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Настоящая методика разработана Специальным конструкторско- 
технологическим бюро (СКТБ) объединения "Союзнефтемашремонт".
При разработке методики были использованы: руководящие техни­
ческие материалы, разработанные ЦПКБМА; инструкции и методики* 
разработанные НИИПиН при Госплане СССР и другие материалы.

В разработке методики принимали участие: заместитель дирек­
тора по технологической работе 1*ухвостов U.M., заведующий техно­
логическим отделом Л I Смирнов И.А., главный конструктор проек­
та Кубеев С.С., ведущий инженер Колтунов И.Г., старший инженер 
Коновалова Н.М.
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РУКОВОДЯ̂  ДОКУМЕНТ

ЖГОДКА РАСЧЕТА 
НСРМ РАСХОДА И АНАЛИЗА РАСХОДА 
сода КАЛЬЦИНИРОВАННОЙ, КАРБИДА 
КАЛЩ1Я К Б0Р0С0ДЕРВД1Х РЕАГЕНТОВ

РД
Вводится впервые

Приказом Министра
нефтяной промышленности
№ 21 от н II п января_____ Д90О г.

Срок ведения q20'Q3«80 
Срок действия до

Методика предназначена для нормирования расхода: соды 
кальцинированной, карбида кальция и боросодеравдих реагентов, 
необходимых для производства продукции основного и вспомогаталм» 
него производства.

Методика устанавливает единый принцип рвечета норм расхода 
л анализа расхода соды кальцинированной, карбида кальция, боре» 
содержа̂ * реагентов, единые требования и правила оформления 
нормативной документации.

Методика распространяется На предприятия и организации маш­
иностроения Миннефтепрома и рассчитана на специалистов, ЗЯ№- 
мавдих©я вопросами нормирования расхода и анализа потребности 
химически* материалов.
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I. ОБЩЕ ПОЛОЖЕНИЯ

I.I. Исходным материалов для нормирования расхода химика­
тов является следующая документация:

а) утвержденные рецепты;
б) спецификация деталей изделия;
в) конструкторские чертежи деталей;
г) государственные и отраслевые стандарты и технические 

условия;
д) материальные балансы производства;
е) технические отчеты предприятий;
ж) отчеты научно-исследовательских институтов о проведении 

научно-исследовательских работ;
з) план оргтехмероприятий.

I

1.2. По назначению нормы расхода химикатов подразделяются 
на операционные, сводные и групповые средневзвешенные.

Операционные нормы расхода для данных материалов опреде­
ляются на основе удельных норм и* при определении их на единицу 
продукции, являются сводными.

Групповые средневзвешенные нормы определяются на основе 
индивидуальных (сводных) норм и планов выпуска изделий и пред­
ставляются объединениями по требованию вышестоящих организаций 
(Миннефтелром, Госснаб, Госплан).

Индивидуальные нормы в сводной номенклатуре и групповые 
средневзвешенные нормы рассчитываются в соответствии с "Отрасле­
вой методикой нормирования расхода основных и вспомогательных 
материалов в машиностроении. Общие положения. РД 39-3-31-77". 
Часть I.
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1.3* Нормы расхода устанавливаются аналитическим методом.

1.4. При расчете норм используются следущяе понятия:
- теоретический расход - это количество исходного сырья, 

без потерь превращающегося б промежуточный и конечный пункт;
- технологические отходы и потери * часть исходного сырья, 

расходуемого на образование побочных продуктов реакции, а также 
химические и механические потери сырья й готового продукта в 
процессе его изготовления.

1.5. Сода кальцинированная, карбид кальция и борос одержав­
шие реагенты на машиностроительных заводах отрасли используют­
ся:

а) при гальванических и химических покрытиях;
б) химико-термической обработке деталей;
в) при газовой сварке, газовой резке, пайке и горячих по­

крытиях металлов;
г) на производство стального, чугунного и цветного литья.

1.6. Нормы расхода материалов для химической и электрохими­
ческой обработки поверхности металлов, гальванических покрытий, 
газовой сварки и резки, пайки и горячих покрытий металлов уста­
навливают на единицу продукции, принятую на данном предприятии 
для планирования и учета производства.

