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ВВЕДЕНИЕ

Экономия трудовых, энергетических н материаль­
ных ресурсов является обязательным требованием, 
предъявляемым к современному производству. Для сва­
рочного производства экономия перечисленных важней­
ших компонентов обеспечивается при технически обос­
нованном сокращении массы наплавленного металла в 
сварных конструкциях, которое является сравнитель­
но новым направлением развития сварочной техники.

Это направление характеризуется большим потен­
циалом и может оказать заметное влияние на технико­
экономические показатели производства. Однако его 
реализация имеет ряд специфических особенностей. Важ­
нейшим условием является совершенствование норма -  
тивных документов на проектирование сварных конст­
рукций в направлении оптимизации размеров швов. С о ­
блюдение требований этих документов на всех этапах 
технической подготовки производства должно быть ос­
новано на высокой квалификации И ТР и повышении тех­
нологической дисциплины.

Настоящие рекомендации разработаны с целью ока­
зания помощи работникам проектных организаций и про­
мышленных предприятий в проведении инженерно-техни­
ческой и организационной работы по повышению эффек­
тивности сварочного производства за счет сокращения 
массы наплавленного металла в сварных конструкциях.

!« ОБЩИЕ ПОЛ (ЖЕНИ Я
1.1. При современном состоянии сварочного про­

изводства одним из наиболее крупных резервов повы­
шения его эффективности в строительной промышленно­
сти является сокращение массы наплавленного металла. 
Главное преимущество данного направления совершенст­
вования сварочной техники заключается в том, что оно 
проводится без дополнительных капитальных вложений и 
обеспечивает снижение трудозатрат, экономию свароч -  
ных материалов и электроэнергии*
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Конструктивная особенность сварных соединений 
строительных конструкций такова, что основной объем 
сварочных работ приходится на выполнение угловых 
швов* Поэтому они должны служить первоочередным 
объектом уменьшения наплавленного металла.

1*2. Сокращение массы наплавленного металла 
(уменьшение поперечного сечения и протяженности 
сварных швов) должно производиться без ущерба для 
несущей способности (эксплуатационных свойств) кон­
струкций и изделий*

Основой для сокращения массы наплавленного ме­
талла в строительных сварных конструкциях при их из­
готовлении и монтаже являются указания по расчету и 
проектированию сварных соединений с угловыми швами, 
изложенные в главе СНиП 0-23-81 'Стальные конст­
рукции. Нормы проектирования*. Отдельные положения 
упомянутых норм проектирования приведены в стандар­
тах: ГОСТ 14771-76 'Дуговая сварка в защитном га ­
зе. Соединения сварные. Основные типы, конструктив -  
ные элементы и размеры', ГОСТ 8713-79 *Сварка под 
флюсом. Соединения сварные* Основные типы, конст -  
руктивные элементы и размеры', ГОСТ 5264-80 'Руч  — 
ная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные ти­
пы, конструктивные элементы и размеры'.

1.3. Технические мероприятия по уменьшению мас­
сы наплавленного металла в конструкциях должны с о ­
держать два основных этапа: 1) разработку рабочих 
чертежей (в том числе чертежей КМД) или пересмотр 
имеющихся чертежей с учетом прогрессивных требова­
ний норм проектирования и стандартов; 2 ) соблюдение 
проектных размеров сварных швов при изготовлении и 
монтаже конструкций. При этом важным условием 
уменьшения сечений швов при производстве конструк -  
ций является соблюдение известных требований к ка­
честву подготовки металлопроката и сборки сваривав -  
мых элементов.
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1.4. Для более полного использования возможно­
стей по снижению количества наплавленного металла, 
заложенных в новых нормативных документах, на
предприятии необходимо осуществить ряд организаци -  
онных мероприятий (обучение работников технических 
служб и линейного персонала, хранение сварочных ма­
териалов и учет их расходования, пересмотр норм вре­
мени на сварку и др.).

