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8ВН&ИШ2 . :

: При изготовлении строительных; металлических конструкций ж
заводах металлических конструкций м на стройш101иадк«: иироко метод-» 
з у е « я  сварка.Оне. ы̂полняйтся на основе технологических указаний,

■ которые; заносятся й еяедаздьныйдокумент’ *"Иарту/ТоШ
процесс® сверки,/'. ! ; . ■; -С:";7:; '■ . .

. : Задачей кант||Ш»*ной'работы яаяяетей разработка: техштогмчее- 
той карты (табл..;1)|.ма сборку и • сверку стро>*ггмыю1^ _в̂ вЫюйетС 
«очной марки )г, имеющего с.теркеиь ■« бмкй^кйлошв^стойкй.Сварной стер- 
конь может б&иь двутаврового,коробчатого и Другого Сечения,Сосиш- 
лявшив стержень детали- -  стенка к полки •  .соединятся-м*яэду- собой 
■ аротяжйнндай:угловыми швамй, ; - ' . у’у / / .;■ - ; : -; ',

г ; Исходные данные для выполнений.работы студенты, берут та вдди-: 
; эвду&вмюго/заданий... ::'/ : ' ПП'тк'/'-НV ^ : -■ ■ и;';--;".""''-Л'

: 1. порядок выполнения штшкщоЯ' работы,-. и

. Х.Озмаммяться с вариантом-Зад®шя. / '̂". ■:. '■
З.Вичертйть черте» сварной металлической. констр'угау?й>й'тправочМой- 
марки, указать' габаритные :разйеры*емрн1® двтал» И узлы,подписать' ,
Ш  (рИС Л .| .  ' ' ; . : й й,-/V. ; - \  . :'.й й/й^-й;-.';
З.Вмбрать обшу»'схеьгу сбор» * ск«р*еиу й-ййй-й. \ ЙЙПй:.:-л-Й--.

- 4 . Выбрать вид сварки для -заполнения свариш (няов' :■■'
, конструкциям ".'. .;. ;. ,-д .■ ■■■' Й-■ .;-у, у  Д / .' У й  ЙЙ: '

-'йр.Вабрать увды; с юрйда соединений деталей и уалав;Ка''чермже ,МК 
V нанести.. соответствующе® условное обозначений каящого.щэя (рис. 1 м  

й р и л о я е н и е ' й . й й  'й:/';й. ..й - ■ '. ■';■ -■  —й  " '
- .6.  Определить химический; Состав. 6 м л  и Р » 4 » . ■ ■ й  й ;
■ 7 ,Оценить свариваемостьдетали;'й"й ;; -■■■■■.... ■ Сй- л

8. Определить исходные .размеры’ элементов конструкции:, 7 
'..9.выбрать -рекия-сварки.

-|0,Выбрать сварочное .оборудованиям • ЙЙ Йй; 7 й.7:;ййй-'
1 1 ,  Выбрать'.сварочные штери&га.Йй7 йЙ7й :‘: '
1 2 ,  Выбрать еборбчш--сварочную '/оснастку. ■■ йй/7й,Й 7 '■ й/. - -.■ - ■.-.■■ -:- 
13.Описать технологические рекомендации выполнения ивоз то/еёчени»

■ 'и'длине, . ' ■ ■ 7 - . .  ■
14.0 писать мероприятия пооперационного к о н т р о л е ; ' - ' •"’ 

V Полученные данные:занести И твхйологичеекую'юрту-Чтабв.Т.). .



РисЛ.Прнмер о^мяш вяг • ̂ ряв*а. допзшоцнв8



ТехкохориедекАя карта сборки я сварки

в гЭтопы : Вид ;Тш'соединения,'* -'Режим'-. ■•. 
ш:сборки- : сварки : форма- попереч/ • .сварки - 

?сварки, прихват-?с®чей,подготовл-.^прихватки)
? оперит** и: ки> : кромок и св.соеД, :

Род тока; 
•Шякриость» 
скаредное 
оборудование

I
I  Обо№а-> • " ’ ;

сварка,- - - ’ :
ПОЯКИ РЭ ; ' ■ .
I.Сборка (прихватка) 

шлки .

Постоянный» 
обратнаи 
-полярность, 
■ сваромнмЯ . ; 
ттямятвль 
■ « 0 1  .:

4мм
200А

5 |

2»Сварка 
ПОЛКИ'. ■ Кримеры сборки и еиар^и сстальмы)

XX Сборка 
сварка 
стержня 
ХвОборка 

етврдай
Примеры сборки стержня балки

2„ Сшэка 
' етержад

Л *  I сваренный
• трда®&р • 

л  -Я50-8СЮА. . № 1 0 0 2  В »
*  « 34®36В;. -:: .■ сварбяодз . 
Г ®  ТШ-ЮОиАг • трана^радтор
7 -  « и в  */Ц; -а д г -х о о гл з  •

%



Т&бэада-1.
«‘справочной марки- бад-й '.простом 15 ,0  ш

Сшрочш© 
ттерм&вд.

Электрода. 
тип-Э424 .-■ 
марка- .■ - 
УОШ 13/45

:Шорочно-
сварочная
оснастка

: Выполнение7 швов (прихваток)". Пооперешои»-
.............-■............................-  : нь?Й контроль

:п© сечению: по длине г После- . -
:1 Ш ь

8 10

Стеллаж для 
,сборки^ при
жимы / . ■

I I  ; 12

деталей- не дайте*?

4 ^ 3 0 » ^
3 прихватки* 
2 и 3 -  Юмм 

от кра»? -

1„За»ор больше 
2+1 мм недопте- 
тш  (замер щу
пом) ’
2 .Расположений 
и размер прихва
ток -  согласно 
схеме.. Прихват
ки ОЧИСТИТЬ от
шлака .Скатгжнмй 
осмотр ■ ЮЙ 
прихваток)

не дадэте».

Сварочная
проволока
& - ж ; '

Позиционер-

"Ввдошеу159 
.'-Одвдмроэад» 
■Над. сш рт

На проход 
е вдаодш' 
ш  план- -
К®».'--:- л'

Г)Отклонение 
параметров^ое- 
жима! уе|««оТОА+

|&г®*40 + 5 м/ч? 
М̂ ХвО+ХО- и/ц%
С проверка § ра«= 
за в смену) ■ 
2)Швы должны - 
иметь гладкую 
или-мелпочешуй« 
матую поверх- 
несть без тре
щин -й незавере
нных кратеров» 
Размера й форма 
шва Т должка - 
соответствовать 
РОСТу«, Поры^ие- 
проварн', подрез V 

•согласно таебе- 
вашим 0$ж - 
И-19-Т6 . ' •



:л-':2* з̂ р  еш ® шзрзш с щ и » к и . . - ■

....Общая' схема сЕ^эки-ев&рки -отправочной марки--мреет- состоять М
еяедувщюс,этапов-и.операций.сборка-сварки: :;=Щг9й|8й :̂;
I .  Этап сборки-сварки деталей: < . л  ̂ ...""■‘," ,-” “ '"1"''''

:; X. Операция сборки ДШойй>''7-:;-Я;
’ 2» Оаераиия' евврхи деталей; ' : ■ :

