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6 С Т  JQ с. и .
Об использовании кИнструкции по сварке соеди­
нений арматуры и закладных деталей железобе­
тонных конструкций» (СН 393-78)

Госстрой СССР (Управление стандартизации и техничес­
ких норм в строительстве) направил министерствам и ве­
домствам письмо от 27 июня 1988 г. № 8-1051 следующего 
содержания.

Вместе с утверждением СНиП 3.03.91— 87 «Несущие и 
ограждающие конструкции» постановлением Госстроя 
СССР от 4 декабря 1987 г. отменена «Инструкция по 
сварке соединении арматуры и закладных деталей желе­
зобетонных конструкций» (СН 393-78).

В связи с поступающими запросами Управление разъяс­
няет, что в качестве пособия по технологии сварки арма­
туры и закладных изделий можно пользоваться разделами 
2, 3, 4 и приложением 1 СН 393-78.

СОЕДИНЕНИЙ  

АРМАТУРЫ  

И ЗАКЛАДНЫХ 

ДЕТАЛЕЙ

Ж ЕЛЕЗО БЕТО Н Н Ы Х  

КОНСТРУКЦИЙ  

СН 393-78
Утверждена
постановлением Государственного комитета СССР 
по делам строительства 
от 4 сентября 1978 г. № 175
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УДК 693.534.1 I 621.701(083,96)

Инструкция по сварке соединений арматуры и закладных 
деталей железобетонных конструкций СН 393-78/Госстрой 
СССР. — М.: Стройиздат, 1979.— 135 с.

Инструкция разработана НИИЖБом Госстроя СССР.
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Государственный ко­
митет СССР по делам 
строительства (Гос­

строй СССР)

Строительные нормы СН 393-78

Инструкция по сварке со­
единений арматуры и за­
кладных деталей железо­

бетонных конструкций

Взамен СН 393-69

1. О СН О ВН Ы Е П О Л О Ж ЕН И Я

1.1. Настоящая Инструкция содержит требования к 
технологии сварки соединений арматуры и закладных 
деталей, выполняемых при изготовлении арматурных из­
делий, железобетонных конструкций и их монтаже.

1.2. При производстве работ по сварке соединений 
арматуры и закладных деталей железобетонных конст­
рукций должны выполняться требования, предусмотрен­
ные главами СНиП по проектированию, производству 
работ и приемке сборных и монолитных железобетонных 
конструкций, а также главами СНиП по организации 
строительства и технике безопасности в строительстве, 
Правилами пожарной безопасности при производстве 
строительно-монтажных работ и другими нормативны­
ми документами, утвержденными или согласованными 
Госстроем СССР.

1.3. Стали для изготовления сварных арматурных из­
делий и закладных деталей следует применять в соответ­
ствии с указаниями, предусмотренными главой СНиП по 
проектированию бетонных и железобетонных конструк­
ций, ГОСТ 5781— 75, ГОСТ 5.1459— 72*, ТУ 14-4-537-74 
ТУ 14-4-723-76 и ТУ 14-4-659-75 (см. прил. 4 ).

1.4. Защита сварных арматурных изделий и заклад­
ных деталей железобетонных конструкций от коррозии 
должна производиться в соответствии с требованиями, 
предусмотренными главой СНиП по защите строитель­
ных конструкций от коррозии.

Внесены НИИЖБом Утверждены постановле- 
Госстроя СССР нием Государственного 

комитета СССР по делам 
строительства от 4 сен­

тября 1978 г. № 175

Срок введения 
в действие 

1 июля 1979 г.
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Тип соединения, способ сварку 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сварки

1
Крестообразные

А, Контактная точенная 
двух стержней 
Б, Контактная точечная 
трех стержней 
Горизонтальное (воз­
можно вертикальное в 
кондукторах)

2

м

Ручная дуговая точеч­
ными прихватками 
Горизонтальное и верти­
кальное
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Т а б л и ц а  1

Размеры элементов до и после сварки, мм

Пункты 
И нструк­
ции, в ко­

торых 
изложены 
требова­

ния по 
технологии 

сварки

Класс
арматуры

B -I ,
Bp-I A-T A- II A -H I A -M II

ан 3—5 6—40 10—50 6—40 10— 18

hldH 0,33—
- 0 , 5

0,25—0,5 0,33—0,6 0,4—0,8 0,4—0,6

- 0,12—0,25 0,16—0,3 0 to 1 о 0 ,2 -0 ,3

dJ dn 0 ,2 5 -1

d ' l da  Н1 1
— 0 ,5 -1

a 30—90°

Величина относительной осадки стерж ней дана для отношения d^/dH =-1,

при других соотнош ениях см . табл. 7. Здесь и далее :d H и d '  — расчетные 
больший и меньший диаметры стерж ней по ГОСТ 5781—75.

Класс
арматуры A -I

А -II А ' III

Ст5пс2 Стосп2 ю гт 25Г2С

d„ ,  /H’ H 10—40 10— 18 10—28 10-32 10—28

b 0,5 d ' t но не менее 8 н

К 0,3 d! , но не менее 6 
н

Применение соединений из стали марок Ст5пс2, Ст5сп2 и 25Г2С допускается 
только при полож ительной расчетнрй температуре ( табл. 1 прилож ения).
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Тип соединения, способ сварки 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сварки

б



Продолжение табл. 1

Размеры элементов до и после сварки, мм

Пункты 
Инструк­
ции, в ко­

торых 
изложены 
требова­

ния по 
технологии 

сварки

Класс
арматуры A -I—A-III

d„, d*, н н
14—40

b

!П 0,5 r f '+ 6
---- ...... ,4

1 4 (rfj)3—16

h Z+5

4.90—4.92

/ — высота шва для соединений с отношением диаметров d j d  от 0,33 доН
0,85; /i — высота шва для соединений с d j d  от 0,85 до 1,0. Здесь и далеен ^
rfj и й\ — наружные диаметры стержней по ГОСТ 5781—75.

К л а сс
ар м а ту р ы А - Г - А - Ш А т -I I I А -I V , A -V

dH 10— 40 10— 18 10— 22

D n 1 .5  d H+ 10

0 ,8 5 -1

D

1

а 80— 85°

l 2 d n

Допускается d^/dH не менее 0,3 при применении специального устройству,
обеспечивающего предварительный нагрев стержня большего диаметра; d — 
внутренний диаметр стержней по ГОСТ 5781—75. Соединения типа 4Б следует 
выполнять из арматуры классов А -И — A II-V .
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Тип соединения, способ сварки 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сварки

5 В инвентарных формах:
A. Ванная полуавто­
матическая под флю­
сом
Б, Полуавтоматиче­
ская порошковой про­
волокой
B. Ванная одноэлек­
тродная

Горизонтальное

6 В инвентарных формах:
A. Ванная полуавто­
матическая под флю­
сом
Б. Полуавтоматиче­
ская порошковой про­
волокой
B. Ванная одноэлек­
тродная

Вертикальное
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Продолжение табл, 1

Размеры элементов до pi после сварки, мм

Пункты 
Инструк­
ции, в ко­

торых 
изложены 
требова­

ния по 
технологии 

сварки

Класс
арматуры A -I -A - I I I

dH 20—40

a>
 

Ъо
 

■ 
1̂ о

l <^1,5 (< 1 ,2

h 12—20 (12—16)

h 5—12

hx (0 ,1 -0 ,1 5 ) (0,05 dn)

К < 0 ,2  dH; (<0,05  dH)

a 90—io°

P 0 1 СП О

Размеры в скобках относятся только к одноэлектродной сварке в инвентар­
ной форме Соединения типа 5В следует выполнять с разделкой кромок под 
углом o s ~ 9 0 °_ io .

Класс
арматуры A-1—A -III

dn 20—40

0 ,8 -1 ,0

l < 2  dn

h 5—15 (3 -10 )

h

оc*1oo

hi <0,15  dH (0,05)

S <0,15 dH

К | <25  « 1 5 )

<*1 I 10°

f> 10—15°

Pi 40-50°

p2 20—25°

При одноэлектродной сварке и порошковой проволокой разделка стержней 
со скосом ниж нею стержня не рекомендуется. Разделку с обратным скосом 
нижнего стержня рекомендуется применять только при сварке стержней диа­
метром ^ 3 2  мм. Размеры в скобках относятся только к одноэлектродной 
сварке в инвентарной форме.
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Тип соединения, способ сварки 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сварки

7 В инвентарных формах;
A. Ванная полуавто­
матическая под флю­
сом
Б. Полуавтоматиче­
ская порошковой про­
волокой
B. Ванная одноэлек­
тродная

Горизонтальное

8 В инвентарных формах
A, Полуавтоматиче­
ская порошковой про­
волокой
B. Ванная одноэлек­
тродная

Горизонтальное

9 На стальной скобе-под­
кладке;

А. Полуавтоматиче­
ская порошковой про­
волокой
Б. Ванная одноэлек­
тродная

На стальной скобе-на­
кладке; ,

В, Полуавтоматиче­
ская сварка откры­
той дугой голой леги­
рованной проволокой1 
(СОДГП)
Г. Ванно-шовная 

Горизонтальное

ПоВеп-
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Продолжение табл, 1

Размеры элементов до и после сварки, мм

Пункты 
И нструк­
ции, в к о ­

торых 
изложены 
требования 
по техно­

логии 
сварки

Класс
арматуры А -Ш

dB 32—40

h 12— 18

l < 1 ,3  dn

к (0 ,1 -0 ,1 5 )  dH

h2 < 0 ,2  dH

<xt

ОО1-*

s/

а 2 12— 15°

4.12— 4.32,
4.33— 4.40,
4 .50-4 ,55

При полуавтоматических сп особах  сварки следует выполнять разделку под 
>глом Й2 стерж ней верхнего ряда

Размеры долж ны  соответствовать приведенным для сварки '4.33—4.42, 
стерж ней по типу 5Б и 5В, а класс арматуры и диаметры стерж - 4.50— 4.55
ней — типу 7А, В, В.

К ласс арматуры A -I -A - I J I

Способ сварки А Б В Г

20—40 20—32 20—80 36— 80

11 8" 12 1 12— 15 || 10—20 12—25

О н 0,8— 1

р 5—10° — 5— 10° —

b (0 ,3 5 -0 ,4 )  dH
По длине наклад­

ки (табл. 25)

4.33— 4.40,
4.56— 4,60,
4.43— 4.49

При полуавтоматической сварке порош ковой проволокой и СОДГП  доп уска­
ется выполнять разделку кромок со скосом  под углом {3.
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Тип соединения, способ сварки 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сварки

10 A. Полуавтоматиче­
ская порошковой про­
волокой на стальной 
скобе-подкладке
Б. Ручная дуговая 
многослойными шва­
ми на стальной ско­
бе-подкладке
B. Полуавтоматиче­
ская СОДГП на 
стальной скобе-на­
кладке

Вертикальное

И Ручная дуговая много­
слойными швами без 
формующих элементов 
Вертикальное
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Продолжение табл. 1

Размеры элементов до и после сварки, мм

П ун кты  
И н с т р у к ­
ции в ко­
торых из­

ложены 
требования 
по техно­

логии 
сварки

Класс арматуры A -I А -II А- III

2 0 -40 20—80

о
 

1 
1

О н 0,8— 1

и 6—8

1ш Пб длине накладки (табл. 25)

ь (0 ,3 5 -0 ,4 )  ап

90_10о

Pi 1 30— 40°

S < 0 ,15  ан

4.33— 4,40,
4.61— 4.64,
4.43— 4.49

Конструкция и размеры стальной скобы подкладки для сварки порошковой 
проволокой соединерий типа 10А приведены на рис. 21, б.
Ручную дуговую сварку соединений стержней диаметрами 36—80 мм допуска­
ется выполнять на стальной скобе-накладке.

Класс
арматуры A -I A -II A -III

dн 20—40 20—45 50—80 20—40

d* jd к  н 0,8— 1

и 3—4

а 55° 35° 55°

Р 110° 130° 110°

Pi 140° 160° 140°

У 25° 35° 25°

Vi 15° 25° 15°

ht (0 ,0 5 -0 ,1 )  dH

hs 0,05

4.65—4.67
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Тип соединения, способ сварка 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сварки

12 Ручная дуговая протя­
женными швами с  пар­
ивши круглыми наклад­
ками
Горизонтальное и верти­
кальное

13 Ручная дуговая п ротя­
женными швами с на­
хлесткой
Горизонтальное и верти­
кальное

14
Нахлесточные

Ручная дуговая протя­
женными швами 
Горизонтальное и верти­
кальное
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Продолжение табл. 1

Размеры элементов до и после сварки, мм

Пункты 
Инструк* 
дии, в ко* 
торы х из* 

ложены 
требова­
ния по 

технологии 
сварки

Класс
арматуры A -I A -II

А - Ш ,  
А т-III A -IV , A-V

d n
10—40 10—80 10—40 

10—18
10—22

1 6 <3)dH 8 <4)rfH 10 dH

h  | 0,5 d n , но>10

b 0,5  d f l , но> 8

h 0,25 d n , но> 4

В ск обках  — размеры для соединения с двухсторонними швами.
Соединения из арматуры классов A -IV , A -V  следует выполнять со  смещенны* 
ми накладками

К л а с с  а р м а т у р ы A -I A -II , A -I I I , A t-III

dn 10— 40 10— 25
10— 18

l 6 й н 8 d H
b 0.5 dH, но > 8

1\ ° - 25 <*H', но > 4

Д опускается применять двухсторонние швы длиной 4tfH для соединений стерж ­
ней из стали классов A-I и А -И  марки 10ГТ.

Класс арматуры A -I A -II , A -I I I , 
A t -III A -IV , A -V

dH 10—40 10—40
10—18

1 0-22

S 0,3 dn , ho>4

l 3 dH 4 dH

b 0,5 d но>8li

h 0,25 du% ho> 4

15



Тин соединения, способ сварки 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сварки

15 Контактная по
рельефу
Горизонтальное

А-А

16 Контактная по двум
рельефам
Горизонтальное

16



Продолжение табл. 1

Размеры элементов до и после сварки j мм

Пункты 
И н стр ук ­

ции, в 
которы х 

изложены 
требования 
по тех н о­

логии 
сварки

Класс арматуры A-1 A -11 A-III, At-III

б-H  : 10—14 6—14

R 2,2 dH 2,4 dR

h 0,35 dR 0,4 dH

l 2,4 dH 2,6 dH

b /+10

ftj j (0,1-0,15) da

s 4—5

a СЛ i о о

Класс арматуры A* I A-II А-Ш.At-III

dH 6—16 10—16 6—16

R 1.4 d
* H i,6 rfH

h 0.35 dR 0,4 dH

l '•9 2,2 dH
b /+10

hi (0,1-0,18) dH

S 4—6

a 75—90°

2-952 17



Тип соединения, способ сварки 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сваркй

Тавровые
Автоматическая под
флюсом
Вертикальное

18 Ванная одноэлектродная 
в инвентарных формах 
Горизонтальное

18



Продолжение табл, 1

Размеры элементов до и после сварки, мм

Пункты 
Инструк­

ции, в 
которых 

изложены 
требования 
по техно­

логии 
сварки

Класс 
ар мадуры A-I А-II А -Ш

dn 8—40 10—25 28—40 8—25 28—40

S 4—20 6—14 20—30 5—16 20—30

D (1 ,5 -2 )  dn

£ 3—10

Р <20°

s/dH >0,5 >0,55 >0,75 >0,65 >0,75

а 85—90°

3.30—3.39

Полуавтоматической или ручной сваркой под флюсом допускается выполнять 
соединения стержней диаметром до 16 мм включительно.

Класс арматуры А-Г—А -Ш

1 1Л с h hl а s/dlt

16

<da
10—14

30 24

18 32 27

20

12—16

34 29

22

<0 ,8  dR

38 31

25 41 33

28 44 38

32

< 0 .5  dH
52 44

36 57 47

40 61 52

2—3 15—20° >0,5

3.60—3.65
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Тип соединения, способ сварки 
и положение стержней

Конструктивные элементы соединений 
до и после сварки

19 Ручная дуговая много­
слойными швами в ин­
вентарных формах 
Горизонтальное

20



Продолжение табл. /

Размеры элементов до и после сварки, мм

Пункты 
И нструк­

ции, в 
которых 

изложены 
требования 
по техно­

логии 
сварки

К ласс
арма­
туры

А -Ш

dH 1 ll с h hi a

32—40 0,5 dR 12— 16 2
+  (1 4 -1 6 )

dH+  
+  (9 -1 1 )

2—3 15-20 > 0 ,5

Класс арматуры A -I— А -III

dH S D l ^2 s / d H h К : D з

12 7—10

rfj+0,5 Di+10 >0,55

0—1 | 4—5 22—26

14 8—12 0—1 4—5 26—30

16 9—12 0—1 4—5 28—32

18 10—14 0—2 5 -6 30—35

20 12—16 0—2 5—6 35—42

22 12—16 0—2 5 -6 38—44

25 ) 14—18 -0—2 5—6 46—48

3.40—3.46

Класс арматуры A-I A -II A-111

8—40 10— 40 OO i о

s >6 >8 >6

Dt 2) ± 2

при S —6—7 
при 5 —8—26

S r = l +1
S j—2*̂ "1

a 50 ± 5 °

S / dH >0,75

M X 2 S + -0 .5  dH)

К  при rfH>12 1 4±1

At <2

D,  '2S4dH

3.47—3.50

При dH < :12 мм допускается выполнять соединение без подварочного шва.
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1.5. С п особы  сварки, а такж е типы и конструктивны е 
элементы  сварны х соединений арм атуры  и закладны х 
деталей следует вы бирать по табл . 1 настоящ ей И н ст­
рукции с учетом  требований  главы  С Н иП  по п р оек ти р о­
ванию бетонны х и ж ел езобетон н ы х конструкций, а такж е 
ГО С Т  14098— 68, ГО С Т  19292— 73 и Г О С Т  19293— 73.

1.6. Э ксплуатационную  надеж н ость вы бран н ого типа 
свар н ого  соединения сл едует оцен ивать ио совокуп н ости  
показателей условий эксплуатации соединений и сва р и ­
ваем ости  стали согл асн о табл . 1 прил. 1.

1.7. В ы бор  типов, кон структивны х эл ем ен тов и сп о со ­
бов  сварки соединений арм атуры  и элем ентов за к л а д ­
ных деталей сл едует  осущ ествл я ть  из усл ови й :

а) применения сварйы х соединений и технологии 
сварки, обесп ечи ваю щ и х наиболее вы сок ую  эк сп л у а та ­
ционную  н адеж н ость и наиболее полное использование 
механических свой ств  арм атурной  стали;

б ) м аксим ально в озм ож н ого  сокращ ен ия м атери ал ь­
ных и трудовы х  затр ат на выполнение сварны х соеди н е­
ний путем  применения:

автом атизированн ы х и м еханизированны х сп о со б о в  
сварки;

эф ф екти вны х и вы сококачествен н ы х сварочны х м ате­
риалов;

эф ф ективны х м етод ов  контроля качества  сварны х 
соединений.

1.8. В заводски х  усл ови ях  при изготовлении сварны х 
арм атурны х сеток , карк асов  и сварке всты к отдельны х 
стерж ней сл едует применять преим ущ ественно кон такт­
ную  точечную  и сты к ову ю  сварку , а при изготовлении за ­
кладны х деталей  —  автом ати ческую  сварку  под ф л ю сом  
для тавр овы х  и кон тактную  рельеф ную  свар ку  —  для на- 
хлесточны х соединений.

При отсутстви и  н еобход и м ого  свар очн ого  о б о р у д о в а ­
ния доп ускается  вы полнять в заводски х  усл ови ях к р есто ­
образны е, сты ковы е, нахлесточны е и тавр овы е соединения 
арм атуры , применяя перечисленны е в табл . 1 сп особы  
д уговой  сварки.

1.9. П ри м он таж е арм атурны х изделий и сборн ы х 
ж ел езобетон н ы х конструкций в первую  очер едь  дол ж ны  
прим еняться м еханизированны е сп особ ы  сварки, о б е с ­
печиваю щ ие в озм ож н ость  н ер азр уш аю щ его  кон трол я 
качества сварны х соединений (наприм ер, ул ьтр а звук о ­
вой д еф ек тоск оп и и ). П ри н еобход и м ости  обеспечения по-
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вы ш енной эксп л уатац и он н ой  н адеж н ости  соединений д о ­
пуск ается  вы полнение их ручны м и сп особ ам и  сварки 
(табл . 1, типы  соединений 5В , 6В , 8Б, 11 и 12 ),

1.10. Д оп у ск а ется  и сп ол ьзовать  не п редусм отренны е 
н астоящ ей  И нструкцией сп особ ы  сварки, обесп еч и в а ю ­
щие качество  сварны х соединений, устан овл ен н ое Г О С Т  
10922— 75 и настоящ ей И нструкцией.

Й рим енение таких сп о со б о в  свар ки  д ол ж н о  бы ть р е­
гл ам енти рован о ведом ствен ны м  норм ативны м  д ок у м ен ­
том  или стан д артом  предприятия, утверж ден н ы м  в у ст а ­
новленном  порядке.

1.11. К  р а бота м  по свар ке соединений ар м атур ы  и 
закл адны х деталей  дол ж н ы  доп уск аться  сварщ ики , 
прош едш ие обучени е по свар ке эти х  соединений и 
им ею щ ие удостовер ен и я  на п раво пр ои звод ства  дан ны х 
р а бот .

1.12. У сл овия  сварки  соединений с  указанием  ф ам и­
лий сварщ и ков  сл едует ф иксировать в ж урн але св а р оч ­
ных р а бот . К леймить сварны е соединения сл едует в м е­
стах , указанны х на чертеж е.

2. ОБОРУДОВАНИЕ И МАТЕРИАЛЫ

2.1. Д ля  сварки арм атуры  и закладны х деталей  сл е ­
д ует  прим енять специализированное или общ его  назначе­
ния св ар очн ое  обор у д ов а н и е , серийно вы п ускаем ое 
эл ектр отехн и ческ ой  п ром ы ш лен ностью .

Д оп у ск а ется  применение обор уд ован и я , и зготавл и ва­
ем ого  предприятиям и строительн ой  индустрии, техни­
ческие характеристики  к отор ого  п озвол яю т осущ ествл я ть  
техн ол оги ю  сварки в соответстви и  с требован иям и  на­
стоящ ей  И нструкции.

2.2. Д ля сварки сеток  и плоских к ар к асов  в усл ови ях 
серийн ого п р ои звод ства  сл едует прим енять преимуще^ 
ственно специализированны е м ноготочечны е маш ины ав­
том а ти ч еск ого  и п ол уавтом ати ческого  действия, типы и 
технические возм ож н ости  котор ы х приведены в табл . 1 
прил. 2.

2.3. В усл ови ях  м ел косерий ного п р ои звод ства  узкие и 
м ал огабар и тн ы е сетки  и плоские каркасы  ш ирокой  н о­
м енклатуры  реком ен дуется  изготавл и вать  на одн оточеч ­
ных м аш инах об щ е го  назначения в соответстви и  с дан ­
ными табл . 2 прил, 2.
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2.4. Изготовление объемных каркасов из стержневой 
и проволочной арматуры впредь до выпуска специализи­
рованного оборудования следует, как правило, осуще­
ствлять, используя контактные подвесные машины в со­
ответствии с данными табл. 3 прил. 2.

2.5. Заготовку арматуры следует осуществлять 
в линиях безотходной сварки и резки, используя кон­
тактные стыковые машины общего назначения (табл. 4 
прил. 2).

2.6. Сварку закладных деталей с нахлесточными сое­
динениями их элементов следует выполнять преимущест­
венно на контактных точечных машинах общего назна­
чения (табл .2 прил. 2).

2.7. Сварку закладных деталей с тавровыми соедине­
ниями их элементов типа «открытый столик» (см. прил. 
к ГОСТ 10922—75) следует выполнять преимущественно 
на автомате типа АДФ-2001.

2.8. Сварку закладных деталей с тавровыми соедине­
ниями их элементов типа «закрытый столик» (см. прил. 
к ГОСТ 10922—75) следует выполнять дуговой сваркой, 
используя оборудование, данные о котором приведены в 
табл. 5—8 прил. 2.

2.9. Сварные соединения выпусков арматуры на мон­
таже (табл. 1, типы соединений 5 А, Б; 6 А, Б; 7 А, Б; 
8 А; 9 А, В; 10 А, В) следует выполнять, используя спе­
циализированные полуавтоматы или шланговые полуав­
томаты общего назначения, типы и технические возмож­
ности которых приведены в табл. 5 прил. 2.

2.10. Источники питания дуги для автоматической и 
полуавтоматической, а также для ручной дуговой свар­
ки следует назначать в соответствии с данными табл. 2, 
а также табл. 6—9 прил. 2.

2.11. Электроды контактных точечных машин общего 
назначения, применяемых для сварки арматуры и эле­
ментов закладных деталей, следует заменять электрода­
ми, конструкция которых показана на рис. 1, а размеры 
приведены в табл. 3.

Электроды с контактной поверхностью диаметром D, 
равным 25 и 40 мм, следует изготавливать в соответствии 
с требованиями ГОСТ 14111— 77.

2.12. Допускается применение электродов прямо­
угольной формы. При этом сторона прямоугольника, оп­
ределяющая длину линии контакта между электродом и 
стержнем, должна быть не менее D .
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Т а б л и ц а  2

Способ сварки О бласть применения
Рекомендуемые хар акте­

ристики источников 
питания

Автоматическая и по­
луавтоматическая под 
флюсом

Сварка тавровых- со­
единений элементов 
закладных деталей в 
заводских условиях

Выпрямители и гене­
раторы универсаль­
ные или с падающей 
характеристикой, а 
также трансформато­
ры, обеспечивающие 
номинальное значение 
сварочного тока ( /Св) 
не менее 1000 А*

Полуавтоматическая 
в среде углекислого 
газа

Выпрямители и гене­
раторы универсальные 
или с жесткой харак­
теристикой, обеспечи­
вающие номинальное 
значение / св> 5 0 0  А

Ванная полуавтома­
тическая под флюсом 
в инвентарных фор­
мах

Сварка выпусков ар­
матуры или соедине­
ние отдельных стерж­
ней встык при монта­
же арматурных изде­
лий и сборных желе­
зобетонных конструк­
ций

То же

Полуавтоматическая 
порошковой проволо­
кой и открытой дугой 
голой легированной 
проволокой (СОДГП) То же, а также свар­

ка протяженными 
швами закладных и 
соединительных дета­
лей при монтаже же­
лезобетонных конст­
рукций

Выпрямители и гене­
раторы универсаль­
ные или с жесткой ха­
рактеристикой, обес­
печивающие номи­
нальное значение 
/с  в 500 А

Ванная одноэлектрод­
ная в инвентарных 
формах, ванно-шов­
ная, многослойными 
швами, протяженны­
ми швами и пр. при 
сварке одиночным 
электродом

Выпрямители и гене­
раторы универсаль­
ные или с падающей 
характеристикой, а 
также трансформато­
ры, обеспечивающие 
номинальное значение 
/ св> 5 0 0  А

* При сварке стержней диаметром до 14 мм допускается применять 
источники питания постоянного тока с номинальным значением 
/  св^ бО О  А.
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2.13. Для сварки соединений стержней периодическо­
го профиля диаметром более 25 мм рекомендуется при­
менять электроды с полуцилиндрическими гнездами ра­
диусом, равным половине наружного диаметра сваривае­
мых стержней.

■D

!

*

1—

ч —

J J j
1

U____

Рис. 1. Форма и 
размеры элект­
родов для кон­
тактной точеч­
ной сварки кре­
стообразны х 
соединений ар­
матуры

Т а б л и ц а  3

Диаметр стержня, находя­
щегося в контакте с 

электродом, мм
Диаметр (D) контактной 

поверхности электрода, мм
Размер (Л) под 

ключ, мм

3— 10 25 19
12-22 40 27
25—50 60 41

2.14. Электроды (губки) для контактных стыковых 
машин следует изготовлять в соответствии с чертежами, 
приведенными в прилагаемых к ним паспортах.

В случае появления поджогов в местах контакта гу­
бок со стержнями и хрупкого разрушения стержней по 
поджогам стандартные электроды с канавками призма­
тической формы следует заменить электродами с полу­
круглой канавкой. Радиус канавки должен быть равен 
половине наружного диаметра арматуры.

2.15. Электроды контактных точечных и стыковых ма­
шин следует изготовлять из специальных медных спла-
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bo b , данные о которых приведены в табл. 9 прил. 2. Д о­
пускается изготовлять электроды из меди марок M l и 
М2 по ГОСТ 859— 78, ГОСТ 193— 67*, ГОСТ 1535— 71.

2.16. Электроды с изношенной контактной поверхно­
стью должны быть заменены на новые или отремонтиро­
ваны путем наплавки на изношенную поверхность слоя 
из соответствующего медного сплава и последующей ме­
ханической обработки электрода.

2.17. - Марки сварочных проволок для полуавтомати­
ческих способов сварки стыковых соединений стержней 
следует назначать в соответствии с указаниями, приве­
денными в табл. 4. Характеристики сварочных проволок 
приведены в табл. 10, 11 прил. 2.

