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Строительные нормы с н  збз-ен

Государственный
комитет

Совета Министров СССР 
по делам 

строительства 
(Госстрой СССР)

Указания
по проектированию, 

и 5Готовленшо и монтажу 
строительных стальных 

конструкций, 
предназначенных 

для эксплуатации 
в условиях низких 

температур

—

1. О БЩ И Е УКАЗАНИЯ

1 .1 . Н а ст о я щ и е  У к а з а н и я  р а с п р о с т р а н я ю т с я  на п р о
ек ти р о в а н и е , и зго т о в л е н и е  и м о н т а ж  с т а л ь н ы х  с в а р н ы х  
к о н стр укц и и  зд а н и и  и со о р уж ен и й , в о з в о д и м ы х  или 
э к сп л у а т и р у е м ы х  при р а с ч е т н ы х  т е м п е р а т у р а х  от 
м и нус 4 0  д о  м и н ус 6 5 °С  (с е в е р н о е  и сп о л н е н и е ).

О сн о в н о е  вн и м а н и е  в  У к а з а н и я х  у д е л я е т с я  п р ед о т
вр а щ ен и ю  х р у п к и х  р азр у ш ен и й . Д л я  э то го  п р е д л а г а е т 
ся  р я д  р ек о м ен д ац и й  по п р о е к ти р о ван и ю , техн о л о ги и  
и зго т о в л е н и я  и м о н т а ж у  с в а р н ы х  ко н стр у к ц и й .

П р и м е ч а н и я :  1. Настоящие Указания не распространяются 
иа стальные конструкции железнодорожных, аитодорожных и город
ских мостов.

2. З а  расчетную температуру принимается зимняя температура 
наружного воздуха по наиболее холодной пятидневке согласно у к а 

заниям главы СНиП II-A .6-62 «Строительная климатология и геофи
зика. Основные положения проектированиям

1 .2 . П ри п р о ек ти р о ван и и , и зго то вл ен и и , м о н т а ж е  и 
п р и ем ке с т а л ь н ы х  к о н стр у к ц и й  в  север н о м  и сп олнени и  
н а д л е ж и т  в ы п о л н я т ь  т р е б о в а н и я  г л а в  С Н и П  I1 -B .3 -6 2

В н е с е н ы
Центральным

научно- У т в е р ж д е н ы
исследовательским Г осуд арственным Срок

и проектным институтом комитетом введения
строительных Совета Министров СССР 1 января

металлоконструкций 
ЦНИИпроскт- 

стальконструкция 
Госстроя СССР

по делам строительства 
29 декабря 1966 г.

1968 г.



«Стальные конструкции. Нормы проектирования»» 
I П -В .5-62 «М еталлические конструкции. П равила изго
товления, монтаж а и приемки», Ш -В .6 -6 2  «Защ ита 
строительных конструкций от коррозии. П равила произ
водства и приемки работ», «Инструкции по изготовлению 
стальны х конструкций из углеродистой и низколегиро- 

( МСН 97-65 »
ванной сталей» Ггмос^ЗОСР/ и настояи*их У казаний.

П р и м е ч а н и е . При проектировании стальных конструкций, 
находящихся в особых условиях эксплуатации (например, конструк
ций доменных печей, мачт и башен; листовых конструкций различ
ного назначения; конструкций зданий химической, нефтяной и дру
гих отраслей промышленности, подвергающихся интенсивным тем
пературным или агрессивным воздействиям; конструкций уникаль
ных зданий и сооружений и т. п.), а также специальных видов кон
струкций (например, предварительно напряженных, пространствен
ных, из гнутых профилей я  т, п.), должны дополнительно учитывать
ся особенности работы этих конструкций, а также особенности при
менения конструкций в условиях низких температур согласно ука* 
заниям соответствующих глав СЦиП и специальных инструкций,

2. МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЯ 
И СОЕДИНЕНИИ

2 .1 . Выбор марок стали для стальных конструкций в 
северном исполнении долж ен производиться в соответст
вии с  требованиями главы  СНиП II-B .3 -6 2  и дополни
тельными требованиями настоящ их Указаний.

2 .2 . Д л я  конструкций в  северном исполнении допу
скается применение проката из мартеновской низколеги
рованной стали толщиной не более 40 мм и проката из 
Спокойной мартеновской углеродистой стали толщиной 
не более 20 мм. М арки стали необходимо назначать в 
соответствии с  табл. 1.

2 .3 . П рокатная сталь толщиной более 6  мм долж на 
применяться с обязательной гарантией ударной вязкости 
при отрицательной температуре, а в  отдельных случаях 
такж е после механического старения.

Требования к  стали по ударной вязкости устанавли 
ваю тся по табл. 1 в зависимости от типа конструкций 
Характера расчетных нагрузок и режима эксплуатации

2.4. Выбор присадочных материалов для сварки 
стальны х конструкций из углеродистых и низколегиро 
ванны х сталей надлежит производить в соответствии с 
табл. 2 и 3.

2 .5 . Д л я  полуавтоматической сварки соединений из 
углеродистых и низколегированных сталей в углекислом
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Т а б л и ц а  ]

Применение стали для стальны х строительных конструкций, возводим ых или эксплуатируемых 
при расчетны х температурах от минус 40 до минус 65°С (северное исполнение)

№
п/п

Тип конструкции и условия 
работы

Расчетная 
темпера

тура 
в 5С

Вид к толщина 
проката в мм

Марка 
стали 

по ГОСТ 
5058-65

Минимальные дополнительные 
гарантии по ударной вязкости 
в кгс-м/см* при температуре 

в °С Примечание

—40 - 7 0

От — 40 Листовой 09Г2 3 Л и ст из стали
до — 65 до 40 мм 0 9 Г 2  применяется

в к л .; сорто толщиной до 20  мм
вой и фасон вкл .
ный до 20 мм
вкл. ( - 3 ,5  ( * < 1 0  мм)

09Г2С - 3 (о от 11 до —
1
{ 40 мм вк л .)

