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С Т А Н Д А Р Т  О Р Г А Н И З А Ц И И

Стальные конструкции мостов. Взамен СТП 005-97
Технология монтажной сварки

Утверж ден и введен в действие распоряжением О О О  Группа компаний «Т р а н сстр о й » от 

22 августа 2007 г. JVs ГК/ПН-56.

Дата введения 2007 - 08 - 24

1 Область применения

Настоящий стандарт организации (С Т О ) необходимо соблю дать при проектировании, 
монтаже, реконструкции, ремонте и приемке стальных конструкций мостов, имею щ их сварные 
монтаж ные соединения.

Стандарт распространяется на монтаж ную  сварку конструкций автомобильно-дорож ны х, 
ж елезнодорож ны х, городских, совмещ енны х и пешеходных мостов, путепроводов, виадуков, 
эстакад, сооруж аемых в лю б ы х  климатических зонах, а также в районах с расчетной сейсм ичностью  
до  9 баллов  вклю чительно.

Н ормы  С Т О  распространяются на основные несущ ие элементы  пролётны х строений и опор из 
низколегированны х сталей для  мостостроения, прокатываемых по Г О С Т  6 7 В ,  Т У  14-1-5120-92 (п о  

И зменению  №  6), Т У  14-1-5455-2003, Т У  14-1-5355-98, Г О С Т  10885.

2 Н ор м а ти в н ы е  ссы лк и

В настоящем стандарте использованы  нормативные ссылки на следую щ и е стандарты и 
классификаторы:

Г О С Т  10-88 

Г О С Т  162-90 

Г О С Т  1 6 4 -9 0  

Г О С Т  166-89 

Г О С Т  427-75 

Г О С Т  495-92 

Г О С Т  535-88

Г О С Т  859-2001 

Г О С Т  1050-88

Г О С Т  1497-84 

Г О С Т  2246-70*

Г О С Т  2601-84*

Г О С Т  2789-73 

Г О С Т  2999-75*

Г О С Т  3242-79

Н утромеры  микрометрические. Технические условия 

Ш тангенглубином еры . Технические условия 

Ш тангенрейсмасы . Технические условия 

Ш тангенциркули. Технические условия 

Линейки измерительные металлические. Технические условия 

Листы  и полосы  медные. Технические условия

Прокат сортовой и фасонный из стали углеродистой обы кновенного качества. 
О бщ ие технические условия

М едь. Марки

Прокат сортовой, калиброванный, со специальной отделкой поверхности из углеро­

дистой качественной конструкционной стали. Общие технические условия

М еталлы . М етоды  испытаний на растяжение

П роволока стальная сварочная. Технические условия

Сварка металлов. Термины  и определения основных понятий

Ш ероховатость поверхности. Параметры и характеристики

Металлы и сплавы. Метод измерения твердости по Виккерсу

Соединения сварные. Методы контроля качества
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Г О С Т  3749-77 

Г О С Т  4381-87 

Г О С Т  5264-80*

Г О С Т  5378-88 

Г О С Т  6507-90 

Г О С Т  6713-91*

ГО С Т  6996-66* 

Г О С Т  7470-92 

Г О С Т  7502-98 

Г О С Т  7512-82 

Г О С Т  8026-92 

Г О С Т  8713-79*

Г О С Т  9013-59 

Г О С Т  9087-81 *Е  

Г О С Т  9454-78

Г О С Т  9466-75*

Г О С Т  9467-75*

Г О С Т  10157-79 

Г О С Т  10528-90 

Г О С Т  10529-96 

ГО С Т  10885-85

Г О С Т  1 1533-75

Г О С Т  11534-75

Г О С Т  12503-75 

Г О С Т  14019-2003 

Г О С Т  14637-89

Г О С Т  14771-76

Г О С Т  14782-86 

ГО С Т  14792-80

Угольники поверочные 9 (к  Технические условия 

Микрометры рычажные. О бщ ие технические условия

Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, конструктив­

ные элементы и размеры

У глом еры  с нониусом. Технические условия

Микрометры. Технические условия

Прокат низколегированный конструкционный для мостостроения. Техниче­

ские условия

Сварные соединения. М етоды  определения механических свойств 

Глубиномеры  микрометрические. Технические условия 

Рулетки измерительные м еталлические. Технические условия 

К онтроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический метод 

Линейки поверочные. Технические условия

Сварка под флюсом. Соединения сварные. О сновны е типы, конструктивные 

элементы и размеры

М еталлы . М етод  измерения твердости по Р оквеллу  

Ф лю сы  сварочные плавленые. Технические условия

М еталлы . М етод  испытания на ударный изгиб при пониж енных, комнатной и 

повышенных температурах

Электроды покрытые металлические д ля  ручной  дуговой  сварки сталей и на­

плавки. Классификация и общ ие технические условия

Электроды покрытые м еталлические д ля  ручной дуговой  сварки конструкци­

онных и теплоустойчивых сталей. Типы

Аргон газообразный и жидкий. Технические условия

Нивелиры. О бщ ие технические условия

Теодолиты . О бщ ие технические условия

Сталь листовая горячекатаная двухслойная коррозионно-стойкая. Т ехниче­
ские условия

Автоматическая и полуавтоматическая дуговая сварка под ф лю сом . Соедине­
ния сварные под острыми и тупыми углами. О сновны е типы, конструктив­

ные элементы и размеры

Ручная дуговая сварка. Соединения сварные под острыми и тупы м и углами. 
Основные типы, конструктивные элементы  и размеры

Сталь. М етоды  ультразвукового контроля. О бщ ие требования

М атериалы  металлические. М етод  испытания на изгиб

Прокат гол стол истовой из углеродистой  стали обы кновенного качества. Т ех ­

нические условия

Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. О сновны е типы, кон­
структивные элементы  и размеры

К онтроль неразрушающий. Соединения сварные. М етоды  ультразвуковые

Детали и заготовки, вырезаемые кислородной и плазменно-дуговой резкой. 

Точность, качество поверхности реза
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С тек лов олок н о . Ткань конструкционного назначения. Т ехн и ч еск и е  у слов и я

Г О С Т  19281-89 П рокат из стали  повы ш енной прочности. О бщ ие техн и чески е  у слов и я

Г О С Т  22353-77* ...

22356-77*.
\

Г О С Т  22536.0-87

Б олты  и гайки вы сокопрочны е. Ш айбы

С таль  углер оди стая  и чугун  нелегированный. О бщ и е  требовани я  к м етодам  

анализа

Г О С Т  23518-79 Д уговая  сварка в защ итных газах. С оединения сварны е п од  остр ы м и  и туп ы ­

ми углам и . О сн овн ы е типы, конструктивные элем ен ты  и разм еры

Г О С Т  23677-79 Твердом еры  д ля  м еталлов . О бщ ие технические требования

Г О С Т  24034-80 

Г О С Т  30489: E N 473

К о н тр о ль  неразруш аю щ ий радиационный. Терм ин ы  и о п р ед елен и я

О п р ед елен и е  уровн я  квалификации и сертификация п ер сон ала  в области  не­

разруш аю щ его контроля. О бщ ие принципы

Г О С Т  Р  52222-2004 Ф лю с ы  сварочны е плавлены е для автоматической сварки. Т ехн и ч еск и е  у с л о ­

вия

ПБ 03-273-99 П равила  аттестации сварщ иков и специалистов св ар оч н ого  производства. 

Р остехнадзор , 1999 г.

П Б  03-372-00 П равила  аттестации и основны е требования к лаборатори ям  нер азруш аю щ его  

контроля. Ростехнадзор , 2000 г.

РД  03-495-02 Т ех н о ло ги ч еск и й  реглам ен т проведения аттестации сварщ иков  и сп ец и али ­

стов  сварочного  производства. Ростехнадзор , 2002 г.

Р Д  03-606-03 Инструкция по визуальному и измерительному контролю . В ы пуск  39. Ф едераль­

ная служ ба по экологическому, технологическому и атом ном у надзору, 2006 г.

Р Д  03-613-03 П орядок  прим енения сварочных материалов при и зготов лен и и , м онтаж е, р е ­

м онте и реконструкции технических устройств для  оп а сн ы х  пр оизводствен ­

ны х объектов . Ростехнадзор , 2003 г.

Р Д  03-614-03 П орядок  применения сварочного чиирудиванин при и зготов лен и и , м онтаж е, 

рем онте и реконструкции технических устройств д ля  оп асн ы х  производст­

венны х объектов, Ростехнадзор , 2003 г.

Р Д  03-615-03 П орядок  применения сварочных технологий  при и зготовлен и и , м онтаж е, ре­

м онте и реконструкции технических устройств для  оп асн ы х  производствен -

ны х объектов. Ростехнадзор , 2003 г.

С борни к  норм ативны х и м етодических докум ентов  для аттестации сварщ иков и спец иалистов  сва­

рочного производства на строительных объектах и объектах стального мостостроения.

Федеральная служ ба  по экологическому, технологическому и атомному надзору, Н А К С , М осква, 2007 г.

Т У  2-034-225-87 Щ уп ы

Т У  14-1-5120-92 
(по Изменению № 6)

Т У  14-1-5355-98

П рокат ли стов ой  вы сокого  качества д ля  м остостроения из н и зк олеги р ов ан ­

ной стали

П рокат то лсто ли сто в о й  атмосф еростойкий из стали  марки 1 4 Х Г Н Д Ц  д ля
м остостроения

Т У  14-1-5455-2003 П рокат то лстоли стов ой  из стали марок 12Г2С’Б Д д л я  м остостроен и я

Т У  14-1-5446-2002 П рокат то лстоли стов ой  свариваемый из легирован ной  стали  повы ш енной

вязкости м арок 1 2 Х Г Н 2 М А  и 1 2 Х ГН М Д Б А .

Т У  1274-021-11143754- П р ов олок а  порош ковая для  дугов ой  сварки. Т ехн и ч еск и е  у слов и я  

2005

3



C TO -Г К  «Транестрой»-005-2007

Т У  59295-001- 

56315282-2004

С Н и П  П -23-81* 

С Н и П  2.03.11-85 

С Н и П  2 .05.03-84*

Керамический ф лю с П Ф К -5 6 С  для  автом атической  сварки сты ковы х соеди ­

нений конструкций пр олётн ы х  строений стальн ы х  м остов

С тальны е конструкции. Н орм ы  проектирования

Защита строительны х конструкций от коррозии . Н орм ы  проектирования 

М осты  и трубы . Н орм ы  проектирования. И зд. 1996 г.

С Н и П  3.03.01-87 

С Н и П  3.06.04-91 

С Т О  001-2006 

С Т П  006-97

Н есущ ие и ограждающие конструкции. П равила производства и приемки работ

М осты  и трубы . П равила  производства и приемки р абот

Защита металлических конструкций мостов о т  коррозии методом  окрашивания

У стр ойство  соединений на вы сокопрочны х бо лта х  в стальн ы х  конструкциях 

мостов

С Т О  012-2007 Стальны е конструкции м остов. Заводское и зготов лен и е

С Т П  015-2001 Т ехн ологи я  устройства уп оров  в виде к р углы х  стерж ней  с голов к ой  из и м ­

портны х материалов в конструкциях м остов

С тандарты  IS O  серии 9000 (Г О С Т  Р- IS O -9000 ).

П рим ечани е -  П ри  пользовании настоящ им  стандартом  ц елесообр азн о  проверить действие с сы ло ч ­
ны х стандартов и классификаторов в инф ормационной систем е о б щ его  пользования на оф ициаль­

ном сайте национального органа Российской  Ф едерац и и  по стандартизации в сети И нтернет  и ли  по 

еж егодн о  издаваемому инф ормационному указателю  «Н а ц и о н а льн ы е  стан дарты ».

3 Т е р м и н ы  и о п р ед ел ен и я

3.1 а в то м а ти ч еск а я  д у го в а я  Сварка, вы полняем ая м аш иной (м ехан и зм ам и ), дей ствую щ ей  по 

св а р к а : заданной программ е, без н еп осредственн ого  участия человека.

3.2 д е т а л ь :  И зделие, и зготовленное  из од н ор од н ого  материала б е з  прим ене­
ния сбор оч н ы х  операций (на чертеж ах К М  и К М Д  называется 

«П о зи ц и я »).

3.3 за зор : Кратчайш ее расстояние м еж ду кромками собранны х для  сварки 

деталей.

3.4 зо н а  с п л а в л е н и я  (З С ): У часток  расплавления о сн о в н ого  (свар и ваем ого ) м еталла  в про­

цессе электродуговой  сварки; околош овная  зона.

3.5 зон а  т е р м и ч е с к о го  в ли я - Участок  осн о в н ого  м еталла , не подвергш ийся расплавлению , 

н и я  (З Т В ):  структура и свойства которого  и зм ен и ли сь  в р езультате нагрева

при сварке плавлением  или  терм ической  резке.

3.6 и зд ели е : П редм ет или  совокуп ность  предм етов  производства, п од леж а­

щ их изготовлению .

3.7 к а т е т  у г л о в о г о  ш ва :

3.8 к ер а м и ч еск и й  

св а р о ч н ы й  ф лю с:

Кратчайш ее расстояние о т  пов ерхности  одн ой  из свариваемы х 

частей до  границы  у гл о в о го  шва на поверхности  второй свари­

ваемой части.

Ф лю с  для  д у гов ой  сварки, п о луч ен н ы й  перемеш иванием  порош ­

кообразны х м атериалов со  связую щ им  вещ еством , грануляцией  

и п оследую щ ей  терм ической  обработкой .
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3.9 комплектующее 
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Изделие предприятия-поставщика, применяемое как составная 
часть продукции, выпускаемой другим предприятием.

ЗЛО кратер: Углубление, образующееся в конце валика под действием давле­
ния дуги и объёмной усадки металла шва.

3 11 механизированная дуго­
вая сварка:

Дуговая сварка, при которой подача плавящегося электрода, или 
присадочного металла, или относительное перемещение дуги и 
изделия выполняются с помощью механизмов, управляемых че­
ловеком.

3.12 монтажный элемент: Готовое изделие, отправляемое на монтаж без сборки и сварки на 
заводе (фасонки, накладки, прокладки, рыбки, связи и т.д.).

3 13 наплыв в сварном соеди­
нении:

Дефект в виде натекания металла шва на поверхность основного 
металла или ранее выполненного валика без сплавления с ним.

ЗЛ4 направление сварки: Направление движения источника тепла вдоль продольной оси 
сварного соединения.

ЗЛ5 непровар: Дефект в виде несплавления в сварном соединении вследствие 
неполного расплавления кромок или поверхностей ранее выпол­
ненных валиков сварного шва.

3 Л 6 обратно-ступенчатая 
сварка:

Сварка, при которой сварной шов выполняется следующими один 
за другим участками в направлении, обратном общему прираще­
нию длины шва.

3 17 опытный образец: Образец, полученный в опытном производстве.

3.18 отправочная марка, или 
сборочная единица:

Изделие, собранное из деталей с участием соединяющих элемен­
тов: сварочных материалов, крепежных метизов и др.

ЗЛ9 плавленый сварочный 
флюс:

Флюс для дуговой сварки, полученный сплавлением его состав­
ляющих и последующей грануляцией расплава

3.20 погонная энергия: Энергия, затраченная на единицу длины гвяпнпгп при сварке 
плавлением

3.21 подрез зоны сплавления: Дефект в виде конусообразного углубления по линии сплавления 
сварного шва с основным металлом

3,22 полуфабрикат: Изделие предприятия-поставщика, подлежащее дополнительной 
обработке или сборке (например, стальное литье для опорных 
частей, поковки, холодногнутые профили и т.д.)

3.23 пура в сварном шве: Дефект сварного шва в виде полости округлой формы, заполнен­
ной газом

3.24 прихватка: Короткий сварной шов для фиксации взаимного расположения 
подлежащих сварке деталей

3.25 пролетное строение: Несущая конструкция мостового сооружения, перекрывающая 
все пространство или часть его между двумя или несколькими 
опорами, воспринимающая нагрузку от элементов мостового по­
лотна, транспортных средств и пешеходов и передающая её на 
опоры

3.26 расчётная высота угло­
вого шва:

Длина перпендикуляра, опущенного из точки максимального про­
плавления в месте сопряжения свариваемых частей на гипотенузу 
наибольшего вписанного во внешнюю часть углового шва прямо­
угольного треугольника

5
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3.27 р у ч н а я  д у г о в а я  св а р к а : Д угов ая  сварка, при к ото р ой  в о зб у ж д ен и е  д у ги , п од ача  элек тр од а  и

его  пер ем ещ ен и е  п р оводятся  в р у ч н у ю

3.28 с б о р к а : С оед и н ен и е  в о п р ед ел ён н о й  п о сл е д о в а т е л ь н о с т и  и за к р еп лен и е  д е ­

талей , п о д у зл о в  и у з л о в  д ля  п о л у ч е н и я  к он стр ук ц и и , у д о в ле т в о р я ю ­

щ ей её  н азн ачени ю

3.29 с в а р и в а е м о с т ь  с т а л и : К ом п лек сн ая  т ех н о л о ги ч е с к а я  характери сти ка  св ар и в аем ого  м етал ­

ла , сварочн ы х м атер и алов  и р еж и м ов  сварки , об есп еч и в а ю щ а я  п о л у ­

чен и е  св ар н ого  соед и н ен и я , у д о в л е т в о р я ю щ е го  заданны м  усло в и я м  

безоп асн ой  кон стр ук ц и и  и ли  со о р уж ен и я

3.30 с в а р к а :  П о лу ч е н и е  н ер азъ ём н ы х  со ед и н ен и й  п о ср ед ств о м  у ста н о в лен и я

м еж атом ны х св язей  м еж д у  со ед и н я ем ы м и  частя м и  пр и  и х  нагрева­

нии и/или п ла сти ч еск ом  деф ор м и р ов ан и и

3.31 с в а р к а  н а  п о д ъ ё м : Сварка п ла в лен и ем  в н а к ло н н о м  п о л о ж е н и и , при к ото р ой  сварочная

ванна п ер ем ещ ается  с н и зу  вверх.

3.32 с в а р к а  у г л о м  вп ер ёд : Д угов ая  сварка, при  к ото р ой  э л ек тр о д  н а к ло н ён  п од  о стр ы м  у г л о м  к

нап равлени ю  сварки.

3.33 с в а р к а  у г л о м  назад : Д угов ая  сварка, при к ото р ой  э л ек тр о д  н ак лон ён  п о д  т уп ы м  у г л о м  к

н ап равлени ю  сварки.

3.34 с в а р н а я  к о н с т р у к ц и я : М ета лли ч еск а я  к он стр ук ц и я , и зго т о в лен н а я  сваркой  о т д е л ь н ы х  д е ­

талей .

3.35 с в а р н о е  с о ед и н ен и е :

3 .36 с в а р о ч н ы е  д еф о р м а ­

ц и и :

Н ер азъём н ое  со ед и н ен и е  д ета лей , в ы п о лн ен н о е  сваркой  и  в к лю ч а ю ­

щ ее  в с еб я  ш ов  и зо н у  т ер м и ч еск о го  влияния .

П ерем ещ ен и я  р а зли ч н ы х  то ч ек  св ар н ого  и зд ели я  (у к о р о ч е н и е , и з­

ги б , п ов ор от  сеч ен и й , п отер я  у с т о й ч и в о с т и  ли ст а  и т .д . ) в п р оц ессе  

сварки и п о с л е д у ю щ е го  о х ла ж д ен и я  м ета л ла . С о б с т в е н н ы е  д еф ор ­

мации и напряж ения, и м е ю щ и е  м есто  в св ар н ой  к он стр ук ц и и  назы ­

ваю т остаточ н ы м и .

3.37 с т ы к о в о е  со ед и н ен и е :

3 38 с т ы к о в о й  ш о в :

3.39 т а в р о в о е  с о ед и н ен и е :

3 .40 т е х н о л о г и ч е с к и й  

(м о н т а ж н ы й ) п р и п у с к :

3.41 т и п о в о е  и зд ели е :

3.42 т р е щ и н а  с в а р н о го  со ­

е д и н е н и я :

3.43 у г л о в о й  ш о в :

3.44 у г о л  с к о с а  к р о м к и :

3.45 ц е п о ч к а  п ор  в св ар н ом  

ш в е :

3.46 э л е м е н т :

С варное с о ед и н ен и е  д в у х  э л ем ен т о в , п р и м ы к а ю щ и х  о д и н  к д р у го м у  

торц евы м и п ов ер хн остям и .

С варной  ш ов  с т ы к о в о го  со ед и н ен и я :

С варное со ед и н ен и е , в к о то р о м  т о р ец  о д н о го  э л ем ен та  п р и м ы к ает  

под  у г л о м  и приварен  к б о к о в о й  п о в ер х н о ст и  д р у го го  элем ен та .

К о н стр ук ти в н о  п р ед усм о тр ен н ы й  зав ед ом о  б о л ь ш е  т р е б у е м о го  раз­

м ер  м он таж н ого  э лем ен та , п р ед усм о тр ен н ы й  д ля  м а к си м а льн о  т о ч ­

н о го  м онтаж а э то го  элем ен та  и/или к ом п ен са ц и и  у са д о к  о т  сварки.

И здели е , п р и н ад леж ащ ее  к гр у п п е  б л и зк и х  п о  кон стр ук ц и и  и зд ели й  

и  о б ла д а ю щ ее  н а и б о льш и м  к о л и ч е с т в о м  к он стр ук ти в н ы х  и т е х н о ­

ло ги ч еск и х  пр и зн ак ов  этой  гр уп п ы .

Д еф ект св ар н ого  со ед и н ен и я  в в и д е  разры ва в сварн ом  ш в е  и/или 

п р и лега ю щ и х  к н ем у  зон а х  .

Сварной  ш ов  у г л о в о г о ,  т а в р о в о го  и ли  н а х л ё с т о ч н о го  соеди н ен и я .

О стры й  у г о л  м еж д у  п л о с к о с т ь ю  ск оса  кр ом к и  и п л о с к о с т ь ю  тор ц а  

детали .

Груп па  пор  в св ар н ом  ш ве, р а сп о ло ж ен н ы х  в л и н и ю  п а р а лл е ль н о  

оси  сварн ого  ш ва:

П онятие, о б о зн а ч а ю щ ее  со ста в н ую  часть  к он стр ук ц и и , соор уж ен и я .
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4 О б щ и е  ук а за н и я

4.1 М он таж н ую  сварку стальн ы х  конструкций м остовы х сооруж ени й  долж н ы  вы полнять  

спец иализированны е м остостр ои тельн ы е организации имею щ ие:

4.1 Л  д ей ств ую щ у ю  норм ативную  докум ентацию  на м онтаж ную  сбор к у  и сварку м остовы х 

конструкций;

4 Л .2 п о д готов лен н ы е  кадры И Т Р  и рабочих, в том  числе сп ец и али стов  сварочн ого  

производства, сварщ иков, аттестованны х в Аттестационны х Ц ентрах, аккредитованны х 

Н ациональны м  А ген тств ом  К он тр оля  и Сварки (д а лее  Н А К С ),  вклю чен ны х в П ер еч ен ь  

А ттестац и онн ы х центров, согласованн ы й  с Н А К С  (далее  А Ц );

4.1.3 со отв етств ую щ ее  оборудовани е (краны, специальны е в сп ом огательн ы е сооруж ен и я  и 

устройства  д ля  м онтаж а м остов , инвентарны е подмости  и др .), оснастку (стен ды , приж имы , м едны е 

подкладки и др .), средства  контроля  качества монтажа и сварки конструкций (т ео д о ли ты , нивелиры , 

дальн ом ер ы , ультразвуковы е деф ектоскопы  и др .);

4.1.4 спец иалистов  по неразруш аю щ ем у контролю  качества сварны х соеди нен ий , 

аттестованны х в независим ы х органах аттестации персонала, им ею щ их аккредитацию  О А О  « Н Т Ц  

«П р ом ы ш лен н а я  б езо п а сн о сть »;

4.1.5 лабор атор и ю  по неразруш аю щ им  методам  контроля качества сварны х соеди нен ий , 

которая долж н а  бы ть  аттестована в области  неразруш аю щ его контроля на право вы полнен ия  р абот  

на объектах  по  п. 7.1 перечня объек тов  по П Б  03-372-00 (м еталлокон струкц и и  технических 

устройств , зданий и соор уж ен и й );

4.1.6 сварочны е материалы , м онтаж ны е техн ологии  сварки, сварочное обор уд ован и е, 

аттестованны е в А Ц , соотв етств ую щ и х  требованиям п .4 .1.2 настоящ его  С Т О , прош едш их 

аккредитацию  в Н А К С  на вы полнение аттестации сварочных работ на объек тах  с та льн о го  

м остостроения .

П рием ку  см онтированны х сварных пролетны х строений м остов и техн ически й  надзор за 

м онтаж ной сваркой указанны х м еталлоконструкций  в порядке пооп ер ац и он н ого  кон троля  

вы полняет независимая организация (как  правило, разработчик Т ех н о ло ги ч еск о го  Р еглам ен та  на 

м онтаж ную  сварку объек та ) силам и специалистов сварочного производства по  объектам  ста льн ого  

м остостроен ия , аттестованны х в систем е Н А К С  по группе технических устр ой ств  опасны х 

производственны х объек тов  (О П О ) -  К онструкции С тальн ы х М остов  (К С М )  н е  ниж е, ч ем  п о  1П-му 

уровн ю .

4.2 О снован ием  для вы полнения сварки на монтаж е н есущ и х стальн ы х  м остов ы х  

конструкций служ ат:

-рабочая документация на стадии КМУ разработанная спец иализированной  проектной  

организацией  и утверж дённая заказчиком  к производству работ;

-детали ровочн ы е заводские чертежи КМД, утверж дённы е подрядчиком  (м о ст о стр о и тельн о й  

организацией ) к производству работ;

-Т ех н о ло ги ч еск и й  р еглам ен т по  сборке и сварке монтаж ны х соеди нен ий , разработанны й 

спец иализированной  научно-исследовательской  организацией и утверж дённы й заказчиком  к 

производству работ.

Т ехн оло ги ч еск и й  реглам ен т  на вы полнение монтаж ной сварки стальн ы х  конструкций  м оста  

является сам остоятельн ой  частью  (и ли  разделом ) проекта производства р абот  (П П Р )  на м онтаж  

указанны х стальн ы х  конструкций и ли  об щ его  П П Р  на строительство моста. П р и м ер н ое  содерж ание 

Т е х н о ло ги ч еск о го  реглам ен та  по монтаж ной сварке м еталлоконструкций п р о лётн о го  строения  

м оста приведено в пр илож ен ии  А  настоящ его  С Т О .

Н а  основании указан ного  Т ехн оло ги ч еск о го  регламента, монтаж ная м остострои тельн ая  

организация разрабаты вает при необходим ости , техн ологически е карты д ля  И Т Р  и рабочи х  п о  

сборке  и сварке м онтаж ны х соединений .

К он структорско-техн ологи ческая  документация на стадии разработки чертеж ей К М  на
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п р олётн ы е строения больш их и внеклассны х м остов  слож н ой  конструкции до  передачи её в 

производство м ож ет быть гю требованию  заказчика подвергнута  экспертизе в специализированной  

организации, занимаю щ ейся вопросами сварки конструкций стальн ы х м остов.

Д окум ентация , выдаваемая в производство, д олж н а  им еть ш тампы  и подписи главного  

инж енера груп пы  заказчика «У тв ер ж д а ю  к производству р а б о т »  и глав н ого  инж енера 

м остостр ои тельн ой  организации «С о гла со в а н о  к производству р а б о т ».

4.3 В  чертеж ах К М  долж ны  бы ть указаны  марки сталей  и гребования  к ним в соответствии  с 

дей ствую щ и м и  нормативными докум ентам и , типы  и размеры  сварны х м онтаж ны х ш вов, сп особы  

м онтаж ной сварки, участки монтаж ных сварных у гл о в ы х  швов с п олн ы м  пр оплавлен ием  толщ и н ы  

деталей , места и способы  м еханической обработки  м онтаж ны х соединений , а также схем ы  

р асп олож ени я  растянутых зон в конструкциях и категории м онтаж ны х сварны х швов. 

Т ех н о ло ги ч еск и й  регламент по монтаж ной сварке конструкций м оста  долж ен  разрабаты ваться с 

с о б лю д ен и ем  указаний документации К М  по сварке. О тступлени я , вы зы ваем ы е техн оло ги ч еск ой  

н еоб ход и м остью , следует согласовы вать с разработчиком  чертеж ей К М .

4.4 О тступлени я  от согласованной  и утвер ж денной  проектной док ум ен тац ии , вызванные 

уточ н ен и ем  у слов и й  производства сборочн о-сварочны х работ, доп ускаю тся  по  согласован и ю  с 

проектной  организацией и с внесением  соотв етств ую щ и х  изм енений в рабоч и е  чертеж и К М .

В  случ аях  применения сварочных м атериалов, сталей  и техн оло ги ч еск и х  реш ений  по  сборке  и 

м онтаж ной сварке, не указанных в настоящ ем  С Т О , н ео б х о д и м о  п олуч и ть  согласование 

организации, ответственной за разработку настоящ его  С Т О , заказчика и проектной организации.

4.5 С тальн ы е  конструкции (отправочны е марки), поступи вш ие от  завода-и зготови теля  на 

строй п лощ адку , подвергаю т входном у кон тролю . Д л я  этого  на строй п лощ адке долж ен  бы ть 

обор уд ов ан  отнивелированны й стенд, на которы й устанавливаю т к он тр оли р уем ы е м онтаж ны е марки 

конструкций, и затем вы полняю т их входной  контроль.

Р а згрузку  и входной контроль м еталлокон струкц и й  осущ еств ля ю т  лиц а , ответственны е по 

соотв етств ую щ ем у  распоряжению (приказу) м остостр ои тельн ой  организации за указанны е операции. 

Результаты  вы грузки и входного  контроля конструкций  долж ны  отраж аться в соотв етств ую щ и х  

док ум ен тах  (Акты -рапортички выгрузки м еталлокон струкц и й  -  п р илож ен ие Б и Ж ур н ал  

осви детельствовани я  м еталлоконструкций при входном  к он троле  -  п р и лож ен и е В ).

П ри входном  контроле качества м еталлокон струкц и й  проверяю т:

1) соответствие линейны х размеров и геом етрической  ф ормы конструкций проектны м  

требованиям ; при этом отклонения линейны х размеров и геом етрической  ф ормы  конструкций 

долж н ы  соответствовать требованиям таблиц  37 и 38 С Т О  012-2007 «С т а л ь н ы е  кон струкц и и  м остов. 

Заводское и зготов лен и е »;

2 ) качество заводских сварных ш вов и зон перехода  этих ш вов к осн о в н ом у  м ета ллу  

(в и зуальн ы м  контролем ), качество замыкания к ольц евы х  швов, а такж е отсутстви е  трещ ин в 

остав лен ны х заводом -изготовигелем  прихватках в зонах роспусков  различны х у гл о в ы х  швов и др.;

3 ) отсутстви е дефектов по основном у м ета ллу  конструкций -  н едоп усти м ы е забоины  гю 

свободны м  кром кам  поясов и др. элем ентов, вы хваты  осн ов н ого  м еталла  о т  газовой  резки, расслой  

проката на свободны х кромках и др.;

4 ) качество скругления свободны х кромок осн овн ы х  м еталлокон струкц и й ;

5 ) качество отверстий в элементах блок ов  главны х балок  и блок ов  ортотропн ы х плит;

6 ) качество и параметры подготовки  зав од ом -и згогов и телем  кром ок м онтаж ны х сварны х 

соеди нен ий ;

7) качество заводской грунтовки основны х м етачлоконсгрукц и й  и её то лщ и н у  в соответствии 

с проектом ; последствия транспортировки конструкций о т  завода-и зготови теля  до  места 

стр ои тельства  с фиксацией возм ож ны х трещ ин в заводских ш вах, вмятин и д р у ги х  деф орм аций в 

элем ен тах  и др.

Напичие или отсутствие недопустимых дефектов заводского изготовления конструкций по 
позициям 1-7 отражается в Журнале освидетельствования каждой марки элемента при входном

8
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к он тр оле  п о  ф орм е п р илож ен ия  В  настоящ его  С Т О .

Н а основании Ж урн ала  входного  контроля м еталлоконструкций по пр и лож ен и ю  В при 

наличии недопустим ы х отклон ени й  по одн ом у  или нескольким  перечисленн ы м  параметрам  

1-7 м остострои тельн ая  организация составляет обобщ ённы й А к т  по качеству заводского  

и зготовления  конкретны х марок элем ен тов , который направляет комиссии в составе представителей  

проектной  организации, М остов о й  инспекции (контролирую щ ая организация) и завода-изготовителя . 

П роектная организация приним ает реш ение о  возм ож ности ремонта и п о с л ед ую щ его  монтаж а 

данны х м еталлокон струкц и й .

П ри н еобходи м ости  указанная ком иссия непосредственно на строй площ адке анали зи рует  

причины  возникновения деф ектов и принимает реш ение о  способах их исправления (и ли  о  зам ене 

конструкций новы м и). Д еф екты  заводских сварных соединений устраняет завод -и зготови тель .

И справлен ие деф ектны х участков  швов и правку деф орм ированны х кон струкц и й  надлеж ит 

вы полнять по  указаниям  раздела 11 настоящ его  С ТО .

4.6 Т ехн и чески е  служ бы  м остострои тельн ой  организации (глав н ы й  инж енер, р ук ов од и тель  

сварочны х работ, И Т Р  техн ического  отдела , лаборатории  и монтаж ного участк а ) н есу т  п о лн ую  

ответствен ность  за качество производим ы х монтаж но-сварочны х работ и с о б лю д ен и е  требований  

настоящ его  С Т О , рабочей  докум ентации К М  и К М Д , Т ехн оло ги ч еск о го  р еглам ен та  п о  м онтаж ной  

сварке м еталлокон струкц и й  м оста и дей ствую щ и х С Н и П . Указанны е служ бы  долж н ы  организовать 

и постоян но  осущ еств лять  входной  контроль рабочей документации, конструкций, сварочны х 

м атериалов ; операционны й кон троль  техн ологи и  монтажа и сварки; прием очны й кон троль  

м онтаж ны х сварны х соединений , законченны х отдельны х сварных конструктивны х элем ен тов , а 

также объекта  в целом .

С луж б ы  контроля долж ны  им еть в своем распоряж ении поверенны е средства проверки  

качества сварны х соединений , геодезический  и изм ерительны й инструм ент и д р у ги е  технические 

средства, обесп ечиваю щ и е н еоб ход и м ую  достоверность и п олн оту  контроля качества.

При возведении стальн ы х конструкций мостов, путепроводов, эстакад н еобходи м а  по 

реш ен ию  заказчика организация научно-техн ического  сопровож дения сварочны х работ силам и  

спец иализированны х научно-исследовательски х  институтов.

4.7 П роизводство  м онтаж но-сварочны х работ долж но сопровож даться состав лен и ем  

и сп олн и тельн ой  докум ентации , перечень которой  приведен в прилож ении Г  настоящ его  С Т О .

4.8 П онятие «с т а л ь н ы е  конструкции м о с т о в » охватывает пролетны е строения (в  том  ч и сле  

разводны х м остов ), опоры , пилоны , элем енты  реконструкции и уси лен и я  сущ еств ую щ и х  м остов , 

элем ен ты  объедин ени я  ж елезобетон н ы х  пли т с м еталлоконструкциям и сталеж елезобетон н ы х  

м остов, в сп ом огательн ы е конструкции  м осгового  п олотна  и см отровы х п р и сп особлен и й , 

привариваемы е к основны м  несущ и м  элементам .

4.9 Д ля  всп ом огательн ы х  конструкций стальны х м остов -  элем ен тов  м остов о го  п олотн а , 

кабельны х коробов , см отровы х приспособлений , С В С  и У , ш пунта -  наряду с о  сп ец иальн ы м и  

м остовы м и  сталям и допускается  применение низколегированны х и у гл ер о д и сты х  сталей , 

прокаты ваемы х по Г О С Т  19281, Г О С Т  535, Г О С Т  14637, Г О С Т  1050.

П еречень проката, марок сталей  и услови й  их применения приведён в табли ц е  1.

4.10 Л и стов ой  прокат марки 0 9 Г 2 С (Д ) по Г О С Т  19281 мож ет применяться д ля  и зготовлен и я  

осн овн ы х несущ и х конструкций пр олётны х строений тольк о  автодорож ных м остов, п утепроводов  и 

эстакад обы ч н ого  исполнения по  согласовани ю  с проектной организацией и разработчиком  

н астоящ его  С Т О ,

4.11 П ри м онтаж ной сварке м остовы х конструкций из сталей с пр еделом  текучести  450 М П а  и 

выше, а такж е сталей , прим еняем ы х в опы тном  порядке, н еобходи м о  руководствоваться  

спец иальн ы м и  техническим и  указаниями, разрабатываемыми специализированны м и научно- 

и сследовательски м и  организациями и согласованны м и с проектной организацией. В таких указаниях 

допускаются ссы лки на пункты настоящ его С Т О , общ ие для лю бы х стальных мостовых конструкций.

9
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Таблица  1 -  С таль  для  сварных мостовы х конструкций

И сп олн ен и е
Д л я  основны х н есущ и х  элем ен тов  пролетны х ггроений  и о п о р ! Д ля  в сп ом огательн ы х  конструкций  стальн ы х  м остов

В ид  проката Т о лщ и н а  п р о ­
ката, мм

М арки и категории 
сталей

Г О С Т  Т У ! В и д  проката
j

М арки  и катего ­
рии сталей

Г О С Т , Т У

О бы ч н ое Л и сто в о й
8-14

1 5 Х С Н Д
1 0 Х С Н Д

1'О С Т  6 7 1 3 -9 1 *
1

j Л и стов ой , сорто - 09 Г2 С -2 Г О С Т  19281-89*

16-50
16*40

15Х С Н Д -2
10 Х С Н Д -2

Г О С Т  6 7 1 3 -9 1 *
! вой, ф асонный, 
j трубы , гнуты е

0 9 Г 2 С Д -1 2  
С тЗсп , пс-5,6

Г О С Т  14637-89 
Г О С Т  535-88

8-50
1 5 Х С Н Д А -2
Ю Х С Н Д А -2

Т У  14-1-5120-92 
с  т м .  jVfi 6

проф или. Т о л щ и ­
на 4-60 мм

С тЗ сп , пс-5;6 Г О С Т  1050-88 
Г О С Т  380-94

8-40 1 4 Х ГН Д Ц -2 Т У  14-1-5355-98 Г О С Т  27772-88

8-50 12Г2С Б Д ** Т У  14-1-5455-2003

12 0 9 Г 2 С -Н 2 Х 1 8 Н 1 0 Т Г О С Т  10885-85

Ф асон н ы й
8-32
8-14

1 5 Х С Н Д
1 0 Х С Н Д

Г О С Т  6 7 1 3 -9 1 *

8-32 0 9 Г 2 С (Д ) Г О С Т  19281-89*

С еверное Л и сто в о й
8-40

15 Х С Н Д -2
1 0 Х С Н Д -2

Г О С Т  6713-91 *
Л и стов ой , ф асон- 0 9 Г2 С -1 3 Г О С Т  19281-89*

зона А
8-50

1 5 Х С Н Д А -3
Ю Х С Н Д А -З

Т У  14-1-5120-92 
с  изм . №  6

ны й, сортовой , 
трубы , круглы е.

0 9 Г 2 С Д -1 3

8-40 1 4 Х Г Н Д Ц -2 Т У  14-1-5355-98 Т о лщ и н а  4-60 м м

8-50 12Г2С Б Д -2** f y ' l  4 -1-5455-2003

12 0 9 Г 2 С + 12 X 1 8 Н 1 ОТ Г О С Т  10885-85

Ф асон н ы й
8-32
8-14

Г 1 5 Х С Н Д -2 **  

1 0 Х С Н Д -2 **
Г О С Т  6 7 1 3 -9 1 *

i С еверное
Л и сто в о й 8-40 10Х С Н Д -3 Г О С Т  6713-91 *

Л и стов ой , ф асон­
ны й, сортовой , 
трубы  круглы е. 
Толщина 4-60 мм

0 9 Г2 С -1 5
0 9 Г2 С Д -1 5

Г О С Т  19281-89*

зона Б

Ф асон н ы й
8-32
8-14

1 5 Х С Н Д -2 **

1 0 Х С Н Д -2 ” Г О С Т  6 7 1 3 -9 1 *

** Применяется для изготовления основных несущих конструкций пролётных строении только автодорожных мостов
* * *  В мостах всех назначений допускается применять уголки по ГОСТ 8509-72 и ГОСТ 8510-72 без термообработки -  прокат категории I -  по ГОСТ 6713-91*.

В конструкциях автодорожных, городских и пешеходных мостов северного исполнения А к В допускается применять двутавры, тавры и швеллеры бет термо-
обработки при условии выполнения требований по ударной вязкости при температуре соответственно минус 60 ”С и минус 70 "С.

C
T
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5. Т и п ы  м о н т а ж н ы х  с в а р н ы х  со ед и н ен и й  в к о н с т р у к ц и я х  м о с т о в .

С п о с о б ы  с в а р к и

5.1 Д л я  м он таж н ы х  сварн ы х соеди н ен и й  м остовы х кон струкц и й  д о п у ск а ется  п р и м ен ять  

с л е д у ю щ и е  с п о с о б ы  э л е к т р о д у го в о й  сварки:

- ав том ати ческ ая  п од  ф лю со м  сп ло ш н о й  п р о в о ло к о й  с гр ан ули р ов ан н ой  м е т а л ло -х и м и ч е с к о й  

присадкой  (М Х П )  на ф о р м и р ую щ и х  п од к ладк ах ;

- ав том ати ческ ая  п од  ф лю со м  сп ло ш н о й  п р ов олок ой  по р уч н ой  п од в ар к е  к ор н я  ш ва  на 

ф о р м и р у ю щ и х  п од к лад к ах ;

- м ехан и зи р ов ан н ая  (п о лу а в т о м а ти ч еск а я ) под  ф лю сом  сп лош н ой  п р о в о ло к о й ;

- в ер ти к альн ая  автом ати ческая  сам озащ и тн ой  порош ковой  п р о в о ло к о й  с п р и н уд и т ель н ы м  

ф ор м и р ов ан и ем  с ты к о в о го  шва;

вер ти к альн ая  автом ати ческая  сп ло ш н о й  п р ов олок ой  («р а с щ е п л ё н н ы м »  э л е к т р о д о м ) под

с л о е м  р а сп ла в л е н н о го  ш лака  с п р и н уд и т ель н ы м  ф орм ированием  сты к ов ого  ш ва;

- м ехан и зи р ов ан н ая  (п о лу а в т о м а ти ч еск а я ) сп ло ш н о й  и м е та лло п о р о ш к о в о й  п р о в о ло к о й  в 

см еси  защ и тн ы х  га зов ;

- р уч н ая  эл ек тр о д у го в а я  пок р ы ты м и  электродам и .

Т и п ы  м о н та ж н ы х  соед и н ен и й  и с п о с о б ы  сварки долж н ы  со отв етств ов ать  тр еб о в а н и я м  Г О С Т  

8713, Г О С Т  1 1533 С варка п од  ф лю со м ; Г О С Т  5264, Г О С Т  11534 Р уч н а я  д у го в а я  сварка; Г О С Т  

14771, Г О С Т  23518  Д у го в а я  сварка в защ и тн ом  газе. Т и п ы  ф о р м и р ую щ и х  п о д к ла д о к  -  п о  8.8 

н а с то я щ его  С Т О .

Д л я  с л о ж н ы х  м о сто в ы х  к он стр ук ц и й , кром е того , н а д леж и т  р ук о в о д ств о в а т ься  

Т е х н о л о ги ч е с к и м и  р егла м ен та м и  по м он таж н ой  сварке, разрабаты ваем ы м и сп ец и а ли зи р ов а н н ы м и  

н а у ч н о -и с с л е д о в а т е л ь с к и м и  и н сти тутам и .

5.2 П о  в за и м н о м у  п о ло ж ен и ю  свариваем ы х элем ен тов  р а зли ч аю т  с о ед и н ен и я  сты к о в ы е , 

у г л о в ы е , тав р ов ы е  и н а х лёст о ч н ы е  (р и с у н о к  I ,  Г О С Т  2601 ). П о  р а сп о ло ж ен и ю  в  п р о стр ан ств е  на 

м о м е н т  сварки ш вы  м о гу т  б ы т ь  в н и ж н ем , го р и зо н та льн о м , верти кальн ом  и  п о т о л о ч н о м  п о ло ж е н и я х  

(р и с у н о к  2),

Н е за в и си м о  о т  п р остр а н ств ен н ого  п олож ен и я  и типа ш ва м о н таж н ы е св ар н ы е с о ед и н ен и я  в 

м оста х  д о л ж н ы  о б есп еч и в а т ь  п ер ед а ч у  в сех  расчетны х уси ли й , д ей с т в у ю щ и х  в со ед и н я ем ы х

темРИТах Ппочттогтс rnanuirv соединений при СТДТПТССКПН НСПЫТапЙлл дилжиа С ы т  пс ммжс 
п р о ч н о сти  о с н о в н о го  м е т а л ла  п о  с о о т в е т с т в у ю щ е м у  Г О С Т  или  Т У ;  п о к а за тели  уд а р н о й  в язк ости , 

о т н о с и т е л ь н о го  у д ли н е н и я  и  тв ер д о сти  п о  м е т а л лу  ш ва и  п о  ли н и и  сп ла в лен и я  ш ва с  о сн о в н ы м  

м е т а л ло м  д о л ж н ы  о тв еч а ть  тр ебо в ан и я м , п р иведен ны м  в 8.3 н астоящ его  С Т О .

а

б б 2

а -  сты ковы е, о д н о ст о р о н н и е  и д в устор он н и е ; 6 -  у г л о в о е ; в -  тавр овое ; 

г -  н а х лё с т о ч н о е  соединения

Р и с у н о к  1 -  Т и п ы  м онтаж ны х сварны х соеди н ен и й
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а -  ниж нее, б -  гор и зон тальн ое , в -  в ер ти к альн ое , г  -  п о т о л о ч н о е  п о ло ж ен и я  

Р и сун о к  2 -  П ростр ан ств ен н ое  п о ло ж ен и е  ш вов  п р и  м он та ж н ой  сварке

5,3 П р и  проектировании сварны х кон струкц и й  п р ед п о ч т ен и е  с л е д у е т  о тд авать  сты ковы м  

соед и н ен и я м  (С ),  вы п олн яем ы м  автом ати ческим  и м ехан и зи р ов ан н ы м  сп о с о б а м и  сварки. У г л о в ы е  

(У ) ,  тавр овы е ( Т )  и н ах лёсточ н ы е  (Н )  соеди н ен и я , е с л и  они  н е о б х о д и м ы  на м онтаж е, д о лж н ы  

в ы п олн я ться  п р еи м ущ еств ен н о  в ниж нем  п олож ен и и  и, как п р авило , м еха н и зи р ов а н н ы м и  сп о с о б а м и  

сварки; д ля  указанны х соеди н ен и й  доп уск ается  п р и м ен ен и е  р уч н о й  д у го в о й  сварки . С л е д у е т  

и зб е га ть  пр отяж ён н ой  п отолоч н ой , гор и зон та льн ой  и вер ти к альн ой  р у ч н о й  д у го в о й  сварки  у з л о в  и 

кон струкц и й .

С ты к ов ы е  о д н остор он н и е  соеди нен ия  в ниж нем  п о ло ж ен и и  (р и с у н о к  1а, с л е в а ) д о лж н ы  

в ы п олн я ться  автом атической  сваркой с п р и м ен ен и ем  р а зли ч н ы х  т и п о в  п од к ладок  с обр атн ы м  

ф орм и рован и ем  корня шва (см . 8.8 н астоящ его  С Т О ),  С ты к ов ы е  со ед и н ен и я  с д в у сто р о н н и м и  ш вами 

(р и с у н о к  1а, сп р ава ) доп ускаю тся  в к он струкц и ях , к ото р ы е  в п р о ц ессе  сб о р к и  и сварки м о гу т  б ы ть  

перекантованы , и ли  в м естах , тр еб у ю щ и х  с п л о ш н о го  п р о п ла в лен и я  в в ер ти к альн ом  или  

го р и зо н та льн о м  полож ен и ях  (сты ки  рёбер  со  вставками , со ед и н ен и я  р ё б ер  о п о р н ы х  диаф рагм  с 

п р о д о льн ы м и  рёбрам и  и т.д .). Д ля  сты ковы х о д н о сто р о н н и х  и ли  д в у с т о р о н н и х  соед и н ен и й  п оясов  

б а л о к  при соо тв етств ую щ ем  обосн ован и и  д оп уск ается  м ехан и зи р ован н ая  (п о луа в т о м а ти ч еск а я ) и ли  

ручн ая  д у го в а я  сварка взамен автом атической .

Ф о р м у  п од готов к и  кром ок , тип соеди н ен и я  и с п о с о б  сварки  с л е д у е т  указы вать  в чертеж ах  

К М . П р и  п о с л е д у ю щ е й  разработке Т е х н о ло ги ч е с к о го  р е гла м ен та  на м о н та ж н ую  сварку  п р о лё т н о го  

стр оен и я  м оста  ф орм а  п од готовки  кром ок  п о д леж и т  у т о ч н е н и ю  в с о о тв етств и и  с назначаем ой  

т е х н о л о ги е й  сварки.

П р и  проектировании  сты ковы х сварн ы х соед и н ен и й  го р и зо н т а л ь н ы х  ли сто в  с и зм ен ен и ем  их 

то л щ и н ы  в зон е  сты ка с ниж ней стор он ы , н ео б х о д и м о  с это й  ук азан ной  сто р о н ы , гд е  

у стан ав ли в аю тся  ф орм и рую щ и е м едны е п од к ладк и , п р ед усм а тр и в а ть  го р и зо н т а л ь н у ю  п ло щ а д к у  

ш и р и н ой  не м ен ее  70 мм.

П ри  и зм ен ен и и  в зон е  м он таж н ого  св ар н ого  сты ка ш и р и н ы  ли с т а  с л е д у е т  о став ля ть  

п р я м о ли н ей н ы е  площ адки  по кромкам  на д л и н у  100 ... 150 м м  в к а ж д ую  ст о р о н у  о т  шва д ля  

у стан овк и  вы водн ы х планок или  и зготавливать  в ы водн ы е п лан ки  с с о о т в ет ст в у ю щ и м и  скосам и  со  

стор о н ы  уш ир ения .
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5.4 Сварку на монтаже мостов применяют главным образом для соединения основных 

несущих конструкций стальных пролетных строений: сплошностенчатых двутавровых и
L-образных балок, составных и иельноперевозимых блоков коробчатых сечений, настильных 
(горизонтальных) листов ортотропных и ребристых плит (рисунок 3).

Конструкция монтажных соединений должна обеспечивать беспрепятственное выполнение 
сварки на всей длине шва.

а - балочное; 6 -  коробчатое; в -  коробчатое; собираемое на монтаже из С-образных балок; 1 ~ 
продольные сварные стыки; 2 ~ ортогропиые плиты; 3 -  фрикционно-болтовые стыки поперечных 
балок; 4 -  главные балки; 5 -  ребристые нижние плиты; 6 -  С-образные элементы; 7 -  вертикальные 
сварные стыки поперечных ребер; 8 -  стыки поясов ребер; 9 -  вставки

Рисунок 3 ~ Схемы поперечных сечений стальных пролетных строений 
с монтажными сварными и болтовыми стыками

13



l -  вставка стенки; 2 -  вставки ребер, 3 -  вставка верхнего пояса; t -  длина вставки, принимаемая 
в зависимости от ширины и толщины пояса; b -  400.. .600 мм в зависимости от марки сварочного трактора

Рисунок 4 -  Конструкция цельносварного стыка главных балок (а) и подготовка его к сварке (б)
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5.5 М онтаж ны е стыки двутавровы х, L -образны х и коробчаты х сп лош н остен ч а ты х  балок  

м о гу т  бы ть ц ельносварны м и (р и сун ок  4 ) и комбинированны ми ф рикционно-сварны м и 

(р и сун ок  5 ). Н а вы бор  типа стыка в опр еделенн ой  степени влияет сп особ  м онтаж а пр олетн ы х  

строений .

П ри сбор к е  пр олетны х строений  на б ерегу  с п оследую щ им  п ер ем ещ ени ем  и х  на опоры  
предпочтение о тд аю т цельн осварны м  сты кам ; при навесной, полун авесн ой  и уравн овеш енн о­

навесной  сбор к е  ц елесообр азн о  прим енение комбинированны х стыков.

В ком бинированны х ф рикционно-сварны х сты ках главны х ба лок  сты ковы е сварны е 

соеди нен ия  верхн его  пояса реком ендуется  проектировать без вставки, т.е. «с о в м е щ е н н ы м и », с 
р асп олож ен и ем  сты ковы х ш вов поясов  в одн ом  сечении с о сью  сим м етрии б о л т о в о го  соединения 

стенки. В ели ч и н а  тр еб у ем о го  зазора в м онтаж ном  соединении верхнего пояса обесп ечивается , как 
правило, при заводском  изготовлении .

Д оп ускается  в о тд ельн ы х  случ аях  проектировать монтаж ны е б ло к и  главн ы х  ба лок  с 

прирезаем ы м  на м онтаж е припуском  д ли н ы  пояса на одн ом  из торцов блок а . П рирезка  припуска 

вы полняется  в этом  случ ае  на м онтаж е п о сле  установки монтаж ного элем ен та  (б л о к а  б а лк и ) в 

п р оектн ое  п олож ени е.