2.18. Для сварки протяженными швами элементов 
закладных и соединительных деталей следует применять 
порошковую самозащитную проволоку, а также прово­
локу сплошного сечения без дополнительной защиты. 
Марки этих проволок следует назначать такими же, как 
марки проволок для сварки стыковых соединений стерж­
ней (табл .4).

2.19. Сварочная проволока сплошного сечения не дол­
жна иметь заусенцев, резких переломов или перегибов. 
Допускается наличие тонкого слоя окисной пленки, не 
перешедшей в ржавчину. Намотку проволоки на катуш­
ки и механическую очистку от ржавчины, масел и дру­
гих загрязнений рекомендуется выполнять на специаль­
ных намоточных станках.

Бухты проволоки, имеющей чистую поверхность, 
можно использовать без перемотки на катушки. В этом 
случае следует использовать размоточный барабан полу­
автомата, а на подающем механизме установить войлоч­
ную шайбу для снятия смазки с проволоки.

2.20. Для ванной полуавтоматической сварки соеди­
нений арматурных стержней следует применять флюсы 
марок АН-348А, АН-8, А Н -14, АН-22 и ФН-7, а для ав­
томатической или полуавтоматической сварки тавровых 
соединений элементов закладных деталей должен приме­
няться флюс марки АН-348А

2.21. Флюс перед употреблением следует прокаливать 
при температуре 250— 300° С в течение 2 ч. Слой флюса 
при прокалке не должен превышать 45—50 мм.

2.22. Флюс, оставшийся после сварки нерасплавлен­
ным, может быть использован вторично. Для этого его 
Следует просеять, отделив шлаковую корку; допускается
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Т а б л и ц а  4

Способ сварки
Тип соеди­
нения по 
табл. 1

Характеристика 
сварочной проволочки

Марки сварочной 
проволоки

Класс арматурной стали

A-I А-П А-III

Ванная п ол уавто­
матическая п од  
ф люсом  в инвен­
тарных ф орм ах

5А,
6А,
7А

С плош ного сече­
ния для сварки 
п од  слое'м флюса

Св-08А
Св-08АА

Р еком ендуется Д оп уск ается Не допускается

С в-08ГА Р еком ендуется Д оп уск ается

С в-Ю ГА
С в-10Г2

Д оп уск ается Р еком ендуетсяТ о ж е, в среде у г ­
лекислого газа при 
сварке элементов 
закладны х д ета ­
лей втавр

Т о  ж е 
и 20

С плош ного сече­
ния для сварки 
в С 0 2 и для ван­
ной сварки под 
слоем  ф люса

Св-08ГС
Св-08Г2С

М ногослойны ми 
ш вами на сталь­
ных ск оба х -н а ­
кладках

9В,
10В

Сплош ного сече­
ния без доп олн и­
тельной защ иты

С в-20ГС Т Ю А
(ЭП -245)

С в-15ГСТЮ Ц А
(ЭП -439)

Р еком ен дуется Д опускается

П ол уавтом атиче­
ская в инвентар­
ных ф орм ах или 
на стальных п о д ­
кладках

5Б, 6Б, 
7Б, 8А, 
9А, 10А

П орош ковая  (са - 
мозащ итная) п р о­
волока

П П -АН З
П П -АН ЗС
ПП-АН11
СП -2
П П -2Д СК
П П -АН 7

Рекомендуется

П р и м е ч а н и е .  П ри ванной полуавтом атической  сварке п од  ф лю сом  стали класса A -I и А -П  (марки 10ГТ) при 
температуре ниже минус 40° С предпочтительно применять п р овол оку  С в-08А , С з-08А А  или С в-08Г А



использовать также и шлаковую корку, добавляя ее пос- 
ле размола к флюсу в количестве до 50% (по объему). 
Размеры зерен флюсовой смеси должны находиться в 
пределах 0,5—2,5 мм.

2.23. Порошковая проволока должна храниться в за­
водской герметической упаковке в сухом помещении не 
более трех месяцев. При более длительном хранении сле­
дует проверить технологические свойства проволоки при- 
сварке на оптимальных режимах, а именно: легкость 
зажигания дуги, отделяемость шлака, отсутствие пор и 
шлаковых включений.

2.24. Увлажненную порошковую проволоку перед 
сваркой рекомендуется прокалить в течение 2—2,5 ч при 
температуре 230—250° С.

П р и м е ч а н и е .  Прокаленная проволока хуже транспортиру­
ется по шлангу полуавтомата, поэтому подачу ее следует настраи­
вать с особой тщательностью. Для облегчения транспортировки ре­
комендуется смазывать спираль шланга дисульфидом молибдена.

2.25. Порошковую проволоку, извлеченную из упаков­
ки и освобожденную от связок, следует устанавливать в 
размоточное устройство полуавтомата, предварительно 
проверив правильность ее намотки. Перематывать поро­
шковую проволоку не рекомендуется.

2.26. При ручной дуговой сварке соединений армату­
ры и элементов закладных деталей следует применять 
электроды, типы которых, а также классификация, раз­
меры и общие технические требования регламентирова­
ны ГОСТ 9466—75 и ГОСТ 9467—75.

Типы и марки электродов в зависимости от способов 
сварки и классов арматуры следует назначать в соответ­
ствии с данными табл. 5 основного текста и табл. 12 
прил. 2. При сварке арматуры разных классов между 
собой следует применять электроды, рекомендованные 
табл. 5 для стали большей прочности.

2.27. При ручной дуговой сварке плоских элементов 
закладных и соединительных деталей следует применять 
электроды, рекомендуемые главой СНиП- по проектиро­
ванию стальных конструкций.

2.28. Сварочные материалы следует хранить в усло­
виях, обеспечивающих их сохранность от увлажнения, 
загрязнения и механических повреждений. Температура 
в помещении, предназначенном для хранения электро­
дов, порошковой проволоки и флюсов, должна быть не
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Т а б л и ц а  5

Рекомендуемые типы электродов для сварки

Класс
арматуры

ванной, ванно- 
шовной и 

многослойными 
швами стыко­
вых и тавро­
вых соедине­

ний

протяженными швами 
стыковых и нахле­
станных соединений

швами в «раз­
зенковку» 
тавровых 

соединений

короткими 
швами кресто­

образных 
соединений

Типы соединений по табл. 1

5B, 6B, 7В, 8Б, 
9Г, ЮБ, 11, 

18, 19
12, 13, 14 21 2.3

A-I Э42, Э46, Э42А, Э46А

А-П Э50А, Э55
Э42А, Э46А, Э50А Э50А, 3  55

А-Ш Э 55, Э60

A-1V и 
A-V

Э50А, Э55, Э60 —

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии электродов типов Э 55 и Э 60 
ванно-шовную (9Г) и многослойными швами (10Б) сварку стали 
класса А-Ш  допускается выполнять электродами Э50А.

ниже плюс 15° С, при этом относительная влажность 
воздуха не должна превышать 50% .

2.29. Электроды при длительном (более 3 мес) 
хранении на складе или хранении более 5 сут на месте 
производства работ должны быть прокалены в электри­
ческом шкафу. При обнаружении влажности покрытия 
или большой пористости швов прокалка электродов обя­
зательна вне зависимости от срока их хранения.

Прокалка электродов в пламенных печах не допуска­
ется. Температура прокалки указывается в паспорте 
электродов, а такж е приведена в табл. 12 прил. 2.

2.30. Прокаленные электроды и порошковую про­
волоку следует подавать на рабочее место в количестве, 
необходимом для работы сварщика в течение полу- 
смены.

На рабочем месте электроды должны находиться в 
закрывающихся коробках (пеналах) из влагонепроница­
емого материала.
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3 .  Т Е Х Н О Л О Г И Я  С В А Р К И  А Р М А Т У Р Ы  

И  З А К Л А Д Н Ы Х  Д Е Т А Л Е Й  В  З А В О Д С К И Х  У С Л О В И Я Х

Контактная точечная сварка 
крестообразных соединений стержней

3.1. Крестообразные соединения арматуры (табл. 1, 
тип 1 А, Б) при изготовлении сварных арматурных сеток 
и каркасов следует выполнять контактной точечной свар­
кой на машинах с двухсторонним (рис. 2, а ,  б )  или одно­
сторонним (рис. 2, б, г)  токоподводом, выбираемых в со­
ответствии с данными, приведенными в табл. 1—3 
прил. 2.

а ) б)

Рис. 2. Схема контактной точечной сварки пересекающихся стержней 
с  двухсторонним (а, б ) и односторонним (в, г) токоподводом
X свариваемые стержни; 2 — электроды контактной машины

3.2. Основными параметрами режима точечной свар­
ки, на который необходимо настраивать машину, явля­
ются:

сварочный ток / св, определяемый мощностью кон­
тактной машины и включением определенной ступени 
регулирования трансформатора;
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00to Т а б л и ц а  б

Класс арма- Соотношение диамет- Диаметр меньшего стержня мм
туры мень­

шего диаметра ров стержней d^/d^* 3 5 « 1 8 1[ ю  I ! 2 | “  1 1 6 1 18 |1 20 11 22 j 25 j1 28 |1 32 |1 36 i| 40

A-I, В-1 
А-П. A-III

Р ек ом ен дуем ы е
1 | ОД | 0,14 | 0,18

усилия сж а т и я  эл ек тродам и  
0,24 | 0,41 | 0,53 | 0,76 | 0,88 ] 1,1

Р э,
| 1,23

ТС
|1 ,4  jр ,б |1 ,8 1 2-* 1| 2*4 11 2’75 !

| 3,05

Вр-I, Ат-Ш 0,5—0,25 0,1 0,1 i 0,1 0,12 0,2 1 0,25 11 0,4 1 0,44 |10,55 | 0,6 10,7 10,8 1 0,9 |I 1,05 | 1,2 1 -  11 -

1 1 1Д

М инимальны й сварочны й  
2 j 2,45 | 3,1 j 3,8 j 4,9 J 6

ТОК,
| 6,9

h-
<

 
^

 
И 

__ | 8,9
! 9-8 1I 10’9 !

|1 2 ,3 |
1 13’8 11 15’8 11 17-8 1

| 19,7

A-I

В-1

0,5 2 2,4 3 Зу7 4,8 6 7,2 8,4 9,2 10,7 11,8 14 16,5 19,5 22,5 — -

0,33 2,9 3,4 4,25 5,3 6,5 8,6 10,2 11,8 13,1 14,6 — ~ — - — —

0,25 1 3,7 1 4,4 1 5,4 1 6,8 | 8,4 :I n  11 -  !I -  1 -  1 - 1 -  1 - 1 - 1 1 -  11 -  11 -  11 -

1 1 3 1 3,5 1 4,2 |1 5 | 7 I 8 1 9,8 | 11,5 | 13,2 | 14,8 | 16,5 | 18 1 19,6 23 1 26 !1 29,5 || 33

А-П, А-Щ , 0,5 |t 3,7 1 4,5 I 5,2 1 6,3 1 8,8 1 10,2 1 12,5 1 Н ,3 1116 1 18,2 1 20,6 22,6 11 25 1 28,5 j1 32,5 |1 -  1 —
Вр-1

0,33 1 4,5 1 5,4 1 6,4 1 7,6 1 10,7 1 12,4 1 15 1 17,2 1 19,8 1 22,4 j1 - _ 1 - 1 -  11 -  11 -

0,25 |1 5,3 11 6,2 7,3 | 8,8 | 12,2 I 14 | -  11 -  1 - - 1 1 - — - 1 1 -  11 -  11 -  11 -

1 1 - 1 - 1 -  1 -  1 - 1 10 | 11,8 I 14,2 1 17,5-1 22 | _ _  11 -  11 -  11 -  11 -

Ат-Ш 0,5 | - 1 - 1 1 - 1 -  1 -  110,2 |' 12,5 I 14,3 1 17.5 | 22 |1 - _ 1 - 1 -  11 - —

0,33 | - 1 -  1 - 1 -  1 - 1 22,4 | 15,0 | 17,2 | 19,8 | - 1 -  1 - 1 -  11 -  11 -  11 -
0,25 | - 1 - 1 - I - 1 - | 14 1 - 1 - 1 - 1 1 - 1 - 1 - 1 - 1 -  !1 -  11 —

Величины d Hfd u, не сов п а д а ю щ и е  с  приведенны м и, сл ед ует  окр угл ять  д о  бл и ж ай ш и х значений, указанн ы х в т а б ­
лице.



вы держ ка под током  (Св> на к отор у ю  дол ж ен  бы ть на­
строен  регул ятор  времени;

усилие сж атия  эл ектродам и  маш ины Р э> к отор ое  
устан авл и вается  путем  регулирования систем ы  сж ати я  
эл ек тр од ов  маш ины.

3.3. У силие сж атия эл ектродам и  Р э сл едует назначать 
в соответстви и  с данны ми, приведенны ми в табл . 6.

Если привод сж атия  в им ею щ ейся маш ине не обесп е ­
чивает получение реком ендуем ы х усилий, д оп ускается  
ограничиться наибольш им усилием сж ати я , разви вае­
мым маш иной.

3.4. Ступень регулирования св ар очн ого  тр а н сф ор м а ­
тора  маш ины сл едует определять, пол ьзуясь значениями 
минимально н еобход и м ого  св ар очн ого  тока  / св, приве­
денными в табл . 6.

У станавливая н еобход и м ую  для сварки ступень 
тр а н сф ор м а тор а , сл едует вы держ ать усл ови е, при к ото ­
ром  сварочны й ток  / св, вы бранны й по табл . 6, будет  бл и ­
зок , но несколько меньш е, чем вторичны й то к  / 2 в на­
чальный м ом ент сварки, измеренны й н еп осредственно 
с  п ом ощ ью  пр и боров , например А С Т -2  (А С У -1 ), или пе­
ресчитанны й с первичного тока  / ь  зам ер яем ого , как п ра­
вило, изм ерительны м и клещ ами, например, типа Ц 91.

Д ля пересчета  первичного тока  на вторичны й при 
свар ке арм атуры  д оп у ск а ется  п ол ьзоваться  ф орм ул ой

где (/%— первйчное напряжение сети;
Е 2 — вторичное напряжение соответствующей ступени трансфор­

матора.
3.5. В ы дер ж ку под током  1СЪ (п ол ож ен и е рукоятки  

п отен циом етра «св а р к а »  реле времени м аш ины ) сл едует 
определять опы тны м путем , выполнив при установл енны х 
пп. 3.3, 3.4 величинах Р э и / св 2— 4 пробны х обр азц а . В е ­
личина tCB дол ж н а обеспечивать оптим альную  оса д к у  
стерж н ей  (рис. 3 ) .  Е сли п р одолж ител ьн ость вы держ ки 
п од  током , тр ебуем ая  для сварки, превы ш ает предель­
ную , обесп еч и ваем ую  маш иной, регул ятор  времени п о­
следней сл едует  м одерн изировать.

М одер н и зи р ован н ы й 1 регул ятор  времени долж ен

1 Например, для модернизации реле времени типа РВЭ-7-1А не­
обходимо последовательно сопротивлению Р24 включить дополни­
тельное сопротивление 10 мгОм.
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обеспечивать возможность получения величины fCB не ме­
нее 15 с.

3.6. Величину осадки h следует определять по форму­
лам:

для двух стержней h—hd— (a+b);
„ , I d  — (а  +  Ь) для трех стержней п х — ------^—!—- ,

где 2d  —  сумма диаметров1 стержней, мм;
а — суммарная толщина стержней после сварки в месте пере­

сечения, мм;
Ь — суммарная величина вмятия (б '+ Ь " ) ,  мм.

Рис. 3. Схема крестообразных соединений, выполненных контактной 
точечной сваркой 
а — двух стержней; б трех стержней

3.7. Оптимальные величины относительных осадок 
h/d' в крестообразных соединениях двух стержней с 
нормируемой прочностью должны находиться в преде­
лах, указанных в табл. 7. Для соединений трех стержней 
величины ftj/d' следует принимать в 2 раза меньше отно­
сительно приведенных в табл. 7, но не менее 0,1.

Минимальные величины относительных осадок в кре­
стообразных соединениях двух стержней с ненормируе- 
мой прочностью приведены в табл. 8.

3.8. При сварке соединений с нормируемой прочно­
стью параметры режима / св и /св, определенные в соот­
ветствии с требованиями пи. 3.4 и 3.5, следует проверить, 
для чего необходимо сварить и испытать на срез 3 проб­
ных образца. Конструкция и размеры образцов, а также 
схема их испытаний должны удовлетворять требовани­
ям ГОСТ 10922—75.

1 Для периодического профиля — наружных (di —  по ГОСТ 
5781— 75).
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Т а б л и ц а  7

Класс арматуры 
меньшего диаметра

Величина относительной осадки (h fd ' J  при отношениях 
диаметров свариваемых стержней (d ^ /d R ) *

1 0,5 0,33 0,25

A-I
В-I, Вр-1 
А-Н 
А-III 
Ат-Ш

0 ,2 5 -0 ,5  
0,33—0,5  
0,33—0,6  

0 ,4 - 0 ,8  
0 ,4 - 0 ,6

0 ,21—0,45
0,28—0,45
0,28—0,52
0,35—0,7
0,35—0,46

0 ,1 8 -0 ,4  
0,24—0,4  
0,24—0,46 
0,30—0,62  
0 ,3 0 -0 ,4 6

0,16—0,35
0 ,2 2 -0 ,3 5
0,22—0,42
0 ,2 8 -0 ,5 5
0,28—0,42

* Величины rfH Ids, не совпадающие с приведенными, следует округ­
лять до ближайших значений, указанных в таблице.

Т а б л и ц а  8

Класс арматуры меньшего диаметра
Величина относительной О садки

< Ч >

A-I 0,12
А-Н, В-I, Вр-1 0,17
А-Ш, Ат-Ш 0,2

3.9. 'В  том  сл учае , если п р оч н ость  х отя  бы  о д н о го  из 
п р обн ы х  о б р а з ц о в  о к а ж е т ся  н и ж е кон тр ол ьн ой  нагрузки , 
оп р ед ел я ем ой  п. 5.15 н астоя щ ей  И н стр укц и и , р еж и м  
св а р к и  сл е д у е т  о т к о р р е к т и р о в а т ь , и сп ол ьзуя  для этой  
цели сл е д у ю щ у ю  м етод и к у :

при вы бр а н н ом  в со о т в е т ст в и и  с  у к азан и я м и  п. 3.3 
значении Р э св а р и ть  по 3 о б р а зц а  на н еск ол ьки х  бол ее  
в ы сок и х  по ср авн ен и ю  с оп р ед ел ен н ой  по и. 3.4 ступ ен ях  
р егул и р ован и я  т р а н сф о р м а т о р а , сох р а н я я  при этом  не­
изм ен ной  ср е д н ю ю  величину hjd'n , за м ер ен н ую  п осл е  
свар к и  о б р а зц о в  по п. 3.8. Н еи зм ен н ость  величины  h ld ’n 
при св а р к е  на разл и чн ы х ступ ен я х  р егул и р ован и я  т р а н с ­
ф о р м а т о р а  д ол ж н а  о б есп еч и в а ть ся  со о т в е т ст в у ю щ и м  
п о д б о р о м  tcв. В ы д е р ж к у  п од  т о к о м  сл ед у ет  ум ен ьш ать 
при п ер ех од е  на б о л е е  в ы со к у ю  ступ ен ь  р егул и р ован и я  
тр а н сф о р м а т о р а ;

и сп ы тать  на ср ез  св а р ен н ы е о б р а зц ы  и оп р ед ел и ть  о п ­
ти м ал ьн ы е величины  / св и tCB (сту п ен ь  р егул и рован и я
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тран сф ор м атор а  маш ины и полож ение рукоятки  потен ­
циом етра « с в а р к а » ) , В качестве оптим альны х сл едует  
принять парам етры  реж им а, обесп еч и ваю щ и е наиболее 
вы сок ую  прочность соединений на срез.

3.10. П ри контактной точечной сварке п ер есек аю щ и х­
ся стерж ней рукоятки  п отен циом етров « сж а т и е »  и «п р о ­
ковк а» реле времени сл едует устанавл ивать в пол ож ение 
«2 » . Е сли в п роц ессе сварки м еж ду  эл ектродам и  п р ои с­
ходит искрение, то время вы держ ки «сж а т и е »  сл едует 
увеличить п ов ор отом  рукоятки  вп раво д о  прекращ ения 
искрения.

3.11. П ол ож ен и е рукоятки  «п а у за »  сл едует  р егул и р о­
вать тол ько  при р а боте  маш ины  в п ол н остью  автом ати ­
ческом  реж им е, исходя  из усл ови й  обеспечения п р од ол ­
ж ительности  вклю чения (П В ) ,  указанн ой  в технической  
характеристике маш ины.

Контактная сварка стыковых соединений стержней

3.12. К онтактную  сты к ову ю  свар ку  сл едует прим е­
нять:

для соединения арм атурны х стерж н ей  при их за го ­
товке  с  целью  посл едую щ ей  безотход н ой  резки ;

для реализации отр езк ов  арм атуры ;
для приварки к рабочей  ар м атуре отр езк ов  бол ьш его  

ди ам етра в целях обеспечения возм ож н ости  п осл ед у ю ­
щей сварки вы п усков при м он таж е ж ел езобетон н ы х кон­
струкций.

3.13. С ты ковы е соединения арм атуры  (табл . 1, тип 
4 А , Б ) сл едует вы полнять сп особ ом  непреры вного оп л а в ­
ления или оплавления с  предварительны м  под огр евом  на 
м аш инах, типы котор ы х  сл едует  вы би рать  по табл . 4 
прил. 2.

3.14. З а готовк у  стерж н ей  под сты к ову ю  свар ку  сл е ­
дует осущ ествл я ть  р убкой  на м еханических нож ницах. 
Н е д оп ускается  прим енять стерж н и  с концами, отогн у ­
тыми при рубке. Д оп у ск а ется  применение газовой  резки. 
П ри этом  стерж ни, подлеж ащ ие свар ке непреры вны м 
оплавлением, дол ж ны  бы ть отрезаны  под углом  80— 85°. 
Т орцы  стерж н ей  сл едует  очищ ать о т  оки сной  пленки.

3.15. З аготовленн ы е под свар ку  стерж н и  сл едует у с ­
танавливать в эл ек тр од а х  маш ины, как это  указан о на 
рис. 4, в.
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3.16. Применительно к широко распространенным ма­
шинам ручного и полуавтоматического действия (табл. 4 
прил. 2) основными параметрами режима контактной 
стыковой сварки являются (см. рис. 4, в ): установочная 
длина /у, величины оплавления /0пл и осадки /ос (в том 
числе осадки под током /^с ), ступень регулирования 
трансформатора машины1, а также скорость оплавле­
ния и осадки.

а)
F77/7Z2- /  у г / т

б)
"TZZ7ZZ!----- Т ~

..V7/77X
л :

- Щ7 2 А

. т / т .

TZZZ2Т — ш т а т

2  1опл L
\ Z 7 7 A7 7 ~ 2__З г :

О̂ПП £
77 T jr7 ~r\ /

.JHN 1 Ч w? ] 1. ^ 3

1 / ■'
тт 1

J ]/
т!Г

1 Ll' W tJc

Рис. 4. Схема установки стержней под сварку
«, б н е  рекомендуется; в —* рекомендуется (один из стержней по вариантам 
«а» и «б» повернут на 90°); 1 — электроды (губки) стыковой машины; 2 —
стержни

3.17, Оптимальные величины- геометрических пара­
метров режима контактной стыковой сварки стержней 
одинаковых или мало различающихся диаметров 
( ^ / £ 4 ^ 0 ,8 5 )  приведены в табл. 9.

Минимальную величину 1ос  при сварке на машине ти­
па МС-2008 (МСМУ-150) допускается принимать в соот­
ветствии с размерами вкладыша на кулачке оплавления. 
В тех случаях когда оптимальная величина /ос (табл. 9) 
превышает обеспечиваемую машиной, положение вкла­
дыша следует регулировать установкой стальных про­
кладок под вкладыш.

3.18. Минимально необходимую ступень регулирова­
ния сварочного трансформатора и скорость оплавления 
следует определять из условий обеспечения устойчивого 
процесса оплавления без предварительного подогрева. 
Если стыковая машина на номинальной ступени и мини­
мальной скорости не обеспечивает устойчивого процесса

1 При контактной стыковой сварке сварочный ток характеризу­
ется мощ ностью машины и настройкой сварочного трансформатора 
путем включения определенной ступени.
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Т а б л и ц а  9

Класс
арматуры

Геометрические параметры На один стержень (в долях 
диаметра—rfH)

ч
^опл

'ос ОСпри непрерыв­
ном оплав­

лении

прн оплавле­
нии с пред­
варительным 
подогревом

A-I 1

0,5

0,35
0,15 0,05

А-И, А-Ш 1,5 0,2 0,15

Ат-Ш 1
— 0,25 0,1

A-IV, A-V 1,2

оплавления, то допускается выполнять сварку методом 
оплавления с предварительным подогревом. Арматуру 
классов Ат-111, A-IV и A-V следует сваривать только 
способом непрерывного оплавления.

3.19. Определение оптимальной ступени и скорости 
оплавления при работе на машине типа МС-2008 
(МСМУ-150) в режиме непрерывного оплавления следу­
ет проводить по следующей методике:

регулировочным винтом вариатора установить пред­
варительную скорость оплавления в соответствии с дан­
ными табл. 10;

подобрать наименьшую ступень регулирования транс­
форматора, обеспечивающую устойчивое оплавление со 
скоростью, выбранной по табл. 10. Если даже на номи-

Т а б л и ц а  10 Т а б л и ц а  11

Класс
арматуры

Ориентировоч­
ное время 

одного полно­
го оборота 

кулачка, с

Класс
арматуры

Удельное да] 
кгс/мм3,

непрерыв­
ным оплав­

лением

зление осадки, 
при сварке

оплавлением 
с предвари­

тельным 
подогревом

A -I 15— 17 A-I 5
А -П , А -Ш 23 — 25 А-П, А-Ш 7 5
А т -Ш 15— 17 Ат-Ш 10
A-IV, A-V 15— 17 A-IV, A-V 10 —
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нальной (15-й ) ступени тр ан сф ор м атор а  не обесп еч и ва­
ется  устой чи вое  оплавление со  ск ор остью , вы бранной по 
табл . 10, ск ор ость  оплавления сл едует уменьш ить.

3.20. Ступень регулирования тр а н сф ор м атор а  м аш и­
ны типа М С М У -150  при р а боте  в реж им е оплавления с 
предварительны м  под огр евом  сл едует подбирать мини­
м альной из числа ступеней, обесп ечи ваю щ и х устойчивое 
оплавление, со  скор остя м и  по табл . 10 после подогрева  
тор ц ов  стерж н ей  до кр асн ого  или светл о -к р асн ого  кале­
ния (п о п. 3 .2 4 ).

3.21. П ри сварке арм атуры  на маш инах, типы к ото ­
ры х приведены  в табл . 5 прил. 2, сл едует применять м ак­
сим альное усилие заж йтия стерж ней, обесп ечи ваем ое 
маш иной дан н ого типа.

3.22. У силие осадк и  при контактной  сты ковой  сварке 
арм атуры  сл едует  определять путем ум нож ения уд ел ь­
ного давления (та бл . 11) на пл ощ адь поперечного сече­
ния, м м 2. Если привод осадк и  в им ею щ ейся маш ине не 
обесп еч и вает  получения р еком ен дуем ого  .усилия*осадки , 
то  д оп уск ается  ограничиться наибольш им  усилием , р аз­
виваем ы м  маш иной.

3.23. П ри сварке непреры вны м оплавлением  на м а­
ш инах ручн ого действия стерж ни, закрепленны е в эл ек ­
тр од а х , при вклю ченном  токе сл едует сбл изить до  соп р и ­
косн овения их тор ц ов  с  небольш им  усилием . З атем , о т ­
ведя на 1— 3 мм тор ец  од н ого  стерж н я от  торца  д р угого , 
сл едует начать п р оц есс оплавления.

Д ля поддерж ания непреры вного п роц есса  оплавления 
н еобход и м о  плавно сбл и ж ать  торцы  стерж н ей  по мере их 
оплавления, д оби в а я сь  непреры вного потока  искр. П о с ­
ле оплавления стерж н ей  на заданн ую  величину (табл . 9) 
н еобход и м о произвести  их бы стр ую  осадк у , начиная ее 
под током  и заверш ая при вы клю ченном  токе.

3.24. П ри сварке сп о со б о м  оплавления с  предвари­
тельны м п од огр евом  перед началом оплавления торцы  
стерж н ей  сл едует р азогр еть  путем посл едовател ьны х за ­
мы каний и разм ы каний при вклю ченном  токе. П осл е  п о ­
догрева  тор ц ов  стерж н ей  до  красн ого или св етл о -к р а с­
ного каления сл едует  перейти к п р оц ессу  непреры вного 
оп л а в л ен и я 1) ,  которы й  надлеж ит закончить бы строй  
осадк ой , начиная ее под  ток ом  и заверш ая при вы кл ю ­
ченном токе.