10Г2С1 3 —
10ХСН Д — 3 П рокат все х  ти

пов из стали
10Х С Н Д  применя
ется  толщиной
свыш е 15 мм

СП

Сварные конструкции, 
работающие в особо тя 
ж елых условиях: элем ен
ты конструкций бункер
ных и разгрузочных э с
такад и других конструк
ций, непосредственно 
воспринимающих нагруз
ки от подвижных со ста
во в; подкрановые балки 
под краны весьм а тяж е
лого режима работы и 
другие конструкции, под
вергающ иеся непосредст
венному воздействию 
подвижных или вибраци
онных нагрузок (за ис
ключением перечислен
ных в поз. 2)



Продолжение табл. 1

к*
п/п

Тип конструкции и условия 
работы

Расчетная
темпера-

т е

Вид н толщина 
проката в мм

Марка 
стали 

по ГОСТ 
5058—65

Минимальные 
гарантии по у 
в кгсм{см* nf 

в

—40

дополнительные 
дарной вязкостц 
>и температуре 
°С

—70

Примечание

2 Сварные конструкции: О т — 50 Листовой 09Г2 3 Сталь 0 9Г 2  при
фермы и ригели рам; до — 65 до 40  мм меняется толщиной
подкрановые балки под в к л .; сорто- до 20 мм вк л .
краны л егко го , среднего вой и фасон- f 3 ,5  ( * <  10 мм)
и тяж елого режимов ра ный до 20 мм 09Г2С { - 3  (Ь от 11 до —
боты; пролетные строе-- вкл . 1 40  мм вк л .)
ния транспортных эста
кад  и галерей, наклон 3  ( 5 <  10 мм)
ных мостов доменных 10Г2С1 2 ,5  (S от 11 до —

печей и другие сварные 1 __ 4 0  мм вк л .)
конструкции, подвергаю 10ХСН Д 3 Прокат в с е х  ти
щиеся непосредственно пов из стали
му воздействию подвиж 10Х С Н Д  применя
ных или вибрационных ется  толщиной
нагрузок^, (кроме огово свыше 15 лис
ренных в  поз. Г) 15ХСН Д — 3 Л и ст из стали

15ХСН Д  применя
ется  толщиной д о
32  мм вкл .

О т — 4 0 Листовой, 09Г2 4 _
до — 50 сортовой и 09Г2С 4 _

фасонный до 10Г2С1 4 _ _

1 (У мм вкл . 15ХСНД 4 — —



Продолжение табл. I

№
л/п

Тип конструкции и условия 
работы

Расчетная
темпера-

т е

Вид и толщина 
проката в мм

Марка 
стали 

по ГОСТ

Минимальные дополнительные 
гарантии по ударной вязкости 

в  к гс м/см* при температуре 
в °С Примечание

5 058-65
—40 —70

Л истовой
ОТ 11 ДО
4 0  мм в к л .;  
сортовой и 
фасонный до 
20  мм вкл .

0 9 Г 2

0 9 Г 2 С
10Г2С 1
10Х С Н Д

15Х С Н Д

—

3

3
2 ,5
3

3

Л и ст  из стал и  
0 9 Г 2  прим еняется 
толщиной до 2 0  мм 
в к л .

П рокат в с е х  ти 
пов из стал и  
10Х С Н Д  применя
ется  толщ иной 
свы ш е 15 мм 

Л и ст  из стал и  
15Х С Н Д  применя
е т с я  толщиной до  
3 2  мм в к л .

3 С варные конструкции: 
колонны , стойки, прого
ны покрытий (кром е о го 
воренны х в  поз. 1 и 2 ) 
и другие сварны е конст-

О т — 50 
до — 6 5

Листовой 
до 40  мм 
в к л .; сорто
вой и фасон
ный до  20  мм 
вк л .

0 9 Г 2

0 9 Г 2 С
{ -

3

3 ,5  (Ъ<\0мм) 
3 (5 от 11 до 

4 0  мм в к л .)

С тал ь 0 9 Г 2  при
м еняется толщиной 
до  20  мм в к л .



оо

Тип конструкции и условия 
работы

Расчетная
темпера-

т е  ;

Вид я толщина 
проката в мм

Марка 
стали 

по ГОСТ 
5058—65

рукции, не подвергаю 
щ иеся непосредственному 
воздействию  подвижных 
или вибрационных нагру
зок

О т — 50 
, до — 65

Листовой 
до 40 мм 
в к л .; сорто
вой и фасон
ный до 20 мм 
вкл .

10Г2С1

10ХСН Д

15ХСН Д

О т — 40  
до — 50

Листовой 
до 40 мм 
в к л .; сорто
вой и фасон
ный до 20  мм 
вкл .

09Г 2

09Г2С

Продолжение табл. /

Минимальные дополнительные 
гарантии по ударной вязкости 

в к гсм /см *  при температуре 
в °С Примечание

—40 —70

3 ( 3 < 1 0  ММ) 
2 ,5  (о от 11 до 

4 0  мм вк л .)
3

3

4  (о < Ю  мм)
3  (5 от 11 до 
20  мм в к л .)

4  (5 от 21 до 
32  мм в к л .)

Прокат в се х  ти- 
пов из стали 
10Х С Н Д  применя
ется  толщиной 
свыш е 15 мл 

Л и ст из стали 
15ХС Н Д  применя
ется  толщиной до 
32 мм в к л .

Л и ст из стали 
09 Г 2  применяется 
толщиной до 3 2  мм 
вк л .

4  ( о < 1 0  мм) 
3 , 5 р о т  И  

до 4 0  мм 
вк л .)



Продолжение табл /

Минимальные дополын тельны е 
гарантии по ударной вязкости

Расчетная
Вид и толщина

М арка в кгС‘М{см* при тем пературе
№ Тип конструкции и условия темпера- стали в ° с

Примечаниеп /п работы 74
проката в  мм по ГО СТ

6058—65

—40 - 7 0

1Г
( 4  ( о < 1 0  мм) _

10Г 2С Г | 3  (о о т  11 до  
[ 4 0  мм  в к л .)