: И-'Этап сб©рки~га*рки: у з л о в : .-■
;  : .;;; 2 , Ояерапия сборки узлов. - - ■

:■'.■■■' : 2..; Опбргшйя сварки узлов. ■ ■,.. . . ■ , ,.
Ш. Этап окончательной сбарки-ев&рки отармочнОй:ШркИ:г - 

X;-Спершая общей сборн. отправбчиой' ' ■ марки' ;":
- 2 .  Операция общей свАркй\отправочной марки*; ' : : .... .......,

. Выбор количеств» и пОйяедоратедьное®» этапов еборкк-свйрщ ’эвй.й5--: 
ея? отгХ.Хараятера проРэводстаа.^. , ■ :  :. ■
.'■, 2 . Геометрической фбрвд■конетрунвии и ее .габаритов.,

. ;  В таблице 2 представленн наиболее .раскроетряноинь'е общие схемы 
сборки-сварки отправочной марки» образующей стержень, в зависимости 
от характера производства. ,

- ■ - .... ■■ . : .:: .:- ;■ : " -; ■■'
'.' • Этапы* спердаш -сборки-сварки я их последовательность В :

■■".. ■' \  ,э:®вйеимоста;от характера производства.

- а - .

.Характер произ
водства; коли
чество изделий.

; .... Этапы, операции
; Сборка-сварка
: . деталей',: у"

:■ Сборка- сварки 
: узлов '

: Общая сборка;,
: -сверка отара-'' 
: , вечной марки

Д^шч1М1©.; '■ I.Оборка деталей , Х.Общая сборка. . .  1
:■■: 2* Сварка деталей , “ 2.0йщая сварке ;
Серийное
малая- серия : ' Х.Сбарка I.Сборка Х.Обиа*
, 4.Х0 " ' . деталей узлов ...- сборка
средняя, -серия. . 2 .Сварка V зг.ймфйй ; 2.Сбяшг
: ■ 11-20 деталей - .. .: УЭЖЙ»; сверка -.>■
вЬльшая берй



' ;: ,; % « И а^ »М е15»И; МвТЬ̂ ДИЧ0С1«ИХ КОНСТРУКЦИЙ СО Йтерютм ШКрОЮв ‘
. йрймониикв тш и - сдоА^шие »н,вд свирки: 1 ■'•.;■, ? "  . . :■' ■ -С ■ ' ' : '
:, ' Дад сварки а ш ж т т а в : л.. ■ ■ •

. а)й«тй^*иийв*й1я дугам»»: сварка вд*д |}швсом (АФ)г . . 
^)маШкйгздрэ«№тя:Аугашщ ейарка в углекислом гаде (УН); ■ " 
«Оруиная -довевая. «юрка <ГЗ)„ ..... ', .;;

Дйя/ВрйкнйУкй «оадпгеов:::; С - ч С ;.': ■■■: ■ '.■■ 
а)ййхл1майр№ан|-тй дугавля сварка п углекислом гало ;(УП)| . : 

;'.:й'5ручйая догаввя .сварка, - С К ) ) . , ’■■■ ■
'л.'/:1 :: V/' : '■(■'у /("У йбаищ . 5 у:

> ’>. 0вдм увв^кйУотарйочйой марка (нишей йололйцив ива) „ : У

. .  . . .

Операции ■■;:■'■'. . Хйритер.' 
■.проиэподства ■■;■■.

Длина мша,: Йцд сварки

■. Сборка . : ■. . . ?даипчиый ■ . .. . ■ ; '■ ■ ;■ ".- ■,- , рэ . : -,.
. .(щ яш ш );- ■ .Серийный ■ : ■ ' - .•'■•■ ц • • ■: ■ . у . уп ;.■■■; .:

&;ДИИИЧ1ШЙ . Вез ограничит»Й . га, - ■, . ■:
.■ Сйар№:Л ;,;. г' Сарийнмй ■ г : Менее 1000 с у а :. :с  .

&лет МОЙ ' ■-,■ ■; ; »  у : ; ■ '

■ а . ш зор типа сварного с о а д д а ш .

,- : .; :. %и'|мараво*Кй' '̂^хнйдорадчсеиай карт» шоб'вдмжэ сделать №вор/ - 
тапаетарвдта соедшидавд аторгачнай дй|’4(«.В эдва.Ч/^-в ••'•.• представ» 

Умны; тайм ёйярмл йавдвдашй.гмбадеа мира® йрншняемда в канйтрук-» 
,:й«ях9им0вщх стержень». ...;УУ . ,у ." "V';■'..'.. Уу у.' У у. ,  у ..-...■ у

■ - $, ( н р ш  С1Ш Ш А Ш Ш  СТАЖ . ' . ..

г У У Шд Сйарйеаамэстыв йдммйютусйййет» Уе»дла »ад» сачетаккя . 
'« м а м а »  айрййвмвята йри:у«лмме«йОй «иоаогии оваркн еоедйна- 
ш е,ётайчЬ»«? требованиям,обусловленным конструкцией и екеадуата- , 
’ЦйеЙ' ИЭДЙЛИЯ. ,■ ■ : ;■■. ■ "  ;  -. V . ,.У:У, •• • . ■■ -

• ■.чу Цйдшрктадый.’а «аенку свдраааакаатм мотю $,йь да хамячес- •
■ ® «© .ева»ву стали.Чуявтботедьное-гъсварного ет&деданад и с б р т *  . 

м ш  .хйдедн^х .трйаиН' вцйНй^йт цо экаятледтаодо содёряатп» угла-» ■■■
. рада ёвайййашэро-.кед’йлжа' . ' ' ■ ' ■ "  ’ '■■ ■ ■



-да-

Основные» ж ш  етшсв^ж соедйюний руадой,аатож?йчеевдйййй; 
^кгшкзировййной сварки дня строетаньйш: 1Ш1СТрукций 1,

Характер свар
ного шва и ■ : ': 
форма, подго-: 
товленкых кро

мок . . - у :

У слова, 
обознач. 
сварного 
соединен.

Способ - 

свар-

■ КИ . . ■

. Конструктивные элемента;-.-ДуДу; -

подготовленных
кромок сварив, ■ 
деталей'

- ,. шва
■ сварного : ■■: ■ ,. 
соединения- ;;

I,: .,■ Д ■ '■ '-V 4 ;■'■■■ ДЛ;.- У ' ; . 5 :;:д  ,,.>■

[.Соединения ручной, сварки по ГОСТ 5264-80

Двусторонний  ̂
шов без скоса 
кроной ■ С?

«4 ш ш
н *

в = г-^ к
т ^ " ' 7

■ ■ '>■■’} ■ мл ■■I Т*&

Двусторонний ■■: 
шов со скосами 
двух кромок : С21

МЭм

тят
Двусторонний . 
еов с симмег-; '■ 
ричнши ■ скоеашз 
двух кромок '■■ : ’Ш

П. Соединения автоютичеййэй ̂ тмохашзирошшной: 
' сварки под фдюсом ^[ЗГОСТ'^.ДЗ^ТО;'.,. ' "

Двусторонний 
шов без скоса 
кромок ■'. : ■ V С7

Двусторонний
■■.ШОВ-00 скосом
двух кромок : ' С21

шов
с двумя еишет- 
ричнши скосами 
двух кромок .