1 На машине МСМУ-150 — включить двигатель.
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3.25. При правильно выбранных и выдержанных при 
сварке параметрах режима в момент окончания процес­
са сварки участки стержней, прилегающие к стыку, 
должны быть нагреты до красного каления на расстоя­
нии от центра стыка, равном:

для арматуры классов А-П и А -Ш  . . . (0 ,8— 1) dH;
» » » A-I, A-IV, А -У и А т -Ш  (0 ,3 -0 ,4 ) da

3.26. Сварку арматуры разных классов между собой 
следует выполнять при параметрах режима, определен­
ных в соответствии с требованиями настоящей Инструк­
ции для арматуры более высокого класса.

Рис. 5. Схема предваритель­
ного подогрева толстого 
стержня при контактной 
стыковой сварке стержней 
разного диаметра
/ — электроды (губки); 2 — 
стержни, 3 — медная откидыва­
ющаяся перемычка

3.27. Сварку стержней разных диаметров (с соотно­
шением d 'jdH от 0,35 до 0,85) следует выполнять на ма­
шинах типов МС-2008 (МСМУ-150) или МС-1602, обо­
рудованных специальным приспособлением позволяю­
щим осуществлять независимый подогрев толстого 
стержня. Подогрев толстого стержня осуществляется в 
режиме сопротивления путем замыкания на медную пе­
ремычку (рис. 5).

При сварке стержней разного диаметра геометриче­
ские параметры режима принимаются по табл. 9 для 
тонкого стержня, за исключением величины /у толстого 
стержня, которую следует устанавливать максимально 
возможной (для имеющегося оборудования).

3.28. Для сварки стержней разных диаметров необ­
ходимо разогреть конец толстого стержня до светло- 
красного каления, предварительно закрыв конец тонко­
го стержня перемычкой. Затем при включенном токе от­
вести на 2—3 мм подвижную плиту с толстым стержнем,

1 Приспособление разработано ЭКБ ЦНИИСК им. Кучеренко 
Госстроя СССР. 109389, Москва, 2-я Институтская, 6.
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убрать перемычку и произвести сварку в соответствии с 
указаниями п. 3.23 или п. 3.24.

3.29. Соединения стержней, рассчитанные на экспл уа­
тацию при вибрационной нагрузке (табл . 1, тип 4 В ), п ос­
ле сварки долж ны быть подвергнуты механической о б ­
работке путем обрубки  грата и последую щ ей обточки 
наждачным кругом средней зернистости (№  36— 46).

О бработк у  наждачным кругом  надлеж ит вести в 
продольном относительно оси стерж ней направлении на 
минимальную глубину д о  получения блестящ ей поверх­
ности. При обточке долж ны  бы ть соблю дены  размеры , 
приведенные в табл. 1, и плавные Переходы от п оверх­
ности стерж ней к м есту утолщ ения стыка.

О бработанная наждачным кругом поверхность не 
долж на иметь поперечных и глубоких продольных ри­
сок и черноты в месте перехода от утолщ ения стыка к 
внутреннему диаметру стержня. Н едопустим о появле­
ние на обрабаты ваем ы х поверхностях цветов п обеж а­
лости.

С в а р к а  эл ем ен тов  за к л а д н ы х  д етал ей

Д у г о в а я  с в а р к а  п о д  ф л ю с о м  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й

3.30. К онструктивны е элементы тавровы х соедине­
ний стержней с пластинам и1, выполненных дуговой  
сваркой под ф лю сом , долж ны  соответствовать  приве­
денным в табл. 1 (тип 17).

3.31. А втом атическую  сварку тавровы х соединений 
следует выполнять на автом ате АДФ -2001 Т бил исского 
завода «Э л ектросварка» с использованием источников 
питания, вы бираем ы х по табл . 2, а такж е по табл . 7—  
9 прил. 2, и сварочны х материалов, указанных в п. 2.20.

3.32. Основными параметрам и реж има автом атиче­
ской дуговой  сварки под ф лю сом  являю тся:

ток  короткого замыкания / к.з, определяемый м ощ н о­
стью  и настройкой источника питания и фиксируемый в 
момент короткого замыкания стерж ня на пластину при 
настройке автом ата;

вы держ ки /с»!, Uв2> *к.з и / в (рис. 6 ) , на которы е дол ­
жен быть настроен регулятор времени автом ата;

1 Плоские элементы из листового, полосового и профильного 
проката,
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геометрические величины /опл, tf, ft и ftCK (рис. 6), 
которые используют для расчета е и 'Я ос; последние по­
лучают путем настройки сварочной головки автомата.

3 . 3 3 .  Величину тока короткого замыкания / к .з следу­
ет назначать в зависимости от имеющегося источника 
питания в пределах, указанных в табл. 12.

Рис. 6. Принципиальная схема процесса сварки под флюсом тавровых 
соединений элементов закладных деталей
/  — анкерный стерж ень; 2 — плоский элемент проката; е — величина началь­
ного дугового пром еж утка; # ос — величина машинной осадки стерж ня; 

5 С к— высота скоса стерж ня; *опл — величина расплавляемой части стерж ­
ня; Я  — м аксим альная высота ванны расплавленного м еталла; ft — глубина 
погружения стерж ня в ванну расплавленного м еталла; *св t *с В » *к 3
н / Б — продолжительности соответственно предварительного короткого зам ы ­
кания, горения дуги при неподвижном стерж не и горения д у ш  при подаче 
стержня, осадки под током и осадки при выключенном токе

Следует стремиться выполнять сварку при макси­
мальных (из приведенных в табл. 12) величинах /к.3, 
учитывая при этом, что наиболее высокое и стабильное 
качество соединений обеспечивается при сварке на по­
стоянном токе обратной полярности.

3.34. Выбранному значению /к.3 должна соответство­
вать определенная величина длины расплавляемой ча­
сти стержня /опл* Величину 10пл следует назначать, 
пользуясь табл. 12, имея в виду, что максимальибму
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Т а б л и ц а  12

Диаметр 
стержней 
(й?н) , мм

Длина расплав­
ляемой части

Ток короткого замыкания U K3), А, 
при сварке

стерж ня(/0ПЛ), мм на переменном токе на постоянном 
с максимальным напря- токе обратной 
жением холостого хода полярности

8—12 
14— 16 
1 8 - 2 5  
2 8 - 3 2  
3 6 - 4 0

2 0 — 15
20— 15
25 —  15 
3 0 - 2 0
26 —  24

1250— 1800
1500— 2500
20 0 0 — 3200

90 0 — 1600
1100— 1800
1100—2100
1 4 5 0 -2 1 0 0
1 9 0 0 -2 1 0 0

значению /к.3 соответствует минимальная величина 10пл 
и наоборот.

При промежуточных значениях /к.3 величину / 0Пл 
следует подсчитывать по формуле

В ПОСЛеДНеЙ формуле /к.змакс̂  Лс.змин» Аэплмакс; 
1опл мин — максимальные и минимальные значения пара­
метров режима сварки для стержня данного диаметра 
по табл. 12.

3.35. Параметры режимча е, fCBlf с̂в2, Я ос, *в, А и Я 
следует назначать, руководствуясь табл. 13.

Значения параметров е, fD, h и Я являются опти­
мальными и остаются постоянными во всем диапазоне 
значений /к>3, приведенных в табл. 12, а значения па­
раметров t cat, tcВа и Яос соответствуют максимальным 
значениям / к .з постоянного тока по табл. 12. При всех 
других значениях /к.3> приведенных в табл. 12, опти­
мальные значения параметров /CBlf *св3 и Я ос должны 
определяться опытно-расчетным путем по следующей 
методике:

при отрыве стержня от пластины на расстояние, рав­
ное е, следует зажечь дугу и расплавить конец стержня 
без его перемещения, фиксируя при этом продолжитель­
ность горения дуги и величину расплавляемой части 
стержня. Расплавлять следует не менее трех стержней 
на длину 15—20 мм;

ОПЛ —
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8 1 1 ,5 18 2 6 3
10 1 ,5 2 — 18 2 6 3
12 2 2 ,5 — 16 2 5 4
14 2 ,5 3 — 1 4 ,5 2 ,5 4 ,5 5
16 3 4 — 1 3 ,5 2 ,5 4 5 ,5
18 3 ,5 3 2 13 2 ,5 4 6
20 4 4 2 13 3 4 6
22 5 5 2 ,5 12 3 ,5 3 ,5 6 ,5
25 6 6 3 ,5 11 4 3 7
28 6 ,5 7 7 ,5 15 7 2 7
32 7 10 12 14 ,5 10 2 7 ,5
36 7 ,5 12 ,5 18 ,5 18 ,5 15 2 7 ,5
40 8 16 24 18 ,5 20 2 7 ,5

* Величины е приведены для случаев, когда торец  стерж ня перпен­
дикулярен его оси. При скош енных торцах из величины е следует 
вычесть половину вы соты  скоса торца стерж ня (Лек/2 ).

вычислить средние (по результатам нескольких на­
плавок) значения продолжительности горения дуги 
fCBcp и длины расплавляемой части стержня /0плср, пос­
ле чего подсчитать необходимое для сварки время го­
рения дуги tCB (табл. 13) по формуле

^ОПЛ^СВср 
С̂В == -  - >

*ОПЛСр

где /0пл —  необходим ая для сварки длина расплавляемой части 
стерж ня, определенная по указаниям п. 3.34;

определить продолжительность горения дуги при не­
подвижном стержне /Св/и при его подаче /Св2, пользуясь 
формулами;

*свА — " 7  “  у с̂в,= с̂в—ZcBiJ
*опл
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определить оптимальную величину машинной осад­
ки стержня по формуле

Яос =  /оПл - Я  +  Л +  ^ ,

где величины Я  и /г находятся по табл, 13, величина 
скоса стержня /tCK определяется непосредственным за­
мером.

3.36. Продолжительность осадки стержня под током 
toc следует принимать для соединений со стержнями 
da= 8— 14 мм равной 0,5 с и для соединений со стерж­
нями dH =  16—40 мм — равной 2 с.

3.37. Для обеспечения удовлетворительного процес­
са сварки и формирования наплавленного металла ми­
нимальный диаметр флюсового стакана и высота слоя 
флюса должны быть равными трем диаметрам свари­
ваемых стержней.

3S38. Дуговую сварку тавровых соединений стерж­
ней диаметром не более 16 мм с пластинами допускает­
ся выполнять, используя полуавтоматическое оборудо­
вание. Это оборудование должно обеспечивать выпол­
нение следующих операций:

механизированный зажим стержня и пластины;
механизированный или ручной отрыв стержня от 

пластины;
механизированную или ручную осадку стержня в 

ванну расплавленного металла.
П р и м е ч а н и е .  Не рекомендуется применять оборудование с 

механизмом осадки радиального типа, а также выполнять сварку 
пластин, уложенных Пакетом.

3.39. Полуавтоматическую сварку следует выпол­
нять при значениях / к .з, приведенных в табл. 14.

Т а б л  и ц а  14

Диаметр 
стержней 
(rfH), мм

Длина рас­
плавляемой 

части стержня
<'опл>- мм

Ток короткого замыкания UK.3)> А, 
при сварке на

переменном токе с мак­
симальным напряжением 

холостого хода
постоянном токе 

обратной полярности

8— 12
1 9 -1 5 1400— 1800 —

1 7 -1 5 — 1400— 1600

1 4 -1 6
2 0 -1 5 1500— 2500 —

17— 15 j — | 1800—21^0
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Продолжительность горения дуги до момента осад­
ки следует определять опытным путем из условий обес­
печения оптимальной величины расплавляемой части 
стержня /опл, приведенной в табл. 14.

Параметры режима е, U следует принимать по 
табл. 13, а величину tK.3—.в соответствии с данными, 
приведенными в п. 3.36.

П р и м е ч а н и е .  Допускается при s/d„ не менее 0,75 произво­
дить осадку стержня до упора в дно ванны расплавленного металла 
(s — толщина пластины, см. табл. 1, тип 17),

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а  
в  с р е д е  у г л е к и с л о г о  г й з а  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й

3.40. Конструктивные элементы тавровых соедине­
ний стержней с пластиной, выполненных полуавтомати­
ческой сваркой в среде углекислого газа, должны соот­
ветствовать указанным в табл. 1 (тип 20). Оборудование, 
источники питания и сварочные материалы следует вы­
бирать по табл. 2, 4 и по табл. 6—8 прил. 2.

3.41. Сварку элементов закладных деталей следует, 
как правило, осуществлять в кондукторах. Допускается 
собирать стержни с пластинами на прихватках штуч­
ными электродами. Прихватки должны быть располо­
жены с двух противоположных сторон стержня в ниж­
ней части разделки.

3.42. Параметры режимов полуавтоматической свар­
ки в среде СОг и их рекомендуемые значения приведены 
в табл. 15. Сварка должна выполняться проволокой 
сплошного сечения диаметром 2 мм при расходе газа 
от 1000 до 1200 л/ч. Настройку полуавтомата на опти­
мальный режим, который характеризуется малым раз-

Т а б л и ц а  15

Диаметр 
стержня 
(rfH), мм

Толщина 
пластины 
(s), мм

Значения параметров режима сварки

сварочный 
ток* 

('св>- А

напряже­
ние на 
дуге 

<£/д>. В

скорость, м/ч

подачи 
электродной 
проволоки (и)

наплавки при 
настройке полу­

автомата (t>H)

12— 16
18—25

7— 12
10— 18

380—400
400—440

32—34
3 4 -3 6

i

340—400

400—450
45—35
34—27

* Ток постоянный, обратная полярность. 
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брызгиванием, ровным и непрерывным горением дуги и 
правильным формированием шва, следует осуществлять 
путем наплавки пробных валиковых швов на пластину.

3.43. Расположение сварочной горелки относитель­
но свариваемых деталей, расстояние между кромками 
сопла и мундштука, а также вылет электродной прово­
локи должны соответствовать указанным на рис. 7 и 8, 
Сварку следует вести углом назад (величина угла 
должна составлять 75°),

Рис. 7. Схема сварки 
основны м  (а ) и п од ­
варочным (б )  швами 
в тавровом  соедине­
нии стерж ней диам ет­
ром  12— 16 мм
i — стержень; 2 — пла­
стина; 3 — сопло свароч­
ной горелки; 4 — мунд­
штук; 5 — сварочная про­
волока

Рис. 8. Схема сварки 
основны м (а) и п од ­
варочным (б )  швами 
в тавровом  соеди не­
нии стерж ней диам ет­
ром 18— 25 мм
1 — стержень; 2 — пла­
стина; 3 — сопло свароч­
ной горелки; 4 — мунд­
штук; 5 — сварочная про­
волока

3.44. Перед сваркой следует удалить остатки возду­
ха из шлангов продувкой углекислым газом.

3.45. Тавровые соединения стержней диаметром 12— 
16 мм с пластиной должны выполняться в два этапа 
(рис. 7 ):

1. Наплавить основной шов (рис. 7 , а ) .  При этом ко­
нец электродной проволоки следует перемещать по 
кругу вдоль стенки отверстия в пластине закладной 
детали. Наплавка основного шва заканчивается после 
полного заполнения отверстия;
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2. Наложить подварочный кольцевой однопроходный 
шов (рис. 7, б ) . Для этого следует возбудить дугу на 
пластине в 5— 7 мм от кромки отверстия (рис. 9). З а­
тем конец электродной проволоки перемещают вокруг 
стержня на расстоянии 1—2 мм от кромки отверстия. 
Сварку следует закончить после перекрытия начала 
шва и вывода дуги на пластину по касательной на рас­
стояние 10— 15 мм.

Рис, 9. П орядок свар­
ки подварочными 
швами
а  — первым полукольце- 
вым швом; б  — вторым 
полукольцевым швом

3.46. Тавровые соединения стержней диаметром 18— 
25 мм с пластиной должны выполняться также в два 
этапа (рис. 8 ):

1. за один проход следует наплавить основной коль­
цевой шов. При этом заплавляется зазор между стерж­
нем и стенкой отверстия в пластине закладной детали 
(рис. 8, а ).

2. наложить два полукольцевых подварочных шва 
(рис. 8, б )  по схеме, приведенной на рис. 9. Второй 
полукольцевой подварочный шов должен выполняться 
через 10— 15 с после окончания наплавки первого полу- 
кольцевого шва.

3.47. При изготовлении деталей типа «закрытый сто­
лик» вначале рекомендуется производить сварку двух 
основных швов по концам каждого анкерного стерж­
ня, а затем сварку двух подварочных швов.

Р у ч н а я  с в а р к а  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й

3.48. Конструктивные элементы тавровых соедине­
ний стержней с пластиной, выполненных ручной дуго­
вой сваркой, должны соответствовать указанным в 
табл. 1 (тип 21). Источники питания и электроды сле­
дует выбирать по характеристикам, приведенным в 
табл. 2 и 5, а также в табл. 6—8 и 12 прил. 2.
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3.49. С б ор к у  эл ем ен тов  закл адны х деталей  сл едует 
осущ ествл я ть  в к он дук тор ах  или на прихватках. П р и ­
хватки  сл ед ует  р асп ол агать : для соединений со  ст е р ж ­
нями д и а м етр ом  д о  16 мм с  одной  сторон ы , а при 
стер ж н ях  бол ьш и х ди ам етр ов  с д вух  п роти воп ол ож н ы х 
стор он  стер ж н я  так, чтобы  при свар ке закладны х д е т а ­
лей они бы ли п ол н остью  переплавлены . П рихватки 
сл ед ует  вы полнять теми ж е эл ектродам и , что и св а р ­
ные швы.

3.50. Соединения со  стерж н ям и ди ам етром  д о  14 мм, 
как правило, сл едует вы полнять за один проход . При 
м н огосл ой н ой  свар ке каж ды й слой  перед налож ением  
п осл ед у ю щ его  дол ж ен  бы ть очищ ен от  ш лака и бры зг 
м еталла. П ер еход  от  наплавленного металла к пластине 
и стер ж н ю  дол ж ен  бы ть плавным. П одрезы  на сте р ­
ж нях не д оп у ск а ю тся . К ратеры  дол ж н ы  бы ть заварены . 
С вар к у  сл едует вы полнять эл ектродам и  ди ам етр ом :

4 мм при йя=  8— 16 м м ;
5 »  »  d H=  14— 32 »  ;

6 »  »  dH= 22— 40 »  .

С варочны й ток  сл едует  назначать по паспортны м  
данны м эл ек тр од ов .

Р ел ьеф н а я  с в а р к а  н а х л е с т о ч н ы х  с о е д и н е н и й

3.51. К он структи вн ы е эл ем ен ты  нахл есточн ы х соед и ­
нений стерж н ей  с  пластинам и при рельеф ной свар ке 
дол ж н ы  со о тв е тств о в а ть  указанны м  в табл . 1 (тип 15 
и 16).

Р ел ьеф н ую  свар ку  сл едует  вы полнять на контактны х 
точечны х маш инах общ его  назначения и п р ессах  для 
рельеф ной сварки, характеристики  котор ы х  приведены  
в табл . 2 прил. 2.

3.52. В ы ш там п овк у  рельеф ов в пластинах сл едует  
п рои зводи ть  на прессах , исп ользуя ш тампы  *, обесп еч и ­
ваю щ ие разм еры  рельеф ов, указанны е в табл . 1. Р е к о ­
м ен дуется  прим енять ком бинированны е ш тампы , об е сп е ­
чиваю щ ие одн оврем ен н ую  вы ш там п овку  рельеф ов и р у б - 
йу дета л и 'и з  полосы .

1 Например, по чертежам опытного производственно-техническо­
го предприятия «Энерготехпром» (Москва, И-410, 1-й Высоковольт­
ный проезд, д. 1).
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3.53. Основные параметры реж има рельефной сварки 
те ж е, что и для точечной сварки крестообразны х соеди ­
нений стержней (п. 3 .2 ). Значения йкрам етров реж има 
сварки по каж дом у рельефу следует вы бирать по 
табл. 16.

Т а б л и ц а  16

Параметры режима

Диаметр стержня, мм
6 | 8 | 10 | 12 | 14 | 16

Толщина пластины, мм
6 | 6 | 6-8 6-8 8—10 10

Усилия сжатия 
(Рэ), кг, электро­
дами для армату­
ры классов;

A-I

А-II

А-Ш

300-400
400—500 500—600

500—600 800-1000 1000-1200

- 700—800 900-1200
1200—1400

300—400 500—600 600—800 800—1000 1200—140С

Сварочный 
ТОК ( / св),

А
11000 13 000 15 000 17 000 19 000 21000

Если привод сж атия в имеющ ейся маш ине не обесп е ­
чивает получения реком ендуем ого усилия, то  доп ускает­
ся ограничиться наибольш им усилием, развиваемы м м а­
шиной.

3.54. В ы держ ку под током  tCB следует определять из 
условия обеспечения величины зазора меж ду стержнями 
и пластиной hi в пределах 0,1 dH— 0,15dH.

3.55. П олож ение рукояток потенциометров реле вре­
мени «сж ати е» и «п р ок овк а » следует устанавливать 
в соответствии с требованиями п. 3.10.

3.56. При сварке по двум  рельефам первую точку 
следует сваривать со стороны  рабочей части анкерного 
стержня. П родолж ительность паузы м еж ду сваркой д вух  
рельефов долж на составлять не менее 0,6 с.
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Р у ч н а я  с в а р к а  н а х л е с т о ч н ы х  с о е д и н е н и й

3.57. Конструктивные элементы нахлесточных соеди­
нений стержней с пластиной при ручной сварке протя­
женными швами должны соответствовать указанным 
в табл. 1 (тип 14). Источники питания и сварочные мате­
риалы следует выбирать по табл. 2 и 5, а также по 
табл. 6—8 и 12 прил. 2.

3.58. Сборку элементов закладных деталей следует 
выполнять с помощью двух прихваток, расположенных 
по диагонали с противоположных сторон стержня на рас­
стоянии (0,5— 1) da от краев нахлестки.

3.59. Сварку швами нахлесточных соединений стерж­
ней с пластиной следует выполнять одиночными электро­
дами при режимах, приведенных в табл. 17.

Т а б л и ц а  17

Диаметр
стержней 
(dn), мм

Количество слоев в шве 
нахлесточного соединения

Диаметр элект­
рода (d9), мм

Сварочный ток 
( /св>' А

8— 20 1 4— 5 150— 175
22— 32 1 5 200— 225
3 6 - 4 0 2 5— 6 225— 275

П р и м е ч а н и е .  Сварку в вертикальном положении, выполняемую, 
как правило, в монтажных условиях, следует вести при токе, кото­
рый на 10— 20%  ниже указанного в таблице.

В а н н а я  и  м н о г о с л о й н ы м и  ш в а м и  
о д н о э л е к т р о д н а я  с в а р к а  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й

3.60. Конструктивные элементы тавровых соединений 
одинарных и спаренных стержней с пластиной соответст­
венно при ванной и многослойной одноэлектродной 
сварке должны соответствовать указанным в табл. 1 
(тип 18 и 19). Источники питания и сварочные материа­
лы следует выбирать по табл. 2 и 5, а также по табл. 6— 
8 и 12 прил. 2.

3.61. Конструкции и размеры инвентарных водо­
охлаждаемых медных форм должны соответствовать 
приведенным на рис. 10 и в табл. 18.

3.62. Сборку элементов закладных деталей следует, 
как правило, осуществлять в кондукторах. Для сохране­
ния перпендикулярности элементов готового изделия
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1

Рис. 10. Конструкции водоохлаждаемых медных форм
а — для ванной сварки одинарны х стерж ней с пластиной; б — д л я  мно« 
гослойной сварки спаренны х стерж ней с пластиной
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Т а б л и ц а  18

Назначение форм

Диаметры
сраривае-

мых
стержней

мм

Размеры форм, мм

R н h К С т п Z

Для ванной сварки 
одинарных стержней 
с пластиной (рис. 
10, а)

16
18
20

10
11
12

50
30
31
32

32 30
20
21
21

5 20

22
25
28

13
14,5

16

57
58 
62

35
36 
40

35
36 
38

35
25
26 
28

6 22

32
36
40

18
20 .5
22 .5

71
76
80

46
51
55

43
45
57

40
33
35
37

8 25

Для многослойной 
сварки спаренных 
стержней с пласти­
ной (рис. 10,6)

32
36
40

18
20.5
22 .5

71
76
80

46
51
55

61
66
70

— — — —

й ф ^ф й
И Н Н

Рис. 11. Схема сборки тавровых соединений, выполняемых много­
слойной сваркой в инвентарных формах

одинарные или спаренные стержни перед сваркой нужно 
собирать «с обратным уклоном», т. е. под углом а =  5—7° 
(рис. 11).  Конструкция кондуктора должна обеспечи­
вать возможность жесткого закрепления пластин и сво­
бодную деформацию стержней.

При сварке закладных деталей типа «закрытый сто­
лик» вначале все стержни должны быть приварены 
к одной пластине, после чего пластину с приваренными 
стержнями необходимо освободить от закрепления и 
сварить другие концы стержней со второй закрепленной 
пластиной.
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3.63. Режим ванной сварки одинарных стержней 
с пластиной следует выбирать, пользуясь данными табл. 
27. Многослойную сварку спаренных стержней диамет­
рами 32—40 мм с пластиной следует выполнять электро­
дами диаметром 5—6 мм при токе 225—275 А.

3.64. При ванной сварке одинарных стержней с плас­
тиной необходимо:

касанием электрода о пластину возбудить дугу на вы­
соте 3—5 мм от дна медной формы и задержать электрод 
до образования на дне формы небольшого количества 
жидкого металла;

Ряс. 12. М ногослойная сварка  в медной форме тавровы х соединений 
спаренных стерж ней с пластиной
а — место возбуждения дуги; б — проплавление нижней части пластины и тор­
цов стержней; в  поперечные перемещения электрода

перемещая электрод, перенести дугу на нижнюю 
часть торца стержня и после его проплавления переме­
щать электрод вдоль и поперек межторцевого зазора, 
так же как при ванной сварке стержней (см. п. 4,53).

3.65. При многослойной сварке спаренных стержней 
с пластиной необходимо:

возбудить дугу на вертикальной плоскости пластины 
на высоте 3— 5 мм от дна медной формы (рис. 12, а) и 
перемещать ее вдоль пластины (рис. 12 ,6 ). При этом 
электродный металл переплавляется с металлом пласти­
ны и формируется валиковый шов длиной 75— 85 мм, 
высотой 3—4 мм и шириной 7— 8 мм (часть валика ло­
жится на дно медной охлаждаемой формы);

перенести дугу на нижнюю часть торцов стержней 
(рис. 12,6) и накладывать валиковый шов в обратном 
направлении до места первоначального возбуждения 
дуги;

не прерывая дугу (допускаются перерывы только для 
быстрой смены электрода), перемещать электрод в поло-
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сти, образованной стенкой формы и торцами стержней, 
придавая ему колебательное движение «елочкой» (рис. 
12, в) и заполняя таким образом до верха плавильное 
пространство наплавленным металлом. Заканчивать 
сварку соединения следует перемещением электрода по 
центру вдоль протяженной стороны завариваемого пла­
вильного пространства.

Дуговая сварка стыковых соединений 
арматуры классов A-IV и A-V

3.66. Конструктивные элементы стыковых соединений 
арматуры классов A-IV и A-V при ручной сварке швами 
с парными круглыми накладками должны соответство­
вать указанным в табл. 1 (тип 12). Соединения стерж­
ней диаметром до 18 мм допускается применять без сме-

Рис. 13. Соединение стержней с накладками (I) и с коротышами (II)
а  — прихватка накладок; б  — сварка первым слоем; в  — сварка вторым слоем 
1, 2, 3 и 4 —* порядок наложения швов

щения накладок. Длина коротышей, служащих анкера­
ми при натяжении предварительно напрягаемой арма­
туры, должна составлять 5 dH.

3.67. Стержни с накладками или коротышами следу­
ет собирать с помощью прихваток (рис. 13, а) на гори­
зонтальном столе, обеспечивая при этом строгую соос­
ность стержней.
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3.68. Режим сварки соединений стержней с наклад­
ками или коротышами следует принимать таким же, как 

для сварки нахлесточных соединений стержней с пласти­
нами (табл. 17). Швы необходимо накладывать в два 
слоя (второй после охлаждения первого ниже 100° С) 
и отступая от напала первого слоя на расстояние около 
dH. Порядок наложения швов указан на рис. 13, б, в . Ко­
нечный кратер каждого слоя должен быть заварен по­
степенным закорачиванием длины дуги.

4. ТЕХНОЛОГИЯ СВАРКИ
ЭЛЕМЕНТОВ ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ КОНСТРУКЦИЙ  
В МОНТАЖНЫ Х УСЛОВИЯХ

4.1. Перед сборкой узлов сопряжений железобетонных 
конструкций следует установить соответствие классов 
стали, размеров и взаимного расположения соединяемых 
элементов (стержней и закладных деталей) проектным. 
Обнаруженные дефекты должны быть устранены по со­
гласованию с проектной организацией.

4.2. Выпуски стержней, закладные и соединительные 
детали должны быть очищены до чистого металла в обе 
стороны от кромок или разделки на 20 мм от грязи, 
масла, ржавчины и других загрязнений. Вода, в том 
числе конденсационная, снег или лед должны быть уда­
лены с поверхности стержней, закладных и соединитель­
ных деталей путем нагревания их пламенем газовых го­
релок или паяльных ламп до температуры 100° С.