Г 4  ( о < 1 0  мм) _ Л и с т  и з ст а л и
1 5 Х С Н Д | 3  (S о т  11 д о — 1 5 Х С Н Д  п р им еня

{ 3 2  мм  в к л .) е т с я  толщ и ной  д о  
3 2  мм  в к л .

М С т .Т 3 , 5 т- - Л и с т  и з ст а л и
(Г О С Т М С т .Т  и М 1 6 С

9 4 5 8 - 6 0 ) п р и м ен яется  т о л 
щ иной н е  б о л е е  
2 0  мм, но н е  м е 

М 1 6 С — — н е е  10  мм
(Г О С Т

6 7 1 3 — 5 3 )



о Продолжение табл. /

№
п/п

Тип конструкции и условия 
работы

Расчетная
темпера- Вид и толщина 

проката в мм

Марка 
стали 

по ГОСТ 
5053—65

Минимальные дополнительные 
гарантии по ударной вязкости 

в кгс-м/см* при температуре 
в °С Примечание

—40 - 7 0

4 Конструкции, перечис
ленные в  поз. 1 , 2  и 3 , 
эксплуатируемые при тем 
пературе свыше — 40°С 
и монтируемые при рас
четных температурах о т 
— 4 0  до — 65°С

О т - 4 0
до — 65

Листовой, 
до 40  мм 
вк л .; сорто
вой и фасон
ный до 20 мм 
вкл .

В се марки сталей, перечисленные выше с  дополнительны
ми гарантиями ударной -вязкости при температуре — 40°С, 
а такж е с  учетом ограничений по толщинам, приведенным 
в настоящей таблице

5 Вспомогательные кон
струкции зданий и соору
жений: элементы ф ахвер
ка , лестницы, площадки 
и т . д .

О т — 40 
до — 65

Листовой, 
сортовой и 
фасонный до 
20 мм вкл .

ВМ Ст.Зсп
(ГО СТ

3 8 0 - 6 0 * )

3  (при — 20°С ) —

П р и м е ч а н и я :  1. Д ополнительные гарантии по ударной вязкости назначаю тся при применении:
а ) низколегированной стали р соответствии с  пп. 2 .4 , 2 .7  и 2 .8  ГО С Т  5058— 65;
б) стали марки М С т.Т  в  соответствии с  п. 8«б» ГО С Т  9458— 60;
в) стали марки ВМ Ст.Зсп в  соответствии с  п. 2.5.2«и» Г О С Т  3 8 0 —6 0 * .
2. С тал ь для свар ны х конструкций, подвергающ ихся непосредственному динам ическом у воздействию  под

виж ны х или вибрационных нагрузок, долж на такж е удовлетворять требованиям по ударной вязкости после ме
ханического старения в  соответствии с  п. 2.7 ГО С Т 5 0 5 8 —65



га з е  прим еняю тся свар о ч н ая  проволока м арки С в -0 8 Г 2 С  
по Г О С Т  2 2 4 6 — 6 0 * , а т а к ж е  углеки слы й  га з  —  по 
Г О С Т  8 0 5 0 - 6 4 .

2 .6 . Д л я  ст а л ь н ы х  конструкций сл ед у е т  прим енять 
болты  норм альной точности  из углероди стой  стали  м ар 
ки 35  по Г О С Т  1050— 6 0 *  или леги рованной  стал и  марки 
3 5 Х — по Г О С Т  4 5 4 3 — 6 1 * . Д о п у ск а е т ся  т а к ж е  примене
ние б ол тов из м ар теновской  н и зколеги рованной  стал и  
м арок 0 9 Г 2 , 14Г 2 , 1 5 Х С Н Д  по Г О С Т  5 0 5 8 — 6 5 . Б о л ты  
п о двер гаю тся  терм ической о б р аб о тк е : норм ализации или 
з а к а л к е  с вы соким  отпуском . П р и м еняем ая д л я  бол тов 
н и зк о л еги р о ван н ая  с т а л ь  долж н а о т веч а ть  тр ебован и ям  
ударной  вязк о сти  со гл асн о  таб л . 1.

Т а б л и ц а  2
Марки флюсов и сварочной проволоки, рекомендуемые 

для автоматической и полуавтоматической сварки  
под флюсом конструкций, возводимых или эксплуатируемых 

при расчетных температурах от —40 до —65° С

Свариваемая сталь

Температура 
воздуха, при 
которой про

углеродистая низколегированная горяче
катаная

изводится 
сварка в °С

марка флюсов
марка сва

рочной про
волоки

марка флюсов
марка сва

рочной про
волоки

Выше 0

1

Г ОСЦ-45 
АН-348-А

СВ-08А
Св-08ГА

ОСЦ-45
АН-348-А

Св-08ГА

Ог 0
1

АН-348-А Св-ЮНМ АН-348-А Св-ЮНМ

до —35 ОСЦ-45
АН-60

СВ-08ХНМ
Св-08ГА

ОСЦ-45
АН-60

СВ-08ХНМ
Св-08ГА

От —36 АН-348-Л Св-ЮНМ АН-348-А Св-ЮНМ

до —50 ОСЦ-45
АН-60

Св-08ХНМ ОСЦ-45
АН-60

CB-08XHM

П р и м е ч а н и я :  1. Для конструкций, выполняемых из низко
легированной термообработанной стали, следует применять флюс 
марки АН-22 и сварочную проволоку марки Св-ЮНМ.