&ф
ш

АФ
МФ

■ра&и№Фп

Щ  ‘ .................

8.я«Г..;*й»ч |=0 т  Г





5

Осиоомие' тигш 
ш

Характер садрнсич) 
шва и. форма под- 
ротоаиениых кро

мок , • • . .

Услфйя* 
ооопНо 
спарного 
•аоедмнш.

Способ 
свар

. !Ш- .

. Кбнетруктишма албШ М ^'

ШОДРО̂ ОМОШМХ,' 
кромок свари*. . 

; оаоммк дотши-

»И« ■ ■ " • ■ ' ... :•. 
йшрнооо 7 7 • 
соодиноийя

. .. I ■ : 2:; ■ ■И А Па . 4 Н : ' ' . и - ' • '

X„Шам ручной .сварки но ГОСТ 5264-чХ)

Односторонний ; 
шов без скоса :

■- . кромок .' . ■ ■■; ;

-:Ч ' 1  |р г  6~&%
Ш *.

Двусторонний 
шоп без скоса 
кромок • ■■ ... Нхз-''

/..■■■■■■. : ■

Двусторонний.-... 
шоп с© скосом А 

■ й,аной, кромки ,'.
• • ’ . •.' ;•■, ' .

■ т? ■■

■' ■. _&а а

ЕГ ::

Съ&.,46мн ' . ■

Двусторонний 
■ шоп с двумя

&  'ЕЙ ш Х / л  «уА__ ЧЗДу П \ V®
симметричными • 
скосами одной ." ■ ■

кромки . ■ ЛЬ; :
|5 ОД$$;5»&м«Рни &.~?„М т-■ ■■■

1Т„Щ©ы антома^йчвбиой снимки т  ГОСТ-^713*70

■ Олиос'горсштй- 
шов без ©коса" 
кромок Д.Г- , а '

Двусторонний 
:<Й>3 скоса кр<

шоп
КрОМОК

П : \а ф "

г ТЗ ■| т  \



Продолжений таблицы В

ДВУСТОРОННИЙ 
шов с двумя 

■ скосами- од™ ; 
иой кромки

Ш<,Швд шхак 
по я д а , я

в углекислом газе

Односторонний, 
шов без скоса 

кромок .. : . ТХ '

;  уя

Двусторонний 
шов без сш са ' 

кромок ;.. * ТЗ
$ • 0****'

Двусторонний шов 
с двумя сш аег- 

■ ртными екосвдш'- 
одной кромки . т е ' , ; ; уп .

® 4>

3 «й...«ия 
&~2 -1 мм . . 
С * 2 ?1"м

р  *Мт$Щ25ф%йт \



> й г ; ;  ; ... ■...

/ - . ' - л ' . ; З &б л и ц а

Основные ш к  нахлесточных еседодёний-ручной^автоматической 
и механизированной сварки для строительных конструкций. .

Характер сварного 
шва и форма под*- 
готовленных кро~ 

кок '

Услови, 
обоанач,. 
сварного 

' соединен

Способ элементы .

■ кк Тподготовлен»кромок 
гсвариваем.детадбй

шва сварного 
соединения ■.

■ ' " г : ;  : 2 ■:; а  : 1' .-■ ■ ■  ■■ 4

Односторонний 
шов без скоса
кромок.

Двусторонний' 
шов без скоса 
кромок

1„ Соединения ручной сеарш по ШСТ 5264-Ш

й.Соединения автоматической и механизированной 
сварки тад фд®сом по ГОСТ 8713-79

Двусторонний 
шов без скоса 
кромок, л ;



' где с.шволамй содержанка ссответ-
ствующих элементов в стали, 56. : ; .. ■ ■ ■ '..". ' ;•.'" .

..Стали,у которых С% ^  С.,4Й5б,счкта»тся несклонными: к образованно 
холодных треиии.Ери 0 а4о® 'свариваемость. сталей ухудшается и они
сшанны'К-образованно холодных треотноДяя получения качественного 
сварного соединения гребется специальные меры,например . продварйтедь-  

- ный подогрев,бтжи^ после сварки тт другие вадк термической обработки,-- 
Температуру Т?°С предварительном нагрева рассчитывает по формуле

-где.Г'-'':'ч С$иГ
•: - '5  — толщина'элемента. ■ '■-,.'

Чувствительность сварного соединения к образованию горячих
«ии можно' о ц э н и » в о

н с $ . Ж
формуле''; -. " ' ' \

5 *-Р*-$1/28'* Ш /Ш Ъ  Л*3:

тре-

- ГорДчие трещики э сварном соединении не образуются если ■.НС$<4 .̂ '
’ :'/■■ В слу«ше-'образования горячих трещин при сварке нежестких зягй~ 

толок в', наиболее оваенвх зонах'вояаленйя трещин в начале'’ и конце 
шва рекомендуется накладывать 'связи. путем'приварки технологических-'' 
планок,® .така® сварка концевых учаетюй прямолинейных цтоэ от центра 
-к краю.При сварке месткчх. заготовок наоборот устраняют авкрапления, 

..'увеличивает.'.сечение иаов,сборку ,производят с 'натягом,приводящим-к 
сжатию свариваемых кромок.Полбшителшш результаты дает подогрев до 
300. -  400еС «но его 'эффеюгшость емновйтьек незаметной кри дуговой 

.сварке- тсястолистовогс..металла {Щ ш й более).Рекомевдуетея также
сверху вести при, малых едарй'стпх. .-

;Д' Щ ,- ,/ 4 о щ д а з д ^ .:ж х о д ш  .

'■ : , ’ Усадка. шво'в и Ъадрсшее-деформации могут'привести «' существен- ,' 
ш ад ушйывенивд .общих .габаритных размеров конструкций .-В связи'с этим 
при заготовке м обработке деталей’ необходима предусматривать припуск 
налш ейш в размеры ..элементов -Конструкций претив обозначенных на -.'ер- 

;теже. ■ -.■ ■  >■ '. ■ : . ; ; V'.; :т '-■■■■: ■■■: . .  :'  ; :
! -Расчет продольной усади,.- ' :

Яродадьнбе.^йб'рЬчениа' конструкции от сверки-продольных швов



(X)

.н е - ’

. вычисляете* по формуле

. . &пр * * % е 1/ Ц А  $

где '& -  длила конструкции? Е * 2,06  « Х0°  МПа ~ модуль упругости 
стали; А площадь поперечного сечения конструкции. • •
Усадочная сила для однопроходного ива ~  ^

Здесь «  йъг ‘ Л щ $ -  погонная энергия саарки»выраженная ъ Дж/мм.- 
к ы  ̂ *■ площадь поперечного сечения каплавляедого^а один проход ие-. ’ 
таяла шла.При многопроходной сварке: ... / •

■ ;' \- ••; А*у* ”  Л *■ /*> . : •;■■■•-. ■-■.■. ■ ; • . , ■ ■ ■ :
п. -  число проходов.- . 11 '
0^.- коэффициент8 определяемый по табл. г. , ■ . "

■ ' . ' . : • '.V . . : : '■ .. .'.;.;•. Таблица ?
Значения 0Г для различных видов сварки

... Вид сварки ■ . Сварочные материалы : р А .^ г )  А  7 И ;: 
- V дж/мм® . А р

Ручная эяектродуговак; Электроды У0Ш -13/45-. , 65 .
йеханиэ'йро ванная ■» СО 2 Проволока С в « 08 Г2С 38
Автоматическая и механл-
зир&ванная под^флюсом . Проволока Св -  08 А ' 6 6  ..у

. Б -170 -  для однопроходного тв&, ‘: ■ . .
В многопроходных сварных соединениях добавочная усадочная сила 

от каадого, прохода составляет ^  0 , 15^ »  вычисленной по формуле (2 ) . !
' Аналогично принимается и для шзоа»расположенных рядом.Расчеткая 
. сила Ру? в этих Случаях будет равна сумме от всех проходов или .

