 

ГОСТ 

гост 
гост 
ГОСТ 
ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

ГОСТ 

гост 
ГОСТ 

ГОСТ 

5916—62 

5931—62 

2526—62 

5927—62 

5929—62 

6960—54 
6967—54* 
6958—54* 
6959—54* 
6402—61 
10450—63 
499—41 

10304—62 

10299—62 

10300—62 

10301—62 

6549—53 

9466—60 

9467—60 

2246—60* 
9087—59 
8050—64 
8713—58* 

5264—58 

7564—64 

7565—55 

2331—43 

2604—44 

7566—55 

Гайки шестигранные низкие (нормальной точно­ 
сти). Размеры 

Гайки шестигранные особо высокие (повышенной 
точности). Размеры 

Гайки шестигранные низкие с уменьшенным раз­ 
мером «под ключ» (повышенной точности). 
Размеры 

Гайки шестигранные (повышенной точности). 
Размеры 

Гайки шестигранные низкие (повышенной точно­ 
сти). Размеры 

Шайбы. Технические условия 
Шайбы черные 
Шайбы черные увеличенные 
Шайбы чистые 
Шайбы пружинные 
Шайбы уменьшенные 
Сталь углеродистая горячекатаная для заклепок. 

Технические условия 
Заклепки нормальной точности общего назначе­ 

ния. Технические требования 
Заклепки с полукруглой головкой (нормальной 

точности). Размеры 
Заклеики с потайной головкой (номинальной точ­ 

ности). Размеры 
Заклепки с полупотайной головкой (нормальной 

точности). Размеры 
Сталь легированная горячекатаная для заклепок. 

Технические условия 
Электроды металлические для дуговой сварки 

сталей и наплавки. Размеры и общие техниче­ 
ские требования 

Электроды металлические для дуговой сварки 
конструкционных и теплоустойчивых сталей. Ти­ 
пы 

Проволока стальная сварочная 
Флюс сварочный плавленый 
Углекислый газ сжиженный 
Швы сварных соединений. Автоматическая и по­ 

луавтоматическая сварка под флюсом. Основ­ 
ные типы и конструктивные элементы. 

Швы сварных соединений. Ручная электродуговая 
сварка. Основные типы и конструктивные эле­ 
менты 

Сталь прокатная. Методы отбора проб (загото­ 
вок) для механических и технологических ис­ 
пытаний 

Сталь. Методика отбора проб для определения 
химического состава 

Сталь и чугуны (нелегированные). Методы хи­ 
мического анализа 

Сталь и чугун (легированные). Методы хими­ 
ческого анализа 

Сталь прокатная. Общие правила приемки, упа­ 
ковки, маркировки и документации 
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ГОСТ 3242—54 
ГОСТ 7122—54 

ГОСТ 6996—54* 

ГОСТ 7512—55 

ГОСТ 1497—61 
ГОСТ 9454—60 

ГОСТ 9455—60 

ГОСТ 9012—59* 

ГОСТ 9013—59 

ГОСТ 2999—59 

ГОСТ 9450—­60 

ГОСТ 8817—58 
ГОСТ 8818—58 
ГОСТ 3565—58 
ГОСТ 3248—60 
ОСТ 1683 
ГОСТ 7268—54 

ГОСТ 2055—43 

ГОСТ 7502—61 
ГОСТ 1320—55* 
ГОСТ 9355—60 

МРТУ 6­10­576—64 
ГОСТ 4056—63 
ГОСТ 9109—59 
ГОСТ 7931—56 
OCT 
HKTM 
ГОСТ 190—41*) 

HRTO 7476/583 

ГОСТ 7313—55 

ГОСТ 5631—51* 
ГОСТ 1709—60* 
ГОСТ 8135—62 

ГОСТ 1787—50* 
ГОСТ 8866—58 
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7474/58 1 

вы сварные. Методы контроля качества 
Швы сварные. Методы отбора проб для химиче­ 

ского и спектрального анализа 
Швы сварные. Методы определения механических 

свойств металла шва и сварного соединения 
Швы сварные. Методы контроля рентгенографи­ 

рованием и гаммаграфированием 
Металлы. Методы испытания на растяжение 
Металлы. Методы определения ударной вязкости 