4.3. Проектное положение свариваемых элементов 
сборных железобетонных конструкций, монтируемых 
«с колес», и механическая зачистка этих элементов долж­
ны гарантироваться заводом-поставщиком.

4.4. Плоские элементы закладных деталей, собирае­
мые с нахлесткой или втавр, должны плотно прилегать 
друг к другу. Зазоры между прилегающими элементами 
должны быть не более 2 мм для соединения с нахлесткой 
и 3 мм для соединения втавр без скоса кромок (ГОСТ 
5264—69). Величина зазора между торцами стержней, 
подлежащих сварке встык, должна соответствовать 
указанной в табл. 1 настоящей Инструкций.

4.5. При увеличенных, по сравнению с требуемыми, 
зазорах между стыкуемыми стержнями допускается при­
менение одной вставки (рис.1 14). Вставки должны изго­
товляться из арматуры того же класса и диаметра, что
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и ст ы к у е м ы е  ст е р ж н и . П р и  с в а р к е  ст е р ж н е й  в ст ы к  с  н а ­
к л а д к а м и  увел и ч ен и е  з а з о р а  д о л ж н о  к о м п е н си р о в а т ь ся  
с о о т в е т с т в у ю щ и м  у в ел и ч ен и ем  дл и н ы  н а к л а д ок .

П р и  у в ел и ч ен н ы х  з а з о р а х  м е ж д у  п л о ск и м и  эл ем ен т 
т а м и  за к л а д н ы х  д е т а л е й  сл е д у е т  п р и м ен я ть  не б о л е е  од* 
ной  п р ок л а д к и .

4 .6 . Д л и н а  в ы п у с к о в  а р м а т у р ы  из т е л а  б е т о н а  д о л ж ­
на б ы т ь  не м ен ее  150 м м  при н о р м а л ь н ы х  з а з о р а х  м е ж д у  
т о р ц а м и  ст е р ж н е й  и 100 м м  при  п р и м ен ен и и  в ст а в к и  
(р и с . 1 4 ).

Рис. 14. Узел сопряжения колонны 
с ригелем, имеющим дополнитель­
ные конструктивные элементы
/ —вставка между выпусками стыкуе­
мых стержней; 2 — сварной шов; 3 — 
выпуски стержней; 4 — опорные заклад­
ные детали; 5 — прокладка

4 .7 . С б о р н ы е  ж е л е з о б е т о н н ы е  к о н ст р у к ц и и , м о н т и р у е ­
м ы е т о л ь к о  на в ы п у с к а х  ст е р ж н е й , д о л ж н ы  с о б и р а т ь с я  
в к о н д у к т о р а х , о б е с п е ч и в а ю щ и х  их п р о е к тн о е  п о л о ж е ­
ние. Н е  д о п у с к а е т с я  с в а р к а  в ы п у с к о в  ст е р ж н е й  ж е л е з о ­
б е т о н н ы х  к о н ст р у к ц и й , у д е р ж и в а е м ы х  к р а н ом .

4 .8 . С б о р н ы е  ж е л е з о б е т о н н ы е  к о н ст р у к ц и и , и м е ю щ и е  
за к л а д н ы е  д е т а л и , с л е д у е т  с о б и р а т ь  на п р и х в а т к а х . П р и ­
х в а тк и  д о л ж н ы  р а з м е щ а т ь ся  в м е с т а х  п о с л е д у ю щ е г о  н а ­
л о ж е н и я  св а р н ы х  ш в ов . Д л и н а  п р и х в а т о к  д о л ж н а  с о ­
ст а в л я т ь  15— 20 м м , а в ы со т а  (к а т е т )  — 4 — 6 м м . К о л и ­
ч е с т в о  п р и х в а т о к  д о л ж н о  б ы т ь  не м ен ее  д в у х . 
В ы п о л н я т ь  п р и х в а тк и  сл е д у е т , п р и м ен яя  те  ж е  м а т е р и а ­
лы  и т а к о г о  ж е  к а ч е ст в а , ч то  и м а тер и а л ы  дл я  о с н о в н ы х  
ш в ов . П е р е д  с в а р к о й  о с н о в н ы х  ш в о в  п о в е р х н о с т ь  п р и ­
х в а тк и  и с о с е д н и х  у ч а с т к о в  д о л ж н а  б ы т ь  оч и щ ен а  о т  
ш л а к а  и б р ы з г  м е та л л а . П р и х в а т к и  д о л ж н ы  в ы п ол н я ть  
о б у ч е н н ы е  св а р щ и к и , и м е ю щ и е  у д о с т о в е р е н и я  на п р а в о  
п р о и з в о д с т в а  э т и х  р а б о т .

4 .9 . Н е  д о п у с к а е т с я  н ал и чи е о ж о г о в  и п од п л а вл ен и й  
о т  д у г о в о й  св а р к и  на п о в е р х н о ст и  р а б о ч и х  ст е р ж н е й .
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О ж оги долж ны быть зачищены абразивны м кругом на 
глубину не менее 0,5 мм. При этом  уменьшение площа* 
ди сечения стерж ня (углубление в основной металл) не 
долж но превыш ать 3 % . М есто механической зачистки 
долж но иметь плавные переходы к телу стерж ня, а рис­
ки от  абразивной обработки  долж ны  бы ть направлены 
вдоль стержня.

4.10. Отрезка концов стерж ней электрической дугой 
при сборке конструкций или разделке кром ок стержней 
не допускается.

4.11. Д ля снижения сварочны х напряжений в узлах 
сопряжений сборны х ж елезобетонны х конструкций не­
обходи м о:

сварку протяж енными ш вами опорных и соединитель­
ных элементов закладны х деталей выполнять после 
сварки вы пусков стерж ней и их остывания;

сварку трех и более вы пусков стержней, распол ож ен­
ных в одном  ряду, выполнять от  среднего стержня 
к краю  попеременно по одн ом у выпуску, например спра­
ва от  сваренного стерж ня, а затем слева, при этом  свар ­
ку вы пусков стерж ней в колоннах выполнять в той же 
последовательности одноврем енно двум я сварщ иками с  
двух сторон  по диагонали;

наплавку фланговых ш вов при ванно-ш овной сварке 
производить после остывания основн ого ш ва;

осущ ествлять нагрев сты ковы х соединений стержней 
в соответствии с рекомендациями, изложенными в п. 4.96.

Сварка сты ковы х соединений арматуры

Полуавтоматцческая ванная сварка  
под ф лю сом  в инвентарных ф орм ах

4.12. К онструктивны е элементы сты ковы х соединений 
стержней при ванной полуавтом атической сварке под 
ф лю сом  в инвентарных ф орм ах долж ны  соответствовать 
указанным в табл . 1 (тип 5 А ; 6 А ; 7 А ) .

О борудование, источники питания и сварочны е м ате­
риалы следует вы бирать, руководствуясь указаниями и 
характеристиками, приведенными в п. 2.20, табл . 2 и 4, 
а такж е в табл . 5— 8 и 10 прил. 2.

4.13. Конструкции и размеры инвентарных медных 
(л ю бы х м арок) или граф итовы х (м арок  Э Э Г ; Э ГО ; ЭГ1; 
П П Г ; ГМ З ) ф орм долж ны  соответствовать  приведенным
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на рис. 15 и в табл . 19- П ри необходим ости , не изменяя 
размеры  и конструкцию  ф орм по рис. 15, а, допускается  
изготавливать их с горизонтальны м разъемом. Допуска-* 
ется такж е изготавливать цилиндрические формы с тол ­
щиной стенок не менее указанной на рис. 15 и в табл. 19.

4.14. П ри сварке горизонтальны х соединений стер ж ­
ней допускается применять медные скобы  (ж елобчаты е

а } n o i ' i

Рис. 15. Конструкция инвентарных медных форм для ванной сварки 
стыковых соединений горизонтальных (а) и вертикальных (б) стерж­
ней

ф орм ую щ ие подкладки) в сочетании с медными вклады ­
шами —  ограничителями плавильного пространства 
(рис. 16).

4.15. Закрепление инвентарных форм на стерж нях 
следует выполнять с  пом ощ ью  струбцин, вязальной про­
волоки или бы стродей ствую щ их приспособлений. П р о­
скальзывание по стерж ням инвентарных ф орм не д оп ус­
кается.

4Л 6. М еж ду стенками инвентарных ф орм и наруж ны ­
ми поверхностям и стерж ней не долж но быть зазоров.
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В места неплотного прилегания форм следует забивать 
или наматывать вокруг стерж ней ш нуровой асбест.

4.17. Д ля сварки горизонтальны х соединений стер ж ­
ней реком ендуется применять разделку торцов с д вух ­
сторонним скосом  (табл . 1, тип 5 А ) . Д опускается  при­
менять прямую разделку торцов стержней. В этом  случае 
для предохранения поверхности медной формы от под-

Рис. 16. ^хема установки и размеры медной желобчатой подкладки 
(i),  вкладьцней— ограничителей плавильного пространства (2) и 
стальной прокладки (<?) при подготовке к полуавтоматической ван­
ной сварке под флюсом горизонтальных стержней

плавления в момент возбуж дения дуги реком ендуется 
засы пать в зазор м еж ду торцам и стерж ней 2— 3 г сухой 
измельченной струж ки, приготовленной из отходов  ар­
матуры того ж е класса. При сварке с применением м ед­
ной скобы  допускается  использовать для защ иты меди 
вспом огательную  стальную  технологическую  прокладку 
с размерами, приведенными на рис, 16.

4.18. Д ля сварки вертикальны х соединений реком ен­
дуется применять прямую  разделку нижнего стержня. 
На вре'мя освоения процесса полуавтом атической сварки 
допускается использовать разделку нижнего стерж ня со  
скосом  «на себя». Р азделка нижнего стерж ня с о б р а т ­
ным уклоном (« о т  се б я » ) доп ускается  при условии, что 
сварку таких соединений будут выполнять сварщ ики, 
имеющ ие удостоверения на право производства этих 
работ.

4.19. М едные формы следует устанавливать на подго­
товленные для сварки концы стерж ней таким образом ,
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Т а б л и ц а  19

Размеры элементов форм, мм
Положение 

стержней в про­
странстве

Диаметр
стх/куемых

стержней А в Я D Ь 1 Ьг h hi h' е г* k R п

Горизонтальное 
(рис. 15, а)

20
22
25
28
32
36
40

65
70
75
80
85
90
95

70

80

90

80

90

2 3 .5
2 5 .5
2 8 .5
3 2 .5
3 6 .5
4 1 .5
4 5 .5

32
34
37
41
46
53
57

35

23

25

30

15

18
—

Вертикальное 
(рис. 15, б  и 27)

20
22
25
28
32

36
40

80 80 65
70
75
80
85

95
105

2 3 .5
2 5 .5
2 8 .5
3 2 .5
3 6 .5

4 1 .5
4 5 .5

—
15

40
42
45
50
55

60
65

22
24
27
29
34

39
44

8 3

1 - 1 . 5

25
10 .5  

И 
12 
14 
16

1 8 .5  
21

3

4

5

90
85
95

18

10 4 28100 100

ПО ПО 12 5 32

Г оризонтальное 32 110 ПО 120 38 40 42
(спаренные 36 130 42 44 40 46 _ 20 _ ; _ 5 _
стержни) 40 120 120 140 46 48 50
(рис. 20)

П р и м е ч а н и е .  При изготовлении инвентарных ф орм  из графита размеры А  и В следует увеличить на 25—  
30%.



чтобы были выдержаны установочные размеры, приве­
денные на рис. 17.

4.20. Перед началом сварки в форму следует засы ­
пать дозу флюса в количестве, приведенном в табл. 20. 
Если в процессе сварки начинается разбрызгивание 
жидкого шлака, флюс следует добавлять порциями, рав­
ными 1/3 первоначальной дозы.

4.21. Рекомендуемую дозу флюса следует засыпать 
в форму единовременно перед сваркой. В тех случаях, 
когда рекомендуемое количество флюса не умещается

а) 61
Рис. 17. Рекомендуемы е рас­
полож ение и установочны е раз­
меры сборки инвентарных форм 
для сварки сты ковы х соедине­
ний стержней
а — горизонтальных* б — вертикаль­
ных; / — стыкуемые стержни; 2*~ 
элементы формы; 3 — флюс
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2 0 - 2 5 280— 310 38— 42 300— 400 30— 60 60
2 8 - 3 2 2 270— 400 40 — 44 350— 450 30 — 80 10— 15
3 6 - 4 0 460— 500 42 — 46* 400— 500 40 — 80 ~75

20— 25 180— 200 40 — 42 400— 450 30— 60 60
2 8 - 3 2 2 ,5 250— 270 42— 44 440— 480 30— 80 10— 15
3 6 - 4 0 310—340 44— 46* 460— 500 4 0 - 8 0 *75

* Начальное напряжение дуги при сварке вертикальных соединений 
стержней реком ендуется повы сить на 2— 3 В.
П р и м е ч а н и я :  1. Н апряж ение хол остого  хода  преобразователя 
следует устанавливать на 2— 5 В выш е приведенного начального на­
пряжения.
2. При сварке вертикальных стерж ней после заполнения плавильного 
пространства примерно на 50%  напряжение дуги следует понизить 
до 36— 35 В (41— 39 В ), а затем, когда ш лаковая ванна достигнет 
уровня на 5— 10 мм ниже верхней кромки инвентарной ф о р м ы ,— д о 
30— 27 В (35— 34 В ). Величины в скобках  относятся  к стерж ням ди­
аметрами 36— 40 мм.
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в плавильном пространстве формы (сварка вертикаль­
ных стерж ней диам етрам и 20— 25 м м ), его остаток  сл е­
дует досы пать после полного расплавления первоначаль­
ной дозы .

4.22. При сварке в медных ф ормах с увеличенными 
(в результате износа) размерами плавильного простран­
ства количество ф люса долж но быть увеличено с тем, 
чтобы  глубина ш лаковой ванны, измеряемая как толщ и­
на закристаллизовавш егося  после осты вания стыка ш ла­
ка, соответствовал а  данным, приведенным в табл . 20.

4.23. Применительно к ш ироко распространенны м п о ­
луавтом атам  общ его  назначения (табл . 5 прил. 2) пара­
метры реж има сварки одинарных горизонтальны х и 
вертикальных соединений стерж ней долж ны соотв етст ­
вовать приведенным в табл . 20.

4.24. Д ля образования сты кового соединения одинар­
ных горизонтальны х стерж ней следует:

погрузить конец электродной проволоки во ф лю с и 
касанием в точке К  (рис. 18) возбудить дугу. Не д оп ус­
кается производить возбуж дение дуги путем замыкания 
электродной проволоки на элементы медной формы ;

проплавить нижнюю часть торца одн ого стерж ня 
(рис. 1 8 ,а ) , сообщ ая  проволоке колебательны е дви ж е­
ния, показанные на рисунке стрелками. Расплавив ниж­
нюю часть торца одн ого стерж ня, переместить конец п ро­
волоки на ниж нюю часть втор ого  стерж ня и проплавить 
его;

после образования ванн ы /ж идкого металла и шлака 
путем бы стры х перемещений конца сварочной проволоки 
по краям ш лаковой ванны у торцов стерж ней (рис. 18 ,6 ) 
постепенно заполнить плавильное пространство. П ри­
ближ ать проволоку к стенкам инвентарных ф орм не ре­
ком ендуется;

закончить сварку путем перемещ ения конца эл ек тр од ­
ной проволоки по периметру ванны, при этом  не д оп у с­
кается ее приближение к центру плавильного простран­
ства (рис. 18, в ) .

4.25. Д ля образования сты кового соединения верти­
кальных стерж ней следует:

возбудить дугу в точке К  и проплавить торец  нижне­
го стерж ня, перемещ ая конец сварочной проволоки по­
перечными колебательными движ ениями в сторону, 
противополож ную  сварщ ику (рис. 1 9 ,а ) ;
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посл е обр азован и я  ванны ж и дк ого  м еталла и ш лака 
заполнить м еталлом  всю  раздел ку  соединения. П ри этом  
колебательны е движ ения конца п р овол оки  в районе 
скоса  верхнего стерж н я сл едует чер едовать  с круговы м и 
движ ениям и по перим етру ванны (рис, 19, б ) ;

на заклю чительном  этап е п роц есса  (рис. 19, в) св а ­
рочную  п р овол оку  сл едует направлять под минимальным 
угл ом  к вертикали в озм ож н о  бл иж е к поверхн ости  вер х ­
него стерж н я (п ол ож ен и е I ) ,  соо б щ а я  концу провол оки

пол укруговы е движ ения. Заканчивать свар ку  сл едует, 
удаляя п р овол ок у  от  п оверхности  стерж н я (в  п ол ож е­
ние II) и сооб щ а я  ее концу движ ение по перим етру ш л а­
ковой  ванны у стен ок  ф орм ы .

С варку  вертикальны х соединений стерж н ей  при р аз­
делке ниж него стерж н я с обр атн ы м  укл оном  сл едует  на­
чинать со  стор он ы , удал енной  о т  сварщ и ка , т. е. в точке, 
п р отивоп олож н ой  показанной  на рис. 19, а. П р оп л ав ­
лять тор ец  ниж него стерж н я сл едует  поперечны ми коле-* 
бательны м и движ ениям и п р овол оки , постепенно пере­
двигая ее «на  се б я » . П осл е  эт о г о  свар ку  сл едует  
прод ол ж ать  так  ж е, как и при прям ой раздел ке ниж него 
стерж ня.

4.26. В случаях, когда  посл е окончания сварки  н а бл ю ­
дается  вздутие корки м еталла или появляется  усадочн ая  
раковина, сл едует при достиж ени и  ж идким ш лаком 
уровня верхней кром ки инвентарной ф орм ы  прервать,
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а после приобретен ия ш лаком  тем н о-ви ш н евого цвета 
снова на к ор отк ое  врем я в озобн ови ть  п роц есс сварки.

4.27. П рим енительно к специализированны м  п ол у­
автом атам  с переменной ск ор ость ю  подачи эл ектродн ой  
проволоки  (наприм ер, типа А -1530) парам етры  реж им ов 
сварки сты ковы х соединений горизонтальны х и верти ­
кальных стерж ней сл едует принимать в соответстви и  
с данны ми, приведенны ми в табл . 21.

Т а б л и ц а  21

Ди аметры
(.терцией,

мм
Напря­
жение 
дуги, В

Сварочный юк, А, на этапах 
процесса сварки Величина 

дозы флю­
са, г

Глубина 
шлаковой 
ванны, мм

Л

20
22
25

34—38 180-200
350—400

550—600
60

10—1528
32 36—40 200-220

36
40 3 8 -42 220-250 400—450 75

П р и м е ч а н и е .  l u h  и /з — значения сварочных токов, соответст­
вующие первой, второй и третьей скорости подачи сварочной про­
волоки.

4.28. При сварке сты ковы х соединений стерж ней по­
л уавтом атам и  с переменной ск ор ость ю  подачи сл едует 
перем ещ ать конец эл ектродн ой  проволоки  на различных 
этап ах  сварки в п осл едовател ьн ости , излож енной 
в пп. 4.24 и 4.25. При этом  проплавление нижних участ­
ков тор ц ов  стерж ней при сварке горизонтальны х соед и ­
нений и тор ц ов  стерж ней в начале проц есса  при сварке 
вертикальны х соединений сл едует производить на пер­
вой скор ости  подачи эл ектродн ой  проволоки . П ер ек л ю ­
чать пол уавтом ат на втор ую  ск ор ость  следует после р ас­
плавления первоначальной дозы  ф л ю са. Д альнейш ее 
заполнение плавильного пространства  н еобход и м о п ро­
дол ж и ть на второй  скор ости  подачи электродн ой  п р ово ­
локи. Т ретью  ск ор ость  сл едует вкл ю чать в конце проц ес­
са  сварки в целях сниж ения тем пературы  ванны р аспл ав­
ленного м еталла и предотвращ ения п одрезов  сты куем ы х 
стерж ней. В рем я сварки на третьей ск ор ости  дол ж н о
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составл я ть  для соединения вертикальны х стерж н ей  5—  
10 с, а для соединений горизонтальны х ст е р ж н е й — 10—  
18 с. При наличии усадочн ой  раковины  после заполнения 
плавильного п ространства  реком ен дуется  ещ е раз вкл ю ­
чить первую  ск ор ость  на 4 — 6 с  и заполнить у садочн ую  
раковину. С варку вертикальны х соединений стерж ней 
диам етрам и 20— 25 мм д оп ускается  вы полнять, не вкл ю ­
чая третью  ск ор ость .

4.29. П ол уавтом ати ческую  свар ку  под ф л ю сом  сты ­
ковы х соединений спаренны х горизонтальны х стерж ней

диам етрам и 32— 40 мм 
из стали класса A -III  
(табл . 1, тип 7 А ) сл е ­

дует  вы полнять в ин­
вентарны х ф орм ах, кон ­
струкция которы х 
приведена на рис. 20, 
а разм еры  указаны  
в табл . 19.

4.30. П арам етры  
р еж им ов при сварке 
спаренны х стерж ней 
пол уавтом атам и  о б ­
щ его назначения сл е ­
д ует  назначать в 
соответстви и  с ре­
ком ендациям и, при­
веденными в табл . 20.

С к ор ость  подачи провол оки  и длину ее св об од н ого  
вылета сл едует вы би рать м аксим альны м и из приведен­
ных в табл . 20 значений. Д оп уск а ется  увеличение ск о р о ­
сти подачи на 8— 12% .

П ри сварке п ол уавтом атам и  с переменной ск ор остью  
подачи эл ектродн ой  проволоки  парам етры  реж им а св а р ­
ки следует назначать по табл . 21.

4.31. Д ля обр азован и я  сты к ового  соединения сп арен ­
ных стерж ней сл едует п роизводить свар ку  в п осл ед ов а ­
тельности, излож енной в пп. 4.24 и 4.28. При этом  в на­
чале сварки дугу  сл едует в озбу ж д а ть  касанием  эл ек тр од ­
ной проволоки  о дно медной ф орм ы , защ ищ енное слоем  
стальной струж ки  (п. 4 .1 7 ).

4.32. К сварке сты ковы х соединений спаренны х сте р ж ­
ней д оп ускаю тся  сварщ ики , им ею щ ие удостоверен и я  на 
право п роизводства  этих р абот .

Рис. 20. Конструкция инвентарной 
формы для сварки стыковых соедине­
ний спаренных стержней
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П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а  п о р о ш к о в о й  п р о в о л о к о й

4.33. Конструктивные элементы стыковых соединений 
стержней при полуавтоматической сварке порошковой 
проволокой в инвентарной форме или на стальной ско­
бе-подкладке 1 должны соответствовать указанным 
в табл. 1 (тип 5Б, 6Б, 7Б, 8А, 9А, 10А). Соединения типа 
9А и 10А разрешается выполнять только при условии 
ультразвукового контроля качества не менее 15% стыков.

4.34. Оборудование, источники питания и сварочные

Рис. 21. Конструкция стальных 
скоб-подкладок для сварки сты к о­
вых соединений горизонтальных 
(а ) и вертикальных (б )  стержней

материалы следует выбирать по табл. 2 и 4, а также по 
табл. 5 — 7 и 11 прил. 2.

4.35. Конструкция и размеры инвентарных форм для 
сварки соединений типа 5Б, 6Б и 7Б должны соответст­
вовать приведенным на рис. 15, 16, 20 и в табл. 19, за 
исключением глубины канавки, служащей для усиления 
корня шва соединения, которая должна составлять 0,5— 
1,5 мм. Конструкция и размеры стальных скоб-подкла­
док приведены на рис. 21 и в табл. 22.

4.36. Медные формы для сварки порошковой провоз 
локой следует устанавливать в соответствии с указания-

1 П одкладкой называется дополнительная технологическая д е­
таль, служ ащ ая в основном  ф ормой для образования сварного шва.
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Т а б л и ц а  22
Размеры элементов стальных скоб'подкладок, мм (рис. 21)

Диаметр
стержней,
WH). мм D

дли соединений стержней
горизонтальных вертикальных

ft | В и 6 1 к  | и

20
22
25

23.5
25.5
28.5

5

1,5dH

25
27
30

34
38
43
47

5 25 45

28
32
36
40

32.5
36.5
41.5
45.5

6

6
28 52

32 60

45
50

52
56

52
57

62
67

77
87

- - -
55
60

62
68

70
80

78
90

ми, приведенны ми в пп. 4.15, 4.16 и 4.19 настоящ ей И н­
струкции.

Стальны е скобы -п од кл адки  сл едует устанавл ивать 
на сты куем ы е стерж н и , собл ю д а я  устан овочн ы е р а зм е­
ры, приведенны е на рис. 22 и прихваты вать в указанны х 
м естах. П ол уск обы  для сварки вертикальны х стерж н ей , 
неплотно прилегаю щ ие друг к др угу , реком ен дуется , 
предварительно свари вать  м еж ду собой  сплош ны м  ш вом . 
В этом  случае сваренны е скобы  сл едует надевать на 
нижние стерж ни до  установки  верхнего ряда колонн.

4.37. П ри сварке п орош ковой  п р овол окой  ш ланг 
с держ ателем  сл едует вы би рать в зави си м ости  от ди а ­
метра п орош ковой  провол оки : для провол оки  ди ам етром  
2,8— 3 мм —  ш ланг с внутренним ди ам етром  спирали 
4,7 мм, для проволоки  ди ам етром  2— 2,5 мм —  ш ланг с  
внутренним ди ам етром  спирали 3,6 мм. Н аконечники 
мундш тука сл едует вы би рать в зави си м ости  от  диам етра 
проволоки . Х орош ий ток оп од в од  обесп еч и ва ю т медны е 
наконечники длиной 40— 50 мм.
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4.38. Порошковая проволока после прижатия ее верх- 
ним роликом должна быть утоплена в канавку нижнего 
ролика на 2/3 своего диаметра. Прижатие проволоки 
должно быть минимальным, обеспечивающим ее равно­
мерную подачу. Деформация (смятие) проволоки не до­
пускается.

Рис. 22. Реком ендуем ое располож ение прихваток и установочны е 
размеры стальных скоб  для сварки сты ковы х соединений горизон­
тальных (а ) и вертикальных (б ) стержней
1 — свариваемые стержни; 2  — скобы; 3  — места расположения прихваток

4.39. Режимы сварки стыковых соединений стержней 
порошковой проволокой марки ПП-АНЗ диаметром 3 мм 
должны соответствовать приведенным в табл. 23.

Т а б л и ц а  23

Диаметры сты­
куемых стержней, 

(dH), мм

Режим сварки

сварочный 
ток, А

скорость 
подачи про­
волоки, м/ч

напри-- 
жение 

дуги, В

вылет электрод­
ной проволоки, 

мм

20— 28 250— 300 210— 236 2 5 - 2 6 3 0 - 4 0

32— 40 350— 400 296— 337 26 —30 4 0 - 5 0
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4.40. При полуавтоматической сварке порошковой 
проволокой стыковых соединений стержней следует осу ­
ществлять сварку в той же последовательности, как при 
полуавтоматической сварке под флюсом (пп. 4.24, 4 25 
и 4.31). При этом:

независимо от типа применяемого полуавтомата 
сварку следует выполнять при постоянной скорости по­
дачи проволоки;

для обеспечения высокой стабильности процесса и 
малого разбрызгивания электродного металла следует 
стремиться подавать порош ковую проволоку перпенди­
кулярно проплавляемому торцу стержня или поверхно­
сти ванны расплавленного металла;

при сварке в инвентарных формах следует стремить­
ся к тому, чтобы дуга не была направлена на стенки 
формы. При сварке на стальных скобах-подкладках, на­
оборот, для лучшего провара корня шва стыковых соеди­
нений дугу следует направлять в угол, образованный 
разделкой торцов стержней и стальной подкладкой;

при сварке в инвентарных формах после заполнения 
плавильного пространства примерно на 80%  объема ре­
комендуется прервать процесс на 1— 2 мин в целях 
снижения температуры расплавленного металла и пред­
отвращения подрезов стыкуемых стержней;

при сварке на стальных скобах-подкладках в случае 
скопления больш ого количества шлака, затрудняющего 
процесс сварки, необходимо прожечь электродной прово­
локой небольшое отверстие на 2— 5 мм ниже зеркала 
жидкого шлака. После удаления некоторого количества 
шлака отверстие следует заварить и продолжить сварку;

сварку следует заканчивать резким обрывом дуги, 
прекратив подачу проволоки за 2— 3 с до окончания 
процесса.

4.41. Сварку спаренных стержней со стыками «враз­
беж ку» (табл. 1, тип 8А) необходимо осущ ествлять, со ­
блюдая следующий порядок: вначале соединить нижний 
ряд стержней, используя инвентарные формы по рис. 15, а 
или 16. При этом наплавленный металл не должен обр а ­
зовывать усиления более 1— 1,5 мм. Верхний ряд стерж ­
ней следует соединять двумя стыками через вставку. 
Для обеспечения процесса сварки следует применять две 
медные полуфо(рмы (рис. 23), ограж дающ ие плавильное 
пространство с боков и сверху. Снизу плавильное про­
странство ограничивается нижним рядом стержней.
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4.42. Конструкция и размеры полуформ должны со­
ответствовать приведенным на рис. 23 и в табл. 24; схе­
ма их установки приведена на рис. 24.