1.7. При нормировании расхода химикатов для производства 
литья нормы расхода материалов рассчитываются на I т годного

I
S

IЬ

литья.
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1,8. Основные понятия, определения, порядок разработки, 
согласования, утверждения норм расхода материалов и оформле­
ния приведены в "Отраслевой методике нормирования расхода 
основных и вспомогательных материалов в машиностроении. Об­
щие положения. РД 39-3-31-77". Часть I.
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2. КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА МАТЕРИАЛОВ
2.1. Кальцинированная сода.

£
(2
2
&
&*

2.1.1. Техническая кальцинированная сода (Л̂ 2̂ э̂  пРеД" 
ставляет собой мелкокристаллический порошок или гранулы белого 
цвета. Молекулярная масса (по международным атомным массам 
1969 г.) - 105,99.

Фактическая концентрация соды достигает 96-98 %.
По физико-химическим показателям техническая кальцинирован­

ная сода должна соответствовать требованиям к нормам 
ГОСТ 5100-73,

2.1.2. На машиностроительных заводах отрасли кальциниро­
ванная сода используется,в производстве гальванических, химичес­
ких покрытий и термической обработке деталей как составляющая 
растворов при:

а) химическом обезжиривании сильно загрязнение: деталей 
из черных металлов (предварительное);

б) электрохимическом обезжиривании деталей из стали (уни­
версальное);

в) электрохимическом и химическом обезжиривании деталей 
из меди и медных сплавов;

г) травлении деталей из алюминиевых сплавов (перед аноди­
рованием) ;

д) шлифовании и полировании в барабанах.
е) охлаждении стальных деталей при изотермической закалке.
2.1.3. В процессе литья кальцинированная сода используется 

как флюсующий материал при выплавке сплавов цветных металлов и 
как вспомогательный материал.
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2.2. Карбид кальция*
2.2*1. Карбид кальция (CaCg) выпускается в кусках, раз­

меры от 2-£ мм до 25-80 мм по ГОСТ 1460-76.
Молекулярная насса{яо международным атомным массам 

I97X г J - 64,10.
Карбид кальция используется для получения ацетилена и 

других химических продуктов.
2.2.2. На машиностроительных доводах ацетилен, получен­

ный из карбида кальция используется:
а) при газовой сварке и резке металлов;
б) для исправления дефектов литья сваркой;
в) для отрезки прибылей, питателей и разделки металличес­

кого лома.
2.3, ьоросодеркащие реагенты.
2.3.1. Ббросодервшцими реагентами, применяемыми на машино­

строительных предприятиях отрасли, являются борная кислота и 
бура.

2.3.2. Борная кислота ШэВ03> - мелкий кристаллический 
сыпучий порошок белого цвета с молекулярной массой - 61,83, 
изготавливается в соответствии с ГОСТ 18704-78. Кислота борная 
пожаро- и взрывобезопасна. Содержание основного вещества в тех­
нической борной кислоте достигает 98,5 - 99,5

2.3.3. Эура №£^ 4 ^ 7  . IQHgO) - кристаллообразный порошок, 
получается при взаимодействии борной кислоты с кальцинированной 
содой. Норма расхода борной кислоты на I т буры достигает
650 кг и кальцинированной соды - 307-310 кг. До физико-химичес­
ким показателям бура должна соответствовать требованиям
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ГОСТ 0423-69.
2.3.4. Борная кислота и бура применяются при пайке как 

фл1&суюций материал;в химикс-термической обработке деталей бо- 
рированиеы; ь производстве гальванических и химических покрытий 
борная кислота применяется как составляющая растворов при:

a) травлении деталей из алюминиевых сплавов (nej 
рованием);

б) никелировании в кислом электролите;
b) никелировании блестящем;
г) цинковании кислом;
д) цинковании аммиакатном;
е) эматадировании деталей из алюминиевых сплавов.
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3. Щ Н Щ  ИЗМЕРЕНИЯ ШРШРУЕМОГО 
МАТЕРИАЛА

Б соответствии с разработанным Госкомитетом стандартов 
Совета Министров СССР общесоюзным классификатором "Система 
обозначений единиц величин и счета" (К., иэд.стандартов 1975г.), 
используемым в автоматизированных системах управления народно­
го хозяйства для обработки технико-экономической информации, и 
приказом Миннефтепрома % 245 от 15 мая 1978 года "О разработке 
норм расхода материалов и потребности в оборудовании на 1976- 
1980 годы" устанавливаются единицы измерения для расчета норм 
расхода соды кальцинированной, карбида кальция, боросодержащих 
реагентов в соответствии с табл. I.