© в о е . - . / . у :  ••';■• - ■. .
• Усадочная сила'-в тавровых соединениях'; при однопроходной сварке ц

Д В У С ТО Р О Н Н И Х  П РОДОЛЬНЫ Х ШВОВ . . • ' .

/>* * ; « з . . т ъ ± , -  ^  '.л-. ц
где Р  -  значение усадочной сиян ляя едиоочороннего шва, вычислен

. нее по формуле (2)». . ■ . , у.-:. .. - . •
..... •■■■-■ •--'•РАСЧЕТ ШПЕРЕЧНОи УСАДКИ.' ■ . . .

Попереть» «вы в конструкциях, приваривающие различные' коне*- 
руктйэные элемента и ребра жесткости.-на полках и;.стенках*сварнва- 
шие стыки полок, и стенок вызывают продольное укорочение сварной 
конструкции в направлении ее длины. ■'.. :• , ' . •’ V  . ’

Поперечная усадка при однопроходной сварке соединений

" Ш



ГД© А  -  безразмерный коэффициент,учитшаддай зияние глубины проп- 
^ ! и ИЯ̂ г ^ Г ' * ^  электродуговой сварке встык с полным проплав- 
лекмем * ^ 1 ,0 ...-Д » г г 3 случае неполного, проплавления листов,кап» 
Рймер при- приварке к нш  других элементов внахлестку или-в тавр уг~ 
м ^ т н  швами >  по табл* 8 ' . у . ,

А  »  Щ  ° Ю « с
”  ко.бффифект линейного расширения;

5Дк/мм?*&е р :«  объемная тошоёздость»равная для сталей' (4 ,9 .. .5  2) .  1<Г3 
■ -г- толшвда ©лекекта. . //;>.;-у..г:;. '■■■;■"V ; - > 4  ■ ■ >■  / ; ’ / .......' * ,

• ' ~ погонная энергии сварки, вводимая' в пластину'.
ДЛЯ КОТОРОЙ ШИОДЯТ ®П врвЧ,1̂ ,уоадяу.Д  ,я ЙМИеОТМИ» И ТЙВрОВЫУ

П0Г0К,1№ 8Кв!,1'ш «■»«*№> в мот толщиной
к которому приверстают другой мот то.теинов %  , можно опредаготь 
ПО формуле

Формулы для определения коэффициента А
Таблица

В среде С0«> и под 
флюсом (постоянный
*ок)\ • " ■•. •

Ь * 'в  $*>]

-5460 *»=■ 6330" г.'-< 464 ;. 
| >  464

, 1Р60- т-2230 . ' ■ 4  314. "
>  314

Х400т 1460 ' .< 84 . 
84^193 

>193 .
х:да;|>хм>. > < 3 8 / Л

--38тХ68(  
■■ >168 ■;]

860-900 к :
■ ...■•. ' мен®© ;■.... ■ ;■/ .'■|

Л'

■10"

10“

,18*5,83 V' 10" *ь

Л Ш , 7% < ХО” 3 ' 
,0^8з;..*-.хо"3^

15+2 ,й
0,12+5,
I •■

Ь  16 '"

Примечание;■При промежуточных значениях & шэффвдиект А определяется 
линейной. ттерпойщюй.-;.-:' • . ... . / , •:



' ■ . - .:у:'. у ■■ .
При сварке многослойных поперечных стыковых швов приращение : . 

поперечной усадки о* кавдого слоя зъотсляетея пв’ форк|уле . ; . ;

■ ■ у ; У,УУУ 'V:'- уУУуу-УуУуУ.-. ’

где д яот -  поперечная усадка -от первого сдоя/вычисленная по фор
муле (3 ) , , У у: . - у  У -.У У '. ::У'.Уу -УУ;-УуУУ >УУ-у.У;,У Г'/УУу-

Суммарная поперечная усадка от многослойного поперечного шва

. ' у  :&поп • * А « Н (4) ' .
где д •*. число слоев в сварном шве,;, У; :'УУ';-'/;УУ у ; у . ; ’

Если изЕвотна величина Дзеяу: стенки жш полки при привар-■ . 
ее к ним ребра жесткости или другого-элемента;те. можно спреде- У 
лить продольное укорочение етержияпа формульн» - У . , Уу УУУ ■

■ от поперечной усадки стенки;- у У-д У-д -. УУУу-уУ' У -.--'У .;У

. - ~~^поп ^чд/У-4 > ■ ■ , , . ■ . ' " .

... от поперечной .усадки полки. :у :;Чу У :У; у : - . У У д > ■ ■ У

■ : , ■ . ^ &п<ж А ?/А ,;.; у.: у  уу  '..У-' ;У' р У У;:. :У ' ' У , ,
где '.Ащ*,, А ?; А ~ 'злощадиУпопйречнщ сечений стенки,-полки у 

■ и всего сечения. . ’ У ; -,--у ,д ■■- д .-у-дУ-д.у ,у:- у У . - ' : \У-дд-У-'
, Суммарное, продольное- укорочение етеркия находиться сложе-, 

нием укорочений от отдельных швов;полученных по формулам С I ) -
(3) ,св>. -у .у  У/.^';у̂ ;^У>уу:у:;уУЧу-̂  А': :-;-.у:; - ■

: : ;УУу-Т/ВЫБОР

Для выполнения,сварных: швов я прихваток необходимо Ь тех- ; ; - 
нологической 1®рта- представить режимы сварки.Под- режимом ..Сварки 
понимают совокупность, параметров процесса сварки, обеспечивающих, у 
получение швов.заданных размеров,формы и качества. '

у . .. роновнши параматраш режима ручной .-дуговой сварки. явМгУ; ■ 
ются диаметр электрода «г сварочный ток (табл, 9 ),
;. у -Параметры рвжймаумеханйзированной сварки:диаметр;эдехтр'од- ; 
ной проволоки,скорость:ёе подачи,величина, сварочного .тока, и н^пря 
женил,вынет..электрода Стабл. 0̂ ) . / . ■ ■

: Режим автоматической сварки иод фшасом: характеризуют следу
ющие параметры; род к полярностьтока,-величина • сварочного; тока- и 
напряжения на дуге,диаметр электродной,'проволоки иУскороста.ее:’ .' 
подачи,скорость сварки, (табл, -И УНУ̂ УУУУУУУ. --'У;УуУ-дУуУу У.? у.УуУ У;



Режимы ручной аяектродугомй уварки. С Я 9  ̂ Эс& >

: , ' ' Таблица 9  .