В  зоне  сты кового  ш ва в ерхн его  пояса в стенках сты куем ы х б л о к о в  н еобходи м о  

предусм атривать ск р углен н ы е вы резы  вы сотой  не м енее 40 мм и ш ириной не м ен ее  50 мм  для  

пропуска ф орм и рую щ их медны х подкладок  (рисун ок  5, у зе л  В ), и ли  сим м етричн ы е вы резы  по 

р и сун к у  56.
В  зоне  сты кового  ш ва ниж него пояса  в стенке балки необходим о пр едусм атривать 

т ех н о ло ги ч еск о е  отверстие вы сотой  о к о ло  200 мм от верхней плоскости  пояса д л я  пропуска 

сп ец и альн ого  уд ли н и теля  к сварочн ом у автомату. Боковы е кромки отверстия очерчи ваю т п о  

п олуок р уж н ости  радиусом  90 мм  с центром , отнесенны м  от  оси  сты кового ш ва пр им ер но  на 75 м м , 
находящ им ся на вы соте 110 м м  от верхней  плоскости  поясного  листа. Т о р ец  обры ва стен ки  д олж ен  

находиться  на расстоянии 60 мм от оси шва д ля  беспрепятственного п р охода  сп ец и альн ого  

удли н и теля , а п о сле  заварки росп уска  и  зачистки границ плавного  перехода стенки  к м ета л лу  пояса -  

на расстоянии не м енее  50 мм  о т  границы  сты кового шва пояса (рисун ок  5, у з е л  А )

Д оп ускается  конструкция сварного  стыка верхнего пояса со  вставкой (р и сун о к  б ),  при этом  

такое конструктивное реш ение обосновы вается  проектной организацией (наприм ер , требовани е 
завода-и зготови теля , согласованн ое  с м онтаж ной организацией, или расп олож ени е п р о лётн о го  

строения  в плане по  кривой и др .). П ри  наличии  в верхних поясах балок  д в у х ли сто в о го  пакета 
сварной  СТЫК верхних ПОЯСОВ такж е вы полняется  СП пстяяклй С ППТТНЫМ ПППИЯптд пптлл**д*г5итт*х If 

тех н о ло ги ч еск о м у  отвер стию  у глов ы х  поясны х швов (рисунок  5г).

5.6 П оп ер еч н ы е  и п р одольн ы е сты ки  ниж них ребристы х плит и сты ки прим ы кания ниж них 

п ли т  к поясам  главны х балок  в ы п олн я ю т автоматической односторон ней  сваркой встык, как 

правило, с прим енением  М Х П  или  по  ручн ой  подварке корня шва на м едны х п одкладках  с обратны м  
ф орм ированием  корня шва.

В ерти кальны е (н ак лон н ы е ) сты ки стенок главны х балок  вы полняю т автом атической  

вертикальной  (н а к лон н ой ) сваркой. Д оп ускается  применение для сты ков стенок  главны х балок  

м еханизированной  и ручн ой  дугов ой  сварки. П родольн ы е и поперечные ребра ниж них ребри сты х 
п ли т  свариваю т механизированны м  сп о с о б о м  или  ручной дуговой  сваркой.

В се  м онтаж ны е у гло в ы е  ш вы , в том  чи сле  проектны е роспуски  у гло в ы х  ш вов, п о  ниж ним  

ребристы м  и  верхним  ортотропны м  пли там  вы полняю т механизированной (п олуав том ати ч еск ой ) 
и ли  р уч н ой  д у го в о й  сваркой (р и сун ок  7 ).



л -  стык в сборе; б -  начальная стадия сборки; в -  вариант стыка верхнего пояса без вставки; 
г -  пакетный стык верхнего пояса со вставкой;
узел А -  технологическое отверстие у нижнего и верхнего пояса; узел Б -  монтажный стык двухлистового пакета поясов; 
узел В -  технологическое отверстие у верхнего пояса (как вариант)

Рисунок 5 -  Конструкция комбинированного болто-сварного стыка главных балок
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узел А -  технологическое отверстие у верхнего пояса

Рисунок 6 -  Конструкция комбинированного болто-сварного стыка главных балок 

со вставкой верхнего пояса
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У -  вставка; 2 -  ребро продольное; 3 -  лист плиты; 4-7 ~ последовательность сварки

Рисунок 7 -  Цельносварной стык нижней ребристой плиты
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5.7 П р о д о л ь н ы е  и п оп ер еч н ы е сты ковы е ш вы  н а с т и л ь н о го  ли ста  о р то тр о п н ы х  п ли т , а такж е 

сты ки  прим ы кания  листа  настила  п ли т  к поясам  гла в н ы х  б а л о к  в ы п о лн я ю т  о д н о сто р о н н ей  

а в то м ати ч еск ой  сваркой под  ф лю сом  с п р и м ен ен и ем  гр а н ули р о в а н н о й  м е т а л ло х и м и ч е с к о й  присадки  

(М Х П )  на м ед н ы х  подкладках р а зли ч н ого  типа с обр а тн ы м  ф ор м и р ован и ем  корня шва.

В  болто -св а р н ы х  сты ках ор то тр оп н ы х  п ли т  сты ки  п о л о с о в ы х  п р о д о л ь н ы х  р ёб ер  п ли т  

д о п уск а ется  вы п олн я ть  без  приварки прокладки , е с л и  р асстоян и е  м еж д у  торц ам и  п р о д о ль н ы х  р ёбер  

с о с е д н и х  п ли т  м ен ее  100 мм. В  случ аях , когда  п р о ек тн о е  расстоян и е  м еж д у  тор ц ам и  п р о д о льн ы х  

р ёбер  со с ед н и х  п ли т  превы ш ает 100 мм , д л я  о б е с п е ч е н и я  у с то й ч и в о ст и  ли ста  н асти ла  в р ай он е  

сты ка при  д ей ств и и  м онтаж ны х и р асчетн ы х  н а гр узо к  с л е д у е т  приваривать встав к у  м еж д у  

сты к ов ы м и  накладкам и п р одольн ы х  р ёбер  к ни ж н ей  п л о с к о с т и  л и с т а  н асти ла  с зам ы кан ием  у г л о в ы х  

ш вов « п о  к о н т у р у »  (р и сун ок  8, сечен и е  А - А ) .

/ -  накладка; 2 -  прокладка; 3 -  р ебр о ; 4 -  н а сти льн ы й  л и с т  

Р и сун ок  8 -  Б олто-сварны е сты ки о р то тр о п н ы х  п л и т  м е ж д у  с о б о й  и с глав н ы м и  б алк ам и

5.8 К о н стр ук ц и ю  у з л о в  и разм еры  э л е м е н т о в  б л о к о в  о р то тр о п н ы х  п ли т  с тр ап ец и ев и дн ы м и  

п р о д о льн ы м и  рёбрам и  (п ли та  Т Р ),  такж е как и б л о к о в  п ли т  с п о ло со в ы м и  п р о д о льн ы м и  рёбрам и  

(п л и т а  П Р ),  о п р ед еля ет  проектная организация.

Н а и б о л е е  техн оло ги ч н ы м и  с точки зрен ия  у д о б с т в а  м онтаж а, сбор к и  и сварки яв ля ю тся  

п р од ольн о -ор и ен ти р ов ан н ы е  б лок и  п ли т  Т Р  и ли  П Р . П р и  этом  кон кретн ы е габар и тн ы е  разм еры  

б ло к о в  п л и т  оп р ед еля ет  проектная организация. В  качестве  пр им ер а  на р и сун к е  9 показано 

п о п ер еч н о е  с еч ен и е  м онтаж ного  б ло к а  о р то тр о п н о й  п ли ты  с четы рьм я п р о д о льн ы м и  рёбрам и  

трап ец иевидн ого  сечения (п ли та  Т Р ).

Д л я  п р о д о льн ы х  рёбер  ор тотр оп н ы х  п л и т  Т Р  с л е д у е т  п р и м ен ять  с та льн о й  гн уты й  м ето д о м  

х о л о д н о й  деф орм ац ии  трапециевидны й п р оф и ль  т о лщ и н о й  6 -8  м м . О ди н  из вариантов  сеч ен и й  

тр ап ец и ев и д н ого  проф иля показан на рисунке 10.
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Рисунок 9 -  П оперечное сечение блока ортотропной плиты  Т Р

Рисунок  10 -  Сечение трапециевидного продольного ребра 
ортотропной плиты ТР  (вариант)

П ересечение продольны х трапециевидных рёбер со стенками поперечных балок  долж но 
быть, устроено, как правило, по рисунку 11.

Рисунок 11 -  П ересечение трапециевидного продольного ребра 
со  стенкой поперечной балки
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К ак видно из рисунка 11, в зоне пересечения рёбер  трапециевидное п р одольн ое  ребро долж н о 

им еть внутренню ю  диафрагму толщ иной  6 -8  мм, которая вваривается на заводе-и зготови теле  плит 

Т Р  м еханизированной сваркой в см еси  защ итны х газов катетом  4 мм.

Н а  концевы х участках стенки поперечной  балки  на оп р еделён н ой  д ли н е  (р и сун ок  11, участок  

«В») в зон е  пересечения рёбер реком ендуется  им еть «к л и н о в у ю »  р азделк у  под  у гл о м  40 ° с 

п ослед ую щ и м  вы полнением  у глов ы х  ш вов пересечения рёбер по рисунку 12.

Я 8  с т е н к а

Р и сун ок  1 2 -  С хем а  вы полнения ш вов на  концевы х участках стен ок  поп еречн ы х б а ло к

в зо н е  пересечения рёбер

Н а  заводе-изготовителе б лок ов  ортотропн ы х плит Т Р  и П Р  долж н а  бы ть  вы полнена  

тщ ательн ая  «зак ольц ов к а » у гловы х швов по кон туру  в зоне п ересечени я  рёбер, с обесп ечени ем  

тр еб у ем о го  по  проекту размера сварного шва; у гло в ы е  швы в зон е  п ересечени я  рёбер  ортотропн ы х 

п ли т Т Р  и П Р  долж ны  вы полняться м еханизированной  сваркой в см еси  защ итны х газов 

(м еталлоп ор ош к ов ой  проволокой «P O W E R  B R ID G E »  диаметром  1 ,2-1,6 м м ).

Геом етрические параметры выреза в стенке поперечной  балк и  в зон е  нижней части 

трап ец иевидн ого  ребра долж ны  соответствовать указаниям  рисунка 11, при этом  концевы е участки 

это го  вы реза долж ны  быть на дли н е  15 мм прям олинейны м и и п од ходи ть  п од  у гло м  90° к стенкам 

трапециевидного  продольного  ребра (см . рисунок  11).

В б лок ах  ортотропны х плит Т Р , так ж е как и в плитах П Р , по концам  пр одольн ы х  рёбер  и 
стенок  поперечны х балок на заводе-изготовителе с л е д у е г  оставить росп уски  (н едовары ) у глов ы х  

ш вов по  указаниям  С Т О  012-2007.

М онтаж ны е стыки трапециевидных п р одольн ы х  рёбер с л ед ует  вы полнять  по двум  вариантам;

а ) цельносварны ми (с о  вставкой ребра );

б )  комбинированны ми (болто-сварн ы м и ).

П редпочтение следует  отдавать ц ельносварны м  м онтаж ны м  сты кам  трапециевидны х 

п р од ольн ы х  рёбер.

К онструкция цельносварного м онтаж ного сты ка трапециевидны х п р одольн ы х  р ёбер  показана 

на ри сунке 13, при этом в указанны х сты ковы х швах гарантируется 100% -ное качество ш вов и 
о тсутств и е  непроваров при применении здесь м еханизированной  сварки в см еси  защ итных газов 

сварочной  м еталлопорош ковой  проволокой  «P O W E R  B R ID G E »  ди ам етром  1,2-1,6 мм по Т У  1274- 

021-11143754-2005.
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бстобка гпрапециебидного 
продольного ребро 

роспускt 150 I
---------- 1------ —М-

С ТО -ГК  «Трансстрой»-005-2007

стальная подкладко

150

углобые 
шбы М Р

/

стыкодые 
шбы М Р

углобые \ 
шбы М Р шбы М, Р

а -  сварка сты ков ребер  «н а  в есу »;

б -  сварка сты ков р ёбер  на остаю щ ейся стальной подкладке

Ри сун ок  13 -  К он струкц и я  цельн осварного  стыка трапециевидных п р одольн ы х  р ёбер

К он струкц и я  ком бин ирован ного  болто-сварного  м онтаж ного стыка трапециевидны х 

пр одольн ы х  рёбер  показана на рисунке 14 при этом  в зонах сты куем ы х рёбер  долж н ы  стоять 

диаф рагмы , герм етизи рую щ и е такие продольны е рёбра на дли н е  заводского б лок а  плиты  Т Р . П о с л е  

указанны х диаф рагм  п р одольн о е  трапециевидное ребро долж но привариваться к л и с т у  настила  с 
дв ух  сторон по каж дой стороне ребра (см . рисунок 14).

П р од ольн ы е  трапециевидны е рёбра долж ны  привариваться к ли сту  настила п ли т  на заводе- 

и зготов и теле  автом атической  сваркой под ф лю сом  или полуавтом атической  сваркой в см еси  

защ итны х газов по наруж ны м  граням  ребра. При этом данные у гл о в ы е  швы д о лж н ы  им еть 

проектны е геом етрические  размеры, и непровар стенок трапециевидного ребра долж ен  бы ть не  б о л е е  
2-х (д в у х ) м илли м етров .

В  м онтаж ны х стыках поперечны х балок  ортотропны х плит Т Р  (с  трапециевидны м и ребрам и ) 

и поп еречн ы х балок  п ли т П Р  (с  полосовы м и  рёбрам и) меж ду собой  и с главны м и балкам и 

предпочтение с л е д у е т  отдавать ф рикционным соединениям  на вы сокопрочны х болтах .

5.9 Э лем енты  связей с узлов ы м и  фасонками м ож но объединять на вы сокопрочны х болтах , 
р учн ой  дугов ой  сваркой и ли  м еханизированной сваркой в смеси защ итных газов.

В соединениях дом кратны х балок  и опорны х диафрагм с главны ми балкам и  пр едпочтени е 

с лед ует  отдавать ф рикционны м  соединениям  на вы сокопрочны х болтах .

6 Требования к сварочным материалам и оборудованию

Сварочные материалы

6Л Д ля  м онтаж ны х сварных соединений мостовы х конструкций надлеж ит прим енять 
сварочны е м атериалы , перечень которы х приведен в таблицах 2а, 26,2в. Сварочны е м атериалы  

след ует  вы бирать с уч ето м  класса прочности и марки применяемой стали , сп особа  сварки, типа 

сварного соединения  и и сп олнени я  конструкции (обы ч н ого  или северного).

П рим еняем ы е м онтаж ной м остострои тельн ой  организацией марки сварочны х м атериалов  

со гласн о  табли ц ам  (2а  - 2в) долж н ы  иметь С видетельсгво  об аттестации Н А К С  каж дой марки 

сварочного  м атериала каж дого предприятия-поставщ ика. Д ля применения д р уги х  сварочны х 

м атериалов, не указанны х в настоящ ем  докум енте, на объектах стального  м остостроения требуется  

д о п о лн и тельн о е  проведени е  ком плексны х испытаний сварочных материалов в спец иализи рованн ы х 

организациях, а для  зарубеж ны х сварочны х материалов, кроме то го , и согласовани е с пр оектной  

организацией.

Сварочны е материалы  долж ны  бы ть упакованы согласн о  требованиям соотв етств ую щ и х  стан ­

дартов или Т У  и долж ны иметь Сертификаты предприятия-изготовителя, удостоверяю щ ие их качество.
В  случ ае  автом атической  сварки сты ковы х соединений в ниж нем полож ени и  реком ендуется  

применять сварочн ую  п р ов олок у  сп лош н ого  сечения диаметром  4 мм. Д ля м еханизированной



Рисунок 14 -  Комбинированный болтосварной монтажный стык трапециевидных продольных рёбер
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CTO-ГК  «Трансстрой»-005-2007

(п о луав том ати ч еск ой ) сварки под ф лю сом  угловы х ш вов в полож ении « в  у г о л »  и для  сты ковы х ш вов 

реком ендуется  пр оволока  сп лош н ого  сечения диаметром  2 мм, а д ля  м еханизированной  сварки в 

см еси  защ итны х газов лю б ы х  соединений  реком ендуется проволока сп лош н ого  сечения и 
м еталлоп орош ковая  пр оволока  диаметрами о т  ! ,2 до  1,6 мм. Д ля  автом атической  сварки сты ковы х 

соединений  в вертикальном  (н а к лон н ом ) полож ении реком ендую тся проволоки  сп лош н ого  сечения 
ди ам етром  1,6 мм  и порош ковы е проволоки  диаметрами 2 ,4 -3 ,0  мм.

6.2 К ачество  сплош н ой  холодн отян утой  сварочной проволоки  д олж н о  соответствовать 

требованиям  Г О С Т  2246 и Техн ически м  условиям  (Т У )  предприятий-изготовителей  на о тд ельн ы е  

марки сварочной проволоки ; указанны е Т У  долж ны  бы ть согласованы  со  специализированной  

научн о-и сслед овательск ой  организацией , ведущ ей разработки тех н о ло ги и  сварки м остовы х 

конструкций.

П о в ер хн ость  неом едн ённ ой  п р оволоки  перед нам откой в кассеты  н еоб ход и м о  очищ ать о т  
рж авчины , ж иров, техн оло ги ч еск ой  смазки и други х  загрязнений посредством  пескоструйн ой  

обработки  и ли  пропуском  её  через спец иальны е устройства  с п ослед ую щ ей  проверкой качества 

очистки  проволоки .
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Таблица 2а -  Сварочные материалы для автоматической сварки стыковых соединений

Марка
стали

Сварка под флюсом с металлохимической 

присадкой (M X ГГ)
Сварка под флюсом по ручной 

подваркс

Сварка вертикальная с принудительным 

формированием шва

Класс
прочности

Проволока Ф лю с Гранулят

(крупка)
Химиче­

ская
добавка

Проволока Ф лю с Проволока по­

рошковая 
(самозащита ая)

П од слоем
расплавленного флюса 

(«р асщ еплённ ы м » электродом)

Проволока 
сплош ного сече­

ния

Ф лю с

1 2 3 4 5 6 7 6 7 8

15ХСНД
15ХСН ДА
09Г2СД
(09Г2С )

12Г2СБЛ
345

Св-08 Г  А П Ф К-56С Св-08 ГА  

(2 x2 )

Двуокись
титана

(TiOs»

С в-08ГА П Ф К-56С П П -АН 19Н  
П П -АН 19С  
0  2,4-3 мм

С в-Ю ГН А  
(2  х 1,6 мм)

А Н -6 7 А 
АН -67В

С в-Ю Н М А

С в-Ю ГН А

смесь*

АН-47

(50% )
4-

АН -348-А

(50% )

С в-Ю Н М А

(2 x2 ) 

Св-08Г2С 
0 ,6x1,6)

С в-Ю Н М А

С в-Ю ГН А

смесь*

АН -47

(5 0 % )
+

АН -348-А

(50% )

С в -Ю Н М А АН-47 С в-Ю Н М А АН -47

юхснд
Ю Х С Н Л А

390

Св-08 Г А П Ф К-56С Св-08 ГА

(2 x2 )

Двуокись

титана

(TiOj,

Св-08ГА П Ф К-56С П П -АН Ю Н  
0  2,4-3 мм

С в-Ю ГН А  

(2  х 1,6 мм)

АН -67А

АН -67В

С в-Ю Н М А АН-47 С в-Ю Н М А

(2 x2 )

С в-Ю Н М А АН -47

С в-Ю Н М А
смесь*
АН-47
(70% )

+

АН -348-А
(30% )

С в-Ю Н М А
смесь*
АН -47

(70% )
+

АН -348-А
(30% )

* Эти материалы следует применять только для конструкций обычного исполнения.
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Т а б л и ц а  26 -  С в ар оч н ы е  м атери алы  д л я  м еханизи рован ной  и р уч н о й  д у го в о й  сварки т а в р о в ы х ,  у г л о в ы х  и н а х л ё с т о ч н ы х  с о е д и н е н и й

Марка стали
Механизированная сварка 

под флюсом в нижнем положенш
Механизированная сварка 
в смеси защитных газов***

Тип и марка хпекгродов для 
ручной дуговой сварки

Класс прочности Проволока Флкс
Металлопорошковая

проволока
Проволока сплошно­

го сечения

t 2 3 4 5 6

15ХСНД
15ХСНДА
09Г2СД
(09Г2С)
12Г2СБЛ

345

Св-08ГА ПФК-56С «POWER BRIDGE» 
Е  1,2 - 1,6 мм

Св-08Г2С*
0 1,2- 1,6 мм 
ПСГ-0302* 
ПСГ-0301* 

Е  1,2 -  1,6 мм

Э46А-УОИИИ13/45** 
Э50А-УОПИИ 13/55 

Э50А-МТГ-02Св-08А** ПФК-56С

Св-ЮНМА
Св-ЮГНА

АН-47

Св-ЮНМА
Св-ЮГМА

АН-348-А**

ю х с н д
10ХСНДА

390

Св-08ГА П Ф К -SSC «POWER BRIDGE» 
Е 1,2 -  1,6 мм

СВ-08Г2С* 
0  1,2 -  1,6 мм 
ПСГ-0302* 

Е  1,2 -  ] ,6 мм

Э46А-УОНИИ13/45** 
Э50А-УОИИИ 13/55 

Э50А-МТГ-02Св-08А** ПФ К-55С

Св-ЮНМА АН-47

* Эти материалы следует применять только для конструкций обычного исполнения.
** При катетах до 7 мм включительно.
*** Смесь защитных газов: 1) (78-82)% Аг+( 18-22)%СОг;

2) (95-97)%Аг+(3-5%02;
3 > (83-87)% Ar+( 10-12 )%ССЬ+( 3 -5 )%<Ь;
4) COj-для временных иУили вспомогательных конструкций.
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Таблица 2 «  -  Сварочные материалы д л я  механизированной и ручной дуговой сварки стыковых соединенийК

Марка стали
Механизированная сварка 

под флюсом
Механизированная сварка в смеси 

защитных газов** Тип /марки
электродов для ручной дуговой 

сварки
Класс

прочности
П р оволок а Ф л ю с

Металлопоротнковая про­

волока
Проволока сплошного сечения

1 2 3 4 5
6

15ХСНД 
15ХСНДА 
09Г2СД 
(09Г2С) 

12Г2СБД 
345

Св-08 Г А ГТФК-56С «P O W E R  B R ID G E » 
0  1,2 -  1,6 мм

Св-08 Г2С* 
0  1 ,2 - 1,6 мм 

П С Г -0 3 0 2 * 

0  1,2 — 1,6 мм

Э50А
УО Н И И  13/55 

М ТГ-01К 
М ТГ-02 
М ТГ-03

С в -Ю Н М А

С в -Ю Г Н А

см есь* 

А Н -47  (5 0 % )
+

А Н -348-А  (5 0 % )

С в -Ю Н М А А Н -4 7

10ХСНД
10ХСНДА

390

Св-08 Г А П Ф К -5 6 С
«P O W E R  B R ID G E » 

0  ! , 2 -  1,6 мм
Св-08ГСМ Т*; 
0  1,2 -  1,6 мм

Э50А
УО Н И И  13/55 

М ТГ-01К 
МТГ-02 
МТГ-03

С в -Ю Н М А А Н -4 7

С в -Ю Н М А
см есь* 

АН -47  (7 0 % )

+

А Н -3 4 8 -А  (3 0 % )

* Эти материалы следует применять только для конструкций обычного исполнения.
* *  Смесь защитных газов: I ) (78-82)%  Аг+(| 8-22 )% С02;

2) (95-97)%Аг4-(3-5%02;
3 )  (83-87 )% Л г+(10-12)% СО2+(3-5)% О:;
4 ) С 0 2- для временных и/или вспомогательных конструкций.
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О ч и щ ен н ую  и н ам отан н ую  в кассеты сварочную  проволоку сп ло ш н о го  сечения н еоб ходи м о  

хранить в сухом  пом ещ ении  при тем пературе воздуха не ниже п лю с 15 °С. К орп уса  кассет 

реком ендуется  окраш ивать в различны е цвета в зависимости от марки пр оволоки , а на видим ой 

стор он е  корп уса  кассеты  д ела ю т  соответствую щ ие надписи несм ы ваем ой краской. П р ов олок а , 

намотанная в кассеты , не долж н а  им еть резких перегибов. Д опускается  прим ен ени е сварочн ы х 

пр оволок , нам отанны х на катуш ки, как ом еднённы х, так и неом едн ённ ы х (осв етлён н ы х , с 
ионизированны м  покры тием , поли рованн ы х).

6.3 О м ед н ён н ую  м еталлоп ор ош к ов ую  проволоку марки «P O W E R  B R ID G E »  диаметрами 1 ,2 - 

1,6 мм п оставляю т по Т У  1274-021-11143754-2005 в кассетах с рядной нам откой. С п ец и альн ой  
под готовки  перед сваркой такая п р оволока  не требует.

6.4 С ам озащ игная порош ковая проволока  для вертикальной (н а к ло н н о й ) автом атической  
сварки диам етром  2 ,4 -3 ,0  мм  с принудительны м  формированием сты к ов ого  ш ва д о лж н а  

наматы ваться на кассеты  с прим енением  специального станка и долж н а  соответствовать Т У  

У краи н ы  У  05416.923.018-96 для  м арок П П -А Н 1 9 Н  и П П -А Н 1 9 С . П орош ковая  проволока д олж н а  

поставляться  в м еталли ч еск и х  контейнерах (бочках ), снабж енны х бирками завода-поставщ ика. 

П р ов олок а  без бир ок  или  покрытая рж авчиной, имею щ ая загрязнения и деф екты  в виде надры вов, 

раскры тий, резких перегибов , к сварке не допускается. Указанны е м арки порош ковы х п р ов олок  
перед  прим енением  долж н ы  бы ть  прокалены  при тем пературе 200 ...250  °С  в течен и е  1,5 ч (д о лж н а  

им еть со лом ен н о -ж ёлты й  ц вет п обеж алости ); п осле  прокалки и намотки кассеты  с этой пор ош ковой  

п р ов олок ой  долж н ы  храниться в резервной  печи при тем пературе 8 0 ...9 0  °С  . В рем я доставки  
кассеты  с порош ковой  п р ов олок ой  о т  резервной печи д о  начала сварки этой  пр оволокой  д о лж н о  

бы ть не б о л е е  15 м инут.

6.5 В  качестве м еталлохи м и ч еск и х  присадок (М Х П ) необходим о прим енять ста льн ую  крупку, 
п р и готов лен н ую  из сварочной  пр оволоки  соответствую щ ей марки диам етром  2 мм  (см . 

табли ц у  2а), см еш анную  с хи м и ческой  добавкой. М еталлическая крупка долж н а  представлять с о б о й  

гран улы  цилиндрической  ф ормы  д ли н о й  2 мм (с  доп уском  плю с 0,3 м м , м и н ус  0,5 м м ).

Гр ан уля т  (р уб лен а я  сварочная п р оволока ) перед смеш иванием  с хим ической  добавкой  

(д в уок и сь  титана Т Ю 2)  долж ен  бы ть прокален при температуре 150 °С  в течен ие 2 часов  с 

тщ ательн ы м  перемеш иванием . Х и м и ческая  добавка долж на входить в М Х П  в количестве 0 ,3%  от 

массы  гранулята. П о с л е  смеш ивания гранулята  с химической добавкой  в сп ец и альн ом  см еси теле , 

готовая М Х П  перед  прим енением  (засы п кой  в сварочный зазор ) встряхивается на сите 1*1 м м  д ля  

удален ия  излиш ков хим ической  добавки. Г о то в ую  к уп о тр еблен и ю  М Х П  хранят в закры ты х 

ём костях  в пезервнпй печи п т *  трмпрпат\тр а9 ...9С  °С . Время доетаьки ю 1ииой М Х П  o i  резервной  

печи д о  засыпки в сварочны й зазор долж н о  бы ть не б о л е е  15 м инут. С рок  её  хранения не д олж ен  

превыш ать одн ого  м есяца п о сле  изготовления.

6.6 Ф лю сы  долж н ы  поставляться  по Г О С Т  Р 52222 и ли  по Техн и ч еск и м  услов и я м  заводов- 
и зготов и телей  (при услов и и , что качество поставляем ы х по Т У  ф лю сов  отвечает требованиям  Г О С Т  

Р 52222 ) и храниться в су х о м  п ом ещ ении  при температуре воздуха не  ниж е п л ю с  15 °С  в упаковке 

поставщ ика или в сп ец и альн ой  закры той таре. В сертификате на ф лю с  долж ен  бы ть указан  
гарантийны й срок хранения. Е сли  ф лю с хранится свыш е указанного срока, н ео б х о д и м о  проверить 

его  техн оло ги ч еск и е  свойства при сварке на оптим альном  реж име с испы танием  сварных соеди нен ий  

со гла сн о  указаниям  раздела  8 настоящ его  С Т О . Н е допускаю тся засорения ф лю са  окалин ой , ш лаком  

и прочим и  инородны м и вклю чениям и . П ри наличии во ф лю се пы ли она долж н а  отсеиваться  чер ез  

сетку  с  разм ером  квадратной ячейки 0,5 мм.

П ер ед  уп о тр еблен и ем  ф лю сы  прокаливаю т по режимам, указанны м в сертиф икатах или  Т У  

заводов -и зготови телей  эти х  ф лю сов . Д л я  плавлены х ф лю сов  тем п ература  прокалки  долж н а  

состав лять  400.. .450 °С , время прокалки  -  2 ч, с перемеш иванием ; д ля  керам ических ф лю сов  -  350 ... 

400 °С  в течение 2 ч ±  15 минут. С ло й  насыпки ф лю са при прокаливании не  д олж ен  превы ш ать 50 
мм. П о с л е  прокалки ф лю сы  хранят в суш ильн ы х шкафах (резервны х п еч ах ) при тем пературе 80 ... 

100 °С . С рок  хранения пр окалён ны х ф лю сов  в резервной печи при указанной  тем пературе не д олж ен  

превы ш ать 7 суток . Е сли  прокалён ны й  ф лю с не бы л  использован в течен и е  указанного  срока 

хранения, н еобходи м о  вновь произвести  его  прокалку. П ри этом  общ ее  время прокалки  ф лю сов  не 

до лж н о  превы ш ать 10 ч. П рокалён ны й  ф лю с долж ен поступать на участок  сварки по  м ере 

н еобходи м ости  в м еталли ч еск ой  таре с крыш кой. Разрыв во врем ени в подаче п р окалён н ого
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(г о р я ч е го ) ф лю са от резервной печи до  начала автом атической  сварки сты ков под этим  ф лю сом  

долж ен  составлять не б о лее  15 минут. Ф лю с ы , М Х П  и электроды , подвергш иеся прямом у 

воздействию  влаги  и горю че-смазочных м атериалов, прокалке не подлеж ат и к исп ользован ию  не 

допускаю тся . Н а рабочее м есто  ф лю с след ует  подавать в количестве, н еоб ходи м ом  для  работы  в 

течен ие  п олусм ен ы .

Н а  участке подготовки сварочных м атериалов долж н ы  бы ть вы веш ены  выписки из раздела 6 

настоящ его  С Т О , касающиеся температуры  и врем ени прокалки соотв етств ую щ его  м атериала.

6.7 Э лектроды  для ручной дуговой  сварки и постановки электроприхваток  долж н ы  по ти пу и 

маркам соответствовать Г О С Т  9466, 9467 и прокалку и х  с лед ует  вы полнять на реж им ах, указанны х 

заводом -изготовителем  в паспортных данны х на упаковке (к о р о б к е ) электродов . С разу  ж е после  

извлечен ия  электродов  из прокалочной печи их  с л ед ует  пом ести ть  в р езервн ую  (д еж ур н ую ) печь, 

и м ею щ ую  тем пературу 80 ... 100 °С , откуда их  и сп ользую т  для  сварки. Э лектроды , не и сп ользуем ы е  в 

течен ие см ены  п осле  извлечения из резервной  печи, прокаливаю т вновь, но не б о л е е  трех  раз. С  

ц елью  предохранения от увлаж нения и м еханических повреж дений на рабочем  м есте  прокалённы е 
электроды  с л е д у е т  хранить в специальны х терм опен алах. Д ля  оп р еделён н ы х  зон  строи тельства  м оста  

допускается  применять просты е м еталлические пеналы  с крышкой.

6.8 Д л я  воздуш но-дуговой  резки при исправлении деф ектов сварны х соеди нен ий  с л ед у ет  

прим енять у го л ьн ы е  и у гольн о -ом едн ён н ы е электроды  диам етром  6 ... 10 мм типа В Д К  по 

Т У  16-757.034-86 с п оследую щ ей  м еханической  обработкой  пов ерхностей  реза абразивны м  

ин струм ентом  на глуби н у  не менее 1 мм или  спец и альн ы е электроды  м арок А Н Р -5 , О ЗР-1 , О ЗР-2  и 
др. диам етром  4 .. .5 мм с п оследую щ ей  зачисткой поверхности  реза о т  ш лака и грата.

Оборудование

6.9 Д л я  вы полнения монтаж ных сварны х соеди нен ий  м остовы х кон струкц и й  реком ендуется  

прим енять сварочное оборудование, перечень кото р о го  приведён  в пр илож ен ии  Д  настоящ его  С Т О . 
П ри в ы боре  источников питания сварочной  д у ги  и оборудовани я  для  производства м онтаж ны х 

сварочны х работ необходим о руководствоваться в первую  очередь  обесп ечен и ем  стаби льн ы х 

реж им ов сварки с заданными параметрами, гарантирую щ им и вы сокое качество сварны х соединений , 

а такж е с л е д у е т  подбирать сварочное обор уд ов ан и е в зависим ости  о т  пр и м ен яем ого  сп особа  сварки, 

типа с зар н ого  соединения и конкретных у сло в и й  производства сварочны х работ.

В ы бр а н н ое  и применяемое м онтаж ной м остостр ои тельн ой  организацией  сварочное 

обор уд ов ан и е  подлеж и т первичной (е с ли  о н о  не  аттестовано зав од ом -и зготов и телем ) и затем  

п ер иоди ческой  (ч ер ез  каждые 3 года ) аттестации в А Ц .
6.10 О тклонения  от  устан овленн ого  реж им а сварки не долж н ы  кратковрем енно превыш ать:

- п о  си ле  сварочного тока ±  5 % ;

- п о  напряж ению  на д у ге  ±  2 В ;

- по  скорости  сварки ±  10 % .

С еч ен и е  сварочного кабеля при е го  д ли н е  не б о л е е  30 м след ует  назначать в зависим ости  о т  
си лы  сварочн ого  тока:

сварочны й ток, А  240 300 400 600 800 1000

п лощ ад ь  сечения кабеля, мм2 не м енее 35 50 70 95 150 170

П ло т н о сть  тока в сварочных кабелях  не долж н а  превыш ать 7.. .8 А/мм2.

О братны й  провод долж ен  бы ть того  ж е сечения, что и прямой.

6.11 П ри  комплектации сварочны х постов  н еоб ходи м о  вы полни ть ревизию  каж дого 
источника питания сварочной дуги , сварочны х автоматов, полуавтом атов , цепей  управления и т.п. 

оборудовани я , обращ ая особое  внимание на надёж ное вы п олн ен и е всех электри ческих  соединений  

си ловы х  и сварочны х кабелей сварочных постов.
6.12 П ри устройстве линии передачи электроэн ергии  от  подстанции д о  участка монтаж а 

м еталлокон струкц и й  и при расчёте м ощ н ости  электрической  энергии , п отр ебляем ой  участком , 

н еоб ходи м о  учиты вать следую щ и е факторы:
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а) м ощ ность, потребляем ая  сварочными постами, составляет:
- пост автоматической сварки ок о ло  75 ...80  кВт;

- пост м еханизированной сварки ок оло  35.. .40 кВт;

- пост ручной  д угов ой  сварки о к о л о  15.. .20 кВт;
б )  м ощ н ость всп ом огательн ого  техн ологи ческ ого  оборудования (п еч и  д ля  прокалки 

сварочны х м атериалов, ком прессорная, грузоподъём ны е краны и т .д .) рассчиты ваю т по паспортны м  

данны м  указанны х потребителей ;

в) при расчёте сечения кабелей ли н и и  передачи о т  подстанции д о  указан ны х потребителей  

н еоб ходи м о  исходить  из то го , что оборудовани е (п отр еби тели ) по подпунктам  а ) и б )  м ож ет 
вклю чаться  и работать одноврем енно ;

г )  с л ед у ет  и збегать  подклю чения  к одн ом у силовом у ш кафу д р у ги х  энер гоём ких 

потреби телей  (наприм ер, ком прессоров , грузоподъём ны х кранов и др .). если  о т  да н н о го  си лов о го  

шкафа уж е запитан хотя бы  один  п ост  автоматической сварки. Реком ендуется п од к лю ч ать  сварочное 

обор уд ов ан и е  от  о тд ельн ой  подстанции или  фидера. Е сли  невозм ож но в ы п олн и ть  указанное 

требование, то  во время работы  поста автоматической сварки все потребители , подклю чен н ы е к 

дан ном у си лов ом у  ш кафу, долж н ы  бы ть обесточены  (отклю чены ).

6.13 В  случ ае  электропитания сварочного оборудования от автоном н ой  ди зельн ой  

электростанции её м ощ н ость  долж н а  составлять не м енее 100 к В А  на оди н  п о ст  автом атической  
сварки.

М он таж  и устр ой ств о  п отр еби телей  электроэнергии  на участке д олж н о  соответствовать 

требованиям  П У Э  и П Т Б  электроустановок .

6.14 С варочны е автоматы , полуавтом аты  и источники питания сварочн ой  д у г и  н еоб ход и м о  

содерж ать в п олн ой  технической  исправности. О ни долж ны  бы ть снабж ены  поверенны м и в 

электролаборатори и  к он трольны м и  приборам и: амперметрами и вольтм етрам и  с ценой  деления, 

уд об н ой  д ля  в и зуального  кон троля  заданны х реж имов сварки. К он тр оль  пр авильн ости  показаний 

приборов  с л е д у е т  производить не реж е одн ого  раза в квартал. А м п ер м етр  и е го  ш кала  долж ны  

соответствовать ш ун ту  прям ого  сварочного  провода. Редукторы  сварочн ы х автоматов и 

полуавтом атов  долж ны бьггь наполнены смазкой, указанной в руководстве по эксплуатации данного 

оборудования.

6.15 Д ля  м онтаж ны х сты ковы х и тавровых соединений, вы полняем ы х р уч н ой  дугов ой  

сваркой, долж н ы  применяться соврем енны е изолированны е электрододерж атели  закры того  типа 

лю б о й  марки, рассчитанны е на сварочны й ток не м енее ЧПП А

о.Ю  Д ля  прокалки сварочны х м атериалов на участке долж н ы  бы ть соотв етств ую щ и е  

пр окалочн ы е п еч и  типа С Н О Л , С Ш О  и другие, обеспечиваю щ ие тем пературу д о  п л ю с  500 °С , а 

такж е резервны е печи с рабочей  тем пературой  д о  плю с 100 °С  вклю чи тельн о , в к отор ы х  находятся 
прокалённы е сварочны е материалы .

6.17 С  ц елью  нам отки сп лош н ой  проволоки  диаметром  4 мм в кассеты  с л е д у е т  применять 

спец иальны й  нам оточны й станок. Д л я  пр иготовления  рубленой  сварочной  п р о в о ло к и  ( «к р у п к и » )  

с л ед ует  прим енять специальны й «р у б о ч н ы й »  станок. П риготовление М Х П  (см еш и в ан и е р ублен ой  

п р оволоки  -  «к р у п к и »  -  с хим ической  добавкой ) сл ед ует  вы полнять в сп ец и альн ом  см есителе. 

Равном ерное обволакивание («о п у д р и в а н и е » ) хим ической  добавкой м еталли ч еск и х  гр ан ул  (к р уп к и ) 
достигается  при перемеш ивании в течен ие 4-5 минут. П осле  опудривания к р уп к у  н еоб ходи м о  

просеять на сите с  ячейкой  1 *  1 мм  с ц елью  удаления излиш ков хим ической  добавки .

6.18 П ри  одн осторон ней  автоматической сварке стыковых соеди нен ий  д л я  направления 

движ ения сварочн ого  автомата с л ед у ет  применять специальны е р егули р уем ы е  направляю щ ие 

устройства  л и б о  други е  при сп особлен и я  (копиры ), обеспечиваю щ ие при дви ж ении  сварочного  

автомата по  зазору копирование оси  стыка по всей его  дли не  (с  точн остью  I м м  в лев о  и ли  вправо от  
оси  сты ка).

6.19 Д ля  пр едвари тельного  подогрева  м еталла  стыковых соединений  с л е д у е т  применять 

различны е типы  газоки слородн ы х го р ело к  (наприм ер, типа ГЗ У -2 -62П Н , Г С -4 П , Г А О -2 -7 2 , « Н О Р Д »  

и др .), обесп ечиваю щ и е заданны е параметры  реж има подогрева кром ок сты ка и ли  термоправки 

конструкций. К о н тр о ль  тем пературы  предварительного подогрева м ета лла  реком ендуется  

осущ еств лять  спец иализированны м и электронны м и цифровыми терм ометрами (н ап ри м ер , типа Т Ц -  

1000, Т К -2 , Т К -5 М  и д р .) и ли  пиром етрам и , поверенными в установленном  порядке.
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6.20 Д ля  удаления отдельны х деф ектны х участков сты к ового  шва реком ендуется  применять 

газоплам енны е резаки (например, типа РЗП , Р 2 А , РЗ М А Я К  337 У  и д р .) и ли  воздуш н о-дуговы е 

резаки Р В Д  с обязательной  последую щ ей  зачисткой зоны  реза на гл у б и н у  не м енее 2 мм. Д ля 

вырезки деф ектов шва н ебольш ой  протяж ённости, для  зачистки и м еханической  обработки  ш вов 

реком ендуется  применять механизированный инструм ент (ш ли ф овальн ы е маш инки) различн ого  

типа, в т.ч. и импортны е, например, «B o s h »  (Г ерм ан и я ), и ш лиф овальны е круги  разли чн ого  типа и 

толщ и н ы  со гла сн о  паспортным данным прим еняем ого  оборудования. У д а ля т ь  ш лак с поверхности  

шва и/или слоев  шва рекомендуется пневм ом олоткам и различн ого  типа.

О б р е з к у  т е х н о л о г и ч е с к и х  п р и п у с к о в  р а з л и ч н ы х  э л е м е н т о в  м о н т и р у е м ы х  

м еталлокон струкц и й  реком ендуется вы полнять полуавтом атом  к и слородн ой  резки типа «М и к р о н -2 » ,  

« Г у г а р к »  или  «К В И К И -Е »  (фирмы «M e s s e r » ,  Герм ания). Д оп ускается , в порядке исклю чения, ручная 

газоки слородная  резка указанных припусков при услов и и  обесп еч ен и я  требований  к качеству кромок 

по  разд елу  7 настоящ его С Т О  п осле зачистки кромок абразивны м  и н стр ум ен том  с удален и ем  всех 
деф ектов  поверхности  на глуби н у  не менее 2 мм и обесп ечени я  тр еб у ем о го  сварочн ого  зазора в 

сты ках.

7. Подготовка и сборка монтажных соединений под сварку

Обработка и зачистка кромок

7.1 К ром ки  под монтаж ную  сварку долж ны  бы ть  обработаны  на м остов ы х  заводах при 

и зготовлен и и  конструкций в соответствии с требованиям и чертеж ей К М  и К М Д , Г О С Т  8713, Г О С Т  

11533 (сварка под  ф лю сом ), Г О С Т  14771 и 23518 (д угов ая  сварка в защ итном  газе), Г О С Т  5264, 
Г О С Т  11534 (ручная дуговая сварка), C T O -Г К  «Т р а н с с т р о й »-0 12-2007 и настоящ его  С Т О . Заводы 

долж н ы  обеспечивать точн ость и зготовления  конструкций, н ео б х о д и м ую  и  д остаточ н ую  для  

беспрепятственной  сборки их с применением  традиционно прим еняем ы х средств монтаж а: 

сбор оч н ы х  пробок  и болтов , скоб, струбцин, стяжек, распорок и др уги х  п р испособлен ий .

П рим енени е роспусков (недоваров ) заводских ш вов с ц елью  о б ле гч ен и я  взаим ного  

совм ещ ен ия  сты куем ы х деталей  и исклю чения появления трещ ин в м онтаж ны х сты ковы х ш вах 

до лж н о  бы ть оговорен о  в чертежах К М . Росп уски , назначаем ы е заводом -и зготови телем  

д о п олн и тельн о , н еобходим о согласовы вать с организацией-разработчиком  чертеж ей К М .

Т ехн оло ги ч еск и е  припуски по  отдельны м  элем ен там  заводских отп равочн ы х м арок  по д ли н е  

и ш ирине с ц елью  их подрезки и подгонки сты куем ы х элем ен тов  на м онтаж е с л ед у ет  оговаривать в 

чертеж ах К М .
7.2 К ачество обработки  подрезаем ы х на м онтаж е кром ок  д о лж н о  соответствовать 

требованиям  указанны х в 7.1 документов.

Н есвободн ы е кромки, не полн остью  проплавляем ы е при м онтаж ной  сварке, в т.ч. верхние 
кромки вставок стенок главны х балок в цельносварны х м онтаж ны х сты ках главны х балок , п осле  

терм ической  резки следует  обрабатывать абразивным ин струм ентом  на гл у б и н у , обесп еч и в аю щ ую  

уд а лен и е  деф ектов поверхности, но не менее 2 мм ; пов ерхность  кром ок  не долж н а  им еть надры вов и 

трещ ин. Ш ероховатость поверхности указанны х кром ок п осле  м еханич еской  обработки  долж н а  бы ть 

не гр убее  3 класса по  Г О С Т  2789 при вы соте неровностей  п о  10 точкам  на базе д ли н ой  8 м м  в 

п р еделах  Я 2 =  40 -  80 мкм.

В  сварных соединениях с обеспечением  сп ло ш н о го  пр оп лавлен и я  требования к кром кам  

предъявляю тся тольк о  по условиям  точности  сборки  элем ен тов  и соблю д ен и я  геом етрии  разделки. 

П о сле  подрезки  или разделки кромок газоки слородной  резкой переносны м и  газорезательны м и 

маш инами требуется  зачистка поверхности тольк о  от окалины  и грата, б ез  снятия о сн овн ого  м е т а л а .

7.3 П роплавляем ы е при сварке поверхности  и п р и легаю щ и е  к ним  зоны  м еталла  ш ириной не 

м енее 20 мм, а также кромки листов в местах примы кания вы водн ы х планок  пер ед  м онтаж ной 

сборкой -сваркой  долж ны  бы ть очищ ены  до чи стого  м еталла  о т  рж авчины , окалины , заводской 

грун товки  пескоструйной обработкой  (рисунок  15).
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В = К +10

А = К + 20

С оеди нен ия ; а -  сты ковы е; б -  тавровые; в -  угловы е; г -  нахлесточны е;

/ -  зоны  зачистки

Ри сун ок  15 -  Зачистка кром ок и поверхности  м еталла перед сборкой и сваркой соеди нен ий
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П ри наличии грата и заусениц кромки обрабаты ваю т ш лиф  маш инкам и. П ов ер хн ость  м еталла , 

р асп олож ен н ую  по обе  стороны  от  сты кового  шва с ли ц ев ой  стороны  на расстоянии 

о к о ло  150 мм, при необходим ости  с лед ует  очищ ать м еталли ческим и  щ ётками (наприм ер, типа 

«В о л н а )  от  грязи и ржавчины с целью  предохранения ф лю са  от  загрязнений при убор к е  е го  п о сле  

сварки. В  противном  случае повторное прим енение загрязнённого  ф лю са  не допускается . П еред  

непосредственной  постановкой прихваток свариваемы е кромки в зоне прихватки на ш ирину по 

20 мм в каж дую  сторону от  оси стыка долж н ы  бы ть отп ескоструен ы  и ли  зачищ ены  ш лиф маш инкой и 

затем прогреты  до  температуры  100... 120 °С . К о н тр о ль  указанной  тем пературы  вы полняется по 

элек тр он н ом у  цифровому терм ом етру или пиром етру, поверенны м и в устан ов лен н ом  порядке.

М а сля н ы е  загрязнения и конденсационная влага удаляю тся  перед  постановкой  прихваток 

прогревом  кром ок по всей дли н е  стыка до  тем пературы  ок оло  120 °С .

Сборка конструкций под сварку

7.4 П одлеж ащ ие сварке кромки ли сто в  долж ны  бы ть пр ям олинейны м и. В ерти кальное 

см ещ ен ие сты куем ы х кромок из п лоскости  соединения (деп лан ац и ю  А ] )  при сбор к е  сты ковы х 

соеди нен ий  под  односторонню ю  сварку с л ед ует  проверять в зон е  установки  ф орм и рую щ их 

подкладок , и её величина не долж на превы ш ать 0,5 мм  в сты ках под  автом ати ческую  сварку и 

1 мм -  при р учн ой  или механизированной сварке (р и сун ок  16, а).
П ри  сбор к е  сты ковы х соединений п од  м онтаж ную  сварку н ео б х о д и м о  вы держ ать требуем ы й  

сварочный зазор в соединении со гласн о  указаниям  чертеж ей К М  и К М Д  и Т ех н о ло ги ч еск о го  

р еглам ен та  по  монтаж ной сварке моста, а такж е обесп еч и ть  совпадение сты куем ы х кром ок  в одн ой  

плоскости  (устран ить депланацию  кромок Д ь  см . ри сунок  16, а).
П ри  устранении депланации (в ер ти к альн ого  см ещ ен ия ) кром ок  д о  2 мм  с л е д у е т  применять 

различны е сборочн ы е приспособления (рамки, дом краты  и др уги е  м еханические п р и сп особлен и я ). 

Е сли  депланация сты куем ы х кромок м онтаж ны х соединений  б о л е е  2 мм, то устранить её с л ед ует  

сначала с применением  термической или терм ом еханической  правки и ок он ч ательн о  (е с ли  она не 

устранилась п олн остью  и составляет до  2 -х  м м ) уж е с прим енением  вы ш еуказанны х сбор оч н ы х  

м еханических приспособлений .

У с т у п ы  Д2 (см . рисунок 16, а) в п лоскости  соединения по торцам  ли сто в  д ля  св обод н ы х  кром ок, 

например, поясов двутавровых и коробчаты х балок  без примы кания к ним  ребри сты х или 

ортотропн ы х плит, не долж ны  превыш ать 3 мм для  поясов ш ириной д о  400 мм вк лю ч и тельн о  и 

Д2 < 4  мм  для поясов шириной более  400 мм.

У с т у п ы  Д2 (см . рисунок 16, а) кром ок по  торцам  листов  в соеди нен иях , входящ их в зам кнуты й 

контур , наприм ер, поясов балок  и коробок , примы каю щ их встык к ребристы м  и ортотропны м  
плитам , не долж н ы  превышать 2 мм.

7.5 Зазоры  в стыковых соединениях при автом атической  сварке п од  ф лю сом  по р учн ой  

подварке корня ш ва и ручной дуговой  сварке долж н ы  бы ть 4. ..6  мм (см . рисунок  16, б ).

П ри  сбор к е  стыковых соединений под одн остор он н ю ю  автом атическую  сварку под ф лю сом  с

М Х П  реком ендуется  зазор 8 мм  с допуском  ± *  мм  (см . рисунок  1 6 ,« ) .

Д оп уск и  на сборку угловы х, тавровых и н ахлесточн ы х  соеди нен ий  приведены  на рисунке 16, г.
Е сли  в сты ковы х соединениях при сборке  их п од  сварку п о  каким-то обстоятельствам  им еет 

м есто:

а ) п олн ое  отсутствие сварочного зазора в сты ке или  его недостаточная величина, то разреш ается 

повторная подрезка одной из сты куем ы х кром ок по разметке газовой  резкой  или  ш лиф маш инкой до  

проектного  проф иля;

б ) увеличен ны й  зазор в стыке (б о л е е  проектного  с учётом  п лю со в о го  доп уска ), но величина 

которого не б о л е е  25 мм, то в этом случае  разреш ается вы полнять наплавку одн ой  и ли  обеи х  

сты куем ы х кромок механизированной сваркой в см еси  защ итны х газов сварочной проволокой  

«P O W E R  B R ID G E »  диаметром  1,2 -  1,6 мм или  ручной  дугов ой  сваркой электродам и У О Н И И  13/55 

диам етром  3 и/или 4 мм. Наплавку вы полняю т п ослой н о  на гладкой м едной  подкладке (б е з  канавки), 

не доп уская  прямого воздействия д у ги  на подкладку, д о  постановки  прихваток, п о с ле  

предварительного  подогрева рем онтируем ого  участка кромки д о  тем пературы  ок оло  п лю с  120 °С ;
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сечение наплавленного металла за один проход должно быть около 15,..25 мм2. Каждый слой 
наплавки тщательно контролируют визуально, все видимые дефекты вырезают, и каждый слой 
наплавки после удаления шлака зачищают шлифмашинкой. После наплавки должен быть обеспечен 
проектный профиль подготовки кромок и выполнен ультразвуковой контроль качества наплавленных 
кромок как для швов I категории.

Соединения: а -  стыковое; б ~ стыковое с V -образной разделкой кромок; 
в -  стыковое под сварку с металлохимической присадкой; г -  угловое, тавровое, нахлёсточное; 

Д/ -  депланация кромок; А2 -  уступ по торцам кромок; 
b -  зазор; р  -  притупление; В -  ширина пояса

Рисунок 16 -  Допуски при сборке соединений под сварку
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7.6 Д л я  подж атая м едны х подкладок к обратной  стороне сты ковы х соединений  реком ендуется  

применять различны е талрепы, домкраты  и винтовые п р и сп особлен и я  (наприм ер, по ри сунку  17), не 

требую щ и е и х  приварки. И спользовать привариваемые скобы  с клиньям и для  крепления под  клад ок­

не реком ендуется , но допускается при невозм ож ности  пр им енения  непривариваем ы х 

при сп особлен и й , с обязательной  п оследую щ ей  срезкой скоб, подваркой (п ри  н еоб ходи м ости ) и 

зачисткой м ест приварки скоб  заподлицо с основны м  м еталлом . В  стыках ли ста  настила 

ортотропн ы х пли т поджатие медны х подкладок долж н о  вы полняться  с п ом ощ ью  спец иальны х 

винтовы х непривариваемых приспособлений , ф иксируем ы х за п олосов ы е  п р одольн ы е рёбра или за 

спец оснастк у  в плитах с трапециевидными рёбрами. П риварка оснастки к трапециевидны м  

п р од ольн ы м  рёбрам  не допускается .