Таблица I

Наиыенова- Т I - - т Ъ>&!№ изме£ения и0£м расхода-------
ние мате- опера- г.г̂ пнр-риала I циок- I удельные ! взвешенныеные“ — — 4 — — — 4* — — —!— — * — — —■ — — 4’ — — — * ~ — — — **• ̂ I ! 2 t 31 4 ! _ 5 _____
Сода кальци- r/ir, г/л,нированная г кг кг/т годноголитья

т
тыс.т продукции 
т

изделие,
т

млн.руб.
Карбид каль- кг ция то же г/1 м шва то же
Боросодеряса- г г/л,

*

*t-

щие реагенты -"- г/ на I м шва, 
кг/кг

_!t_
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4. ШВДЩА ОиРНдаДЕШЛ НОРМ 
РАСХОДА. ХИМИКАТОВ

4.1. Порядок расчета норм расхода кальцинированной соды, 
борной кислоты, буры при гальванических и химических покрытиях 
и химико-термической обработке деталей.

4.1.1. Норму расхода кальцинированной соды, бор 
применяемой для приготовления растворов и электролиз 
тии деталей в стационарных ваннах,определять по фори.

Нр.х. =« Н р.у.. f , 
где Н р.х. - норма расхода химиката, г;

Н. р.у. - удельная норма расхода химиката на 1 м2 покрытия, 
г/м2;

f - площадь покрытия, м2.
4.1.2. Норму расхода соды кальцинированной, буры, приме­

няемой при химико-термической обработке, определять по формуле:
Н р.х. . Н р.у., (2)

где Qg - вес детали, подлежащей данноцу виду обработки, кг;
Вес детали определять по чертежу или взвешиванием.
Н р.у. - удельная норма расхода материала, применяемого для 

данного вида обработки детали, кг
4.1.3. Удельные нормы расхода химикатов, приведенные в таб­

лицах рассчитаны с учетом технологически неизбздрых потерь на 
унос элетролита с деталями, в вентиляцию, потеря* на фильтрацию и 
корректировку ванн (сменяемость ванн не учтена)?..

4.1.4. Значения удельных норм расхода барм* додоты и кадь 
цинированной соды применяемых при гальванических т эмхическхх 
покрытиях приведены в табл. 2, 3, 4, б
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4.1.5. Значение удельной нормы расхода соды кальциниро­
ванной при термической обработке деталей приведены в табл. 6.

Удельная норма расхода буры при борировании стали рассчи­
тывается в зависимости от вида выбранной смеси и процентного со­
держания буры в ней.

4.1.6. При расчете расхода материалов на покрытие мелких 
деталей в колокольных барабанных ваннах нормы расхода борной 
кислоты» приведенные в табл. ?, 3, 4 следует умножить на попра­
вочный коэффициент 1,5.

4.1.7. Нормативы расхода химикатов, приведенные в таблицах, 
предусматривают процентное содержание или концентрации, указан­
ные в стандартах (приведенных в приложении) без пересчета на 
100 %-ое содержание.

В случаях применения химикатов с отступлениями от концен­
трации, предусмотренной стандартами, норматив расхода пересчитать 
на стандартную концентрацию.

4.1.8. Удельные нормы расхода химикатов, приведенные в 
табл. 2, 3, 4, 5 установлены на одну операцию технологического 
процесса.

4.1.9. Норма расхода кальцинированной соды применяемой при 
шлифовании и полировании в барабанах определяется по формуле 
(I), значение удельных норм расхода приведено в табл. Ь.

4.2. Определение нормы расхода борной кислоты, буры, кар­
бида кальция при сварке, газовой резке, пайке и горячих покры­
тиях металлов.