Число ПлощадвУСлоимое Толшша
обозна проходов сеченияили ка

ивате* шва

36,0
о2
72.0
95*0
122

79.0
96,0
115
135.0
158
182.0

235







. Пра̂ олж. тгад.де

' 2 3 4 5 ' . .б 7 8 А

1.4 ■ 300-320 ■■ 32-34 - ! 600-650 ' '■” 7 |
:■ 26-30 .-', 4-6 .'•'1.6 '' . 380-420 34-36 420-450 192.0-246.0 ;

025 2 .0 . 35С-380 . I
•. • 1 Л 300-320 ■ 32-34 ' 600-650

: ' 324& ;; ■6-8 1.6 380-420 ЗФ.Зб 420-450 273.0-318.0
2.0 ' 360-380
1 .4  ■" 300-320 ’ 32-34 600-650 . .

«IV . 6-8 ' I - ' ■ : 1.6: : 380-420. . ;. 34-36 420-450 ' . 24 .2-47.0  ■■■■'.'
И 2. 0 360-380 -.48.4-94.0 ,

т з ,
■1Л- ■■ 300-320 32-34 600-650 '

; 9 .-12': 2 : 1.6 '380-420' ' 34-36 : 420-450- . ■ 54 .0 -65 ,0_ 1
Н2 2 . 0 - 360-380 ■ 103.0-170.0

1.4 ' 300-320 32-34 600-650
14-16 3—4 1.6- 380-420- • 34-36 . 420-450 И З.0-148.0

2 .0
•

360-380 226.0-296.0

ПРИМЕЧАНИЯ: ЬПри сварке проволокой диаметром 1,4 мм вылет электрода - -10—15 му»
. ■ .• . для диаметра 1,6  ш  вылет электрода ё$  =15-20

для диаметра 2 ,0  од вылет электрода • . =20-25 ш ,
2 .  Расход углекислого газа й  »■  1000 — 2000 я/ч„
3 .  Поихзаточные ивы заполняются диаметром проволоки с̂ = !,4  мм за один проход 
; для соответствующей толщины (катета).
4 .  Площади сечения ивоз для Т1 и Н1 даны над чертой,под чертой-для ТЗ и Н2 «

■



Режимы автоматической сварки под. флисом

Таблица Ц

Толщина 
металла 
■ : 
катет шва

24-26; 
С2э | 28-30

30-32 
.36-40

Режим У ' сварки -;У'■ ■у--'
'■ '■* « . ' л ,

7 Площадь' сечения 

. ' ШВ8“'" :-ЛъГ9
■■ 7.;.

]■ число ■ 
проходов'

п  77.7

диаметр,
сварочной.
проволоки,

КМ ■■

Напряжение ,
■.:.-:-ДУГИ?7.
77

; Сварочный 7' ■ 
■ 4: то-к,: ; :

А ■ -

Скорость 
подачи ■ 
проволоки,

М/Ч

Скорость 
сварки ■
■ м/ч ' ;

. 4 - Й ■ 6- ■ , 7 . " з  ■ уу- '■  э-'-. |

2 . ■ ■ ■■ 3 .7 . ' " 28-30 ■ ■ 380-480; :: 70- 75- ' ' ■ . 65- 6 0 . 75 ,0*84 ,0 ".' 7'77 1
2 ■ . з .7 28-30 - 7 7 ■7 ■- 400- 450:7 75-857 : 50-55 .7 7. 94 ,0- 104,0 7 4 - ■

| 2 ; ■ ■ 4 . .'■,30-32 : 600-680 ■80-85  ■ :. 29-32. 7' Х2Х,0 “ ХШ,;0-77 :-

1 * • 4 32-34 ‘ / . '.700-750 : ,..95-113 -. 28-30 ■ .167,0- 194,0 ■ :7 .
2 ■■■ . 5 • ' -36-38. ' ■ ■ 8о0-9 0 0 ' ■ ' 100-ПО ■: У  16-Ш ■ 230 ,0- 279,0  . ■ 7

■ ~ т ~ 4 ' 7& м о  у:..у 880-930. : .; 7..150-180 7 : 7  18-20 254,0 - 292,0 /
• 4 ■ 7  : ,4 ‘ - ■ ■:-зе-4д:. ;;3 . :900-950 '-:' 7130-140 7 У  18-23 ' 342,0 - 395,0 7

4 . • . "; 4 ■ ' 40-42  ;■ 050-1000 '■ 5150.-160 ' хб-гз: 395,0 -466,0
4 у. ■ 4 ■ 42-44 77 7 7: 77 " 7Т00О-ПОО ;У:.-180-190 '■■..16- 18.; 500 ,0- 574,0 7

_______1 7 т _ _ 1

I
& 

; I
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.«•. -ШШР шарового оБСРадрамщ,- . ■ ; ' ,

Для шпшшення дуговой .еэаржй * -ярихв&гок на заводах Щ йепваь- 
эуйтея стедущйе основные виды сварочного оборудования! ■,'' "
1 . Источники вдт'адада'душ *■ тршсформатеры для старки та иеременном
'токе.-и вйирдаитежй -  дя» сварки на постоянном токе,/ . , . ■ -■
2 , Аппарата! дай вшшшеивя сварки -  етадаовы® полуавтомата»дяя свар-
ад в сред® и еварочвде автомата? . Ссварочные тракторы- » головки)
дай сварки яод слоем флюса, ч-- ; :. ' \ V .

' Ветшторы© типы сйаронного' оборудования приведены в табл»42'„.

'Ш ор гоАРешщ » т # щ о р ,  . ; . ,

; ' : Сварекшйе матор$аян: » &т электроды вдаршчне, проволок» свароч- 
майе фшаг, защитные Ш н '» др. «.относятся к расходу едай в провесе® 
сварки и нршсватаи матернел». Выбор-дода ярмарки сварочного вдстериа- 
аа-аадлсйт от %■ " ; ■ : : '■■{■ ч : ■ :
: I» М&рш свергавшей сш А , - ." ,
ч /■ ' 2 ,  В ч д л - с в а р и » . : - '^  чч.ч ч ч . - V г . -. : ,;
■■:• '8. ЖйдтМ вксплуатапи» тнагруятЛ, * л ; ' пруты конструкций.

' . ' 4 . Кашатачеекого .района,- в котором екммуатируетов цоие*ру1аря»
ч ■■.-.■ ■ Выбор; сварочных материалов .'необходимо яроядоди*» •» соответст
вии «  О М  11- 23-61*  ОтаяьНне -конструкты» -Нормьг проектирования.'В . 