2. Сварочная проволока должна соответствовать требованиям 
ГОСТ 2246—60*; флюсы АН-348-А и ОСЦ-45 — ГОСТ 9087-59; 
флюсы АН-22 и АН-60 — Техническим условиям Института электро
сварки им. Е. О. Патона («Флюс плавленый» ТУ ИЭС 7Ф—65 и ТУ 
ИЭС ЗФ—65).
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Т а б л и ц а  3
Марки электродов, рекомендуемые для ручной сварки 

конструкций, возводимых или эксплуатируемых 
при расчетных температурах от —40 до — 65вС

Температура воз
духа, при кото

рой производится 
сварка в СС

Марки алектродов по ГОСТ 9467—60 для свариваемой 
стали

углеродистой
спокойной низколегированной углеродистой с 

низколегированной

Ьыше 0 УОНИ 13/45 — 
тип Э42А-ф

CM-1L— 
тип Э42А-ф

УОНИ 13/55 — тип 
350А-Ф (для сты

ковых соединений) 
УОНИ 13/55; 
УОНИ 13/45; 

СМ-11;
УП 2/55 — тип 

Э50А-ф (во всех 
остальных случаях)

УОНИ 13/45; 
СМ-11

От 0 до —40 УОНИ 13/45; 
СМ-11 УОНИ 13/55; УОНИ 13/45

От —41 до 50 УОНИ 13/45
УОНИ 13/45

Высокопрочные болты надлеж ит применять из леги- 
рованной стали марки 40Х  (Г О С Т  4543— 6 1 *)  в  соот
ветствии с  М Р Т У  14-6-8-66 «Высокопрочные термически 
обработанны е болты и гайки диаметром М 16— М 27 для 
строительных стальны х конструкций» Глдвм етиза М и
нистерства черной металлургии С С С Р , у  которых вре
менное сопротивление разры ву (после термической об
работки) по площади сечения болта нетто (по р езьбе) 
должно быть не ниже 12 ты с. кг1см2.

3. ПРОЕКТИРОВАНИЕ

3.1. Р асчет конструкции на прочность следует произ
водить без учета пластических свойств материала по 
упругой стадии работы.

3.2. Конструктивные формы свар ны х соединений 
должны обеспечивать наиболее равномерную эпюру на
пряжений в элем ентах и детал ях, а такж е наименьш ие 
реактивные напряжения от сварки. С этой целью нерб- 
ходимо избегать резких геометрических концентраторов 
напряжений (входящ их углов, перепадов, сечений и
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Т, д .) ,  особенно расположенных на участках с высоким» 
местными или остаточными напряжениями.

При выборе типа конструкций следует учитывать 
что конструкции со сплошной стенкой обладаю т мень
шим количеством концентраторов напряжений и менее 
чувствительны к эксцентрицитетам по сравнению с ре
шетчатыми конструкциями.

3.3. При применении неразрезных подкрановых балок
E I

в тех случаях, когда Д >  0,005, необходимо учиты
вать влияние осадки опор (где EI— жесткость балки в 
г/и2; / — пролет балки в м; А —  осадка опоры в м/т от 
единичной силы, приложенной к опоре, с учетом дефор
мации колонн и оснований).

Величина осадки оснований определяется по гл аве 
СНиП Н -Б.1-62 «Основания зданий и сооружений. Нор
мы проектирования».

3.4. Применение пакетов листов для, поясов сварных 
балок не рекомендуется.

3.5. Применение подкрановых ферм вместо подкра
новых балок не допускается.

Тормозные конструкции надлежит выполнять в виде 
тормозных балок с применением листового настила.

3.6. При проектировании покрытий зданий промыш
ленных предприятий необходимо предусматривать (до
полнительно к  обычно применяемым связям ) вертикаль
ные связи посередине каждого пролета вдоль всего зд а
ния.

3.7. Соединения элементов в  узлах ферм допускается 
принимать при расчете в виде шарнирных, если при этом 
обеспечивается неизменяемость конструкций и если от
ношение высоты сечения к длине элемента не превы
шает Vis. При величине этого отношения, превышающей 
'/is, надлежит учитывать изгибающие моменты в элемен
тах от жесткости узлов. Учет жесткости узлов в фермах 
разрешается производить приближенными методами, 
осевые усилия допускается определять по шарнирной 
схеме.

3.8. Предельные размеры температурных отсеков зд а
ний и сооружений принимаются согласно табл. 4.

3.9. Заводские соединения должны выполняться свар
ными, а монтажные — преимущественно на высокопроч
ных болтах и на болтах нормальной точности. Сварные 
монтажные соединения предусматривать лишь в тех
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Т а б л и ц а  4

Предельные размеры температурных отсеков 
зданий и сооружений

Категория зданий 
и сооружений

Предельное 
расстояние 
от торца 

отсека до оси 
ближайшей 

вертикальной 
связи в м

Предельная 
длина отсека 

(вдоль здания) 
в м

Предельная 
ширина отсека 

(здания) в м

Отапливаемые здания . . 
Неотапливаемые здания и

60 160 ПО

горячие цехи ........................ 50 140 90
Открытые зстакады . . . 40 100

П р и м е ч а н и е .  При наличии в пределах температурного от
сека здания или сооружения д вух вертикальных связей расстояние 
между последними (в  осях) не должно превышать 40 м для зданий 
и 25 м —  для открытых эстакад.

с л у ч а я х , к о гд а  п р им енени е б о л т о в  н е р а ц и о н а л ь н о  или 
н е д о п у с к а е т с я  но р м ам и . С о е д и н ен и я  н а в ы со к о п р о ч н ы х  
б о л т а х  н а д л е ж и т  в ы п о л н я т ь  в  с о о т в е т ст в и и  с  « В р е м е н 
ны м и у к а з а н и я м и  по п р им енени ю  в ы со к о п р о ч н ы х  б о л то в  
при и зго то вл ен и и  и м о н т а ж е  с т р о и т е л ь н ы х  с т а л ь н ы х  к о н 
ст р у к ц и й »  (С Н  2 9 9 - 6 4 ) .

3 .1 0 . П р и м ен ен и е п р е р ы ви ст ы х  ш во в  и э л е к т р о з а к л е 
пок н е  д о п у с к а е т с я .

3 .1 1 . С ты к и  п о я сн ы х  у го л к о в  ф ерм  с л е д у е т  р а с п о л а 
г а т ь  в н е  у з л о в , при этом  н аи м ен ьш ее  р а сст о я н и е  м еж д у  
бл и ж ай ш и м и  кр ая м и  ст ы к о в о й  н а к л а д к и  и у зл о во й  ф а 
со в к и  д о л ж н о  б ы т ь  н е м ен ее 2 0 0  мм.

3 .1 2 . У з л о в ы е  ф а со н к и  ф ерм  с  п о я сам и  из т а в р о в  и 
д в у т а в р о в  н а д л е ж и т  в ы п о л н я т ь  с  п л авн ы м  п ер ехо д о м  к 
п о я сам .