4.2.1. Нормы расхода борной кислоты и буры (Но) для пайки 
швов твердыми припоями устанавливают на единицу продукции по
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формуле:
Но * Ю~8 . Ао .Zof кг, (3)

где Ао - норматив расхода материала, в кг;
L о - суммарная длина швов в м 
L о» КГ3 м (4)

гДе Ж "  количество деталей (узлов) в изделии в шт.;
Id - длина данного тяпо-размера шва (толщины ре за) для 

детали (узла), определяемая по размерам чертежа или 
карты раскроя; мм;

i - 1,2,3,. „т ~ номера деталей (узлов)* при пайке кото­
рых применяется данный типоразмер шва*

&

4.2.2. Нормативы установлены с учетом безвозвратных потерь 
при пайке.

4.2.3. Нормативы расхода буры и борной кислоты для пайки 
твердыми припоями приведены в табл. 7.

4.2.4. Норма расхода ацетилена (подученного из карбид:* 
кальция) на газовую сварку устанавливают на единицу продукции 
и определяют по формуле:

Из » Ю~3 - А .£а . Ко, кг, (5)
где А - норматив расхода карбида кальция, приведенный в 

табл, 8* 9, 10 в кг/м;
L о - суммарная длина швов данного типоразмера, определяемая 

по формуле 3.
Ко - коэффициент отношения* определяется для прерывистых 

швов.
Ко (6)W o
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где С пр - длина привариваемой части шага шва, мм;
W  с - шаг сварки, мм.
4.2.6. Нормативы расхода карбида кальция на газовую сварку 

устанавливают исходя из выхода 250 л ацетилена из одного кило­
грамма карбида кальция I оорга и грануляции 2-6 мм или 2 сорта 
и грануляции 15-25 мм в генераторе системы "Карбид на воду".
Орк использования карбида кальция иных сортов и грануляции или 
при наличии иной системы генератора норматив расхода карбида 
кальция А* следует определить по формуле:

А1 - А Кп, (7)
где А - норматив расхода карбида кальция, приведенный в 

табл. 8, 9, 10, в кг/м;
Кп- коэффициент, учитывающий сортность и грануляцию карбида 

кальция и снстецу генератора, см, табл. 7 "Отраслевой 
методики норматирования расхода основных и вспомогательных мате­
риалов в машиностроении. РД 39-3-31-77". Часть 4.

4.2.6. Нормативы расхода карбида кальция первого сорта, 
грануляции 2-8 мм и систем ацетиленового генератора "карбид на 
воду" а также чистоты кислорода 99 % для газовой резки малоугле­
родистой и низколегированной стали, для ручной газовой резня 
сортового проката приведены в табл. 11,12.
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4.3. Порядок расчета норм расхода соды 
кальцинированной, буры технической, 
карбида кальция на производство 
стального, чугу1шого и цветного литья*

4.3.1* Нормативы расхода соды кальцинированной при г-кплав- 
ке сплавов цветных металлов, рассчитываются в процег 
дозавалке. Средние нормативы расхода приведены в тас

4.3.2* Норма расхода соды кальцинированной для 
черного и цветного литья на I т годного литья опреде 
форцуле (2), где
Q - вес обрубленной отливки, т*
Бес обрубленной отливки следует определять:
- по чертеяу при отработанном технологическом процессе;
- путем взвешивания или с помощью коэффициентов соотношения 

чистого веса детали, веса черновой и обрубленной отливок - при 
запуске в производство ноша изделий*

4.3.3* Удельные нормы расхода кальцинированной седы, при­
меняемой для изготовления литья под давлением, приведены в 
табл. 14*

4.3.4* Нормативы расхода кальцинированной соды для произ­
водства литья в земляные формы приведены в табл. 15.

4*3*5* Нормы расхода буры технической, карбида кальция для 
исправления дефектов, очистки литья и обрубки устанавливаются 
на I т годного литья. Их определяют исходя из отчетных данных 
о фактическом расходе материалов за предыдущий год о учетом 
возможностей предприятия до дальнейшему снижению расхода мате­
риалов*

Ь
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4.3.6* Нормативы расхода карбида кальция, буры технической 
для исправления дефектов литья приведены в табл. 16.