.табйаие.’ ХЭ ’приведе» материалы, яркменяёмне дда? '«варки соотввтотву- 
«даж '-еталейч,у ;ЧЧ'-''-ч ’ '. ;' : ■ '  ' ' I: ' ,

;- ;Ччч-'Ч 'и , '  В ® ® : ЩШЧКб-ШАРОЧНОЙ ОСНАЙШ.: ■ -  : ■ , '

;\;Ч'Ч %шеня»т еледавдй®виды сборочного йбо|ад»ватаяг \ .
Чч'у ;■ ;1> Юорочиые кондукторы,'' нмещие кесткое оейовайие ,"й; вид® рамы 
и Л  дантауШ-которой размещены устшотечнш м эажданн® эяемв}да|№е.2) 
: , -2, Шоровше: етондм'» -вдё «енодвиме® веневанй® ®  установочными
■и вамадамг элеметоша д®и©ймтел»о о'Сйаде8«о -йередмйёшда уетройет-

■■■■:':■'■■у ч у у :--'л''чч чу-' ■ ■ ;
ч'-'Ч Зу Утв®ребяьнй«е9орочше нриепоетбдения^ т ет т  основан» в ■
. ввде гд а ш с  Т«образрйти;.вазами дай резметбвдя-и эа&рейиеим >:пос;ж  
у ^ т ет т т  и залршншс елемеиов-в соответствии с крнЙ?гурйп«й т~ 
баралет© шэдвяия.; -■■■; /. :' ; ■ ; ■ - .  . : ■' 1 . V ; .
. ' . ' .■4,  йерейосшО п̂ епоеОбжшшя Сстшии,: струбшнн, раепорж» и др.)

V; , . : у ;



Сварочное оборудование*
Т&бявда^Л

ТУ*ша^" 
дуговая

Атаратм для■«варки -

■ ряктериетота? ■ш и

Механизирован 
на я-даго-' 
вая в углекие*' 
поп газе "

.Сварочный вы*

Автематичее* 
кая дуговая
ВОД фЛЙСОМ

Сварочный тра.

[ М т?1
ТСЦ-500-Х . , .
Сварочный вы* 
тэямктель • 
:ВД 301 . ■ ■ .
вс боо ■ ."

прямитоль 
ШрГ-504-1.

Сварочный пре 
обпазолаталь

Трансформатор
«варочный

^ д ® - 10 о а д а

.Сварочный' ВЫ'
Шямитель 

У -  1001

70*4.60:
200-600,

45-300
50-500

100*500
■ Сварочный ' | . 4 г.® 
полуавтомат
ДЦГ-502 К  I : Ы/Ч

100-500
] Сварочный.;. 

полуавтомат
■ ,* Т«6*'Ймм ■

300-1200
'СааЬочИнй 
автомат . ":
АДФ-1002- УЗ

2 %■ 5ММ ; 
■ &ЯД0 Т000А, ;/:: 
йь&& 'бй^бОмМ' 

к 20-5 Х00м/ч;

Примечания;. X. Технические .'характеристики еварочиего- -е#о$эд$овйнйй.' • ■ 
■ ■ ; д о м :  соответствовать ш&четвд» даршетров -режима- •'

‘ ' сварки.*:-.- : ■; ; 2;-2 ■З’р-'---/■л- ■'.■••-.ы--.':
■ .2*Ыеханиэйровашую--';> вва&ф:® ур»ййй»«« Гвэя- меобхо** ■■ 

дш© выполнять та постояшом-т©к© Ыр&тШ  яеяярна*". 
сто Сплюе на электрод®!.

Зо Автошттаееку® дуговую 'сварку под фкйеем- да®? даиёт- ■ 
рукшШ груши I  предшчжех'ш»; ш дашять ш : явете-;; 

-даном тема обратной ,юдярносто«. . :; ' 7'-,о:. Л;. 2- ,



: ... 
Таблица'' 13

Маадрщда дня сварки»соответствующие маркам .стали ■";■

2 ,3  и 
4 во
0€®Х
Р'-вЙС»
кроме
1гД.

I во. . 
всея'--,-
»-«Ч 2,3 й 
4 э 'р -  
шж

%^Э

.Марки

стали,

Группыконст
рукций
8 ЮШ- 
мати- 
адских 
р-ах -

Материалы для сварки

под .флюсом--..
в углеккс.■ 
газе 4 по ГОСТ 
8050-76)или в 
его смеси с 
аргоном (по ** 

ГОСТ 10137-7$
&рКМ ' ■ . -

■ко ГОСТ 
9007-81

по-ГОСТ 2246-70

ХбспДЗнс Д’6к4 
ДЙГсгц1вГяс. 
ВСтЗпс,2СтЗсп, 
ЖтЗкп»ВСтЗГ&о
ИтТпе : ;

АН-348' 
Ай ”60

1'8Г2Айпс,
д а !. • -..ГоГ2А$дпс, 

1 - Ш  ' '
18сп.1ВГ1№» 1бГсп, , ., 
ВСтВсй,йСтЗГ1С,
ЗСфЗГае(20, 
ВСтТдс .
09Г2С,09Г2„ 
10Г2С1Д4Г2, 15ХСЙД,
юхнр, 
юхсвд
1вГ2АФсс
ш т
1ЬГШ  14Г2А-

АН-4 7 , 
_ |  АН-43 ,

АН-17М 
№-348-.

Св-08Г2С»
Св-0НГ2СЦ

Св-СЬРЗС ■
Св-оегал
СвЛШШ
Св-ЮХГЯЙИ,

покрытыми 
электродами я© 
ГОСТ $ 467-75

АИЛ
элек
трода»

|Марка 
элек

тродов

042»
Э45

346»
350

АНО-6 
АНО-3

АНО-3
ВС4-3

350»
360

ВСЦ-3
УОпй-
13/65
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Рис. 2 , Кондуктор с вантовыми прижимами для сборки сварных
двутавров.

Рис« 3. Установка с передвижным порталом для сборки балок2 
;  ̂ 1 92-передв««шне шевматичвохие прижимы;3 *4-неяод-' •. ' 

У; -: , ■ ■ вижнвд шевжтииескиа',ярнжида;5--лередви2®ай: йорг. •. •;
' .тал;$“продояьные балки ̂ вертикальные регул иро-: ■ V 

. ' ■: вечные зжты; 8-раш ;9н5тоЙкатфщеа?ор.-



■ а^труйр.ииигб-рришшшй уотройствч; 
»-етя»»ш0: вр^П0О<Ийация{(^»1М;товмй 

/■ '■ Йорки*хв>муш: С|«вад»си’) ,. '



Зрт помадя сбороздвие приспособлений «вбираемым рад сварку т е -  ;■; 
'метан обеспечивается проекте»®' шйюшяш и:.в;«ш ж© вншлкя»®е.я ,: •. -
прихватам.. Наиболее удобные положена* для вытямеюнг .-прихваток: ~ ■. •_,
мимее « тв йода*шуад„ ; .V;/ . . ' ' : ■:.■'

: В. сварочном ирвсноевбя©нт емркваешё ®жймшт1м устанавливают- ■ - 
.» удобное для «варки--шяожедие « дащдаеета®^ шкиее :й8ш "в'лвдв*-': 
чкуи̂ яа.»5^й ' л.-1:". : . .