при нормальной температуре 
Металлы. Метод определения ударной вязкости 

при пониженных температурах 
Металлы. Методы испытаний. Измерение твердо­ 

сти по Бринеллю 
Металлы. Методы испытания. Измерение твердо­ 

сти по Роквеллу 
Металлы. Методы испытаний. Измерение твердо­ 

сти алмазной пирамидой (по Buxepcy) 
Металлы. Методы испытания на микротвердость 

вдавливанием алмазной пирамиды 
Металлы. Метод испытания. на осадку 
Металлы. Метод испытания на расплющивание 
Металлы. Метод испытания на кручение 
Металлы. Метод испытания на ползучесть 
Проба на загиб в холодном и нагретом состоянии 
Сталь. Метод испытаний на чувствительность к 

механическому старению 
Отливки из серого и ковкого чугуна. Методы ме­ 

ханических испытаний 
Рулетки измерительные металлические 
Баббиты оловянные и свинцовые 
Грунтовка, эмаль и лак химически стойкие `Жар­ 

ки ХС 
Грунтовка № 138 
Грунтовка ГФ­020 
Грунтовки фенольноформальдегидные 
Олифа натуральная льняная и конопляная 

Олифа «Оксоль» 

Олифа «Оксоль­смесь» 

Олифа полимеризованная (ИМС) 

Грунт эмали и лак перхлорвиниловые химически 
стойкие 

Лак битумный № 177 и краска АЛ­177 
Лаки каменноугольные 
Сурик железный сухой для лакокрасочной про­ 

мышленности 
Сурик свинцовый 
Краски масляные земляные 

железный, мумия, охра 
густотертые; сурик 



ОСТ 
819 7* HKTII 8190/118 

ГОСТ 482—41* 
ГОСТ 202—62 
ГОСТ 478—62* 
ОСТ 10937—40* 
ГОСТ 7827—55 
ГОСТ 1003—41 
ГОСТ 3134—52 

ГОСТ 8505—57 

ГОСТ 1928—50* 
ГОСТ 9949—62 
ГОСТ 1571—54 
ГОСТ 4366—64 

ГОСТ 1033—51* 

ГОСТ 782—59* 

ГОСТ 5570—50 

ГОСТ 9462—60* 

ГОСТ 9465 — 60* 

ГОСТ 8486—57 
ГОСТ 2695—62 
ГОСТ 7338—55 
ГОСТ 4795—59* 
ГОСТ 8698—58** 

Белила свинцовые густотертые 

Белила цинковые густотертые 
Белила цинковые сухие 
Крон свинцовый сухой 
Крон цинковый малярный сухой 
Растворитель Р­4 
Секативы свинцово­марганцовые 
Бензин растворитель для лакокрасочной промыш­ 

ленности (Уайт­спирит). Технические условия 
Бензин для промышленно­технических целей. Тех­ 

нические требования 
Сольвент каменноугольный (технический) 
Ксилол чистый каменноугольный 
Скипидар (масло терпентинное) 
Смазка УСс (солидол синтетический). Техниче­ 

ские условия 
Смазка универсальная среднеплавкая УС (соли­ 

дол жировой). Технические условия 
Смазка УН (вазелин технический). Технические 

требования 
Смазка индустриальная канатная ИК (мазь ка­ 

натная). Технические условия 
Лесоматериалы круглые лиственных пород. Раз­ 

меры и технические требования 
Лесоматериалы круглые хвойных пород. Разме­ 

ры и технические требования 
Пиломатериалы хвойных пород 
Пиломатериалы лиственных пород 
Резина техническая листовая 
Бетон гидротехнический. Общие требования 
Пластики древесные слоистые. Методы испытаний 
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ОПЕЧАТКИ 

Стра­ 
Huma Строка Напечатано 

16 Ци 12 снизу Q 
17 В табл. 6 (1) 1 стро­ 5 

ка сверху 
р 

2 строка сверху 800 
‘3 18 снизу штампеля 
92 18 сверху 200 мм на 1 мм 

113 9 снизу табл. 20 (6) 
134 3 цифровая колонка 1 

слева 

Следует читать 

Р 
6 

[2 

800 в 

штемпеля 
200 мм на 1 м 

табл. 19 (6) 
2 

Зак. 29‘ 
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