Пояс

1 -  два слоя  стеклоткани; 2 -  медная подкладка; 3 -  стальная подж им аю щ ая полоса ;

4 -  ш веллер ; 5 -  скоба; 6 -  винтовой приж им

Ри сунок  17 -  Схема сборки стыковых соеди нен ий  ниж них поясов  блоков  главны х б а ло к  

под автоматическую  сварку с прим енением  скоб и винтовы х приж имов

7.7 Д ля  обеспечения требуем ого  качества сварных соеди нен ий  элем ен ты  долж н ы  бы ть  

собраны  с допускам и, н е  превыш аю щ ими указанны х в 7.4 и  7.5 и на р и сун ке  16. В  к ом бин ирован ны х 

болто-сварн ы х стыках сборку соединений п од  сварку вы п олн яю т с п ом ощ ью  проектны х 

вы сокопрочны х болтов . В  стыках, не оп р еделяю щ и х геом етри ю  конструкции , при н еобходи м ости  

выведения проектного зазора в стыке или  ликвидации уступ о в  доп ускается  исп ользовать разность 

диаметров болтов  и отверстий, которая, например, для  б о л то в  М 22  м ож ет бы ть 25 - 22 =  3 мм  или  28 

- 22 =  6 мм. В этом  случае точн ое совм ещ ение отверстий  сборочными пробкамиу диаметр которы х 

больш е  диаметра болта, исклю чается; для  таких соеди нен ий  диаметр монтажной пробки д олж ен  

бы ть равен диаметру болта. В  узлах , где  ф рикционны е болто в ы е  соеди нен ия  оп р еделяю т геом етр и ю  

п р олетн ого  строения в плане и профиле, сборку ф рикционны х соеди нен ий  с л е д у е т  вы полнять с 

обязательны м  применением указанных сбор очн ы х  пробок , диам етр  которы х м еньш е диам етра 

отверстия на 0,2 мм. П робки  удаляю т до  начала сварки при услов и и  устан овки  вы сокопрочн ы х 

бо лто в  со гласн о  Т ехн ологи ческ ом у  реглам енту на м онтаж ную  сварку и затяжки их  на у си ли е , 

составляю щ ее 60.. .70%  от проектного.

В  цельносварны х стыках при их сборке п о ль зую тся  струбцинам и , домкратами, стяж ками, 

распорками и, в порядке исклю чения, приварными скобам и или  упорам и  с клиньям и. С кобы  и упоры  

привариваю т к элементам  пр олетного  строения одн осторон ни м и  у глов ы м и  ш вами с катетом  не  б о л е е  

6 мм. В п оследстви и  приспособления удаляю т га зоки слородн ой  резкой  без у г л у б л е н и я  в основной  

м еталл , с тщ ательной зачисткой мест приварки абразивны м  ин струм ентом  заподлиц о  с 
пов ерхностью  м еталла  или с заглублен ием  в него  не б о л е е  0,5 м м ; риски о т  м еханической  обработки
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должны быть ориентированы вдоль продольной кромки данного элемента.

7.8 Монтажные соединения следует собирать под сварку с помощью электроприхваток, 
располагаемых в местах наложения швов. В последующем при сварке прихватки должны полностью 
проплавляться (перевариваться).

Размеры прихваток должны быть:
- для стыковых соединений, выполняемых ручной дуговой сваркой — высотой 3—4 мм, 

шириной 6...8 мм, длиной 40...80 мм;
- для стыковых соединений, выполняемых автоматической сваркой, в т.ч. и с применением 

МХП, — высотой 4...8 мм, шириной 8... 10 мм, длиной 50..Л 00 мм;
- для угловых, тавровых и нахлесточных соединений -  катетом не более 50% катета углового 

шва, но не более 4 мм, длиной 50...80 мм.
Расстояние между прихватками (по осям прихваток) должно быть не более 400 мм и не менее 

100 мм. Крайние прихватки следует располагать сразу за выводными планками или по концам шва, 
если стык сваривается без выводных планок; при этом длина прихватки в начале шва должна быть не 
менее 50 мм, а в конце шва -  не менее 100 мм. При необходимости более прочного закрепления 
собираемых элементов допускается увеличение длины и числа прихваток.

При сборке стыковых соединений под сварку с металлохимической присадкой прихватки 
следует ставить после заполнения зазора присадкой (МХП) на половину толщины листа при 
толщине листа до 16 мм включительно и на высоту 8 мм при толщине листа 20...40 мм. В стыковых 
соединениях, выполняемых односторонней сваркой в нижнем положении, после устранения 
депланации кромок в месте наложения прихватки и предварительного прогрева этой зоны до 
температуры 100... 120 °С следует с обратной стороны стыка установить короткую (около 200 мм) 
гладкую медную подкладку сечением 70*18 мм (например, с использованием специального 
приспособления по рисунку 18) и затем ручной дуговой сваркой электродами УОНИИ 13/55, 
диаметром 4 мм или механизированной сваркой в смеси защитных газов металлопорошковой 
проволокой «POWER BRIDGE», диаметром 1,2..Л,6 мм поставить прихватку.

Прихватки перед сваркой должны быть тщательно очищены от шлака и брызг. К качеству 
прихваток предъявляются такие же требования, как и к основным швам. При наличии прихваток с 
дефектами (поры, трещины, кратеры) их необходимо удалить шлифмашинкой и затем вновь 
наложить прихватку после устранения депланации кромок в этом месте.

/ -  лист настила; 2 -  ось; 3 -  рукоятка; 4 -  короткая медная подкладка; 5 -  слой МХП 

Рисунок 18 -  Приспособление для постановки прихваток в стыках

В начале и в конце каждой прихватки на длину 10..Л4 мм необходимо сделать с лицевой 
стороны шлифмашинкой «заход» и «сход» (плавное уменьшение толщины монолитного металла 
прихватки) по рисунку 19.

После постановки прихваток с обратной стороны стыка (зона установки подкладки) проверяют 
наличие любых выступов металла не только в зоне обратной стороны прихватки, но и по всей длине 
обратной стороны стыка на ширину 70 мм (ширина подкладки); любые выступы основного металла 
или металла прихватки и др. зачищают шлифмашинкой заподлицо с нижней плоскостью собираемых
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конструкций.

7.9 С ты ковы е соединения, вы ходящ ие при сварке на свободн ы е кром ки, с л ед ует  сваривать с 

прим енением  выводных планок.

J L  М

Ри сун ок  19 -  Конф игурация прихватки в сварном шве

В  сты ковы х соединениях с разделкой  кром ок, а такж е в у гло в ы х , тавровы х и н ахлёстан н ы х  
соединениях след ует  применять разъемны е (сб о р н ы е ) вы водны е планки (р и сун ок  20, а, б , в). Ти п  

разделки  кром ок на свариваемых листах и вы водны х планках д олж ен  бы ть  одинаковы м . С бор н ы е  

вы водны е планки в стыковых швах долж ны  бы ть качественно проварены  м еж ду со б о й  по разделке 
кром ок и на всю д ли н у  планок с высотой шва не м енее 8 мм.

П ри автоматической сварке сты ковы х соединений  с м еталлохи м и ч еск ой  присадкой  для  

свариваем ого м еталла  толщ иной  до  16 мм в к лю чи тельн о  реком ендуется  применять ц ельн ы е 

вы водны е планки с прорезью , ширина которой  8 ... 10 мм (см . рисунок  20, г).
П риварку выводных планок к свариваемым деталям  производят сначала  по дв ум  торцевы м  

кром кам  (для  ум еньш ения угловой  деф орм ации), а затем по верхней  гори зон тальн ой  п лоск ости  на 

всю  ш ирину планки. Сварка ручная, электродам и  типа Э 50А . Д оп уск и  на точ н ость  устан овки  планок  

такие же, как для  свариваемых деталей.

В ы водны е планки долж ны  изготавливать и поставлять заводы -изготовители  м остовы х 

м еталлокон струкц и й  из сталей марок, прим енённы х в основны х конструкциях, одн ов р ем ен н о  с 

поставкой  первой партии м еталлоконструкций на строй площ адку . В ы водны е планки срезаю т газовой  

резкой  сразу п осле  сварки стыка, исклю чая возм ож н ость врезки в осн овн ой  м еталл  конструкции, и 

затем  кон тр оли р ую т качество сты кового  шва м етодом  У З Д . М еста  реза п ланок  зачищ аю т 

ш лиф м аш инкой и осматривают с 7 * луп ой ; видим ы е деф екты  по  торцам  швов устраняю т; риски от  

абразивного  круга долж ны  располагаться вдоль  оси  п р олётн ого  строения. О стры е кромки свободн ы х  

сты ков в пр еделах  вы водной планки долж н ы  бы ть  п р и туп лен ы  ф аской 1—2 м м  со  скрутлен ием  у гл о в . 

Н е  доп ускается  отбивать планки ударами кувалды  и ли  отлам ы вать и х  п осредством  м еханических 
усили й .

7.10 С обранны е на прихватках сты ки подлеж ат приём ке лиц ам и , ответственны м и за 

соблю д ен и е  установленной  техн ологии  сборки  и  сварки и за обесп еч ен и е  проектного  стр ои тельн ого  
подъём а, геом етрии  и полож ения собираем ы х конструкций в плане, до  постановки  ф орм и рую щ их 

подкладок . Л ю б ы е  недопустим ы е отклонения п о  сборке от  требований  настоящ его  С Т О  (п о  

депланац ии  кромок, зазору, геом етрическим  параметрам  и качеству прихваток и т .д .) и ли  по  

стр ои тельн ом у  подъёму, геометрии и полож ению  конструкции в плане устраняю тся  частичной  или  

п олн ой  разрезкой прихваток стыка, с п ослед ую щ ей  сборкой  и повторной  приёмкой. Результат 

приём ки сборки  долж ен  отражаться в соответствую щ ей  граф е Ж урнала  сварочны х работ (наприм ер, 

«с б о р к а  п р и н я та » и подпись лиц , ответственны х за соблю д ен и е  устан овлен н ой  техн оло ги и  сбор к и  и 

сварки, обесп еч ен и е  строительного  подъёма, геом етрии  и полож ения  конструкций в плане).

С рок  действия разрешения на постановку м едны х подкладок  не долж ен  превы ш ать 3 ч при 

п олож и тельн ой  температуре окруж аю щ его воздуха  и 1,5 ч при отриц ательной  тем пературе. П о 

истечении  этого  срока собранны е стыки долж ны  бы ть повторно подвергнуты  кон тролю  и приём ке 
под постановку подкладок.

7.11 П ри сборке и сварке монтаж ны х соединений  м еталлокон струкц и й  пролётны х строений
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гостов должен проводиться пооперационный контроль качества выполнения технологических 
операций. Особенно тщательно необходимо выполнять геодезический контроль в плане, в профиле 
по стройподъёму) и по длине собираемых металлоконструкций до и после их сварки. 
)дносторонняя автоматическая сварка под флюсом монтажных стыковых соединений, в т.ч. и с 
[рименением МХП, лолжна производиться только «на подъём».

а, б, в -  разъемные (сборные) для стыковых, тавровых и угловых соединений соответственно;
<■' -  цельные с прорезью для сварки с М ХП при толщине свариваемых листов до 16 мм включительно

Рисунок 20 -  Выводные планки

*  д л и н а  80 ... 120 м м  д л я  с о ед и н ен и й , св ар и в аем ы х  при  £  700 А  и д ли н а  120..Л  50 м м  -  п р и  /св >  700  А .

Сборка конструкций под сварку при отрицательных температурах 
и подогрев кромок перед сваркой

7.12 Монтажная сборка и сварка металлоконструкций при отрицательных температурах 
(минус 20 °С и ниже) должна выполняться с применением защитных укрытий. Последние должны
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обеспечивать п о лн ую  защ иту зоны сборки и сварки м онтаж ны х соеди нен ий  с ли ц евой  и с обратной 

сторон от воздействия ветра, снега, сквозняков, песка и др. Д ля  это го  с обратной  и с лиц евой  стороны  

м онтаж ного  соединения необходим о устраивать разли чн ы е ш ирм ы , экраны  и укрытия с 

устан овленн ы м  сверху и снизу спецоборудованием  для  о б о ф е в а  (ти па  «M a s te r » ) ,  теплогенераторам и 

или  калориф ерами. Температура воздуха внутри укры тий долж на  бы ть  не ниже м инус 10 °С  на 

расстоянии 1 м от кромки стыка (п о  вертикали). Замер тем пературы  след ует  осущ ествлять  

терм ом етром .
7.13 В  стыках, вы полняемы х односторонней  сваркой в ниж нем  полож ени и , п осле  постановки 

электроприхваток в стыке и их зачистки с лиц евой  и с обратной  стороны  сты ки подогреваю т до  

тем пературы  120.. . 1 50 °С  с обратной стороны  стыка до  постановки м едны х подкладок. П о с л е  

постановки подкладок на всех сты куем ы х толщ инах перед сваркой стыка его  подогреваю т до 

120... 150 °С  с лицевой  стороны  стыка. В стыках, вы полняем ы х автоматической сваркой с М Х П , - 

вы ш еуказанны е операции осущ ествляю тся до  засыпки М Х П ; М Х П  засы пается в зазор на д ли н у  

ок оло  1,5 метра о т  сварочного трактора, и затем одн оврем енно  с автоматической сваркой стыка 

продолж ается  п од оф ев  свариваемых кромок и последую щ ая  засы пка М Х П  в сварочны й зазор.

7.14 М едн ы е  подкладки перед постановкой под стык долж н ы  бы ть  в обязательном  порядке 

просуш ены  п лам енем  газовой горелки (удаляется  поверхностны й  конденсат). П ри п од оф ев е  кромок 

с лиц евой  стороны  стыка не допускается попадание конденсата с кром ок сты ка в стеклоткань.
7.15 Н еобходи м о строго  выдерживать время доставки  прокалённы х и подготовленны х 

сварочны х материалов к м есту сварки стыка (см . раздел 6 настоящ его  С Т О ). Реком ендуется 

установить прокалочную  и резервную  печи на расстоянии, обесп ечи ваю щ ем  своеврем енн ую  
доставку сварочны х материалов к м есту вы полнения сварочны х работ.

С лед ует  строго  следить за зонами окончания сварки в сты ковы х ш вах с применением  

луп ы  5 * . В  случ ае  появления трещ ин на кратерах ш вов, с л ед ует  пр оизводи ть м еханическую  вы борку 

ш лиф маш инкой кратера с трещ иной и пр илегаю щ его  к нем у  участка ш ва д ли н ой  50 мм.

7.16 С борочн ы е электроприхватки в зим них услови ях  с лед ует  ставить б о льш его  сечения: по 

т о л щ и н е - н а  +2  мм, длиной 100... 120 мм, а ш аг п р и х в а т о к -300 ... 350 мм.

П ри сварке стыковых и тавровых соединений  в осен н е-зи м н и й  период  переры вы  в сварке 

м онтаж ны х соединений недопустим ы  (кром е вы нуж денного  отклю чен и я  электроэн ергии ). Срок 

действия разреш ения на постановку подкладок и сварку п о сл е  вы полнен ия  прихваток долж ен  бы ть 
сокращ ён до  1,5 ч.

В  тавровы х соединениях необходим о тщ ательн о  вы полнять  прогрев  зоны  сварки тавра, 
исклю чив возм ож ность попадания влаги  (водор ода ) из зоны  прим ы кания вертикала к гори зон талу  

таврового  соединения.

7 .17 П ри  монтаж ной сварке стыков при отри ц ательн ы х тем пературах (м и н ус  20 °С  и ниж е) в 
Ж ур н але  сварочны х работ для  каж дого сты кового соеди нен ия  н еобходи м о  указывать с ледую щ и е  
тем пературы :

1) тем пературу наруж ного атм осф ерного воздуха;
2 ) тем пературу воздуха в защ итном  укры тии с ли ц евой  и с обратной  сторон  стыка при 

одн остор он н ей  сварке в ниж нем  полож ении.

К он тр оль  за температурой и сё р сги сф ац и ю  в Ж урн але  сварочны х р абот  с л ед ует  возлож ить на 

см ен н ого  мастера (прораба ) по сварке, ведущ его  сварочны е работы  н а  участке.

П ри  отри ц ательн ой  тем пературе воздуха  н ео б х о д и м о  о сущ еств ля т ь  с л е д у ю щ и е  

д о п о лн и тельн ы е  мероприятия:

- о бесп ечи ть  сварщиков, монтаж ников, газорезчиков и д р у ги х  работников, заняты х 
вы полнен ием  работ на открытом  воздухе, теп ло й  одеж дой ;

- организовать в непосредственной бли зости  от  м еста сварки пом ещ ение д ля  о б о ф ев а  
работаю щ его  персонала;

- во время производства сварочных р абот  необходим о зо н у  сварки и аппаратуру защ ищ ать от  
ветра и атм осф ерны х осадков;

- подготовить сварочную  аппаратуру и м еханизм ы  для  работы  при отрицательной  

тем пературе.

7.18 П редварительны й подогрев м еталла  в зонах сварки вы п олн яю т с ц елью  просуш ки кромок 

и ф орм ирую щ их подкладок для сталей всех марок и толщ и н  независим о о т  тем пературы  воздуха  и 

погод н ы х  условий . Тем пературу предварительного  п о д о ф ев а  приним аю т (1 0 0 . . .П О ) °С , ш ирину
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зоны  нагрева -  100 мм в о б е  стороны  от  оси  шва.

П редварительны й  подогрев  производят перед постановкой прихваток, приваркой вы водны х 

планок, первым  (к ор н евы м ) пр оходом  шва, перед налож ением  очередного ш ва при м н огоп р оходн ой  

сварке, при в озобн ов лен и и  сварки п о сле  перерыва, если  температура м еталла  ш ва п р еды дущ его  слоя  

оп усти лась  ниж е 100 °С .
П редвари тельны й  п од о !р ев  кромок в стыках дли ной  до  I м производят сразу по  всей дли н е . Д л я  

сты ков б о льш ей  дли н ы  реком ендуется  подогрев вести одноврем енно со  сваркой с опереж ением  на

1,5 м.

7.19 Д ля  предвари тельного  и/или соп утствую щ его  подогрева зон сварки р еком ендуется  

исп ользовать  га зок и слор од н ы е горелки . Т ем пературу  подогрева реком ендуется  контролировать 

спец иализированны м и электронны м и циф ровы ми терм ометрами (например, типа Т Ц -1000 , Т К -2 , Т К -  

З М  и д р .) и ли  пиром етрам и , поверенны м и в устан овленн ом  порядке.

7.20 Д л я  заш иты  зон  сварки от прям ого попадания атмосф ерны х осадков  н еоб ход и м о  

пользоваться  л егк и м и  переносны м и укры тиями. Соединения, сваренны е при отри ц ательн ой  

тем пературе, реком ендуется  накрывать сразу п осле  сварки у теп ли тел ем  из различн ы х 
теп ло и золяц и он н ы х  материалов.

8 Технология сварки монтажных соединений

Общие требования

8.1 М о н та ж н ую  сварку конструкций  стальн ы х м остов надлеж ит вы п олн ять  в соответстви и  с 

настоящ им  С Т О  и со гласн о  указаниям  Т ехн оло ги ч еск о го  реглам ента , устанавливаю щ им  
п ослед ов ательн ость  сборочн о-сварочн ы х  операций на конкретном  объекте, пр им ен яем ую  оснастку, 

инструм ент, обор уд ован и е, сварочны е материалы , режимы сварки и порядок  налож ения ш вов, 

операции по к он тр олю  качества.

О сновн ы м и  устанавливаем ы м и и контролируем ы м и параметрами реж има сварки являю тся:

- сила  сварочного  тока /св, А ;

- напряж ение на д у ге  иЛ9 В;

- скорость сварки Кся, м/ч.

Д о п о лн и т ель н ы е  параметры:
- скорость  подачи электродной  пр оволоки  Кзл, м/ч;

- диаметр электродной  пр оволоки  diiU мм;

- в ы лет  элек тр од н ой  проволоки  С  мм;
- вы сота засы пки М Х П  в сварочны й зазор h<„ мм (рисунок  22).

С варку м остовы х конструкций производят на постоянном  токе обратной  п оляр н ости  (м и н ус  на 

конструкции ). С п о со б  м онтаж ной сварки долж ен  бы ть указан в чертежах К М  и К М Д , а техн ологи я , 
реж им ы  м онтаж ной сварки и др уги е  детали  (например, высота засыпки М Х П  в сварочны й зазор и д р .) 

-  в Т ех н о ло ги ч еск о м  реглам ен те п о  сбор к е  и сварке монтаж ны х соединений кон кретн ого  объекта.

С п о со б ы  и техн оло ги ч еск и е  особен н ости  сварки монтаж ных соеди н ен и й  и области  их 

применения приведены  в табли ц е  3.

8.2 Реж им ы  сварки долж ны  назначаться согласно указаниям настоящ его  С Т О  и 

Т е х н о ло ги ч еск о го  реглам ента  п о  м онтаж ной сварке конкретного объекта в зависим ости  о т  марки 

стали , толщ и н ы  проката, параметров разделки  кромок, величины  зазора и сп особов  сварки, указанны х 

в чертеж ах К М . П ри  этом  н еоб ход и м о  соблю д ать  следую щ и е условия (р и сун ок  21 ):
е

а) коэф ф ициент ф ормы провара д олж ен  составлять — ^ 1 ,2  д ля  сты ковы х и у г л о в ы х  ш вов;
hg\

1,4 -  д ля  корн евого  прохода, в ы полнен ного  автоматической сваркой п од  ф лю сом  (в  т.ч. и с 

прим енением  М Х П ) при сварке ли сто в  толщ и н ой  2 0 ...40  мм, при этом п р оп лав лен и е  долж н о  бы ть 

сим м етричн ы м  д ля  обеи х  кром ок;

б )  в у гл о в ы х  ш вах (см . рисунок  2 1 ) долж на бы ть обеспечена расчетная вы сота сечения по 

м ета л лу  шва tj~ tyKj и по  м ета ллу  границы  сплавления tz ~ где Kf -  наим еньш ий из катетов 

у г л о в о го  шва. принимаем ы й по катету вписанного треугольника ; ру и (Зг -  коэф ф ициенты  расчетны х 

сечений  у гл о в ы х  швов, принимаем ы е по табли ц е 4;
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Таблица 3 -  Способы и технологические особенности монтажной сварки мостовых конструкций

Способ сварки
Область применения в мостовых конструкцияхТехнологические особен­

ности
АФ

-для сварки стыковых соединений толщиной 12-16 мм включительно 
без скоса кромок с формированием обратного валика;
-для сварки стыковых соединений толщиной 20-50 мм с 
V -образной разделкой кромок с формированием обратного валика

Односторонняя автомати­
ческая сварка под флюсом 
с МХП на формирующих 

подкладках
АФ

-для сварки стыковых соединений толщиной 12-50 мм с 
V -образной разделкой кромок;
-для сварки стыковых соединений двухлистовых пакетов с 
V -образной разделкой кромок

Односторонняя автомати­
ческая сварка под ф 
люсом по ручной подвар- 
ке корня шва на форми­
рующих подкладках

МФ -для сварки угловых, тавровых и нахлёсточных соединений металла 
толщиной 10-50 мм, свариваемых в нижнем положении сваркой «в
угол»;
-для сварки стыковых соединений металла толщиной 10-25 мм с 
V -образной разделкой кромок в нижнем положении

Механизированная под 
флюсом

по ГОСТ 8713 и ГОСТ 
11533

МП, МПС -для сварки стыковых соединений во всех пространственных положени- 
ях толщиной 10-25 мм с V -образной и Х-образной разделками кромок; 
-для подварки корня сварного стыкового шва под автоматическую свар­
ку под флюсом;
-для сварки угловых, тавровых и нахлёсточных соединений металла 
толщиной 10-50 мм во всех пространственных положениях

Механизированная в сме­
си защитных газов* по 
ГОСТ 14771 и ГОСТ 

23518

рд -для сварки стыковых соединений во всех пространственных положени- 
ях толщиной 10-50 мм с V-образной и Х-образной разделками кромок; 
-для подварки корня сварного шва под автоматическую сварку под 
флюсом;
-для сварки угловых, тавровых и нахлёсточных соединений металла 
толщиной 10-50 мм во всех пространственных положениях; 
-исправление дефектов после автоматической или механизированной 
сварки

Ручная электродуговая по 
ГОСТ 5264 и ГОСТ 11534

АПС, АГ7ПГ

для сварки стыковых соединений в вертикальном положении толщиной 
до 40 мм включительно

Автоматическая сварка 
самозащитной порошко­
вой проволокой с прину­
дительным формировани­

ем шва
АФ

для сварки стыковых соединений в вертикальном положении толщиной 
до 20 мм включительно

Автоматическая сварка 
проволоками сплошного 
сечения под слоем рас­

плавленного флюса с при­
нудительным формирова­

нием шва
* - см есь защ итных газов (пи. 1-3): 1) (78-82 )%  А г +■ < 18-22)%  СО-.;

2 ) (95-97 )%  Аг + (3 - 5 )% 0 2;

3 ) (83-87 )%  Аг + (10 -12 )%  С 0 :+ (3 -5 )% 0 :;
4 ) С О :- д л я  временных и/или вспомогательных конструкций.
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Т абли ц а  4 - К оэф ф ициенты  расчетны х сечений углов ы х  швов ру и р.

П араметры  сварки П олож ен и е  шва
О бозна-

чения

Катеты  ш вов Kh мм

4-8 9-12 14-16

А втом ати ческая  под 
ф лю сом  при диаметре 

сварочн ой  пр оволоки  

=  3 ...5  мм

« В  л о д о ч к у »
ру и i , i 1.1

& 1,15 1,15 1,15

Н иж нее
р/ и 0,9 0,9

& U 5 1,05 1,05

А втом ати ческая  п од  ф лю сом , 

м еханизированная под  ф лю сом  и в 

среде защ итны х газов  проволокой  

=  1 ,4 ...2  мм

« В  л о д о ч к у »
р/ 0,9 0,9 0,8

р , 1,05 1,05 1,0

Н иж нее, горизон- 

тальн ое , вертикаль- 

н о е

р/
0,9 0,8 0,7

р2
1,05 г о 1,0

Ручная электродам и  диам етром  3.. .5 
м м ; м еханизированная 

dw -  1,2 мм  и  порош ковой  пр оволо­

кой

« В  л о д о ч к у », ниж­

нее, горизонтальное, 
вертикальное, пото­

л о ч н о е

р/ 0,7 0,7 0,7

р- 1,0 1,0 1,0

в ) оптим альны м и след ует  считать у гло в ы е  швы с прямолинейной п ов ер хн остью  в поперечном  

сечении и с плавны м и переходам и к основном у м еталлу  по зонам сплавлени я  без наплы вов и 

подрезов. Д опускаем ая вы пуклость  сты ковы х и у глов ы х  швов принимается по  табли ц е  17 

н астоящ его  С Т О , в огн утость  у гло в ы х  ш вов -  до  30%  значения катета шва, но  не б о л е е  3 мм (см . 

табли ц у  18); при этом  в огн утость  не долж на приводить к ум ен ьш ен и ю  значения катета Ку, 
у стан ов лен н ого  при проектировании. Д оп ускаем ы е отклонения катетов у гл о в ы х  ш вов, зам еряем ы х 

катетомерами, не долж ны  превыш ать значений, указанных в табли ц е 18. Д о п уск и  по  подрезам  

приведены  в табли ц е  17 настоящ его С Т О ;

г ) оптим альны м и  с л ед ует  считать сты ковы е швы, геом етрические параметры  которы х 

соотв етствую т указаниям 12.7 настоящ его  С Т О , причём у  сты ковы х и у гло в ы х  ш вов, им ею щ их 

вы п ук лую  ф орму, у го л  а  м еж ду касательной  из точки сплавления к вы пуклости  и п лоск остью  
свариваем ого  м еталла  долж ен  бы ть не м енее опр еделённ ого  значения в зависимости  о т  категории 

ш ва (см . п. 1.16 табли ц ы  17);

д )  монтаж ная сварка м остовы х конструкций при температуре воздуха  м инус 20 °С  и ниже 

долж на вы полняться  с применением  тепляков  (защ итны х укры тий), устан овлен н ы х с лиц евой  и 

обратной  сторон  м онтаж ного соединения, обогреваем ы х калориф ерами или  теп логенераторам и . 

Т ем пература  воздуха  внутри укры тий долж на  бы ть не ниже м инус 10 °С  на расстоянии 1 м от  
кромки сты ка (п о  вертикали).

8.3 Реж им ы  сварки, прим еняем ы е техн ологи и  сварки, сварочные м атериалы  и обор уд ов ан и е 

долж ны  обесп ечивать п олуч ен и е  сварных соединений со следую щ им и м еханическим и  свойствами:

а ) м иним альны е значения п р едела  текучести  и временного сопротивления  м еталла  сты кового  

и у г л о в о го  ш вов не долж ны  бы ть ниж е их значений для  основного м еталла  по соотв етствую щ им  

Г О С Т  и ли  Т У ;

б )  м аксим альны е значения твердости  м еталла  сты кового и у гл о в о го  ш вов и ок олош ов н ой  

зоны  долж н ы  бы ть не выш е 350 единиц  по  В иккерсу (H V ) ;

в )  м ини м альн ое значение отн оси тельн ого  удлинения металла сты кового  и у г л о в о го  ш вов на 

пятикратны х образцах б 5 долж н о  бы ть не м енее 16% для сталей лю бы х  марок;

г )  у г о л  статического  и зги ба  сварного  соединения с поперечны м  сты ком  долж ен  бы ть 
не м енее 120°;

д )  м иним альны е значения ударной  вязкости на образцах K C U  (М ен а ж е ) при расчетной
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h -  г л у б и н а  п р оп лавлен и я ; р -  п р и туп лен и е ; е -  ш ири на  ш ва; gt g { g2 -  вы сота  у си лен и я ;

Kf -  катеты  у г л о в ы х  ш вов; b -  зазор

Р и сун о к  21 -  Г ео м етр и ч еск и е  парам етры  п о д го то в к и  к р о м о к  и  п о п е р е ч н о го  сеч ен и я  ш ва

о тр и ц а тельн о й  тем пературе , пр иним аем ой  по указаниям  С Н и П  2 .0 5 .0 3 -8 4 * (т а б л и ц ы  46  и 4 7 ) д ля  

сты к овы х  соед и н ен и й  долж н ы  бы ть не м ен ее  29 Дж /см 2.

8.4 Е сли  в м онтаж ном  сварном  соеди н ен и и  и с п о л ь зу ю т с я  ста ли  р а зли ч н ы х  к лассов  п р оч н ости  

и р а зли ч н ы х  марок, то  с л е д у е т  прим енять с п о с о б  сварки, свар очн ы е м атер и а лы  и р еж и м ы  сварки, 
п р ед усм о тр ен н ы е  д ля  стали  б о л е е  низкого  к ласса  п р оч н ости .

8.5 С варка  кон струкц и й  долж н а  п р ои зв оди ться  п о с л е  прием ки  оп ер ац и й  сборки . П ер ед  

сваркой  со ед и н ен и е  д олж н о  бы ть  о ч и щ ен о  о т  ш лака  на прихватках, п ы ли  и д р у ги х  за грязнений , 

появивш и хся  у ж е  п о с л е  п од готовки  кром ок  п од  сварку (см . р а зд ел  7 н а с т о я щ е го  С Т О ).  П р и  нали чи и  

в соед и н ен и и  п ер есекаем ы х (заварен ны х на завод е  и ли  на м он та ж е ) с ты к о в ы х  ш вов у с и л е н и е  их в 

м естах  п ер есеч ен и я  д о лж н о  бы ть  у д а л е н о  за п о д ли ц о  с о сн о в н ы м  м е т а л л о м  на  д л и н у  н е  м ен ее  50 мм 
в к аж дую  стор о н у .

П р и  сварке м н о го п р о х о д н ы х  ш вов каж ды й п о с л е д у ю щ и й  с л о й  д о л ж е н  н ак лады ваться  п о с л е  

тщ а тельн о й  оч и стк и  ш лака п р ед ы д ущ его  слоя .

Н а п р а в лен и е  оси  элек тр од н ой  п р ов олок и  при сварке сты к ов ы х  с о е д и н е н и й  д о л ж н о  б ы ть  по 

оси  си м м етр и и  зазора . П ри м н огоп р оход н о й  сварке с V -обр азн ы м и  ск оса м и  к р ом ок  это  тр еб о в а н и е  

отн о си тся  л и ш ь  к сварке первы х слоев . П о с л е д у ю щ е е  за п о лн ен и е  р а зд елк и  кром ок  с л е д у е т  

п р ои зв од и ть  с о  см ещ ен и ем  элек тр од н ой  п р о в о ло к и  в лев о  и вправо о т  о с и  сты к а  так, ч т о б ы  каж ды й 

п о с л е д у ю щ и й  с л о й  ш ва перекры вал пр еды дущ ий  на 1/3 е го  ш ирины .

В  п р оц ессе  вы полнения свар н ого  шва, при  н алож ен и и  п р о м е ж у т о ч н ы х  и о с о б е н н о  

о б л и ц о в о ч н ы х  сло ёв , н ео б х о д и м о  каж ды й п р о х о д  о с у щ е с т в л я т ь  т о л ь к о  п о с л е  т о го , как тем п ер атур а  

м ета лла  шва п р еды д ущ его  с л о я  не б у д е т  превы ш ать п лю с  200  °С и не ни ж е п л ю с  70  °С .

П ри  о бр ы в е  дуги  в п р оц ессе  н алож ени я  шва кратер и п р и лега ю щ и й  к нем у  уч а ст о к  ш ва 

д ли н о й  50 м м  н ео б х о д и м о  вы резать и затем  заварить это  м есто  при н о в о м  заж иган ии  д у ги . Н е  

д оп уск ается  заж игание дуги  на о сн о в н ом  м ета л ле  и вы вод  кратера на него .

Н ачин ать  и заканчивать сварку с л е д у е т  на в ы в одн ы х  п лан к ах  (е с л и  ш ов не в ход и т  в
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«з а м к н у т ы й  к о н т у р » ) ,  к ото р ы е  у д а л я ю т  сразу  п осле  сварки шва, и затем  о су щ е с т в л я е т с я  к о н т р о ль  

качества  ш ва, в том  ч и с ле  и м ето д о м  У З Д .

8.6 П о  ок он ч ан и и  сварки м ет а л л  шва и п р и лега ю щ и е  к нем у уч астк и  о ч и щ а ю т  от  ш лака  и 

бр ы зг, ш ов  осм а тр и в а ю т  и сразу  ж е у с тр а н я ю т  все видим ы е деф екты .

Н о м ер  к а ж д ого  в ы п о лн е н н о го  сты ка по  м аркировочн ой  схем е и д ату  сварки  зан осят  в Ж у р н а л  

св ар оч н ы х  р а б о т  с р осп и сям и  сварщ ика и р ук ов од и теля  сварочны х работ.

8.7 Э лем ен т ы , свари ваем ы е на м онтаж е д в устор он н и м и  швами с п ер ек ан товк ой , д о п уск а ется  

п ер ек ан товы вать  т о л ь к о  п о с л е  осты ван ия  ш ва (5  <  20 м м ) п ер вого  п р оход а  д о  т ем п ер атур ы  не вы ш е 

100 °С  с п р и н я ти ем  м ер  пр оти в  д и н ам и ч еск и х  нагрузок , а д ля  сты ков  т о л щ и н о й  2 5 ...4 0  м м  -  не 

вы ш е 40  °С .

Типы формирующих подкладок

8.8 П р и  а в то м ати ч еск ой  сварке п од  ф лю сом , в том  ч и с ле  с п р и м ен ен и ем  М Х П ,  

м ехан и зи р ов ан н ой  сварки в см еси  защ и тн ы х  газов  и ручной  дугов ой  сварки сты к о в ы х  со ед и н ен и й  с 

о д н о сто р о н н и м и  ш вам и в ни ж н ем  п олож ен и и  с л е д у е т  прим енять съ ё м н ы е  (н е с п ла в ля ю щ и е с я ) 

п од к лад к и , о б е сп еч и в а ю щ и е  ф ор м и р ов ан и е обратной  стор он ы  шва б е з  п о с л е д у ю щ е й  е го  п од в ар к и  и, 

как п р авило , б е з  м ех а н и ч еск о й  обр аботк и .

Р е к о м е н д у ю т с я  с л е д у ю щ и е  ф ор м и р ую щ и е  подкладки :

-с т ек ло -м ед н ы е  -  д ля  а в то м ати ч еск ой  сварки п од  ф лю сом  и с М Х П  м ета л ла  то л щ и н о й  

д о  16 м м  в к л ю ч и т е л ь н о ;

-м ед н ы е  с о  с т ек ло т к а н ью  -  д л я  автом ати ческой  сварки п од  ф лю со м  и с М Х П  м ета л ла  всех  

то л щ и н ;

-м ед н ы е  с о  с т ек ло т к а н ью  -  д л я  автом ати ческой  сварки под  ф лю с о м  п о  р уч н ой  и ли  

м ехан и зи р ов ан н ой  п од в ар к е  корня шва д ля  одн остор он н ей  р учн ой  д у го в о й  сварки  на 100%  сеч ен и я  

ш ва  в ни ж н ем  п о ло ж ен и и , а такж е д ля  о д н остор он н ей  м еханизи рован ной  сварки  в с м еси  за щ и тн ы х  

га зо в  в ни ж н ем  п о ло ж ен и и ;

-керамические (наприм ер, ф ирмы  « К А Т В А С К » )  -  д ля  м еханизированной сварки в см еси  

защ итны х газов и р учн ой  д угов ой  сварки.

Д л я  м ед н ы х  п о д к ла д о к  с л е д у е т  п р и м ен ять  ли сто в у ю  и л и  п о л о с о в у ю  м е д ь  м арок  M l ,  M l p ,  М 2 , 

М 2 р , М 3 , М З р , Г О С Т  859 и Г О С Т  495.

Т о л щ и н а  м едн ы х  п о д к ла д о к  д о лж н а  бы ть:

12.. Л  6 м м  -  д л я  сварки сты к ов  на токах д о  600 А ;

18.. .20  м м  -  д л я  сварки к о р н ев о го  п р оход а  при  си ле  тока  б о л е е  600  А .

Ш и р и н у  ф о р м и р ую щ ей  канавки в п од к ла д к е  принимаю т:

1 2 .. . 15 м м  -  д л я  р уч н о й  д у го в о й  сварки  и м еханизи рован ной  сварки в с м е с и  защ и тн ы х  га зов ;

15.. .20  м м  -  д л я  сварки на ток ах  д о  600 А ;

24. ..2 6  м м  -  пр и  т о к е  свы ш е 600 А .

Г л у б и н а  канавки: 1,5 -  2,0  м м  д л я  ав том ати ч еск ой  сварки;

1,0 -  1,5 м  д л я  р уч н ой  и  м ехан и зи рован н ой  сварки.

Д л и н у  м ед н ы х  п о д к л а д о к  п р и н и м аю т равн ой  400 .. .800 мм.

М е д н ы е  п од к лад к и  м о ж н о  ук ла д ы в а ть  в с т а л ь н у ю  о б о й м у , прикреп лять к с т а л ь н о й  п о л о с е  винтам и  

вп отай  и л и  п р о сто  п од ж и м ать  к с ты к уем ы м  кром кам  через ста льн ую  п о л о с у  т о л щ и н о й  1 0 -1 2

м м  (см . р и сун о к  2 2 ).

М е ж д у  и зд е л и е м  и ст ек ло -м ед н ы м и  и л и  м едн ы м и  подкладкам и  ук ла д ы в а ю т  в два -три  с л о я  

п л о т н у ю  стек ло т к а н ь  т о л щ и н о й  0,25 -  0 ,30 м м  марок Т10 , Т11  и ли  Т13 п о  Г О С Т  19170 и л и  м арки  Т С  

-2 3  п о  Т У  6 -48 -92  и ли  б а за л ь т о в у ю  ткан ь ан алоги ч н ой  толщ ин ы  м арки Б Т - 1 1 п о  Т У  5952-031- 

00204949-95 . У к азан н ы е  с т е к л о -  и б а зальтов ы е  ткани п ер ед  п р и м ен ен и ем  п р о к а ли в а ю т  п р и  

тем п ер а т ур е  150.. .200  °С  в теч ен и е  д в у х  часов.

8.9 Р еж и м ы  о д н о сто р о н н ей  сварки  п од  ф лю сом  сты ковы х соеди н ен и й  с та льн ы х  к о н стр ук ц и й  

м о с т о в  и з  с та л ей  м арок  1 5 Х С Н Д  и 1 0 Х С Н Д  по Г О С Т  6713, 1 5 Х С Н Д А  и 1 0 Х С Н Д А  п о  Т У  14-1-5120- 

92 (п о  И зм ен . № 6 ) л ю б ы х  к атегор и й  п р иведен ы  в та б ли ц а х  5 -8 . Р еж и м ы  п о д леж а т  у т о ч н е н и ю  в
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а и б -  автоматическая сварка по ручн ой  или м еханизированной  подварке корня шва; 

в и г -  автоматическая сварка с применением  М ХГТ;
/ -  элем енты  свариваемых конструкций; 2 -  ф орм ирую щ ая медная подкладка;

3 -  ручная или механизированная нодварка корня шва;

4 -  стальная подж имаю щ ая полоса;

Р -  у си ли е  поджатия подкладки

Р и сун ок  22 -  С хем ы  сборки стыковых соединений  п од  о дн остор он н ю ю  автом ати ческую  сварку

пределах  указанны х диапазонов при сварке кон трольны х техн ологи чески х  проб в зависимости о т  

о собен н остей  применяем ого сварочного оборудовани я  и параметров сети «п о  вы сокой с т о р о н е » на 
стройплощ адке.
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Таблица 5 -  Режимы односторонней автоматической сварки под флюсом с МХП стыковых соединений (кроме ПФК-56С):
- сталей 10-15ХСНД по ГОСТ 6713 для конструкций обычного и северного исполнений зон А и Б;
- сталей 10-15ХСНДА-2 по ТУ  14-1-5120-92 (по Измен. № 6) для конструкций обычного исполнения
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Таблица 6 -  Режимы односторонней автоматической сварки под флюсом с МХП стыковых соединений (кроме ПФК-56С) 
сталей 10-15ХСНДА-3 по ТУ  14-1-5120-92 (по Измен. Ns 6) для конструкций северного исполнения зоны А
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Таблица 7 -  Режимы односторонней автоматической сварки под флюсом с МХП стыковых соединений под керамическим флюсом ПФК-56С 
сталей 10-15ХСНД по ГОСТ 6713 и сталей 10-15ХСНДА по ТУ  14-1-5120-92 (по Измен. № 6) для конструкций обычного и 
северного исполнений
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00 Таблица 8 -  Режимы односторонней автоматической сварки под флюсом стыковых соединений в стандартную V-образную разделку кромок 
сталей 10-15ХСНД по ГОСТ 6713 и сталей 10-15ХСНДА по ТУ  14-1-5120-92 (по Измен. № 6) 
по ручной или механизированной (см, пункт 4 примечаний) подварке корня шва толщиной g мм

Наименование слоя шва

Параметры режима сварки сталей:

при использовании плавлены х флюсов при использовании керамического флюса 
П Ф К -56С

W A и,., В Kc.M/4 /«» А К . .М / Ч

Корневые проходы РД С  
(электроды  У О Н И  13/55, &  4 м м )

140... 160 22...26 — 140.. 160 22 ... 26 . . .

Первый npoxo. 1 автомата 
по ручной подварке

550...600 36...38 18...19 500...550 36 ...38 19...2!

Промеж уточные 550...600 38...39 18...19 600...650 38 ...39 19...21

Облицовочный 500...600

оО
С

г+\ 18...19 550...650 38...40 19...21

П ри м е ч а п и я  1 Разделка кромок должна соответствовать требованиям Г О С Т  8713 при зазоре b =  5 ±1 мм.

2 Диаметр сварочной проволоки dw -  4 мм (при автоматической сварке под флюсом).

3 В ы лет электродной проволоки 0  4 мм при первом и втором проходах -3 6 . . .3 8  мм, 

третий и последую щ ие проходы  -  40 ...42  мм.
4 Разрешается подварка корня стыка полуавтоматом в смеси защитных газов мсталлопорошковой проволокой «P O W E R  B R ID G E » 0  1,6 мм на 

режиме; /«, - 180-220 А ; £4=22-24 В; Есл=  15-17 м/час; вылет электрода 0  1,6 мм -  16... 18 мм; расход защитной газовой смеси (80%  Аг *- 20%  

С О ») -  20.. .22 л/мип.
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П лощ а д ь  п оп еречн ого  сечения наплавленного  метала при автом атической  сварке за один  

пр оход  ори енти ровочн о  составляет:

- д ля  корневых слоёв  шва -  6 0 ...9 0  м м 2;

- д ля  пр ом еж уточн ы х слоёв  шва -  60.. .80 мм2;
- д ля  обли ц ов оч н ы х  слоёв  шва -  5 0 ...6 0  м м 2.

8.10 М ехан и зи р ов ан н ую  сварку мостовы х конструкций в смеси защ итны х газов 

(7 8 -8 2 )%  А г + (1 8 -2 2 )%  С 0 2;

(9 5 -9 7 )%  А г + (3 -5 )%  0 2;

(8 3 -8 7 )%  А г 4* (1 0 -1 2 )%  С 0 2+  (Э -5 )%  0 2;

С 0 2 -  д ля  врем енны х и/или вспом огательны х конструкций, 

надлеж и т вы полнять постоянны м  током  обратной  полярности (п лю с  на электроде ). Реж им ы  

механизированной сварки стыковых соединений в смеси защитных газов приведены в таблицах 9 и 10.

М еханизированная сварка стыковых соединений толщ иной 10...25 мм под ф лю сом  сварочной 

проволокой диаметром 2 мм выполняется на следую щ их режимах:

корневой слой  -  /св=  350 ...4 0 0  A ;  UA~30 ...32  В ; Ксв =  18...22 м/ч; 

п ослед ую щ и е  сло и  -  }св = 400 ...4 5 0  А ; £/д- 32 ...34  В ; Есв =  16.. .22 м/час.

И сточн и ки  питания дуги  при механизированной сварке в см еси  защ итны х газов долж ны  

им еть ж ёсткие, п ологоп адаю щ и е  внеш ние характеристики, поскольку сварка ведется на больш и х  

плотн остях  тока. Р ек ом ен д уем ое  сварочное оборудование (источники питания дуги , сварочны е 

полуавтом аты ) для  м еханизированной  сварки мостовы х конструкций в см еси  защ итны х газов  

приведено в прилож ении  Д  настоящ его  С Т О .

М ета лло п о р о ш к о в ую  п р оволоку  марки «P O W E R  B R ID G E » и сп лош н ого  сечения марок 
С в -0 8 Г С М Т  и С в-08Г2С , а также марок П С Г-0 3 0 2  и ПСГ-0301 реком ендуется применять диаметрами 

1,2; 1,4 и 1,6 мм  в зависим ости  от  типа сварного соединения, размеров ш ва, полож ен и я  е го  в 

пространстве, толщ и н ы  свариваем ого м еталла . М еханизированную  сварку в см еси  защ итны х газов в 

ниж нем  п олож ен и и  реком ендуется  производить проволокой  диаметрами 1,4 и 1,6 м м , а сварку в 
п отолоч н ом , гори зон тальн ом  и вертикальном  полож ениях -  проволокой  диаметрами 1,2 и 1,4 мм.

8 .П  Р у ч н у ю  элек тр од угов ую  сварку м остовы х конструкций н ео б х о д и м о  вы полнять 

постоянны м  ток ом  обратной  полярности  (п лю с  на электроде) электродами, ти пы  и марки которы х 

приведены  в табли ц ах  26 и  2 «.

8.12 Р уч н ую  сварку м онтаж ны х сты ковы х соединений прим еняю т д ля  ш вов н ебо льш ой  

протяж енности  (д о  1 м ) в  ниж нем , вертикальном , горизонтальном  и п отолоч н ом  п олож ени ях ; 

м онтаж ны е сты ковы е соединения р уч н ой  ду гов ой  сваркой д ли н ой  б о лее  1 м  допускается  вы полнять 

при соотв етств ую щ ем  обосновании .

Д л я  р уч н ой  ду гов ой  сварки реком ендуется  применять электроды  ди ам етром  4 мм. Э лектроды  
диам етром  5 мм  доп ускаю тся  для  сварки сты ковы х соединений  ли сто в  толщ и н ой  

3 2 ...4 0  м м  в ниж нем  полож ении ; при необходим ости  применяются электроды  диам етром  3 мм, 

о собен н о  при рем онте сварны х швов.
П лощ а д ь  п оп еречн ого  сечения наплавленного  м еталла при ручной  ду гов ой  сварке 

ори енти ровочн о  составляет:

- д ля  первого  прохода (6  -  8 ) dХГ1, но не более  30 м м 2;
- для  п о след ую щ и х  п р оходов  (8  -  12)

Ч и с л о  п р оходов  при ручной  дугов ой  сварке сты ковы х соединений с V -образной  разделкой  

кром ок зависит от  толщ ин ы  свариваемы х листов , величины  зазора, пространственного  полож ен и я  и 

м ож ет бы ть  принято в следую щ и х  пределах:

толщ ина  ли сто в , мм 12 14 16 20 25 32 40

ч и сло  п р оходов  (с л о е в ) 6 -7 6—8 7-10 10-14 14—20 20-28 28-40

П ри п од бор е  реж им ов ручной  дугов ой  сварки необходим о учиты вать указания завода- 

изготовителя  электродов , приводим ы е в сертификатах или  на упаковках. О риентировочны е реж имы 

р учн ой  ду гов ой  сварки для сты ковы х соединений  приведены в таблице 11.

8.13 Р уч н ую  д у го в ую  сварку монтаж ны х угловы х швов лю б ы х  катетов в различны х
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пространственны х полож ениях -  ниж нем, вертикальном , гор и зон тальн ом  и п о т о ло ч н о м  (см . рисунок  

2 ) — допускается  применять на монтаж е м остов  б е з  к аки х-ли бо  ограничений  при обесп ечени и  

тр ебуем ого  качества сварных соединений. О граничения м о гу т  б ы ть  по протяж енности  ш вов, 

поск ольку  при  больш и х объём ах ручная сварка становится эк он ом и чески  нев ы годн ой  из-за м алой  
производительности . О сновны е объём ы  ручной  сварки приходятся на заварку р осп уск ов  (заводских 

недоваров у глов ы х  швов) и приварку вставок п р одольн ы х  рёбер  ж есткости  к стенкам  балок  (см . 

рисунок  4 ) и листам  плит (см . рисунок 7).

8.14 Р у ч н у ю  сварку м остовы х конструкций  надлеж ит вы полнять короткой  д у гой , равной 

2 -2 ,5  мм, и м етодом  опирания электрода. Ч и с л о  п р оходов  зависит о т  п р оектн ого  катета шва. П о  

форме у гло в ы х  ш вов и глуби н е  проплавления долж н ы  соблю д аться  требования 8.2, б , в.
8.15 П ри  ручной  сварке в ниж нем  полож ен и и  « в  у г о л »  катет шва, вы п олн я ем ого  за оди н  

проход, д олж ен  бы ть оптим ально 6 м м , и во всяком  случ ае  -  не б о л е е  8 м м , во  избеж ание подрезов 

на вертикальном листе и наплывов с несплявлениями -  на горизонтальном. П ри сварке тавровых соедине­

ний типа ТЗ с катетами 8-16 мм число проходов мож но принять по следую щ и м  рекомендациям:

катет шва, мм 8 10 12 14 16

ч и сло  проходов 1-2 2 2 -3 3 -4 5 -6

8.16 Р уч н ую  сварку ш вов в вертикальном  полож ении  вы полняю т короткой  дугой , 

электродам и  диаметром  3 -4  мм, снизу вверх, как правило, за один  пр оход , ф орм ируя проектное 

сечение ш ва и проплавление кромок соотв етствую щ им и  колебаниям и  конца электрода. К атет 

вертикальны х ш вов, свариваемых за один  проход, с л ед у ет  принимать не б о л е е  10 мм.

8.17 У гл о в ы е  швы тавровых соединений взамен ручной  д у го в о й  сварки м о гу т  вы полняться 

м еханизированной сваркой под ф лю сом  или м еханизированной  сваркой  в см еси  защ итны х газов. 

Реж имы  такой механизированной сварки приведены  в табли ц е  12.

8 .1 8 В  целях  уменьш ения объём а  н ап лавлен ного  м еталла  и сниж ения сварочн ы х деф орм аций 

в сты ковы х соединениях двухлистовы х (п ак етн ы х ) поясов  реком ендуется  «л о м а н а я »  V -образная 

разделка. В этом  случае в нижнем ли сте  общ ий  у г о л  разделки кром ок  долж ен  состав лять  55 ...60 °, а в 

верхнем  -  4 0 ,..4 5 ° (см. рисунок 5, у зел  Б ), ли сты  пакета долж н ы  бы ть проварены  на заводе по  

торцевым  кромкам согласно указаниям С Т О  012-2007.

Реж им ы  и техн ологи ю  сварки сты ков д в у х ли сто в ы х  пакетов с «с о в м е щ е н н ы м и » сварными 

швами с л е д у е т  принимать по Т ехн оло ги ч еск ом у  р еглам ен ту  м онтаж ной  сварки конкретного  

объекта, которы й долж ен разрабатываться научно-исследовательски м  и н сти тутом , занимаю щ имся 

вопросами сварки конструкций стальны х м остов.
8.19 Д ля  односторонней автоматической сварки д в у х сло й н о й  коррозионно-стойкой  стали  с 

М Х П  с л ед ует  применять м едную  подкладку, сечение которой  приведено на ри сунке 23. П ри  сбор к е  

сты ков под автоматическую  сварку лицевая сторона м едной  подкладки покры вается двум я слоям и  
стеклоткани , п осле  чего такая подкладка подж имается к обратной  стор он е  стыка. Д ли н у  звеньев 

подкладки  принимаю т 600... 800 м м , со  сты ковкой  и х  с за зор ом  1-2  м м  (см . 

рисунок  23). М едная подкладка толщ ин ой  не м енее  18 мм долж на  бы ть уло ж ен а  в ста льн ую  о б о й м у  

и плотно  подж ата к сты куем ы м  элементам  посредством  винтовы х или  пневм атических приж имов 

л и б о  ск об  с клиньями. Ш ирину канавки в подкладке приним аю т равной 22 -26  мм.
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Таблица 9 -  Режимы механизированной сварки в смеси защитных газов стыковых соединений 
сварочной проволокой сплошного сечения

Поперечное сечение 
кромок и сварного шва по 

Г О С Т  14771

Толщина 
металла Л. 

мм

Диаметр
сварочной
проволоки.