: « . ; з т ш ® Е  шйшзс:шов й йрш ш к. ■■•/. ••;.;■ ::

■ ; 'Прихватка представляет' собой кордадмв вадад иЦ у'т.-ош ййу. ка- 
чеетау еоетаетатау®щий качеству рабочего шва,: Змеем кшадой-врмсваг : 
тая не декада превышать §  мм при длине -'50*60 мм» ;Яр»хва«и даш юде-.,- 
вадт в местах р а о ш о ат и я  сварки: -швов .та '-'расстернМй-' 150-400 мм :; 
одна от другой. В вреднее сзарм прихватам раетодапате.я и входит .'V. 
в состав рабочего ива. При их маготенин' нрименяют ’электрод», преду» ■'

■ смотренные проектом для сварки, данной' кокетруврия'» обеепечавают•-црб- •' 
варв .стыковых' соединениях = дарто ияа, в таврдашс-л*-вередим-угла ива.'''

: -При ручной и жханизирсвавдой«варке способы выполнения ..ейлр~:.-. 
вых «вое по длине зависят; от'кх- пррт'якавдости^-. Пе-;:гдоТяженноета шш-- 
девятая ж  короткие; (до; 350 » 0 /  «редняе {35О-1ОО0 мм} 'М'Дгаядав - . ■
'Ссвыше 1000 км). :

Короткие- швы е » $ ю а &  на- проход, т .е .; при нетзмегаш наяраш*®- '.'. 
чэт» сварки, - от.одного -кошт кдругому;-швы-среднейдлины -  от теради».'- 
км соединения-х гминам; длинные швн » обратаое^уаенчатой сваркой» зри 
которой сварной■ щов'.внполкяетс*-медудаш» -ода» эа другимучастками ■
Вт -напревлеями,-' обратном ярнращени» шва.'Ддйна Ступени нр1юиваёт!ся.-в-' 
пределах 100-Ж0 . - ■ - д-. : ' ' - . - ;  « : ;-л: «
.''. -Иетилл бояьшей- твздяш.;сваравм». в несюяько;.врохрде8е::'за»№яя' ? 
-.-разделку .кромок - слоями. При толщине ме^аят- 1&.ЭД мм'.'«®ар1̂ : втйят-,' 
от смгетммк способом - двоШото мй*я«.Шов разбиваетиум'тя-длиной :- 
&О-Э0О мм а '-каядай.'участбк.- эййрюаит двойиш- ''ё80вм'.-'.1йто.рой: слой-ма~ - 
-яледывают после удаления- «лажа »  н»®9мда*<у нервов̂ » Прк;'.тодщяа!е 
Металла 20-Й ми к.более- прнмьияр?'сварку «ведем .кяк '"сварку геркой*- 
декадный способ' ®«явчаетея;-в:-сйедуЩй».'"̂ Вееь.,Е(1б8: ^эйявш^'-на уча- ' 
стам и сварку .ведут:а®ярер«дав, Кяейчда.сварку ©лож-иа аерВов учас*/ - 
тке -ёвариваат. вёрвнй'ело.й ■ кантором . ' участие 'вр®деа«®Т «варку-:--.-' 
ия первом уча!стке,-.накл«Д|®И»'.втрркИГ,'скей'Ю\и*ое*1лнпму -аервоцк 
.слое я 'Т4Д; -Сварка горкой являетси.- равновидабе^Ш'-ев^п. каск.адом, 
обычно ацполняется Двумя саа^икамй едновременно-м- ведется 'от еерда- 
дины-"шва к крв*«. Способы-Озарка- явоб -иредстамены иа рйа. 7, кУ.';ъ,;,



Рис.\5 . Приспособления для сварки двутавровых балок;
. а-стеллаж с подставкой;б-ковдуитор с пневматическим прижимом; '.

I-откидной ушр|2-ст6Йка;3-неаодвижньй упор;4-гшев»латический;
' прижим;5"Подетавка для ' стенки бадки;б-передвижной ушрт ‘



ё.&&я<и

ОдНОЙрОХоДНЫЙ ИГОМ ;

Ми0РоП(Ахо^1ие »»м

Рм«.$. Сяоеобк свари * Ш й '*  еварйа г̂айрохбд4? • ;' • ■. 
<5. «* «йард от свдедянЦ к .к р ш * » >  ббрат»»- •.:■  : . 
отуй*н<*а*м8 бййбдб,Ч' ». <тд&«$
ОТ .ббрёдинй'й краями -•’ ейарадаойнш ©ШШ| - 
е4.ч -  сайра т м&&т  .« зоркой;*» ёмр*а- сеодмми»



■ 'П№йедвВйтеяы*©ет& вмдаииешя щдай в отармваеммх :»яе»енмх
■ ' -прадедена В'.т&бл-.ЭДи . .■ ■'■■.■ ' ■ "  .'V : ■ шшеращшшщй шнгршъ.:. V ; ;

... .Дм» предотвращения дефектов в.сварных швах, а также доя. умень
шения изменения геометрической )ф®$ш свариваемых элементов в.процес
се выполнения оперший сбо.рйи-ееарйй проводи пооперационный копт-‘ , 

..роль. " ■■■" ". . : _ - • . ; ’
' ..V В таблице Ш' Принеденм техгтческие требования* предъявляемые - 

, :Х качеству оперйяий сборки и сварки. , .

> ; .-г- .ЛИТЕРАТУРА : ..V: : л/ ■

■ 1 .  Сварка я резка в промышленном отродтельствегСправочник строителя.
- -М.гСтройвэдат.Хдад. ; : • ■■ ' . '

■ 2 .Николаев Р,А.,^рквн С.А; .Винокуров В.Д..Сварные конструкгии.Техно-
. ;ДОг»я мзг0товлешй,автоматий«пия. производства- в проектирований свар- '

. тда к о н е т д г з е т а й ' Ч . ■;':=■■■-, , \ --; ■ . / - ■■

3 . Изготовление етмьньш -конетдакйий:Справочник -контахяшка/Под ред,
■ - В..М..%адаее«,-М,:Ст;{»ойеддй^:, 193'8 ,. г  ;

■ 4.Верховенко,Тукин А,К.Справочник сварщшса.-11. :Вывившая школа -
.•199бу;,-.';480с. ' / :\  ' ■ ■ ■

5,ЩиЙ Д-23-®Г* .Сталью» конструкции,Нормы проектирования. -  М; 1988,



Таблицу А

Виполнёкив шбое ё свариваемое эдементше

Характер крэизводетаа 
группа конструкций Последовательность выполнения

В"лодочку’

Серийной*I

1-2-3-4 в одном направлении' 
кантовать 3 раэа-;- ■ ; ■  -

Серийное 2?3*4 .

1-2-3-4 й одном направлений: 
кантовать- З раза ' . •

в нижнем пойожеиш . . •

н !
Х-.2~3™4 развешаете » ; одном. 
№шравле«»и,кантовать I' раз

Едет ад ее*,
. .  . ,вее грунта 
конегдетгой .

от швдра к' ж щ т  ■ ш рм дат



-3®-'

' Шояерагщвдгй • контроль

©перйшй и
-оя&емм'.
■ жоит-роя*

Сборка - ;
Х»ворма .кромок
г.Нялнчие или • Вмборочнмй-замео яа-
отеутствие эвзо- зора; с  • нэмедью щупа 
•ра мевду кромками ■■ : ■ ■ •

3 „Прихватки- Наружный 1005?