3 .1 3 . У с т р о й с т в о  с т ы к о в  с  неп ол н ы м  п ер екр ы ти ем  с е 
чения (н а п р и м е р , с т ы к  п о я со в  при о т су т ст в и и  с т ы к а  
ст е н к и ) н е д о п у с к а е т с я .

3 .1 4 . С в а р н ы е  ст ы к и  н а д л е ж и т , к а к  п р а в и л о , о су щ е 
с т в л я т ь  пр ям ы м и  в с т ы к  с  п о л н ы м  п р о вар о м .

П р и м е ч а н и е .  С т ы к о в ы е  ш вы  в ы п о л н я ю т ся  с  при
м енени ем  в ы в о д н ы х  п л ан о к .

3 .1 5 . О п и р ан и е с т а л ь н ы х  к о л о н н  н а  б ето н  д о л ж н о  о с у 
щ е с т в л я т ь с я  в  со о т в е т ст в и и  с п. 3 .1 7  « а » , « б »  р а з д е л а  
I гл а в ы  С Н и П  Ш - В .5 - 6 2 .

3 .1 6 . П о я сн ы е  ш вы  б а л о к  р а б о ч и х  п л о щ а д о к , п о д к р а 
н о в ы х  б а л о к  и д р у ги х  э л е м е н т о в , н е п о ср е д ст в е н н о  в о с -

14



Принимающих нагрузки  от подвиж ного со ста в а , н ад л е
ж ит вы п олнять автом атической сваркой  с  проваром на 
всю  толщ ину стенки.

3 .17 . Толщ ина угл о вы х ш вов йш (к атет  ш ва) н е  д о л ж 
на превы ш ать наименьш ую  толщ ину соединяем ы х эл е
ментов и принимается не менее величин, приведенны х в 
Табл. 5  (с  учетом п. 8 .3 5  «а»  гл авы  СН иП  I I -B .3 -6 2 ) .

Т а б л и ц а  5
Минимальные толщины (катет) Аш угловых швов

Толщина наиболее толстого 
из свариваемых элементов 

в мм

Минимальные размеры шва

толщина в мм площадь в мм*

7—10 6 18
1 1 -2 2 8 32
23-40 9 40,5

41 и более 10 50

3.18 . В  д ву х ветвевы х  кол он н ах соединительную  реш ет
к у  следует центрировать в соответстви и  с указаниям и 
пп. 8 .18  и 8 .19 гл авы  С Н иП  Н -В .3 -6 2 ,

3 .19. В етви  всп ом огательны х элем ентов (стойки ф ах
верка, кронш тейны и т. д .)  реком ендуется соединять с 
помощью планок.

3 .20 . Р еб р а  ж есткости  следует привари вать симмет
рично с  обеих сторон стенки сплош ными двусторонними 
ш вами.

3.21. Толщ ина применяемой стали не долж на превы
ш ать величин, указан н ы х в  таб л . 1.

3 .22 . В  свар н ы х сты к овы х соединениях листов разного 
Сечения, в  целях обеспечения плавности изменения сече
ния, необходимо п р едусм атри вать ско сы  у  более толсто
го (ш ирокого) ли ста с  уклоном  1 : 8  при одностороннем 
скосе и 1 : 5 — при двустор оннем .

3 .23 . С ты ковы е Швы, к а к  правило, следует применять 
с двусторонней сваркой .

В  особы х сл у ч ая х , ко гда двусторонняя свар ка з а 
труднительна, до п ускается  применение односторонней 
сварки  всты к  при условии обеспечения полного провара 
корня ш ва.

3 .24 . Толщ ина сты к овы х н акл ад о к  в болтовы х соеди
нениях не долж на превы ш ать 16 мм. Если необходимы 
более толсты е накл адки , то их и зготавли ваю т из д в у х  
или нескольких листов меньшей толщ ины q постепенным
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обрывом (ступенчатая н а к л а д к а ). При этом вторую на
кладку следует прикреплять количеством болтов, у в е 
личенным на 10 %  против требуемого по расчету, а 
третью —  на 2 0 % .

3.25. У гловы е швы следует выполнять, как  правило, 
с вогнутой поверхностью и плавным переходом к основ
ному металлу. Ф лан говы е ш вы соединений, восприни
мающие продольные силы, допускается выполнять во г
нутой и выпуклой формы, а такж е с плоской поверхно
стью.

3.26. При необходимости крепления к стальным строи
тельным конструкциям деталей для подвески различных 
коммуникаций, троллей и т . л . эти крепления должны 
согласовы ваться с авторами проекта КМ.

4. ИЗГОТОВЛЕНИЕ И МОНТАЖ 
Общие положения

4.1 . И зготовление стальны х конструкций следует про
изводить в цехах и на за во д а х  металлоконструкций, 
имеющих для этого необходимые условия (соответству
ющее сварочное оборудование, аппаратуру для контро
ля качества ш вов, квалифицированные кадры и т. д .) .  
Изготовление стальны х конструкций должно произво
диться при положительной температуре.

4.2. Выполнение монтаж ных работ при отрицательной 
температуре должно производиться с соблюдением до
полнительных требований к подготовительным работам 
и свар ке согласно разделу 5 настоящ их Указаний.

4.3. Флю сы и электроды долж ны храниться в таре в 
сухом отапливаемом помещении при температуре не ни
же +  15°С отдельно от других сыпучих материалов.

4.4. О хлаж дение деталей из углеродистых и низколе
гированных сталей (после правки или гибки) до темпе
ратуры + 3 0 0 ° С  рекомендуется производить в печи во из
бежание закалки, коробления, образования трещин, над
рывов и остаточных напряжений, дальнейш ее охлаж де
ни е—  на воздухе; интенсивное охлаж дение деталей не 
допускается.

Р езка и обработка кромок деталей

4.5 . О бработку кромок деталей необходимо произво
дить в  соответствии с пп. 2 .10  и 2.11 раздела 1 главы  
СНиП Ш -В .5 -6 2 . Величина неровностей, ш ероховато
стей, заусениц и завал о в допускается размером не бо
лее 0,5 мм.
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4.6. При отрицательной температуре воздуха кисло
родную резку кромок (подлежащих в дальнейшем меха
нической обработке) деталей из низколегированной ста 
ли рекомендуется производить с подогревом.