мм

Слои

Параметры режима

Н иж нее полож ение

Сила сварочно­
го тока /„, А

Напряжение 
душ U* В

В ерти кальное  полож ение

Сила свароч­
ного тока /С1Ь А

Напряжение ду­
ги (L  в

ЯГ£*

10...25

1,2

Корневой 2 0 0 ..2 2 0 16 ...18 160... 180

Последующий 2 40 .. 250 2 2 ...2 5 200. .220

1.4

К орневой 200 ... 220 17 ,..20 190 ...210

Последующий 250 ...2 7 0 2 2 ...2 6

Корневой 2 5 0 ...2 7 0 2 2 ...2 ? 200 ...2 2 0

1.6

Последующий 2 8 0 ...320 2 4 ...3 0

14... 16

2 1 ... 24

16.. .17

2 2 0 ...2 4 0  ! 2 2 ...2 5

20... 22

2 5 0 ...2 6 0  ! 2 4 ...28

П р и м еч а н и и  1 Расход смеси защитных газов для стыковых соединений 20...24 л/мин, дли угловых швов -  18. ..22 л/мин.

2 Вылет электрода должен быть равен К...15 и 15...25 мм для диаметров сварочной проволоки <in соответственно 1J  -  ,1.4 и 1.6 мм.
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Таблица 10 -  Режимы механизированной сварки в смеси защитных газов стыковых соединений
м ета лло п о р о ш к о в о й  пр оволокой  « P O W E R  B R ID G E »

Диаметр

сварочной
проволоки,

мм

Параметры режима

Нижнее полож ение Вертикальное налож ение
Толщина

металла .V, мм

С лои
шва

Сила сварочно­

го  тока /*, А

Напряжение
дуги Ол> В

С ила свароч­

ного тока /№ А
Напряжение ду­

ги С/д. В

\ л
Корневой 200... 220 18.. .20 140 .J 6 0 16. .17

П ослед ую щ и » 240...260 22...24 200...220 23 ... 24

10 ..25
L4

Корневой 200...220 18.. .20 160...180 1 6 . л ?

П оследую щ ий 250...300 22...26 220...280 22...25

i,6

Корневой 250...270 22...23 180... 200 20...22

П оследую щ ий 280...320 24...30 250...280 24...28

Поперечное сечение 
кромок я сварного шва по 

Г О С Т  14771

5СГ±5‘

Примечания 1 Расход смеси шшитных газов для стыковых соединений 20...22 лЛмин, для угловых швов 18...20 л/мин.
2 Вылет электрода должен быть 16, 20; 24 мм для диаметров металлопорошковой проволоки dy, соответственно 1.2; 1,4 и 1,6 мм.
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Таблица 11 -  Режимы ручной электродуговой сварки стыковых соединений при напряжении дуги 22.. .26 В

Поперечное ссчсиие 

кромок и сварною шва

Толщина 

металла S, 

мм

нижнем
вертикальном и горизонталь­

ном потолочном

Д|на метр электрода, мм

Рекомендуемая сила тока, А при положении шва:

10...50 80 ...ПО 150... 180 170... 200 70... 100 130 .140 70...00 120 .140

iJt
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Т а б ли ц а  12 -  Реж им ы  сварки у гл о в ы х  ш вов тавровых соеди н ен и й  (сварка  « в  у г о л » )

С пособ сварки
Катет шва. 

мм

Диаметр
сварочной
проволоки,

мм

Ч и сло  прохо­
дов

Сила сварочного 
тока 

/«, А

Параметры реж има 

Напряжение
д у т

Скорость сварки
м/ч

М ехан и зи р ов ан н ая  п о д  ф лю со м
6 1 1 250...300 24... 26 26...27

8 1 350...400 26 ...30 . 23...26

М ехан и зи р ов ан н ая  в см еси  за щ и тн ы х  га зов  

сварочн ой  п р ов олок ой  с п л о ш н о го  сечения

6

L2 1 120... 160 20...22 22.. .28

1,6 1 160.. .200 2 7 ..2 9 24 .30

2 1 250. .300 28... 30 28... 32

К
1,6 1 200...250 28...30 1.2... 16
2 1 300...350 30...32 1 6 ..20

10 2 2 300...350 30... 32 14.. .18

12 2 2 300...350 30... 32 12... 14

М ехан и зи р ов ан н ая  в см еси  защ и тн ы х  газов 

м ета л ло п о р о ш к о в о й  п р о в о ло к о й  « P O W E R  

B R ID G E »

6

1,2 1.6

1 180...220 22...24 2 2 ..2 6

8 I 180...240 24...26 20...24

10 3 180. .250 20 ...24 18...22

12 3 180... 250 20...24 16...20

Ручная дуговая

6

4

1 160...200 22...26 —

8 1-2 160.. .200 22...26 —

10 2 160...200 22...26 —

12 2-3 160...200 22...26 —

П рим ечания  J Расход снеси защитных газов для угловых швов -  18...22 л/мкн.
2 Вылет электрода должен бьггь равен 8 .. 15 и 15...25 мм для диаметров сварочной проволоки <4* соответственно 1,2 -1,4 и 1.6 2 мм.
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П ри  сварке стыка долж ны  бы ть созданы  условия  свободной  поперечной усадки шва. 
Д оп ускаю тся  два сп особа  одн осторон ней  сварки (см . таблицу 13):

а ) раздельная, при которой  за первый проход сваривается основной  слой  стали  0 9 Г2 С , а за 

п ослед ую щ и е  проходы  -  плаки рую щ ий  сло й  12Х18Н 10Т;

б )  совм естная на всю  толщ и н у  свариваемого м еталла.

Р и сун ок  23 -  К он струкц и я  м едной  подкладки для односторонней  автом атической  сварки 

дв ух сло й н о й  коррозионно-стойкой  стали с М Х П

П ри  р р д е л ь н о й  сварке 1-й п р оход  по  основном у с ло ю  варят на постоян н ом  токе  обратной  
п олярности , п ослед ую щ и е  п р оходы  реком ендуется  варить на постоянном  токе прям ой полярности , в 

том  ч и сле  сп о со б о м  сварки «р а с щ е п л ё н н ы м » электродом . При совм естной  сварке прим еняется 
постоянны й ток обр атн ой  п олярности  с уч ётом  примечания 5 к таблице 13.

М ета л ло х и м и ч еск ую  присадку при раздельной  и совм естной сварке засы паю т в ур ов ен ь 

толщ и н ы  осн овн ого  сло я  без её уплотнения.

Сварка долж на  осущ ествляться  непреры вно на всю  д ли н у  соединения. П р и  случ ай н ом  обры ве 

дуги  кратер ш ва н еоб ход и м о  удали ть  воздуш но-дуговой  строж кой, зачистить абразивны м  

ин струм ентом  на г л у б и н у  не м енее 1 мм  и переварить на 20 мм  от места обры ва  дуги .

П ри раздельной  сварке п олотн и щ  с пересекаю щ имися швами в первом  п о  исп олн ен и ю  ш ве 

плакирую ш ий сло й  при 2-м  п р оходе  не  довариваю т на 100... 150 м м  д о  пересечения ш вов, с 

п ослед ую щ и м  налож ением  его  п о с ле  сварки п ересекаем ого  шва.

Вертикальная (наклонная) автоматическая сварка

8.20 А втом ати ческая  вертикальная (наклонная) сварка с принудительны м  ф ормированием  
сты кового  шва прим еняется при сварке вертикальных (наклонны х) стенок  основны х несущ и х 

конструкций - ба лок  и коробок  -  сплош ностенчаты х пролетны х строений  (в  том  ч и сле  и 

трапециевидного  п оп ер ечн ого  сечен ия ), ес ли  проектом  предусмотрены  цельн осварны е сты ки (см . 

рисунок  4). П ри сварке вертикальны х сты ков рёбер ж ёсткости ниж них р ебри сты х пли т м ож ет 

применяться м еханизированная вертикальная сварка стыков рёбер ж ёсткости  с пр инудительны м  

ф ормированием  ш ва (см . ри сунок  7),
8.21 Д л я  автоматической сварки вертикальны х (наклонны х) стыков стен ок  главны х балок  

долж ны  применяться аппараты  безр ельсов о го  или р ельсов ого  типа; марки сварочн ого  оборудовани я  

(и сточни ки  питания дуги , сварочны е автоматы ) для автоматической и м еханизированной  

вертикальной сварки приведены  в прилож ении  Д. В  качестве направляю щ его рельса  и сп ользую т  

у го ло к  45x5  и ли  50x5  мм.

Л и сты  то лщ и н о й  д о  25 мм  вклю чи тельн о  сваривают без скоса кром ок  аппаратами без­

р ельсов о го  типа, при этом  в ниж ней части таких сты ков на длине 150 м м  долж на  бы ть  п р еду ­

см отрена Х -образн ая  разделка кром ок п од  р уч н ую  или механизированную  сварку (см . ри сунок  32).
Сварка м еталла  то лщ и н о й  12...20  мм м ож ет вы полняться сам озащ итной  порош ковой  

п р оволокой  и ли  пр оволокам и  сп лош н ого  сечения (2x1 ,6  м м ) под слоем  расп лавлен н ого  ф лю са. 

Сварка м еталла  то лщ и н ой  25 мм и б о л е е  вы полняется тольк о  порош ковой  самозахцитной

55



Lh
Os Таблица 13 -  Режимы односторонней автоматической сварки под флюсом стыковых соединений двухслойной коррозионно-стойкой 

стали 09Г2С.+12Х18Н1 ОТ толщиной 12 мм с МХП на медной подкладке

Ф ор м а  п оп еречн ого  сечения

подготовленн ы х

кромок
сварного шва

С п о со б

сварки

Ч и сло

проходов

П араметры  реж им а

С и ла  сварочно­

го  тока 

/ « . А

Напряж ение

дуги

и л, в

С к ор ость  

сварки Нсв> 

м/ч

С корость  по­

дачи п р о в о ло ­

ки Кэя, м/ч

Раздельная сварка

О сновн ой  

сдой с М Х П
1 700 ... 720 3 5 ...3 6 18...20 8 5 ...9 0

П лаки рую щ ий

с л о й *
2 -3 4 5 0 ...4 7 0 3 8 ...4 0 27 ... 29 8 5 ...9 0

Т о  ж е

расщ еплённы м  

электродом  *

1 750 ... 800 3 8 ...40 18.. .20 6 0 ...65

С овм естная сварка

П ервы й с ло й  

с  М Х П

2

720 ... 780 3 6 ...38 18...20 1 15...120

В торой  слой  

б ез  М Х П
5 0 0 ... 550 3 8 ...4 0 2 0 ...2 4 9 0 ...95

СЗ “ АФнхп 
гримтж/ыю 
к ГОСТ 16098

Ь*&1

v
С1 - АФнхп

П р и м еч ан и я  -  1 Диаметр сварочной проволоки </,л=4 мм.
2 Вылет электрода ( =34...38мм.
3 Наклон электрода вперед до 5°.
4 Сварочные материалы.

4.1 Раздельная сварка: а) основной сдой 09Г2С; сварочные материалы с М Х П  но таблице 2а; 
б ) плакирующий слой 12Х18Н10Т: флюс ЛН-26С, сварочная проволока Св-06Х25Н12ТЮ .
4.2 Совместная сварка: флюс АН-26Н; сварочная проволока для автомата и М Х П  Св-06Х25Н 12ТЮ.

5 При необходимости следует при совместной сварке выполнять третий слой на прямой полярности сварочными материалами по 
4.16 настоящих примечаний и на режймах выполнения плакирующего слоя.

* Сварку производить постоянным током прямой полярности.
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пр оволокой . В стыках толщ и н ой  свы ш е 25 мм выполняется Х-образная разделка кромок с у глом  

раскрытия кром ок (4 5 ± о )°  б е з  притупления  кромок на всю  длину стыка, в том  ч и сле  и в его  ниж ней 

части на дли н е  150 мм, вы полняем ой  ручной  или  механизированной сваркой (см . рисунок 24), Д ля  
ли сто в  с разделкой  кромок прим еняю т аппараты рельсового  типа, у  которы х ф ормирование шва 
осущ еств ляется  на спец иальн ы х п олзун ах  или  с обратной стороны  устанавливается медная 

охлаж даем ая водой подкладка (тр уб к а ) диаметром  8 -10  мм, м онтируем ая на всю  вы соту 

свариваемы х ли сто в  (см . ри сунок  24 ). П ри  Х -образн ой  разделке кром ок стыки свариваются в 

2 п р охода  и вы полняю тся и од  наблю ден ием  и контролем  специализированной  н аучно- 
и сслед ов ательск ой  организации.

дыдодные планки

1 -  участок  р уч н ой  или  м еханизированной сварки; 2 -  участок автом атической  сварки;

3 -  м едная охлаж даемая трубка

Р и сун ок  24 -  Ф орм а  подготовки  кром ок для сварки вертикальных сты ковы х ш вов 

стенок  балок  толщ и н ой  более  25 мм

8.22 О хлаж д ен и е ф орм и рую щ их м едны х ползун ов  или  подкладок  о сущ еств ляю т посредством  

зам кнутой  систем ы  охлаж дения  (р и сун ок  25 ), состоящ ей из бака ем костью  0 ,8 . . . !  м \  водяного  

насоса п р ои зв оди тельн остью  30 .. .40 л/мин при напоре 2 5 ...6 0  м (типа «В о д о л е й » ,  «М а л ы ш »  и  др .) и 

двух  ш лангов  -  напорного  и сливн ого . П ри сварке зим ой вода в баке долж на постоян но  

подогреваться  или бак долж ен  заполн яться  незамерзаю щ ей ж идкостью  (антиф ризом ).

8.23 А в том а ти ч еск ую  сварку вертикальны х (наклон ны х) стыков порош ковой  сам озащ итной  

п р ов олок ой  и проволокам и  сп лош н ого  сечения под слоем  расплавленного  ф лю са с принудительны м  

ф орм ированием  сты кового  шва надлеж ит вы полнять постоянны м  током  обратной  полярности  (м и н ус  

на и зд ели и ) на реж имах, указанны х в та бли ц е  14.

П ри  правильно подобран ном  реж им е и хор ош о  отлаж енном  сварочном  процессе д у га  

возбуж дается  и гори т спок ойно , без чрезм ерного разбрызгивания н ап лавляем ого  м еталла . 

Н аплавленн ы й  м еталл  долж ен  бы ть покры т равномерным тонким слоем  ш лака, который п о сле  

охлаж дени я  ш ва без  труда  удаляется . В  ш ве не долж но бы ть пор, трещ ин , ш лаковы х вклю чений .

8.24 Автом ати ческая  вертикальная (наклонная) сварка (рисунок  26 ) долж на бы ть тщ ательн о  

п од готов лен а , чтобы  процесс её  не преры вался на всю  вы соту шва. В  случ ае  вы нуж денной 

т ехн оло ги ч еск ой  остановки требуется  удаление кратера шва. Д ля  этого  отклю чаю т подачу 

пр оволоки , п ерем ещ ение аппарата и источник питания; снимаю т ф орм и рую щ ие п олзун ы  и 

подним аю т аппарат вверх по  сты ку на 400 ...500  мм. У даляется  кратер шва, и процесс сварки 

возобновляется . В о  избеж ание появления пор при возобновлении  сварочного  процесса (при
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использовании самозащ ита ой порош ковой п р ов олок и ) в зон у  д у ги  реком ендуется  подавать 

у глек и слы й  газ в течение 35-40 с до  установления стаби льн ого  процесса сварки.

П о с л е  сварки места остановок сварочн ого  процесса к он тр оли р ую т внеш ним  осм отром . 

Участки  с обнаруж енны ми недопустим ы м и деф ектами удаляю т, зачищ аю т, подвариваю т вручную , 

п осле чего  проводят ультразвуковой контроль качества сты кового  шва.

I -  трубы  диаметром  3/4"; 2 -п од в од я щ и е  ш ланги ; 3 -  п ол зун ы ;

4 -  отводящ ие ш ланги ; 5 -  бак с водой , 6 -н а с о с

Рисунок  25 -  Схем а охлаж дения  м едны х ф орм и рую щ их п олзун о в
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А=А

I -  м ундш тук ; 2 -  проволока; 3 -  ш лаковый слой ; 4 -  м еталлическая  ванна;

5 -  ш лаковая корка; 6 -  ф орм ирую щ ие медны е ползуны ; 7 -  свариваемы е элем ен ты

Р и сун ок  26 -  С хем а  электрод  у го в о го  процесса сварки вертикальных ш вов сам озащ ита ой 

порош ковой  п р оволокой  с принудительны м  ф ормированием  металла шва
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Таблица 14 -  Режимы автоматической вертикальной (наклонной) сварки стыковых соединений с принудительным формированием шва сталей 
по ГОСТ 6713 и сталей по ТУ  14-) -5120-92 (по Измен. № 6)

П о п ер еч н о е  сеч ен и е  

кром ок  и сварн ого  шва

I
Т о лщ и н а  ме- 

j таила 

S, мм

С п о со б  верти­

кальной  авто­

м атической  
сварки

С варочн ы е

м атериалы ,

диаметр
С и л а  сварочного  

тока U  А

П арам етры  реж им а

Н апряж ен ие 

д у ги  С/* В

С корость  сварки 

м/ч

а ) 12...25 включ. 

(б е з  разделки  

кром ок )

б )  б о л е е  25

| (с  Х -обр азн ой  

j разделкой  кро- 

j м ок )

П ор ош к овой

сам озащ и тнон  1„  1
п р ов олок ой

ПП-АН19Н 
ПП-АН19С, 

I  диаметром 
3 мм

360...420 28...J2 3.5... 4,5

i\1
!

12. .20 вклю ч. 

(б е з  разделки  

кром ок )

Ij_ _ _ _ _

Расщ еплённ ы м  

электродом  

п од  с л о е м  рас­

п лав лен н ого  

ф лю са

С в - Ш Г Н А  

S (2  х 1,6мм )
!
1 А Н -6 7  А  и л и  

А Н -6 7 Б

300...340 26...30 2,5...3,5

П р и м е ч а н и я  I После возбуждения дуги, во избежание появления пор в начале шва при использовании сам озащ итой  порошковой проволоки, рекомендуется 

в плавильное прост ра нет во вводить дополнительную  защиту углекислым газом или смесью защитных газов до установления стабильною  про­
цесса сварки (35^40 сскЛ

2. Вылет электрода (сварочной проволоки) диаметром 3 мм составляет 35,. .45 мм, а диаметром 1,6 мм -  30.. .35 мм.
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9 Последовательность операций по сборке и сварке 

конструктивных элементов пролётного строения

Технология сборки и сварки цельносварных стыков главных балок

9.1 П р и  в ы п о л н е н и и  ц е л ь н о с в а р н ы х  с т ы к о в  г л а в н ы х  б а л о к  на  с т р о и т е л ь н о й  п л о щ а д к е  

р е к о м е н д у е т с я  с л е д у ю щ и й  п о р я д о к  п р о и зв о д с т в а  р а б о т :

- у с т а н о в к а  б л о к о в  г л а в н ы х  б а л о к  и л и  к о р о б о к  на  с б о р о ч н ы е  (с т а п е л ь н ы е )  о п о р ы  с  у ч е т о м  

э п ю р ы  с т р о и т е л ь н о г о  п о д ъ ё м а , о б р а т н о г о  в ы ги б а  на в е л и ч и н у  с в а р о ч н ы х  д е ф о р м а ц и й  и с п р о в е р к о й  

п р о е к т н о г о  п о л о ж е н и я  и х  в п л а н е  и п р о ф и л е ;

- п о д г о т о в к а  п о д  с в а р к у  н и ж н е г о  п о я са , в к л ю ч а ю щ а я  в с е б я  (р и с у н о к  2 7 ): т о ч н о е  с о в м е щ е н и е  

л и с т о в  с м е ж н ы х  б л о к о в  с о б е с п е ч е н и е м  с в а р о ч н о го  за зор а , за ч и с т к у  к р о м о к  и о к о л о ш о в н ы х  зо н  

м е т а л л а  (с м .  7 .3 ),  п р и в а р к у  в ы в о д н ы х  п л а н о к  (с м .  7 .9 ), у с т а н о в к у  и  п о д ж а т и е  к с т ы к у  ф о р м и р у ю щ и х  

м е д н ы х  п о д к л а д о к ;

- св а р к а  с т ы к а  н и ж н и х  п о я с о в  б а л о к  а в т о м а т о м  п о  т е х н о л о г и и ,  о п и с а н н о й  в р а з д е л е  8 

н а с т о я щ е г о  С Т О ;  к о н т р о л ь  к а ч ест в а  с т ы к о в о г о  ш ва н и ж н и х  п о я с о в  б а л о к ,  в т .ч . и  м е т о д о м  У З Д ;

- с б о р к а  с  п о д г о н к о й  п о  м е с т у  в е р т и к а л ь н о й  (н а к л о н н о й ) в став к и  с т ы к а  с т е н к и  (р и с у н о к  2 8 )  с 

о б е с п е ч е н и е м  т е х н о л о г и ч е с к и х  с в а р о ч н ы х  за зо р о в . Д л я  л и с т о в  т о л щ и н о й  д о  25  м м  в к л ю ч и т е л ь н о  б е з  

р а з д е л к и  к р о м о к  з а зо р ы  в н и з у  с т ы к а  д о л ж н ы  б ы т ь  п о  1 2 -1 3  м м , в в е р х у  -  п о  1 4 -1 5  м м . Д л я  л и с т о в  

б о л ь ш е й  т о л щ и н ы  (б о л е е  25  м м )  с  р а з д е л к о й  к р о м о к  за зо р ы  м о н т а ж н ы х  с т ы к а х  у с т а н а в л и в а ю т  

п о  6±] м м , в в е р х у  с т ы к а  -  с  м а к с и м а л ь н ы м  р а с к р ы т и е м  п о  р и с у н к у  2 4 ;

- з а ч и с т к а  с в а р и в а е м ы х  к р о м о к  и  п р и л е г а ю щ и х  к н и м  з о н  м е т а л л а ;

- у с т р а н е н и е  д е п л а н а ш ш  с т ы к у е м ы х  д е т а л е й  п о  п л о с к о с т и  с т е н к и  и  ф и к са ц и я  и х  п о л о ж е н и я  

п о с р е д с т в о м  с к о б  (н е  м е н е е  6 ш т .),  п р и в а р и в а е м ы х  к с т ы к у е м ы м  д е т а л я м  с  о б р а т н о й  с т о р о н ы  с т ы к а  

( с о  с т о р о н ы  з а д н е г о  п о л з у н а  а п п а р а т а , р и с у н о к  2 9 ).  Д е п л а н а ц и я  к р о м о к  с в ы ш е  

1 м м  н е  д о п у с к а е т с я . Н а  к о н ц е в ы х  у ч а с т к а х  (с в е р х у  и  с н и з у )  п р о т я ж е н н о с т ь ю  н е  м е н е е  4 5 0  м м  о н а  

д о л ж н а  б ы т ь  н у л е в о й ;

- п р и х в а т к а  в став к и  с т е н к и  к н и ж н е м у  п о я с у  в т р ёх  м е с т а х  с  д л и н о й  ш в о в  п о  7 0 . . .8 0  м м  с  о б е и х  

с т о р о н  в ш а х м а т н о м  п о р я д к е ;

- п р и в а р к а  в ы в о д н ы х  п л а н о к  и у с т а н о в к а  т е х н о л о г и ч е с к и х  п л о щ а д о к  д л я  в ы х о д а  с в а р о ч н о г о  

а п п а р а та  (р и с у н о к  3 0 );

- п р и е м к а  п о д г о т о в л е н н ы х  п о д  с в а р к у  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  р у к о в о д и т е л е м  с в а р о ч н ы х  р а б о т ;

- п о о ч е р ё д н а я  р у ч н а я  (м е х а н и з и р о в а н н а я ) сварка  н и ж н е го  у ч а с т к а  ш в а  н а  д л и н е  150 м м ;

- п о о ч е р е д н а я  а в т о м а т и ч е с к а я  св а р к а  в ер т и к а л ь н ы х  (н а к л о н н ы х ) ш в о в . П р и  р а в н ы х  за зо р а х  

о ч е р е д н о с т ь  л ю б а я ,  п р и  н е р а в н ы х  п е р в ы м  св а р и в а ется  сты к  с  б о л ь ш и м  за зо р о м . П р и  

а в т о м а т и ч е с к о й  в е р т и к а л ь н о й  с в а р к е  с т ы к о в  т о л щ и н о й  2 0  м м  и  в ы ш е  с в а р к а  п р о и з в о д и т с я  с 

п о п е р е ч н ы м и  к о л е б а н и я м и  э л е к т р о д а  (м у н д ш т у к а ) на 2 -  3 м м ;

- у д а л е н и е  в с п о м о г а т е л ь н ы х  п р и с п о с о б л е н и й  (с к о б ,  п л а н о к , п л о щ а д о к )  б е з  п о в р е ж д е н и я  

о с н о в н о г о  м е т а л л а ,  с р е зк а  в ы в о д н ы х  п л а н о к , за ч и стк а  с в а р н ы х  ш в о в  о т  ш л а к а , б р ы з г ,  н а т е к о в  

м е т а л л а ,  с н я т и е  у с и л е н и я  ш в о в  в м е с т а х  п о с т а н о в к и  п р о д о л ь н ы х  р ё б е р  п о  с т е н к е  б а л о к ,  п о д г о т о в к а  

и к о н т р о л ь  м а к р о ш л и ф о в  п о  т о р ц а м  о б о и х  ш в о в ;

- к о н т р о л ь  к а ч е с т в а  в е р т и к а л ь н ы х  (н а к л о н н ы х )  с т ы к о в ы х  ш в о в  в ста в к и  с т е н к и  б а л к и  в н е ш н и м  

о с м о т р о м  и  м е т о д о м  У З Д .  У с т р а н е н и е  в ы я в л е н н ы х  д е ф е к т о в  и  п о в т о р н ы й  У З Д - к о н т р о л ь ;

- с б о р к а  с  п о д г о н к о й  п о  м е с т у  в ста в к и  в е р х н е го  п о я са  с  о б е с п е ч е н и е м  т е х н о л о г и ч е с к и х  за зо р о в  

и  п р о е к т н о й  р а з д е л к и  к р о м о к ;

- п о д г о т о в к а  п о д  с в а р к у  с о е д и н е н и й  в е р х н е г о  п о я са , в к л ю ч а ю щ а я  п р и х в а т к у  в с т а в к и  к с т е н к е  с  

о б е и х  с т о р о н  в ш а х м а т н о м  п о р я д к е , з а ч и с т к у  к р о м о к , п р и в а р к у  в ы в о д н ы х  п л а н о к , у с т а н о в к у ,  

з а к р е п л е н и е  и  п о д ж а т и е  к с т ы к а м  ф о р м и р у ю щ и х  п о д к л а д о к ;

- св а р к а  в е р х н е г о  п о я с а  а в т о м а т о м  и л и  Р Д С  п о  т е х н о л о г и и , п р и в е д е н н о й  в р а з д е л е  8 

н а с т о я щ е г о  С Т О .  К о н т р о л ь  к а ч ест в а  э т и х  с т ы к о в ы х  ш в ов , в т.ч . и  м е т о д о м  У З Д .  С в а р к а  н и ж н и х  

у г л о в ы х  п о я с н ы х  ш в о в , в к л ю ч а я  р о с п у с к и  н и ж н и х  п о я с н ы х  ш в ов  п о  с т е н к а м  б а л о к ;

- с б о р к а  с  п о д г о н к о й  (п р и р е з к о й )  и  сварка  с т ы к о в ы х  ш в ов  в с т а в о к  г о р и з о н т а л ь н ы х  р ё б е р  

ж е с т к о с т и  п о  с т е н к а м  б а л о к  с  п о с л е д у ю щ е й  за в а р к ой  в с е х  р о с п у с к о в  и у г л о в ы х  ш в о в  о б р а т н о ­

с т у п е н ч а т ы м  с п о с о б о м  в п о с л е д о в а т е л ь н о с т и ,  п р и в ед ен н о й  на р и с у н к е  31, в т о м  ч и с л е  и завар к а  

в е р х н и х  у г л о в ы х  п о я с н ы х  ш в о в  п о  с т е н к а м  г л а в н ы х  б а ло к .
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А**А
(сборочный абтомат не показан)

Детоль сборного шба 

6

/— м о н т а ж н ы й  д о м к р а т ;  2 -  п р и ж и м н о й  д о м к р а гг ; 3 -  м е т а л л и ч е с к а я  о б о й м а ;

4 -  м е д н а я  ф о р м и р у ю щ а я  п о д к л а д к а ;  5 -  с в а р о ч н ы й  а в т о м а т ;  6 -  в ы в о д н ы е  п л а н к и ; 

7  -  м о н т а ж н а я  к л е т к а ;  Н -  н а п р а в л я ю щ а я  д о р о ж к а  д л я  а в т о м а т а ;

9 -  н и ж н и й  п о я с  б а л к и ;  1 0 -  с в а р н о й  ш о в

Р и с у н о к  2 7  -  Т е х н о л о г и я  с б о р к и  б л о к о в  г л а в н ы х  б а л о к  и  а в т о м а т и ч е с к о й  с в а р к и  

н и ж н е г о  п о я с а
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A-A

1 -  упор; 2 -  клин; 3 -  прокладка; 4 -  свариваемые листы; 3 -  сборочная скоба

Рисунок 28 -  Сборка вертикального (наклонного) стыкового соединения под автоматическую 
сварку с принудительным формированием металла шва
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1 ~ свариваемые листы; 2 -  сборочные скобы

Рисунок 29 -  Конструкция сборочных скоб



C T O - Г К  « Т р а н с с т р о й » - 0 0 5 - 2 0 0 7

Рисунок 30 -  Технологическая площ адка (/ ) для выхода сварочного аппарата за пределы  
свариваемых листов, сборочная скоба (2 ), выводные планки (3 )

6 7

1-17 -  порядок сварки; 18 -  монтаж ные прихватки; 19-  заводские швы

Рисунок 31 -  Последовательность наложения сварных швов в цельносварном стыке главных 
балок
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9,2 Е сли  к он стр ук ц и я  св а р о ч н о го  аппарата не позволяет начать сварку  вер ти к альн ы х  

(н а к л о н н ы х ) сты к ов  н еп о ср ед ств ен н о  с ни ж н его  пояса балки , п р ои зв оди тся  ручн ая  сварка и ли  

м еханизи рован ная  сварка в см еси  защ и тн ы х  газов  ниж них участков  сты к ов ы х  ш вов  на в ы соту  не 

м ен ее  150 мм с п о д го т о в л е н н о й  заран ее  Х -о б р а зн о й  разделкой  к р ом ок  п о д  указан ны е сп о с о б ы  

сварки , п р ичем  сварку э т о го  уч астк а  на втором  ш ве доп ускается  вы п олн я ть  т о л ь к о  п о сле  

ав том ати ч еск ой  сварки п ер в о го  ш ва на п о л н у ю  вы соту. Сварка верти кальн ы х сты к ов ы х  ш в ов  стенки  

ба лк и  т о лщ и н о й  б о л е е  25 м м  показана  на ри сунке 24, д ля  стен ок  б а ло к  т о л щ и н о й  д о  25 мм 

в к лю ч и тельн о  сварка  в ер ти к альн ы х  сты к овы х  ш вов вы полняется  по р и сун к у  32.

быбодные планки

1 -  у ч а ст о к  р у ч н о й  и ли  м ехан и зи р ов ан н ой  сварки; 2 -  участок  ав то м ати ч еск ой  сварки  

Р и су н о к  32 -  С варка в ер ти к а льн ы х  (н а к л о н н ы х ) сты к ов ы х  соеди н ен и й  стен ок  гла в н ы х  б а л о к

9.3 Т е х н о л о г и я  в ы п о лн ен и я  на м он таж е  ц ельн освар н ы х  сты ков н и ж н и х  р еб р и сты х  п ли т  (см . 

р и сун о к  7 ) с о  сваркой  р ё б е р  м ало га б а р и тн ы м  р ельсов ы м  п олуав том атом  А -6 8 1 М  ан а ло ги ч н а  

т е х н о л о г и и  сварки  сты к ов  с т е н о к  гла в н ы х  б а ло к  с  у ч ето м  с л е д у ю щ и х  о с о б ен н о ст ей :

- при  сварке р ёбер  и з  ли с т а  т о л щ и н о й  S д о  20  мм  в к лю ч и тельн о  б е з  р а зд елк и  к р о м о к  зазоры  

у стан ав ли в аю т равн ы м и  5 ± о  м м . П р и  т о л щ и н е  ниж них п р од ольн ы х  р ёб ер  б о л е е  20 м м  д о лж н а  бы ть 

в ы п о лн ен а  Х -о б р а зн а я  р а зд елк а  к р о м о к  в сты ках п о  р и сун к у  24, и зазоры  в таки х  сты к ов ы х  

соед и н ен и я х  у с та н а в ли в а ю ! р авн ы м и  6±Ч мм  (см . р и сун ок  2 4 );

- при с б о р к е  сты к ов  н и ж н их п р о д о л ь н ы х  р ёбер  б е з  разделки  к р ом ок  тор ц ы  сты к уем ы х  

эл ем ен то в  р ек ом ен д уется  пр ивари ть  к го р и зо н та льн о м у  ли сту  р ебр и стой  п ли ты  в р у ч н у ю  для  

пр едотвращ ен ия  затекания ш лака  под  р ёбр а  и вставку и, след ов ательн о , неп ровара  в н ач але  ш вов;

- п р оц есс  сварки начинаю т н еп оср едств ен н о  на ли сте  п ли ты  при в ы лет е  элек тр од а

5 0 ...5 5  м м , п о эт о м у  в н ач альн ы й  п ер и од  сварки в теч ен и е  3 5 -40  с  н ап ряж ени е д у ги  д о л ж н о  бы ть 

у с та н о в лен о  вы ш е н о м и н а л ь н о го  на 2 -3  В. В о  и збеж ание образования л о р  в н ач але  ш ва в теч ен и е  

э т о го  пер иода  в зо н у  гор ен и я  д у ги  н е о б х о д и м о  подавать д о п о л н и т е л ь н у ю  защ и ту : у г л е к и с л ы й  газ
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или см есь  защ итны х газов.

9.4 При сборке и сварке ц ельн осварны х сты ков н еоб ход и м о  предусм атривать 

предварительны е выгибы, перелом ы , развалы в сты куем ы х  элем ентах д ля  ком пенсации сварочны х 

деф ормаций, влияю щ их на окончательны е разм еры  и ф орм у конструкций. В ели чи н ы  их указы ваю т 

(п р ед в ар и тельн о ) в Т ехн ологи ческом  реглам енте на м онтаж ную  сбор к у  и сварку конкретного  

объекта  и уточ н яю т затем по факту при м онтаж ной сбор к е  и сварке конкретны х конструкций  по 

результатам  сварки первых блоков.

В  конструкциях с цельносварны ми сты кам и техн оло ги ч еск и е  отверстия н ельзя  располагать 

ближ е, чем  на 150 мм от монтаж ного шва.

Технология выполнения комбинированных фрикционно-сварных стыков главных балок

9.5 С б о р к у  и сварку ком бинированны х сты ков (см . рисунок  5 ) о сновны х несущ их 

конструкций сплош ностенчаты х пролётны х строений  (б а ло к , коробок , L -образн ы х э лем ен то в ) при 

м онтаж е указанны х м еталлоконструкций на сбор оч н ом  стапеле, а также при навесном  и 

полун авесном  монтаж е реком ендуется вы полнять в с л ед ую щ ей  последовательн ости :

- пескоструйная обработка контактных п ов ерхн остей  ф рикционны х соединений  сты к уем ы х  
стен ок  и ниж них поясов главны х балок  и соотв етств ую щ и х  накладок. С ты куем ы е м онтаж ны е б ло к и  

главны х балок  устанавливаю т краном с вы п олн ен и ем  предварительной  «ч е р н о в о й »  прирезки 

припуска (если  он имеется) по сты ку верхних поясов  б а ло к  и ф иксирую т в проектном  п олож ен и и  
калиброванны м и пробками и вы сокопрочны м и болтам и  п о  сты ковы м  накладкам  стен ок  главны х 

балок . П роводится геодезический контроль их п олож ени я  в проф иле по  стр ои тельн ом у  под ъём у  и в 

плане. Ч и сло  пробок  и болтов  принимаю т по п р оекту  производства работ. Б олты  затягиваю т 
гайковертами на усили е, равное 6 0 ...70  %  от  пр оектного , при этом  оп р еделён н ое  ч и сло  рядов б о л то в  

вверху и внизу сты ка следует  завернуть « о т  р у к и » обы ч н ы м  «р о ж к о в ы м » к лю ч ом  с д ли н о й  плеча  

300 мм. К оли ч еств о  этих рядов болтов  до лж н о  бы ть указано в Т ех н о ло ги ч еск о м  р еглам ен те  на 

м онтаж ную  сварку конкретного объекта. П роизводят  окон чательн ы й  геодези чески й  к он тр оль  

пр оек тн ого  полож ения м онтируемы х блоков  и герм етизац ию  ф рикционны х соеди нен ий  по к он тур у  

накладок;
- монтаж ны й стык блок ов  главны х ба лок  обстраиваю т подм остям и  д ля  б езоп асн ого  и 

качественн ого  производства сварочны х работ на ниж нем  и  верхнем  поясах;
- стык балок  до  сварки стыка ниж них поясов  поддом крачиваю т (с  опирай и ем  дом кратов  на 

ж ёсткое основание) до  отрыва сты куем ы х балок  о т  м онтаж ны х столи к ов , и в этом  п олож ен и и  он  

долж ен удерживаться до полного завершения сварки стыка как нижних, так и верхних поясов балок;

- стык ниж них поясов балок  вы полняю т р уч н ой  д у гов ой  сваркой или  автом ати ческой  сваркой 

п од  ф лю сом  по ручной  или  механизированной подварке корня ш ва; в этом  случ ае  сварочны й трактор 

о б о р у д у ю т  специальны м  удли нителем , ж елательн о  п о д  п р ов олок у  ди ам етром  4 мм, (р и сун о к  33 ) д ля  
п р охода  через техн ологи ческое  окно в стенке балки. Д оп ускается  вы полнять такие сты ки 

ком бинированны м  способом : в районе стенок ба лок  -  ручн ой  дугов ой  сваркой, а на остальн ой  части 

стыка -  автоматической сваркой под ф лю сом  по р уч н ой  и ли  м еханизированной  подварке корня шва;

- окончательная прирезка припуска по  сты ку верхних поясов  главны х балок  с проверкой  

величины  притупления кромок, зазора и п ослед ую щ ей  п еск оструй н ой  обработкой ;

- сборка и сварка стыка верхних поясов  ба лок  (автом атической  сваркой п од  ф лю сом  или  

ручн ой  дугов ой  сваркой при длине стыка м енее 500 м м );

- снятие усили я  с домкратов под  сты ком  ниж них поясов  ба лок  и  проверка стр о и тельн о го  

подъём а состы кованны х главны х балок  после сварки;

- срезание выводных планок, и кон троль  сты ков  ниж них и верхн их  поясов  ба лок  сначала 

ви зуальн о  (м етодом  В И К ), затем -  м етодом  ультр азвук овой  деф ектоскопии  (У З Д );  св обод н ы е  

кром ки сты ков поясов балок следует  притупить ф аской 1—2 мм со округлени ем  у гло в ;

- в уровн е  состыкованных ниж них, а затем  и верхних п оясов  блок ов  главны х балок  

н еоб ходи м о  заварить ручной дуговой  сваркой и ли  м еханизированной  сваркой в см еси  защ итны х 
газов росп уски  у гло в ы х  поясны х швов со гласн о  указаниям  проекта, с закольц овкой  их «п о  к о н тур у ». 

М еста  перехода от заводского у гл о в о го  п оя сн ого  шва к м онтаж ном у н еоб ход и м о  зачистить 

ш лиф маш инкой. Затем следует  подрезать газовой  резкой «н о с и к и »  в вы круж ках стенок  главны х

6 6
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1 -  сварочны й трактор; 2 -  у д ли н и тель ; 3 — вы водные планки; 4 -  стальн ая  обой м а ;

5 -  ф орм ирую щ ая медная подкладка; 6 -  ниж ний пояс главной балки ; 7 -  направляю щ ая;
8 -  стенка главной  балки

Р и сун ок  33 -  С варочны й трактор типа А Д Ф -1 0 0 2  с уд ли н и телем

балок , п о сле  ч е го  н еоб ход и м о  ш лиф маш инкой зачистить места реза с обесп ечен и ем  тр еб у ем о го  по  

проекту радиуса; расстояние от края сварного сты кового шва пояса д о  п лавн ого  п ер ехода  долж н о  
бы ть  о к о ло  50 ... 60 м м ;

- закры тие техн оло ги ч еск и х  отверстий  внизу и вверху стыка стен ок  ба лок  прокладками, 

установка в проектное п олож ен и е  ниж них и верхних накладок по стенкам  б а ло к  на в ы сокопрочн ы х 

болтах  с затяж кой этих болтов  гайковёртом  на уси ли е  60 ... 70%  от проектного;

- геодезическая съём ка состы кованны х главны х балок  с проверкой их  п олож ен и я  в проф иле 

(п о  стр ои тельн ом у  п о д ъ ём у ) и в плане; разметка, сверловка отверстий и установка у го л к о в  (п о с л е  

пескоструйной  обработки  контактны х поверхностей ) по  стыкам п р одольн ы х рёбер  стенок  главн ы х  

балок  с затяж кой их гайковёртом  на у си ли е  60.. .70%  о т  проектного;

- п о с ле  п о лн о го  окончания всех сварочны х работ на сты ке блок ов  главны х балок  по  д ли н е  -  

все вы сокопрочн ы е бо лты  на состы кованны х балках следует  затянуть н а  пр оектное у си ли е  

(на  100% ), и затем  по всем  ф рикционным соединениям  вы полняется герм етизация по  кон туру  

накладок и врем енная их  защ ита со гла сн о  указаниям Техн ологи ческого  р еглам ен та  на м онтаж ную  
сварку конкретного  объекта.

Сборка и сварка ортотропных плит 

А) Укрупнение плит

9.6 У к р уп н и тельн ую  сбор к у  и сварку монтаж ны х блоков  ортотропн ы х и ребри сты х п ли т 

с л ед ует  производить на сп ец и альн о  оборудованны х стендах, обслуж и ваем ы х м онтаж ны м и кранами 

гр узоп одъем н остью , достаточн ой  для  подъёма и перемещ ения укрупненны х б л о к о в  п ли т  ( «д в о е к » ,  
«т р о е к » ,  «ч е т в ё р о к » и даж е «п я т ё р о к » ).

С тенды , как правило, о б о р уд ую т  навесами. В  холодн ое  время года их превращ аю т в закры ты е 

отапливаем ы е пом ещ ения , где поддерж ивается температура воздуха не ниже 0 °С . П ри  н ебо льш и х  

объем ах  работ по укруп н ен и ю  пли т стенды  закрывают переносными укры тиям и*теплякам и .

9.7 С бор к у  б лок ов  п ли т  на укруп ни тельном  стенде производят на вы сокопрочн ы х б о лта х  и 

м онтаж ны х пробках, устанавливаем ы х в стыках поперечны х балок, с соблю д ен и ем  заданны х в 

проекте п оп еречн ы х ук лон ов  м остового  полотна и обеспечением  в п р одольн ы х сты ках настильн ы х 

(гор и зон тальн ы х ) ли сто в  тр ебуем ы х  по техн ологи и  сварки зазоров.

9.8 П р о д о льн ы е  кромки стыков, свариваемых на укруп н и тельн ом  стен де , д олж н ы  
обрабаты ваться п олн остью  на заводе-изготовителе конструкций.
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П р од ольн ы е  кромки плит в соединениях их с главны м и балкам и и поперечны е кромки 

ортотропн ы х и ребристы х пли т м огут  обрабаты ваться  на заводе и ли  им еть  техн оло ги ч еск и е  

припуски  на п о след ую щ ую  подрезку при их устан овке в п р олётн ое  строение. Э тот  вопрос д олж ен  

бы ть реш ён на стадии разработки чертеж ей К М  и Т ех н о ло ги ч еск о го  р еглам ен та  на м онтаж ную  

сварку конкретного  объекта. Н ом инальны й размер припусков  -  50 мм.

9.9 П ри  сварке продольны х сты ковы х ш вов на съём ны х м едны х подкладках д ля  устан овки  их 

в у зла х  пересечения с поперечными балками в стенках п ослед н и х  долж н ы  бы ть пр едусм отрены  

проём ы  (в ы р езы ), ш ирина которы х с каждой стороны  назначается не м ен ее  50  мм, а вы сота Л =  S -?- 40 

мм, где  5 -  наибольш ая толщ ина свариваемого листа .

9.10 С тен ды  для  укрупнения ортотропны х и ребри сты х п ли т  в м онтаж ны е б ло к и , например, 

<<двойки», долж ны  иметь устройства д ля  образования пр едвари тельного  пер елом а  п р одольн ы х  

сты ков до  сварки и ф иксирую щ ие устройства (п р и ж и м ы ) д ля  закрепления п ли т  в проц ессе сварки.
П ослед ов ательн ость  техн ологически х  операций по укруп нен ию  п ли т  в м онтаж ны е б лок и , 

например, «д в о й к и », следую щ ая:

- очи сти ть  с пом ощ ью  пескоструйной установки  контактны е поверхности  п оп еречн ы х  рёбер  

п ли т  и накладок;

установить на стенд две плиты  со гласн о  м онтаж ной схем е проекта;

с  п ом ощ ью  монтаж ны х пр испособлений  устан овить зазор в м онтаж ном  п р одольн о м  сты ке 

пли т 9-10 мм;

- создать предварительны й перелом  в сты ках, д ля  этого  в укруп няем ы х «д в о й к а х »  

свободны е кром ки обеи х  плит опустить вниз от  проектны х отм еток  на величи ну  о р д и н а т ы /  которая 

зависит о т  то лщ и н ы  8 свариваемых листов  пли т (8  =  12 ...40  м м ), а также о т  ф актической ш ирины  и 

массы укрупняем ы х плит. О риентировочны е величины  ординат пер елом а  п л и т / д о л ж н ы  указы ваться 

в Т ехн о ло ги ч еск о м  реглам енте на м онтаж ную  сварку кон к р етн ого  п р олётн ого  строения м оста;

- собрать сты куем ы е поперечные рёбра п ли т на вы сокопрочны х б о л та х  пр оектн ого  

диаметра, при этом  в двух верхних рядах вы сокопрочн ы е б о лты  с л ед у ет  затянуть от  руки  обы чны м  

«р о ж к о в ы м » к лю чом  с длиной  плеча 300 мм, все о стальн ы е б о лты  затягиваю т гайковёртом  на 60 ... 

70%  проектного  усилия;

- проверить геом етрию  укруп няем ого  б лок а  в проф иле и в п лан е  геодези ческим и  п р и бо ­

рами и м ери тельн ы м  инструм ентом ; приж ать плиты  к стен ду  п о  св обод н ы м  концам  в четы рёх 

точках;

- очи стить  с пом ощ ью  пескоструйного  аппарата свариваемы е кром ки п р о д о льн о го  стыка, 

устранить деп ланац и ю  кромок и собрать сты к на прихватках и вы водны х планках; налож ени е 

прихваток вы полнять  в порядке, не доп ускаю щ ем  ум ен ьш ен и е (стя гиван ие ) зазора в соеди нен ии  (в  

направлении от  середины  стыка к краям); вы водны е планки качественно приварить к пли там ;
- зачистить прихватки и свариваемые кром ки от  ш лака, бр ы зг и т.п. деф ектов ; каж дую  

прихватку осм атриваю т, и деф ектные прихватки с трещ инам и и  порами вы резаю т и ставят новы е 

качественны е прихватки; на каждой прихватке ш лиф м аш инкой  д ела ю т  « з а х о д »  и « с х о д »  (п лав н ое  

ув ели чен и е  и  ум еньш ение толщ ин ы  прихватки);
- предъявить собранны й на прихватках стык лицам , ответственны м  за сварочн ы е работы  и 

обесп ечен и е  предварительного  перелом а плит, и т о л ьк о  с их разреш ения приступить к постановке 

ф орм и рую щ их м едны х подкладок; при н еобходи м ости  (п о  указанию  м астера ) делается  повторная 

пескоструйная очистка стыка перед постановкой м едны х подкладок ;

- с п ом ощ ью  приспособлений  установить с ниж ней стороны  сты ка ф орм ирую щ ие 

подкладки со гла сн о  указаниям Т ехн оло ги ч еск о го  реглам ента  на м онтаж ную  сварку кон кретн ого  

объекта, предварительно подогрев кромки сначала с ниж ней стороны  сты ка д о  постановки м едны х 

подкладок , а затем  с верхней стороны  стыка -  п о сле  постановки подкладок ;
- заварить автоматической сваркой с М Х П  собранны й пр одольны й  сты к на реж имах, 

указанны х в разделе  8 настоящ его С Т О . Д анны й сты к вы полняется  при первом  п р оходе  сварочного  

автомата двум я участками обратноступенчаты м  м етодом . Э то  требование распространяется на сты ки 

л ю б о й  толщ и н ы  ортотропны х и ребристы х плит, собран ны х на л ю б о м  ти пе ф орм и рую щ их 

подкладок  п од  одн осторон ню ю  автом атическую  сварку со гласн о  указаниям  настоящ его  С Т О . 
С начала  завариваю т при первом  проходе автомата концевой участок  д ли н ой  1,0... 1,5 м  с М Х П  у  

пер вого  торца конструкций, а затем вы полняю т первы й пр оход  сварочного  автомата с М Х П  от
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начала не заваренного участка стыка (о т  второго торца конструкций) д о  начала заваренного 
кон ц евого  участка. В тор ой  пр оход  сварочного аппарата вы полняю т без М Х П  на всю  д ли н у  

сты кового  шва; автом атическую  сварку слоёв  шва и указанных участков сты ка вы полняю т в одном  

направлении и «н а  п о д ъ ё м » (рисун ок  34), Указанная на рисунке 34 послед ов ательн ость  вы полнения 
слоёв  и участков п р одольн ы х  сты ковы х ш вов обязательна как при автоматической сварке с М Х П  

пр одольн ы х  сты ков на стенде, так и при автоматической сварке с М Х П  пр одольн ы х  сты ков в 

пролёте (н а  сбор оч н ом  стап еле ), в т.ч. и для  продольны х стыков примыканий п ли т к поясам главны х 
балок ;

Ортотропная плита №1 
2а 1

15 , / - \5м
: :  ________  ___ ' J  ‘

Ортотропная плита If2
/

1а и 16 -  участки  первого  прохода автомата с М Х П ;

2а -  участок  втор ого  пр охода  автомата без М Х П ;

Усв -  направление автом атической  сварки участков и слоёв  шва «н а  п о д ъ е м »

Р и сун ок  34 -  П ослед о в а тельн о сть  вы полнения слоёв  и участков п р одольн ы х  

сты ковы х ш вов при автоматической сварке с М Х П

- разобрать м едны е подкладки , освободить плиты  от крепления к стен ду , срезать вы водны е 

планки газовой  резкой , м еста реза зачистить ш лифмаш инкой. У си лен и е  сты кового  шва с ли ц ев ой  и 

обратной  сторон  на конце стыка с неприрезаемой стороны  снять ш лиф м аш инкой зап одли ц о  с 

основны м  м еталлом  на дли н е  п о  50 м м ;

- п роконтроли ровать заваренный сты ковой шов сначала внеш ним  осм отр ом  и, п о с л е  

устранения всех видим ы х деф ектов, -  м етодом  ультразвуковой  деф ектоскопии  (У З Д );  при 

н еобходи м ости  здесь ж е на стенде вы полняется термическая или  терм ом еханическая правка 

соотв етствую щ их участков  заваренного стыка, предварительно проверив геодези ческим и  приборам и  

пр оф и ль укруп нён ной  плиты ;
- заварить ручн ой  ду гов ой  сваркой роспуски  у гловы х  швов по  поперечны м  рёбрам  плит; 

затянуть все вы сокопрочны е болты  на проектное уси ли е  (н а  100% ), в ы п олн и ть

герм етизац ию  п о  кон тур у  накладок и врем енную  защ иту фрикционных соеди нен ий  по указаниям  

Т ех н о ло ги ч еск о го  реглам ен та .

Б) Сборка и сварка плит с поясами главных балок

9.11 П ри  м онтаж е п р олетн ого  строения, в том  чи сле с и спользованием  укруп н ён н ы х  и 

одиночны х б лок ов  ор тотр оп н ы х  и ребристы х плит прирезку кромок с техн ологи ч еск и м и  припусками 

по пр одольны м  и поперечны м  стыкам след ует  вы полнять переносны м и газорезательны м и  

полуавтом атам и  п о  копиру или разметке. Д опускается ручная подрезка указанны х припусков  на 

н ебо льш и х  участках, с п ослед ую щ ей  зачисткой кромок абразивным ин струм ентом  и обесп ечени ем  

тр ебу ем ого  сварочн ого  зазора и качества кромок согласно  проектной докум ентации .

9.12 С борка  и сварка блок ов  главны х балок  долж на опереж ать сбор к у  и сварку укруп нён ны х 

или оди н очн ы х  б лок ов  ортотропн ы х п ли т меж ду :>тими балками как м ини м ум  на д ли н у  одн ого  блока
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главной  балки .

9.13 Д о  начала монтажа укрупнённы х или  оди н очн ы х  б ло к о в  п ли т  м еж д у  поясами главны х 

балок  н ео б х о д и м о  проверить проектное расстояние м еж ду поясам и главны х ба лок  и габарит 

м онтируем ой  плиты . Сборка нижних ребристы х пли т п од  сварку с ниж ними поясам и главны х балок  

вы полняется  с обязательны м  предварительны м  «р а з в а л о м »  главны х балок . В ели ч и н ы  ординат 

«р а зв а ла » главны х балок  долж ны  бы ть указаны в Т ех н о ло ги ч еск о м  Р еглам ен те  на м онтаж ную  сварку 

конкретного  объекта.