Т а б л и ц а  24

Дяаметр стыкуемых стержней 
мм А в н D Ь 1

32 85 80 80 3 6 ,5
36 90 90 90 4 1 ,5 35 30
40 95 90 90 4 5 ,5

а - а
а.

Т Г

Рис. 23. К онструкция медных полуф орм для сварки соединений верх­
него ряда спаренных стерж ней

Рис. 24. Схем а установки медных полуф орм  в месте соединения 
верхнего ряда спаренных стерж ней
/  — медные полуформы; 2 — верхний ряд арматуры перед сваркой
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П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а  о т к р ы т о й  д у г о й
п р о в о л о к о й  с п л о ш н о г о  с е ч е н и я
без д о п о л н и т е л ь н о й  з а щ и т ы  ( С О Д Г П )

4.43. Конструктивные элементы стыковых соединений 
стержней при полуавтоматической СОДГП многослой­
ными швами на стальной скобе-накладке1 должны соот­
ветствовать указанным в табл. 1 (тип 9В, 10В). Обору­
дование, источники питания и сварочные материалы сле­
дует выбирать по табл. 2, 4 и табл. 5, 7, 10 прил. 2.

4.44. Конструкция стальных скоб-накладок для свар­
ки горизонтальных и вертикальных стержней такая же, 
как скоб-подкладок, применяемых для сварки горизон­
тальных стержней (см. рис. 2 1 ,а ) .  Размеры скоб-накла­
док следует принимать в соответствии с данными, при­
веденными в табл. 25.

Т а б л и ц а  25

Размер# 
скоб-накидок

Диаметр стержней tfH, мм

по рис 21, а , 
мм 20 22 25 28 32 36 40 45 50 55 60 70 80

D 23,5 25,5 28,5 32,5 36,5 41,5 45,5 52 56 62 68 78 90

6 6 8 10 12 15

н 28 30 33 38 42 47 52 59 64 72 76 86 96

3dH (СОДГП ); 2dH (при ваино-шовной сварке 
по пп. 4.56— 4.58)

4.45. Закреплять скобы-накладки на концах стержней 
следует так, как это показано на рис. 22, а,

4.46. Параметры режимов СОДГП должны соответ­
ствовать приведенным в табл. 26.

4.47. При выполнении соединений горизонтальных 
стержней следует:

1 Накладкой называется дополнительная конструктив но-техноло­
гическая деталь, воспринимающая часть осевой нагрузки, площадь 
сечения которой составляет не менее 50%  площади сечения сты куе­
мых стержней.
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Т а б л и ц а  26

Диаметр 
стержней 
(<*н ), мм

Параметры режима сварки стержней, расположенных

горизонтально вертикально

диаметр 
сварочной 
проволо­

ки, мм

свароч­
ный ток, 

А

напря­
жение 

дуги, В

диаметр 
сварочной 
проволо­

ки, мм

свароч­
ный ток, 

А

напря­
жение 

дуги, В

о1оCN 1,6
2 2 4 0 -2 6 0 32—34

1 ,6

180—200 2 5 - 2 6

4 5 - 8 0
1 ,6
2

2 4 0 -2 8 0

2 4 0 -3 0 0 3 4 - 3 6 200—260 26—28

конец проволоки с вылетом 20—30 мм расположить 
между торцами стыкуемых стержней и возбудить дугу на 
скобе-накладке;

тщательно проплавить нижние кромки стержней, пе­
ремещая проволоку вдоль торцов (рис. 25,а);

заполнить плавильное пространство многослойными 
швами, как это указано на рис. 25, а  и 25, б;

а )

1___________ i j

г  - — " .  J
5

В)

1

L Ь

Р и с. 25. С вар к а  о тк р ы то й  д у г о й  гол ой  л еги р ов а н н ой  п р о в о л о к о й  
(С О Д Г П ) м н огосл ой н ы м и  ш вам и  с т ы к о в о г о  соеди н ен и я  г о р и з о н ­
тал ьн ы х  стер ж н ей
о — перемещение конца электродной проволоки на начальном этапе; б — пере­
мещение конца электродной проволоки в процессе заплавления разделки

закончить сварку наплавкой по всей длине скобы- 
накладки двух фланговых швов шириной (0,35—0,4) dH.

4.48. При сварке горизонтальных стержней надлежит 
руководствоваться также следующими положениями: 

СОДГП необходимо вести, наплавляя многослойные 
швы и не допуская перехода процесса в ванный режим,
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Рис. 26. Сварка открытой дугой гблой легирован­
ной проволокой (С О Д ГП ) многослойными шва- 
i s -и сты кового соединения вертикальных стерж ­
ней
а — очередность наплавки слоев 1—18\ б — техника на­
плавки слоев шва; К — точка касания проволокой стерж­
ня для возбуждения дуги; 19 и 20 — фланговые швы

т. е. предупреждая образование большой 
ванны расплавленного металла. При пе­
регреве стыкового соединения процесс 
сварки надлежит прервать. Продолжить 
сварку следует после остывания ме« 
талла в соединении до темно-вишневого 
цвета, предварительно удалив шлак, по­
крывающий металл шва;

для предупреждения перегрева стерж­
ней сварку рекомендуется выполнять с перерывами. Наи­
более целесообразно выполнять одновременно сварку 
двух-трех стыковых соединений стержней. При этом дол­
жна соблюдаться следующая последовательность свар­
ки: первый стык следует заварить, заполнив 60—70% 
объема разделки торцов стержней; нужно также запол­
нить разделку второго, затем третьего стыка. Вслед за 
этим следует последовательно заполнить разделку пер­
вого, второго и третьего стыка;

для выведения усадочной рыхлости и газовых пустот 
за пределы рабочего сечения многослойных швов в меж­
торцовом зазоре сварку следует заканчивать наплавкой 
усиления высотой 3—4 мм;

при окончании процесса сварки длина вылета свароч­
ной проволоки должна составлять 30—40 мм;

особое внимание при сварке соединений горизонталь­
ных стержней следует уделять проплавлению торца 
стержня, расположенного справа от сварщика (при свар­
ке левой рукой — сл ева).

4.49. Процесс сварки соединений вертикальных стер­
жней состоит в том, что после возбуждения дуги в точ­
ке К  (рис. 26) сварщик должен наплавить валиковые 
швы / и 2, а затем перемещать конец электродной про­
волоки, как это указано на рис. 26. Разделку торцов 
стержней следует заполнять путем последовательного 
наложения отдельных швов. Завершая процесс сварки,
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о со б о е  внимание необходим о уделять предупреждению 
подреза верхнего стержня. Сварку следует заканчивать 
наплавкой фланговых ш вов 19, 20  по п. 4.47,

Ванная одноэлект родная сварка  
в инвентарных ф орм ах

4.50. К онструктивны е элементы сты ковы х соединений 
стерж ней при ванной одноэлектродной сварке (ручной) 
в инвентарных ф ормах долж ны  соответствовать  указан­
ным в табл. 1 (тип 5В, 6В, 7В, 8 Б ). И сточники питания 
и сварочны е материалы следует вы бирать по табл. 2 и 
5, а такж е по табл. 6— 8, 12 прил. 2.

4.51. Конструкцию  и размеры инвентарных форм для 
сварки одинарных и спаренных горизонтальных стер ­
жней (табл . 1, тип 5В и 7В ) следует принимать по 
рис. 15, а, 16, 20 и табл . 19 со  следую щ ими изменениями:

формы следует изготавливать без канавок, служ ащ их 
для усиления ш вов при полуавтоматической сварке;

размер b следует принимать равным, мм:
в формах для сварки одинарных стерж ней....................25
» » » » спаренных * ....................30

Д ля сварки верхнего ряда спаренных стержней 
(табл . 1, ти п 8 Б ) следует применять формы, конструкция 
и размеры  которы х приведены нц рис. 23 и в табл . 24 
( 6 = 2 5  м м ).

К онструкцию  и размеры форм для сварки одинар­
ных вертикальных стержней следует принимать по 
рис. 27 и табл . 19.

4.52. Реж имы  ванной одноэлектродной сварки дол ­
жны соответствовать  приведенным в табл. 27.

Т а б л и ц а 27

Диаметр стерж­ Диаметр элек­
трода d&| мм

Сварочный ток, А, для стержней, 
расположенных

ней мм
горизонтально вертикально

20-28 5 220—250 200—220
32-40 5 - 6 260—300 220—240

П р и м е ч а н и е .  При применении электродов большего диаметра 
ток может быть определен по формуле / СБ=  (50—55)ДЭ.
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Ф.53. Д ля образован и я сты к ового  соединения оди н ар ­
ных и спаренны х горизонтальны х стерж ней следует.

касанием эл ектрода  о ниж ню ю  часть торца стерж ня 
возбуди ть  дугу и тщ ательно проплавить его, доби ваясь  
образован и я в м есте возбуж ден и я  дуги и на дне ф орм ы  
н ебол ьш ого количества ж и дкого металла. П еренести д у ­
гу на ниж ню ю  часть торца д р у гого  стерж н я и такж е 
тщ ательно проплавить его;

заполнить плавильное п р остран ство, перем ещ ая эл ек ­
тр од  вдоль и поперек м еж тор ц ов ого  зазора , стрем ясь 
при этом  обеспечить равном ерн ое и полное расплавление 
торц овы х п оверхностей  стерж ней;

Рис. 27. Конструкция инвентарной формы для ванной одноэлектрод­
ной сварки соединений вертикальных стержней

при подъем е уровня ш лаковой  ва н н ы  д о  верха ст ы ­
куем ы х стерж н ей  придать концу эл ектрода  круговы е 
движ ения по спирали в направлении от стенок  ф орм ы  к 
ее центру;

после подъем а поверхности  наплавленного металла 
выш е уровня стерж ней на 0 ,5— 1 мм закончить сварку , 
избегая обр азован и я  зам етн ого  усиления сва р н ого  шва. 
При окончании сварки попеременны м зам ы канием  дуги 
в центре ш ва сл едует предупредить обр азован и е  п од к ор ­
ковы х раковин.

4.54. Д ля образован и я сты к ового  соединения верти­
кальных стерж ней сл едует:
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возбуди ть  дугу  на ближ ней к сварщ ику трети п л ос­
кости ниж него стерж н я и проплавить тор ец  ниж него 
стерж н я, осущ ествл я я  поперечны е колебания конца эл ек ­
тр ода  и перем ещ ая его в направлении «о т  се б я » ;

я о сл е  обр азован и я  ванны ж и дк ого  металла и ш лака 
придать концу эл ектр ода  поперем енно круговы е и кол е­
бательны е движ ения, приближ ая эл ек тр од  к раздел ке 
верхнего стерж н я и задер ж и вая  его  у  края ф орм ы  по ее 
внутреннем у перим етру;

заполнить расплавленны м  м етал лом  плавильное п р о ­
стр а н ство  д о  уровня, при котор ом  ш лак начинает вы те­
кать наруж у через прям оугольны й вы рез в передней ча с­
ти медной ф орм ы  (рис. 2 7 ), согн ать , пом огая  эл ек тр о ­
дом , бол ьш ую  часть  ш лака и м аксим ал ьно у к ор оти ть  
Дугу;

оста ток  незаплавленной части разделки заварить на 
кор откой  дуге  обы чны м и валиковы м и ш вами и закончить 
сварку , вы полнив плавный переход  от валиковы х ш вов 
к верхнем у стер ж н ю .

4.55. О д н оэл ектр одн ой  сваркой  на медных ж ел обч а ­
ты х п одкл адках (аналогично приведенны м на рис. 16) 
д оп ускается  вы полнять сты ковы е соединения гор и зон ­
тальны х стерж ней ди ам етром  10— 18 мм. В этом  сл учае 
сварку  сл едует  вы полнять эл ек тр од ам и  ди ам етром  3—  
5 мм , типы котор ы х  н азначаю тся по табл . 5. Р еж и м ы  
сварки дол ж ны  соотв етств ов а ть  паспортны м  данны м 
эл ектр одов . В нутренний разм ер подкладки дол ж ен  с о о т ­
в етствовать  величине нар уж н ого  диам етра сты куем ы х 
стерж н ей  пл ю с 0 ,5— 1,5 мм, а толщ ина стенок  м ож ет 
бы ть уменьш ена д о  8 мм.

Ванная и ванно-шовная одноэлектродная сварка 
на стальных скобах

4.56. К онструктивны е элем енты  сты ковы х соединений 
горизон тал ьн ы х стерж ней при ванной и ванно-ш овной  
одн оэл ектр одн ой  сварке на стальны х ск оба х -п од к л а д к а х  
или накладках дол ж ны  соотв етств ов а ть  указанны м  в 
табл . 1 (тип 9Б , 9 Г ) . И сточники питания и сварочны е 
м атериалы  сл едует  вы би рать  по табл . 2 и 5, а такж е по 
табл . 6— 8, 12 прил. 2.

4.57. К онструкц ию  и разм еры  стальны х ск об -п од к л а ­
д ок  или накладок, а такж е сп о со б  их закрепления на 
стерж н ях сл едует принимать по рис. 21, а и 22, а, а так-
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ж е по табл . 22 и 25. Р еж им ы  ванной и ванно-ш овной  
сварки сл едует назначать такими же, как реж им ы  ван ­
ной одн оэл ектродной  сварки в инвентарны х ф орм ах го ­
ризонтальны х стерж н ей  (табл . 2 7 ). При ванно-ш овной  
сварке стерж ней ди ам етром  45— 80 мм сварочны й ток  
доп ускается  увеличивать на 10— 15% по сравнению  с 
приведенны м в табл . 27 для стерж ней ди ам етром  40 мм.

4.58. Д ля  выполнения ванной одн оэл ектр одн ой  св а р ­
ки на стальны х ск оба х -п од к л а д к а х  сл едует:

возбуди ть  д угу  в нижней части зазора  в м есте с о ­
пряжения торца стерж н я с подкл адкой  и наплавить у г ­
л овой  ш ов, соеди няю щ ий ни ж н ю ю  кр ом ку  торца ст е р ж ­
ня и стальную  подкл адку. Затем  проплавить ниж ню ю  
кром ку втор ого  стерж н я, после чего эл ектр од  сл едует 
бы стр о  перем ещ ать поперем енно вдоль тор ц ов  стерж н ей  
до  обр азован и я  ванны распл авлен ного м еталла;

заполнить плавильное п р остр ан ство , перем ещ ая 
эл ектр од  вдоль и поперек м еж тор ц ов ого  зазор а , стр ем ясь  
при этом  обесп ечи ть р авн ом ерн ое и полное расп л авл е­
ние торцов стерж ней;

закончить свар ку  сты ка спи рал еобразны м и дви ж ен и ­
ями эл ектр ода  и наплавкой усиления над поверхн остью  
сты куем ы х стерж ней вы сотой  3— 4 мм, при этом  для у с ­
покоения ж и дкого м еталла эл ек тр од  сл едует  периоди­
чески зам ы кать на ванну.

П р и м е ч а н и е .  После полного расплавления одного электрода 
сварщик должен за 3—5 с заменить его следующим.

4.59. В ан н о-ш овн ую  св а р к у  на стальны х ск о б а х -н а к ­
л адках надлеж ит вы полнять в п осл едовател ьн ости , при­
веденной в п. 4.58. В дальнейш ем  при заполнении м еж ­
тор ц ов ого  зазор а  м еталлом , когда  скап ли вается  бол ьш ое 
кол ичество ш лака и п роц есс сварки  стан ови тся  за тр у д ­
нительным, н еобход и м о прож ечь эл ектр одом  н ебол ьш ое 
отверсти е в ск обе-н акл адк е на 2— 5 мм ниж е зеркала 
ж и дк ого  ш лака. П осл е  удаления излиш него ш лака о т ­
верстие нуж но заварить. П осл е  заварки м еж тор ц ов ого  
зазора  и наплавки усиления сл едует  очистить от  ш лака 
боковы е угл ублен ия м еж ду стерж н ям и и ск обой -н а к л а д ­
кой и проварить их четы рьм я ф ланговы м и ш вами ш ири­
ной' (0 ,35— 0,4) dn.

4.60. П ри ванн о-ш овной  сварке стерж н ей  ди ам етр ом  
бол ее 60 мм при полож ительной  тем п ературе о к р у ж а ю ­
щ его воздуха  д оп уск ается  вы полнять ф ланговы е ш вы од*
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новременно с заполнением зазора. При этом следует 
60—65% высоты межторцового зазора заплавить в соот­
ветствии с п. 4.59, а затем начать сварку фланговых 
швов, как это показано на рис. 28. Продольное переме­
щение электрода при наплавке фланговых швов должно

быть достаточно быстрым; время непрерывного нахож­
дения дуги на фланговом шве каждый раз должно сос­
тавлять не более 5— 10 с. Перемещение электрода сле­
дует периодически повторять до 4—5 раз.

С в а р к а  м н о г о с л о й н ы м и  ш в а м и  
н а  с т а л ь н ы х  с к о б а х - п о д к л а д к а х

4.61. Конструктивные элементы стыковых соединений 
вертикальных стержней при сварке многослойными шва­
ми на стальных скобах-подкладках должны соответст­
вовать указанным в табл. 1 (тип 10Б). Источники пи­
тания и сварочные материалы следует выбирать по 
табл. 2 и 5, а также по табл. 6—8 и 12 прил. 2.

4.62. Конструкцию и размеры скоб-подкладок для 
многослойной сварки вертикальных стыков следует при­
нимать такими же, как скоб-подкладок для сварки го­
ризонтальных стержней (рис. 21, а, табл. 22).

4.63. Режимы многослойной сварки следует выбирать 
по паспортным данным электродов или по табл. 17. Сое­
динения стержней диаметрами 45—80 мм следует выпол­
нять в режимах, приведенных в табл. 17 для стержней 
диаметрами 36—40 мм .

4.64. Многослойную сварку стыковых соединений вер­
тикальных стержней на стальных скобах-подкладках 
нужно выполнять в такой последовательности:

возбудить дугу в дальнем от сварщика углу между 
торцом нижнего стержня и подкладкой, наплавить шов, 
а затем проплавить притупление торца верхнего стер­
жня;

Рис. 28. Схема движения элек­
трода при одновременной ван­
ной сварке стыка и наплавке 
фланговых швов стержней диа­
метром более 60 мм

— - д в и ж е н и е  э л е к т р о д а  
п р и  с в а р к е  

- д ы с т р ы й  п е р е н о с  
э л е к т р о д а
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наплавляя отдельные валики на торец нижнего стер­
жня, п о с т е п е н н о  заполнить разделку, проваривая осо­
бенно внимательно скошенную часть верхнего стержня.

Если шлак, образующийся в процессе сварки, з а ­
трудняет наплавку последующих слоев, сварку следует 
прервать, удалить шлак с поверхности предыдущих сло­
ев и затем наплавлять новые слои.

С в а р к а  м н о г о с л о й н ы м и  ш в а м и  
б е з  д о п о л н и т е л ь н ы х  ф о р м у ю щ и х  
и  т е х н о л о г и ч е с к и х  э л е м е н т о в

4.65. Конструктивные элементы сты ковы х соединений 
вертикальных стержней при сварке многослойными ш ва­
ми без дополнительных формующих и технологических

элементов должны соот- 
q) б)  ветствовать указанным в

“  табл. 1 (тип 11). И сточ­
ники питания и сварочные 
материалы следует вы ­
бирать по табл. 2 и 5, а 
такж е по табл. 6— 8 и 
12 прил. 2.

4.66. Режимы сварки 
многослойными швами 
стыковых соединений 
вертикальных стержней 
следует выбирать в соот­
ветствии с указаниями 
п. 4.63.

4.67. Д ля сварки мно­
гослойными швами сле­
дует возбудить дугу в 
точке К  (рис. 29) нижне­
го стержня и, начиная с 
этого места, наклады вать 
отдельные валики много­

слойного шва в порядке, который указан на рис. 29, а, 
б ,  с послойным естественным охлаждением до темпера­
туры около 100° С.

Р ис. 29. П ор я д ок  налож ения с л о ­
ев при м ногослой ной  сварке без 
ф орм ую щ их элем ентов вертикал ь­
ных соединений стерж н ей  с о д н о ­
сторонней (а ) или двухстор он н ей  
(б )  разделкой
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С в а р к а  с т е р ж н е й  с  н а к л а д к а м и  и л и  с  н а х л е с т к о й

4.68. Конструктивные элементы сты ковы х соединений 
стержней при сварке с накладками или с нахлесткой 
(протяженными швами) должны соответствовать ука­
занным в табл. 1 (тип 12 и 13). Источники питания и с в а ­
рочные материалы следует выбирать по табл. 2 и 5, а 
такж е по табл. 6— 8 и 12 прил. 2.

4.69. Суммарную площадь круглых накладок следу­
ет назначать в проекте или рассчитывать по формуле

где F n —  общ ая  площ адь поп еречного сечения накладок в соеди н е­
нии;

F  —  пл ощ адь сты к уем ого  стер ж н я ;
R а —  расчетное сопротивл ение стали сты к уем ого  стер ж н я ;

#ан  —  расчетное сопротивл ение стали накладок;
у  —  коэф ф ициент, учиты ваю щ ий условия р а боты  накладок, вы ­

бирается  по табл . 28.

4.70. При сборке соединений накладки следует рас­
полагать так, чтобы их оси находились в одной плоско-

Т а б л и ц а  28

Класс арматуры Диаметры стыкуемых 
стержней, мм Значение коэффици ента у

A- I 8 - 8 0

1 .5

А-И
Д о  40

Свыше 40

А -Ш

о1оо

1

2

А -IV  , A -V 10— 22

П р и м е ч а н и е .  Д оп у ск а ется  и зготавл ивать накладки из угол к ов ого  
проката  или стальны х ск об -н а к л а д ок  (рис. 2 1 ,а ) ;  при этом  их сече­
ние р ассчи ты вается  по приведенной ф орм ул е, а длина дол ж на бы ть 
равна длине накладок из арм атурной  стали.
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ст и  с  о ся м и  с т ы к у е м ы х  ст е р ж н е й . П о л о ж е н и е  н а к л а д о к  
д о л ж н о  о б е сп е ч и в а т ь  у д о б н ы й  д о с т у п  д л я  вы п ол н ен и я  
п р и х в а т о к  и п о сл е д у ю щ е й  св а р к и .

4 .71 . С т ы к у е м ы е  ст е р ж н и  с л е д у е т  ск р е п л я т ь  с  круг* 
л ы м и  н а к л а д к а м и  ч е ты р ь м я  или д р у г  с  д р у г о м  (п р и  
св а р к е  с  н а х л е ст к о й ) д в у м я  п р и х в а т к а м и  д л и н ой  15—  
20 м м  к а ж д а я , р а сп о л а га е м ы м и  с  о д н о й  с т о р о н ы  с о е д и ­
нен ия на р а сст о я н и и  2 d n о т  к р а я  н а к л а д о к  или н а х л е с т ­
ки (с м . р и с. 1 3 ).

4 .72 . Р е ж и м ы  св а р к и  п р о т я ж е н н ы м и  ш в а м и  со е д и н е ­
ний с  н а к л а д к а м и  или с н а х л е ст к о й  с л е д у е т  н а зн а ч а ть  в 
с о о т в е т с т в и и  с  т а б л . 17 или п о  п а сп о р тн ы м  д а н н ы м  э л е к ­
т р о д о в .

Ш в ы  св а р н ы х  соед и н ен и й  ст е р ж н е й  к л а с с о в  A - I —  
А - Ш  с  н а к л а д к а м и  с л е д у е т  в ы п о л н я ть  н а п р о х о д  (в е р т и ­
к а л ь н ы е —  сн и зу  в в е р х ) ,  п р е р ы в а я  их у  з а з о р а . В  м е с ­
т а х  ок о н ч а н и я  ш в ов  (у  н а ч а л а  з а з о р а  и в к он ц е  н а к л а д ­
к и ) н е о б х о д и м о  т щ а т е л ь н о  за в а р и в а т ь  к р а т е р ы .

Н а п л а в л я т ь  ш вы  с л е д у е т  в од и н  или н е ск о л ь к о  с л о ­
ев в з а в и си м о ст и  о т  д и а м е т р о в  ст ы к у е м ы х  ст е р ж н е й  д о  
п ол у ч ен и я  п р о е к т н о го  сеч ен и я .

4.73. Ф л а н го в ы е  ш вы  с т ы к о в ы х  со е д и н ен и й  ст е р ж н е й  
с  н а к л а д к а м и  или с  н а х л е ст к о й  д о л ж н ы  и м е ть  п л о с к у ю  
п о в е р х н о с т ь  или у си л е н и е  в ы с о т о й  1— 2 м м . П р и  э т о м  не 
д о п у с к а е т с я  о п л а в л я т ь  д у г о й  п о в е р х н о ст и  р а б о ч и х  с т е р ­
ж н ей  и н а к л а д о к .

4 .74 . Д л я  п р е д у п р е ж д е н и я  н е п р о в а р о в  в ер ш и н ы  у гл а  
и б о к о в ы х  с т о р о н  (к р о м о к )  со е д и н ен и й  ст е р ж н е й  с  н а ­
к л а д к а м и  или с н а х л е ст к о й  э л е к т р о д  сл е д у е т  р а с п о л а г а т ь  
в п л о ск о ст и , д е л я щ е й  у го л  п о п о л а м , и с о о б щ а т ь  е го  к о н ­
цу п оп ер еч н ы е  к о л е б а т е л ь н ы е  д в и ж ен и я , н е с к о л ь к о  з а ­
д е р ж и в а я  э л е к т р о д  в к р а й н и х  п о л о ж е н и я х  и в в ер ш и н е  
угл а .

С в а р к а  п р о т я ж е н н ы м и  ш в а м и  
эл е м е н то в  з а к л а д н ы х  д е т а л е й

Полуавтоматическая сварка порошковой проволокой

4.75 . О б о р у д о в а н и е , и сточ н и к и  п и тан и я  и с в а р о ч н ы е  
м а тер и а л ы  д л я  п о л у а в т о м а т и ч е с к о й  св а р к и  п о р о ш к о в о й  
п р о в о л о к о й  п л оск и х  эл е м е н т о в  з а к л а д н ы х  и с о е д и н и ­
тел ь н ы х  д ета л ей  с л е д у е т  в ы б и р а т ь  п о т а б л , 2, 4 и п о  
т а б л , 5— 7, 11 прил . 2.
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о* Т а б л и ц а  29

Тип порош­
ковой прово­

локи
Тип сварного 

соединения
Толщина плоских 

свариваемых 
элементов, мм

Диаметр
проволоки,

мм
Сварочный 

ток, А
Напряжение 

дуги, 13
Скорость 

подачи про 
волоки, м/ч

Вылет
проволоки

ПП-АНЗ
(П П-АНЗС)

Н ахлесточное
Т авровое 5— 8

3

270— 300
320— 350

22— 26
24— 28

142
188 40— 50

Н ахлесточное
Т авровое 10— 15 360— 390 25— 29 236 40— 50

П П -АН 7

Н ахлесточное
Т авровое 5— 8

2 ,3

160— 240 21— 23 150— 200 15— 30

Н ахлесточное
Т авровое 10— 15

|
200— 230 22— 24 200— 230 15— 30

П П -2Д С К

Н ахлесточное
Т авровое 5— 8

2 ,3 5

240— 260
250— 270

22— 26
24— 27

188
210 40— 50

Н ахлесточное
Т авровое 10— 15 270— 300 24— 27 236— 268 4 0 — 50

П П -А Н 11 Н ахлесточное
Т авровое 5 — 15 2 ,4 250— 300 23— 26 — —

СП-2 Н ахлесточное
Т авровое 5— 15 2 ,3 5 200— 350 23— 30 265— 337 20— 60



4.76. Р еж им ы  сварки для различны х м арок  п ор ош к о ­
вой проволоки  долж ны  соотв етств ов а ть  приведенны м 
в табл . 29.

4.77. При сварке угл овы х ш вов конец провол оки  сл е ­
дует направлять перпендикулярно или с наклоном  до  
15° от вертикального полож ения в направлении сварки 
и под углом  45— 50° м еж ду горизонтальной  п л оскостью  
и провол окой  (рис. 3 0 ). П ерем ещ ение конца провол оки  
такое  ж е, как при ручной д уговой  сварке эл ектродам и .

Рис. 30. Положение мундштука с 
проволокой при сварке угловых 
швов

П ри сварке на повы ш енны х токах, особен н о  при нали­
чии зазор а  м еж ду свариваем ы м и элем ентам и, дугу  сл е ­
дует направлять не на верш ину угла, а на гор и зон тал ь­
ную  пластину на расстояни и  2— 4 мм от верш ины  угла.

4.78. Ш ирина п ер вого  сл оя  м н огоп р оход н ого  угл ов ого  
шва дол ж на бы ть равна его  п роектн ом у катету. За один 
п роход  реком ендуется  вы полнять ш ов сечением не б о ­
лее 12 мм.

П орядок  налож ения ш вов при п ол уавтом ати ческой  
сварке такой  ж е, как и при ручной. П еред  налож ением  
ка ж д ого  посл едую щ его  сл оя дол ж ен  бы ть удален  ш лак 
с преды дущ его.