4.3.7* Нормативы расхода карбида кальция для отрезки прибы­
лей и разделки лома см. табл. 17.
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5* ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДИКА ПРОЩЕНИЯ АлШША 
ПРАВИЛЬНОСТИ НОРМА РАСХОДА И ИСПОЛЬЗОВАНИЯ 
соды КАЛЬЦИНИРОВАННОЙ , карщда калщш и 
ВОРОС0ДШ1АЩХ РЕАГЕНТОВ

Работы по анализу правильности норм расхода и использова­
ния соды кальцинированной, карбида кальция и боросодержащих 
реагентов выполняются согласно "Методике расчета но*, 
и анализа расхода проката черных и цветных металлов.
РД 39-3-126-78". Раздел 10.

Зам.директора по 
технологической Б. М. Бухвостов
Зав.технологическим
отделом Р I J f X rfrmif И.А.Смирнев
Гл. конструктор проекта Ч * М /  С.С.Кубеев
Ведущий инженер И*Г-Колдунов
Ст.инженер УШшеблi/- И.М*Коновалова
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Таблица 2

УДЕШШБ НОРНЫ РАСХОДА СОДЫ КАЛЩШИРОВАННОЙ, 
БОРНОЙ КИСЛОТЫ, ИйШЕНЯЕЫЫХ ш м подготовке 
ПОВЕРХНОСТИ ДЕТАЛЕЙ ПЕЯёД ГАЛЬВАНИЧЕСКИМ И 
ХШНЧЕШШ ПОКРШМЯШ

2
а

Г Iь

— !— Концен­ УдельнаяНаименование Наименование трация норма расхо­операции ! материала ! г/л !да М£}т|ри&ла
1 Г ! (максимально

I ! 2 ! 3 ! 4
Химическое обезжирива­
ние сильно загрязнен­
ных деталей иа черных 
металлов (предваритель-
нов) Сода кальцинированная 20 10
Электрохимическое обез­
жиривание деталей из
стали и медных сплавов 
(универсальное)) Сода кальцинированная 20-25 10/13
Электрохимическое обеэ~
жиривание и химическое 
обезжиривание деталей 
из меди и медных спла­
вов Сода кальцинированная 20-25 10/13
Травление деталей из
алюминиевых сплавов
(перед анодированием) 
Травление деталей из

Сода кальцинированная 20-30 24

алюминиевых сплавов
(перед хромированием) Кислота борная 40 32

Дримечание. Значения, указанные в табл. 2-17, даны на рецеп­
ты и составы, приведенные в "Отраслевой методике 
нормирования расхода основных и вспомогательных 
материалов в машиностроении.РД 39-3-31-77",
Часть 2, 4, 9, 10.
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Таблица 3

УДЕЛЬНЫЕ НОРШ РАСХОДА ШЕШЛОВ, 
ПГМНШЯЕШХ ПРИ ГАЛЬВАНИЧЕСКИХ ПОКРЫТИЯХ

............. у
Наименование операции |

____1

-------г
Наименование материала j

!

Концентра­ция г/л

"I--------Удельная нор­ма расхода 
1материала

I ! 2 1 3 *
Никелирование в кислом 
электролите Кислота борная 20-30
Никелирование
блестящее Кислота борная 20-30 10,0
Цинкование кислое Кислота борная 20-30 6
Цинкование аммиакатное Кислота борная 20-25 5,0
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Таблица 4

УДЕЛЬНЫЕ НОРШ РАСХОДА БОРНОЙ КИСЛОТЫ,
пишиемой при химическом и адастрохишчшоы
ПОКРЫТИИ

-------------- г
Наименование операции !

... . !

Наименованиематериала
Ч-----!Кон- цент- ! радия,' г/л
1 :

1---------Удельная нор­ма расхода 1 материала,
1 (максимальная)

I 1 2 ! 3 1I 4
Зналированне деталей 
яэ алюминиевых спла­
вов Кислота борная 1-2 1,0
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Таблица 5

УДЕЛЬНЫЕ НОРНЫ РАСХОДА соды кадш шрованнсй, 
ПРИШНШОИ ДРМ ДШИФОВАНИИ, МАТИРОВАНИИ. И 
ПОЛИРОВАНИИ

Наименование 
операции »

------------------------Т
Единица 
измерения j

Р ^ о д  на

I I _______ 2 _______ I 3

Шлифование и полирова-
кие в барабанах Г 1,00



T-Uff# fat- &

УДЕЛЬНАЯ НОРМА РАСХОДА СОДЫ КАЛЬЦШРОБАННОЛ 
ПРИМЕНЯЕМОЙ ши термической обработке детален

Т*бл*Цд 6

т
I
I
!