9.14 П оследовательн ость  техн ологически х  операций по сбор к е  и сварке ор то тр оп н ы х  плит, 
расп олож енн ы х м еж ду верхними поясами главны х балок , следую щ ая :

- устан овить  в проектное полож ение первый м онтаж ны й б л о к  ортотроп н ой  плиты  м еж ду 

верхними поясами главны х балок. Зазоры в п р одольн ы х сты ках примы кания д ан н ого  блок а  пли ты  к 

верхним  поясам  (л и с т у  настила) главны х балок  п о сле  возм ож ной  подрезки  о тд ельн ы х  участков  ли ста  

настила плиты  и последую щ ей  сборки  долж ны  бы ть в пр еделах  9 -1 0  мм  д о  постановки 

электроприхваток  в стыках. О чистить с пом ощ ью  п еск остр уй н ого  аппарата соотв етствую щ и е 

поперечны е рёбра плиты  и балок, а также накладок;

- собрать на вы сокопрочных болтах  и пробках у злы  сты ков  п оп еречн ы х рёбер  п ли ты  с 

главны м и балкам и . В ы сокопрочны е болты  разреш ается затягивать на у с и л и е  6 0 ...7 0 %  от 

проектного , а по два верхних ряда болтов  в эти х сты ках заворачиваю т « о т  р у к и » обы ч н ы м  

«р о ж к о в ы м » к лю ч ом ; пробки поочерёдно зам еняю т болтам и , которы е такж е затягиваю т на у с и л и е

6 0 ...7 0 %  от проектного. В ы полнить герм етизацию  ф рикционны х соеди нен ий  по к он туру  накладок;

собрать на электроприхватках и затем заварить автом ати ческой  сваркой с М Х П  первый 

п р одольн ы й  стык, оставив в конце шва (с  одн ой  сторон ы ) росп уск  дли н ой  0 ,5 . . .0 ,8 м  до  пер вого  

п оп еречн ого  сты ка плит; направление автом атической  сварки -  «н а  п о д ъ ём »; затем  аналогичны й 

ком плекс работ по  сборке и сварке вы полнить для  в тор ого  п р о д о льн о го  сты ка первой  плиты . 

А втом ати ческая  сварка с М Х П  указанны х п р одольн ы х сты ков вы полняется  с о гла сн о  ри сунку 34;

- п о с ле  снятия медных подкладок  с п р одольн ы х сты ков  ш вы  тщ ательн о  осм атриваю т, все 

видим ы е деф екты  устраняю т, и вы полняю т ультразвуковой  к о н тр о ль  качества (У З Д ) заваренны х 

п р од ольн ы х  сты ковы х швов;

- см онтировать второй монтаж ный б ло к  ортотропн ой  пли ты  м еж ду главны м и  балкам и  с 

обесп еч ен и ем  зазоров  после прирезки техн оло ги ч еск о го  припуска в п оп ер еч н ом  сты ке п ли т  и в 

п р од ольн ы х  сты ках примыкания этой второй пли ты  к верхним  поясам  главны х ба лок  -  9-10 м м  до  

постановки электроприхваток. В се  вы сокопрочны е б о лты  в у зла х  примы кания второй  п ли ты  к 

главны м  балкам  затягиваю т также на 6 0 ...7 0 %  от  п р оектн ого  у си ли я , а по  два  верхн их  ряда болтов  

заворачиваю т « о т  р ук и » обы чны м  клю чом ; пробки п оочерёдн о  зам еняю т б олтам и , которы е такж е 

затягиваю т на у си ли е  6 0 ...7 0 %  о т  проектного. В ы п олн и ть  герм етизац ию  ф рикционны х соединений 

по  к он тур у  накладок;

- устранить депланацию  кромок и собрать первый п оп еречн ы й  сты к ортотропн ы х п ли т  на 
электроприхватках, при этом сварку примы каний пли т к балкам  ( «п о л у к р е с т ы » )  и  п ересечений  

дан ны х сты ков ( «к р е с т ы » ) сл ед ует  выполнять с уч ётом  указаний 9.18 настоящ его  С Т О ;

- заварить автоматической сваркой с М Х П  первый п оп еречн ы й  сты к ортотропн ы х п ли т  -  

«н а  п о д ъ ё м »; снять медны е подкладки и проверить качество ш ва внеш ним  осм отр ом  и затем  

устранить  все видим ы е дефекты как со  стороны  корня шва, так и с ли ц ев ой  стороны ; обратны й валик 

п оп ер еч н ого  стыка данных пли т в районе «к р е с т о в » и «п о л у к р е с т о в »  зачищ аю т ш лиф маш инкой 

зап одли ц о  с основны м  м еталлом  по 100 мм в каж дую  сторону . В ы п о лн и ть  к он тр оль  качества это го  

п оп ер еч н ого  ш ва п ли т  м етодом  У З Д ;

- вы полни ть  поочерёдн ую  сборку  и автом ати ческую  сварку с М Х П  п р одольн ы х  сты ков 

примы кания второй плиты  к верхним поясам  главны х балок  со гла сн о  ри сун к у  34, оставив в конце 

ш вов р осп уск и  д ли н ой  0,5.. .0,8 м до  следую щ его  (уж е  в тор ого ) п оп ер ечн ого  сты ка ортотопны х плит; 

направление автоматической сварки -  всегда «н а  п о д ъ ё м »; пр оконтр оли ровать  заваренны е 

п р од ольн ы е  сты ки м етодом  У З Д ;

заварить Р Д С  углов ы е  швы роспусков  в у зла х  примы кания п оп еречн ы х рёбер  второй 
плиты  к блокам  главны х балок ; затем все вы сокопрочны е б о л ты  в эти х  у з ла х  затянуть на проектное 

у с и ли е  (н а  100% ) и вы полнить врем енную  защ иту ф рикционны х соединений  по указаниям  

Т ех н о ло ги ч еск о го  регламента на м онтаж ную  сварку конкретного  объекта ; торцы  затарированны х
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вы сокопрочн ы х бо лто в  пом етить краской;

- затем  ш лиф м аш инкой снять уси лен и е  обратного  валика в поперечном  сты ковом  ш ве п ли т  

в м естах  е го  пересечения со вставками продольны х рёбер (п олосов ы х  или трап ец иевидн ы х) 

ортотропн ы х плит. В ы п олн и ть  сборку  м онтаж ны х сты ков продольны х рёбер  на вы сокопрочн ы х 
б олтах  или на сварке по  указаниям  проекта;

- если  сты ки п р одольн ы х  рёбер  вы полняю тся на вы сокопрочны х болтах , то  на 1-м этапе 

сборки  бо лты  затягиваю т на у си ли е  6 0 ...7 0 %  от  проектного с герм етизацией ф рикционны х 

соеди нен ий  по кон туру  накладок. Затем заваривают у глов ы е  швы роспусков  п р одольн ы х  рёбер  и их 

вставок, п осле  чего  вы сокопрочны е болты  в этих стыках продольны х рёбер  затягиваю т на пр оектное 

у си ли е  (на 100% ). П о  каж дом у сты ку продольны х рёбер вы полняется временная защ ита эти х  

ф рикционны х соединений  по указаниям  проекта и Т ехн оло ги ч еск о го  реглам ента на м онтаж ную  
сварку конкретного  объекта. П ри  сборке на накладках и вы сокопрочны х бо лта х  сты ков  п р од ольн ы х  

рёбер  см еж ны х ортотропн ы х п ли т необходи м о  следить, чтобы  м аксим альное см ещ ен ие сты куем ы х 

п р одольн ы х  рёбер  см еж ны х п ли т состав ляло  до  4 мм. П ри больш ем  см ещ ении доп ускается  

прим енять в ф рикционны х сты ках продольны х рёбер кососим м етричны е прокладки, которы е 

с л ед ует  заказывать на заводе-и зготови теле конструкций с учётом  ф актических см еш ений  рёбер  в 
сты ках;

если  м онтаж ны е сты ки п р одольн ы х  рёбер (п олосов ы х  или  трапециевидны х) вы полняю тся  

п олн остью  на сварке, то  сначала прирезаю т припуск вставок рёбер, затем  их м онтаж  и сбор к у  на 

прихватках. П о с л е  этого  в первую  очер ед ь  вы полняю т стыковые швы п р одольны х рёбер, затем  

завариваю т у гл о в ы е  ш вы примыканий вставок продольны х рёбер к ли сту  настила, в т.ч. и росп уски  

у гл о в ы х  ш вов по  указаниям  Т ех н о ло ги ч еск о го  регламента на м онтаж ную  сварку конкретного  

объекта;

- д а лее  процесс сборки  и сварки ортотропны х плит меж ду верхним и поясами главны х балок  

повторяется по  вы ш еизлож ен ной  техн ологи и . А втом ати ческую  сварку с М Х П  всех сты ковы х 

соеди нен ий  п о  ортотропн ой  проезж ей части вы полняю т тольк о  «н а  п о д ъ ём ».

9.15 С б о р к у  и сварку к он сольн ы х  ортотропны х плит с верхними поясам и глав н ы х  б а ло к  

вы полняю т в аналоги чном  порядке, т.е. в той же техн ологической  п ослед ов ательн ости , что  и д л я  

плит, расп олож ен н ы х  м еж ду главны м и балками. О тли ч и тельн ой  особен ностью  здесь является то, что  

перед сваркой каж дого п р од ольн о го  стыка примыкания консольной  пли ты  к верхн ем у п оясу  балки  

н еобходи м о  св обод н ую  п р од ольн ую  кром ку листа настила такой плиты  опустить  вниз о т  п р оектной  

отм етки  на оп р ед елён н ую  величину. О риентировочное значение ординаты  опускания к он сольн ой  

плиты  долж н о  бы ть указано в Т ехн о ло ги ч еск о м  реглам енте на м онтаж ную  сварку к он кретн ого  
объекта.

П ри сварке поперечны х сты ков консольны х ортотропны х п ли т вы водны е планки 

привариваю т в обязательн ом  порядке п о  свободны м  торцам  консольны х плит, на п р од ольн ы х  сты ках 

-  тольк о  в начале и в конце м он ти руем ого  п р олетного  строения. В поперечны х и п р одольн ы х  сты ках 

листа  настила к он сольн ы х  ортотропны х п ли т  направление автоматической сварки с М Х П  — т о л ьк о  

«н а  п од ъ ём ».

9.16 В  у гла х  пер ехода  ли д ер н ой  части п р олётного  строения к осн ов н ом у  п р оектном у 

п оп ер еч н ом у  сеч ен и ю  с л е д у е т  вваривать специальны е м онтаж ны е временные тр еу гольн ы е  элем ен ты  

(декон ц ентраторы ) с обесп ечен и ем  опр еделённ ы х радиусов перехода в остры х у г л а х  со гла сн о  
указаниям  проектной  докум ентации  (чертеж ам  К М ), если  монтаж п р олётн ого  строения принят 

м етодом  п р одольн ой  надвижки.

9.17 П р од ольн ы е  стыки ниж них ребристы х плит с поясами главны х балок  доп ускается  

вы полнять п о  ри сун к у  35 а, е сли  на то есть указание проектной  документации. П ри разной  толщ и н е  

листов  пояса  и ниж ней плиты  завод -и зготови тель производит м еханическую  обр аботк у  кром ки б о л е е  

то лсто го  ли ста  с обесп ечени ем  плавного  перехода не круче 1:4 (рисунок  35 б).

В) Сборка и сварка стыковых соединений плит в зоне пересечений и примыканий ишов
(«крестов» и «полукрестов»)

9.18 П ри  сборке и сварке сты ковы х соединений ортотропны х и ребристы х п ли т  м еж ду со б о й  

и с поясами главн ы х  балок  в зон е  пересечений  и примыкании ш вов (в  «к р е с т а х »  и «п о л у к р е с т а х » )  

надлеж ит вы полнять с лед ую щ и е  указания.
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Ри сунок  35 -  Варианты пр одольного  стыка ниж них ребри сты х п ли т  м еж ду собой  

и/или с нижним поясом  главной  балки

По поперечным стыкам плит:
а ) п осле  окончания прирезки (гд е  это н ео б х о д и м о ) техн оло ги ч еск и х  припусков  поперечной  

кромки листа  настила ортотропны х плит или гор и зон тальн ого  листа  ниж них ребри сты х п ли т  на 

концевы х участках поперечного стыка п ли т (в  ^ п о лук р ест а х »), а также в зонах пересечения 

п оп ер еч н ого  стыка с продольны м и сты ковы ми ш вами, заваренны ми на стендах (в  «к р е с т а х » ) ,  

с л ед у ет  обесп ечи ть  небольш ую  V -образную  разделку кром ок д ли н ой  по 300 мм  с общ и м  у гло м  

раскры тия о к о ло  40° при зазоре а стыке ок оло  9 мм  и п р и туп лен и и  к ром ок  4 -5  м м ;

б )  п осле  постановки электро при хваток в п оп еречн ы х сты ках ортотроп н ы х  и р ебр и сты х  п ли т 

н еоб ход и м о  ручной  дуговой  сваркой заварить вы ш еуказанны е участки  д ан н ого  сты ка д ли н ой  по  300 

мм на ф орм и рую щ ей  медной подкладке с вы сотой сты кового  шва о к о л о  10-12 мм  (р и сун к и  36 и 37 );

в) первый проход сварочного автомата по поперечны м  сты кам  п ли т  в ы п олн яю т 

опр еделённ ы м и  участками -  «н а  п од ъём » (см . рисунки 36 и 37 ), при этом  начало и окончание 

автом атической  сварки первого слоя  шва по каж дом у участку  вы полняю т на зонах ручн ой  ду гов ой  

сварки с удален и ем  возмож ны х кратеров и ручн ой  подваркой  этих м ест, т.е. при первом  п р оход е  

сварочн ого  автомата с М Х П  зоны  ручной дугов ой  сварки здесь  не перевариваю т автом атом  (рисун ки  

36 и 37 );

г )  второй проход  (с л о й ) сварочного автомата по  поперечны м  стыкам п ли т  в ы п олн я ю т такж е 

«н а  п о д ъ ём », в том  числе и по зонам ручной  д угов ой  сварки (см . рисунки  36 и 37 ).

По продольным стыкам плит:
д )  после  постановки электроприхваток по п р одольн ы м  сты кам  примы кания ортотроп н ы х  и 

ребри сты х пли т к балкам необходим о такж е р учн ой  д у гов ой  сваркой заварить указанны е на 

рисунках 36 и 37 участки дли ной  по 300 м м  с вы сотой  сты кового  ш ва о к о ло  10-12 м м ; для  
обесп ечен и я  хор ош его  качества шва на этих участках  с л е д у е т  такж е п од  Р Д С  (н а  п р одолах  пли т , см. 

рисунки 36 и  37 ) вы полнить н ебольш ую  V -обр азн ую  разделку  кром ок  ( а  =  40 ° при зазоре о к о л о  9 мм 
и  п р и туп лен и и  кром ок 4 -5  м м );

е )  первы й проход сварочного автомата по  п р одольн ы м  сты кам  п ли т  вы полняю т неск ольким и  

участкам и  (см . рисунки 36 и 37 ) и зоны  ручной  дугов ой  сварки здесь не перевариваю т автом атом ;

ж ) второй  проход  сварочного автомата по  данны м  п р одольн ы м  сты кам  пли т в ы п олн яю т 

н ап роход , в т.ч. и по  зонам ручной дугов ой  сварки (в  районе п оп ер еч н ого  сты ка п ли т  и в зон е  

р осп усков  п р одольн о го  сты кового шва, см. рисунки 36 и 37).

9.19 О братны й валик (уси лен и е  ш ва) на участках сты ковы х ш вов, в ы полнен ны х в корневой  

части  ручн ой  дугов ой  сваркой на ф ормирую щ их м едны х подкладках по  всем  пер ечисленн ы м  зонам , 

(п о  9 .18 ), подлеж и т механической обработке ш лиф м аш инкой  заподлицо с основны м  м ета лло м  

кон струкц и й  п о  всей  длине зон «к р е с т о в » и «п о л у к р е с т о в ».
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Сборка и сварка стыковых соединении двухлистовых пакетов 

поясов главных балок

9 . 2 0  В  ц е л ь н о с в а р н ы х  и  к о м б и н и р о в а н н ы х  с т ы к а х  г л а в н ы х  б а л о к  с т ы к о в ы е  с о е д и н е н и я  
д в у х л и с т о в ь г х  п а к е т о в  п о я с о в  г л а в н ы х  б а л о к  ( с м .  р и с у н о к  5  в, г и  Узел Б) м о ж н о  в ы п о л н я т ь  д в у м я  
с п о с о б а м и :

к о м б и н и р о в а н н о й  с в а р к о й  ( а в т о м а т и ч е с к о й  и  р у ч н о й )  п о  т о л щ и н е  п а к е т н о г о  с т ы к а ;
-  р у ч н о й  д у г о в о й  с в а р к о й  н а  в с ё  с е ч е н и е  п а к е т н о г о  с т ы к а  ( к а к  в а р и а н т ) .
В  к о м б и н и р о в а н н ы х  с т ы к а х  г л а в н ы х  б а л о к  ( п р и  п р и м е н е н и и  а в т о м а т и ч е с к о й  с в а р к и  д л я  

с т ы к о в  н и ж н и х  п о я с о в  г л а в н ы х  б а л о к )  к  с е р и й н о м у  с в а р о ч н о м у  а в т о м а т у  с л е д у е т  и с п о л ь з о в а т ь  
с п е ц и а л ь н ы й  у д л и н и т е л ь ,  к о т о р ы й  п р о х о д и т  ч е р е з  н и ж н е е  т е х н о л о г и ч е с к о е  о к н о  в  с т е н к а х  б а л о к .

9 . 2 1  П е р е д  с б о р к о й  с т ы к о в  д в у х л и с т о в ы х  п а к е т о в  п о я с о в  г л а в н ы х  б а л о к  п о д  м о н т а ж н у ю  
с в а р к у  н е о б х о д и м о  п р о в е с т и  о с м о т р  м о н т а ж н ы х  т о р ц о в  т а к и х  п о я с о в  б а л о к  д л я  о ц е н к и  к а ч е с т в а  
в ы п о л н е н н ы х  н а  з а в о д е - и з г о т о в и т е л е  с о е д и н и т е л ь н ы х  ш в о в  л и с г о в  п а к е т а  п о я с а .

П р и  в ы я в л е н и и  в н е ш н и м  о с м о т р о м  ( с  п р и м е н е н и е м  7 *  л у п ы )  в  э т и х  с о е д и н и т е л ь н ы х  ш в а х  
п а к е т о в  д е ф е к т о в  т и п а  ц е п о ч е к  и л и  о д и н о ч н ы х  п о р ,  а  т а к ж е  н а д р ы в о в ,  т р е щ и н  и  д р . ,  п о с л е д н и е  
т щ а т е л ь н о  в ы р е з а ю т  ш л и ф м а ш и н к о й ,  п р е д в а р и т е л ь н о  о б ж а в  п а к е т  п о я с а  с т р у б ц и н а м и ,  и  з а т е м  
в ы п о л н я ю т  к а ч е с т в е н н у ю  р у ч н у ю  д у г о в у ю  с в а р к у  д а н н ы х  с о е д и н и т е л ь н ы х  ш в о в  к а к  м и н и м у м  з а  2  
п р о х о д а ,  п р и ч ё м  к о р н е в о й  п р о х о д  в ы п о л н я ю т  э л е к т р о д а м и  У О Н И И  1 3 / 5 5  д и а м е т р о м  3 , 0  м м .

9 . 2 2  П р и  с в а р к е  п о п е р е ч н ы х  с т ы к о в  д в у х л и с т о в ы х  п а к е т о в  п о я с о в  г л а в н ы х  б а л о к  с  ц е л ь ю  
с н и ж е н и я  в е р о я т н о с т и  о б р а з о в а н и я  « д о м и к о в »  в  м о н т а ж н о м  с т ы к е  и  о б е с п е ч е н и я  п р о е к т н о г о  
с т р о й п о д ъ ё м а  н е о б х о д и м о  и с п о л ь з о в а т ь  д о м к р а т ы  и л и  м о н т а ж н ы е  т у м б о ч к и ,  п о д к л и н е н н ы е  в  з о н е  
м о н т а ж н о г о  с т ы к а  б а л о к ,  с  у с т а н о в к о й  и х  н а  ж е с т к о е  о с н о в а н и е .

С б о р к у  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  п а к е т н ы х  п о я с о в  б а л о к  п о д  м о н т а ж н у ю  с в а р к у  о с у щ е с т в л я ю т  
н а  м е д н ы х  ф о р м и р у ю щ и х  п о д к л а д к а х .

9 . 2 3  В  п а к е т н ы х  с т ы к а х  д о л ж н а  б ы т ь  в ы п о л н е н а  « л о м а н а я »  V - о б р а з н а я  р а з д е л к а  к р о м о к  ( с м .  
р и с у н о к  5 ,  У з е л  Б ) ,  п р и  э т о м  п р и т у п л е н и е  к р о м о к  д о л ж н о  б ы т ь  2  ±  1  м м ,  з а з о р  в  к о р н е  с т ы к а  о к о л о  4-6  
м м .

П о с л е  в ы п о л н е н и я  с б о р к и  с т ы к а  п а к е т н ы х  п о я с о в  б а л о к  н а  п р и х в а т к а х  и  в ы в о д н ы х  п л а н к а х  
п р о и з в о д я т  р у ч н у ю  п о д в а р к у  к о р н я  ш в а  э л е к т р о д а м и  У О Н И И  1 3 / 5 5  д и а м е т р о м  4  м м  
о б р а т н о с т у п е н ч а т ы м  с п о с о б о м  н а  с л е д у ю щ е м  р е ж и м е :

а  ) / с в =  1 4 0 . . . 1 6 0 А ,
б )  о д и н  э л е к т р о д  д и а м е т р о м  4 , 0  м м  с ж и г а е т с я  н а  д л и н е  о к о л о  1 0 0 . .  . 1 2 0  м м  ( с к о р о с т ь  с в а р к и ) .
П р и  э т о м  р а з р е ш а е т с я  в ы п о л н я т ь  к о р н е в о й  п р о х о д  п о  м е д и  к а к  с  п о д с ы п к о й  п р о к а л ё н н о г о  

и з м е л ь ч ё н н о г о  ф л ю с а  м а р к и  А Н - 3 4 & А  в  к а н а в к у  м е д н о й  п о д к л а д к и ,  т а к  и  б е з  н е г о  ( н а  у с м о т р е н и е  
г л а в н о г о  с в а р щ и к а  м о н т а ж н о й  о р г а н и з а ц и и ) .

9 . 2 4  В  с т ы к а х ,  в ы п о л н я е м ы х  к о м б и н и р о в а н н о й  ( а в т о м а т и ч е с к о й  и  р у ч н о й )  с в а р к о й ,  п о с л е  
у д а л е н и я  ш л а к а  и  з а ч и с т к и  ш л и ф м а ш и н к о й  л и ц е в о й  п о в е р х н о с т и  р у ч н о й  п о д в а р к и  ,  т щ а т е л ь н о  
о с м а т р и в а ю т  д а н н у ю  л и ц е в у ю  п о в е р х н о с т ь ,  п р и  э т о м  т о л щ и н а  р у ч н о й  п о д в а р к и  к о р н я  с т ы к а  д о л ж н а  
б ы т ь  н е  м е н е е  1 0  м м .  В с е  в и д и м ы е  д е ф е к т ы  ( п о р ы ,  п о д в о р о т ы ,  н е с п л а в л е н и я ,  к р а т е р ы ,  т р е щ и н ы  и  
д р . )  в ы р е з а ю т ,  п о д в а р и в а ю т ,  з а ч и щ а ю т ,  п о в т о р н о  к о н т р о л и р у ю т .  Т о л ь к о  п о с л е  э т о г о  о с у щ е с т в л я ю т  
п о с л е д у ю щ у ю  а в т о м а т и ч е с к у ю  с в а р к у  с т ы к а  п о д  ф л ю с о м  п о  в ы п о л н е н н о й  р у ч н о й  п о д в а р к е  к о р н я  
ш в а ,  п р и ч ё м  п е р е д  н а ч а л о м  а в т о м а т и ч е с к о й  с в а р к и  н е о б х о д и м о  д о п о л н и т е л ь н о  п р о в е р и т ь  п о д ж а т и е  
м е д н ы х  ф о р м и р у ю щ и х  п о д к л а д о к .

9 . 2 5  В  с т ы к а х  д в у х л и с т о в ы х  п а к е т о в  п о я с о в  г л а в н ы х  б а л о к ,  в ы п о л н я е м ы х  к о м б и н и р о в а н н о й  
с в а р к о й  ( а в т о м а т и ч е с к о й  и  р у ч н о й )  н а  т о л щ и н е  п а к е т а ,  п р и м е н я ю т  с л е д у ю щ и й  п о р я д о к  с в а р к и .

С н а ч а л а  в ы п о л н я ю т  р у ч н у ю  д у г о в у ю  с в а р к у  к о р н е в ы х  п р о х о д о в  ( п о д в а р к у )  с т ы к а  н и ж н е г о  
л и с т а  п о  9 . 2 2  и  9 . 2 3  н а  в ы с о т у  о к о л о  1 0 - 1 2  м м  ( з о н а  I ) .  З а т е м  а в т о м а т и ч е с к о й  с в а р к о й  п о д  ф л ю с о м  
в ы п о л н я ю т с я  п р о м е ж у т о ч н ы е  п р о х о д ы  п о  с т ы к у  н и ж н е г о  л и с т а ,  н е  з а п о л н я я  в е р х н ю ю  ч а с т ь  
т о л щ и н ы  н и ж н е г о  л и с т а  о к о л о  5  м м  ( з о н а  I I ) -  Д а л е е  р у ч н о й  д у г о в о й  с в а р к о й  з а в а р и в а ю т  о с т а в ш и е с я  
5  м м  т о л щ и н ы  н и ж н е г о  л и с т а  п л ю с  1 0  м м  т о л щ и н ы  в е р х н е г о  л и с т а  ( з о н а  I I I ) ,  п о с л е  ч е г о  
а в т о м а т и ч е с к о й  с в а р к о й  п о д  ф л ю с о м  з а в а р и в а ю т  о с т а в ш у ю с я  ч а с т ь  р а з д е л к и  п а к е т н о г о  с т ы к а  п о  
в е р х н е м у  л и с т у  ( з о н а  I V )  -  р и с у н о к  3 8 .
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ось стыка

I и 1П -  зоны  по  толщ и н е пакета, вы п олняем ы е р учн ой  дугов ой  сваркой (Р Д С );

I I  и I V  -  зоны  по толщ ине пакета, вы п олняем ы е автом атической  сваркой под  ф лю сом ;
/ - 7 -  порядок налож ения слоёв  шва при Р Д С  зоны  I I I

Ри сун ок  38 -  П оследовательн ость  вы полнения с ло ёв  ш ва на различны х участках 

по толщ ине и ш ирине д в у х ли сто в о го  сты ка поясов главны х ба лок

9.26 А втом атическую  сварку зон II  и IV  пак етного  сты ка поясов б а ло к  вы п олн яю т 

сварочны м и материалами по таблице 2а настоящ его  С Т О  с  прим енением  с л ед ую щ и х  реж им ов 

сварки.

П ервы й  пр оход  автомата по ручной  подварке:

Л В» 5 0 0 . . .5 5 0 А ;£ / Д =  36 ...38  В ; Кси =  18... 19 м/ч.

В тор ой  и все промеж уточны е проходы :

550 ...650  А ;  ил =  38 ...39  В ; VCB -  18... 19 м/ч.

О бли ц ов оч н ы е  слои  шва (си ла  сварочного тока  и скорость  сварки варьирую тся в зависим ости  
от степени  заполнения разделки соответствую щ ей  зон ы  ш ва):

7СВ=  550 ...600  А ; (Уд =  38 ...40  В; Ксв=  18...21 ,5  м/ч.

В ы л е т  электрода  диаметром  4 мм для  п ер вого  и в тор ого  пр оходов  состав ляет  36 -38  м м , а д ля  

всех  п о след ую щ и х  проходов -  38^40 мм.

П ер ед  началом  вы полнения каж дого пр охода  сварочн ого  автомата н еоб ход и м о  кон тро­

лировать тем пературу  м еталла  шва, она д олж на  бы ть не ниж е п лю с  70 °С  и не превы ш ать 200 °С.
9.27 А втом ати ческую  сварку сты ков  пакетны х поясов  главны х ба лок  вы п олн яю т с 

прим енением  м етода  «реверси ровани я», т.е. сначала варят два пр охода  автомата в одн ом  

направлении, п о сле  чего сварочный трактор разворачиваю т и варят два прохода в п р оти воп олож н ом  
направлении. Затем направление сварки вновь м еняю т, и т.д. д о  п о лн о го  заполнения разделки  

соответствую щ ей  зоны  стыка. Э тот  техн ологи ческ и й  приём  п озв оляет  избеж ать отклон ен и я  

свобод н ого  конца пристыковываемой главной балки  « в  п ла н е ».

П ри  автоматической сварке соотв етствую щ их зон сты ка пакетны х поясов  бачок  поперечны е 

см ещ ения электрода диаметром  4 мм влево и вправо о г  оси  сты ка н ео б х о д и м о  вы полнять  так, чтобы  

каждый п ослед ую щ и й  проход перекрывал преды дущ ий на 1/3 его  ш ирины.

П ри  вы полнении средних и облиц овочн ы х пр оходов  в данны х сты ках н еоб ход и м о  след и ть  за 
тем , чтобы :

наплавляемы е валики перекрывали д р у г  др у га  на величи ну  не менее 1/3 ш ирины  валика; 

м еж ду валиками, а также меж ду крайними валиками и стенками разделки  не 
образовы вались глубокие  меж валиковы е впадины, заполн яем ы е ш лаком ;

- меж валиковы е впадины обли ц овочн ы х  слоёв  шва зоны  TV не превы ш али 0,5 мм (при  

больш ей  глубин е  требуется механическая обработка  ли ц евой  поверхности  пакетного 
стыка ш лиф маш инкой).

9.28 П ри вы полнении стыков пакетных поясов  главны х балок  ручной  ду гов ой  сваркой на
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100% сечения стыка (как вариант, см. 9.20) слои  сварного шва п осле 3 -го  пр охода  долж н ы  
вы полняться от сты куем ы х кромок (о т  стенок разделки ) к оси  стыка п оочер ёдн о  (см . ри сунок  38, 

слои  /-б), и в п ослед н ю ю  очередь  вы полняется по оси стыка замыкаю щ ий (о б ъ ед и н я ю щ и й ) слой  7 
(см . рисунок  38).

В се  с лои  шва, вы полняем ы е ручной  дуговой  сваркой, (в  т.ч. и по зонам  I и I I I  при вы полнен ии  

пакетного сгы ка ком бинированной  сваркой ), долж ны  вы полняться одн оврем енно  двум я сварщ иками 

о т  середины  стыка к вы водны м  планкам , при этом  окончания слоёв  Р Д С  не долж н ы  попадать в одн о  
вертикальное сечение.

9.29 П о с л е  сварки сты ка пакетны х поясов главны х балок  и снятия м едны х подкладок  срезаю т 
вы водны е планки, места реза зачищ аю т ш лиф маш инкой, а остры е свободн ы е грани сты ковы х 

соединений  пр итуп ляю т фаской 1-2  мм со скруглением  углов . У си лен и е  обратного  валика сты кового  

шва зачищ аю т заподлиц о  с основны м  м еталлом  по всей дли не  шва. У с и ле н и я  на св обод н ы х  

концевы х участках сты ковы х ш вов пакетны х поясов главны х балок  с ли ц евой  стороны  зачищ аю т 

заподлиц о  с основны м  м ета ллом  на д ли н е  ок оло  50 мм. П о с ле  вы полнения ком плекса  м еханической  

обработки  сты ковы е швы к он тр оли р ую т м етодом  У З Д .

Затем н еоб ход и м о  заварить роспуски  соединительны х швов пакета пояса и в п ослед н ю ю  

очередь  заварить росп уски  у гл о в ы х  поясны х швов главны х балок.

10. Требования к качеству сварки и сварных соединений.
Контроль качества

Общие положения

10.1 К о н тр о ль  качества на всех  стадиях монтаж ны х сборочно-сварочны х р абот  о сущ еств ля ю т  

под руководством  глав н ого  инж енера м остостроительной  организации спец иалисты  служ бы  

глав н ого  сварщ ика и техн и ч еск ого  отдела , а также про извод ители работ и мастера м онтаж ного  
участка в соответствии  со  своим и долж ностны м и  инструкциями.

С луж б ы  техн и ч еск ого  кон троля  долж ны  бы ть оснащ ены  техническим и  средствам и, 

обесп ечиваю щ и м и  н ео б х о д и м ую  достоверность и п олн оту  контроля. И нж енерн о-техн ически й  

персонал долж ен  бы ть озн аком лен  с рабочей  документацией , Т ехн оло ги ч еск и м  р еглам ен том  на 

м онтаж ную  сварку конкретного  объекта  и нормативными документами.

А втор ск и й  и технический  надзор за качеством сборочно-сварочны х работ о сущ еств ляю т 

Заказчик и проектная организация, а такж е организация, вы полняю щ ая научн о-техн и ческое  

сопровож дение сварочны х работ и разработавш ая Техн ологи чески й  реглам ен т  на  м он таж н ую  сварку 

конкретного  объекта.

Д л я  вы полнения  спец иальн ы х способов  контроля качества сварки м о гу т  привлекаться 

специализированны е организации.

О тветствен ность  за качество собранны х и сваренных конструкций на всех этапах монтаж а 

м еталли ческих  конструкций м остов  н есут  исп олнители  и руководители  данного  вида р абот  с о гла сн о  

соотв етствую щ и м  долж н остн ы м  инструкциям .
Р ук оводство  сварочны м и работами в м остостроительной  организации при м онтаж е 

м еталли ческих конструкций м остов  осущ ествляет  специалист сварочного производства (глав н ы й  

сварщ ик), прош едш ий аттестацию  в А Ц  (см . 4.1.2) не ниже, чем  по 3 -м у уровн ю  в соотв етстви и  с 

П равилам и аттестации сварщ иков и специалистов сварочного производства П Б-03-273-99 с уч ёто м  

«Р ек ом ен дац и й  2007 г . »  по  пр им енению  указанных П равил на объектах ста льн ого  м остостроен ия . 

Л и н ей н ы е инж енерно-технические работники -  мастера, прорабы  -  в ы п олн яю щ и е и 

непосредственно руководящ ие сварочны м и работами на участке при монтаж е стальн ы х  конструкций 

м остов, д олж н ы  пройти аттестацию  в указанны х Аттестационны х Ц ентрах не ниж е, ч ем  по 2 -м у 

уровню . Р ук ов од и тель  сварочны х работ (главны й  сварщ ик) подчиняется неп осредственн о  глав н ом у  

инж енеру м остостр ои тельн ой  организации и работает в соответствии с долж н остн ой  инструкц ией , 

опр еделяю щ ей  его  обязанности  и права.

10.2 О сновны м и задачами контроля качества сборочно-сварочны х работ являю тся;
- обесп ечен и е  соблю д ен и я  тех н о ло ги и  сборочно-сварочны х работ и требований  норм ативной  

докум ентации ;
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- своеврем енное предупреж дение и вы явление деф ектов ;

- повыш ение ответственности непосредственных исполнителей за качество выполняемых работ.

10.3 Д ля  вы полнения всех требований по  о бесп еч ен и ю  качества м онтаж ны х сварны х соед и ­

нений в м остострои тельн ой  организации долж ен  проводиться  трехступен чаты й  кон троль  качества:

- входной  контроль качества поступаю щ их в производство: техн ической  докум ентации , 

м атериалов  (в  т.ч. сварочных м атериалов ) и техн оло ги й  сварки, а такж е оборудовани я , в т.ч. 

сварочн ого ;

- пооперационны й контроль качества при м онтаж е м еталлок он стр ук ц и й ;

- приём очны й контроль качества см онтированны х м еталлокон струкц и й .

Р езультаты  контроля ф иксирую тся в и сп олн и тельн ой  докум ентации  (ж ур налах  и актах), 

состав лен н ой  по утверж денны м формам. В  этих док ум ен тах  долж н ы  бы ть отраж ены  результаты  

наблю ден и й  на всех стадиях входного , пооперац и онн ого  контроля , кон троля  готовы х монтаж ны х 
соединений  и контроля см онтированной конструкции в ц елом .

И сп олн и тельн ой  докум ентацией  по качеству сварны х конструкций  являю тся : ж урналы  

м онтаж ны х работ; О бщ ий  ж урнал работ; Ж урн ал  постановки и натяж ения вы сокопрочны х б олтов ; 

Ж ур н ал  сварочны х работ; Ж урнал ультр азв ук ов ого  контроля  качества (У З К )  м онтаж ны х сварны х 

соеди нен ий ; Ж урн ал  пескоструйной очистки; Ж ур н ал  тарировки динам ом етрических клю чей ; 

Ж ур н ал  контроля  подготовки  вы сокопрочны х болтов , гаек и ш айб; Т ех н о ло ги ч еск и й  р еглам ен т  по 
сбор к е  и сварке монтаж ных соединений ; заклю чен ия  по результатам  неразруш аю щ их м етодов  

контроля  качества швов с указанием  всех  обн аруж ен ны х деф ектов (д о п усти м ы х  и н ед оп усти м ы х ); 

заклю чения  и протоколы  испытаний контрольны х сварны х тех н о ло ги ч еск и х  проб; акты  проверки 

соблю д ен и я  техн ологии  монтаж ной сварки; м атериалы  по вы явлению  причин появления деф ектов  в 

ш вах и т.и.

10.4 Д л я  создания сквозной системы  кон троля  за качеством  сборочн о-сварочн ы х  работ 

м остостр ои тельн ая  организация разрабатывает м аркировочн ую  сх ем у  м онтаж ны х сварны х ш вов, в 

которой  присваивается наименование к порядковы й н ом ер  каж дом у сварн ом у ш ву, вы п олн ен н ом у 

на м онтаж е, а также наименование, порядковый ном ер  швам и плитам , пр ош едш им  ук р уп н и тельн ую  
сборку. М арки  швов и элем ентов, приняты е в м аркировочной  схем е, едины  для  записи во  всей 

и сп олн и тельн ой  документации. М арки ровочную  сх ем у  разрабаты ваю т на каж дое п р олетн ое  

строение и приклады ваю т к исп олн и тельн ой  документации.

У круп нен ны м  монтажным блокам  одн ого  типа, м ногократно  повторяю щ им ся  в пр олётном  

строении , п о с ле  укрупнения присваивают марку, содер ж ащ ую  в себе  тип плит, из которы х б ло к  

ук р уп н ён , и порядковый номер в ряду блок ов  это го  типа. М арки ровку  укруп н ён н ы х  б ло к о в  наносят 

несм ы ваем ой  краской на крайнее поперечное ребро у  е го  правого  конца. П ри  установке 

ук р уп н ён н ого  блока , им ею щ его порядковый ном ер, в п р олётн ое  строение на м аркировочной  схем е  в 

м есте  установки этого  блока  ставят е го  порядковы й ном ер. П ли ты , н е  тр ебую щ и е  укрупнения или 

однократно устанавливаем ы е в пр олетн ом  строении , м аркирую т по м аркам  заводских блок ов  без 

присвоения порядкового номера.

Входной контроль

10.5 В ходн ой  контроль качества охватывает:

- проверку полноты  проектно-технологической  д ок ум ен тац ии  и её  соответствия требованиям

норм ;

- к он тр оль  качества поступаю щ их на м онтаж  осн овн ы х  м еталлокон струкц и й ;

- кон тр оль  качества поступаю щ их в производство сварочны х м атериалов  путём  проверки 

наличия и срока годности свидетельств  об  их аттестации и проверки каж дой партии сварочны х 

м атериалов  в установленном  порядке;

- проверку состояния сварочного оборудовани я , наличия и срока годн ости  сви детельства  о 

е го  аттестации;

- проверку срока годности  докум ентов  (аттестац и онн ы х удостов ер ен и й ) у  электросварщ иков, 

инж енерно-технических работников и деф ектосокпистов, вы данны х в соотв етствую щ и х А Ц .

10.6 Документация, выдаваемая в производство, долж н а  им еть ш там пы  и подписи  главн ого  

инж енера группы  Заказчика «У тв ер ж д аю  к производству р а б о т »  и глав н ого  инж енера Ген ер альн ого
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полрядчика  (м о сто стр о и тельн о й  организации ) «С о гла со в а н о  к производству р абот ».

10.7 П оступ аю щ и е  на м онтаж  м еталлоконструкции  перед их сборкой  долж ны  пр оходизъ  

пр иём к у  (в ходн ой  к он тр оль ). П ри  приёмке поступаю щ их с завода-изготовителя  осн овн ы х 

м еталлокон струкц и й  (о тп р авочн ы х  марок: балок, п ли т  и т.п .), м онтаж ны х элем ен тов  и д еталей  
с л е д у е т  проверять нали ч и е  маркировки и её  соответствие монтаж ной схем е, к лейм  приемки О Т К  и 

М о сто в о й  инспекции, к лейм  с указанием  марки стали  деталей , входящ их в отп равочн ую  марку. Н е  

доп ускается  прим енение м еталлоп роката  и м етизов, не имею щ их сертиф икатов качества заводов- 

и зготов и телей , а такж е н е  им ею щ их маркировки. К ром е то го , о сущ ествляется  кон троль  с л ед у ю щ и х  

параметров: п р авильн ость геом етрических форм и лин ейны х размеров, о тсутстви е  или наличие 

н ед оп усти м ы х  остаточны х деф орм аций  и повреж дений, форма и качество п од готов лен н ы х  кром ок 

п од  м онтаж ны е сварны е соединения , качество с круш ения свободны х кром ок, а  такж е (вн еш н и м  

о см о тр о м ) -  качество заводских сварны х соединений. Конструкции по доп ускам  на ли н ей н ы е 
размеры  и геом етр и ч еск ую  ф орм у долж н ы  соответствовать требованиям  дей ствую щ и х  норм  на 

заводское и зготов лен и е  (С Т О  012-2007).

10.8 К ачество стандартны х сварочны х м атериалов долж н о удов летворять  требованиям  

норм ативны х док ум ен тов : п р ов олок а  -  Г О С Т  2246, ф лю с -  Г О С Т  Р  52222, электроды  -  Г О С Т  9466 и

9467.

Каждая марка сварочных материалов, применяемая м остострои тельн ой  организацией  при 
м онтаж е стальн ы х конструкций  м остов , долж на иметь «С в и д етельств о  о б  аттестац и и » Н А  К С . П ри 

отсутстви и  п ослед н его  требуется  проведение аттестации применяем ы х марок сварочны х м атериалов  

или  предприятием -поставщ иком  м атериалов  (п рои зводи телем ) или м остострои тельн ой  организацией  
(п о т р еб и т елем ). А ттестац и я  марки сварочны х м атериалов подразделяется  на первичную  и 

периодическую . П ерви чн ую  аттестацию  проходят марки сварочных материалов, которы е ран ее не 
б ы ли  аттестованы  для  сварки стальн ы х конструкций мостов. С рок  действия «С в и д етельств а  о б  

аттестац и и » конкретной  марки д ля  серийно вы пускаемых сварочных м атериалов  -  3 года, а д ля  

о п ы тн о -п р о м ы ш лен н ы х  м арок  сварочны х м атериалов, реком ендованн ы х к аттестац и и  

спец иализированны м и научно- и сследовательски м и  организациями -  1 год.

П ер и од и ч еск ую  аттестацию  пр оходят марки сварочных материалов, прош едш ие пер вичн ую  

аттестацию , в ц елях  продления срока действия «С видетельства  о б  аттестац и и » марки м атериала. 

П ер и од и ч еск ую  аттестацию  марки проводят каждые 3 года.

А ттестац и ю  марки сварочны х материалов проводят в соответствии с Р Д  03-613-03 и 

реком ендациям и по прим енению  Р Д  03-613-03.

10.9 Каждая применяемая мостостроительной  о р г а н и з а ц и е й  т е х н о л о г и я  с в а р к и  

при м онтаж е стальн ы х конструкций  м остов  подлеж ит производственной  аттестации в А Ц . 

П рои зводствен н ую  аттестацию  тех н о ло ги й  сварки подразделяю т на первичную  и п ер иоди ческую . 
П ер ви чн ую  пр оизводственн ую  аттестацию  техн ологи й  сварки проводят в тех  случаях , когда 

строительно-м онтаж ная  организация стальн ы х конструкций мостов впервые прим еняет а ттестуем ую  

т е х н о ло ги ю  сварки на своём  предприятии, или  при отсутствии оф ор м лен н ого  «С в и д етельств а  об  

а ттестац и и » на пр им ен яем ую  данны м  предприятием  техн оло ги ю  сварки. П ериодическую  

пр оизводственн ую  аттестацию  техн оло ги й  сварки проводят через каж дые 4 года в с луч а е , когда 

организация, занимаю щ аяся м онтаж ом  сварных стальны х конструкций м остов , постоянно прим еняет 
тех н о ло ги ю  сварки, прош едш ую  первичную  производственную  аттестацию  на своём  предприятии , а 

такж е п о с л е  перерыва в прим енении данной  техн ологи и  сварки свыше о д н о ю  года.

А ттестац и ю  сварочны х тех н о ло ги й  (проц едура и порядок оф орм ления аттестации) п р ов одят  в 

соотв етстви и  с Р Д  03-615-03 и рекомендациями по применению  РД 03-615-03.

10.10 П еред  началом  м онтаж ны х сварочных работ на конкретном  объекте, а такж е перед  

передачей  каждой новой партии одного из сварочных материалов на монтаж  их качество 

проверяется испы танием  изготовленны х сваркой контрольны х техн ологи чески х  п р об  с 

оп р еделен и ем  м еханических свойств. Сварку контрольны х техн ологи чески х  проб вы п олн яю т на 

стр ой п лощ адк е конкретного  строящ егося  объекта в реальны х условиях  монтажа. П о результатам  

испы таний таких кон трольны х сварных проб для  м остостроительной  организации долж н ы  бы ть 

вы даны  П ротоколы  испы таний и заклю чения по возм ож ности применения конкретны х партий 

аттестованны х сварочны х м атериалов  в определённой  их комбинации на строй площ адке при 

м онтаж е м еталлокон струкц и й  конкретного  пр олётного  строения. Д анны е испытания и вы дачу
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указанны х док ум ен тов  осущ ествляю т специализированны е организации. И зготов лен и е  и испы тание 

указанных контрольны х сварных техн ологи ческ и х  проб с л ед ует  производить в соотв етстви и  с 

указаниями обязательного  прилож ения Е (подраздел  Е1 «М е т о д ы  и объём ы  испы таний кон трольны х 

сварных техн ологи чески х  п р о б » ).

10.11 Каждая единица сварочного оборудования  (источни ки  питания сварочной  дуги , 

сварочные автоматы  и полуавтом аты ) м остострои тельн ой  организации, вы полняю щ ей  монтаж  

стальны х м остов , т.е. потребителя сварочного  оборудования, п одлеж и т аттестации в А Ц , если  оно не 

аттестовано заводом -изготовителем  (поставщ иком  сварочного  оборудован и я ). Д л я  поставщ иков 

сварочного оборудования в стальное м остостроен ие  аттестация сварочн ого  оборудовани я  

вы полняется на опр еделённ ую  партию.

А ттестация сварочного оборудования подразделяется  на п ервичн ую  и периодическую . 

П ервичной  аттестации подлеж ит следую щ ее  сварочное оборудование:
- ранее не аттестованное сварочное оборудование;

- сварочное оборудование, не вы пускавш ееся ранее данны м  производи телем ;

- сварочное оборудование им портного производства.

П ериодическая аттестация у  производителя  (поставщ и ка ) и п отреби теля  сварочного  

оборудовани я  осущ ествляется  каждые 3 года.

А ттестац и ю  сварочного оборудования (проведени е  спец иальны х и практических испы таний, 
порядок оф орм ления аттестации) проводят в соответствии  с Р Д  03-614-03 и Реком ендациям и  по 

прим енению  Р Д  03-614-03 .

10.12 К о н тр о ль  качества сварны х соеди н ен и й  ста льн ы х  к он стр ук ц и й  м о сто в  

неразруш аю щ им и методами вы полняю т спец иалисты  1 и 2 -го  уровн я  квалиф икации по 

неразруш аю щ ем у контролю . Эти специалисты  долж ны  бы ть  аттестованы  в независим ы х органах 

аттестации персонала, им ею щ их аккредитацию  О А О  « Н Т Ц  «П р ом ы ш лен н а я  б езо п а сн о сть ». О ц енк у  

качества сварных соединений и выдачу заклю чений по  результатам  нер азруш аю щ его  кон троля  

качества сварных соединений проводят специалисты  2 -го  уровня квалификации.

Д еф ектоскописты , систематически вы даю щ ие неверны е заклю чения о  качестве сварны х 
соединений, отстраняются о т  работы  впредь до  прохож дения внеочередной  аттестации в указанны х 

органах аттестации персонала.

П ри проверке техн ического  состояния деф ектоскопической  аппаратуры  оценивается 

соответстви е её основны х параметров требованиям  норм ативно-технической  докум ен тац ии  на 

неразруш аю щ ий метод контроля. Вся деф ектоскопическая аппаратура, применяем ая д ля  

неразруш аю щ его контроля качества сварных соединений  конструкций м остов , долж на  бы ть  

поверена в региональном  Ц ентре Стандартизации и М етр о ло ги и  (Ц С М ) и им еть  С в и д етельство  о  

госповерке устан овленн ого  образца.

10.13 К  сварке стальны х конструкций м остов  на монтаж е доп ускаю тся  сварщ ики 4 - 6  

разрядов достигш ие 18-летнего возраста, прош едш ие обуч ен и е  и  аттестацию  в А Ц . Сварщ ик, 
вы полняю щ ий сварочные работы  при м онтаж е стальн ы х конструкций мостов, долж ен иметь 

Аттестационное удостоверение сварщика -  «Аттестованны й сварщик -  I ур овен ь» по п.2 «М еталлически е  

конструкции пролётных строений, опор и пилонов стальных мостов при сборке, сварке и рем онте в 

м онтаж ны х у с л о в и я х » группы  технических устройств  О П О  (К он стр ук ц и и  С тальн ы х  М остов  (К С М ) с 

указанием  вида (сп особа ) сварки, на который он  допускается .

П ериодическую  аттестацию  сварщиков (I  ур ов ен ь ) проводят в А Ц  через каж дые 2 года; 

п ериоди ческую  аттестацию специалистов сварочн ого  производства на объектах  ста льн ого  

м остостроен ия  II и III уровней проводят в указанны х организациях через каж ды е 3 года , а I V  уровня 

-  через каж дые 5 лет.

Пооперационный контроль

10.14 В ы полнение каждой п оследую щ ей  операции при монтаж е м еталлокон струкц и й  

п р олетн ого  строения разрешается только п осле  осущ ествлени я  контроля качества р абот  на 

преды дущ ей  операции. П ооперационны й контроль проводится в соответствии  с техн ологи ческ и м и  
картами на сборку  и сварку монтаж ных соединений , разработанны м и на основании 

Т ех н о ло ги ч еск о го  регламента на м онтаж ную  сварку м еталлокон струкц и й  конкретного  объекта.
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П ооперационный контроль качества возлагается на мастеров и прорабов.

П ер ед  подачей на сборку отправочных марок, монтажных элементов и деталей, (монтаж ную  
площ адку или укрупнительную  сборку) следует проверить качество исправления всех отклонений, 
зафиксированных при входном  контроле и произвести при необходимости дополнительные
исправления.

С борка монтаж ных соединений под сварку долж на выполняться в полном  соответствии с 
указаниями Т ехн ологи ческого  регламента на монтажную сварку м еталлоконструкций пролётного  
строения моста. П еред сваркой собранных соединений контролируют: правильность проектного 

полож ения элем ентов конструкции (в  плане, профиле и по длине); правильность (в  пределах 
допусков ) всех размеров и формы подготовленных кромок (величина зазора, притупления, 

прямолинейность, постоянство сечения разделки, у го л  раскрытия разделки и пр,); плотность и 
надежность закрепления ф ормирую щ их подкладок; величину депланации и уступов  стыкуемых 
кромок; правильность обработки и чистоту свариваемых кромок; соответствие применяемой при 
сборке технологической  оснастки и др.

К он троль  над выполнением  установленной технологии  сборки и сварки долж ен 
осущ ествляться периодически -  не реже одного  раза в смену и при выполнении каж дого нового типа 

монтаж ного соединения. П роверяю т соответствие применяемых при сварке марок электродной 
проволоки, ф лю са и электродов, соответствие режима сварки и предварительного подогрева, 
правильность налож ения слоев  при заполнении разделки, качество наплавленного м еталла 
(ви зуальн о ) и сечение швов.

Приемочный контроль

10.15 В се монтаж ные сварные соединения подлежат приемке непосредственно после 
выполнения сварки.

10.16 В  зависимости от конструктивного оформления, условий эксплуатации и монтажа 

пролётного строения монтажные швы сварных соединений мостовых конструкций разделены  на I, II 
и I I I  категории (таблиц а 15). Внутри  каждой категории швам присвоен порядковый ном ер (ти п  шва 

сварного соединения).
Категории монтаж ных сварных швов назначает проектная организация согласн о  указаниям 

таблицы  15 с учётом  условий эксплуатации и монтажа конструкций.
10.17 При приёмке сварных швов проводят визуально-измерительный контроль по РД  03-606-03, 

ультразвуковой контроль (У З Д ) по Г О С Т  14782 и, при необходимости уточнения данных 

ультразвукового контроля, радиографический контроль по Г О С Т  7512 (просвечивание 
проникающ им излучением ), а также металлографические исследования макрош лифов на торцах 
соединений и механические испытания контрольны х сварных соединений по Г О С Т  6996.

М етоды  и объём ы  контроля швов монтажных сварных соединений приведены в таблице 16.

П о  требованию  Заказчика мож ет производиться дополнительны й контроль иными 
неразруш ающ ими методами (магнитопорош ковый, капиллярный контроль и др .) сверх 
установленны х в таблице 16 объёмов по  отдельной смете.

10.18 Наименование дефектов, их характеристика по располож ению, ф орме и размерам, а 
также допуски на дефекты по категориям сварных швов приведены в таблице 17.

10.19 При визуально-измерительном  контроле сварных швов проверяют соответствие формы и 
размеров шва требованиям нормативно-технической документации. Визуально-изм ерительны й
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Т а б л и ц а  1 5  -  К а т е г о р и и  ш в о в  м о н т а ж н ы х  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  с т а л ь н ы х  к о н с т р у к ц и й  м о с т о в

К а т е г о р и я  
ш в о в  с в а р н ы х  

с о е д и н е н и й

Т и п ы  ш в о в  м о н т а ж н ы х  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й ,  в х о д я щ и х  в  д а н н у ю  к а т е г о р и ю ;  
х а р а к т е р и с т и к а  у с л о в и й  и х  э к с п л у а т а ц и и  и  м о н т а ж а

I

1 .  П о п е р е ч н ы е  и  п р о д о л ь н ы е  с т ы к о в ы е  ш в ы  п о я с о в  и  с т е н о к  г л а в н ы х  б а л о к ,  
э л е м е н т о в  ф е р м ,  э л е м е н т о в  о р т о т р о п н ы х  и  р е б р и с т ы х  п л и т ,  в  т . ч .  с т ы к о в ы е  
ш в ы  т р а п е ц и е в и д н ы х  п р о д о л ь н ы х  р ё б е р .
2 .  С т ы к о в ы е  ш в ы ,  п р и к р е п л я ю щ и е  у з л о в ы е  ф а с о н к и  и л и  ф а с о н к и  с в я з е й  к  п о я ­
с а м  б а л о к  и  э л е м е н т а м  ф е р м .
3 .  У г л о в ы е  п о я с н ы е  ш в ы  н и ж н и х  и  в е р х н и х  п о я с о в  г л а в н ы х  б а л о к ,  а  т а к ж е  у г ­
л о в ы е  ш в ы  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й ,  р а б о т а ю щ и е  н а  о т р ы в  и  с р е з  п р и  р а с т я ж е н и и  
и л и  и з г и б е  с о  с п л о ш н ы м  п р о п л а в л е н и е м  п о  ч е р т е ж а м  К М .