4.79. При случайном  обр ы ве дуги или наруш ении п о ­
дачи проволоки  в озбу ж д а ть  дугу  сл едует на расстоянии 
10— 15 мм от м еста обр ы ва  и п осде заж игания перено­
сить ее на незаплавленный кратер. З аварку кратера сл е ­
дует производить бы стры м и поперечны ми колебаниям и 
конца эл ектродн ой  проволоки , после чего резко обры вать  
дугу.

Полуавтоматическая сварка открытой дугой
проволокой сплошного сечения
без дополнительной защиты (СОДГП)

4.80. О борудован и е, источники питания и сварочны е 
материалы для пол уавтом атической  сварки откры той  
дугой голой легированной п ровол окой  (С О Д Г П ) плоских
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элементов закладных и соединительных деталей, а так­
же плоских элементов закладных деталей со стержнями 
следует выбирать по табл. 2, 4 и по табл. 5— 7, 10 прил. 2.

4.81. Полуавтоматическую СОДГП  плоских элемен­
тов закладных и соединительных деталей между собой 
допускается выполнять во всех положениях в простран­
стве. Порядок сварки и технику наложения швов следу­
ет принимать такими же, как для ручной дуговой свар­
ки, за исключением сварки в вертикальном положении, 
которую предпочтительно выполнять сверху вниз.

Электродную проволоку следует располагать перпен­
дикулярно относительно оси шва с наклоном 25—30°.

4.82. Режимы сварки протяженными однопроходными 
швами внахлестку и втавр в зависимости от толщины 
металла и катета шва проволокой марки Св 15ГСТЮ ЦА 
(ЭП-439) следует выбирать по табл. 30.

Т а б л и ц а  30

То
лщ

ин
а 

ли
ст

о­
во

й 
ст

ал
и Положение швов 

в пространстве

Д
иа

м
ет

р 
эл

ек
­

тр
од

но
й 

пр
ов

о­
ло

ки
, 

мм

<3

ч

иф
Я м
СО 5
О* 3 С

ва
ро

чн
ы

й 
то

к,
 А

Н
ап

ря
ж

ен
ие

 
Ду

ги
, 

В

С
ко

ро
ст

ь 
св

ар
ки

, 
м

,ч

Вы
ле

т 
эл

ек
тр

од
­

но
й 

пр
ов

ол
ок

и,
 

мм

3 Нижнее
Вертикальное 1 .2 3 1 3 0 -1 5 0 23— 25 25— 30 10— 12

6

Нижнее
Вертикальное 1 ,6

5
1 5 0 -1 7 0 24— 26 18— 20 12— 15

П отолочное 1 .2 110— 120 23— 25 15— 17 1 0 -1 2

12

Нижнее
Вертикальное

1 .6
8 1 8 0 -2 2 0

24— 26
15— 18

1 2 -1 5

П отолочное 7 170— 180 12— 14

16 Нижнее
Вертикальное 1 ,6 8 200— 230 24— 26 1 4 -1 6 1 2 -1 5

П р и м е ч а н и е .  Сварка проволокой марки С в20ГСТЮ А  (ЭП -245) 
выполняется только в нижнем и вертикальном положении при токе, 
на 8— 15% ниже приведенного в таблице.
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Р у ч н а я  д у г о в а я  с в а р к а

4.83. И сточн и ки  питания и св ар оч н ы е м атери ал ы  при 
ручной  д у го в о й  св ар к е  п лоски х эл ем ен тов  зак л ад н ы х и 
соеди н и тельн ы х детал ей , а та к ж е  п л оск и х  эл ем ен тов  з а ­
кл адн ы х детал ей  со  стер ж н я м и  сл ед у ет  вы би р а ть  по 
табл . 2, 5 и табл . 6— 8, 12 прил. 2.

4.84. Р еж и м ы  д у гов ой  свар к и  протяж ен н ы м и  ш вам и 
п лоски х эл ем ен тов  зак л ад н ы х и .соеди н и тел ьн ы х д ета -

Т а б л и ц а  31

Толщина свариваемых 
плоских элементов, мм Диаметр электрода, мм Сварочный ток, А

3 8 0 -1 3 03—4 4 140-200

4 140—200
5 -1 0 5 190— 280

6 240— 350

5 190— 280
Более 10 6

7
240— 350
320—450

8 400—450

П р и м е ч а н и е .  Для сварки в вертикальном положении ток должен 
соответствовать минимальным значениям, приведенным в таблице.

лей м еж д у  со б о й  или с а рм атурн ы м и  стер ж н я м и  сл е д у ­
ет со о тв е тств е н н о  в ы би ра ть  по табл , 31 и та б л . 17.

4.85. Д л я  вы полнения в ниж нем  п олож ен и и  п ер в ого  
сл оя  м н огосл ой н ы х ш вов ди ам етр  эл ек тр од а  сл ед у ет  в ы ­
би ра ть  в за ви си м ости  от  тол щ и н ы  св а р и в а ем ы х  ст а л ь ­
ны х эл ем ен тов , но не б о л е е  4 мм. П ри этом  св арочн ы й  
ток  сл ед у ет  увели чи вать  на 10— 20%•

4.86. В ал и к овы е угл овы е ш вы (ф л ан говы е или л о б о ­
вы е) дол ж н ы  им еть н орм ал ьн ы е очертан и я, бл и зки е в 
сечении к ф ор м е  р а в н обед р ен н ого  треугол ьн и к а  или 
вогн уты е. Н ап лавка  вы п укл ы х ш вов  не р ек ом ен д у ется .
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4,87, С вар к у  вертикальны х ш вов сл ед ует  вы полнять 
снизу вверх на предельно кор отк ой  дуге. П ри этом  о с о ­
бое  вним ание д ол ж н о  обр а щ а ться  на предупреж дение 
подрезов  м еталла соединений по краям  ш ва.

Д угов а я  сварка  крест ообразны х соеди нен и й  стержней

4.88. В качестве врем енн ого реш ения при отсутстви и  
на строи тел ьн ы х п л ощ адках обор уд ован и я  для кон такт­
ной точечной  сварки  д оп ускается  прим енять д у гову ю  
сварку к р естообр а зн ы х  соединений арм атуры  к л ассов  
A -I— А -Ш  при ди ам етре тон к ого  стерж н я не менее 10 мм.

4.89. К р естообр а зн ы е  соединения сл едует, как п ра­
вило, вы полнять с применением дополнительны х к он ст ­
руктивны х эл ем ен тов  (п р окл ад ок , косы нок, крю ков , л а ­
пок и т. п .) .

Р азм ер ы  доп олн ительны х кон структивны х эл ем ен тов 
и ш вов, соеди н яю щ и х последние с продольн ой  и поп ереч­
ной арм атурой , оп р ед ел я ю тся  р асчетом  и дол ж ны  бы ть 
указаны  в проекте или технол огической  карте. Д лина 
ш вов при этом  дол ж н а бы ть  не менее д вух  ди ам етров  р а ­
боч его  стерж н я. Т ехн ол оги ю  сварки протяж енны м и ш ва­
ми сл едует  принимать в соответстви и  с пп. 3 .57— 3.59.

4.90. К р естообр а зн ы е  соединения стерж ней, х а р а к те ­
ризуем ы е вертикальны м  расп ол ож ен и ем  ш вов, д оп у ск а ­
ется  вы полнять д уговой  свар кой  с принудительны м ф ор ­
м ированием  в инвентарны х ф ор м ах  (табл . 1, тип 3 ) .

4.91. К онструкц ия инвентарны х медны х ф орм  для 
сварки  с принудительны м ф орм ировани ем  шва дол ж на 
соотв етств ов а ть  приведенной на рис. 31.

Р азм ер ы  м едны х ф орм  (м м ) сл едует определять по 
ф орм ул ам : A  =  d i + 4 0 ;  b\ =  0 , 5 ( d i + d i ) ; B  =  & i+ 0 ,5  d[ +  
+ 2 5 ;  l,35rfr, a = d i  +  12; ^ =  £ + 5  (разм ер  l оп р е­
дел яется  геом етри ческим  п остр оен и ем ), где d\ и d\— на­
руж н ы е ди ам етры  тол стого  и тон к ого  стерж ней по 
Г О С Т  5781— 75. К рнструкция и разм еры  граф итовы х 
ф орм  не отл и чаю тея  от  м едны х, за исклю чением  р азм е­
ров  А и В, к отор ы е у граф и товы х ф орм  сл едует назн а­
чать на 20 %  больш е. Р азм ер В  сл едует увеличивать 
тол ько  за счет толщ ины  стенки Ь2.

4.92. С варку к р естообр а зн ы х  соединений надлеж ит 
вы полнять при величинах свар оч н ого  тока , равны х 220—
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2 3 0  А  (д и а м е т р  э л е к т р о д а  4 м м ) или 2 7 0 — 2 8 0  А  (д и а ­
м етр  э л е к т р о д а  5 м м ) в т а к о й  п о с л е д о в а т е л ь н о с т и : 

к а са н и ем  э л е к т р о д а  о  б о к о в у ю  п о в е р х н о с т ь  г о р и з о н ­
т а л ь н о г о  ст е р ж н я  з а ж е ч ь  д у г у  и п е р е м е ст и т ь  э л е к т р о д  
в о д н у  из п о л о ст е й , о б р а з о в а н н ы х  п о в е р х н о с т я м и  с т е р ж ­
ней и ст е н к а м и  ф о р м ы  д о  оп и р а н и я  г о р я щ е г о  э л е к т р о д а  
в д н о  ф о р м ы  (р и с . 32, а ) ;

Рис. 31. Конструкция медных форм 
для сварки крестообразных соедине­
ний стержней с вертикальным распо­
ложением швов (пунктиром показа­
на глубина плавильного пространства 
медных форм для сварки соединений 
с соотношением диаметров d HidH >  
> 0 ,8 5 )

за п л а в и ть  п о л о с т ь , о б р а з о в а н н у ю  б о к о в ы м и  п о в е р х ­
н о ст я м и  ст е р ж н е й  и ст е н к а м и  ф о р м ы  д о  у р о в н я , при к о ­
т о р о м  р а сп л а в л е н н ы й  ш л а к  и м е та л л  н а ч и н а ю т  п е р е л и ­
в а т ь с я  в д р у г у ю  п о л о с т ь  ф о р м ы , с т р е м я с ь  т щ а т е л ь н о  
п р о п л а в и т ь  у г о л  м е ж д у  ст е р ж н я м и  (р и с . 3 2 ,~б);

Рис. 32. Д уговая 
сварка крестооб­
разных соединений 
с принудительным 
формированием 
швов
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перем естить эл ек тр од  во втор ую  п ол ость  и заплавить 
ее до уровня м еталла, наплавленного в первой п ол ости ;

продол ж и ть свар ку  наплавкой л о б о в о го  ш ва, п ере­
мещ ая эл ек тр од  в горизон тальн ой  п л оскости  (рис. 32, в ) ;

закончить свар ку , зам кн ув несколько раз эл ек тр од  на 
наплавленный металл.

4.93. К р естообр а зн ы е  соединения с ненорм ируем ой 
прочн остью  (табл . 1, тип 2) доп у ск а ется  вы полнять д у ­
говой  свар кой  (п р и хватк ам и ). Величина св а р оч н ого  т о ­
ка при вы полнении соединений дол ж н а составл я ть : при 
ди ам етре эл ектр ода  4 мм —  не бол ее  150 А, при д и а м ет­
ре эл ектр ода  5 мм —  не бол ее 175 А.

Т ребования к сва рк е в усл ов и я х  низких температур

4.94. С вар к у  при низких тем п ературах  сл едует о с у ­
щ ествл ять по технологии, реглам ентирован ной  н а стоя ­
щей И нструкцией , но на повы ш енном  токе. С варочны й 
ток  сл едует повы ш ать от  0 °С  пропорционально пон иж е­
нию тем п ературы  с тем , ч тобы  при минус 30° С сила т о ­
ка бы ла повы ш ена на 10— 15% .

4.95. Зона сварки и р абочее  м есто сварщ ика дол ж н ы  
бы ть ограж ден ы  от атм осф ерны х осад к ов , сил ьного вет­
ра и сквозн я ков . П ри тем п ератур е  наруж н ого воздуха  
минус 15° С и ниж е р еком ен дуется  им еть вблизи р а б о ч е ­
го м еста  сварщ ика устр ой ств о  для обогр ева  рук, а -при 
тем п ературе ниже м инус 30° С —  обор у д ов а ть  тепляк.

4.96. П ри тем п ератур е  ок р у ж а ю щ его  возд у х а  ниже 
0 °С  р еком ен дуется  снизить ск ор ость  охл аж дения сты к о ­
вых соединений стерж н ей , вы полненны х ванны ми с п о с о ­
бам и сварки, для чего сл едует:

свар н ое  соединение прикры ть или обм ота ть  мягким 
а сбестом ;

ф орм ую щ и е элем енты  сним ать после осты вания с о ­
единения при тем п ературе 100° С и ниже;

в н еобход и м ы х случаях до  сварки обеспечить п од о ­
грев газовы м и горелкам и стерж ней, а затем  сваренны х 
соединений на расстояни и  до  (3 — 4 ) d H по об е  сторон ы  
от  сты ка до  тем п ературы  200— 250° С. П осл ед ов а тел ь ­
ность п одогрева  сваренны х соединений дол ж на со о т в е т ­
ствовать  принятой посл едовател ьн ости  сварки, реком ен ­
дован ной  в п. 4.11. П од огр ев  стерж н ей  сл едует о су щ е ­
ствлять с  закрепленны м и на них инвентарными 
ф орм ам и, стальны м и ск обам и  или круглы м и накладка-
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ми, не разбирая кондукторов, использованных для сбор­
ки и сварки конструкций.

4.97. При температуре ниже минус 5° С сварку сое­
динений стержней следует производить без перерыва, за 
исключением времени, необходимого на смену электро­
да или зачистку шва при многослойной сварке. В случае 
вынужденного прекращения сварки соединения, выпол­
нявшиеся полуавтоматической сваркой под флюсом, 
следует вырезать и затем вновь заварить. Допускается 
такие соединения после зачистки от шлака доварить 
ручной сваркой многослойными швами, поручая такую 
работу сварщикам высокой квалификации. Стыковые 
соединения стержней, выполнявшиеся любыми другими 
способами сварки, следует очистить от шлака, предвари­
тельно подогреть и тщательно заварить.

4.98. Для соединений стержней, выполняемых при 
низких температурах с накладками или с нахлесткой, а 
также при сварке элементов закладных деталей, выруб­
ку дефектов в швах следует выполнять после подогрева 
участка сварного соединения до температуры 200—250° С. 
Заварку дефектного участка следует производить также 
после подогрева.

4.99. Полуавтоматическую и ручную дуговую сварку 
протяженными швами плоских элементов закладных и 
соединительных деталей следует выполнять в соответст­
вии с главой СНиП III-18-75 «Металлические конструк­
ции».

Т р е б о в а н и я  к  с в а р к е  э л е м е н т о в  з а к л а д н ы х  д е т а л е й ,  
з а щ и щ е н н ы х  с л о е м  ц и н к а ,

4.100. Оцинкованные стальные элементы закладных и 
соединительных деталей, собираемые внахлестку или 
втавр, должны прилегать плотно друг к другу. Зазор 
между свариваемыми плоскими элементами не должен 
превышать 0,5 мм. При толщине сопрягаемых оцинко­
ванных элементов более 12 мм следует обеспечить зазор 
в местах наложения швов не более 1,5 мм.

4.101. Сварку оцинкованных стальных элементов за­
кладных деталей следует производить при максимальной 
силе тока, указанной в табл. 31. Сварку, как правило, 
следует выполнять электродами с фтористо-кальциевым 
или рутиловым покрытиями, выбираемыми в соответст­
вии с табл. 12 прил. 2.
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4.102. М он таж н ы е ш вы и м еста  с  наруш енны м  при 
сварке цинковы м покры тием сл едует защ ищ ать путем 
м еталлизации или протекторн ы м и обм азк ам и  в со о т в е т ­
ствии с указаниям и проекта .

5. КО НТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРНЫ Х С О ЕД И Н Е Н И Й  
АРМ АТУРЫ  И  ЗАК Л АД Н Ы Х Д Е Т А Л Е Й

5.1. К он трол ь качества  сварны х соединений дол ж ен  
бы ть ком плексны м  и вклю чать в себя :

входн ой  кон трол ь качества  м атериалов и деталей ;
кон трол ь состоян и я  свар оч н ого  обор удован и я , и н стру­

мента и п р и сп особл ений ;
операционны й кон трол ь качества  сварны х соеди н е­

ний;
прием очны й кон трол ь качества сварны х соединений.
5.2. В ходн ой  кон троль, кон трол ь состоян и я  о б о р у д о ­

вания, инструм ента и приспособлений, а такж е опера* 
ционный кон трол ь дол ж ны  осущ ествл я ть  инж енерно- 
технические работники, н еп осредствен н о руководя щ и е 
сварочны м и работам и , с  привлечением работн и к ов  л а б о ­
раторий и спец иал истов  отдел ов  гл авного механика или 
гл авн ого энергетика, а прием очны й кон трол ь —  отдел ы  
техн и ческ ого кон трол я  (на за в о д а х ), а на строительной  
пл ощ адке —  органы  техн и ческого надзора  заказчика с  
участием  представи теля подрядчика (м астер а  или п р о ­
изводителя р а б о т ) .

5.3. К ачество  свар и ваем ы х м атериал ов и деталей  
(ар м атур н ой , л и стовой , п ол осовой  и проф ильной стали, 
закладны х и соединительны х детал ей ) сл едует  считать 
удовл етворительны м  и они м огут бы ть подвергнуты  св а р ­
ке, если:

кл асс арм атуры  и м арка стали  со отв етств у ю т  указан ­
ным в проекте;

ди ам етры  арм атуры , толщ ины  листов , п ол ос и р а зм е­
ры п роф ил ьн ого п роката , установл енны е путем зам ер ов , 
не отл и чаю тся  от  указанн ы х в п роекте и не вы ходя т за 
пределы д оп уск ов , регл ам ентирован ны х госу д а р ств ен ­
ными стан д артам и  или техническими усл ови ям и ;

отсу т ст в у ю т  деф екты  арм атуры , закладны х и со е д и ­
нительных детал ей : трещ ины , расслоен ия, рваны е и за ­
зубренны е кром ки или торцы , см ятие кр ом ок  или т о р ­
цов на гл убину бол ее  0,1 толщ ины  элем ента или д и ам ет­
ра стерж н я;
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п о в е р х н о ст и  и к р о м к и  д ета л ей , п о д л е ж а щ и е  св а р к е , 
очи щ ен ы  от  б етон а .

5.4. П ри  возн и к н ов ен и и  сом н ен и й  в п р а в и л ь н ости  
д а н н ы х , у к а за н н ы х  в се р т и ф и к а т а х , л и ст о в а я , п о л о со в а я , 
п р оф и л ьн а я  ст а л ь  и а р м а т у р а  д о л ж н ы  п о д в е р га т ь ся  в н е ­
ш н ем у о с м о т р у  и к он тр ол ь н ы м  м ех а н и ч еск и м  и сп ы ­
та н и я м . П ри  н е о б х о д и м о с т и  у точ н и ть  м а р к у  ста л и  с л е ­
д у е т  п р о и зв е ст и  ее  хи м и ч еск и й  ан ал и з. М е х а н и ч е ск и е  и с ­
п ы тан и я  и хи м и ч еск и й  ан ал и з ста л и  и м п ор тн ой  
а р м а т у р ы  п р о и зв о д я т  в о  в се х  сл у ч а я х  вне за в и си м о ст и  
о т  н ал ичия се р т и ф и к а т а . П о р я д о к  о т б о р а  о б р а з ц о в  д л я  
к о н т р о л ь н ы х  м ех а н и ч еск и х  и сп ы та н и й , а т а к ж е  м е т о ­
ди ка  о т б о р а  п р о б  д л я  оп р ед ел ен и я  х и м и ч е ск о го  с о с т а в а  
ста л и  д о л ж н ы  п р и н и м а ться  п о  Г О С Т  5 7 8 1 — 75, 
Г О С Т  5 .1 4 5 9 — 72* и Г О С Т  10884— 71.

С та л ь , п о ст у п и в ш а я  б ез  се р т и ф и к а т а , а т а к ж е  и м ­
п ор тн а я  а р м а т у р н а я  с т а л ь  м о ж е т  б ы т ь  п о д в е р гн у т а  
с в а р к е  по тех н ол оги и , п р е д у см о т р е н н о й  н а ст о я щ е й  И н ­
стр у к ц и ей , есл и  р е зу л ь т а т ы  м ех а н и ч еск и х  и сп ы та н и й  и 
х и м и ч е ск о го  ан ал и за  не в ы х о д я т  за  б р а к о в о ч н ы е  зн а ч е ­
ния, у ст а н о в л е н н ы е  с т а н д а р т а м и  и тех н и ч еск и м и  у с л о ­
ви ям и  д л я  м а р о к  ст а л и  и к л а сса  а р м а т у р ы , п р е д у с м о т ­
р ен н ы х  п р о е к то м .

5.5. П р и  н е со б л ю д е н и и  т р е б о в а н и й , п р е д у см о т р е н н ы х  
пп. 5 .3  и 5 .4 , в о п р о с  о в о з м о ж н о с т и  и сп о л ь зо в а н и я  м а т е ­
р и а л о в  и д ета л ей , п о д л е ж а щ и х  св а р к е , в к а ж д о м  о т ­
д ел ьн ом  сл у ч а е  д о л ж е н  р е ш а т ь ся  о с о б о  и с о г л а с о в ы ­
в а т ь ся  с  п р о е к тн о й  ор га н и за ц и ей .

5.6. К о н т р о л ь  к а ч е ст в а  св а р о ч н ы х  м а т е р и а л о в  з а к л ю ­
ч а е т ся  в п р о в е р к е  с о о т в е т с т в и я :

м ар к и  и д и а м е т р а  св а р о ч н о й  п р о в о л о к и , ти п а , м а р к и  
и д и а м е т р а  э л е к т р о д о в , а т а к ж е  м а р к и  ф л ю са  у к а з а н ­
ным в п р о е к те  и т р е б о в а н и я м  н а ст о я щ е й  И н ст р у к ц и и ;

в н еш н его  ви да , р а з м е р о в  и д и а м е т р а  с в а р о ч н ы х  э л е к ­
т р о д о в  т р е б о в а н и я м  д е й с т в у ю щ и х  г о с у д а р с т в е н н ы х  с т а н ­
д а р т о в ;

у сл о в и й  х р ан ен и я  св а р о ч н о й  п р о в о л о к и  и эл е к т р о д о в , 
а т а к ж е  р е ж и м о в  п р ок а л к и  э л е к т р о д о в  и ф л ю са  т р е б о ­
ван и я м  н а ст о я щ е й  И н стр у к ц и и .

5.7. К о н т р о л е м  с о ст о я н и я  с в а р о ч н о г о  о б о р у д о в а н и я , 
и н стр у м ен та  и п р и сп о со б л е н и й  у с т а н а в л и в а е т ся  с о о т в е т ­
ств и е  их т р е б о в а н и я м  н а ст о я щ е й  И н стр у к ц и и  и в о з м о ж ­
н о сть  вы п ол н ен и я  с их  п о м о щ ь ю  за д а н н о й  т е х н о л о ги и  
св а р к и .
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5.8. Операционный контроль качества сварных соеди* 
нений должен производиться на всех этапах их выпол­
нения и включать проверку:

качества подготовки арматуры и закладных деталей 
к сварке;

точности сборки элементов арматуры и закладных 
деталей;

правильности выбора и соблюдения режима сварки;
качества сварных соединений в процессе их выпол­

нения.
5.9. Качество подготовки арматуры и элементов за­

кладных деталей к сварке, а также качество их сборки 
следует проверять периодически, но не реже двух раз в 
смену, путем осмотра и соответствующих обмеров. Ос­
мотру и обмеру при каждой проверке должно быть под­
вергнуто не менее пяти подготовленных к сварке стер­
жней или элементов закладных деталей.

Если при проверке окажется, что качество подготов­
ки хотя бы одного стержня, элемента закладной детали 
или точность их сборки не отвечают требованиям на­
стоящей Инструкции, все подготовленные к сварке в 
эту смену элементы подлежат осмотру, обмеру и при не­
обходимости исправлению.

5.10. Подготовку арматуры или элементов закладных 
Деталей следует считать доброкачественной, а сборку 
их в месте соединения точной, если;

концы и торцы стержней, кромки элементов заклад­
ных деталей обрезаны, разделаны и зачищены в соот­
ветствии с требованиями настоящей Инструкции;

величина зазора между торцами арматурных стер­
жней не выходит за пределы, установленные настоящей 
Инструкцией;

стальные скобы-подкладки и накладки, а также 
круглые накладки зачищены до чистого металла и име­
ют заданные размеры;

расположение осей свариваемых встык стержней, 
расположение инвентарных форм, стальных скоб-под­
кладок и накладок, а также круглых накладок, длина 
нахлестки соответствуют предусмотренным проектом и 
настоящей Инструкцией;

количество прихваток, с помощью которых произве­
дена сборка свариваемых элементов арматуры и заклад­
ных деталей, их расположение и размеры соответству-
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ю т приведенны м  в н астоя щ ей  И н стр укц и и ; причем  при­
хватки  дол ж н ы  бы ть  очищ ен ы  от  ш л ака ;

за зор  м е ж д у  стер ж н я м и  ар м а тур ы  и эл ем ен там и  з а ­
кл адн ы х д етал ей  при с б о р к е  п о д  д у г о в у ю  св а р к у  с  н а х ­
л естк ой  не п р евы ш ает 1 м м ;

ф ор м а  к р о м о к  и р а зм ер ы  за зо р о в  при сб о р к е  эл е ­
м ен тов  закл адн ы х  д етал ей  и соеди н и тел ьн ы х  д е т а ­
лей п од  св а р к у  с о о т в е т с т в у ю т  тр е б у е м ы м  по Г О С Т  
5264— 69.

Д оп у ск а е м ы е  откл он ен и я  р а зм ер ов  а р м а ту р н ы х  и з­
делий, за к л а д н ы х  д етал ей  и эл ем ен тов  св а р н ы х  с о е д и ­
нений от  п р оек тн ы х  не д ол ж н ы  п р евы ш а ть  величин, 
уста н овл ен н ы х  Г О С Т  10922— 75.

5.11. П р а в и л ьн ость  в ы б о р а  р еж и м а  св а р к и  д ол ж н а  
к о н тр ол и р ов а ться  п утем  о см о т р а , о б м е р а  и м еха н и ч ес­
ких испы таний на п р оч н ость  п р обн ы х  о б р а зц о в  св а р н ы х  
соеди нений , и зготовл ен н ы х  при в ы бр а н н ом  р еж и м е. 
П р обн ы е  об р а зц ы  сл е д у е т  и зготов л я ть  в кол и ч еств е  
тр ех  ш тук  д о  начал а сва р к и  д ел ов ы х  соеди нений . Э л е ­
м енты  о б р а зц о в  св а р н ы х  соеди н ен ий  по м а тер и а л у , д и ­
ам етр у  или тол щ и н е д ол ж н ы  точ н о  п о в то р я ть  эл ем ен ты  
д ел ов ы х  соеди нений . У сл ов и я  сб о р к и  и св а р к и  п р обн ы х  
о б р а зц о в  (о б о р у д о в а н и е , п р и сп особл ен и я , св а р оч н ы е  м а ­
териал ы , п ол ож ен и е  в п р остр а н ств е , внеш н яя ср ед а  
и т. п .) д ол ж н ы  с о о т в е т ст в о в а т ь  у сл ови я м  сб о р к и  и с в а р ­
ки д ел ов ы х  соеди нений . К он стр у к ц и ю  п р обн ы х  о б р а зц о в  
и их р а зм ер ы  сл е д у е т  прин им ать со гл а сн о  указан и ям  
Г О С Т  10922— 75.

5.12. П ри св а р к е  на вы бр а н н ом  р еж и м е  к о н стр у к ти в ­
ные эл ем ен ты  соеди н ен и й  д ол ж н ы  им еть ви д  и р а зм ер ы , 
приведенны е в та бл . 1 н астоя щ ей  И н стр укц и и , и о т в е ­
чать техн и чески м  тр ебов а н и я м , уста н овл ен н ы м  
Г О С Т  10922— 75.

5.13. Е сл и  х отя  бы  один из тр ех  о б р а зц о в , и зго т о в ­
ленны х при в ы бр а н н ом  р еж и м е свар ки , в р езу л ь та те  
внеш н его о см о т р а  не б у д е т  у д о в л е т в о р я т ь  тр ебов а н и я м , 
приведенны м  в п. 5.12, или и м еть деф ек ты , п ер ечи сл ен ­
ные в прил. 3, р еж и м  свар ки  д ол ж ен  бы ть  уточн ен . П ри 
н овом  р еж и м е д ол ж н ы  бы ть  свар ен ы  за н о в о  три  п р о б ­
ных об р а зц а  дл я п о в то р н о го  их о бсл ед ов а н и я . П ри у д о в ­
л етвор и тел ьн ы х  р езу л ь та та х  вн еш н его  о см о т р а  п р обн ы х  
о б р а зц о в  их сл ед у ет  п од в ер гн у ть  м ехан и чески м  и сп ы та ­
ниям.