термичео-* Темпе-* Состав смеси ^Удельная нор! ~  ~~
“*М и " '  №  I k - « . W  ' гост C ,§ S S *„ t  ~

работ- материала ,нне < или I кг обраба-
! ки ! 1 е/  1 ТУ I тываемых !

________ t °с  f________________ t  ̂деталей, кг ^

Охлаждение сталь­
ных деталей в со­
ляной ванве при 
изотермической 
закалке

s*
*9
is

450+550 Сода кальцинированная 10 5100-73 0,003

РА 39-3-310-79
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Таблица 7

НОРМАТИВЫ РАСХОДА Ш ИШЛОВ ДНЯ 
ДАШ ТВЕРДЫМИ штояш

Нормативы расхода флюса на I  м
Толщина материа­
ла,

j______ msTgpyHffpyg.iшза. г

Борная кислотамы 1 Б И » |

I 1 2 ! 3 ............. ...

Швы внахлестку
0,25 0 ,9 0 ,8
0 ,32 и 0 ,9
0,40 1 .5 1 .2
0,50 2 ,0 1 .6
0 ,63 2 ,5 2 ,1
0,70 3 ,1 2 .5
0,80 3,0 2 ,9
0 ,90 4 ,0 3 ,2
1,00 4 ,6 3 ,7
1,25 5 ,3 4 ,5
1,40 6 ,0 5 ,0
1,50 6.,5 5 ,3
1,60 7 ,0 5 ,7
1,80 8 ,0 6 ,5
2 .0 9 ,0 7 ,3

Швы стыковые
0 ,5 0 ,6 0 ,5
0 ,8 0 ,8 0 ,7
1 ,0 1Д 0 ,9
1,25 1 ,4 1 ,2
1,40 1 ,6 1 .3
1,50 1 ,7 1 ,4
1,60 1 ,8 1 .5
1,80 2 ,0 1 .6
2 ,0 2 ,5 2,1
2 ,6 3,1 2 ,5
3 ,9 3 ,6 2 .9
3 ,5
4 ’,0 4 ,0

4 ,6
3 ,2
3,7
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Таблица 8

НОРШЗИВЫ РАСХОДА КАРЕИДА КАДВДЯ 
ДЛЯ ГАЗОВОЙ СВАЯШ СТАЛИ

1 ПййГакайлёст^ Г Швы угловыеа». |}!BSST5W> — g“!£”S ______ , ■ ****>»» ,______
Норматив* расхода на I и шва

г-----------------  —  -- ------- 1 “ “ацетилен в пере- 1 ацетилен в пере-! ацетилен в пере- I счете на карбид счете на карбид счете на карбид______I кальция, г у кальция, г f кальция, г

0.5 28,0
0.8 38,0
1.0 42,0
1.2 62,0
1,6 76,8
2,0 132
2,5 206
3.0 200
3.5 408
4,0 532

32*0 17,0
46,0 25,0
52,0 28,0
77,0 42,0
96,0 52,2
188 101
295 157
420 227
579 306
748 404
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ТаЛиу С.

нокшивы расхода адоилена в пересчете
НА КАРШД Ш Щ ,  Г

*
а-ь

Толщина мате- '----- Норшт-.шы .дасхода на ,1 м Ш -----
риала, мм | д̂ д гаэ0В0й сварки ! для газовой сварки алюминия латуни______  I______________ I __________

1,0 10,0 33,0
1.5 22,5 75,0
2,0 40,0 132
2,5 64,0 206
3,0 90,0 300
3,5 124 408
4,0 160 532
5,0 241 332
6,0 360 1200
7,0 488 1630
8,0 640 2130
9,0 812 2660
10,0 1000 3830
и,о 1210 4040
12,0 1440 4800

Швы внахлестку, угловые и тавровые
1.0 10,0 33,0
1,5 - 75,0
1.6 22,5 -
*Ь*v * 40,0 132
Z%& 206
2,6 64,0 -
3,0 90,0 300
3,5 — 408
4,0 160 532

к

аг
ь
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Таблица 10

НОРМАТИВЫ РАСХОДА КАРБ1ДА КАДЩШ ДЕД 
ГАЗОВОМ СВАРКИ ЧУГУНА

---------------1
Толщина 
материа-. 
ла, ш

!