I I

4 .  У г л о в ы е  п о я с н ы е  ш в ы  н и ж н и х  и  в е р х н и х  п о я с о в  г л а в н ы х  б а л о к ,  а  т а к ж е  у г ­
л о в ы е  ш в ы  т а в р о в ы х ,  у г л о в ы х  и  н а х л ё с т о ч н ы х  с о е д и н е н и й ,  р а б о т а ю щ и е  н а  о т ­
р ы в  и  с р е з  п р и  р а с т я ж е н и и  и л и  и з г и б е  с  н е п о л н ы м  п р о п л а в л е н и е м  п о  ч е р т е ж а м  
К М .
5 .  С т ы к о в ы е  ш в ы ,  п р и к р е п л я ю щ и е  г и б к и е  у п о р ы  к  п о я с а м  г л а в н ы х  б а л о к  с т а л е -  
ж е л е з о - б е т о н н ы х  п р о л ё т н ы х  с т р о е н и й .

I I I

6 .  У г л о в ы е  п о я с н ы е  ш в ы ,  а  т а к ж е  у г л о в ы е  ш в ы  т а в р о в ы х ,  у г л о в ы х  и  н а х л ё с т о ч ­
н ы х  с о е д и н е н и й ,  р а б о т а ю щ и е  н а  с ж а т и е  с  н е п о л н ы м  п р о п л а в л е н и е м  п о  ч е р т е ­
ж а м  К М .
7 .  У г л о в ы е  ш в ы ,  п р и к р е п л я ю щ и е  к  о с н о в н ы м  м е т а л л о к о н с т р у к ц и я м  в е р т и к а л ь ­
н ы е  и  г о р и з о н т а л ь н ы е  р ё б р а  ж ё с т к о с т и ,  д и а ф р а г м ы  и  ф а с о н к и  с в я з е й .
8 .  У г л о в ы е  ш в ы ,  п р и к р е п л я ю щ и е  э л е м е н т ы  с в я з е й  к  ф а с о н к а м  и  р ё б р а м  ж ё с т к о ­
с т и .
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Т а б л и ц а  16 -  М е т о д ы  и  о б ъ ё м ы  к о н т р о л я  ш в о в  м о н т а ж н ы х  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  с т а л ь н ы х  

к о н с т р у к ц и й  м о с т о в

М е т о д

к о н т р о ля

К а т е го ­

рия ш ва

Т и п  к о н т р о л и р у е ­
м ы х  ш вов  п о  таб ­

л и ц е  15

О б ъ ем

кон тр оля
П р и м еч а н и я

В и з у а л ь н ы й  и и зм е р и ­

т е л ь н ы й  (В И К )

1-Ш В се 100%

Н а л и ч и е  о тк ло н ен и й  о т  

требовани й  п р оекта  и Н Т Д , 

в ы я в лен н ы х  м е т о д о м  

В И К , отр а ж а ю тся  в ж ур ­

н а л е  св а р о ч н ы х  р а б о т

Ультразвуковой (УЗД) 
ГОСТ 14782

1 U 2 , 3 100% -

П 5 50%* -

I I I - - -

Р а д и о гр а ф и ч еск и й  

(  R  )  п о  Г О С Т  7512  

(п р о с в е ч и в а н и е  п р о ­

н и к а ю щ и м  и з л у ч е н и ­

е м )

I

п

I I I

Ш в ы  сты к ов ы х  

со ед и н ен и й

1 .2

5

У ч астк и  сты к ов ы х  

ш вов, к ото р ы е  не 

м о гу т  б ы ть  п о д ­

вер гн уты  У З Д  п о  

к он структи вн ы м  

признакам  и ли  р е ­

зу л ь т а т ы  п р оверки  

к о то р ы х  м ето д о м  

У З Д  т р е б у ю т  у т о ч ­

нения

М е т а л л о гр а ф и ч е с к и е

и с с л е д о в а н и я

м а к р о ш ли ф о в

I

С т ы к о в ы е  ш вы  

п о я с о в  СПЛОШНО- 

с г е н ч а т ы х  к он ст­

р у к ц и й

К аж ды й  тр ети й  

сты к ов ой  ш ов п о  

ук азан и ю  к о н тр о ­

л и р у ю щ е й  ор га н и ­

зации

М е х а н и ч е с к и е  и сп ы та ­

н и я  к о н т р о л ь н ы х  свар ­

н ы х  со е д и н е н и й  п о  

Г О С Т  6996

Т и п  к о н т р о л и р у е м ы х  со ед и н ен и й , о б ъ ё м  к о н тр о ля , тр еб о в а н и я  к к а ч еств у  

св ар н ы х  со ед и н е н и й  д о л ж н ы  б ы т ь  ук азан ы  в п р о ек тн о й  д о к ум ен та ц и и .

П р и м е ч а н и я  1 М етоды  и  объём  контроля монтажных сварных соединений в узлах  повыш енной ж ёсткости, 
где увеличивается опасность образования трещин, долж ны  быть дополнительно указаны в 
Техн ологи ческом  регламенте на монтаж ную  сварку конкретного объекта.

2 В сварных элементах и узлах с пересечениями и примыканиями монтаж ных стыковых швов 

(в зонах «к р есто в » и «п о лук р есто в ») следует производить повторный контроль качества этих 

зон  п о  150 мм в каждую сторону методом  У З Д  не ранее чем через тр ое  суток  (7 2  ч ) первич­

ного контроля швов методом  У З Д  в этих зонах.
3 Окончательны й первичный контроль качества монтажных сварных соединений инструм ен­

тальными неразруш ающ ими методами (У З Д  и R ) следует производить не ранее 48 ч с м о­
мента завершения их сварки -  при температуре окруж ающ его воздуха выш е плю с 5 °С  и не 
ранее 72 ч -  при температуре окруж ающ его воздуха плю с 5 ° С и  ниже.

4 Категория и тип шва согласно указаниям таблицы 15 долж ны бы ть указаны в проектной д о ­
кументации.

5 При контроле участка стыкового шва методами УЗД  и R и выявлении при этом  дефектов 

одним  из этих методов решение о качестве шва принимают по результатам  того метода, ко­
торы й является наиболее надежным методом обнаружения дефектов данного типа.

* П ри выявлении дефектов, выходящ их за пределы  допусков, контролю  подлеж ат 100% швов.
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контроль (В И К ) проводят мастера или  прорабы  по сварке, аттестованны е на указанны й м етод  

контроля в соответствую щ их Н К-центрах, и м ею щ и х аккредитацию  О А О  « Н Т Ц  «П р ом ы ш лен н а я  
б езоп асн ость ».

О тклонен ия  размеров сечения швов от  пр оектны х не долж н ы  превы ш ать величи н , указанны х 

в Г О С Т  8713 и 1 1533 (автоматическая и механизированная сварка под ф лю сом ), Г О С Т  14771 и 23518 

(дуговая  сварка в защ итных газах), Г О С Т  5264 и 11534 (ручная дуговая сварка).

Разм еры  у глов ы х  швов л ю б о го  очертания долж н ы  соответствовать величи не катетов по 

чертеж ам К М  с учетом  м аксимально д о п усти м о го  зазора м еж ду свариваемы ми деталям и  по 

перечисленны м  стандартам. В огн утость  у г л о в о го  шва не долж н а  приводить к ум ен ьш ен и ю  значения 

расчетного  катета, установленного  в чертеж ах К М .

П р едельн ы е отклонения размера катетов ш вов от н ом и н альн ого  значения для  сп особов  

сварки, прим еняем ы х при монтаж е мостовы х конструкций, приведены  в табли ц е  18.
П ри  визуально-изм ерительном  кон троле сварны х ш вов надлеж ит прим енять с лед ую щ и е  

средства изм ерения и инструмент: уни версальн ы й  ш аблон  сварщ ика (У С Ш -3 ),  л уп ы  типа 

Л П К -4 7 1 , Л П -6 , Л И -8 , Л И - 10 с увеличением  от  двукратн ого  до  десятикратного , ш тангенциркуль 

Ш Ц - 1-125-0,1 с глубином ером , линейки м еталли ческие  типа Л -3 0 0 , у го л ьн и к  поверочны й 

100460 мм  (у г о л  9 0 °), рулетка 5 м, набор радиусны х ш аблон ов  № 1 (R  =  1 -6  м м ) и № 3  (R  =7-25 м м ), 

набор щ упов  № 4  (0 ,1-1  м м ), маркёр по м еталлу  л ю б о го  типа, например, E dd ing 8750 -  белы й .
10.20 Ш вы  монтаж ных сварных соединений  долж н ы  удов летвор ять  с л ед ую щ и м  условиям :

а ) им еть гладкую  или равномерно чеш уй чатую  пов ерхность  с плавны м и переходам и  к 

осн овн ом у м еталлу , без наплывов и недопустим ы х подрезов  (см . табли ц у  17);
б )  в м ногопр оходны х швах облиц овочн ы е валики долж н ы  перекры вать друг др у га  на 1/3 

ш ирины , а глуби н а  меж валиковых впадин не д олж н а  превыш ать 0,5 м м ;

в ) все кратеры  долж ны  бы ть заварены;

г ) не долж ны  иметь недопустим ы х поверхностны х деф ектов , и сходя  и з  табли ц ы  17;

д ) механическая обработка шва и ок олош ов н ой  зоны  долж н а  соответствовать чертеж ам  К М  и 

требованиям  документации на неразруш аю щ ий кон троль . Р ади усы  сопряж ений  в зонах  сплавления  

при механической обработке угловых швов долж ны  бы ть не менее 3 мм, стыковых швов -  не менее 10 мм.

П ри н есоблю ден и и  хотя бы  одн ого  из требований  сварные швы п одлеж ат р ем о н ту  д о  

проведения ультразвукового  контроля и повторном у в и зуальн о -и зм ер и тельн ом у  кон тролю .
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Т а б ли ц а  17 -  Д оп уск и  на деф екты  в сварных швах

Дефект Характеристика дефекта по располо­
жению, форме и размерам

Допустимые дефекты по 
категориям швов

I И Ш
1 2 3 4 5

1. П оверхностны е дефекты

1.1 Трешина Трещины всех видов, размеров и ори­
ентации

Не допускаются

1.2 Непровар 
(в  корне шва и не­
полное проплавле­
ние)

Дня односторонних стыковых швов Не допускаются

1.3 Несплавление 
поверхностное по 
стыкуемым свари­
ваемым кромкам

Нс допускаются

1.4 Прожог 
(проплавление на­
сквозь)

Не допускаются

1.5 Поверхностные 
одиночные поры 
в стыковых и угло ­
вых швах

Максимальный размер (диаметр) оди­
ночного дефекта по 1.5 в стыковых и 

угловых швах 1 мм 1.5 мм 2,0 мм

1.6 Поверхностные 
поры в стыковых и 
угловых швах

При расстоянии между дефектами 
по 1.6 <  20 / и менее 400 мм

Не допускаются

1.7 Подрез вдоль и 
поперёк усилия

1. Переход от  шва к основному метал­
лу  должен быть плавный.
2. Очертания подрезов должны быть 
плавные

Без исправле­
ния не допус­
каются.

Подрезы глу­
биной А до 
1 мм разреша­
ется исправ­
лять зачист­
кой
R -  3,0 мм и
более.

Подрезы глу­
биной более 1 
мм необходи­
мо заварить с 
последующей 
механической 
обработкой

Глубиной до 1,0’ 
мм допускают­
ся без исправ­
ления

Подрезы глу­
биной А 
(1 мм < А< 2 
мм ) разреша­
ется исправ­
лять зачисткой 
R= 3,0 мм и 
более.

Подрезы глу­
биной более 
2 мм необхо­
димо заварить 
с последую ­
щей механиче­
ской обработ­
кой

Согласно 
указаниям 
для швов 
П катего­
рии
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Продолжение таблицы 7 7
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___________ I

1.12 Н еполное 
заполнение раз­
делки кромок 
(вогнутость шва)

______________ 2______________
П ереход  от  шва к основному металлу 

долж ен бы ть плавный

3 4 5

Длинные дефекты не допускаются

Короткие дефекты

А <  0,03(, 
но не более 
0,5 мм

А <  0,06г. 
но не более  
1 мм

А < 0,1*.
но  не более 

2 мм

1.13 Асимметрия 
у глового  шва

Разнокатетность у глового  шва, если 
она не предусмотрена проектом

А <  1 + 
0,1 К, мм

А < 1,5 А <  2,0 
^ 0,1К, мм + 0,1К, мм

1.14 В огнутость Д ля  односторонних стыковых швов 
корня шва, утяжка (переход  от шва к основному металлу

долж ен бы ть плавный)
Л <  0,5 мм А <  1 мм А <  1,5 мм

I
i

1.15 Наплывы по 
валикам (вы пук­
лостям ) швов:

стыкового шва

углового  шва

Ь  h ( н оп / шб}

Н е допускаю тся
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Продолжение таблицы 17

I 2 3 4

М б  Сопряжение 
поверхности уси­
ления шва с ос­
новным металлом

Стыковые швы

а

а >  150° a > 130

a > 120° a >  ПО

5

a >110°

a > 100°

1.17 О ж ог и оп­

лавление основно- М естные повреждения вследствие 
го металла свар- зажигания дуги вне шва
кой

Брызги расплав- Прилипшие брызги к поверхности ме­
ленного металла талла

Задиры поверх­
ности металла

Повреждения поверхности, вызванные 
удалением временных приспособле­

нии

Без исправления 

не допускаются

1.18 П ло х о е  во- Местная неровность поверхности шва 
зобновление дуто- в месте повторного зажигания дуги  
вой сварки

1.19 Знаки ш ли- М естные повреждения вследствие 
фовки и резки шлифовки и резки (пропилы , выхваты,

цвета побежалости и др.)

Н е  допускается Допускается 
с вы полне­
нием у с ло ­
вий по 1.8 и 

1.16 для 
швов I I I  ка­

тегории

Без исправления 
не допускаю тся

1.20 Уменьшение 
толщ ины  металла 
шва

Уменьш ение толщины металла шва 
вследствие шлифовки

Короткие дефекты с допусками по
1.12 для каждой категории шва; дефекты 

больш ей глубины  устраняются подваркой и 
последую щ ей зачисткой
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Продолжение таблицы ! 7

2 .В нутренние деф екты

2.1 Трещ ины Трещ ины  всех видов» размеров и ори­
ентации

Н е допускаются

2.2 Непровары и 
несплавления

а ) в стыковых швах по оси стыка или 
притупления кромок

Н е  допускаю тся

б ) в корне угловы х швов

Н е  допускаю тся

в) меж ду слоям и сты кового шва

г ) недостаточное проплавление боковой 
кромки стыка

Не допускаются

Д линны е 
дефекты  не 

допускаю тся

Короткий де­
фект
А <  0 , lit, но 
не более  1 мм 
при расстоя­
нии меж ду 
дефектами 
£ > 3 0 /

Д линны е де­
фекты не до ­
пускаются

Короткий де­
фект

А <  0,1/, но не 
более  1,5 мм 
при расстоя­
нии меж ду 

дефектами 
£  >  30/

2.3 Одиночные 
внутренние по­
ры, газовые по­
лости и шлако­
вые включения

а) М аксимальный 
размер d оди­
ночного де­
фекта, мм:

стыковой шов

При /<25 

d < 1 
При />25  

d < 0,04/

угловой шов d <0 ,0 5 К

б ) Расстояние £ между дефектами, мм £ > 4 5

в ) Количество дефектов п на участке 
шва длиной 400 мм

п< 4

При /<25 
d <  1

При / > 25 
d <0,05/

П ри /<25 

d < \
При / >  25 

d  < 0 ,06 t

d < 0 ,0 8 К d < 0 ,1 К

£ >  15 £ > 10

п< 5 п < 6
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Окончание таблицы 17

1 2 3 4 5

2.4 С к оп лен и я  и 

цепочки в н утр ен ­

них пор, газовы х 

п олостей  или  / и 

ш лаковы х вклю ­

чений

С ты ковы е и  у гл о в ы е  соединения

Н е  доп ускаю тся

2.5 В клю чен и я  

меди, брон зы , 

вольф рам а и д р у ­

го го  м еталла

И нородны е м еталли ческие вклю чен и я

Н е  доп ускаю тся

З.Дефекты геометрии соединений

3.1 Л и н ей н о е  см е­

щ ение кром ок

ш

А <  0,05/, А <  ОМ А < 0,15/,

но  не б о л е е  

1 мм

но н е  б о л е е  

2 мм

но не б о ле е  

3 мм

3.2 У г л о в о е  о т к л о ­

нение о т  пр ям оли ­

нейности  

( « д о м и к » )

Р <  0,5 Р <  1 Р <  2°

3.3 Н еу д о в лет в о ­

ри тельны й  зазор в 

тавровом  соеди н е­

нии

Ч резм ерны й зазор м еж ду деталям и

А <  0,5 

+  0,1 К , мм,

н о  не б о л е е  

2 м м

А <  0,5 

0 ,15К , 

мм,

н о  н е  б о л е е

2,5 мм

А <  I 

+  0 ,2 К , мм ,

н о  н е  б о л е е  

3,0 мм

П ревы ш ение зазора в некоторы х с л у ­

чаях м ож ет бы ть ком пенсировано у в е ­

личением  катета шва на величи ну  за­

зора

П р и м е ч а н и я  1 Д линны е деф екты  -  это один  и ли  н еск ольк о  деф ектов  сум м ар н ой  д ли н о й  б о л е е  25 

мм на каж дые 100 мм шва или  м и н и м ум  25 %  дли н ы  ш ва м енее 100 мм.

2 К ороткие  деф екты  -  это оди н  или  н еск ольк о  деф ектов  сум м ар н ой  д ли н ой  не б о л е е  

25 мм на каж дые 100 мм шва и ли  м аксим ум  25 %  дли н ы  шва м енее 100 мм.

3 У с ло в н ы е  обозначения:

S -  толщ ин а  сты кового  шва, м м ;

К  -  ном инальная величина катета у г л о в о го  ш ва, м м ;

Ь -  фактическая ш ирина сты к ов ого  шва, м м ;

Аф -  фактическая величина катета у г л о в о го  шва, м м ; 

t -  толщ ин а  м еталла, м м ;

</- диаметр поры , мм;

А -  разм ер (вы сота  или ш ирина ) деф екта, мм ;

L -  расстояние м еж ду деф ектами и ли  деф ектны м и участкам и , мм
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Т а б ли ц а  18 - Д оп уск и  на у г л о в ы е  швы
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Номинальный размер катета угло- 

вого шва в тавровых, 
угловых и нахлёсточиых соедине­

ниях, 

мм

Предельные отклонения катета, мм при способе сварки

Автоматическая и ме­

ханизированная под 

флюсом 

ГО С Т  8713, 

ГО С Т  11533

Механизированная в 

смеси
защитных газов 

ГО СТ 14771, 

ГО СТ 23518

Ручная 

ГО С Т  5264, 

ГО С Т  11534

Д о 5 включительно - 1 + 1 ; - о ,5 + 1 ; - о , 5

Св. 5 до 8 включительно 4-2 +2; -1 +2; -1

Св. 8 до 12 включительно +2,5 +2,5;-1,5 +2,5;-1,5

Свыше 12 +3 + 3 ; - 2 +3; -2

Допускаемая вогнутость углового 

шва

До 30 %  катета, но не более 3 мм

10.21 П ри  неразруш аю щ ем  кон тр оле  качества швов сварных соеди н ен и й  оцениваю т нали чие, 
к оли чество , характер и разм еры  поверхностны х и внутренних деф ектов по  табли ц е  17.

К о н тр о ль  качества м онтаж ны х сварных соединений ультразвуковой  деф ектоскопией  (У З Д )  
проводится деф ектоскопистам и м остостр ои тельн ой  или сторонней  организации в соответствии  с 

м етодикой  ультр азвук ового  контроля , и злож енной  в подразделах Е2 - Е7 пр илож ен ия  Е  настоящ его  
С Т О , в объ ём ах  по  табли ц е  16.

С оеди нен ия , в которы х соотн ош ени е ш ирины валика и то лщ и н ы  свариваем ы х ли сто в  не 

соотв етств ует  Г О С Т  и/кли не п о зв оля ет  прозвучивать сечение шва акустической  о с ь ю  луч а  типовы х 

пр еобразователей  (и ск ателей ), с л ед у ет  проверять ультразвуковой деф ектоскопией  с применением  

спец иальн ы х искателей  или  ультразвуковой  деф ектоскопией по ти повой  м етоди ке п о сле  зачистки 

уси лен и я  валиков шва зап одли ц о  с  основны м  м еталлом , или радиограф ическим  м етодом  по ти повой  
м етодике.

10.22 П ер ед  ультразвуковы м  контролем  деф ектоскописты  пр оводят повторны й внеш ний 

осм отр  сварн ого  соединения д ля  оценки качества шва и качества его  под готовки  к неразруш аю щ ем у 

кон тролю . Ш вы , им ею щ и е недоп усти м ы е наруж ны е деф екты  или нек ачествен н ую  п од готовку , не 
к он тр оли р ую т и возвращ аю т на дор аботку .

С оеди нен ия , пр едставляем ы е на контроль, долж ны  бы ть обработаны  в объем ах , 

п р едусм отренн ы х чертеж ами К М  и К М Д , очищ ены  от  бры зг м еталла , отслаи ваю щ ейся  окалины , 

краски, грязи и пы ли  по всей д ли н е  к он тролируем ы х участков в зонах, ш ирина к оторы х приведена в 

техн оло ги ч еск и х  картах (н о  не м ен ее  200 м м ).

С варны е соеди нен ия  не  долж н ы  иметь недопустим ы х п ов ер хн остн ы х  деф ектов, 

необработан ны х доп усти м ы х  подрезов  и превыш ения ширины валика (разм еров  катетов ) по 

сравнению  с у стан овлен н ой  соотв етствую щ им  стандартом, наплы вов  и  резких перепадов , 
создаю щ и х  отраж ения ультр азвук овы х  колебаний и не позволяю щ их вы явить деф екты .

П редъявляем ы е лаборатори ей  контроля  качества (Л К К ) д о п о лн и тельн ы е  требования к 

п од готов к е  сварных соеди нен ий  к кон тролю , вклю чая повторную  зачистку зоны  перем ещ ения 

преобразователя  при н еуд ов летв ор и тельн о м  д ля  ультразвукового  контроля  состоя н и и  поверхности  

проката, а такж е д о п о лн и т ел ьн ую  зачистку заподлицо с  основны м  м ета лло м  валика шва в корне 

сты кового  одн остор он н его  соеди нен ия  ли стов  толщ ин ой  м енее 20 мм  и уси лен и я  валиков  в м естах  
пересечения  ш вов м еталла  л ю б о й  толщ и н ы , долж ны  вы полняться работникам и стр ои тельн ого  
участка.

Ш ер о хов атость  поверхности  при м еханической  обработке зон  контроля  долж н а  бы ть не ниже 
R 740 по Г О С Т  2789.

10.23 П оиск  деф ектов с л ед ует  вести по схем е п оп еречн о-п родольн ого  и п р о д о льн о ­

п оп еречн ого  перем ещ ения преобразователя  при превыш ении ч ув стви тельн ости  поиска над 

чув ств и тельн остью  оценки N xo на  6 дБ . Д л я  ультразвукового  контроля качества сварны х соединений
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применяют современные ультразвуковые дефектоскопы в ком плекте с пьезопреобразователями
(искателями).

О сновные параметры ультразвукового контроля, способы  прозвучивания, схемы  и параметры 
сканирования приведены в приложении Е, подразделы  Е2 -  Е7.

Д ля выявления дефектов, располож енных у торцов стыковых соединений, следует 
доп олнительно  прозвучикать зону у каждого торца, постепенно поворачивая преобразователь 

приблизительно до угла  в 45° между плоскостью  торца и плоскостью  падения волны.

Д ля  обнаружения поперечных трещин в стыковых соединениях следует  доп олнительно  
прозвучивать ш ов с каждой из двух сторон, перемещая преобразователь вдоль валика таким образом, 

чтобы плоскость падения волны составляла с продольной осью  шва у го л  10 ...40°.
10.24 Участок шва с дефектами считают негодны м и подвергаю т ремонту, если  

выполняется одно из условий:

1 * N &raax >  N xo (максимальная амплитуда Ngma* эхо-сигнала от дефекта больш е  N TO);
2. N *0 > N gmsx> N xo -  6, но дефект обнаруживается преобразователем  в полож ении, при 

котором плоскость падения волны составляет с продольной осью  шва у го л  10°...40°;

3. Nxo ^  N gTOax £  N xo -  6, но условная протяж енность A L 'g, измеренная относительны м  

способом , превышает значение Д1Лр, установленное в инструкции по контролю  с учетом  толщ ины  

сваренных листов, т.е. A L 'g > AL'bp;

4. N xo >  Ngma* > N xo -  6, но расстояние A L  между ближайшими дефектами меньш е 45 мм, A L  < 
45 мм* <15 мм и <10 мм .для швов 1,11 и I I I  категорий соответственно.

5. N x0 ^ Ngmax >  Nxo -  6 и A L  > 45 мм, A L  > 15 мм и A L  > 10 мм но число  деф ектов на участке ' 
шва длиной  400 мм более 4, более  5 и более  6 для швов I, П и  III категорий соответственно.

10.25 В  случае обнаружения недопустимых дефектов в сварном ш ве для  выполнения 

ремонтных работ составляют карты контроля с указанием м естополож ения дефекта по  длине шва, по 
глубин е залегания и по условной протяженности дефекта, а также делается запись в ж урнале 
сварочных работ и ультразвукового контроля. П осле  исправления деф ектных участков проводят 
повторный контроль, о результатах которого делаю т соответствую щ ую  запись в исполнительной  
документации. Заключение о качестве сварного соединения подписывает деф ектоскопист не ниже 2- 
го  уровня квалификации по ультразвуковому контролю  качества сварных соединений в 

сооруж ениях.
10.26 Ш вы сварных соединений просвечивают проникающ им излучением  (при 

необходим ости , см. таблицу 16), как правило, по нормали к плоскости  свариваемых листов, а в 
отдельны х случаях (д ля  выявления возможного непровара) -  по скосам кромок. И сточник излучения 
(Г О С Т  24034) выбирают в зависимости от радиационной толщ ины , материала контролируем ого 

элемента, заданного класса контроля и геометрии просвечивания.
Требования к выполнению радиографического контроля долж ны  бы ть приведены в 

технологической  карте, разработанной для  конкретного шва (ш вов ) и утверж денной в установленном  
порядке.

10.27 При металлографическом исследовании макрош лифов на торцах сварных швов после 
срезки выводных планок проверяют возможные дефекты  в виде непроваров, пор, ш лаковых 
вклю чений и трещин. На сварных технологических пробах, кроме того , определяю т коэффициент 
формы провара, ш ирину и очертание зон термического влияния, измеряю т твердость различных зон 
сварного шва, В случае получения неудовлетворительны х результатов металлограф ического 
исследования макрошлифов исследую т микроструктуру на полированны х и травленых шлифах при 

сильном  увеличении (в 50...2000 раз) сварного шва и околош овной  зоны  с определением  размеров 
зерна.

10.28 Ш вы сварных соединений не м огут бы ть признаны годными, если  по одном у из 
использованных методов контроля согласно таблице 16 получены  отрицательны е результаты .
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11. И сп р а в лен и е  деф ектн ы х уч астк ов  ш вов  и правка 
д еф ор м и р ован н ы х  конструкций

Исправление дефектных швов

11.1 Сварные соединения, не отвечающ ие требованиям к их качеству, допускается исправлять. 
С пособ  исправления назначает руководитель сварочных работ мостостроительной организации с 

учетом  требований настоящ его С ТО . Дефектные швы м огут бы ть исправлены  посредством 
частичного или  п олн ого  их удаления с последую щ ей переваркой.

11.2 Н аплы вы  и недопустим ое усиление швов обрабатывают абразивным инструментом. 
Н еполном ерны е швы, недопустимы е подрезы, незаплавлеиные кратеры, непровары и несплавления 
снаружи по кромкам подваривают с последую щ ей зачисткой. Участки швов с недопустимым 

количеством  пор, ш лаковых вклю чений и внутренних несплавлений п олн остью  удаляю т и 
заваривают вновь по технологии , приведенной в 11.3 и 11.4.

11.3 П ри обнаруж ении трещ ин в шве или в основном м еталле устанавливаю т их 
протяж енность и глуби н у  с помощ ью  У З Д . При необходимости в начале и в конце трещ ины 
засверливаю т отверстия диаметром 8-10 мм. Затем выполняют подготовку участка под заварку с V -  
образной разделкой кромок с общ им  углом  раскрытия 60.. .70° с помощ ью  армированных наждачных 
кругов толщ иной 6 -8  мм.

Д опускается разделка кромок воздуш но-дуговой резкой угольн ы м и  омеднёнными 
электродами диаметром  6, 8 и 10 мм  с последую щ ей механической обработкой поверхностей реза 
абразивным инструментом  на глубин у  не менее 1 мм, или специальными электродами марок АН Р-5 , 
О ЗР-Р , О ЗР-2 диаметром  3 -5  мм с последую щ ей зачисткой от шлака и грата или электродами марки 
С ЭЗ-А-1 .

Участок  шва с трещ иной, если  не производилось засверливание отверстий в начале и конце 
трещ ины, следует  удалять с захватом металла шва по 50 мм в каждую сторону.

А н алоги чно  готовят под рем онтную  сварку участки швов с недопустимым количеством  пор, 
ш лаковых вклю чений и несплавлений.

11.4 П одготовленны й к рем онту дефектный участок необходимо заваривать, как правило, тем 
способом  сварки, который предусмотрен для выполнения данного шва. К ороткие участки длиной  до 

I м с внутренними дефектами, выполненные автоматической и механизированной сваркой, а также 
участки лю бой  протяж енности с внешними дефектами в виде подрезов, ш лаковых вклю чений и др. 
допускается исправлять ручной дуговой  сваркой электродами диаметром 3 -4  мм. Внутренние 

дефекты  устраняю т с разделкой деф ектного участка, внешние -  без разделки и ли  с  частичной 
разделкой армированными наждачными кругами.

П ри рем онте ш вов механизированной сваркой в смеси защитных газов с лед ует  применять 

м еталлопорош ковую  проволоку «P O W E R  B R ID G E » диаметром 1,2 мм.
И справление деф ектного участка шва допускается не более  двух раз. И справление более  двух 

раз м ож ет бы ть в порядке исклю чения допущ ено после  установления причин возникновения данного 
дефекта.

11.5 Р ем онт (наплавку) кромок при зазорах в стыках д о  25 мм вклю чительно вы полняю т по 
указаниям 7.5 настоящ его С ТО .

При зазорах в стыках более  25 мм обрезаю т одну дефектную кромку с ш ириной обрезаем ого 
проката около  200 мм  и затем пристыковывают металлопрокат сваркой по указаниям раздела 9 
настоящ его С Т О  с п оследую щ ей  обрезкой и подготовкой проектной формы и размеров кромки и 
элемента.

Правка деформированных конструкций

11.6 М остовы е м еталлоконструкции, получивш ие в процессе транспортирования, погрузки- 

выгрузки и монтажа деформации и повреждения, освидетельствованные ком иссионно и признанные 
по акту годными после  устранения дефектов, подлеж ат термической или термомеханической правке.

Л ю бы е  виды остаточны х деформаций, превышающих допустимые после  монтаж ной сварки 
во всех элементах пролетного строения, мож но исправлять термической и термо механической
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правкой.

11.7 Тем пературу  м естного  нагрева м еталла  при терм и ческ ой  и терм ом еханич еской  правке 

с лед ует  принимать ном инально равной 700 °С . Запрещ ается, во избеж ание разупрочнения, нагревать 

терм ообработанны е стали свыше 700 °С . Д ля  горячекатанны х сталей  доп ускается  нагрев д о  900 °С .

Н е  допускается  термическая правка горячекатанны х сталей  при наруж ной тем пературе 

воздуха  ниже м инус 15 °С , а терм ообработанны х -  ниж е 0 °С .

Запрещ ается охлаж дать нагретый м еталл  водой .

Терм ом ехан ическую  правку слож ны х ф орм деф орм аций с прилож ен ием  статических у си ли й  

пригруэом , домкратами, распорками или  стяжками н адлеж и т пр оизводить при тем пературе зон 

нагрева в пределах  650 ...700  °С . О сты вание м еталла  ниж е 600 °С  при этом  не допускается .

11.8 Т ер м и ч еск ую  правку м остовы х кон струкц и й  д о лж н ы  вы п олн я ть  р абоч и е  

газоправильщ ики спец иально обучен н ы е и аттестованны е соотв етств ую щ ей  ком иссией  предприятия 
(м онтаж ной  организации) с выдачей У достоверен ий . Газоп равильщ ики  долж н ы  ум еть  ви зуально  

опр еделять  тем пературу нагрева м еталла  (табли ц а  19) и кон тролировать  ее в еличи ну  с п ом ощ ью  

оп ти ческ ого  пирометра излучения или цифровых терм ом етров  ТЦ -1000 , Т К -5  и др.

Т абли ц а  19 -  Ц вета каления при нагреве стали

Ц вет  каления при нагреве Тем пература , град С

Красны й в тем ноте 470

Тем но-красн ы й 530

Т  емно-виш нево-красны й 650 ...7 5 0

В иш нево-красны й 8 0 0 ...900

С ветло-виш нево-красны й 900 ... 980

Оранж евы й 1000

Ж елты й 1100

Белы й раскаленный 1200

Тем пература кузнечной сварки (б елы й  сва-
1300... 1400

11.9 Навыки газоправильщ иков по оп р еделен и ю  тем пературы  нагрева проверяю т на образце- 

пластине из горячекатанной стали толщ иной  10-12 мм, на которой  им  предлагается нагреть п о ло су  

м еталла  до  тем пературы  900 °С .

П оверхность  м еталла в зоне правки нагревом  н еоб ход и м о  очи щ ать о т  грунтовки  и д р у ги х  

загрязнений во избеж ание искажения цвета каления (см . табли ц у  19) и образования газов, вредны х 

для  здоровья газоправильщ иков.

11.10 Н е  допускается термическая (терм ом ехан ическая ) правка см онтированны х конструкций, 

воспринимаю щ их лю бы е  нагрузки -  постоянны е, врем енны е и т.д.

11.11 О  результатах правки м ож но судить то льк о  п осле  п о лн о го  естественн ого  осты вания зон 

нагрева д о  температуры  30 ...50  °С . О хлаж дать нагреты й м ета лл  водой  или  обдувом  сж атым 
в оздухом  запрещается. Е сли  деф ормации остаю тся за пр еделам и  доп усков , нам ечаю т новы е зоны  

нагрева. П овторны й нагрев одной и той же зоны  м алоэф ф ективен и допускается  как исклю чение.

11.12 И нтенсивность нагрева намеченных зон долж н а  обесп ечивать равном ерны й нагрев зоны  

правки с ум еньш ением  градиента температур. Р еком ен дуется  и сп ользовать  одн оврем енно  н еск ольк о  

горелок  с ном ером  сопла  не ниже 5 (таблиц а  32). М е т а л л  толщ и н ой  б о л е е  20 м м  реком ендуется  

нагревать одноврем енно с двух  сторон (при н али чии  доступ а  к п р отивоп олож н ой  стор он е ). М е т а л л  

толщ иной  25 мм  и выше допускается нагревать м н огоп лам ен н ой  горелкой  с диам етром  о гн ев ого  

сопла  не б о л е е  25 мм и работаю щ ей на газах-зам енителях ацетилена.
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Таблица  20 -  Ориентировочная эффективная мощ ность пламени для термической правки металла

Тип горючего 
газа

Номер наконечни­
ка

Расход кислорода, 
дм3/с

Расход
горючего газа, дм3/с

Ориентировочная эф­
фективная мощность, 

кВт

Ацетилен 5 740... 1200 680..Л100 5,5

6 1150... 1950 1050.. .1750 7,0...8.5

7 1900...3100 1700...2800 8,5...10,0

8 3100.. .5000 2800...4500 12,0... 15,0

9 5000.. .9000 4500...7000 15,0... 17,0

Пропан 5 1350... 2200 400...450 10,5.. .11,5

6 2200... 3600 650... 1050 11,5...13,0

7 3500... 5800 1050... 1700 13,0... 14,0

11.13 Классиф икация общ их сварочных деформаций приведена в таблице 21, местны х -  в 
таблице 22.

11.14 П риёмы  измерений величины отдельны х видов деформаций приведены на рисунках 39 -  

44. Выпучивание и волнистость листа (например, после газокислородной резки) измеряю т с 

пом ощ ью  м еталлической линейки Г О С Т  427 с ценой деления 0,5 мм и индивидуального базового 
устройства (рисунок  39) или другими линейками, кривизна которых не превышает 0,2 мм на длине 
1000 мм. Грибовидность измеряют двумя линейками -  поверочной по Г О С Т  8026 и измерительной с 
ценой деления 0,5 мм (рисунок  40). П ерекос поясов тавровых и двутавровых элементов измеряю т 

угольникам и типа У Ш  (см . приложение Ж ) и измерительными линейками (рисунок  41). Деф ормацию  
саблевидности по всей длине измеряют с помощ ью  струны (и ли  лазерной линейки ) и м еталлической  
линейки; для  измерения саблевидности на базе длиной 1 м (рисунок 42) пользую тся устройством  для 
измерения выпучивания (см . рисунок 39). И змерение выпучивания (х лоп ун ов ) в замкнутом  контуре с 

вы пуклой стороны  вы полняю т таким же устройством, но с базой, равной расстоянию  меж ду рёбрами 
или поясами балки (рисунок  43). С  противополож ной стороны  величину хлопун а  измеряю т двумя 
линейками -  изм ерительной и поверочной. Винтообразность измеряют с пом ощ ью  геодезических 

приборов (рисунок  44).
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Т абли ц а  21 -  О бш ие деф ормации от сварки

Т и п , наименование, определение деф ор­

мации от  сварки
С Х Е М А  О Б Щ И Х  Д Е Ф О Р М А Ц И Й

Стрела выгиба (продольный изгиб)/ , эле- 
ментов несимметричного и симметричного 
сечения при длине элемента или его искрив­
лённой части L, м

Плавное саблевидное искривление/ ,  но про­
дольным кромкам листа в плане 
при длине м

Плавный продольный выгиб/ , ортотропных 
и ребристых плит в вертикальной плоскости 
при длине L, м

т п

4. Винтообразность (деформация скручива­
ния) Д, замеряемая в элементах, уложенных 
на горизонтальную (базисную) плоскость с 
прижатием к плоскости одного конца и сво­
бодным опиранием второго

ттт̂ Ьтттттттттттлтттттттттттт-

5. Коробление листа Д, вдоль и поперёк по­
сле термической резки

96



Т а бли ц а  22 -  М естн ы е  деф ормации о т  сварки

CTO-ГК  «Трансстрой»-005-2007

97



CTO-ГК  «Трансстрой»-005-2007

База 1000

! -  линейка
Рисунок 39 -  Измерение выпучивания и волнистости листа

Рисунок 41 -  Измерение перекоса двумя угольникам и и линейками
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Рисунок 43 -  Измерение выпучивания («х ло п ун а ») в замкнутом контуре

/ -  горизонтальная опора; Р -  усилие прижатия одного торца элемента к стенду 

Рисунок 44 -  Измерение винтообразности коробчатого элемента
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11.15 Д ля  нагрева м еталла  до  тем ператур , указанны х в 11.7, с л ед ует  применять газо­

плам енны е инж екторны е горелки» работаю щ ие на ац етилене или  газах-зам енителях  (табли ц а  23).

Т а бли ц а  23 -  Свойства горю чих газов

Н аим енование, химическая 

ф орм ула

М аксим альная тем пература г о ­

рения в ки слороде , °С

Н изш ая теплотворная  сп о с о б ­

ность, кДж/м*

А ц е т и л е н  С 2Н 2 3200 53

М етан  С Н 4 2200 33

П ропан  С 3Н 8 2700 87

Бутан  С 4Ню 2700 120

П риродны й  газ 2000 ... ?200 34

11.16 Г ор елк и  долж ны  им еть н аи больш ую  эф ф ективную  м ощ н ость  (см . табли ц у  20 ) и 

концентрацию  плам ени с четко обозначенны м  ядром . Н аконечники  го р е л о к  р еком ен дую тся  №  6 и №  

8 и, во всяком случае , не менее №  5.

П ри использовании газов-зам енителей , и м ею щ и х м ен ьш ую  тем п ер атур у  горения, чем  

ацетилен , д ля  повыш ения эф фективности правки реком ендуется  и сп ользов ать  гор елк и  с п одогревом  

гор ю чей  см еси  в м ундш туке или  при вы ходе из м ундш тука, а такж е м н о го со п ло в ы е  гор елк и  типа 

Г П -1 . О ни  отли чаю тся  от ацетиленовы х размерами см еси тельн ой  камеры  и канала инж ектора и 

о со б о й  конструкцией  мундш туков.

11.17 П ри  д ли тельн ой  работе горелки  с л ед у ет  избегать перегрева наконечника от тепла , 

отраж ен ного  от  нагреваемого м еталла. П ерегрев  м ож ет привести к появлен и ю  обр атн ого  удара. Д л я  

е го  устранения с л ед ует  периодически охлаж дать наконечник уси лен н ой  струей  кислорода, 
р е гули р уем ой  вентилем ,

31.18 Д ля  правки грибовидности  и перекоса п олок  сварны х двутавровы х и Н -образны х 

элем ен тов , саблев и д н ое !и  полос и тавровых элем ен тов  д ли н ой  б о л е е  5 м реком ендуется  прим енять 

м еханизированны й нагрев сварных конструкций полуавтом атам и , предназначенны м и для  резки 

м еталла , типа «М и к р о н » ,  «Г у г а р к »  или «К в и к и -Е » (ф ирма «М е с с е р » ,  Г ер м ан и я ). П ер еобор удов ан и е  

га зорезательны х полуавтоматов заклю чается в зам ене м ундш тука  р еж ущ его  кислорода на 
спец иальн ы й  м ундш тук  подачи см еси  газов для  нагр евательн ого  пламени.

Д ля  создания механических усили й  при вы полнении  терм ом ехан и ч еской  правки 
р еком ендуется  применять, в основном , гидравлические домкраты .

1 1 .1 9 В  монтаж ном  стыке главны х балок  в первую  очер ед ь  заваривают сты к ниж них поясов, и 

если  п осле  сварки этого  стыка им еется недопустим ая остаточная деф орм ация «д о м и к  в н и з» с 

раскры тием  зазора меж ду вертикальной (н а к лон н ой ) стенкой  и ниж ним  поясом , то  сначала (д о  

заварки у гло в ы х  поясны х ш вов) устраняется «д о м и к »  в сты ке и тем  самым исклю чается  (в  пределах  

д оп уск а ) зазор м еж ду вертикальной (н ак лон н ой ) стенкой  балки  и ниж ним поясом . Затем вы полняю т 

сварку у гло в ы х  поясны х швов, проверяю т нали чие  грибовидн ости  ни ж н его  пояса и при её 

н едоп усти м ой  величине производят терм ическую  правку грибовидности .

11.20 О статочн ую  деф ормацию  типа «д о м и к  в н и з» в сты ках ниж них поясов  главны х балок  
устраняю т с п ом ощ ью  спец иального пр испособления  (ск о б ы ), ги дравли ческого  домкрата и горелки  

(р и сун о к  45, б) в следую щ ей  последовательности :

а) установить скобу в тр ебуем ое  полож ени е (см . ри сунок  45, б );

б )  прогреть горелкой  зоны  терм ической  правки с вы пуклой  стороны  (м е т а л л  сты кового  шва не 
прогревать);
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в ) бы стр о  устан овить дом крат под  деф ормированны м участком  и выж ать «д о м и к »  с 

н ебольш и м  «п л ю с о м »  (2 -3  м м ) в обр атн ую  сторону;

г ) дать исп равленн ом у участку  п олн остью  осты ть;

д ) снять п р и сп особ лен и е  и с п ом ощ ью  м еталлической  линейки  пр оверить величину 

остаточной  деф орм ации, которая не долж на  превыш ать 2 мм на базе 400 мм.

11.21 Т ер м и ч еск ую  правку грибовидности  полок  (поясов ) элем ен тов  балок  двутаврового , 

таврового , Н -обр азн ого  и L -образн ого  сечений, а также ребристы х и ор тотр оп н ы х  п ли т след ует  

вы полнять поср едством  нагрева газоплам енны м и горелками зон м еталла, указанны х на ри сунке 45,а. 
Зоны нагрева (И) разм ечаю т сни зу  пояса Или листа  настила за линией  сплавлен и я  у гл о в о го  поясного  

шва (р и сун ок  45 ,а справа). Ш и рин а  зоны  нагрева ориентировочно 2 0 ...3 0  м м , д ли н а  равна дли н е  
вы правляем ого  участка  грибовидн ости  элемента. Зона нагрева долж на бы ть очи щ ен а  о т  заводской  

грунтовки . Н агрев  в едут  горелкам и  б ольш ой  м ощ ности  (Г А О -6 0 , Г З У  и  д р .) о т  концов  зоны  

терм оправки к её  середине, постепен но  увеличивая тем пературу нагрева о т  500 .. .550 °С  на концах до  

700 °С  в середине зоны .

С теп ен ь  исправления грибовидн ости  оп р еделяю т после  п о лн о го  осты вания м еталла. 

О статочная гр и бови дн ость  не долж н а  превыш ать допуска по таблице 24 раздела  13 настоящ его  С Т О .
11.22 П ер ек осы  п олок  (п о я со в ) отн оси тельн о  стенок б а ло к  при п о лн о м  отсутстви и  

грибовидности  пояса являю тся р езультатом  наруш ения техн ологии  сборки  и сварки, другой  

причиной  перекоса  м ож ет бы ть и зги б  стенки  по её  ш ирине (в ы соте ). В  пер вом  с луч а е  перекос 

вы правляю т нагревом  п олосы  на стенке рядом  с углов ы м  поясным ш вом  со стороны тупого угла. 
О птим альная  ш ирина п олосы  нагрева составляет 1,5 толщ ины  стенки (1 ,5  5 ^ ),  рисунок  46,а. В о  

втором  случ ае  п о л о с у  нагрева нам ечаю т на вы пуклой  стороне стенки такж е ш ири ной  1,5 £сг (ри сун ок  

46, б ).
11.23 Н ед оп усти м ы е деф орм ации укрупненны х блоков  средних  ор тотр оп н ы х  п ли т  

(гр и бов и дн ость  и и злом ы  в сты ках по  контуру настильны х ли стов ) с л е д у е т  вы правлять д о  их 

установки в кон струкц и ю  м он ти р уем ого  п р олетн ого  строения. П равка терм ическая и 
терм ом еханическая п о  техн оло ги и , описанной  в 11 .20,11.21 и на рисунке 47, а.

В  к он сольн ы х  ортотропн ы х п ли тах  (р и сун ок  47, б )  деф ормации гр и бов и дн ости  свобод н ого  

свеса  н асти льн ого  ли ста  и и злом ов  в сты ковы х поперечны х ш вах вы правляю т такж е терм ическим  и 

терм ом еханич еским  способам и .
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И -  зоны  нагрева, Д -  деформация, / -  домкрат, 2 -  ск оба

Р и сун ок  45 -  С хем ы  терм ической  правки гри бови дн ости  и перекоса п олок  (а )  

и терм ом еханической  правки и злом а  в сты ке (б)
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а -  э лем ен т  с прямой стенкой; б -  элем ен т с искривлённой  стен кой ; 1 — п о ло са  нагрева 

Ри сунок  46 -  Правка перекоса полок

b=
1,

5s
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б

а -  укруп нён ны й  б ло к  средних ортотропн ы х плит; б -  укрупнённы й б ло к  к он сольн ы х  п ли т ; 

1 -  настильны й  лист; 2 -  поперечная балка; 3 -  вставка п р одольн ого  ребра плиты ;
4 -  п р одольн о е  р ебро  плиты ;

Д -  деф орм ация; b -  свес н асти льн ого  ли ста  кон сольн ой  плиты ; Н -  зоны  нагрева

Ри сун ок  47 -  С хем ы  терм ической  и терм ом еханической  правки п ли т  в зон е  м онтаж ны х сты ков
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11.24 При сборке под  вертикальную  (н а к ло н н ую ) автом атическую  сварку стенок главны х 

балок  с односторонним и  вертикальными рёбрам и (р и сун о к  4 8 ) требуется  совпадение кром ок  с 

вы сокой  точ н остью  (±1  м м ) в плоскости  стенки. Такая точ н ость  достигается  терм ической  правкой 

стенки  при м онтаж е (д оп олн и тельн о  к заводской правке, если  последняя не обесп ечи вает  тр еб у ем ую  

точ н ость ).

Зоны нагрева (Н )  нам ечаю т со  стороны , п р отивоп олож н ой  вертикальны м  рёбрам , за линией  

сп лавлен и я  крайнего заводского шва по  всей вы соте рёбер . Ш и р и н у  зоны  нагрева приним аю т равной

20 .. .30 м м  (см . рисунок  48).

1 2

I -  пояс главной  балки; 2 -  вертикальн ое ребро ; 3 -  вставка; 

Я -  зоны  нагрева; Д -  деф ормация

Ри сунок  48 -  Схема сборки  стенки ц ельн осварн ого  сты ка с правкой гри бови дн ости  свободн ы х  
свесов

Т ерм ом ехан ическую  правку волнистости  кромки на торцах сты к уем ы х  стенок  главны х балок  

вы полняю т в соответствии с рисунком  49.

/ -  струбцины  или болты ; 2 -  у го лок  ж есткости 125 *1 2 5 x1 2 ; J — п олосы  нагрева м еталла  

Р и сун ок  49 -  Терм омеханическая правка волни стости  кромки на торце стенки главной  балки

11.25 П родольны й  прогиб (вы гиб, саблев и д н ость ) элем ен тов  таврового , двутаврового , 

Н -обр азн ого  и коробчатого сечений след ует  править терм ическим  и терм ом еханическим  способам и
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п о с р е д с т в о м  н а гр ев а  зон  о п р е д е л е н н о й  ф орм ы  с в ы п у к л о й  с т о р о н ы  э л е м е н т а  

(р и сун ок  50). М ехан и ч еск и е  уси ли я  к элем ентам  в процессе правки приклады ваю т, как правило, в 

виде пригрузов .

Я  -  зоны  н а гр ев а ;/ -  стрела выгиба 

Р и сун ок  50 -  С хем ы  правки саблевидности элем ен тов

11.26 В ы п учиван ие стенок  балоч н ы х  и коробчаты х пролетны х строений  с рёбрам и  ж есткости 

( « х л о п у н ы » )  правят терм ическим  или терм ом еханическим  способами в п ослед н ю ю  оч ер ед ь , после 

щ верш ения правки остаточны х деф орм аций други х  видов.

П равку вы пучивания (х л о п у н а ) с л ед ует  начинать с замера стрелы  Л  (см . та б ли ц у  22, п.6, 
рисунок 5 1), Замер производят с лю б о й  (вы п уклой  или  вогнутой ) стороны . П ри  зам ере оп р еделяю т 

границы основания и верш ину (ц ен тр ) хлоп ун а . Разм етку вы полняю т м елом  с в ы п ук лой  стороны .

В нутренн ие остаточны е напряж ения в хлоп у  не, возникшем в зам кнутом  к он тур е  стенки 
меж ду ребрам и и поясами, как правило, не превыш ают предела текучести , одн ако  м о гу т  бы ть 

близким и  к н ем у . В  этом  случ ае  п ер еход  м еталла в пластическое состоян и е при нагреве выш е 

600 °С  м ож ет привести к знач ительн ом у увеличен ию  деформации выпучивания. Д л я  исклю чения 

такого явления нам еченны е зоны  след ует  нагревать только  после установки на в ы п ук лую  стор он у  

спец иальны х п р и сп особлен и й , препятствую щ их росту  деф ормаций (р и сун о к  51 ). В ели ч и н у  

м еханического  уси ли я , приклады ваем ого  к хлоп ун у , и площ адь его  распределения подбираю т 

опы тны м  путем  д о  начала правки.

П ри наличии в стенке двояковы пуклы х в разные стороны  деф орм аций тер м о  м еханическую  

правку вы п олн я ю т п оследовательн о , начиная с меньш ей величины  выгиба.
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/ -  рама; 2 -  винтовой прижим (домкраты ); 3, 6 -  полосы  нагрева первого этапа правки;
4, 5 -  то  же второго этапа; 7 -  граница хлопун а

Рисунок 51 -  Термомеханическая правка выпучивания (х ло п ун а ) в замкнутом  контуре 
на двутавровой балке

Выпучивания стенок (х лоп ун ы ) следует править нагревом с вы пуклой стороны  взаимно 
параллельны х полос и направленных вдоль больш его  основания выпучины. П ри сферической 
(к р углой ) форме хлопуна направление полос нагрева принимают параллельно рёбрам жесткости. 

П римерное располож ение полос нагрева и винтовых прижимов приведено на рисунке 51 при 
элли лсн ой  форме хлопуна.

П орядок правки следую щ ий:

- замер границ зоны выпучивания и деформации Д;
- разметка полос нагрева и очистка их от заводской грунтовки;
- установка винтовых прижимов и создание механических усилий  вдоль полос нагрева;
- нагрев периферийных полос №  3 и №  6 шириной 1,5Sn до  расчетной температуры  правки с 

постепенным увеличением  механической нагрузки;

- замер деформации Д после полного остывания металла;
- наметка положения и длины полос №  4 и №  5 в зависимости от  результатов первого этапа 

правки.
Дальнейш ая технология правки повторяется до  полной  выправки выпучивания (х лоп ун а ).