4.7. Исправление кромок следует производить абра
зивным кругом, при этом следы (гребешки) от обработ
ки должны быть направлены вдоль кромки.

Сборка

4.8. При изготовлении конструкций на заводе необ
ходимо предусматривать максимально возможный 
объем общей сборки конструкций и объем изготовления 
по кондукторам с тем, чтобы свести к минимуму работы 
по подгонке элементов при монтаже. Объемы контроль
ных сборок конструкций и изготовления элементов по 
кондукторам должны устанавливаться в дополниигль- 
иых технических требованиях к изготовлению, состав
ляемых монтажными организациями.

4.0. Длину прихваток рекомендуется принимать рав
ной 50—80 мм, расстояние между прихватками — не бо
лее 500 мм, высоту усиления прихватки —  не более 3 мм.

4.10. Уступ кромок в плоскости соединения листов 
<для полок и других свободных по ширине листов) сле
дует обработать абразивным кругом (р и с .- !.) .

С в ар к а

4.11. Оборудование для 
автоматической и по
луавтоматической сварки 
(автоматы, полуавтоматы 
и источники питания 
в том числе и электро 
подводящая сеть) должно 
обеспечивать стабиль
ность режимов сварки, 
заданных технологическим процессом, в следующих пре
делах:

Jevc/cmu/пб 
абразибиым кругом

Рис. 1. Обработка уступив 
кромок

скорость сварки . . , * ±10% от устаиовпенной
ток ........................... ±  5% » »
напряжение на дуге . • ±  5% » t
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4 .1 2 . С ва р к у  конструкций в  угл еки сл о м  га з е  н ео б хо 
димо производить в  закр ы том  помещ ении с ограж дением  
сварочной  дуги  от ветр а  и ск во зн я к о в .

4 .13 . О чи стку  сва р и ва ем ы х  кром ок, сб о р к у  элем ен
тов и их сва р к у  сл ед ует  производить с и нтервалом  в р е 
мени не более 24  ч.

4 .1 4 . При заво д ск о й  св а р к е  ш вов необходим о и збе
га ть  появления в  конструкции больш их р еак ти вн ы х н а 
пряж ений. Д л я  этого  в  первую  о чер едь необходим о в ы 
полнять в свободном  состоянии сты к овы е ш вы , расп оло
ж енны е перпендикулярно си ловом у потоку, затем  о ст а л ь 
ные сты к о вы е ш вы . В  последню ю  о чер едь вы п олняю тся 
угл о вы е ш вы.

4 .1 5 . Р еж и м  свар к и  угл ер о ди сты х, а т а к ж е  ни зколе
ги р о ван н ы х сталей  и м иним альны е разм еры  свар н ы х 
ш вов долж ны  обесп еч и вать  следую щ ие п оказател и  проч
ности и пластичности ш ва и околош овной зоны :

предел текучести  и прочности —  не ниж е этих ж е по
казател ей , п р едъ явл ен н ы х к данной  м арке стал и ; 

относи тельное удли нени е —  н е м енее 1 6 % .
4 .1 6 . Реж им  свар к и  сл е д у е т  п одби р ать т а к , чтобы  

коэффициент формы п р овар а б ы л : д л я  угл о во го  ш ва

— > 1 , 3 ;  дл я сты к о во го  одн оп роходного ш ва —  > 1 , 5  
Л л
(рис. 2 ) .

п ъ Рис. 2. Типы швов

а — угловой; 
б — стыковой 

однопроходной

4 .1 7 . В ы п у к л о сть  у гл о вы х  ш во в, вы п олняем ы х р уч
ной свар ко й  в вер ти кал ьном  и потолочном п олож ениях, 
до л ж н а бы ть 0 ,2 5  Л ш, а авто м ати ч еско й , п о л уавто м ати 
ческой и ручной свар ко й , вы п олняем ы х в ниж нем поло
ж ении, долж но б ы ть:

при катете шва до 8 мм . . .  не более 1 мм 
» » » » 9— 12» . . . »  » 1 ,5  »
» » » »13— 14» . . . » » 2  »

4 .1 8 . В ы во д н ы е планки н еобходи м о у ст а н а в л и в а т ь  в. 
одной плоскости  со  свар и ваем ы м и  детал ям и  и вп л отную  
к их кром кам . Д оп уск и  на у ст а н о в к у  вы во д н ы х п л ан ок 
такие ж е, к а к  и при сб ор ке элем ентов под сва р к у .
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4.19. После удаления выводных планок торец ш ва 
следует зачистить абразивным кругом. Допуски на об
работку кромок после удаления планок такие же. как и 
при резке металла.

4.20. Контроль качества сварных швов в конструк
циях, перечисленных в п. 3.16, рекомендуется произво
дить следующими способами;

а) ультразвуковой дефектоскопией 100°/о сварных 
стыковых швов растянутых элементов;

б) рентгенографированием или гаммаграфированием, 
если результаты проверки ультразвуковой дефектоско
пией стыковых швов растянутых элементов требуют 
уточнения.

Приме ча ние .  Контроль качества сварных швов засверлива- 
пнем производить не допускается.

4.21. Подрезы основного металла следует заваривать- 
с предварительной и последующей зачисткой.

Допускается исправлять подрезы зачисткой без пред
варительной заварки, если глубина подрезов не превы
шает величин, указанных в табл. 6.

Т а б л и ц а  6
Допускаемые глубины подрезов

Глубина подреза

Толщина поперек усилия
металла в мм Ррн длине подреза 

более 25% от длины 
шва

при длине подреза 
до 25% от длины шва 

(местные)

вдоль усилия

6 < 2 0 До 0,5 мм

6 > 2 0 До 0,04 5, но не 
более 1 мм

До 0,05 5, но не 
более 1 мм

До 0,05 5, но 
не более 1 мм

При заварке подреза (независимо от способа сварки) 
необходимо обеспечить тепловложение в пределах нормы 
для данной толщины металла, которое определяется за 
водскими нормалями.