Норма расхода на I  м 
шьа

1 Толщина 
материа-

* Норма расхода на I  к 
шва

Карбид кальция, кг
Г ла, мм 

!

1
 ̂ Карбид кальция, кг

4 0 ,96 20 24,0
б 2,16 22 29,1
8 3,84 23 31,3
9 4,88 24 39,9
10 6 ,0 25 37,4
I I 7 ,28 26 45,6
12 8,64 27 48,8
13 10,2 28 52,8
14 11,81 30 6Сц4
15 13,5 32 68,8
16 15,3 34 76,8
17 17,4 36 87 ,2
18 19,4 38 96,8
19 21.7 40 loqp
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Таблица II

НОРМАТИВЫ РАСХОДА КАРВДА КАЛВДЯ ДЛЯ ГАЗОВОЙ 
РЕЗКИ МАЛОУГЛЕРОДИСТОЙ И ШЭКОШИРОВАННОЙ СТАЛИ 

Стационарными машинами

£к>
г

Толщина
материала

] Нормативы расхода на I  м шва
t _ . _______ . . ---------  _
т Ацетилен в пересчете на карбид кальция, г

I ! 2

4 56,0
5 60,0
6 64,0
8 72,0

10 80,0
12 88,0
15 100
16 104
18 112
20 120
22 128
25 144
28 160
30 168
32 176
36 197
40 216
45 240
50 264
60 312
70 960
80 ИЗО

Р у ч н а я
4 68,0
5 72,0
6 80,0
8 92,0

10 104
12 ПО
15 136
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Продолжение таблицы II

-I_________I______2
16 140
18 152

164 
172 
188 
200 
212 
220 
243 
256 
276 300 
356 
412 
468 
524

100 580
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Таблица 12

$
г

НОРЛШШ РАСХОД КАРЩДА КАЛЫЩ ДЛЯ РУЧНОЙ 
ГАЗОВОЙ ЖКИ СОРТОВОГО ПРОКАТА

Лво&кль Нормативы расхода на I м шва
№ 1толщина мате- 

I Ш
!Ацетилен в пересчете на карбид кальция. 
! г

___L ! 2 ! 3
Угловой равнобокой стали

4 5,84
о 5 7,20

4 7 ,29
5 9 ,0

6 ,3 6 9 ,70
5 9,11

7 6 10,8
5 9 ,756 11,6
7 12,4

7 .5 8 13,2
6 12,4
7 13,6

8 8 14,0
8 16,0

9 9 17,2
8 17 ,6
10 19 ,6
12 21 ,6

10 14 24,5
7 17,2

II 6 19,5
8 22 ,5
9 24,0
10 25 ,2

12,6 12 28,0
9 26 ,0
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Продолжение таблицы 12

к

I ! 2 I 3

10 27 f 6
14 12 30 ,8

10 33 ,2
II 35,6
12 38 ,0
14 39 ,8
16 42 ,0
18 46 ,0

Хб 20 49 ,2

Угловой неравнобокой стали
5 7 ,2 0
6 7 ,40

6, 3/4 8 8 ,20
5 8 ,8 0

6 9,60
7,5/6 8 10,8

5 9 ,70
ал> 6 10,5

6 11*19/5.6 8 12,6
6 10 ,6
7 12 ,2
8 13 ,9

1 0 /6 ,3 10 15,9
7 13 ,7

IW 8 15,4
8 17 ,7

12,6 10 19,7
8 12 21 ,8
14/9 8 18 ,2

10 ад
9 22 ,8
10 25,1
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Продолжение таблицы 12

I !______ г_______ !_____ з

16/10 12 29,9
14 33,1

18/11 10 29,6
12 31,8
II 33,3

20 12 36,1
12,5 14 41,6
20/12,5 16

Швеллеров

43,9

5 - 9,20
6 ,5 - 11,0
е 12,4
ю 16,0
12 19,0
14 21,5
16 25,6
18 29,0
20 32,0
22 35,0
24 37,0
27 41,0
30 46,0
33 51,0
36 58,0
40

Балок двутавровых

70,0

10 - 17,0
12 - 19,0
14 - 24,0
16 28,0
18 - 39,0
20 - 32,0
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Продолжен e таблицы 12