11.27 Интенсивность нагрева указанных на рисунках 45-51 зон долж на обеспечивать 
равномерный нагрев зоны правки с уменьш ением  градиента температур. Рекомендуется 
использовать одновременно несколько горелок. Л и ст  толщ иной б о лее  20 мм следует  нагревать 
одновременно с двух сторон (при наличии доступа к противополож ной стороне).

В ы соту клиновидных зон нагрева принимают равной 2/3 высоты элемента, ш ирину в 
основании -  30... 100 мм. Нагрев клина ведут от вершины к основанию.

При назначении клиновидных зон нагрева в первую  очередь выбирают зоны с наибольш ей 
кривизной или заметными переломами,

О  результатах правки можно судить только после полного остывания зон нагрева. Если 
деформации остаются за пределами допусков, го намечают новые зоны  нагрева. О дну и ту же зону 
нагревать более  двух раз не допускается. П оверхность м еталла после правки не долж на иметь 
вмятин, забоин и других повреждений. Если после допустим ого  числа  правок фактические 
деформации превышают размеры предельных отклонений, то конструкции долж ны  быть 

забракованы. В отдельны х случаях по согласованию  с проектной организацией допускается усиление
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выправляемых участков или их замена.

12. М еха н и ч еск а я  обработка  сварн ы х соединений

12.1 М еханическую  обработку сварных монтажных соединений в стальны х конструкциях 
м остов для повышения их вы носливости и хладостойкости следует назначать в чертежах К М  в 
соответствии с требованиями настоящ его С ТО . Допускаю тся ссылки в чертежах на соответствую щ ие 
пункты  норм без приведения их текста.

П ри проектировании новых конструкций для случаев, не предусмотренных настоящ им С Т О , 
проектная организация с участием  научно-исследовательской организации разрабатывает 
конструктивное оф ормление и технологические требования к обработке зон концентрации 
напряжений.

12.2 М еханическая обработка сварных монтажных соединений производится п осле 
исправления дефектных участков швов. Выявленные в зоне обработки технологические дефекты  

сварки, а также неполное проплавление (если  обязательно полное проплавление) долж ны  бы ть 
устранены . Допускаемы е нормами подрезы, попавшие в зону механической обработки, долж ны  бы ть 
полн остью  удалены . П одлеж ат зачистке следы  газовой резки выводных планок.

12.3 М еханическая обработка сварных соединений и соответствую щ их зон в местах 
изменения сечений элем ентов долж на обеспечить образование плавных переходов  от  м еталла  шва к 
основном у м еталлу , а также от конца приваренной детали к основном у элем енту конструкции, или 
от конца обры ваемой к оставшейся части сечения сварного элемента или  балки. При этом обработку 
след ует  вести без излиш него ослабления сечения -  на минимальную  глуби н у , н еобходим ую  для 
снятия поверхностного слоя м еталла в зоне обработки -  до  получения чистой блестящ ей 
поверхности (ном инально на глуби н у  до 1 мм).

Обработанная поверхность не долж на иметь рисок, видимых невооруж енны м глазом . К ласс 

ш ероховатости долж ен бы ть не ниже 4 (R Z 20 ...40 ) по Г О С Т  2789. Н а границе зоны обработки не 

долж но бы ть уступов. Заусенцы подлеж ат зачистке, а острые свободны е кромки скругляю тся 
радиусом  2 ±  0,5 мм или притупляю тся фаской 1-2 мм со скруглением  углов .

12.4 При обработке сварных соединений ослабление сечения по  толщ ине проката (у гл у б ле н и е  
в основной м еталл  без подварки) поперек и вдоль усилия в элем енте, как правило, не долж но 

превышать 1 мм на м еталле толщ иной  до  25 мм и 4 %  толщ ины  -  на б о л е е  толстом  м еталле.
В случае превышения допускаемой величины ослабления разрешается производить подварку 

с последую щ ей  зачисткой по требованиям настоящ его С ТО . Все ож оги сваркой иа поверхности 

м еталла  долж ны  бы ть зачищ ены абразивным инструментом до полн ого  удаления следов ож огов  (на  
глуби н у  около  1 мм).

12.5 М естны е наплывы, образовавшиеся в местах перекрытия соседних участков ш ва при 
перерыве процесса сварки или исправлении дефектов, долж ны бы ть сглаж ены  м еханической 
обработкой до образования плавных переходов от наплыва к сечению  шва проектного размера и к 
основном у м еталлу.

12.6 С пособ , оборудование и инструмент для механической обработки сварных соединений 
назначает мостостроительная организация. Допускается обработка абразивными кругами различной 

твердости и крупности зерна, фрезами различных типов и форм и другим  м еталлообрабаты ваю щ им  
инструментом.

При обработке абразивным инструментом не допускаются ож оги м еталла вследствие 

сильн ого  нажатия на инструм ент и малой скорости его перемещ ения по обрабатываемой 
поверхности.

Д ля  удаления технологических припусков и других частей свариваемых деталей, 

выступаю щ их за проектный контур, допускается применение газокислородной резки, п осле  чего  
долж ен оставаться проектный контур детали с припуском на механическую  обработку не менее 2
мм.

12.7 Стыковые сварные соединения (рисунки 52, 53) по геометрическим размерам швов 
долж ны  соответствовать требованиям ГО С Т  8713, Г О С Т  11533 (сварка п од  ф лю сом ), 
Г О С Т  14771, Г О С Т  23518 (сварка в защитных газах), Г О С Т  5264, Г О С Т  11534 (ручная дуговая 

сварка) и указаниям Т ехн ологи ческого  регламента на монтажную сварку конкретного объекта. Е сли
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отклон ен и я  разм еров швов превы ш аю т д о п усти м ы е  по указанны м  стандартам  или 

Т ех н о ло ги ч еск о м у  р е гла м ен ту  требуется механическая обработка сварны х соеди нен ий  до  

п олучен и я  тр ебуем ы х  размеров с учётом  допускаем ы х отклон ени й .

Зачистку кромок листов  п осле  удаления вы водны х планок  газоки слородной  резкой  следует  

вы полнять по  всей длине участка, где наклады вались ш вы, прикреп ляю щ ие вы водны е планки. П ри  

этом  углы  кром ок листов  необходим о плавно ск р углять  радиусом  2 ±  0,5 мм или  п р и туп лять  фаской 

1-2 мм со  округлени ем  у глов  (см . рисунок 52).

Д л я  уд ален и я  поверхностны х деф ектов с торца шва м еханической  обработкой  допускается  

плавно, с ук лон ом  не более  1:20 и сопрягаем ы м  радиусом  не м енее 150 мм на св обод н ы х  кромках 

у гл уб ля ть ся  в основной  м еталл без подварки на в ели ч и н у  0,02 ш ирины свариваем ого листа , но не 

б о л е е  чем  на 8 мм  с каждой стороны  (рисун ок  52, б )  и не б о л е е  12 мм с одной  стороны . П о с ле  

обработки  торцов  ш ва у глы  кромок листов  с л е д у е т  плавно ск р углять  радиусом  2 ±  0,5 мм (см . 

рисунок 52, б ), или  притуплять фаской 1-2 мм со ск р углен и ем  углов .

а -  схем а обработки  без у глуб лен и я  в осн овн ой  м еталл  по кромкам; 

б — схем а обработки  с у глуб лен и ем  на 0,022?, но не б о л е е  чем  на 8 мм  с каж дой стороны ;

I -  граница шва по зоне сплавления; 2 -  граница зон  м еханической  обработки ; 3 -м е т а л л , удаляем ы й

м еханической  обр аботк ой

Ри сунок  52 -  С хем а обработки сты кового  соеди нен ия  ли сто в  одинаковой  толщ ин ы

П ри м еханической  обработке сты ковы х сварны х соединений  ли сто в  разной  толщ и н ы  или 

разной ш ирины  долж ны  бы ть вы полнены  требования, указанны е на рисунке 53, я , б. Радиус 

п ер ехода  к б о л е е  ш ироком у ли сту  долж ен  бы ть не  м ен ее  150 мм. Д оп ускается  снятие у си лен и я  ш вов 
зап одли ц о  с основны м  металлом .

12.8 П ри  пересечении сварных швов перед налож ением  шва, п ер есекаю щ его  (р и сун ок  54, в) 
или прим ы каю щ его к другом у ш ву (рисунок  54, б, Д  во избеж ание концентрации напряж ений и 

образования подрезов  в месте пересечения, н еобходи м о  обрабаты вать у си лен и е  ранее н алож ен н ого
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стыкового шва заподлицо с основным металлом на длине ( не менее 40 мм от кромки листа или оси 
пересекаемого шва, обеспечивая при этом постепенный переход к не зачищенному участку шва 
радиусом г > 60 мм. Указанное требование обработки усиления стыкового шва относится также к

Q 8

а -  стыковое соединение листов разной толщины; 
б -  стыковое соединение листов разной ширины; J -  граница шва по зоне сплавления;

2 -  границы зон механической обработки

Рисунок 53 -  Схема обработки стыковых соединений разной толщины и ширины

пересечению его с другими элементами конструкции, например, рёбрами жесткости, в т.ч. на 
цельносварные стыки главных балок (см. рисунок 54, а) и ребристых плит.

12.9 Механическую обработку концов горизонтальных рёбер жесткости, обрываемых вблизи 
монтажных болтовых или комбинированных болто-сварных стыков балочных и коробчатых 
пролётных строений, следует выполнять в соответствии с требованиями, приведёнными на рисунке 
55.

12.10 Механическую обработку концов стенок в двутавровых, L-образных или коробчатых 
главных балках с комбинированными монтажными стыками надлежит выполнять в соответствии с 
требованиями, приведенными на рисунке 56.
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s
г £ 0

а -  цельносварной стык главных балок; б -  примыкание стенки к поясу; 
в -  пересечение стыковых швов; г -  Т-образное пересечение стыковых швов;
/ -  граница шва; 2 -зона механической обработки; 3 -  металл, удаляемый при обработке

Рисунок 54 -  Схема обработки усилений стыковых и тавровых соединений 
в зоне пересечений и примыканий швов

ПО
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V -  техн ологи чески й  припуск ; 2 -к о н т у р , по  котором у припуск удаляется  газовой резкой ;

3 -  зона м еханической  обработки ; b -  ш ирина припуска у  конца ребра, b >  20 мм ; 
с -  расстояние о т  края припуска до  начала плавного перехода, с >  15 мм;

г -  радиус перехода, г >  60 мм

Ри сунок  55 -  С хем а  обработки  конца гори зонтальн ого  ребра ж есткости , обр ы в аем ого  вблизи  

м онтаж ного  б о л то в о го  и ли  ком бинированного болто -св ар н ого  сты ка ба лк и

1 -  техн ологи ч еск и й  припуск ; 2~  контур , по котором у припуск удаляется  газовой  резкой ;

3 — зон а  м еханической  обработки ; с -  расстояние от края припуска д о  начала п лавн ого  перехода, 

с  >  30 мм; г -  радиус перехода, г > 60 м м ; b -  ширина припуска у  конца стенки, Ъ > 20 мм ;
R\ -  радиус выкружки техн ологи ческ ого  окна, R\ > 90 мм; 

а -  р асстояние от  кромки пояса д о  торца припуска, а =  50-55 мм

Ри сун ок  56 -  С хем а  обработки  концевого  участка стенки при обр ы в е  её  не у  торц а  элем ен та
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12.11 М ехани ческую  обработку вы полненны х р учн ой  д угов ой  сваркой у гл о в ы х  ш вов в 

прикреплении  продольны х связей и вертикальны х рёбер  ж есткости к п оясу  главной  балки , 

р асп олож ен н ом у  в растянутой зоне, если  не обесп еч ен ы  плавны е переходы  к осн о в н ом у  м еталлу , 

с л ед ует  вы полнять согласно рисунку 57.
А н ало ги ч н ы м  образом  производится м еханическая обработка  у гло в ы х  швов п р одольн ы х  

связей к связевой  фасонке, располож енной  в растянутой  зоне.

/ -  зона  механической обработки;

£ — д ли н а  обрабаты ваем ого участка к осо го  шва {£ >  50 м м ); 

г  -  радиус перехода (г  > 5  мм)

Р и сун ок  57 -  Схема обработки вы полнен ны х ручн ой  д угов ой  сваркой у гл о в ы х  ш вов 

в прикреплении диагоналей  гори зонтальн ы х связей и вертикальны х ребер  

ж есткости к поясу главной балки , расп олож ен н ом у  в растянутой зоне

12.12 Л о б о в ы е  и ф ланговые у гловы е швы, рассм отрен ны е в 12.11 и на рисунке 57, 

допускается  не подвергать механической обработке п осле  м еханизированной  (п олуавтом ати ческ ой ) 
сварки, а также п о сле  ручной дуговой  сварки при усло в и и  обесп ечен и я  плавных п ер еходов  от  

м еталла  шва к основном у м еталлу  по требованиям  п. 1.16 табли ц ы  17 настоящ его  С Т О . Е сли  

поставленны е услов и я  при сварке не вы полнены , то плавн ы е переходы  от  м еталла  шва к основном у 

м еталлу  долж н ы  обеспечиваться механической обработкой  швов.

12.13 К он тр оль  качества м еханической обработки  сварных монтаж ны х соединений 

осущ ествляется  внешним осм отром  с применением  в н еобходи м ы х  случаях  лупы  5 х , эталонов , 

и зм ер и тельн ого  инструмента и ш аблонов.

К ачество  обработки признается удов летворительны м , если  устан овлен о :
а ) п о лн о е  снятие прокатной окалины, а такж е о к и слен н ого  п ов ерхн остн ого  с ло я  в заданны х 

зонах с чистотой  поверхности не ниже 4 класса (R z  =  2 0 ...4 0 ) Г О С Т  2789;

б )  плавность переходов о т  металла шва к о сн ов н ом у  м еталлу ;

в ) отсутстви е  на обработанной поверхности  надры вов, трещ ин и заметных невооруж ённы м  
глазом  рисок;
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г )  отсутств и е  в зоне обработки  о слаблен и й  сечения, превыш аю щ их д оп усти м ы е по п, 12.4;

д )  о тсутств и е  у  деталей  и элем ен тов  в зоне обработки  острых кром ок и заусенцев ;

е )  отсутств и е  на обработанн ой  поверхности  ож огов  металла о т  абразивного  инструм ента;

ж ) отсутств и е  в зон е  обработки  техн ологически х  дефектов сварки - трещ ин , несплавлений , 
пор, ш лаковы х вклю чений , подрезов, н еп олн ого  проплавления, когда о н о  требуется ;

и ) о тсутстви е  следов  приварки вы водных планок  и сборочн ы х п р и сп особлен и й , а также 

следов  газовой  резки , применявш ейся д ля  удален ия  техн ологически х  припусков , вы водны х планок  и 
сбор оч н ы х  пр испособлен ий .

У м ен ьш ен и е  размеров зон  обработки  и радиусов плавных п ер еходов  отн о си тельн о  указанны х 

в настоящ ем  С Т О  н е  допускается .
У в ели ч ен и е  разм еров зон  обработки  и радиусов не является браковочн ы м  признаком.

12.14 М ехан и ч еск ую  обработку  сварных соединений в стальн ы х конструкциях м остов 

вы п олн яю т лица, освоивш ие правила работы  электрическими и пневматическими ш лиф маш инками 

и ли  др уги м  переносны м  зачисгны м  оборудовани ем  и станками, изучивш ие м етоды  м еханической  

обр аботк и  сварны х соеди нен ий  и инструкции по эксплуатации п р им ен яем ого  оборудования, 

пр ош едш ие испы тания и доп ущ ен н ы е аттестационной комиссией предприятия к вы полнен ию  
д ан н ого  вида работ.

13. Приемка сварных мостовых конструкций

13.1 К он стр ук ц и и  м остов  со  сварными монтаж ны ми соединениями п о сл е  их  сборки  и сварки 

п одлеж ат поэтапн ой  к ом исси онной  приемке с составлением  «А к т а  п р ом еж уточн ой  приемки 
ответствен ны х кон струкц и й ».

П ер и од и ч н ость  приемки с л е д у е т  указы вать в П роекте производства  р абот  (П П Р )  в 

зависим ости  о т  сп особа  монтаж а конструкций и объем ов  вы полняемы х м онтаж но-сварочны х работ.

П р и  кон вей ер н о-гы ловой  сбор к е  и пр одольной  надвижке неразрезны х п р олётн ы х  строений  

приём ку о сущ еств ля ю т  перед надвиж кой каж дого очередного  см онти рованн ого  и сваренного  

участка  п р о лётн о го  строения , при наводке наплаву -  перемещ аемы ми секциям и, при навесной 
сборке  -  п оп р олётн о  и ли  перед  каж дым очередны м  перемещ ением  м онтаж ного  крана по п р олетн ом у  

строению .

13.2 П ри  приём ке н еоб ход и м о  проверять:

-соответстви е  проектны м  лин ейны х размеров и геом етрической  ф ормы  отд ельн ы х  

элем ен тов , соеди нен ий  и в ц елом  смонтированны х конструкций;

-правильность  полож ени я  см онтированной  конструкции в плане и п р оф и ле  п о  результатам  
и н стр ум ен тальн ой  проверки;

-о тсутств и е  внеш них деф ектов в установленны х элементах;

-качество монтаж ны х и заводских соединений, плотность примы кания элем ен тов  д р у г  к 

д р у гу  и к опорны м  поверхностям ;

-вы п олн ен и е  спец иальны х требований проекта К М  по обработке плавны х переходов  в 

сварны х соединениях, регули рован и ю  напряжений, предварительном у напряж ению  и т.д.; 

-п о лн о ту  и пр авильн ость составления исп олнительной  докум ентации  на м онтаж ны е, 

сварочны е работы , в том  ч и сле  на контроль качества сварных соединений .

Е сли  в оп р еделён н ом  элем ен те  б у д у т  обнаруж ены  недопустим ы е деф екты  в виде трещ ин в 

м еталле  шва или  в основном  м еталле , расслоения по кромкам, то вопросы  браковки этого  элем ен та  

или  его  р ем он та  долж н ы  реш аться м остострои тельн ой  организацией совм естн о  с к он тр оли р ую щ ей  

организацией  с привлечени ем  к реш ен ию  этих вопросов, как правило, проектной  организации и 

н ауч н о -и сслед ов ательск о го  института, разработавш его Т ехн ологи ч еск и й  реглам ен т  на м онтаж ную  

сварку к он кретн ого  объекта.

Р ем он т конструкций, вызванный отступлени ям и  от  проекта и Т ех н о ло ги ч еск о го  реглам ента  

на м он таж н ую  сварку объекта, с л е д у е т  производить по разработанной м остостр ои тельн ой  

организацией  т ех н о ло ги и , согласованн ой  с проектны м  институтом  и н аучн о-и сследовательски м  

ин сти тутом , разработавш им  Т ех н о ло ги ч еск и й  реглам ент на монтаж ную  сварку конкретного  объекта.

13.3 Д оп усти м ы е отклон ени я  ли н ей н ы х  размеров и геом етрической  ф ормы  см онтированны х
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к он стр ук ц и й  п р о лёт н ы х  строении  ста льн ы х  м о сто в  пр и веден ы  в т а б л и ц е  24.

13.4 Д л я  изм ерения и кон троля  ли н ей н ы х  р азм еров  см о н ти р о в а н н ы х  м ета л ло к о н стр у к ц и й  

н ео б х о д и м о  п р и м ен ять  средства и зм ерени й  и к он тр оля  п о  п р и ло ж ен и ю  Ж  н а сто я щ его  С Т О , 

п ов ер ен н ы е  в у ста н о в лен н о м  порядке.

Т а б л и ц а  24 -  Д о п уск а ем ы е  отк лон ен и я  ли н ей н ы х  р азм ер ов  и ге о м етр и ч ес к и х  ф орм  

см онти рованн ы х кон струкц и й

Н аименование отклонения
Значение п р ед ельн ого  

отк лон ен и я

1 2

1. О т к ло н ен и е  д ли н ы  каж дой главной  балк и  или  ф ерм ы  п р о лет ­

н о го  стр оен и я  о т  пр оектной  при д ли н е  L, м:

до 50 вклю чи тельн о  

свыш е 50

±1 0  мм  
0 ,00021

2. О т к л о н е н и е  расстояни й  м еж ду соседн и м и  у зла м и  глав н ы х  
ф ерм и связей  при расстоянии t , м:

до  9 вклю чи тельн о  

свы ш е 9

0,0003^ 

1 ± 3  мм

3. О т к л о н е н и е  от  проектны х ординат с тр о и тел ьн о го  п од ъем а  

п р о ле т н о го  стр оен и я , см онти рованн ого  ц ели к ом  и ли  части чн о  

при  ор ди н атах  А, мм :

до  100 вклю чи тельн о  

свы ш е 100

± 1 0  м м

±0,1 А

4. О тк ло н ен и е  в п лан е  оси главной  балки  или ф ермы  о т  п р о ек т ­

ной оси  при п р олете  L 0,0002  L

5. О тк ло н ен и е  в п лан е одн ого  из у злов  о т  пр ям ой , с о ед и н я ю ­

щ ей два со с ед н и х  с ним узла  при д ли н е  панели  L 0,001 L

6. О т к л о н е н и е  расстояний м еж ду осям и в ер ти к альн ы х  стен ок  
сп лош н остен ч а ты х  бало ч н ы х  и коробчаты х п р о летн ы х  с т р о е ­

ний

±4 мм

7. О т к л о н е н и е  расстояний по д ли н е  ба лок  и к о р обок  м еж д у  

см еж н ы м и вертикальн ы м и  рёбрам и  ж есткости , 

к которы м  прикрепляю тся  поперечны е б алк и  о р то тр оп н ы х  и 

ребри сты х пли т ; соотв етствую щ и е расстояния м еж ду п оп ер еч ­

ны ми балк ам и  ортотроп н ы х  и ребри сты х пли т

± 2  мм

8. О т к ло н ен и е  расстояний м еж ду осям и п р о д о льн ы х  р ёбер  о р ­

тотр оп н ы х  плит:

- в зон е  сты ков  и пересечени й  с  поперечны м и балкам и
- на д р у ги х  участках

±2 мм 
±4 мм
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_______________________________________ I______________________________________________________________ 2___

9. О тк ло н ен и я  п о  в ы соте  с п ло ш н о с т е й  чаты  х ба лок  и коро­

бо к  в зон е  ц ельн о св а р н ы х  и ли  ком би н и рован н ы х  сты ков ±2 мм

10. Д оп уск аем ая  стр ела  вы ги ба  о сей  элем ен тов  

д л и н о й  £:

о т д е л ь н ы х  э л е м е н т о в  г л а в н ы х  ф ерм , 

ба ло к , к о р о б о к , б а л о к  проезж ей  части

эл е м е н т о в  связей

11. Г р и б о в и д н о сть , п ер ек ос , гр и б о в и д н о сть  с перекосом  

п оя сов  сварн ы х б а ло к , к о р о б о к , о р то тр оп н ы х  п ли т  

(д л я  к о р обок  и о р то тр о п н ы х  п л и т  

Ъ -  в ели ч и н а  с в о б о д н о го  св еса  п оя са  и ли  настила , 

д ля  дв утав р ов ы х  б а ло к  -  ш ири на  п о я са )

И . 1 В  сты ках, в м естах  соп р яж ен и я  б а л о к  с другим и  э л е ­

м ентам и , в зон а х  устан ов к и  о п о р н ы х  частей  и ж елезо б ет о н ­

ны х п ли т  с зак ладн ы м и  д ета ля м и

11.2 Н а д р у ги х  участк ах

12. В ы п уч и в ан и е  стенки  б а ло к  и к ор обок  при свободн ой  

в ы соте  стен ки  А

0,001^, но  нс б о л е е  10 мм  

0,0015^, н о  не  б о л е е  15 мм

Ы100 при A j-A 2 <  3 мм

12.1 Д л я  б а ло к  и к о р о б о к  с п оп ер еч н ы м и  ребрам и ж естко­

сти

12.2 Д л я  б а ло к  без п оп ер еч н ы х  р еб ер  ж есткости

0,006Л

0,003A
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Окончание таблицы 24

1 2

13. О статочны е угловы е деформации в сварных сты ковы х 

соединениях («д о м и к и »),  определяем ы е стрелой  прогиба  А 
на базе 400 мм при толщ ине .5 сты куемых листов , мм:

до 20 вклю чительно 
свыше 20

<  j! -  ■ Ч

W 0
—**— 1

Г л

0,1 5  

2 мм

14. Д опускаем ая разность (в поперечном  направлении) от­

меток узлов  пр олётного  строения:

а ) п осле  установки его на опорны е части
на опорах 
в пролёте

(В  -  расстояние меж ду осями ферм, балок, коробок )

0,0015
0,0023

б ) при сборке на подмостях, стапеле, насыпи
(3  -  расстояние меж ду стенками одной  коробки или м еж ду

осями см еж ны х коробок )

0,0013

14 Обеспечение безопасности труда

14.1 При производстве монтажных и сварочных работ на строительстве мостов долж ны  
соблю даться:

Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъем ны х кранов;
Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работаю щ их под  давлением ;
П равила устройства и безопасной эксплуатации стационарных компрессорных установок, 

воздухопроводов и газопроводов;
П равила техники безопасности при эксплуатации электроустановок;
П равила безопасности в газовом хозяйстве;

П равила пожарной безопасности при проведении сварочных и других огневых работ на 

объектах народного хозяйства;
Санитарные правила при сварке, наплавке и резке металлов;
Санитарные правила при окрасочных работах с применением ручных распылителей;
Г О С Т  12.4.011 -89 ССБТ. Средства защиты работающих. Общ ие требования и классификация;

ССБТ. Работы  электросварочные. Требования безопасности;
ССБТ. Пожарная безопасность. О бщ ие требования;

ССБТ. Работы погрузо-разгрузочны е. О бщ ие требования безопасности; 
ССБТ. Ш ум . О бщ ие требования безопасности;

ССБТ. Общ ие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны; 
ССБТ. Щ итки защитные лицевы е для электросварщиков. Технические

Г О С Т  12.3.003-86 
Г О С Т  12.1.004-91 

Г О С Т  12.3.009-76 
Г О С Т  12.1.003-76 
Г О С Т  12.1.005-88 
Г О С Т  12.4.035-78

условия;

С Н иП  12-03-2001, 4.1 Безопасность труда в строительстве. О бщ ие требования;
С Н и П  12-04-2002, ч,2 Безопасность труда в строительстве. С троительное производство.
14.2 Н а основании перечисленных в 14.1 действую щ их нормативных документов и стандартов 

мостостроительная организация должна разработать местную  инструкцию, по которой производится 
обучен ие и инструктаж рабочих безопасным методам производства работ.

14.3 При приёме на работу с рабочими долж ны  проводиться: вводный инструктаж, первичный 
инструктаж на рабочем месте и обучение охране труда при проф ессиональной подготовке рабочих.

В  процессе работы проводятся текущ ие инструктажи при изменении условий работ или
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пер еходе  на д р у гую  работу, а такж е периодическая проверка знаний техники безоп асности  не реж е 

од н о го  раза в год.

В се  данны е по  проведенны м  инструктажам и обучен и ю  долж н ы  ф иксироваться в 
соотв етств ую щ и х  ж урналах.

14.4 И нж енерн о-техн ически е работники, занятые монтаж ными и электросварочны м и 

работам и , обязаны  периодически , не реж е одн ого  раза в год  проходить проверку знания ими правил 

техники безоп асн ости  и производственной  санитарии с учетом  характера вы полняем ы х работ. При 

пер еходе  И Т Р  на д р у гу ю  работу, а также по требованию  органов государственн ого  надзора и 

техн и ческой  инспекции труда д олж н а  проводиться внеплановая проверка знаний техники 

безоп асности .

14.5 О бщ ее  руководство работой  всех структурны х подразделений по обесп ечен и ю  
безоп асн ости  труда  возлагается на руководителя  м остостроительной  организации. Н епосредствен но  

с л у ж б о й  техники  безоп асности  руководит главны й инженер. Д ля  ведения текущ ей  работы  по охране 

труда  и технике безоп асности  в м остострои тельн ой  организации организуется  отд ел  техники 

безоп асности  или  назначается старш ий инженер.

14.6 О пасн ость  (пораж аю щ ие ф акторы ) для  человека и окруж аю щ ей  среды  при производстве 
сварочны х р абот  р азд еляю т на с лед ую щ и е  виды:

- пораж ение электри ческим  током ;

- действие световой  радиации дуги ;

- в ы делен и е  токсичны х вещ еств при горении дуги  и плавлении сварочны х м атериалов;

-  в зры воопасн ость га зок и слор одн ы х  см есей;

- теп лов ы е  ож оги  при соприкосновении с нагретым м еталлом ;
- пож арная опасность ;

- п о луч ен и е  м еханических травм.

14.7 М еры  безоп асн ости  от пораж ения электрическим  током  следую щ и е.
Э лектросварочн ы е устан овки  н еоб ходи м о  присоединять к сети  элек тр и ч еск ого  тока  через

р уб и лы ш к и  и плавкие пр едохран ители  или  автоматические вы клю чатели . Н апряж ение х о ло сто го  

хода  на заж имах преобразователей  и сварочны х вы прямителей (п остоян н ы й  ток ) не д олж н о  
превыш ать Н О В .

М ета лли ч еск и е  части электросварочн ого  оборудования, не находящ иеся  п од  напряж ением , а 

такж е свариваемы е изделия и конструкции стальны х пролётны х строений  на все время сварки и 

м онтаж а надлеж ит зазем лять.

В качестве обр атн ого  провода, присоединяем ого  к свариваем ом у и здели ю , нельзя  

исп ользовать  провода сети  зазем ления, трубы  водопроводны е и отоп ления , м еталлокон струкц и и ,

оборудовани е.

С варочны е провода н еоб ход и м о  надёжно изолировать; изоляция долж на  вы держ ивать 

и сп ы тательн ое  напряж ение не ниж е 1500 В. П лотн ость  тока в сварочны х проводах не долж н а  

превы ш ать 7-8 А/м м 2.

С варочны е провода и перем ы чки балластны х реостатов долж ны  обеспечивать пр опуск  
сварочн ого  тока си ло й  до  950 А  в течен ие 40 м инут без их сущ ествен ного  нагрева (тем пература  их 

нагрева не долж на  превы ш ать 60 °С ).

Р ем о н т  электросварочн ого  оборудовани я  б ез  снятия напряжения в сети запрещ ается.

У частк и  производства сварочны х работ необходим о хорош о освещ ать. С вети льни ки  общ его  

освещ ени я  на 220 В  с л е д у е т  устанавливать на вы соте не м енее 2,5 м от уровня зем ли  и ли  настила  

подм остей . П ри м еньш ей  вы соте переходят на светильники с напряж ением не вы ш е 42 В, а в о со б о  

опасны х усло в и я х  (в н утр и  коробчаты х главны х балок ) -  12 В,

О свещ ен н ость  на участках сварки долж на  бы ть не м енее 50 лк  при лам пах накаливания и 150 

лк  -  при лю м ин есц ентны х.

14.8 Защита о т  действия световой  радиации дуги  предусматривает следую щ ее.

С ветовая радиация откры той  д у го й  пораж ает глаза и кожу на расстоянии до  10 м о т  места 

сварки. В  радиусе 1 м д остаточн о  10-30 секунд воздействия света д уги  на глаза, чтобы  появилась 

си льн ая  резь, слезотеч ен и е , светобоязнь . Б олее д ли тельн ое  воздействие светодуги  на глаза  приводит 

к тяж елы м  заболеваниям  -  электрооф тальм ии  и катаракте.
П ри  заболевании  глаз о т  световой  радиации необходим о н ем едлен н о  обратиться  к врачу. Д о
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эказания м едицинской  помощ и рекомендуется делать  прим очки глаз слабы м  раствором  питьевой 

:оды .

Сварщ ики и работаю щ ие с ними монтаж ники долж ны  защ ищ ать кож у лица и глаза  от  ож огов  

и светового  и злучен и я  щитками, масками и очками со светоф ильтрам и.

В  настоящ ее время отечественная и зарубеж ная пр ом ы ш лен н ость  вы пускает сварочны е маски 

:  автоматическим  светоф ильтром , который до  загорания д у ги  остается прозрачны м , п осле  загорания 

дуги м гн овенн о  переходит в тём ное состояние, а п осле  гаш ения дуги  снова становится прозрачны м. 

Такие маски значительно улучш аю т условия  труда  сварщ ика: возм ож н ость непреры вного

наблю дения за рабочей  зоной без утом и тельн ого  поднимания и опускания маски, сниж ения риска 
проф ессиональны х заболеваний глаз и шеи, освобож ден ия  о б еи х  рук, возм ож н ость использования 

герм етичной маски с подачей в нее чистого воздуха, что о со б ен н о  важ но при вы полнен ии  сварочны х 

работ в зам кнуты х объем ах, например, внутри балок  к ор обчатого  сечения.

С ветоф ильтры  в щитки и маски для  электросварщ иков  подбираю т в зависим ости  от силы  

сварочного тока по паспортным данным светоф ильтров.

14.9 Защ ита от  токсичны х аэрозолей состои т в следую щ ем .
П ри сварочны х работах в закрытых коробчаты х элем ен тах  и ли  в закры ты х стендах 

укруп ни тельной  сборки  долж на работать приточно-вы тяж ная вентиляция. В  зим нее время во 

избеж ание сквозняков газы из зоны сварки с л ед ует  уд аля ть  с п ом ощ ью  м естны х ф ильтро­

вентиляционны х агрегатов, например, Ф В А -1 2 0 0 .

14.10 П редупреж дение взрыва га зоки слородны х см есей  предусм атривает со б лю д ен и е  
след ую щ и х  правил.

Запрещ ены  перевозка и хранение ки слор одн ы х  б а л ло н о в  совм естн о  с баллон ам и , 

заполненны м и горю чим и  газами.

Запрещ ается сброс  баллон ов  при разгрузке и переворачивание их вен тилям и  вниз. В ен ти ли  

долж ны  защ ищ аться о т  повреждений колпаками.

К и слор од н ы е  и газовые баллон ы  долж ны  отстоять  о т  м еста  газоплам енн ы х р абот  не м енее 

чем на 10 м. Н а таком  же расстоянии от  б а ллон ов  не  доп ускается  пр оизводи ть электросварку, 

разж игать костры , курить.

Н е доп ускается  установка кислородны х и  газовы х б а лло н о в  во  время работы  п о д  прямы ми 

солнечн ы м и  лучам и .

П ри работе с кислородны ми баллон ам и  не доп ускается  и сп ользован ие м аслозагрязняю щ их 

предметов. Запрещ ается применять д ля  ки слорода  редукторы  и ш ланги , которы е ранее 
исп ользовали сь  д ля  работы  со  сж иж енными газами.

14.11 Д ля  предупреж дения ож огов  кожи сварщ ики, газорезчи ки  и в сп ом огательн ы е рабочи е  

долж ны  работать в защитных костю мах, ш лем ах сварщ ика под  м аску, рукавицах и ли  крагах (при  

п отолочн ой  сварке). Ботинки долж ны  бы ть с боковы м и  застеж ками, брю ки  -  навы пуск , карманы 

куртки закры ты  клапанами.

Работы  по отбивке шлака и бры зг с л ед у ет  пр оизводи ть в защ итны х очках с прозрачны м и 
стеклами.

С п ец и альн ая  одеж да для  сварщ иков, га зор езч и к ов , м онтаж ни ков , сп ец и али стов  

неразруш аю щ его контроля, инж енерно-технических работников , заняты х на сборочн о-сварочн ы х  и 

контрольны х работах на монтаж е конструкций п р олетн ы х  строений  стальн ы х м остов  долж на  

соответствовать современны м требованиям (о гн естой к ости , прочности , уд о б ств у , ги ги ен е ) и 

выдаваться б есп латн о  за счет м остостроительной  организации,

14.12 В о  избеж ание пож аров участок сварочны х работ долж ен  бы ть очи щ ен  о т  струж ки, 

ветош и, опи лок , м усора  и других пож ароопасны х вещ еств.

Запрещ аю тся перемещ ения рабочего с заж ж ённой гор елк ой  и ли  резаком  за пределам и  его  

рабочего  места и подъём  по лестницам.

При ож идаем ом  дли тельном  воздействии искр  и капель р асп лав лен н ого  м еталла  на 

деревянны е подм ости  следует  закрывать дерево от  возгорания стальн ы м  ли сто м  и ли  асбестом , а в 

ж аркое время -  доп олн и тельн о  поливать водой.

П о окончании смены  необходим о тщ ательн о  проверить участок  на п р едм ет отсутствия 
тлею щ и х  м атериалов.

При туш ен ии  горяш их керосина, бензина, м азута и загоревш ихся электроп роводов
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запрещ ается прим енять воду  и пенны е огнетуш ители . Н еобход и м о  п ользоваться  песком  и 

у глек и слотн ы м и  или  сухи м и  огнетуш ителям и .

Рядом с местом  производства сварочных работ долж ен быть организован противопожарный пост.

14.13 Д л я  предотвращ ения травматизма сварщики, монтаж ники и в сп ом огательн ы е рабочие 

долж ны  пользоваться  защ итны м и средствами -  касками, поясами. Работать разреш ается на 

подм остях с ограж дениям и; м есто  сварщ ика долж но бы ть защ ищ ено от прям ого  попадания на 

сварщика и в зо н у  сварки дож дя и снега. Запрещаются сварочные работы  при тем пературе 

наруж ного  воздуха  ниж е м инус 20 °С  без применения специальных защ итны х укры ти й  (« т е п л я к о в » )  

с устан овленн ы м  внутри укры тий  оборудованием  типа теплогенераторов  или  калориф еров.
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Приложение А

(реком ендуем ое)

Примерное содержание Технологического регламента по монтажной 
сварке металлоконструкций пролётного строения моста

1 О собенности  конструкции и типы монтаж ных сварных соединений.

2 Входной контроль основных металлоконструкций пролетного  строения на стройплощ адке.

3 Квалификация сварщиков и монтажников. Сварка и испытание контрольны х сварных 

технологических проб.

4 О борудование для выполнения монтаж ных сварных соединений.

5 Конструкция формирующих подкладок.

6 Сварочные материалы и требования по их подготовке.

7 Организация сборочно-сварочного участка монтажа металлоконструкций.

8 Сборка монтажных соединений под сварку. П оследовательность операций по сборке и сварке 

конструктивных элементов пролётного строения.

9 Т ехн ологи я  и режимы сварки монтажных соединений.

10 К он тр оль  качества сборочно-сварочных и монтаж ных работ.

11 Исправление дефектных участков монтажных сварных швов и термическая (терм о­

механическая) правка элементов пролётного строения.

12 Техника безопасности при производстве сборочно-сварочны х работ.

Прилож ения.

120



CTO-ГК  « Т р а н с с т р о й >>-005-2007
Приложение Б
(обязательное)

Акт-рапортичка 
выгрузки металлоконструкций

I М остостроительная организация ............................................................

2. О бъект строительства ...............................................................................

3. Наименование к он стр ук ц и й ....................................................................

4. Вагоны  № ...................................................................Накладные № ..............................

5. О тправитель завод -и зготови тель ........................................... Заводской заказ №

6. Н ачало  р а згр узк и .............................................................................................................

7. О кончание р а згр узк и .......................................................................................................

8. С пособ  р а згр узк и .............................................................................................................

9. Разгрузку производил бр и га д и р ..................................................................................

10. Разгрузкой р у к о в о д и л ....................................................................................................

№ №
п/п

Н аименование эле­
мента

Марка
элемента

К оли­
чество,

шт.

Обшая
масса,
тонн

Н аличие или отсутствие дефек­
тов (с  указанием: 

по геом етрической форме, 

линейны м размерам, 
в заводских швах, 
в основном  металле, 
в заводской грунтовке 
и Т .Д .)

1 2 3 4 5 6
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Приложение В
(о б я за т е ль н о е )

Форма

страниц журнала освидетельствования металлоконструкций при входном контроле

Дата

О бъект строи тельства

1 М арка э л е м е н т а ________________________________________________________________________

2 Н аличие недопустим ы х отклонений по линейны м  размерам  конструкции

3 Н аличи е недопустим ы х отклонений по геом етрической  ф орме конструкции

4 Н аличие и характер недопустим ы х деф ектов по заводским сварны м  швам и по зонам  

перехода этих швов к основном у м еталлу  (осмотром)________________________________

5 Н аличи е и характер недопустим ы х деф ектов по  осн ов н ом у  м ета ллу  конструкции 

(например, забоины по свободным кромкам поясов и др. элементов, вы хваты основного металла 
от газовой резки кромок, расслой проката на свободных кромках и др.)

6 Качество скрутления свободны х кром ок___

7 С остояние и качество заводской грунтовки.

8 Т олщ и н а  заводской грунтовки_______________

9 В ы вод  о  возм ож ности монтажа_______________

И с п о л н и т е л и :______________________________________________________________
(организация, должность, ФИО, подпись)
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П р и лож ен и е Г

(обязательное)

Перечень исполнительной документации на производство 
монтажно-сварочных работ при строительстве мостов

№№>
п/п

Наименование исполнительной документации

1. К ом п лек т  рабочих чертежей К М  и К М Д , имеющих штамп «к  производству р абот » и 
подписи Главны х инженеров со всеми внесёнными в них изменениями и дополнения­

ми

2. Сертификаты, технические паспорта и другие документы, удостоверяю щ ие качество 
применяемых материалов, в т.ч. и сварочных материалов, а также и на м еталлоконст­
рукции

3. Техн ологи ческий  регламент по сборке и сварке монтажных соединений м еталлокон­
струкций пролетного  строения

4. Заключения и протоколы  по испытаниям, а также свидетельства по аттестации приме­
няемы х марок сварочных материалов, технологий сварки и сварочного оборудования 
для  монтаж ной сварки металлоконструкций моста

5. Ж урнал по  монтаж у металлоконструкций пролетного строения

6. О бщ ий ж урнал работ

7. Ж урнал сварочных работ

8. Ж урналы  выполнения монтажных соединений на высокопрочных болтах  е  контроли ­
руем ы м  натяжением:

-пескоструйной очистки монтажных соединений металлоконструкций;

-постановки и натяжения высокопрочных болтов;
-тарировки динамометрических ключей;

-контроля подготовки вы сокопрочных болтов, гаек и ш айб

9. Ж урнал ультразвукового контроля качества монтажных сварных сты ковы х соедине­
ний

10. Ж урнал авторского надзора разработчиков проектной документации (чертеж ей К М )

И . Ж урнал авторского надзора разработчиков монтажной техн ологии  сварки 
(Т ехн оло ги ч еск о го  Реглам ента )

12. Акты-рапортички выгрузки металлоконструкций

13. Ж урнал освидетельствования конструкций при входном  контроле

14. Заключения по результатам контроля качества монтажных сварных стыковых швов 

неразруш ающ ими методами (методом  ультразвуковой деф ектоскопии -  У З Д )

15. О пись Аттестационны х удостоверений рабочих-сварщиков (Т уровень), производив­
ших м онтаж ную  сварку конструкций стального моста, с указанием срока их действия

16. О п и сь  Аттестационны х удостоверений специалистов сварочного производства ( I I - IV  
уровни ), допущ енны х к руководству и организации монтажных сварочных работ кон­
струкций стальных мостов

17. М аркировочны е схемы  монтажных сварных соединений (П рилож ение к Ж урн алу сва­
рочных работ)

18. А кты  сварки контрольны х технологических проб

19. А к ты  исполнительны х геодезических съёмок пространственного полож ения м еталло­
конструкций (поэтапно) в процессе монтажа и сварки пролетного  строения

20. А кты  промеж уточной  и окончательной приёмки смонтированных сварных м еталло ­
конструкций пролетного  строения
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Приложение Д 
(рекомендуем ое)

Сварочное оборудование для монтажной сварки мостовых конструкций

М етод  сварки Наименование сварочного оборудования

г а

Ручная дуговая сварка

а) ВД-306Д, ВД -306Д К

б ) ВД -313 с шунтовым регулированием
в) ВД-306С1 - с раздвигающимися обмотками

] )  КСУ-320  - конвертор сварочный универсальный д ля  применения с 
ВДМ -1202С

д ) инверторы: S T IC K  350 CEL; P IC O  300; Т220 АС/ДС

М Ф а )  ПДГО-601 (разъем А-1231) с В Д У -5 1 1 с горелкой А - 1231-5Ф2;

б ) ПДГО-601 (разъем А -12^ 1) с ВС-600 е гореткой А - 12^1 -5Ф 2’
М еханизированная сварка под 
флю сом

в) инверторного типа: FLE X -400 , «M ega tron ik » и др.

М П , М П С , М П Г

Механизированная сварка в смеси 
защитных газов

а) П Д Г О -5 11 с ВД -506Д К  с горелкой для сварки металлопорош ковой 
проволокой;
б ) П Д Г О -5 11 с В Д У -5 11 с горелкой для сварки металлопорош ковой 
проволокой и проволокой сплош ного  сечения диаметром до 1,6 мм;
в) П Д Г О -5 10 с В Д У -5 11 с горелкой для сварки м еталлопорош ковой 

проволокой и проволокой сплош ного сечения диаметром до 1,6 мм  
(усиленная версия);
г ) ПДГО-601 с ВС-600 с горелкой для сварки проволокой  сплош ного 
сечения диаметром до  2 мм;
д ) сварочное оборудование инверторного типа: F A L T IG -4 0 0  АС/ДС, 
S IN E R  MIG-401

А Ф а) ТС-16 с ВДУ-1250;
б) А Л Ф -1250  с В Л У - P S f i

Автоматическая сварка под ф лю - 

сом

Пев £  750А)

в) ТС-30 с ВДУ-1250;
г ) Т С -1 7 М У  с В Д У-1250;
д )  АД Ф -1002 с В Д У-1250

А Ф а) ТС-16 с ВДУ-1204 К  (Калининградского завода электросварочного
обопл/пппяния •

Автоматическая сварка под ф лю - 
сом
(1са до  9 5 0А ), 
в т.ч. с М Х П

б ) ТС-30 с ВДМ-1201 (В Д М -1601 ) и 6РБ306
в) Т С -1 7 М У  с ВДМ -1201 (В Д М -1601 ) и 6РБ306

г ) АД Ф -1002 с ВДМ -1201 (В Д М -1 6 0 1 ) и 6РБ306

А Ф , А П С , АПГ1Г

Вертикальная автоматическая 

сварка с принудительным форми­
рованием шва

А -1150У  (порош ковая проволока) с В Д У  -505, 
ВДУ-506, ВДУ-601
А-1150У-2 («р асщ еп лён н ы м » электродом ) с 
ВДУ-505, ВД У-506, В Д У-601 .

М П , М П С

Вертикальная механизированная 
сварка с принудительным форми­
рованием шва

А-681М  («к ор оты ш ») с В Д У  -505, ВДУ-506, ВДУ-601
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П р и л о ж е н и е  £

(обя зательн ое )

М е т о д ы  и о б ъ ё м ы  и с п ы т а н и й  к о н т р о л ь н ы х  св а р н ы х  т е х н о л о г и ч е с к и х  пр об . 

О р га н и за ц и я  н е р а э р у ш а ю щ е го  к о н т р о л я  к а ч ест в а  св а р к и

Е1 М е т о д ы  и о б ъ ё м ы  и сп ы та н и й  к о н т р о л ь н ы х  с в а р н ы х  

т е х н о л о ги ч е с к и х  п р об

E 1 .I Д л я  проверки качества каждой партии сварочны х м атериалов, поступивш их в 

м остостр ои тельн ую  организацию  д ля  монтаж ной сварки конструкций стальн ого  (с та л е ­

ж еле зо б ет о н н о го ) п р олётн ого  строения моста, сл ед ует  проводить испытания кон трольны х 

тех н о ло ги ч еск и х  п р об  с оп р ед елен и ем  м еханических свойств м еталла  ш ва и сварны х соединений  

со гла сн о  указаниям  10.10 настоящ его  С Т О .

Е1.2 П ри  испы тании стыковых соединений на контрольны х сварных тех н оло ги ч еск и х  пробах 
опр еделяю т;

а ) по  м ета ллу  шва -  п р едел  текучести  а т, временное сопр отивлен ие  суе, отн оси тельн ое  

уд ли н ен и е  65;

б )  п о  сварном у соеди н ен и ю  -  врем енное сопротивление, у г о л  стати ческого  загиба , удар н ую  

вязкость по  оси  шва и по  линии  сплавлени я  K C U , твердость по В иккерсу H V .

П р и  испы тании угловых и тавровых соединений на контрольны х сварных техн оло ги ч еск и х  
п р обах  опр еделяю т:

а ) твер дость  по  В и к к ер су  (H V )  сварного  соединения при л ю б ы х  катетах ш вов;

б )  п р ед ел  текучести , врем енное сопротивление и о тн оси тельн ое  уд ли н ен и е  для ш вов с 

катетами 12 мм  и больш е  на образцах типа I - V  по Г О С Т  6996.

П ри испытании стыковых соединений двухслой ной  коррози онн остой кой  стали  на 

к он тр ольн ы х  сварны х тех н о ло ги ч еск и х  пробах определяю т:

а ) по  м ета л лу  ш ва о сн о в н ого  сло я  стали  09Г2С  -  предел текучести , врем енн ое соп р оти влен и е  

и отн оси тельн ое  уд ли н ен и е;

б )  п о  сварном у соеди нен ию  - врем енное сопротивление, у г о л  статического  загиба на образце с 

поперечны м  ш вом  при располож ении  плакирую щ его слоя внутри, уд ар н ую  вязкость по  оси  шва и 

твердость по зонам  сплавления.
На вы резанны х из к он тр ольн ы х  сварных стыковых и тавровых техн оло ги ч еск и х  проб 

м акрош лиф ах, сделан н ы х  д ля  зам ера твердости , проверяю тся такж е обесп еч ен и е  тр ебу ем ого  

проектом  проп лавлен и я  соеди няем ы х деталей , коэффициент ф ормы  провара, наличие и ли  отсутствие 

м акротрещ ин и твердость H V . Г л у б и н а  провара основного  м еталла  в ш вах тавровых, у гло в ы х  и 

н ахлёсточн ы х  соеди нен ий  долж н а  бы ть не м енее 1 мм.
И зго то в лен и е  образц ов  и оп р еделен и е  м еханических свойств кон трольны х сварны х 

т ех н о ло ги ч еск и х  проб производится в соответствии с Г О С Т  6996.

Е1.3 М он таж н ую  сварку и п ослед ую щ и е  испытания контрольны х сварны х техн ологи ч еск и х  
проб н еоб ход и м о  проводить:

-п ер ед  начатом  м онтаж но-сварочны х работ на каждом новом  объекте;

-при изм енении  т ех н о ло ги и  м онтаж ной сварки м еталлоконструкций  п р олётн ого  строения 

(сп особа  сварки, ф ормы разделки  (п од готов к и ) кромок, параметров реж има сварки, ком бинации 

сварочны х м атериалов  и т .п .);

-при п оступ лен и и  на м онтаж  (стр ой п лощ адк у ) каж дой новой партии сварочны х м атериалов 
(сварочн ой  проволоки , М Х И , ф лю са  и электродов );

-по  требованию  заказчика и ли  проектной организации в с луч а е  появления  при сварке 

монтаж ны х соединений  опасны х деф ектов  (трещ ин  больш ой  протяж ённости, хруп ких  разруш ений 

сварны х ш вов  и т.п .) и ли  б о л ь ш о го  количества  дефектов в сварных швах.

Е1.4 С варку кон трольны х техн ологи чески х  проб вы полняю т д ля  сты ковы х соединений 

м еталла  всех марок и каж дой указанной  далее группы толщ ин , прим еняем ы х в монтаж ны х
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соединениях конкретного пролётного  строения, если  иное не указано в п р о ек тн о т ех н о ло ги ч еск о й  

докум ентации .
Д ля  сты ковы х соединений контрольны е техн ологи ч еск и е  пробы  свариваю т из ли ста  одн ой  из 

толщ ин  д ля  каж дой группы:

I группа  -  10; 12; 16 мм;

I I  груп па  -  20; 25 мм;

I I I  группа -  32; 40; 50 мм.

Сварку контрольны х тавровых и у глов ы х  т ехн оло ги ч еск и х  проб с л ед у ет  вы п олн ять  из 

м еталла  м аксим альны х и минимальных толщ ин , прим еняем ы х в конкретном  п р олётн ом  строении  в 

сочетании с проектны ми катетами у гл о в о го  шва, обесп еч и в аю щ и х  получ ен и е  м аксим альны х и 

м иним альны х скоростей  охлаж дения.

Е1.5 М остостроительная  организация при заказе стальн ы х м остовы х конструкций  долж н а  

предусматривать такж е заказ м еталлопроката д ля  к он тр ольн ы х  сварных сты ковы х и тавровы х 

техн ологически х  проб на конкретный объект.

Реком ендуется  д ли н у  пластин для  контрольны х сварны х сты ковы х тех н о ло ги ч еск и х  проб 

принимать равной 1000 мм, но не менее 700 мм. Ш и рин а  каж дой пластины  долж на  бы ть:
не м енее 300 мм -  при толщ ин е м еталла  д о  20 мм в к лю чи тельн о ;

не м енее 350 мм -  при толщ ине м еталла от  22  д о  50 мм.

П ри вы резке пластин для  контрольны х проб н еобходи м о , ч тобы  направление прокатки 

м еталла  б ы ло  поперёк  сварного шва.

М остострои тельн ая  организация долж на  такж е заказы вать ком п лект  вы водн ы х п лан ок  д ля  

м онтаж ны х сварны х соединений конкретного объек та  и, при н еобходи м ости , различны е с б о р о ч н о ­

техн ологи ч еск и е  приспособления по чертежам м онтаж ной организации.

П оставляем ы й  м еталлопрокат для  кон трольны х сварных т ехн оло ги ч еск и х  пр об  долж ен  в 
обязательном  порядке сопровож даться сертификатами.

Е1.6 С варку контрольны х техн ологи чески х  п р об  вы п олн яю т в обя за тельн ом  порядке на 

строй площ адке конкретного объекта, при ф актических параметрах электроэн ергии  «п о  вы сокой  

с то р о н е » на участке, в реальны х клим атических услов и я х  монтаж а по указаниям  Т е х н о ло ги ч еск о го  

реглам ента на м онтаж ную  сварку м еталлоконструкций  п р о лётн о го  строения кон кретн ого  объекта.