5.14. В неш ний о см о т р  и м ехан и чески е испы тания
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пробных образцов должны проводиться по методике, 
установленной ГОСТ 10922—75.

5.15. При правильно выбранном режиме сварки проб­
ные образцы, испытанные на растяжение, срез или от­
рыв, должны выдерживать контрольную нагрузку Р к, 
кгс, определяемую по формуле PK= F aaB, где Fa — номи­
нальная или фактическая (в случае поставки арматуры 
с отрицательными допусками) площадь поперечного се­
чения стержня, по оси которого действует контрольная 
нагрузка, мм2; ав — временное сопротивление арматур­
ной стали разрыву, кгс/мм2, по ГОСТ 5781—75.

Для обыкновенной арматурной проволоки классов 
В-I и Вр-I разрывное усилие должно соответствовать 
требованиям ТУ 14-4-537-74, ТУ 14-4-723-76 и ТУ 
14-4-659-75.

В пробных образцах стыковых соединений стержней 
различного диаметра ав следует принимать для стержней 
меньшего диаметра.

5.16. В случае разрушения хотя бы одного из трех 
пробных образцов при нагрузке меньшей, чем указано 
в п. 5.15, при выбранном режиме сварки должно быть 
изготовлено и затем испытано удвоенное (6 шт.) коли­
чество пробных образцов. Если и в этом случае хотя бы 
один из образцов разрушится при нагрузке, ниже ука­
занной в п. 5.15, следует откорректировать режим свар­
ки с учетом требований прил. 3, изготовить три пробных 
образца и вновь подвергнуть их внешнему осмотру и ис­
пытанию на прочность.

5.17. Контроль качества сварных соединений в про­
цессе их выполнения должен осуществляться не реже 
двух раз в смену путем осмотра и обмера швов и со­
единений по методике, установленной ГОСТ 10922—75. 
Для осмотра и обмера должны быть выбраны три со­
единения, худшие по внешнему виду из числа выполнен­
ных. Выбранные соединения должны быть очищены от 
загрязнений, шлака и брызг.

При несоответствии хотя бы одного из образцов тре­
бованиям п. 5.12 настоящей Инструкции работы по 
сварке должны быть прерваны, а дефектные швы и со­
единения исправлены.

Сварочные работы, прерванные вследствие обнару­
жения дефектов в сварных соединениях, могут быть 
продолжены только после выявления и устранения при­
чин возникновения дефектов в соединениях.
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5.18. Качество сварных соединений при приемочном 
контроле должно определяться по результатам их ос­
мотра, обмера и механических испытаний на прочность 
контрольных образцов этих соединений, отбираемых из 
партий готовых арматурных изделий, закладных дета­
лей или соединений. Правила отбора контрольных об ­
разцов сварных соединений, методы их испытаний и 
правила приемки установлены ГОСТ 10922— 75.

При приемочном контроле качества стыковых соеди­
нений одиночных стержней, выполненных сваркой ван­
ной, ванно-шовной и многослойными швами, а также 
тавровых соединений закладных деталей, выполненных 
сваркой под флюсом, механические испытания контроль­
ных образцов на прочность могут быть заменены ульт­
развуковой дефектоскопией соединений.



ПРИЛОЖЕНИЕ 1
СИСТЕМА ОЦЕНКИ ЭКСПЛУАТАЦИОННОЙ НАДЕЖНОСТИ 
СВАРНОГО СОЕДИНЕНИЯ
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ХАРАКТЕРА НАГРУЖЕНИЯ, 
ТЕМПЕРАТУРНЫХ УСЛОВИЙ РАБОТЫ 
И СВАРИВАЕМОСТИ АРМАТУРНОЙ СТАЛИ

Значение баллов свариваемости:
при статических нагрузках (в таблице обозначены

знаком "z z zz "  ) ;

«5 »— сварное соединение равнопрочно с исходным 
металлом (гарантируется разрушение по основному ме­
таллу) ;

«4 »— прочность сварного соединения не ниже норми­
руемой для исходного металла по ГОСТ 380— 71* и 
ГОСТ 5781— 75;

«3 » —  прочность сварного соединения не ниже нор­
мируемой для сварных соединений по ГОСТ 10922— 75;

при многократно повторяющихся нагрузках (в таб­

лице обозначены знаком гг::^ ^ ,г )-

«5 »— возможность применения коэффициентов усло­
вий работы по группе I (СНиП П-21-75, табл. 26);

«4 »— то же, по группе II;
«3 »— то же, по группе III.
Сварные соединения, оцененные баллом «2», к при­

менению не допускаются (существующая технология 
сварки при данных условиях работы соединения не обес­
печивает требуемых механических свойств сварных сое­
динений).

Прочерки в таблице означают, что для определенных 
марок и диаметров стали данный технологический про­
цесс нецелесообразен или не разработан.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

СВАРОЧНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ И МАТЕРИАЛЫ

Типы и технические возможности серийных специализированных многоточечных машин 
для контактной точечной сварки плоских сеток и каркасов

Т а б л и ц а  1

Т и п ы  м а ш и н

К о н с т р у к т и в н ы е  п а р а м е т р ы  
а р м а т у р н ы х  и з д е л и й

А Т М С - Н Х
Х75-7-1

А Т М С - Н Х
Х75-7-2

М Т М С -  10X35 М Т М - 3 2 М Т М - 0 9 мтм-зз М Г М К - З Х 1 0 0 М Г М - 3 5

Ширина (габаритная), мм 800—3800 800— 2000 1050— 
3050

120—600 80—440 115— 775 140— 1200

Максимальная длина (габаритная),
мм

12 000 7200 — — — — —

Количество продольных стержней, 
шт.

До 36 До 20 До 16 2—4 2 2—6 2— 8

Ш аг продольных стержней, мм 100—300 100—250 200 100— 570 40—400 75—725 100— 1100

То же, поперечных стержней, мм 100 —300 1 0 0 -3 5 0 100, 200, 
300, 600

80—600

1

50—400 100—400 100—600



1 1 1

К оличество переменных ш агов м еж ­
д у  поперечными стерж нями

2 (модель 
7— 2)

— — 3 2 2 2

К ласс арматуры В-I, Bp-I, A-I A -I, А -И , 
А -Ш , 

А т-Ш

B-I, Bp-I, 
A-I

B-I Bp-l, A -I , А -И, А -Ш , 
A t - III

Д иам етр  продольны х стерж ней (dH) ,  
мм

3—12 3— 8 12— 32 3— 8 3— 18 5— 25 12—40

Т о ж е, поперечных стерж ней ( d H), 
мм

3— 10 3— 6 8— 14 3 - 8 3— 8 4— 12 6— 14

Длина свободн ы х  концов п родол ь­
ных стерж ней, мм

30— 150 50— 175 а* +
2

+ d B>  20

30— 300

9

2

Т о ж е, поперечных стерж ней, мм

П р и м е ч а н и я :  1. При сварке сеток  на машине типа А Т М С -1 4 Х 7 5 -7 -2  переменный ш аг поперечных стерж ней 
составл я ет 60— 220 мм или 140— 300 мм.
2. При сварке каркасов на машине М ТМ -09 в озм ож н о применение мерных продольны х стерж ней диам етром  д о  
16 мм. При этом  не буд ет  обеспечена Приварка трех последних поперечных стерж ней.

3. В се машины, перечисленные в таблице, за исключением МТМ-32, вы пускаю тся  ленинградским заводом «Э л ект­
рик». М ашина МТМ-32 вы пускается П сковским заводом  ТЭСО.



о4* Типы и технические возможности одноточечных машин общего назначения, применяемых 
для сварки плоских сеток и каркасов, а такж е закладных деталей

Т а б л и ц а  2

Конструктивные параметры арматурных 
изделий

Типы машин

МТ-1207, MT-121G, 
МТ-1217

МТ-1607, МТ-1610, 
МГ-1613, МТ-1617

МТ-2507, МТ-2510, 
МТ-2517

Ширина (габаритная), мм С  500 < 5 0 0 < 5 0 0

Класс и диаметры, 
мм, арматуры в 
сетках и каркасах

поперечной В -I, A-I 
при сварке с продоль­
ной A-I, А-П, А-Ш, 
Ат-Ш

5—22 5— 18 5— 10 6— 28 6—22 6— 18 8—40 8—40

5— 22 5—36 5 - 4 0 6 - 2 8 6—40 6—50 8—40 8—50

поперечной
А-И, А-Ш, Ат-Ш, Вр-1
при сварке с продоль­
ной тех же классов

5— 14 5— Ю 5—8 5— 18 5— 14 5— 10 6—25 6—20 6— 16

5— 14 5—20 5—28 5— 18 5—28 5—40 6—25 6—40 6—50

Класс и диаметры, 
мм, арматуры в 
закладных деталях

A-I 6— 14 6— 16 8— 16

А-И, А-Ш, Ат-Ш | б— Ю 6— 14 6— 16
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-8 П р одол ж ен и е табл.

Конструктивны, параметры арматурных 
изделий

Типы машин

МТ-4001, МТ-4017 МТП-150/1200 МТП-200/1200, МТП-L 002

Ш ирина (габаритная), мм
1

< 5 0 0 < 1 2 0 0 < 1 2 0 0

К л асс и ди ам етры ,
мм, арм атуры  в 
сетках  и каркасах

поперечной В -I ,  A -I 
при св а р к е  с  п р од ол ьн ой  

A -I , А -П , А - Ш .А т - Ш

12— 40 5— 28 5— 22 5 — 18 6 — 32 6— 25 6 — 20

12— 50 5— 28 5— 36 сл 1 сл о 6 — 32 6 — 40 6— 50

поперечной Л -П , А -Ш , 
А т -Ш , В р -I при свар ке 
с п р од ол ьн ой  тех  ж е 
кл ассов

10— 40

CSсоIо

5 — 18 5— 14 5 — 10 5— 20 5— 16 5 — 10

10— 40

1

10— 50 5 — 18 5— 28 5 — 40 5— 20 5— 28 5— 40

П р и м е ч а н и я :  1. При свар к е  ар м атурн ы х изделий с п о в о р о то м  на 180° их ширина м ож ет  бы ть  увеличена в 
2 раза
2. Д лина ар м атур н ы х изделий, к ол и чество  прод ол ьн ы х и поперечны х стерж н ей  или анкеров в закл адной  детали 
не зави си т о т  кон струкции  маш ины.

3. В се маш ины и зготавл и ваю тся  ленинградским  за в о д о м  «Э л ектр и к».
4 Р ел ьеф н ую  св а р к у  эл ем ен тов  закл адн ы х детал ей  д оп у ск а ется  вы полнять на п р ессах  типов М Р -2 5 0 7 , М Р -2517

3  И  Д р .



Т а б л и ц а  3
05 Типы и технические возможности подвесных сварочных машин

Тип машин

К он стр ук ти вн ы е п ар ам етр ы  се т о к  или к а р к а сов

К л а сс  ар м атур н ы х  стер ж н ей М аксим альны й диам етр то н к о го  ст е р ж н я , м м , 
в соеди н ен и я х  с  отн ош ен и ем  ди ам етр ов М инимальный р а зм ер  ячейки, 

мм , при исп ол ьзован и и  
кл ещ ей  типа

то н к о го т о л с т о г о 1 0 ,5 0 ,3 3  0 ,25

М ТП П -75, М ТП Г-75 
М ТП -806, М ТП-807

A -I, В-1

A -I, B -I , 
Вр-1, А-Н, 
А-Ш , Ат-П1

14 10 6 5 К ТП -1—  7 0 X 1 1 0
К Т Г -75-5  1 6 0 X 1 1 0  
К Т Г-75-3-1  /  ь и х 1 ШB p -I, А-И 

А -Ш , Ат-Ш
10 8 5 4

М ТП Г-150-2
М ТП -1203

A -I, В-1 20 16 12 8 К Т Г - !2 -2 -4 (5 )— 6 0 X 6 0  
К Т Г-12-2-1  (2)— 7 0 X 1 2 0  
К ТГ-12-3-1  (2 )— 250 X 3 0 0B p -I, А-И, 

А -Ш , Ат-Ш
14 10 6 5

КТ-601 A -I, В-1 12 8 5 4
6 0 X 7 0

B p -I, А-Н , 
А -Ш , Ат-Ш

10 8 4 3

КТ-801 A -I, В-1 14 10 6 5
120X 1 5 0

B p -I, А-Н , 
А -Ш ,- А т-Ш

12 8 5 4

К -243В A -I, В-1 28 20 14 10 7 5 X 7 5  (в вертикальной 
плоскости)
7 5 X 1 2 0  (в горизонталь­
ной плоскости)

Вр-1, А -Н , 
А -Ш , Ат*Ш

22 18 14 10

П р и м е ч а н и е  Машины М ТП П -75, М ТП Г-75, М ТП -806, М ТП -807, М ТП Г-150-2, М ТП Г-1203 изготавливаются 
ленинградским заводом «Электрик»; К Т-601, К Т-801, К -243В  Каховским заводом ЭСО.



Т а б л и ц а  4
Типы, технические возможности и заводы-изготовители контактных стыковых машин для сварки арматуры

Тип машин З а в од -и зготов и тел ь
Д и а м етр , м м , св а р и в а ем ы х  стер ж н ей  к л а ссо в

А -1 A -1 I ,  А - Ш  | A - I V ,  A - V ,  А т - Ш

МС-1202
«Искра» р/п Новоуткинск Свердловской обл.

10—25 10—22 10—16

МС-1602

<Nсо1О

10—28 10—20

MC-200S Каховский завод ЗСО I 14—40 I 14—40 12—22

Т а б л и ц а  5
Технические характеристики полуавтоматов, рекомендуемых для сварки арматуры

М арка
п ол уавтом ата

Д и ам етр  э л е к т р о д ­
ной п р ов ол ок и , мм

С к ор ость

сп л о ш н о ­ п о р о ш к о ­
подачи п р о ­
в о л о к и , м /ч

го  се ч е ­ вой
ния

Длина 
п о д а ю щ е ­
г о  ш ланга, 

м

М а сса
п о л у а в то

м ата ,
кг

М асса
шкафа

у п р а в л е ­
ния

З а в од - и зготов и тел ь

Полуавтоматы для ванной сварки и сварки открытой дугой

А-1530
1,6—2

2—3 200—1000 3 20 — Опытный завод ИЭС им. Патона

w А-1035М 1,6—3 58—582 3,5 25,5* 25 То же
о



П р о д о л ж е н и е  т а б л  5

М арка
п ол уавтом ата

Д и ам етр  эл е к т р о д ­
ной п р о в о л о к и , мм С к о р о сть  

п одачи  п р о ­
вол ок и , м /ч

Д лина 
п о д а ю щ е ­
г о  ш ланга, 

м

М асса
п о л у а в т о ­

м ата ,
к г

М асса
шкафа

у п р а в л е ­
ния

З а в од - и зготов и тел ь
сп л о ш н о ­

го  се ч е ­
ния

п о р о ш к о ­
вой

А-1114М

1 ,6 — 2

— 106— 428 1 ,6 1 0 ,5 ** — Опытный завод ИЭС им. Патона

А-765 1 ,6 — 3 115— 750 3 ,5 17 23 Новоуткинский з-д «Искра»

А -П 97 
А -1230

1 ,6 — 3 ,5 118— 785 3 ,5 35 25 Каховский з-д ЭСО, Павлоградский 
хи м м аш ,з-д  им. 300-летия воссоеди­
нения Украины с Россией

Полуавтоматы для сварки в среде С 0 2

ПДГ-601 1 , 2 - 2 , 5
П Д Г-502
П Д Г-503 1 ,2 — 2
П Д Г -302-1 —

120— 1200 3 1 3 ,5 —

5 30

Завод «Искра»
Ленинградский з-д «Электрик» 
То же 

»

* С тележкой для проволоки. 
**  Без подающего шланга.



Т а б л и ц а  б

Типы и технические возможности сварочных выпрямителей

Пределы регулирования

сварочного тока А напряжения, В

Марка
выпрямителя

ж
ес

тк
ая

 х
а­

ра
кт

ер
ис

ти
ка

па
да

ю
щ

ая
ха

ра
кт

ер
и

ст
ик

а

1
ж

ес
тк

ая
 х

а 
ра

кт
ер

ис
ти

ка

па
да

ю
щ

ая
ха

ра
кт

ер
и

ст
ик

а

Завод изготови­
тель

В Д У -1601 500—
1600

600—
16QQ

26— 66 30— 66 Л енинградский з -д  
«Э л ектр и к»

ВДУ-1001 600—
ш о о

300—
1000

2 4 - 6 6 2 6 - 5 6 Т о ж е

В Д У -5 0 4 (-1 ) 100—  
500

70—
500

1 8 - 5 0 24— 55 К алининградский 
з -д  «Э л ектр и к»

В Д У -305 5 0 -
315

2 0 -
315

1 6 - 3 8 2 0 ,8 —
3 2 ,6

К окапдский з -д

ВДМ -1601 1600* — 60* — Л енинградский з -д  
«Э л ектр и к»

В Д Г М -1602-2 1600* — 50* — Т о ж е

В К С М -1000-1 1000* — 60* —

В Д Г-1001 300—  
1000 

100—  
700

— 2 4 - 6 6 — »

В Д  Г-601 — 1 8 - 6 6 — Вильню сский з -д
э с о

В С -600** Д о  600 Д о  40 Д н еп р оп етр ов ­
ский з -д  ш ахтной 
автом атики

В Д Г -505 100—  
500

— 18— 40 — Тбилисский з -д  
Э С О

В Д Г -302 5 0 -
315

1 6 - 3 8 С им ф еропольский 
эл ектром аш и н о­
строительны й за ­
вод

В Д Г -301** 40—
300

15— 32 То же

В К С-500-1 —  , 9 0 -
550

Д о  40 Д о  40 Тбилисский з -д  
Э С О

В Д -502 УЗ 50— 500 — 22— 40 Т о  ж е

* Н оминальны е сварочны е токи  и напряж ения
** Вы прямители M oryi эк сп л уати р оваться  тол ько при пол ож ительны х 
тем п ературах.
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П р о д о л ж е н и е  т а б л ,  в

П р ед ел ы  р егул и рован и я

св а р о ч н о го  ток а , А н ап ряж ен и я, В

М арка
вы п рям и тел я

ж
ес

тк
ая

 х
а

­
ра

кт
ер

и
ст

и
ка

п
ад

аю
щ

ая
ха

ра
кт

ер
и

­
ст

ик
а

ж
ес

тк
ая

 х
а

­
ра

кт
ер

и
ст

и
ка

п
ад

аю
щ

ая
ха

ра
кт

ер
и

­
ст

ик
а

З а в од -и зготов и тел ь

ВД -303 — 50— 300 — До 32 Вильнюсский 3-Д
э с о

ВД-301 — 40— 315 2 1 ,6 —
3 2 ,6

То же

П р и м е ч а н и е ,  При использовании выпрямителей с жесткой харак­
теристикой и большой мощности для ручной дуговой сварки каждый 
сварочный пост следует включать через балластные реостаты типов 
Р Б -301, Р Б Г -201 , Р Б Г-401 и Р Б Г -601 , обеспечивающие соответствен­
но номинальные токи поста 315, 250, 400 и 630 А.

Т а б л и ц а  7

Типы и технические возм ож ности  сварочны х генераторов

М арка

П р ед ел ы  р егу л и р о ­
вания св а р оч н ого  

т о к а , А

0) со о  , w  
я то - л я <и ч к

З а в од -и зготов и тел ьн реобра  зова  теля 
или агрегата ж есткая

х а р -к а
к р у т о п а ­
даю щ ая
х а р -к а

то д
х  <L> <v 
S ?  ^
§ S |
Я & &

П С У -500-2 60— 500 120—500 40 Тбилисский з-д ЭСО

ПСО-500 — 65— 500 40 То же

ПД-501 — 165— 500 —

ПД-305 — 40—350 32 Новоуткинский з-д ЭСО

ПСО-ЗОО-З — 1 1 5 -3 1 5 32 Вильнюсский з-д ЭСО

ПСГ-500-1

АСДП-500

60— 500 — 40 То же

АСД-3-1
1 2 0 -5 0 0 40 Тбилисский з-д ЭСО

АСДП-500Г-ЗМ 100— 300 — 55 То же

1 1 0



П р о д о л ж е н и е  т а б л .  7

Марка

Пределы регулиро­
вания сварочного 

тока, А
■8 . «

чд ,т
Завод- изготовительпреобразователя 

или агрегата жесткая
хар-ка

крутопа­
дающая
хар-ка

S Ф V
i s ** УО к
5S.&

АДБ-306 — 115—315 32 Вильнюсский з-д ЭСО

АДБ-309, 
АДБ-311

— 15—315 32 То же

АДБ-318 — 40—350 32

АДД-305 — 60—350 32,6 Дагестанский электро- 
машзавод

АДД-308,
АДД-309

40—350 32 То же

АДД-304 — 100—250 30 »

АСД-300М — 100—300 32 »

АСБ-ЗООМ,
АСБ-300-7

— 100—300 32 Новоуткинский з-д «Ис­
кра»

Т а б л и ц а  8

Типы и технические возможности сварочных трансформаторов

М арка
Трансформатора

П ределы  
регулирова­
ния свароч­

ного тока, А

Номинальное 
рабочее на­

пряж ение, В
Завод-изготовитель

ТД-500 9 0 -6 5 0 30 Вильнюсский з-д ЭСО
ТДФ-1001 400— 1200 44 То же
ТДФ-1600 600— 1800 60
СТН-450 00 0 1 Оо 8 30 »
ТД-300 60—380 30
ТД-306 90—300 30 Сальянский з-д ЭСО
ТСП-2 90—330 30 З-д «Ташэлектромаш»
ТД-502-УЗ 1 0 0 - 560 40 То же
ТРМК-1000-1 400— 1200 50 Каховский з-д ЭСО
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Т а б л и ц а  9
Медные сплавы для электродов контактных машин

М атериал С ортам ен т
Н ом ер  т е х н и ­

чески х усл ови й  
на п оста вк у

З а в о д -
и зготов и ­

тель
О сн овн ое

назначение

Никель-берил- 
лиевая бронза 
БрНБТ

Плиты тол­
щиной 10— 
77 мм

Т У  48-21-92-72 *— Для
губок

стыковых
машин

Хромовая брон­
за БрХ

Прутки тяну­
тые диаметром 
5— 50 мм, прес­
сованные диа­
метром 30— 
100 мм

Т У  48-21-165-72 Для
электро­

дов то­
чечных 
машин

Хромоцирко­
ниевая бронза 
Б рХ Ц р06-0,05

Т У  48-21-242-73 «Красный 
выбор­
жец» , 

г. Ленин­
град

То же

Т а б л и ц а  10
Характеристики сварочных проволок сплошного сечения

М арка

О

с  S 
сх У сл ови я  р аспл авле- 

ния

М еханические св ой ств а  
н ап лавл енного металла

Со
S
+  2

п ровол оки

Д
иа

 м
е1

 
во

л
ок

и

а в ’
к г с /м м 5

< v
кгс/м м - 6 ,  % %

а ^  

с  •

«а
и

в

Св-08А При сварке в ван­
ном режиме

40 2 0 ,7 29 59 9 ,5 180

Св-08ГА То же 4 6 ,8 2 8 ,9 2 1 , 2 5 5 ,3 7 ,9 180

Св-ЮГА 2 4 8 ,5 3 1 ,5 25 ,1 6 1 ,9 3 ,6 —

Св-10Г2 » 5 0 ,4 3 2 ,6 2 1 ,5 5 3 ,9 3 ,6 —

Св-08ГС 5 9 ,4 36 2 3 ,7 43 3 ,7 —
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П р о д о л ж е н и е  табл. 10

Марка а Условия расплавле- .

Механические свойства 
наплавленного металла

0
0
О
C 'i  С

+  S1 Ок >(X Йс
«и

О ЬЙ

проволоки

Д
иа

м
е!

во
ло

ки ния

]кгс/мм: ] V
«гс/мм* 6, % Ч>. %

<3

е
в

Св-08Г2С 2 При сварке в ван­
ном режиме

61 39 28 52 6,9 140

Св-
20ГСТЮА

1,6
При сварке мно­
гослойными шва­
ми

55 42 16 — 7 120

Св-
15ГСТЮЦА 50 30 18 — 7,5 120

Та б лица  И
Технические характеристики самозащитных порошковых проволок

Марка
проволоки

Диаметр 
проволоки, мм

Коэффициент
наплавки,

г / (А -ч )
Положение сварки

ЛП-2ДСК 2,35 18,5 Все, кроме потолочного

ПП-АНЗ 3 16,5 Нижнее

ПП-АН7 2,3 21,5 Все, кроме потолочного

ПП-АН11 2 Все положения
2 ,4

ПП-АНЗС 3 — Нижнее

СП-2 2,35 — »

П р и м е ч а н и е .  Приведенные марки проволоки соответствуют ти­
пу электродов Э-50А.
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Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
Т а б л и ц а  12

Марка
Тип электродов 

н гарантированные
Р од  тока

Характс 
плавления :

эристики
эл ектродов

У сл овное
обозначение

эл ектродов механические 
свой ства  наплав­
ленного металла

коэффициент
наплавки,

г /А -ч

р а сх о д  эл ек ­
тр од ов  на 1 кг 
наплавленно­
го  металла, кг

Реж им  прокалки з а в о д о в -и з г о ­
товителей*

АНО-5 Э42 Постоянный и перемен- 11 Кб 180—200° в те­ 1,2
ный чение 1 ч

АНО-6 ав^ 4 2  кгс/мм2 То же 8 ,5 1,7 ,— 1, 2, 3, 1
65> 1 8 %

АНО-17 ан^ 8  кгс-м/см2 11 — — 4
ВСЦ-4 » 10— 10,5 1,8 — 3
ОММ-5** Постоянный 7,2 1,8 150° в течение 

1 ч
1, 3, 5

ЦМ-7** Постоянный и перемен­ 10,6 1,8 I
ный

УОНИ-13/45 Э42А Постоянный (обратная 9— 10 1,7 350—370° в те­ 16
полярность) чение 1 ч

УОНИ- а в^ 4 2  кгс/мм2 То же 8,5 — То же 6, 7, 8
13/45а

СМ-11 6б> 2 2 % Постоянный (обратная 9 ,5 1,45 300—350° в те­ 9
а н ^ 1 5  кгс-м/см2 полярность), переменный чение 1 ч

при 65 В



У П -1 /4 5 Т о  ж е 10 1 ,8 350— 370° в те ­
чение 1 ч

10,11

У П -2 /4 5 » 10 1 ,6 300— 350° в те ­
чение 1 ч ~

ОЗС-4 Э46 П остоянны й (прямая по- 8 ,5 — 9 ,2 1 ,65 100— 200° в те ­ 12, 16
лярность) н переменный чение 1 ч

ОЗС-12 0 В> 4 6  к гс / мм2 П остоянны й и перемен- 00 "о I 00 СЛ 1 ,7 — 14, 15, 16
б5> 1 8 % ный

М Р-3 ан^ 8  к г с 'м /с м 2 То ж е 7 ,5 — 8 ,5 1 ,7 170— 200° в те ­
чение 1,5 ч

7 , 16, 17

АН О-4 8— 9 1 ,7 190— 200° в те ­
чение 0,7 ч

1, 2 , 18

ОЗС-6 П остоянны й (обратная 9 ,5 — 10,5 1 ,5 150— 180° в те ­ 12, 16
полярность)
ный

и перемен- чение 1 ч

А Н О -3 П остоянны й и перемен- 8 ,5 1 ,6 190— 200° в те ­ 1, 2 , 3
ный чение 0,7 ч

А Н О -12 То ж е 8 ,5 — — 2 , 4

АН О-18 П остоянны й и перемен- 10 ,5 180— 200° в те ­ 2 , 4
ный при U x х ^ 5 5  В чение 0,5— 0,7 ч

У О Н И - Э46А П остоянны й (обратная 9— 10 1 ,6 ___ 16
13/55К a BJ>46 к гс /м м 2 полярность)
ВН -48 б6> 2 2 % П остоянны й (обратная 1 0 ,5 — 11,5 — — 16

ан^ 1 4  к г с -м /см 2 полярность) и перемен-
ный



Продолжение табл. 12

Марка
эл ектродов

Тип эл ектродов
Характеристики плавления 

эл ек тр од ов
У сл овн оеи гарантированные 

механические св о й ­
ства наплавленного 

металла

Р од  тока
коэффициент 

наплавки 
г / ( А  ч)

р а сх о д  эл ек ­
тродов  на 1 кг 
наплавленного 

металла, кг

Реж им прокалки
обозначение 
за в од ов -и зго  - 

товителей*

УОНИ-13/55 Постоянный (обратная 
полярность)

9— 10 1,65 350° в течение 
1 ч

7, 16, 17, 19 
20

ОЗС-18 Э50А То же 9 - 9 ,5 1,55 — 16
АНО-7 8 ,5—10 — 350° в течение 

0,7 ч
18, 4

ДСК-50 а в> 5 0  кгс/мм2 
б5>  20—22% 
«н ^13— 14 кгсХ 
Хм/см2

Постоянный (обратная 
полярность) и перемен­
ный при Ux 65 В

10 1,4 350—370° в те­
чение 1 ч

9

АНО-11 То же 10 — То же 4
К-5А 9 1,7 » 21
АНО-9 > 9,5 __ 4
УЛ-1/55 10 1,6 И , 13

УОНИ- 
13/55у

Э55
сгв^ 5 5  к гс/AfM2
6 5> 2 0 о/ о

а н^ 1 2  кгс-м/см2

Постоянный (обратная 
полярность) и перемен­
ный

9 , 5 1,6 300—350° в те­
чение 1 ч

7, 16



У О Н И -13 /65 Э60 П остоян н ы й  (обр а тн а я 7 ,5 — 8 ,5 1 .7 400° в течение
а р > 6 0  к ге /м м 2 
Й 5> 18%

п ол я р н ость ) 1 ч

В С Ф -65 к г с -м /с м 2 Т о ж е 8 ,5 — 9 ,5 1 ,6 5 —

* 1 — З а в од  «П о б е д а  т р у д а »  (г. А ртем овен , Д он ец кая  о б л .) ;
2 —  С тал епрокатн ы й за в о д  им. Д зе р ж и н ск о го  (г. О д е с с а ) ;
3 —  Сулинский м еталлургический за в о д  (г. К расны й Сулин, Р остов ск а я  о б л . ) ;
4 —  И Э С  им. П атон а  (г. К и ев );
5 —  М агн и тогорски й  м етизн о-м етал лургический  за в о д ;
6 —  С уд острои тел ьн ы й  за в од  им. А . А. Ж д а н ов а  (г. Л ен и н гр а д );
7 —  Л оси н оостр ов ск и й  эл ектродн ы й за в о д  (г. М о с к в а ) ;
8 —  О рл овский  сталеп рокатны й за в о д  им. 50-летия О к тя бр я  (г. О р е л );
9 —  Д н еп роп етр овски й  опы тн о-и ссл едовател ьски й  з а в о д  сварочны х м атериал ов (г  Д н е п р о п е т р о в ск );

10 —  Ж дан овски й  за в о д  тя ж ел ого  м аш и ностроения  (г. Ж д а н ов , Д он ец к ой  о б л . ) ;
11 — З а в о д  сел ьск ох озя й ствен н ого  м аш и ностроения  им. О к тя бр ьск ой  револю ци и  (г . О д е с с а ) ;
12 —  М оск овск и й  эл ектродн ы й за в о д  (г. М о с к в а ) ;
1 3 — Ш адринский м етал лоп рокатны й за в о д  (г . Ш адри н ск , К урган ская  о б л .) ;
14 —  З а в од  «Т е п л о х о д »  (г. Б ор , Г ор ьк ов ск а я  о б л .) ;
15 —  К р асн огорск и й  за в о д  «Ц е м м а ш » (г . К р а сн огор ск , М оск ов ск а я  о б л .) ;
16 —  М оск ов ск и й  опы тны й сварочны й за в о д  (г. М о с к в а ) ;
17 —  Р ам енский механический за в о д  (г. Р ам ен ск ое , М оск ов ск а я  о б л .) ;
18 —  Ч ереповецкий сталеп рокатны й за в о д  (г. Ч е р еп ов ец к );
19 —  Б откинский м аш и ностроительны й за в о д ;
20  —  Н ов о -К р а м а тор ск и й  м аш и ностроительны й за в о д ;
21 — У р а л м а ш за вод  (г. С в е р д л о в ск ).