4.22. Несплавления по кромкам, а также непровары 
в стыковых швах и на предусмотренных проектом участ
ках со сквозным проваром угловых швов не допускают
ся.

4.23. В  стыковых и угловых ш вах конструкций, вос
принимающих переменные нагрузки, а также в статиче
ски нагруженных растянутых элементах допускаю тся 
единичные дефекты (поры наружные и внутренние или
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ш л ако вы е вклю чени я) диам етром  не более 1 мм дл я  м е
т а л л а  толщ иной до  2 5  мм, и н е  более 4 %  толщ ины д л я  
м еталл а толщ иной бол ее 2 5  мм, в  ко л и честве не более 
четы рех д еф екто в на у ч а ст к е  ш ва  длиной 4 0 0  мм. Р а с 
стояние м еж ду деф ектам и  д о л ж н о  б ы ть не менее 5 0  мм.

В  сты к о вы х  и у гл о вы х  ш ва х  стати чески  н агр уж ен н ы х 
сж а т ы х  элем ентов до п у ск аю тся  единичны е деф екты  
(поры, н ар уж н ы е и внутр енни е, ш л ако вы е вкл ю чен и я) 

диам етром  не более 1,5— 2 мм, в  коли честве не более 
ш ести деф ек то в  на у ч а ст к е  ш в а  длиной 4 0 0  мм, или не 
более одной группы эти х ж е деф ектов на этой ж е длине. 
Р ассто я н и е  м еж ду деф ектам и  долж н о б ы ть не м енее 
10 мм.

4 .2 4 . О кончательной  б р ак о вк е  п одл еж ат элем енты , 
имеющ ие:

а ) трещ ины в м еталл е ш ва, переходящ ие на основной 
м етал л ;

б) трещ ины в основном  м етал л е.
4 .2 5 . Н е д о п у ск ается  исправление деф ектн о го  у ч астк а  

более д в у х  раз.

Г р у н то вк а  и о к р а ск а

4 .2 6 . Гр у н то вк а  конструкций производится либо д в у 
мя слоями свинцового  сурика (Г О С Т  1787— 5 0 * )н а  н а 
туральной  олифе (Г О С Т  7 9 3 1 — 5 6 ) ,  либо дву м я  слоями 
грунта Ф Л -О З-К  (Г О С Т  9 1 0 9 — 5 9 ) .

4 .2 7 . О к р аск а  производится двум я  слоями л а к а  №  170 
с  добавлени ем  1 5 %  алю миниевой пудры.

П р и м е ч а н и е .  Грунтовка и окраска конструкций должны про
изводиться на заводе-нзготовителе. При невозможности выполнения 
окраски конструкций на заводе допускается производить окраску при 
монтаже только при температуре не ниже +  10°С.

М о н таж  конструкций

4 .2 8 . П о гр у зк а  конструкций, п ерегрузка их в пути 
с  одного вида трансп орта на другой , в ы гр у зк а , сор ти 
ровка и п одача на м онтаж  долж ны  о сущ ествл я ться  
м еханизированны м и подъем но-трансп ортны м и ср ед ст 
вам и и способам и , исклю чаю щ им и повреж дение к о н ст
рукций, а та к ж е  их гр ун то вк у  и о к р аск у .

4 .2 9 . В ы гр у з к а  конструкций вручную  сб р асы ван и ем  
зап р ещ ается .

4 .3 0 . П о д ач а  конструкций к м есту м онтаж а м ож ет 
производиться на ж ел езн од ор ож н ы х п л атф орм ах, тел еж -
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ках, санях и прочих приспособлениях, не повреждающих 
конструкций во время транспортирования. Перевозка 
конструкций волоком запрещается.

4.31. Решетчатые и другие маложесткие конструкции 
следует перевозить с завода-изготовителя до места мон
тажа в пакетах или других приспособлениях, исключаю
щих повреждение конструкций.

4.32. Все конструкции перед подъемом должны быть 
тщательно осмотрены (освидетельствованы). Обнару
женные дефекты подлежат устранению. Результаты 
осмотра заносятся в журнал.

5. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К СВАРКЕ 
ПРИ ОТРИЦАТЕЛЬНЫХ ТЕМПЕРАТУРАХ

5.1. Сварка конструкций должна быть преимущест
венно механизированной.

5.2. Сварочное оборудование должно быть подготов
лено для эксплуатации в условиях отрицательных темпе
ратур. На время перерыва в работе рекомендуется хра
нить оборудование в отапливаемом помещении или за
крывать его обогреваемыми кожухами.

5.3. К рабочему месту покрытые электроды и флюсы 
следует подавать непосредственно перед сваркой в коли
честве, необходимом на период непрерывной работы 
сварщика.

Электродную проволоку рекомендуется подавать на 
рабочее место непосредственно перед установкой на ап
парат.

У рабочего места покрытые электроды и флюсы не
обходимо хранить в условиях, исключающих увлажнение 
(в плотно закрывающейся таре или обогреваемых 
устройствах).

5.4. Покрытые электроды и флюсы, находившиеся на 
морозе, разрешается использовать только после их про
сушки.

5.5. Флюс, заполняющий флюсовую подушку, а так
же поверхность временной или остающейся технологи
ческой подкладки должны быть сухими. Перед свар
кой каждого шва следует проверить состояние флюсо
вой подушки на плотное прилегание и полное ее запол
нение флюсом.

5.6. Для всех способов сварки рекомендуется приме
нять источники питания постоянного тока, обеспечиваю
щие более высокую стабильность дуги. Применение пере-
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менного тока допускается в тех случаях, когда колеба
ние сетевого напряжения не превышает ± 6 % .

5.7. Рабочее место сварщ ика необходимо защитить 
от ветра и осадков. Вблизи у рабочего места следует 
расположить устройство для обогрева рук, а где возмож 
но, устроить тепляки.

5.8. Работу сварщ ика на морозе рекомендуется чере
довать с отдыхом его в теплом помещении.