,---,■ Табядод'1®

Метод и .объем.’ ' ' . у
/контроля /Выборочный обмер кгю- ■ ;ш:-с-пометь® шаблона

Технические требования к ■
/объекту'-контроля. у/,--.  ./-.-•. '

■ ' Форма т. размеры кромок далвды 
. еоотаететаовать-тйну ива

■ -Зазор €т т е' 4 X недо-пустк» (при 
«"варке" е г5ааоре?л7,Зазор больае 
0 ,3  ш.иедо.^еТймСирй - сварке без

- зазора?'/ ,. • у

Расположим -и йазмёрн прихваток
- согласно схеме,Прихватки очистить

от шлака,. . ■ , .

:
1 . Соблюдение--ре- -Нейлишение -за -приборами ■ Отклонение- параметров рекйма ие 
кима сйаркм. -. 2 -раа- » сиену . ■-. - .. . более 5^ . - : / "  •- .-■:. ;.

таи..асегоугаяк - . 
-ш «тру«вви  "

З.бвагадае ®вн 
2«3 ;-ПРЧ'ШШ- И8Н-' 
етрукрмй'

Нарягжнвй.оемдтр ХЩй " ■■ Йэв д о » ®  -иметь .глядкуп или .
проверкой раз*- •'•■мелкоченсуйадиуп- яоверхкоеть без . .

. мере®.. ,-.' у. - : - .-трещин -и мезаваре.нкйх' кратеров;
~ : •••.' у ■ . ■'."■размер*? м #ож'а'шво15'дояхкьг соот-

■.. . . эетствовать ГОСТам;непровар»,порм»•
.-.. .....-: . - . .  - ■; нодрез'м, жяйкорие вклвдения-согяаснс

■ то|матавнбет требованиям СйиПа','

■Ввбороздзкй. физический ■ • •• Свм'.ггё :д;ойа<нк -йметь' треяий. «Зорка- 
контроль-ив№без раз?- ■ ■:-я- размеры: -доггсскаеммх внутренних 
.рушении- ^Фектов-еосйаеи® требованиям

4„%арвде ® ш  10Щ> яентеояъ -ввэичеек-в- В т  «в долянн-.-иметь трёдак,ведре» ■ а грунвд -дои- , ■ мл методам бет рвзруиец аов,-кепроворо0"-л агойяёния топ. ■
етамгай'-".. ■: ■,■:■■■ .--.о:-.,.-.---.:.: - -



. . ■' ' ■ . ' - - ^ е -  - ■■ .. ■

>■ - я р  и л о ж е  н и ё  : ; ^  :

, уш вн ы е  обозначения швов1 с в № Ш ш в д а ш й ^ ',;
. НА ЧЕРТЕЖАХ : ; : -0-л:Швы стрн ад соединений условно' изображаютсям обозначаются на /;' чертежах в соответствии о ТОСТ-2.312-72.Незазийшо 'от свдсббй сшрюгввдиаый шов изображают сплошной основной: линией „ -й н е- ввдйыый-штриховрй» От изображения шва проводят лдает-вшсюку, /.-’ заканчивающуюся односторонней стрелкой (наклонный отрезок) ,»  ■-, -1 душ располояешщ условного обозначения '.рглш-ий-вшоёки-аодку.. ' , С горизонтально} отрезсшХри0»-8- ) ,Усяой^е^шЩ^1Йн(}Сят над .дол-;

кой динкн-вщоски, оси» изображен в-щидай. шо®, адтод- полкой^дли ; ., 
шов.-неаедиаый.В сеченяи границы, шва изображай? сшшшнши -осноаны- 
ми л й ш ян ,»  конструктивные' элементы. кромок и /границах шва -  ' - 
сплошными/ тешщми- линиями ;{рыс,ф' ').Йа изображения сечения шо.то- 
яроходного- шва допускается наш ей» койтури. отдадьних проходов, V : 
при этом ад необходимо обозначать оропиокьШ- букваш! русского-аи- 
фав.йтаСрда.Э >■■■■■/'-'■ с- 1 ■

Структурная схема. условно»- обозначения стандартного шш соо- 
тост т  следукшшх элементов (рис. в  ) :  . / '■

- :1-*ЁСНомога№дьнае"'знаки, шш- по замкнутей линии- и монташого
Ш И !: ........  - - •

‘ 1 ' ' ■Чщш- ашодошть ври- монтажа изделия, ч?.®. при ус
- тан ов» «го- до -яшзгшюцу чертежу ка месте при™ / 

менеетя;
;.~жвв-то;эашшутоЙ лшшоДшютр' анака - от З д о

:■:■./■.■■ ■: - ■ - ' ■■■-. V - - -
; 2-обозначение стандарта на типы и- шнструктотнш ©яедантн швов 

■сварных еоедшений?
. 3~^уквйшо-цйфр0воа оЛздашшю етедедаения то/ стандарту ва 

тшм и к(мю*руктиш!ед- даемеяш; швов сиргшх еоедтаеяЛ;
■ 4-уеяошое -обвздаад» способа- вз&рш, ш/стандарту да ялы  . -

в конструк«эй»' элемента ййоа--сварных юеддаенийСдсдуежавтся / у - .- 
» 1 указывать)!, /: /  ' '-у.-у :’ :./•/'./'  у  - -// ;-А® ~ аэтоштачесвя на веок-': - - /

М® » /жжатшромшая на юсу;.- - /■ -■-. -■/.// /; - ; '-/ '/: ,
- УН ” . в углзкишйа шее -ш а »  смеси © кивадродш ялавяш ея .-:

а же ир о д а м; у .  - ;■ ' - ' ; - /;■/' ■:. . .у  /./ ■
"/..- ГО ™-рущая дуговая е т р к а ^ у / ;  - . . . ;  - -■ .7,; :

'. ■-/б-знак &  - »  величина катета согласно стандарту щ  тшт м / С -
конструктивные' вементы явов/ еваршх .«единений! -/ ’. -



-й?-:

Рксо 3, Изображение.границ.шва и прокодов,

РмСо §„ Структурная с хеш  условного обозначения стан
. дартиого шва.-: ч . , Л  , '•■ '■ /•-■ ■

Рис. 10, Обозначение одшадоаых шэов г а -  для одного шва, 
б -  дая остальных таких же шаоэ. •



; .б-для.прерывистого м а >  длина провариваемого участка ,а щ - 
км /  ю т ' 2  и размер тага;.'-;' ■' ( у !  ■ ;' --у ' - ; ;  ; :
У  ~ шов прерывистый с цепнт расшшшеййём.Угои'' наклона линия '

—60°; / . у :  У-/У . У У у  У:;;  ■ ■ ■ :■ '■ ': У  У ;У  У, ; - ; . . у У
21;,“  мои преривяотай о шахматным^стлржвнйен;, ’ . „ л - ■ ■ ■
■ -̂вспомогательные знаки: ■ - . ■ .. ■ ■:. ....

-' ' , Д ’“  усшение ива снять; ; ■ ■■ ■ .
' ' 'ха±  — наплывы и 'неровности- вша обработать е шгавнш нерехо- ' 

■ дом к~ основному метадяу. .■ . . : ■  ; : - .- . 1
■ . 2 3 '  -  ■ шов .по, ’ незамкнутой | лииии.Знак- применяют,если. располо- У ;
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