** Э л ектроды  м арок  О М М -5  и Ц М -7  не реком ен дуется  применять в закры ты х пом ещ ениях.

П р и м е ч а н и я :  1, Э л ектр оды  типов Э 42  и Э 46  им ею т в о сн ов н ом  р ути л овое  (Р ) ,  ц ел л ю л озное (Ц ) ,  кислое 
(А ) покры тие или их ком бинац ию . Э л ек тр од ы  типов Э 42А , Э 46А , Э 50А , Э 55  и Э 60 и м ею т о сн ов н ое  (Б ) покры тие, 
хар актер и зуем ое , как правило, вы сок ой  стб й к о сть ю  против обр а зов а н и я  кристаллизационны х трещ ин.
2. П риведенны е м арки эл ек тр од ов  п озв ол я ю т вы п олнять св а р к у  в л ю бом  п р остр ан ствен н ом  полож ении.



П Р И Л О Ж Е Н И Е  3

СПОСОБЫ УСТРАНЕНИЯ ДЕФЕКТОВ ПРИ СВАРКЕ АРМАТУРЫ  
И ЗАКЛ АДН Ы Х ДЕТАЛЕЙ

Характер дефекта Причины возникновения Способы устранения

Точечная сварка

М алая осадка Н ед остаточ н ей  сварочный ток , малое вре­
мя вы держ ки п од  током , велико ш унтиро­
вание вследствие частого  шага свариваемы х 
точек

Переключить трансф орм атор  на бол ее вы ­
сок у ю  ступень, п овор отом  рукоятки  потен­
циометра «св а р к а »  вправо увеличить время 
вы держ ки п од  током

Больш ая осадка, 
ж ог  стерж ней

пере- Больш ой сварочный ток , велико время вы ­
держ ки под током

П ереключить трансф орм атор  на бол ее низ­
кую  ступень, п овор отом  рукоятки потенцио­
метра «св а р к а » вл ево уменьш ить время вы ­
держ ки  п од  током

Несплавление при в ы б­
ранной оптимальной 
осадке

В ы бранная м ощ ность ступени тран сф орм а­
тора недостаточна, мала м ощ ность машины

Переключить трансф орм атор  на более вы ­
сок ую  ступень, применять маш ину больш ей 
мощ ности



1

П од  плавление п оверхн о­
сти стерж ней

Н едостаточн ое  время цикла «сж а ти е», не­
д остаточн ое  усилие сж атия электродам и, 
плохая зачистка поверхностей  стерж ней и 
эл ектродов

П ов ор отом  рукоятки потенциом етра « с ж а ­
тие» вправо увеличить время сж атия, увели­
чить усилие сж ати я  на эл ектродах  п ов ор о ­
том  рукоятки  воздуш н ого  редуктора впра­
во, зачистить поверхности  стерж ней и эл ек­
тр одов

П ерекос стерж ней, пере­
рез стерж ней

Н еправильная сбор к а  стерж ней под сварку, 
неточная установка «к р еста » под электроды , 
н есоосн ость  или перекос эл ектродов

Устранить н есоосн ость или перекос эл ектр о­
дов  ; проверить кон дуктор  для сборки  
стерж ней п од  сварку

Закалка сварного соед и ­
нения

Чрезмерная «ж е стк о сть »  реж има сварки, 
негерметичны посадочны е гнезда эл ектро­
дов , попадание воды  на м есто сварки

П ереключить трансф орм атор  на более низ­
кую  ступень, увеличив время вы держ ки п од  
ток ом ; заправить посадочны е гнезда эл ект­
родов  и свечей под одинаковы й угол

О тсутстви е венчика гр а ­
та

Н еправильно найдены параметры  реж има 
сварки (сварочны й ток, время вы держ ки 
под током  и усилие сж атия эл ектродам и)

У становить на машине параметры  реж има 
сварки в соответстви и  с требованиям и на­
стоящ ей И нструкции

Н естабильная величина 
осадки  при вы бранном 
оптим альном реж им е

П ропуски  в заж игании игнитронного кон­
тактора

Т ренировать игнитроны. При н евозм ож н о­
сти восстановить вы сокие эксплуатационны е 
качества тренировкой —  заменить новыми

о



t oо
Продолжение прил. 3

Характер дефекта Причины возникновения С пособы  устранения

Стыковая сварка

Непровар по сечению 
стержня

Недостаточен сварочный ток, недостаточны 
величины установочной длины и припуски 
на оплавление и осадку, недостаточно 
усилие осадки

Переключить трансформатор на более вы­
сокую ступень, определить величины уста­
новочной длины и осадки в соответствии с 
данными настоящей Инструкции; увеличить 
усилие осадки

Неметаллические вклю­
чения в стыке

Преждевременное выключение сварочного 
тока, неустойчивое оплавление, недостаточ­
ные скорость и усилие осадки

Отрегулировать механизм выключения сва­
рочного тока.

Перегрев металла в зоне 
сварки и в зоне термиче­
ского влияния

Велик сварочный ток, перегрев перед оплав­
лением, велики установочная длина и при­
пуски на оплавление и осадку

Переключить трансформатор на более низ­
кую ступень, определить величины устано­
вочной длины и припусков на оплавление 
и осадку в соответствии с требованиями 
настоящей Инструкции

Поджог на поверхности 
стержней

Плохая зачистка стержней или токоподво­
дящих электродов, недостаточное усилие 
сжатия, неправильная конструкция электро­
дов

Тщательно зачистить стержни и токоподво­
дящие электроды, применять электроды с 
призматической или полукруглой канавкой 
в соответствии с требованиями настоящей 
Инструкции

I
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to
Смещение торгов стерж
ней

Перекос электродов, недостаточная жест­
кость зажимов машины и ее направляющих, 
велика установочная длина

Тщательно отрегулировать положение элек­
тродов и зажимов в машине, определить ве­
личину установочной длины в соответствии 
с требованиями настоящей Инструкции

Дуговая сварка под слоем флюса тавровых соединений закладных деталей

Обрыв дуги в процессе 
ее возб>ждения

Большая величина начального дугового 
промежутка, мал сварочный ток, мало на­
пряжение холостого хода трансформатора, 
загрязнены свариваемые детали, велика 
плсщадь первоначального контакта стерж­
ня с пластиной, проскальзывание стержня 
в стержнедержателе

Установить параметры в соответствии с 
требованиями настоящей Инструкции, при­
менять зачищенные пластины и стержни со 
скошенными торцами, отрегулировать меха­
низм зажатия

Короткое замыкание в 
процессе возбуждения 
Дуги

Недостаточное усилие отрыва, велика пло­
щадь первоначального контакта

Отрегулировать систему отрыва стержня 
таким образом, чтобы усилие отрыва сос­
тавляло не менее 30 кг, применять стерж­
ни со скошенными торцами

Поджог стержня или 
плоского элемента в про­
цессе сварки

Загрязнены свариваемые детали или токо­
подводящие части, слабое усилие зажатия 
стержней

Зачистить упомянутые, отрегулировать ме­
ханизм зажатия

Короткое замыкание ду­
гового промежутка в 
процессе горения дуги

Недостаточны величина начального дуго­
вого промежутка ток короткого замыкания, 
продолжительность горения дуги при непод­
вижном стержне

Установить параметры в соответствии с 
требованиями настоящей Инструкции



П р од ол ж ен и е прил. 3

Характер дефекта Причины возникновения Способы устранения

О б р ы в  дуги  в п р оц ессе  
сварки

В елики: величина начал ьн ого д у г о в о г о  п р о ­
м еж у тк а , т о к  к о р о т к о г о  зам ы кан и я и п р о ­
д ол ж и тел ь н ость  гор ен и я  дуги  при н еп од ­
в и ж н ом  стер ж н е, о т с у т ст в у е т  п одача с т е р ж ­
ня

У ста н ов и ть  п арам етры  в со отв етств и и  с  
тр ебован и я м и  н астоя щ ей  И нструкц ии , о т р е ­
гул и р овать  м еханизм  подачи стер ж н я  в п р о ­
ц ессе  сварки

П осл е  заверш ения цик­
ла детали оказал и сь  не- 
сваренны м и

Н ед оста точ н ы : величина маш инной оса д к и  
и п р од ол ж и тел ьн ость  о са д к и  п о д  т ок ом

У стан ови ть  парам етры  в со отв етств и и  с  т р е ­
бован и ям и  н астоящ ей  И нструкц ии

К а ч еств о  сварки  и г е о ­
м етрические разм еры  
свар н ы х соединений н е­
стабил ьн ы

И зм ен я ется  нап ряж ение в сети , изменения 
соп р оти вл ен и я  сва р оч н ой  цепи и з-за  о с л а б ­
ления б о л т о в ы х  соединений , вы ход а  из 
ст р о я  бал л астн ы х  р е о ст а т о в  и т . п.

П р едп очти тел ьн о пи тать д у г у  о т  св а р о ч н о го  
п р еобр а зов а тел я  типа П С М -1000 , у стр ан и ть  
уп ом я н уты е  неполадки

У гол  м е ж д у  о сь ю  с т е р ж ­
ня и пластиной  ^ 8 5 °

Н еп рави льное п ол ож ен и е свар и ваем ы х  д е ­
талей в за ж и м н ом  у стр о й ств е , п ер ек ос м е­
ханизм а за ж ати я , н ед остаточ н а  в ы д ерж ка  
без  ток а

О тр егул и р ова ть  м еханизм  за ж ати я , у ст а н о ­
вить вы д ерж ки  без ток а  в со о тв е тств и й  с  
тр ебован и я м и  н астоя щ ей  И н струкц ии



1

Размеры венчика наплав­
ленного металла менее 
указанных в табл, i на­
стоящей Инструкции

Недостаточны: продолжительность горе­
ния дуги при неподвижном стержне и его 
подаче, величина тока короткого замыка­
ния и начального дугового промежутка

Установить параметры в соответствии с тре­
бованиями настоящей Инструкции

Венчик наплавленного 
металла смещен относи­
тельно стержня (отно­
шение минимального раз­
мера от края венчика до 
образующей стержня к 
максимальному размеру 
должно быть не менее 
0,45)

Увеличен скос стержня Использовать стержни с минимальным ско­
сом, при установке стержня вершину скоса 
устанавливать в направлении края листо­
вого элемента

Образовалась шейка в 
Месте перехода от стерж­
ня к наплавленному ме­
таллу

Недостаточна глубина погружения стерж­
ня. Велики: продолжительность горения ду­
ги при неподвижном стержне и его подаче, 
ток короткого замыкания

Установить параметры в соответствии с 
требованиями настоящей Инструкции

Прожоги плоского эле­
мента

Велик ток короткого замыкания, неплотно 
прижат охладитель к обратной стороне 
плоского элемента

Установить параметры в соответствии с тре­
бованиями настоящей Инструкции, отрегу­
лировать положение охладителя
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Характер дефекта Причины возникновения Способы устранения

Наплавленный металл не 
сплавился с боковой по* 
верхностью стержня

Велика глубина погружения стержня

Наплавленный металл не 
ставился с плоским эле- 
мен j ом

Недостаточен ток короткого замыкания

Шлаковые включения Недостаточны: суммарная продолжитель­
ность горения дуги при неподвижном 
стержне и его подаче, а также осадки под 
током

Установить параметры в соответствии с тре­
бованиями настоящей Инструкции

Торец стержня не спла­
вился с наплавленным 
металлом

Недостаточна глубина погружения стержня 
в ванну. Велики: продолжительность горе­
ния дуги при неподвижном стержне и его 
подаче, величина тока короткого замыка­
нияЗатек шлака в ванну рас­

плавленного металла

Горячие трещины Недостаточна продолжительность выдержки 
до полной кристаллизации сварного соеди­
нения



Дуговая сварка в среде С 02 тавровых соединений закладных деталей

Н еп р овар Н ед оста точ н а  величина св а р оч н ого  тока . 
Велики напряж ение на дуге , ск о р о ст ь  св а р ­
ки. Н есобл ю д ен и е  тр ебован и й  п о  технике 
свар ки : бол ьш ой  вы лет и угол  наклона п р о ­
вол оки

У стан ови ть  парам етры  и со б л ю д а т ь  технику 
сварки  в со отв етств и и  с  тр ебован и я м и  на­
стоя щ ей  И нструкции

Трещ ины В елики: сварочны й ток , напряж ение на д у ге  
и ск о р о ст ь  сварки . Увеличенны е за зор ы  
м еж д у  стер ж н ям и  и отвер сти я м и  в пл оски х 
элем ентах. Н еп р овар ы  и незаваренны е к р а ­
теры  в п од в а р оч н ом  ш ве

У стан ови ть  парам етры  и со б л ю д а т ь  технику 
сварки  в со о тв е тств и и  с  тр ебован и я м и  на­
стоя щ ей  И нструкции, обесп еч и ть  разм еры  
отвер сти й  в со отв етств и и  с  тр ебован и я м и  
табл . 1 н астоящ ей  И нструкции

П оры Н есоотв етств и е  х и м и ческ ого  со ста в а  п р о в о ­
локи  тр ебован и я м  Г О С Т  2246— 70*, бол ьш ая 
загр язн ен н ость  п р овол оки  Б ол ьш ое количе­
ст в о  прим есей (главны м  о б р а зо м  влаги и 
в о зд у х а ) в угл екисл ом  газе, превы ш аю щ ее 
д о п у ск а ем ое  по Г О С Т  8050— 76

П рим енять п р о в о л о к у  по Г О С Т  2246— 70,' 
у д о с т о в е р е н и е  сер ти ф и к атом , обесп еч и ть  
зачи стку  п р овол оки  травлением  или п р отя ­
гиванием через специальны е очистны е у с т ­
р ой ств а  д о  получения гл адкой  и чистой  п о ­
вер хн ости  О бесп ечи ть  тр ебуем ы й  р а сх о д  га ­
за, вы п усти ть  в о д у  из бал л он ов  и п ер езар я ­
ди ть осуш и тел ь прокаленны м  а д сор бен том
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Характер дефекта Причины возникновения Способы устранения

П од р езы В елики сварочн ы й  то к  и напряж ение. Н е ­
правильны й угол  наклона п р овол ок и , б о л ь ­
ш ая длина дуги . Н ер авн ом ер н ая  подача  
п р овол оки  в сл едстви е застр еван и я  ее в на­
правл яю щ ем  ш ланге или проскальзы ван ия 
п од а ю щ и х  р ол и ков  м ехан изм а подачи

У стан ови ть  п ар ам етр ы  и со б л ю д а т ь  техн и к у  
сварки  в со отв етств и и  с  тр ебован и я м и  н а­
стоя щ ей  И нструкц ии . С и стем атически  п р о ­
чищ ать канал п од а ю щ его  ш ланга. О тр егу ­
л и р овать  п од аю щ и й  м еханизм

Н аплы вы В елик сварочн ы й  т о к  и н ед остаточн а  
р ость  свар ки

ск о - У ста н ови ть  парам етры  в со о тв е тств и и  с  т р е ­
бован и ям и  н астоя щ ей  И нструкц ии

Ручная дуговая сварка тавровых соединений закладных деталей

П од р езы  о сн о в н о го  м е ­
талла

Велики сварочны й т о к  и напряж ение, не­
правильно у стан овл ен  у гол  наклона эл ек т­
р од а , бол ьш ая  длина д уги

У ста н ови ть  п арам етры  и со б л ю д а т ь  техн и к у  
сварки  в со о тв е тств и и  с  тр ебован и я м и  на­
стоящ ей  И нструкции

Т рещ ины  в наплавленном 
металле

Велики сварочн ы й  т о к  и напряж ение, неп ра­
вильно у стан овл ен  у гол  наклона эл ек тр ода , 
бол ьш ая  длина дуги . Хим ический со ст а в  
осн овн ы х  и свар очн ы х  м атери ал ов  не с о о т ­
в етст в у е т  тр ебова н и я м  со о т в е т ст в у ю щ и х  
ста н д а р тов  и н астоя щ ей  И нструкции

У ста н ови ть  п ар ам етр ы  и со б л ю д а т ь  технику 
сварки  в со о тв е тств и и  с  тр ебован и я м и  на­
стоя щ ей  И нструкц ии , прим енять осн овн ы е и 
свар очн ы е м атериалы , со о т в е т ст в у ю щ и е  
тр ебова н и я м  Г О С Т ов  и н астоя щ ей  И н стр у к ­
ции



Незаделанные кратеры Низкая квалификация сварщ ика, наруш е­
ние техники сварки

Тщ ательно заделы вать кратеры, вы водя их 
на основной  металл

П оры П овыш енная вл аж н ость эл ектродов, п оверх­
ность свариваемы х эл ектродов  загрязнена 
или покрыта влагой

П рокаливать электроды  в соответствии  с 
требованиями настоящ ей И нструкции, о б е с ­
печить зачистку свариваем ы х поверхностей

Ванная и дуговая сварка швами стыковых соединений стержней

Н еравном ерное сечение 
валикового шва

Н едостаточная квалификация сварщ ика, 
неправильный реж им сварки; больш ой св а ­
рочный ток  и малая скор ость  сварки, нерав­
номерный зазор  м еж ду свариваемыми эл е­
ментами

Н есоответствие размеров Н едостаточная квалификация или невнима­
валиковы х ш вов разм е­
рам, предусмотренны м 
проектом  или настоящ ей 
И нструкцией

тельность сварщ ика

Установить 
ку сварки 
настоящ ей 
контроль

параметры  и собл ю д ать  техни-
в соответствии  с требованиями 
И нструкции, усилить текущ ий



П р одол ж ен и е прил. 3

Характер дефекта Причини возникновения Способы устранения

П р ож оги Б ольш ой  сварочны й т о к  и малая ск о р о ст ь  
сварки

П од резы  осн о в н о го  м е­
талла

Б ольш ой сварочны й ток , неправильная с б о р ­
ка эл ем ен тов  соеди нения, н ед остаточн ая  
квалиф икация сварщ ика

П од р езы  металла вер х ­
него стер ж н я  при ванной 
свар ке вертикальны х 
стерж н ей

Н изкая квалиф икация сварщ и ка , повы ш ен ­
ное напряж ение дуги  или н ед остаточн ая  
ск о р о ст ь  подачи п р овол окй  в конце п р оц ес­
са сварки , н есобл ю ден и е рациональной  т е х ­
ники сварки

Т о  ж е, ни ж н его стер ж н я Т о  ж е , или повы ш енны й м еж тор ц ов ы й  з а ­
зор

О бесп ечи ть  п арам етры  и техн и ку  сварки  в 
соотв етств и и  с  тр ебован и я м и  настоящ ей  
И нструкц ии

В идим ое несплавление 
о сн ов н ого  металла с  н а ­
плавленным

Н есобл ю ден и е реж им а и техники сварки



Резкий п ер ех од  от  н а ­
плавленного металла к 
о сн ов н ом у

Н и зкая квалиф икация сварщ ика , н е со б л ю ­
ден ие рацион альной  техники сварки , и знос 
м едны х ф ор м , н есоотв етств и е  разм ер ов  
ф ор м  д и ам етр у  стер ж н ей

О бесп ечи ть  парам етры  и технику сварки в 
соотв етств и и  с тр ебован и я м и  настоящ ей  
И нструкц ии , зам ени ть ф ор м у

О сл абл ен н ое  сечение н а ­
п л авлен н ого металла при 
ванн ой  свар к е

П р еж девр ем ен н ое  прекращ ение п р оц есса  
сварки

Ч р езм ер н ое  усиление 
( > 0 , 1 й?н) наплавленного 
м еталла в верхней части 
соединения гор и зон та л ь ­
ны х стерж н ей , вы п олнен­
н ого  ванной свар кой

Велика п р од ол ж и тел ьн ость  п р оц есса  сварки
О бесп ечи ть  технику сварки в соотв етств и и  
с тр ебован и я м и  н астоящ ей  И нструкц ии

Т о  ж е, в ниж ней части  
сты ка, вы полненного ван ­
ной свар кой  в медны х 
ф ор м ах  или на м едны х 
ск о б а х

И зн ос  ф орм , н есоотв етств и е  разм ер ов  ф орм  
д и а м етр у  стер ж н ей , применение д еф ор м и ­
рован н ы х м едны х ск о б  или с к о б  с  п р о ж о га ­
ми

О б е с п е ^ т ь  применение бездеф ек тн ы х ф орм



Продолжение прил. 3

Характер дефекта Причины возникновения С пособы  устранения

Поры, раковины и взду­
тия в верхней части на­
плавленного металла

Низкое качество электродов, влажность по­
крытия электродов, большая длина дуги, 
чрезмерно большой сварочный ток

Прокаливать электроды, обеспечить пара­
метры в соответствии с требованиями на­
стоящей Инструкции

Глубокие усадочные ра­
ковины в верхней части 
наплавленного металла в , 
соединении, выполненном 
ванной сваркой

Несоблюдение техники сварки на последней 
стадии процесса

В конце процесса электрод следует переме­
щать по направлению к центру ванны

Поры и вздутие наплав­
ленного металла в сты­
ках, выполненных полу­
автоматической ванной 
сваркой

Флюс загрязнен примесями; недостаточная 
глубина шлаковой ванны

Усилить контроль за качеством сварочных 
материалов. Увеличить глубину шлаковой 
ванны



В здутие наплавленного 
металла в сты ках, вы пол­
ненных С О Д Г П  и п о ­
рош ковой  проволокой

Н есоблю дение техники сварки на последней 
стадии процесса, сварка без переры вов, з а ­
вышенные сварочны й ток  и напряжение

О беспечить технику и реж имы  сварки в 
соответстви и  с  требованиями настоящ ей 
И нструкции

Трещины в наплавленном 
металле или окол ош ов- 
ной зоне

Химический состав  осн овн ого  и сварочного 
материалов не соотв етств у ет  требованиям  
стан д артов ; слиш ком больш ая ж есткость  
соединения

Усилить контроль за качеством  основн ы х и 
сварочны х м атериалов. П рименять меры 
бор ьбы  с  реактивны м* напряж ениями с о ­
гласно требованиям  настоящ ей И нструкции

Н езаделанные кратеры Н изкая квалификация сварщ ика или не­
бреж н ое выполнение сварки

Тщ ательно заделы вать кратеры, вы водя  их 
на основной  металл

Смещ ение или перелом 
осей стерж ней в сты ке

Н еправильная сбор ка  стерж ней Усилить текущ ий контроль за правильно­
стью  сбор ки  стерж ней



П Р И Л О Ж Е Н И Е  4

ПЕРЕЧЕНЬ ГОСТов И ТЕХН И ЧЕСКИХ УСЛОВИЙ, 
НА КОТОРЫЕ ИМЕЮТСЯ ССЫ ЛКИ В ТЕКСТЕ

ГО С Т  9466— 75

Г О С Т  9467— 75

Г О С Т  2246— 70* 
ГО С Т  9087— 69* 
ГО С Т  380— 71*

ГО С Т  5781— 75

ГО С Т  5 .1459— 72*

ГО С Т  6727— 53*

ГО С Т  859— 78 
ГО С Т  193— 67 * 
ГО С Т  1535— 71 
ГО С Т  14098— 68

ГО С Т  19292— 73

ГО С Т  19293— 73

ГО С Т  5264— 69

«Э л ек тр од ы  покры ты е м еталлические для руч­
ной д у говой  сварки сталей и наплавки. К л ас­
сиф икация, разм еры  и общ и е технические тр е ­
бован и я »
«Э л ек тр од ы  покры ты е металлические для руч­
ной д у г о зо й  сварки кон струкцион ны х и теп л о­
устой чи вы х сталей. Т ипы »
«П р ов ол ок а  стальная сва р оч н а я »
«Ф л ю сы  сварочны е плавлены е»
«С тал ь угл ер оди стая  обы к н овен н ого  качества. 
М арки и общ и е технические тр ебов а н и я » 
«С тал ь  горячекатаная для арм ирования ж ел е­
зобетон н ы х  кон струкц и й »
«С тал ь  горячекатаная п ери оди ческого профиля 
для арм ирования ж ел езобетон н ы х конструкций. 
Т ребования к качеству аттестован н ой  п р од у к ­
ции»
«П р ов ол ок а  стальная н и зкоугл еродистая  х о ­
л одн отян утая  для арм ирования ж ел езобетон ­
ных кон струкц и й »
«М едь . М ар ки »
«С литки м едны е»
«П р утк и  м едны е»
«С оединен ия сварны е арм атуры  ж ел езобетон ­
ных изделий и конструкций. К онтактная и ван ­
ная сварка. О сн овны е типы и кон структивны е 
эл ем ен ты »
«С оединен ия сварны е эл ем ен тов закладны х д е ­
талей сбор н ы х  ж ел езобетон н ы х  конструкций. 
К онтактная и автом атическая сварка плавле­
нием О сн овны е типы и кон структивны е эл е­
менты »
«С оединен ия сварны е арм атуры  п редвари тел ь­
но напряж енны х ж ел езобетон н ы х  конструкций. 
С варка контактная и плавлением. О сновны е 
типы и кон структивны е элем енты »
«Ш в ы  сварны х соединений. Р учная эл ектроду- 
говая сварка. О сн овны е типы и к он стр у к ти в ­
ные эл ем ен ты »
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ГО СТ 10922— 75 

ТУ 14-4-723-76 

ТУ 14-4-659-75 

ТУ 14-4-537-74

Продолжение прил. 4 
«А рм атурны е изделия и закладные детали 
сварные для ж елезобетонны х конструкций. 
Технические требования и методы испытаний» 
«П ровол ока  стальная низкоуглеродистая х о ­
лоднотянутая круглая для армирования ж еле­
зобетонны х конструкций»
«П ровол ока  стальная низкоуглеродистая 
периодического профиля для армирования ж е­
лезобетонных конструкций»
«П роволока стальная низкоуглеродистая х о ­
лоднотянутая для армирования ж елезобетон ­
ных конструкций»
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