5.9. Сварщ ику, впервые приступающему к работе при 
температуре ниже — 5°С, необходимо пройти двух-трех- 
дневную практику. Д ля сварщ иков, имеющих опыт этой 
работы, срок практики сокращ ается до 6 — 7 ч. П рактика 
проводится на специальных образцах или на свар ке не
ответственны х конструкций. П осле окончания практики 
сварщ ик проходит технологическую  пробу, при которой 
проверяется качество формирования ш ва (равномер
ность по сечению, плавность перехода к основному ме
таллу, соответствие проектным размерам и отсутствие 
деф ектов: непровары, поры, подрезы, наплывы и др ,).

Сварщики, сдавш ие технологические пробы при тем 
пературе ниже — 5°С, допускаю тся к производству свар 
ки при температуре на 10е ниже температуры, заданной 
для сдачи технологической пробы.

Д л я выполнения работы при более низкой температу
ре сварщ ик обязан сдать новую технологическую  пробу. 
Повторная стаж ировка в этом случае не требуется.

5.10. К сварке прихваток допускается сварщ ик, сд а в
ший пробу согласно п. 6.9 настоящ их Указаний. Н еудов
летворительно выполненные прихватки должны быть 
удалены и при необходимости выполнены вновь.

5.11. При температуре окружающ его воздуха ниже 
— 5°С швы, выполняемые всеми видами и способами 
сварки, завар иваю тся от начала до конца без перерыва, 
за исключением времени, необходимого на смену элект
рода или электродной проволоки и зачистку ш ва в месте 
возобновления сварки.

П рекращ ать свар ку до выполнения проектного р аз
мера шва и оставлять незаваренные отдельные участки 
шва не допускается. В  случае вынуж денного прекраще
ния сварки (из-за отсутствия тока, вы хода из строя ап
паратуры и других причин) процесс следует возобновить 
при условии подогрева металла в соответствии с техно
логией, разработанной для данной конструкции.
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С вар ка сты ковы х ш вов

5.12. Д уго вая  свар ка однослойных, односторонних и 
двусторонних симметричных и несимметричных незам к
нутых швов производится без изменения режимов, при
нятых При свар ке данной конструкции при положитель
ных температурах.

Техника дуговой сварки многослойных, односторон
них и двусторонних симметричных и несимметричных 
незамкнутых швов при толщине металла до 16 мм не от-, 
личается от техники сварки при нормальной температуре.

При толщине металла более J6  мм и температуре 
окружаю щ его воздуха ниже — 15°С свар ка первых д вух 
слоев ведется с подогревом до 180— 200°С.

5.13. Зам кнуты е (круговы е) швы тех же типов 
(см. л. 5 .12) при температуре окруж аю щ его воздуха ни
же указанной в табл. 7 свар иваю тся с подогревом ме
талла на участке замыкания ш ва. П одогрев металла про
изводится до i 80— 200°С по всей толщине на ширине 
100— 120 мм в  обе стороны от места сварки и на длине 
300 мм— в обе стороны от места зам ыкания ш ва.

5.14. При несимметричной разделке ш вов в металле 
толщиной до 30  мм основную  часть ш ва ж елательно за 
вар и вать в первую очередь. Если это неосущ ествимо, 
элемент следует плавно (без толчков) перекантовать.

При свар ке  м еталла толщиной свыш е 30  мм обяза
тельной является кантовка элемента для проварки вер 
шины у гл а  ш ва или для наложения подварочного слоя с 
противоположной стороны после сварки первых 4 —  
5 слоев. З авар ка ш ва полностью с одной стороны недо
пустима.

При свар ке соединений с подварочным слоем сварку 
последнего рекомендуется вести после сварки основного 
ш ва. Если это невыполнимо, элемент необходимо плавно 
перекантовать.

5.15. П лощ адь подварочного ш ва долж на быть не 
менее указанной в табл . 5, в противном случае подварку 
следует выполнять с подогревом металла до 180— 200°С.

5.16. При ручной и полуавтоматической свар ке реко
мендуется применять метод сварки «горкой». С варку 
двусторонних швов (где это возмож но) реком ендуется, 
вести в две  дуги (одновременно с двух сторон) с о бяза
тельным проплавлением вершины угла.

5.17. Рекомендуется применять рюмкообразную р аз
делку кромок.
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Расчистку корня шва, если таковая предусматри
вается технологическим процессом, следует произво
дить путем выплавки или шлифовки.

Вырубка металла зубилом может выполняться толь
ко после подогрева основного металла до 100— 120°С.

Сварка угловых швов

5.18. Если толщина шва равна или более значений, 
приведенных в табл. 5, а коэффициент формы провара 
более 1,3, сварка однослойных и многослойных швов 
всех марок сталей без разделки кромок производится 
без подогрева основного металла. Сварка круговых 
швов производится с  подогревом основного металла на 
участках замыкания.

Если толщина шва менее рекомендуемой табл. 5, то 
сварку при температуре ниже указанной в табл. 7 сле
дует вести с подогревом металла до 180— 200°С. Если 
коэффициент формы провара менее 1,3, то необходимо 
изменить режим сварки с тем, чтобы обеспечить данную 
величину коэффициента формы.

Т а б л и ц а  7
Температура, ниже которой вводятся ограничения 

при сварке замкнутых швов

Марка стали Толщина металла 
в мм

Температура в °С, 
ниже которой вводится 

ограничение

09Г2С; 09Г2; М16С и Г 6 - 3 0 —30
МСт.Т \31—40 —25

10Г2С1; ЮХСЦДиВМСт.Зсп /  6 - 3 0 —25
\ 31—40 —20

15ХСНД J  6—30 —20
1 3 1 -4 0 —15

Если необходимо сваривать угловые швы с  коэффи
циентом провара менее 1,3, то для всех марок сталей 
при температуре воздуха — 15°С и ниже необходим по
догрев до температуры 180— 200°С.

5.19. Сварка многослойных швов с  разделкой кромок 
производится при соблюдении условий, принятых для 
многослойных стыковых швов.

5.20. Заварку дефектных участков шва следует про
изводить только после подогрева металла до 180—200°С.
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