I___ !_______ §_______!____з
22 - 4b tr
24 - 51,0
27 - 56,0
30 - 64,0
33 67,0
36 - 72,0
40 - 86,0
45 - 94,0
50 - 105
55 - 119
60 - 126
65 - 133
70

Квадратно Ч стали
139

- 26 3,
- 30 6,0
- 40 10,5
- 50 15,0
- 60 21,0
- 70 29,0
- 80 38,0
- 90 48,0
- 100 58,0
- 120 84,0
- 130 100
- 140 1X2
- 150 132

160 148
- 170 158
- 180 188
- 200 232
- 220 280
- 250 340

t-
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Дрододжение таблицы 12

1 1_______ 2________ I_____ 3
Круглой стали

2.5
5.08.0
12 ,0
17.0
22.5
30.0
38.0
46.066.0
78.0
86.0
104,0 1X6 
132 
Х48 
200 
240 
280
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Таблица 13
НОРМАТИВ РАСХОДА СОДЫ ШЩШРОЩННОЙ 
ПРИ ВЫПЛАВКЕ СПЛАВОВ ЦВЕТНЫХ ШАЛЛОВ
Расход к металлозавалке в %

Наименованиематериала
1 ГОСТ или I ТУ

1 Виды сплавов
I на медной на алюминиевой основе I основе !_________ _!__________

Сода кальциниро­
ванная 5100-73 0,8



39-3-310-79 Стр. 35

Таблица 14

УДЕЛЬНАЯ НОША РАСХОДА СОДЫ КАЛЬЦИНИРОВАННОЙ-, 
ПРИМЕНЯЕМОЙ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ЛИТЬЯ ПОД ДАВЛЕНИЕМ

На I т годного литья в кг

Наименование
материала | ГОСТили ОТ | «<>*•*

Сода кальцинированная 5100-73 1.3
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Табдаща 15

НОРШИШ РАСХОДА СОДЫ КАЛЩШРОБАШОЙ 
ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ЛИТЬЯ

На I т годного литья*

Наименование* ГОСТ 'Й £ у ' ^  «»■
материала j или гш  ? чугун- * сталь-1 юедн. * алюм.f w г кое у кое t силаяи t casaa*

Сода кальциниро­
ванная техничес­
кая 5100-73 кг 0,06 0,2



РД 39-3-310-79 Orp* 37

Таблица 16

НОРМАТИВЫ РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ ДЙЯ ОБРУШИ 
И ИСПРАВЛЕНИЯ ДЕФЕКТОВ ЛИТЬЯ
На I т годного литья

-------------------------------- 1----------------

Наименование ГОСТ Единица̂  иэмере- -
|Н И Я  ,

IЗидь* литьяматериала или ! ТУ Iчугун-’ ное jсталь­ное j
----------------- гмеди. * алвм. сплавы j сплавы

| !  1 ! ! !

Бура техничес­
кая 8429-69  кг 0 ,0 2  0 ,0 2

Карбид кальция 1460-76 1,0 2,0
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Таблица 17

НОРМАТИВЫ РАСХОДА КАРБИДА КАДЩ1Я ДЛЯ ОТРЕЗКИ 
ПРИБЫЛЕЙ VL Ш Хы ш и К РАЗДЕЛКИ МЕТШИЧЕСЫОГС 
ЛОМА

Наименование * ГОСТ * Ед! • Расход м атериала на
м атериала j или TJ j изм .  ̂ X т  годного литья

Карбид кальция 1460-76 кг 6,00
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Приложение I

ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ НА ПРЛМЕНЙЕ^Е МАТЕШАДЫ

Т т
Наименование 
материала !

!
Омическая 
формула !

.__ 1
ГОСТ или ТУ

I
Сода кальцинированная 
Карбид кальция

Кислота борная 

Буро

/ / а 2С0э
Сао*2
Н Ш  з з

ГОСТ 5X00-73 
ГОСТ 1460-76

ГОСТ 18704-78 

ГОСТ 6429-69

скгК,. Соуозие орте машремонт £ак. Тир 2РО

-Э

”з£-55

РД 39-3-310-79

https://meganorm.ru/Index2/1/4294815/4294815687.htm