Сварку контрольны х технологических п р об  в ы п олн я ю т аттестованны е на I ур ов ен ь  сварщ ики 

м онтаж ной организации в присутствии руководителя  сварочны х работ. С варны е к он тр ольн ы е  

техн ологи ческ и е  пробы  долж ны  бы ть проконтролированы  внеш ним  осм отр ом , а сты ковы е, кром е 

того , д олж н ы  бы ть  подвергнуты  ультразвуковом у к он тр олю  и замаркированы.

К он тр ольн ы е  сварные технологические пробы , им ею щ и е в швах н едоп усти м ы е наруж ны е и ли  

внутренние деф екты , а такж е несовпадение п лоск остей  ли сто в  в сварном  сты ковом  соеди нен ии  

толщ ин ой  / б о л е е  0,05/ (д ля  / =  1 2 - 2 0  м м ) и б о л е е  1,0 мм (д ля  / =  25 -  50 м м ), или н ед оп усти м ую  

стрелу  поп ер еч н ого  изгиба пробы - к отправке на испы тания н е  п р и н и м а ю т с я ..  П о  ф акту сварки 

контрольны х техн ологически х  проб на каж дую  пр обу  составляется  акт по ф орме, указанной  в 
прилож ении И  настоящ его С ТО .

Е1.7 П ри вырезке заготовок образцов д ля  испытаний из кон трольн ой  сварной 

техн ологи ч еск ой  пробы  концевые участки шва д ли н ой  40 и 80 мм, соотв етствен но  в начале и в конце 

шва, д ля  и зготовления  образцов не исп ользую т (р и сун ок  Е1). О к он ч а тельн ую  обр аботк у  образцов  

след ует  вы полнять механическим способом  с принятием  мер, предупреж даю щ их п ов ер хн остн ое  

упрочнение или  чрезмерны й нагрев м еталла. Н а поверхности  образца не д о лж н о  бы ть  рисок  или 
надрезов, располож енны х поперек его продольной  оси.
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/ -  образцы на ударный изгиб; 2 -  макрошлифы; 3 -  цилиндрические образцы;
4 -  плоско-разрывные образцы; 5 -  гибовые образцы

Рисунок Е1 -  Схема вырезки образцов из стыкового соединения 

Резка образцов на ножницах не допускается.
При вырезке образцов газовой резкой необходимо предусмотреть припуски, исключающие 

влияние теплового воздействия на металл шва и околошовной зоны: не менее 8 мм при толщине 
металла 10... 16 мм и не менее 14 мм при толщине металла 20...50 мм от рабочей части каждого 
образца.

Усиление шва в плоских образцах должно сниматься заподлицо с основным металлом 
механическим способом с двух сторон в направлении поперёк шва.

Е1.8 Для определения механических свойств должны изготавливаться образцы согласно 
ГОСТ 6996. По каждому виду испытаний должно быть изготовлено не менее трёх образцов, а для 
испытаний на ударный изгиб -  по 6 образцов с надрезом по оси шва и по линии сплавления.

EL9 Для испытания на статическое растяжение изготавливают: 
цилиндрические образцы типов I и II (рисунок Е2, таблица Е1). 
плоские образцы типа X II или X III (рисунок ЕЗ, таблица Е2).

Рисунок Е2 -  Образец для испытания металла шва на статическое растяжение
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Таблица Е1 
Размеры в мм

Тип
образца tfn к D А Л, R / L

I 3±0,1 0,03 6 4 2,0 1,0 15 18 30±1

II 6±0,1 0,03 12 10 2,5 1,5 30 36 6 Ы

П р и м е ч а н и е  -  Здесь К  -  допускаемая разность наибольш его и наименьш его диаметров на длине рабочей 
части образца.

Таблица Е2 
Размеры в мм

Толщ и на  основного  ме­
талла

Ш ирина
рабочей части об­

разца, Ь

Ш ирина

захватной части о б ­
разца, Ь\

Д лина
рабочей части образ­

ца, /

Общ ая длина образца, L

О т 10 д о  25 25±0,5 35 100 L-l + 2А (X I I )

Б олее 25 до 50 30±0,5 40 160 1-1 +  2А+30 (Х Ш )

П р и м е ч а н и е  -  Дни ну А захватной част и образца устанавливают в зависимости от конструкции испыта тель­
ной машины.

а

0.5 L_ &Т"1 7
, h А , 1 ! . л п

~  L

б

Q
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а -  образец XII типа; б -  образец ХИТ типа.

Рисунок  Е З  -  О б р а з ц ы  для  определения  равно прочности  сварного 

соединения при растяж ении



CTO-ГК «Трансстрой»-005-2001
E l. lO  На статический изгиб с поперечным ш вом изготавливают образцы  типа X X V I I  или 

<Х У1П  (рисун ок  Е4, таблица ЕЗ)

“ I---------------
_L

(

11
-----------------------1

L

Рисунок  Е4 -  О бразец  для испытания сварного соединения 

на статический изгиб

Таблиц а  ЕЗ 
Размеры  в мм

Тип образца
Толщ и н а  основ­

ного металла, S
Ш ирина образца, 

b

Общая дли ­
на образца, 

L
Д лин а  рабочей части 

образца, /

X X V I I до 50
1,55, но

не менее 10 мм
2 ,5 / )+ 8 0 №

X X V I I I от  10 до 50 30 3/) +  80 №
П р и м е ч а н и е  -  Здесь D -ди ам етр  оправки мм.

Е 1 .11 Д ля  испытания на ударный изгиб изготавливают образцы типа V I  или V I I  по 
ГО С Т  6996 (рисунок  Е5). Надрезы  располагаю т по оси шва и по линии сплавления со  стороны  
облицовочного прохода в шве, вы полненном  односторонней сваркой, или  со  стороны, заваренной 
последней, при двусторонней сварке.

а ~  образец для металла шва толщ иной 10 мм и более;
6 -  образец  для  металла шва толщ иной менее 10 мм

Рисунок  Е5 -  Образцы для  испытания м еталла шва, зоны термического 
влияния (в  различных участках) на ударный изгиб 

Заготовки для  образцов со  стороны  расположения надреза обрабатывают фрезерованием на 
глуби н у  не более  I мм от поверхности проката.

Разметку для  нанесения надреза по оси шва и по линии сплавления производят по
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макрошлифам, изготовленным на боковых гранях сечением 10х 10 мм, обработанных шлифованием с
чистотой поверхности не ниже ЯД4.

Надрезы на образцах Менаже следует выполнять способами, обеспечивающими строгое 
соблюдение геометрии надреза по ГОСТ 6996 для автодорожных, городских и пешеходных мостов. 
Для железнодорожных и совмещенных мостов надрезы выполняют специальными дисковыми 
фрезами.

При разметке и выполнении надреза по линии сплавления необходимо, чтобы основание 
надреза упиралось в линию сплавления шва с основным металлом на глубине 2 мм от верхней 
плоскости образца на его обеих боковых гранях. Образцы, не удовлетворяющие данному 
требованию, к испытаниям не допускаются.

При автоматической сварке вертикальных (наклонных) стыковых соединений с 
принудительным формированием шва, надрезы в этих образцах располагают вдоль толщины листа 
(см. рисунок 15 ГОСТ 6996).

Е1.12 Для изготовления макрошлифов и замеров твердости металла сварного соединения 
вырезают темплеты, включающие металл шва, околошовную зону и основной металл 
(рисунок Е6).

а -  толщина основного металла, мм; с -  от 2 до 4 мм.

Рисунок Е6 -  Образцы для определения твердости сварного соединения

Е1.13 Перед испытанием все готовые образцы должны быть тщательно осмотрены, замерены, 
замаркированы. На образцах не должно быть видимых дефектов сварки (пор, шлаковых включений, 
непроваров, подрезов, трещин), грубых рисок от обработки, выводящих образец за указанный класс 
чистоты поверхности, перекоса головок, изгиба, неправильного расположения надреза и отступлений 
по размерам. Образцы с указанными дефектами бракуются и заменяются новыми.

Е1.14 Проведение испытаний на растяжение, статический и ударный изгиб, точность 
измерения образцов, соблюдение требований к испытательным машинам, обмер образцов после 
испытаний, подсчет результатов испытаний и определение механических характеристик должны 
соответствовать;

а) при испытании на статическое растяжение при нормальной температуре -  ГОСТ 1497; 
ГОСТ 6996;

б) при испытании на статический изгиб -  ГОСТ 14019 и ГОСТ 6996;
в) при испытаниях на ударный изгиб (ударную вязкость) -  ГОСТ 9454, ГОСТ 6996.
При оценке ударной вязкости по металлу шва и по линии сплавления сварных соединений 

результаты испытаний считаются положительными, если по каждому образцу получены значения 
ударной вязкости не менее 29 Дж/см2. При этом, у одного из шести образцов с надрезом по линии 
сплавления допускается значение ударной вязкости не менее 24 Дж/см‘ . Снижение ударной вязкости 
менее 29 Дж/см~ у образцов с надрезом по оси шва не допускается.

В случае невыполнения указанного условия проводятся повторные испытания на удвоенном 
количестве образцов. При повторных испытаниях на образцах с надрезом по линии сплавления 
допускается значение ударной вязкости не менее 24 Дж/см2 у двух из 12 испытанных образцов. Для 
образцов с надрезом по оси шва снижение ударной вязкости при повторных испытаниях не 
допускается.
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Результат повторных испытаний является окончательным,
H I Л  5 Т вердость  м еталла  сварного  соединения замеряют на м акрош лиф ах, вклю чаю щ и х 

м еталл  шва, зону  тер м и ческ ого  влияния и основной  м еталл. П ри под готовке  поверхности  ш лиф а 

н еоб ход и м о  приним ать меры против возм ож ного  изменения твердости  и сп ы туем ого  образца 
вследствие нагрева или наклепа поверхности  при механической обработке.

Т в ер д ость  изм еряю т по В иккерсу Г О С Т  2999 или по Р ок в еллу  Г О С Т  9013 на приборах, 

доп ущ ен н ы х  к работе  госп овери телем . К ласс  ш ероховатости по Г О С Т  2789 и зм еряем ой  поверхности  

м акрош лиф ов образц ов  д олж ен  бы ть не ниж е 10 (R z0,4 -  0 ,8 ) при изм ерении по В и к к ер су  и не ниж е 6 

(R z6,3 -  10) при изм ерении  по Р ок в еллу . С опоставление единиц твердости по  В иккер су , Р о к в е л лу  и 

Б р и н еллю  пр иведен о  в прилож ении  Ж  (п ун к т  19).
Замеры  твердости  след ует  производить по схемам, представленны м  на ри сунке Е6; ч и сло  

точек  по нам еченны м  ли н и ям  при зам ерах твердости каждой зоны (ш ва, зоны  тер м и ческ ого  влияния, 

вклю чая ли н и ю  сп лавлен и я , о сн о в н ого  м еталла ) д олж н о  бы ть не менее четы рех.

Е 1 .16 И спы тания образц ов  сварны х соединений  считаю тся недействительны м и :

- при разрыве образц а  по кернам (рискам ), если  при этом  какая-либо характеристика п о  своей 
величи не не отвечает устан овленн ы м  требованиям ;

- при разрыве образца в захватах испы тательной  маш ины  или за пределам и  расчетной  дли ны  
(при  оп р еделен и и  отн оси тельн ого  уд ли н ен и я );

- при образовании  дв ух  и б о л е е  м ест  разрыва;

- при разрыве образца по деф екту;

- при обн аруж ен ии  ош ибок  в проведении испытаний или записи р езульта тов  испы таний.

В  указан н ы х случ а я х  испы тание долж но бы ть повторено на отобр ан н ы х  о т  од н ой  и  то й  же 

партии образцах. К оли ч еств о  доп олн и тельн ы х  образцов долж н о  соотв етствовать  ч и слу  
недействительны х испытаний.

П ри  уд ов летв ор и тельн ы х  результатах испытаний (п о  норм ативны м  требованиям  к 

м еханическим  свой ствам ) наличие ш лаковы х вклю чений , пор  в излом е образца в п р еделах  доп уск ов  

по табли ц е  17 не является  браковочны м  признаком.

Н а ли ч и е  трещ ин  в и злом е  образца при  всех у слови ях  является браковочны м  признаком .

П ри  н еуд ов летв ор и тельн ы х  результатах испытаний по  одн ом у и ли  н еск ольк и м  показателям  

свойств испы тания пов торяю т по этим  же показателям  на удвоенном  ч и сле  образцов . Е сли  и при 

этом  результаты  испы таний окаж утся неудовлетвори тельны м и , то реж имы  сварки соеди нен ий  и ли  

сварочны е м атериалы  долж н ы  бы ть признаны  непригодны ми. П ричины  отк лон ен и й  долж н ы  бы ть  

устан овлены  проверкой  качества осн ов н ого  м еталла, ф лю са, сварочной пр оволоки , элек тр одов , а 

также пр оверкой  реж им ов сварки. П р овер к у  проводят путем  сварки т ех н о ло ги ч еск и х  проб с 

прим енением  сварочны х м атериалов  др уги х  партий и плавок.

Д о  вы яснения причин отк лон ен и й  свойств монтаж ны х сварных соеди н ен и й  прим енение 

проверяем ой  т ех н о ло ги и  сварки (конкретной  партии сварочных м атериалов и реж им ов  сварки ) д ля  

м онтаж а м остовы х конструкций  долж н о  бы ть приостановлено.

Е1.17 М ехан и ч еск и е  свойства м онтаж ны х сварных сты ковы х соеди н ен и й  долж н ы  

удов летв ор ять  требованиям  8.3 настоящ его  С Т О .

Е1.18 В  н еоб ход и м ы х  случаях , п о  требованию  заказчика или  пр оектн ой  организации, 
проводят проверку хи м и ческ ого  состава м еталла  монтаж ны х сварных швов. П р о б а  д л я  о п р ед елен и я  

хи м и ч еск ого  состава м ож ет бы ть взята из лю б о й  части ш ва на расстоянии не м ен ьш е 50 мм  о т  начала 

ш ва и 100 м м  о т  конца шва. Разреш ается брать пробу из ш вов образцов, сваренны х д ля  оп р еделен и я  
м еханических свойств.

П еред  взятием  пр обы  поверхность м еталла  долж на бьггь тщ а тельн о  очи щ ен а  от 

пр отивок оррозион ны х покры тий, м асла, рж авчины, окалины  и других загрязнений.

На ш ве керн ом  нам ечаю т границы  д ля  взятия пробы. Границы  долж н ы  отстоять  о т  ли н и и  

сплавлени я  на расстоянии  2 ,5 -3  мм. Д ля  установления контура при взятии п р обы  торц ы  вы резанны х 

швов ш ли ф ую т и протравливаю т.

Х и м и чески й  состав  м ета лла  сварны х ш вов и основного  м еталлопроката  с л е д у е т  вы полнять 

м етодом  сп ек тр альн ого  анализа по  Г О С Т  22536.0. Д опускается о п р ед елять  хи м ический  состав  
сварного  шва и о сн о в н ого  м еталла  м етодом  хим ического  анализа.

В зяти е  струж ки  в озм ож н о сверлением , строганием  и  фрезерованием. П ри  этом  с л ед ует
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п ользов аться  сухи м  и чистым инструм ентом , которы й не долж ен  крош иться. Струж ка при отбор е  

проб долж н а  бы ть как м ож но м ельче; брать ее надо в количестве  50 г.
О п ределять  химический состав м еталла  сварны х ш вов и вы давать заклю чения  по результатам  

анализа им ею т право организации, указанны е в Е1.7 настоящ его  С Т О .

В м есте  с данными по хим ическом у составу м еталла  ш вов с л ед ует  указы вать хим ический  

состав  стали  и сварочной проволоки  по  сертиф икатам  заводов -и зготови телей , а такж е марку ф лю са, 

п р им ен яем ого  при сварке контрольны х техн оло ги ч еск и х  проб.

Е2 О р га н и за ц и я  неразрушающего контроля качества швов

Е2.1 П рием очны й контроль качества м онтаж ны х сварных ш вов неразруш аю ш им и м етодам и 
кон троля  вы полняю т специалисты  лаборатори и  неразруш аю щ его контроля  качества (Л К К )  

м остостр ои тельн ой  или сторонней организации.

Л К К  подчиняется непосредственно глав н ом у  инж енеру м остостр ои тельн ой  организации и в 
своей  д еятельн ости  долж на бы ть независима о т  руководства  монтаж ны х участков , о сущ еств ляю щ и х  

сборочн о-сварочны е работы.

Л К К  сварных соединений долж на бы ть аттестована в независим ы х органах неразруш аю щ его 

кон троля , им ею щ их аккредитацию О А О  « Н Т Ц  «П р ом ы ш лен н ая  б езо п а сн о сть » на право вы полнения 

р абот  на объектах по пункту 7Л  перечня объектов  по П Б  03-372-00 (М ета ллок он стр ук ц и и  
техн и ческ и х  устройств, зданий и сооруж ени й ).

Е2.2  Л К К  организуется и дей ствует на основании «П о л о ж е н и я  о  Л К К » ,  утвер ж денного  

главны м  инж енером  м остостроительной  организации.
В  «П о ло ж ен и и  о Л К К »  долж ны  бы ть, в частности , оговорены :

- задачи и функции Л К К ;

- права, обязанности, функции, ответствен ность работников Л К К ;

- п ер ечень закрепленны х за Л К К  м етодов  контроля ;

- п ер ечен ь нормативной документации, которой  руководствуется  Л К К  в своей  деятельн ости ;

- порядок  эксплуатации, поверки (к али бр ов к и ) и  хранения средств  неразруш аю щ его  кон троля  

и д р у го го  оборудования Л К К ;

- порядок оф орм ления результатов  кон троля  и  передачи результа тов  кон троля  д ля  вы работки  

реш ен ий  о б  устранении вы явленны х деф ектов;

- порядок  ведения и хранения архива результатов  контроля ;

- порядок представления ведом остей  (заяв ок ) на ультр а зв ук ов ой  и радиограф ический 
к он тр оль  сварны х швов.

Е2.3 Администрация м остострои тельн ой  организации долж на  вы делить д ля  Л К К  

соотв етств ую щ ее  пом ещ ение для  хранения, ревизии и тек ущ его  рем онта  и зм ер и тельн ого  

ин струм ента , деф ектоскопов и преобразователей , проведения под готов и тельн ы х  к кон тр олю  работ, 
оф ор м лен и я  документации. П ерсоналу  Л К К  вы даю т спецодеж ду.

П ом ещ ен и е  Л К К  долж но бы ть о бор уд ов ан о :
- проводкой  сети перем енного тока;

- стабилизатором  питаю щ его напряж ения;

- ш иной заземления;

- ш кафами для повседневной, а такж е рабочей  одеж ды  и обуви ;

- стеллаж ам и и шкафами для  разм ещ ения и хранения и зм ери тельн ого  инструм ента , 

аппаратуры , образцов, запасных частей, документации .

П ом ещ ен и е  долж но бы ть оснащ ено:

- ультразвуковы м и деф ектоскопами и, при н еобходи м ости , р ен тген о- и гам м аграф ической  

аппаратурой ;
- ком плектам и стандартных образцов;

- вспом огательны м и приспособлениям и д ля  сканирования сварных соединений  и изм ерения 
характеристик  выявленных дефектов;

- спец иальной  справочной литературой  и техн ической  докум ентацией ;

электроизм ерительной  и радиотехнической  аппаратурой, запасны ми частями и 
ком п лек тую щ и м и  изделиями для  текущ его  рем онта  и проверки деф ектоскопов ;
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- слесарны м  и радиом онтаж ны м  инструм ентом ;

- ём костям и  для  пр иготовлен ия  и хранения контактирую щ ей ж идкости ;

- тележ кам и  для  установки и транспортировки деф ектоскопической  аппаратуры ;

- канцелярским и принадлеж ностям и ;

- обти рочн ы м  м атериалом  и контактирую щ ими жидкостями.

Е2.4 Н ео б х о д и м о е  в Л К К  ч и сло  деф ектоскопов обуславли вается  ч и слом  бригад , 

ф ункц и они рую щ их в Л К К ,  и вы бирается по таблице Е4.

Т а б ли ц а  Е 4

Ч и с л о  бри гад \ 2 3 4 5

Ч и с л о  деф ектоскопов 2 3 5 6 8

При н али чии  в п одразделен ии  б о л е е  пяти деф ектоскопов реком ендуется  организовать участок  

тек ущ его  рем онта  деф ектоскопов  и преобразователей.
Е2.5 П ри  к он тр оле  в у слов и я х  строи тельн ой  площ адки:

- тем пература воздуха  в зоне  контроля  долж на бы ть не ниж е +5  °С  (при  н еоб ходи м ости  
след ует  применять защ итны е укры тия с  установленны м и в них калориф ерами и ли  
теп логенераторам  и );

- вбли зи  м еста  кон троля  не долж н о  бы ть ярких источников света  (р а б о т  по  электросварке, 
резке и т .п .);

- к он тр оль  не д олж ен  проводиться  одноврем енно с работами, загрязняю щ им и в озд ух  и 

вы зы ваю щ ими вибрацию  к он тр оли р уем ого  соединения;

- долж н ы  бы ть приняты  м еры  к защ ите экрана деф ектоскопа от  попадания пр ям ого  света при 

работе в дн евн ое  время или  при основном  искусственном  освещ ении;

- при н еоб ходи м ости  долж н ы  бы ть  оборудованы  леса  и подм ости , обесп ечи ваю щ и е у д о б н о е  

взаимное расп олож ени е деф ектоскоп  иста, аппаратуры и кон тролируем ого  соединения.

Требования представителей  Л К К  по созданию  условий , н еоб ходи м ы х  д ля  обесп ечени я  

надеж ности контроля , являю тся обязательны м и  для исполнения.

Е2.6 У льтр а зв ук ов ой  кон троль  качества монтаж ных сварных соеди н ен и й  д олж ен  проводиться 

звеном  из двух  деф ектоскопистов . Д оп ускается  вы полнение контроля одн им  деф ектоскопистом , если  

при этом  гарантируется безоп асность  работы  и достоверность результатов  контроля.

Е2.7 Ш в ы , проверенны е каж дым звеном  (деф ектоскопистом ) за см ену , долж ны  подвергаться  

в ы бор оч н ом у  ин спекц ионн ом у ультр азвук овом у  контролю  в объ ем е  5% , но  не м енее одн ого  

соединения. И нсп екц ион ны й  к он тр оль  вы полняет деф ектоскопист б о л е е  вы сокого  разряда или  
уровня квалиф икации. В  случ ае  обнаруж ения при инспекционном  кон тр оле  неп рави льной  оценки 

качества сварные швы, проверенны е данны м  звеном  (деф ектоскопистом ), долж ны  бы ть п одвергн уты  
этим  звен ом  п ов торн ом у к он тр олю  с вы дачей  новы х заклю чений,
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и» ЕЗ Способы прозвучивапня и чувствительность оценки при контроле 
стыковых соединений листов толщиной 5= 10*20 мм

Способы прозвучиаапмя преобразователями, выпус­
каемыми промышленностью 

(п * ! 5 мм)

/77 -  0

5
------

а  -- 6 5 V :  L* = 2.15 Ъ * X Л  -- О Ъ

П р и м е ч а н и я  1 Контролю  подлежат соединения 

при условии, что < 4,35 - 36;
2 Контроль вести с двух сторон шва 

одной плоскости.

Испытательные образцы для на­
стройки чувствительности

1. Изготавливается из образца контролируе­
мого соединения

2. Изготавливается из материала контроли­

руемого соединения

Порядок настройки чувствительности оценки, которой 
соответствует показание 

аттенюатора 
| N j - I N 0|- |A N |- |/g :

1. Измерить ам плитуду эхо-сигнала от соответст­
вую щ его цилиндрического отражателя в испыта­
тельном образце |N0|, отр.дБ.

2. Уменьш ить показание аттенюатора на величи­

ну поправки чувствительности К 8, определяемой 
по таблице:

d, мм 10 12 14 16 18 20

т Н ) 4 5 5 6 7 8

т- 1 8 8 9 9 9 10

3. Уменьш ить показание аттенюатора на величи­

ну A N .

4. Убедиться, что  мертвая зона 

М < 3 мм.

П р и м е ч а н и е  -  При применении испытатель­

ного образца первого вида A N  
=  0; при применении испыта­

тельн ого  образца второго вида 

A N  определяется по подразде­

л у  Е6 приложения Е.
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Е4 Способы лрозвучивания и чувствительность оценки при контроле 
стыковых соединений листов толщиной 5= 21+50 мм

Способы лрозвучивания преобразователями, 
выпускаемыми промышленностью (п =  15 мм)

Порядок настройки чувствительности оценки, которой соответст­
вует показание аттенюатора 

|Nsol = |N«| + К*. -  |AN|:

1. Измерить амплитуду эхо-сигнала от цилиндрическою отра­
жателя на глубине 44 мм в стандартном образце ГСО-2 или 
ОСО-23 |N0|, дЬ.

2. Определить по соответствующей ЙКЫ-диафамме значение 
К й дня 3 ммг и #«=0,755 при т -0 и #«=1,758 при при т = 1.

3. Уменьшить показание аттенюатора на значение К„, если 
величина К к отрицательная, или увеличит ь показание аттенюа­
тора на значение Ks, если величина его положительная.

4. Уменьшить показание аттенюатора на величину AN.

5, мм
«и

град
<*2,

j'pa.u
г,

мм и Ц Условия прозвучивапия

20-30 65±2 6542 3 2,155 2,158+3 4,35 6|+6г<4,35-36

30-50 65^-2 5042 5 2,155 1,195+5 2,45 0,476,+0,8463^25-22,5

5. Убедиться, что мертвая зона М < 3 мм при а=65°±2° и М ^ 
8 мм при а=50°±2°.

П р и м еч а н и е  -  AN  определяется по подразделу Е.6 
приложения Е.

П р и м еч а н и я  I Контролю подлежат соединения при соблюдении условия прозвучивас моста. 
2 Контроль вести с двух сторон шва одной плоскости.

Ы
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Е5 Способы прозвучивания и чувствительность оценки при контроле стыковых 
соединений двухлистовых пакетов толщиной бц = 30-80 мм

Контроль соединения выполняют в два этапа: 

Этап \ -  контроль с верхней плоскости пакета листов; 

Этап 2 -  контроль с нижней плоскости пакета листов

На этапе I контролируют по типовой методике для стыкового соединения толщиной с 
валиками шва размерами Ь\ и Ь0.

На этапе 2 контролируют по типовой методике для стыкового соединения толщиной 52 с 
валиками шва размерами Ьг и Ь̂ .

На каждом этане контроль следует вести с двух сторон шва одной плоскости.

Параметры a, Lu Ь2) Ьъ Агх0 определяются в зависимости от значений толщин 5i и 62 по 
подразделам Е.З или Е.4 приложения Е.

AN определяют для каждой плоскости по подразделу Е6 приложения Е.
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Е6 Методика оценки отношения коэффициентов прозрачности
О тн ош ени е A N  (в  д ец и б ела х ) коэф фициентов прозрачности границы призмы  преобразователя  

- м еталл  к он тр оли р уем ого  соединения и границы призмы преобразователя - м еталл  образца, м ож ет 
бы ть оц ен ен о  как разность м еж ду ам п ли тудой  эхо-сигнала  от  двугранного  у г л а  к он тр оли р уем ого  

соединения N c и ам п ли туд ой  эхо-си гн ала  от  двугранного  у г л а  образца N u, если  толщ и н а  

к он тр оли р уем ого  соединения  и то лщ и н а  образца не отли чаю тся  б о л е е  чем  на ±1 0 % , т е .

Ia n I =Inc- n0|.
Е сли  к он тр оли р уем ое  соеди н ен и е и стандартный образец  С О -2  (и ли  С О -З Р ) им ею т разли ч н ую  

толщ и н у , то  в образц е к он тр оли р уем ого  соединения на глуб и н е  15 или  44 мм  вы сверли ваю т 

ц и ли ндр ическое отверстие диам етром  6 мм.
Е сли  кон тр оли р уем ое  соеди н ен и е и испытательный образец  втор ого  вида им ею т р азли чн ую  

толщ и н у , то  в образц е к он тр оли р уем ого  соединения вы сверливаю т ц и ли ндр ическое отвер стие 

диам етром  2 мм  на гл уб и н е , равной глуби н е  располож ения одн ого  из отверстий  в и сп ы тательн ом  

образце. О тн ош ен и е A N  коэф ф ициентов прозрачности оцениваю т как разность ам п ли туд  эхо - 

си гн алов  о т  ц и ли н др и ческого  отраж ателя , вы полненного  в образце к он тр оли р уем ого  соединения N c, 

и ц и ли ндр ического  отраж ателя  в стандартном  или испы тательном  обр азц е  N 0, т.е.

Ia n I =Inc- n «I.
И зм ерения N c и N a вы п олн яю т не м енее трех раз.

Е сли  по  каким -либо причинам  нельзя  оценить отнош ение коэф ф ициентов прозрачности , то  

для  пов ерхн ости  проката приним аю т I A N  I -  6 дБ.
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00 E7 Способы прозвучивания и чувствительность оценки при контроле сварных тавровых
соединений с полным проваром

Э Т А П  1

т -  1

Э Т А П  2

а= 65° +  2° 

U  =  3,226

т  = и  т  -  /

а=  50 ± 2 ° ,

£ ,=  * ,  +1,196.

К онтроль соединения выполняют в два этапа:

этап 1 -  контроль корня шва на отсутствие непровара;

этап 2 -  контроль сечений, прилегающ их к валику, прямым и однократно отра­

женным лучом .

Чувствительность оценки и мёртвую зону определяю т в зависимост и о г  толщи­
ны б привариваемого листа с учётом приложений В и В.

П р и м е ч а н и е  I При 5 <  20 мм следует использовать испытательный обра­
зец второго вида с располож ением отражателей на глубине 

Hoi= 0,756 + 0,5К-»; Н„ 2-  1,56; Нкt= 1,755 + 0,5 А%; ориенти­
ровочные значения Kg приведены в таблице.

d. мм m 10 12 14 16 18 20

а, =65 й 0 6 6 8 8 8 8

К i=0,5 0^=6  5° 1 8 8 10 10 10 10

а2 =50° 1 6 8 S 8 10 10

а, =65° 0 6 8 8 8 10 10

К :=0.9 0 ^ 6 5 ° 1 8 8 ш 10 10 10

«2 =50° 1 6 8 8 8 10 10

2 При б >  22 мм следует использовать образны СО-2 или 
СО -2Р с соответствующими S K N -днаф аммзми; значе­
ния Kg определяю ! по S K N -диаграмме для S(>-3 мм и 

//й=0,756 + 0,5К3; //<Н,55; Я „= 1 ,756 =  0,5Л% в зависимо­
сти о т  этапа контроля и способа прозвучивания.

5 ‘ 22..,40 мм
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П р и лож ен и е  Ж
(справочное)

С редства  изм ерений и кон троля

Ж  I. Рулетки  изм ерительны е металлические со штриховыми шкалами по Г О С Т  7502 2-го класса 
точности.

Конструкция Типоразмер
Д опускаемы е отклонения действи­

тельн ой  длины  (± ) ,  мм, не более

2-й класс

В  закрытом корпусе (Р З ) РЗ-2 0,4

РЗ-5 1,0

РЗ-Ю 1,0

РЗ-20 2,0

РЗ-ЗО 3,0

РЗ-50 5,0

На крестовине (Р К ) РК -50 5,0

РК-75 7,5

РК-100 10,0

На вилке (Р В ) РВ-20 2,0

РВ-30 3,0

РВ-50 5,0

Порядок измерений:

Дециметровы е и метровые Все 0,3

Сантиметровые В се 0,2

М иллим етровы е Все 0,1
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Ж 2. Р у ч н ы е  лазерны е р у л етк и  (б е зо тр а ж а тельн ы е  д а л ь н о м е р ы )

Техническая ха­
рактеристика

Модель

TruPuiso 200В Disto А2 Disto АЗ Disto А5 Disto А6 Disto А8

Точность 430 см ±1,5 мм* ±  1,5 мм ±2  мм ±1,5 мм

Дальность, м 1000 0,05-60 0,05-100 0,05-200 0,2-200

Д исплей L C D  в поле 

зрения трубы
2-строчный 4-строчный

Видоискатель оптическое 
увеличение 7х

нет оптическое увеличение 4х
цифровое уве­

личение Зх

У го л  наклона есть нет есть

Интерфейс Bluetooth нет Bluetooth нет

Габариты, мм 120x50^30 124x55x35 135x45x31 148x84x36 148x64x36 148x64x36

Вес, г 220 152 145 241 270 280

П ы ле- и влагоза- 

щита IP54
Исследования 

не проводи­
лись

IP54

Источник пита­
ния

2 батарейки 
А А

1 батарейка 
Крона 9В

2 батарейки А А

Время работы до 7500 изме­
рений*

до 5000 изме­
рений

до 10000 
измерений

до 15000 из­
мерений

до 15000 из­
мерений*

до 5000 изме­
рений

Рабочая тем пе­

ратура, вС

0 1 00 о -0 -  +40
-10 - + 5 0

* Внутри помещений, при хороших условиях видимости, на расстоянии до 12 м.

ЖЗ. Линейки измерительные металлические со штриховыми шкалами ГОСТ 427.

Д ли н а , м м 150 300 500 1000

Д о п у с к а е м ы е  о тк лон ен и я  общ ей  дли н ы  ли н еек  и р ас­

стоян и я  от  л ю б о г о  ш триха д о  начала или  конца ш ка­

л ы , м м

±0,1 +0,1 ±0 ,15 ±0 ,2

Ц ен а  д е л ен и я , м м 0,5 и  1 0,5 и 1 0,5 и 1 0,5 и 1

О т к л о н е н и е  о т  н ом и н альн ы х  значений  д ли н  о т д е л ь ­

н ы х  сан ти м етр о в ы х  делен и й , м м
±0,1 ±0,1 ±0,1 ±0,1

Т о  ж е м и лли м ет р о в ы х  д елен и й , мм + 0 ,05 + 0 ,0 5 +0 ,05 +0 ,05

1 4 0
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Ж4. Лазерная линейка

Технические характеристики:

Марка L M  -  6 3А

Тип луча прямая линия

Электропитание, В 110/220

Длина волны, нм 635 ± 10

Выходная мощность, м Вт 1

Температура окружающей среды, градусы 1 0 -4 5

Рабочая сила тока, м А  40-60

Ш ирина луча  на длине до  5 м, мм 2 ±  0,5

Эффективная длина луча м 10

Размеры (Д  Ч  Ш  Ч  В ), мм 113Ч38Ч38

Ж5. Ш тангенциркули по Г О С Т  166-89 и штангенглубиномеры п о Г О С Т  162-90.
Штангенциркули

Параметр Ш Ц-1, Ш ЦТ-1 ш ц - п Ш Ц Л П

Значение отсчета по нониусу 0,1 0,05 0,1
(один нониус), мм 0,1

П ределы  измерений, мм 0. ..125 0...160 0...315, 0...400, 0...500,
0...200 250...630, 250...800,
0.,.250 320... 1000, 500... 1250,

ШЦ-1 -  двусторонний с глубиномером;
Ш ЦТ-1 -одн осторон ни й  с покрытием из твердого сплава, с глубиномером 
Ш Ц -И  -  двусторонний (рисунок Ж 1);
Ш Ц -Ш  -  односторонний (рисунок Ж2).
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1 -  ш танга; 2 -  микрометрический винт; 3 -  гайка; 4 -  н он иус ; 5 и 6 -  губки  ниж ние;

7 и 8 -  губки верхние; 9 и // -  стоп орны е винты ; 10 -  рамка; 12 -  хом ути к

Р и сун ок  Ж1 -  Ш тангенциркуль Ш Ц -П  с точ н остью  отсчета  по  н о н и у су  0 ,05 м м

/ -  штанга; 2 -  рамка; 3 -  заж им рамки; 4 — нониус 

Р и сун ок  Ж 2  -  Ш тангенциркуль Ш Ц -Ш  с точ н остью  отсчета по н он и усу  0,10 мм

Ж 6. Ш танген глуби ном еры  (рисунок  Ж З ) со значениями отсчета  по н он и усу  0,05 мм 

предназначены  д ля  измерения глуби н  до  400 мм. Д ли н а  основания 120 мм. П р ед елы  изм ерений 

0 ... 160, 0 ...2 0 0 , 0 ...2 5 0 ,0 .. 31 5 ,0  ..400.
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1 — рамка; 2 - штанга; 3 -  нониус 

Рисунок ЖЗ -  Штангенглубиномер
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Ж7. Ш тангенрейсмасы гю ГО С Т  164-90 применяю т для  измерений и разметки размеров до 

2500 мм. П рибор (рисунок Ж 4) имеет значения отсчета по нониусу 0,05 и 0,1 мм, а также следую щ ие 
пределы  измерений, мм: 0. ..250 ,40 ...400 ,60 ...630 , 100.. .1000, 600... 1600, 500 . 2500.

/ -  основание; 2 -  измерительная ножка; 3 -  штанга; 4 -  микрометрическая подача; 
5 -  нониус; 6 -  рамка; 7 -  разметочная ножка

Рисунок Ж 4 -  Ш тангенрейсмас

Ж8. М икрометры  рычажные по Г О С Т  4381-87 изготовляю т с верхним  пределом  измерений до 
2000 мм и отсчетным устройством с ценой деления 0,002 и 0,01 мм.

Типы  рычажных микрометров:

М Р  -  для  измерения наружных размеров до  100 мм вклю чительно (рисунок  Ж 5, а)\
M P 3  -  зубомерные (рисунок Ж 5, б)\
М Р И  -  с отсчетным устройством для измерения размеров д о  2000 мм (рисунок  Ж 5, в).
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/ -  скоба; 2 -  подвижная пятка; 3 -  микрометрический винт; 4 -  стопор; 5 -  стебель; 
6 -  барабан; У -  отсчётное устройство; 8 -  теплоизоляционная накладка

Рисунок Ж5 -  Микрометры рычажные

Основные параметры рычажных микрометров, мм

~  Ти п  микро* 
метра

П ределы  измерений Отсчётное устройство Ц ена деления 
барабана микро-

П еремещ ение
микрометрическо­

цена деле- 
ния

диапазон пока­

заний, не менее

метра го  винта

М Р
0 __25; 25 ...50 ; 0,002 ±0,14 0,01 25

50 ...75 ; 75 ... 100

м р з
0 ...2 0 0,002 ±0,14 0,01 20

20...45 25

М Р И
100...125; 125...150; 0,002 ±0,1 0,01 25

150...200; 200...250;

250...300; 300...400:

400...500

300...400; 400. .500; 0,01 2 0,01 25

500...600

6 0 0 .. .700; 70 0 ...R00;

8 0 0 .. .900; 900... 1000

0.01 5 0,01 25

1000.. .1200; 1200...1400;

1400.. . 1600; 1600...1800; 

1800... 2000

0,01 10 0,01 25
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Ж 9. М икрометры с ценой деления 0,01 мм по Г О С Т  6507 изготовляю т следую щ и х типов:
М К  -  гладкие для измерения наружных размеров, рисунок Ж 6;

М Л  -  листовы е с циферблатом для измерения толщ ины  листов и лент, рисунок Ж 7;

М Т  -  трубны е для измерения толщ ины  стенок труб  диаметром  от  8 мм и более , 
рисунок Ж8;

М 3  -  зубомерны е для  контроля длины обш ей нормали зубчаты х колес с м одулем  от 1 мм, 

рисунок Ж 9

1 -  скоба; 2 -  пятка;
3 -  микрометрический винт; 

4 -  стопор; 5 -  стебель;
6 -  барабан;

7 -  трещотка (фрикцион)

1 -  скоба; 2 -  пятка;
3 -  микрометрический винт; 

4 -  стопор; 5 -  стебель;
6 -  барабан;

7 -  трещ отка (ф рикцион )

Рисунок Ж 6 -  Микрометр типа М К Рисунок  Ж 8 ~  М икром етр  типа М Т

1 -  скоба; 2 -  пятка;
3 -  микрометрический винт;

4 -  стопор; 5 -  стебель;

6 -  барабан;
7 -  трещотка (фрикцион);

8 -  циферблат;
9 -  стрелка

Рисунок Ж 7 -  М икрометр типа М Л

1 -  скоба; 2 -  пятка;
3 -  измерительная губка;

4 -  микрометрический винт;
3 -  стопор; 6 -  стебель;

7 -  барабан;

8 -  трещ отка (ф рикцион) 

Рисунок Ж 9 -  М икрометр типа М 3
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О сновны е параметры микрометров по Г О С Т  6507

Тип П ределы  измерений, мм

Ш аг микро­
метрического 

винта, мм

И змерительное пере­
мещение микрометри­

ческого винта, мм

И змеритель-ное
усилие,

КН

м к 0 ...25 , 25 ...50 , 50 ...75 , 75...100,

100.. Л 25 , 125...150, 150.. Л 75 ,

175.. .200 ,200 .. .225,225. .2 5 0 ,

2 5 0 .. .275. 275 ...300 ,300 ...400 ,

0,5 25 500...900

400...500, 500...600

м л 0 ...5 1.0 5 300... 700

0 . .Л 0 10

0 ...25 25

м т 0 ...25 0,5 25 300... 700

М 3 0 ...2 5 ,2 5 . ..50, 50 ...7 5 ,7 5 ...1 0 0 0,5 25 300... 700

Ж 10. Н утром еры  микрометрические по Г О С Т  10-88 предназначены для  измерения диаметров 

отверстий и других внутренних размеров более  50 мм. Д ля увеличения предела измерения нутромера 

снимаю т гайку 2 (рисунок Ж 10) и вместо нее навинчивают удлинители , входящ ие в комплект 

нутромера. Диапазон измерений нутромеров по Г О С Т  10-88: 50 ..Л 25, 125...200, 200...325, 325... 

500, 500...800, 800...1250, 1250..Л 600, 1600...2000, 2000...2500, 2500...3150, 3150...4000, 4000... 
5000, 5000...6000 мм. Н утром еры  с верхним пределом измерения более 2500 мм долж ны  
поставляться с микрометрической головкой, оснащенной индикатором часового типа класса 0.

/ -  измерительны й наконечник; 2 -  гайка; 3 -  стебель; 4 -  стопор ;
5 -  микрометрический винт; 6 -  барабан; 7 -  установочная гайка; 8 -  измерительны й наконечник

Рисунок  Ж 10 -  Микрометрический нутромер
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Ж 1 1. Т о лщ и н о м ер  ультр а зв ук ов ой  д л я  зам ера то лщ и н ы  м е т а л л а

Т ех н и ч еск и е  характери сти ки

Характеристика А 1207 (А )2 0 7 С ) А 1208 А 1209

Диапазон измеряемой толщины 
(по стали), мм

0.8. ..35 0,8...300 0,6... 300

Дискретность индикации толщины, мм 0,1 0 ,8 0 ...9 ,9 9 м м - 
0,01
10,0. ..300мм - 0,1

0 ,6 ...20мм с преобра­
зователем на 10 
М Гц  -  0,1;
О Д . .300мм с преоб­
разователем на 5 
М Гц  -  0,01

Диапазон настроек скорости 

ультразвука, м/с
1000...9000 1000...9000 1000... 9999

Диаметр рабочей поверхности преобра­
зователя

Н е указан Не указан 6 мм  -  на 1 0 М Г ц  

12 мм  -  на 5 М Г ц

П родолж ительность непрерывной рабо­
ты от полностью  заряженного аккуму­
лятора, ч

24 35 100

Условия эксплуатации: 

диапазон рабочих температур, °С  
относительная влажность воздуха 

атмосферное давление, кПа

м инус30 ..,плю с 50 

85% при t плю с 25 °С 
84...107

минус 30.. .плю с 55 минус 2 0 ...плю с 50 

95%  при t плю с 35 °С  
84...107

Габаритные размеры, мм 143x26x18 120x65x25 127x66x30

Тип дисплея светодиодный светодиодный ж/к

М асса электронного блока, г 55 155 330
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Ж 12. Глубин ом еры  микрометрические по Г О С Т  7470-92 использую т для измерения глубин  

глухи х  отверстий, пазов, высот и уступов до 150 мм, (рисунок Ж 1 1)

} -  трещотка; 2 -  барабан; 3 -  стебель; 4 -  стопор; 5 -  траверса; 
6 -  измерительный сменный стержень

Рисунок Ж 11 -  Микрометрический глубином ер

Ж 13. Щ упы  Т У  2-034-225-87 использую т для определения величины зазоров с точностью  до 

0,01 мм. И х изготовляю т длиной 100 и 200 мм и шириной 10 мм и толщ иной 0 ,0 2 ...! мм, классы 

точности 1 и 2, наборы №  1, 2, 3, 4 - для  щупов длиной 100 мм. Щ уп ы  длиной  200 мм выпускают 
отдельны ми пластинами.

Ж 14. Л инейки поверочные по Г О С Т  8026-92 изготовляю т следую ш их типов 
Л Т  -  лекальны е трехгранные;
Л Ч  -  лекальны е четырехгранные;

Ш П  -  с ш ироко рабочей поверхностью  прямоугольного сечения;
Ш Д -  с ш ирокой рабочей поверхностью  двутаврового сечения.
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О сновн ы е разм еры  и классы  то ч н о сти  п ов ер оч н ы х  ли н еек  

Г О С Т  8026

Ти п

л т

лч

Э скиз Разм ер , мм

200
320

500

200
320

500

К ла с с

точ н ости

В

26

30

40

20

25

35

0; 1

0; 1

ШГТ
л L ^В

250

400

630

5

6
10

0; 1; 2

Ш Д

1

630 14

1000 16

1600 18

2000 18

2500 20

3000 20

4000 30

0; I; 2

Ж 15. У го л ь н и к и  пов ерочны е 90 ° Г О С Т  3749-77  ти п ов  У Л  -  л е к а ль н ы е , У Л П  -  л е к а л ь н ы е  

п лоск и е , У Л Ц  - лек альн ы е  ц и ли ндр ически е , УГ1 -  слеса р н ы е  п ло ск и е , У Ш  -- с л еса р н ы е  с ш и роким  

осн ов ан и ем  (р и сун о к  Ж 12). У го л ь н и к и  типа У Л Ц  и м ею т с л е д у ю щ и е  разм еры , м м :

н 160 250 400 630

д 80 100 125 160.

150



CTO-ГК «Трансстрой»-0О5-2ОО7

TUn y/t тип m Тил ШЦ

и *

!я х

Б, В -  измерительны е поверхности угольников; 1\ Ж -  опорны е поверхности; 
Е -  боковые поверхности

Рисунок  Ж 12 -У гольн ики  поверочные
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Ж16. Угломеры с нониусом ГОСТ 5378-88 применяют для измерения углов и приготовляют 
двух типов: УН - для измерения наружных углов от 0 до 180° и внутренних от 40 до 180° 
(рисунок Ж 13) с величиной отсчета но нониусу 2' и 5'; УМ  - для измерения только наружных углов 
от 0 до 180° (рисунок Ж 14) с величиной отсчета по нониусу 2 , 5 ' .  15'. Цена деления шкалы 
основания угломеров должна быть 1 °.

I  -  основание; 2 -  нониус; 3 -  стопор; 4 -  сектор; 5 -  линейка основания; 
6 -  линейка съемная; 7 -  угольник; 8 -  державка

Рисунок Ж13 - Угломер УН

1 -  сектор; 2 -  стопор; 3 -  нониус; 4 - основание; 5 -  державка;
6 -  линейка подвижная; 7 -  ось; 8 -  угольник; 9 -  линейка съемная

Рисунок Ж14 -  Угломер УМ
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Ж 17. Калибры  для контроля отверстий. Пробки двусторонние с неполны ми непроходны ми 
вставками показаны на рисунке Ж 15, а. Ими измеряют отверстия диаметром 6-50 мм.

пробки: а -  двусторонние; б -  проходные; в -  непроходные 

Рисунок  Ж15 -  Пробка со  вставками

П робки проходны е со вставками (рисунок Ж 15, 6) применяют для контроля отверстий 
диаметром 50,..75 мм.

Пробки непроходные с неполны ми вставками (рисунок Ж 15, в) применяю т для  контроля 
отверстий диаметром  50... 100 мм.

Пробки с насадками двусторонние (рисунок Ж 16, а \  проходны е (рисунок  Ж 16, б) и 
непроходные (рисунок  Ж 16, в) изготовляю т для контроля отверстий диаметром 50... 100 мм.

пробки: а -  двусторонние; 6 -  проходные; в -  непроходные 

Рисунок  Ж 16 -  Пробки с насадками
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Ж 18. Геодезический инструмент.

Теодолиты  по ГО С Т  10529; 

теодолит точный Т-2  (ТВ -1 ); 

теодолит технический Т-15 (Т-30 ).

Нивелиры  п о Г О С Т  10528; 

нивелир высокоточный Н-2 (Н А -П  в комплекте; 

нивелир точный Н-3 (Н С -4 , НВ-1). 

нивелир Н -ЗК  М О П  по Т У  3-3.993-77.

Рейка базисная даль номерная.

Рейки 50 ,5 1 ,5 2 .

Ж 19. Измерение твердости металлов.

Д ля этой цели применяют приборы:

- прибор стационарный для измерения твердости по Виккерсу ТП -7Р-1 с пределами измерения 

8 ... 1000H V .

- прибор переносной для  измерения твердости по Виккерсу Т П П -2  с пределами измерения 8 

... 1500 H V .

- прибор настольный для измерения твердости по Роквеллу  Т К -2 М  (Т К - 14-250), 2140ТР по 

Г О С Т  23677-79.
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Таблица перевода твердости металла

(к пункту 19 прилож ения Ж )

П о В иккерсу П о  Б ри н еллю П о Роквеллу П о В иккерсу П о Б ринеллю П о Роквеллу

H V НВзиоо H R C Н Н В 3000 H R C

2 09 207 18 401 3 87 41

213 212 19 423 4 0 2 43

2 17 2 17 2 0 4 3 5 4 1 8 4 4

221 223 21 4 6 0 4 3 0 4 5

2 26 2 2 9 22 4 7 4 4 4 4 4 7

235 235 23 502 4 6 0 4 8

2 40 241 2 4 5 3 4 4 7 7 4 9

2 5 0 2 4 8 25 551 4 95 51

255 2 55 26 5 87 512 52

261 2 62 2 7 6 06 532 5 4

2 7 2 2 69 28 6 4 9 555 56

2 78 2 7 7 2 9 6 94 578 58

2 85 2 8 6 3 0 7 46 6 0 0 59

291 293 31 803 6 2 7 61

305 3 02 33 8 67 6 52 63

312 311 34 9 4 0 ■ - 65

3 2 0 321 35 1021 - 67

335 3 32 3 6 1114 - 6 9

3 44 3 40 3 7 1220 - 72

361 351 38

380 3 64 3 9

390 3 75 4 0

1 S5
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Р и су н о к  Ж 17 -  Э лек тр он н ы й  тахеом етр  (о б ъ е д и н я е т  в с еб е  в о зм о ж н о сти  э л е к т р о н н о го  тео д о ли та , 

э лек тр он н ого  в ы сок оточ н ого  д а льн о м ер а  и п о л е в о го  к о м п ью тер а )

Технические характеристики 

Точность измерения углов, мин 

Увеличение, крат 

Компенеатор/диаиаэон. с 

М иним альное расстояние фокусирования, м 

М иним альное измеряемое расстояние, м 

Д альность измерения расстояний на одну призму серии А Р , м 

Д альность измерения расстояний на пленочный отражатель, м 

Д альность измерения расстояний без отражателя, м 

Точность измерения расстояний на призму серии А Р , мм 

Точность измерения расстояний без отражателя, мм 

Точность измерения расстояний на пленочный отражат ель, м 

Клавиатура/строк Ч  символов 

Защита от внешних факторов (пыли, дождя)

Внутренняя память, измерительные точки 

Рабочая температура, °С  

Время работы от одного аккумулятора, часов 

Время заряда одного аккумулятора, часов 

Масса, кг

Гарантийный срок, лет

N E T  1200 

1

30

двухосевой, ±3 

1,3

д д

2900

200
40

±(2+2-10 ‘  D )

+(1+210'“’ • D)

+(0 ,6+2-10'6 • D )

алфавитно-цифровая, 15 клавиш / 8420 

IP66

около 10 000 

минус 10 -  плю с 50 

около  6 

2

5,5
2
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(обязательное)

УСЛОВИЯ СВАРКИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ПРОБЫ

НАИМЕНОВАНИЕ (ШТАМП) 
СТРОИТЕЛЬБНОЙ ОРГАНИЗАЦИИ, 

ВЫПОЛНЯЮЩЕЙ МОНТАЖНУЮ СВАРКУ, 
с указанием адреса, телефона

АКТ
СВАРКИ КОНТРОЛЬНОЙ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ 
ПРОБЫ

№___от «___ »____________ 20___г.

Объект строительства Строительная организация:

Сварка выполнена в 
присутствии:

Ф.И.О. ответственных лиц: Место работы: Подпись*.

Ф.И.О. электросварщика: Сведения о квалификации и аттестации:

Место проведения сварки: Дата выполнения сварки:

Метод сварки: Тип шва:

Основной металл (марка): Толщина металла, мм: Положение тва*

Размер контрольного образца, мм: Температура воздуха,°С: Тип и параметры разделки:

Род и полярность тока: Тип формирующей подкладки:

Сварочные 
материалы: 
номер серти­
фиката и но­
мер партии

Электроды: Проволока: Флюс: Газ: Присадка:

Сварка
корневого
прохода:

Способ:
ММ

/с, А Га,м/ч Примечание

Сварка
средних
слоев:

Способ о,д ,
мм

U  А t/л, в Кси м/ч Примечание

Сварка
наружных
слоев:

Способ
мм

/«, А t/д, в м/ч Примечание

Вид термообработки и подогрева: Количество проходов;

РЕЗУЛЬТАТЫ КОНТРОЛЯ
Размеры шва,мм: Ширина наружного 

валика, мм
Высота наружного 
валика, мм

Ширина обратного 
валика, мм

Высота обратного 
валика, мм

Результаты ультразвукового кон­
троля:

Заключение УЗД: Подпись дефектоскописта:

Заключение комиссии:
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К л ю ч е в ы е  слов а : монтаж ные соединения, цельносварны е сты ки, ком би  ни рованны е 

болтосварн ы е стыки, сварочные материалы , реж имы сварки, м еханическая обработка сварны х 

соединений, контрольны е образцы, техн ологи чески е  пробы .

С Т А Н Д А Р Т  О Р Г А Н И З А Ц И И

Стальные конструкции мостов. 

Технология монтажной сварки
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