1.5. Основные положения, изложенные в настоя -  
щих рекомендациях, должны использоваться с учетом 
особенностей и условий производства на каждом пред­
приятии: номенклатуры и объема производства, орга -  
низационной структуры предприятия, квалификации ра­
ботников, технической оснащенности производства и 
др*

1.6. В связи с тем, что расчет и проектирова­
ние сварных соединений должны производиться в каж­
дой отрасли промышленности с учетом ее специфики и 
поэтому не могут быть регламентированы ГОСТом, в 
упомянутых в п, 1,2 стандартах положения о назначе -  
нии размеров угловых швов носят рекомендательный 
характер. Однако при отсутствии в отраслевых норма­
тивных документах специальных указаний о назначении 
размеров швов следует использовать рекомендации упо­
мянутых ГОСТ, а также положения СНиП. В этом слу­
чае настоящие рекомендации могут быть распростране­
ны на сварные машиностроительные конструкции.

2. РАСЧЕТНЫЕ СОПРОТИВЛЕНИЯ И РАСЧЕТ 
СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

2.1. Расчетные сопротивления сварных соединений 
с угловыми швами следует определять по формулам, 
приведенным в табл. 1.

5



Таблица 1

Напряженное
состояние

Услов­
ное
обозна­
чение

Расчетные сопро­
тивления сварных 

соединений

Срез 
( услов­
ный)

По металлу 
шва

-  WULVi. 

*  <> V/nt

По металлу
границы
сплавления

* a « .

Примечания. 1) Значения нормативного сопротивления 
металла шва следует принимать по
табл. 2.

2) Значения коэффициента надежности по мате­

риалу шва следует принимать равными:

1,25 -  при значениях R WUjtt 4: 460 МПа 

(5000 кгс/см2); 1,35 -  при значениях fc witrv >  

>500 МПа (6000 кгс/см2 ).

Числовые значения расчетных сопротивлений 
сварных соединений с угловыми швами приведены 
в табл. 2 и 3.
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Табл ид а 2

Сварочные материалы R R w f »
МПа

2
(кгс/см )

тип элек­
трода по 
ГОСТ 
9487-75

марки проволоки
wtut,*

МПа

(кгс/см2)

Э42, 342А Св-08, Св-08А 410(4200) 180(1850)

348, 346'А Св-08ГА (Св-07ГС ) ̂  

Св-ЮГА, Св-08Г2С,
450(4800) 200(2050)

350, Э50А Св-08Г2СЦ, ПП-АН8.Ч 
ПП-АНЗ (Св-07ГС)"

Св-08 Г2С2\л 
Св-08 Г2СЦ, 
Св-ЮНМА, Св-10Г2
Св-10ХГ2СМ А,

480(5000) 215(2200)

360 590(8000) 240(2450)

370 Св-08ХН2ГМЮ
(Св-08Г2С)3)

885(7000) 280(2850)

385 835(8500) 340(3450)

2
1) R wt “  215 МПа (2200 кгс/см ) только для швов 

К.» ^  8 мм в конструкциях из стали с пределом 
текучести 305 МПа (3100 кгс/см®).

о
2) *240 МПа (24S0 кгс/см ) только для швов 

^  8 мм в конструкциях из стали с пределом
текучести 440 МПа (4S00 кгс/см^)*

2
3) RyvJ "  280 МПа (2850 кгс/см ) только для швов

^ 8 мм в конструкциях из стали с пределом 
текучести 580 МПа (8000 кгс/см2).
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Таблица 3

Ru.* R\v ъ R WSt
о

МПа(кгс/см ) МПа (кгс/см^)
2

МПа(кгс/см )

345
(8500)

155
(1800)

430
(4400)

185
(2000)

500
(5100)

225
(2300)

355
(3800)

180
(1800)

440
(4500)

200
(2050)

510
(5200)

230
(2350)

365
(3700)

165
(I860)

450
(4800)

205
(2100)

520
(5300)

235
(2400)

370
(3800)

165
(1700)

480
(4700)

205
(2100)

540
(5500)

245
(2500)

380
(3800)

170
(1750)

470
(4800)

210
(2150)

570
(5800)

225
(2800)

380
(4000)

175
(1800)

480
(4800)

215
(2200)

580
(8000)

285
(2700)

410
(4200)

185
(1800)

480
(5000)

220
(2250)

685
(7000)

310
(3150)
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2.2. Расчетные сопротивления сварных соединений, 
определенные по формулам табл. 1, обеспечиваются при 
соблюдении следующих условий:

подготовка материалов, сборка конструкций, свар­
ка и контроль качества осуществляются в соответст -  
вии с требованиями главы СНиП Ш-18-75;

сварочные материалы для расчетных угловых швов 
применяются в соответствии с табл. 2»

2.3. Несущая способность сварных соединений с 
угловыми швами зависит от ориентации шва относитель­
но направления усилия, действующего на соединение. 
Однако учет этой зависимости существенно усложняет 
расчет соединения, в связи с чем расчетные сопротив­
ления соединений с угловыми швами приняты для наи -  
менее благоприятной ориентации (флангового шва) и 
независимыми от величины угла между продольной осью 
шва и направлением силового вектора, действующего на 
него.

2.4. Предельным состоянием для сварных соедине­
ний с угловыми швами является разрушение. В связи с 
этим их расчетные сопротивления установлены по вре­
менному сопротивлению металла: для металла шва -  в 
зависимости от нормативного сопротивления металла 
шва R'w.j — f  ( И  WLL*L) i для металла границы 
сплавления -  в зависимости от нормативного сопротив­
ления основного металла R  ( R a n . )  *

2.5. С целью повышения эффективности использо -  
вания наплавленного металла в соединениях с расчет -  
ными угловыми швами следует предусматривать приме­
нение электродных материалов, обеспечивающих повы­
шенные прочностные свойства металла шва. При этом 
возникает необходимость проверки прочности соедине -  
ний по двум опасным сечениям: по металлу шва и по 
металлу границы сплавления.

2.6. Сварные соединения с угловыми швами при 
действии продольной и поперечной сил следует рассчи­
тывать на срез (условный) по двум сечениям (рис.1 ):

0



по металлу шва

^  f ^ 1fc > П )
no металлу границы сплавления

 ̂w ) ^  & aw?. У ^

H S -

Рис.1. Расчетная схема 
углового шва

1 -  сечение по металлу 
шва; 2 -  сечение по 
металлу границы сплав­

ления

* w f w Ъ

где Ь w -  расчетная дли­
на шва, принимаемая мень­
ше его полной длины на 
10 мм; ^  -  р Ъ -  к о ­
эффициенты, принимаемые 
при сварке элементов из 
стали: с пределом теку­
чести до 580 МПа 
(5800 кгс/см^) по табл.4; 
с пределом текучести свы­
ше 580 МПа (5900 кгс/с\^ 
независимо от вида свар­
ки, положения шва и диа­
метра сварочной проволо- 
ки -0,7 и -  I ;

-  коэффициенты условий работы шва,
равные 1 во всех случаях, кроме конструкций, возводи­
мых в климатических районах 1р 1 ,̂ П  ̂ и в со­

ответствии с ГОСТ 16350-80, для которых “ 0,85
для металла шва с нормативным сопротивлением
U wu,n " 4 1 0  МПа (4200 кгс/см ) и “ 0,85 для
всех сталей.

При сварке с использованием технологических при­
емов, направленных на повышение производительности 
наплавки, которые сопровождаются снижением глубины 
проплавления (например, сварка при удлиненном выле­
те электрода, при прямой полярности постоянного тока, 
с применением дополнительного присадочного материа­
ла и т.п .), значения коэффициентов рекомендуется при- 

“  0,7 и j } % -  I .ни мать ь
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Таблица 4

Вид сварки 
при диамет­
ре свароч­
ной прово- 

,локи 
CL мм

Поло­
жение
шва

Коэф­
фици­
ент

Значения коэффициентов

и $*% при катетах 
швов, мм

3-8 9-12 14-16 18 и 
более

Автомати­
ческая при 
cL = 3-5

В лодоч­
ку h 1,1 0,7

н
1,15 1

Нижнее 1.1 0.9 0,7

ь
1,15 1,05 1

Автомати­
ческая; 
механизм -  
рованная 
при
cL =1,4-2

В лодоч- 
ку

& 0,9 0.8 0,7

h 1,05 1

Нижнее,
горизон-
тальное,
верти­
кальное

h 0,9 0,8 0,7

h 1,05 1

Ручная; 
механизи­
рованная 
проволОКОЙ 

сплошного 
сечения при 
d * l , 4  или 
порошковой 
пров олокой

В лодоч­
ку, нижне< 
горизон­
тальное, 
верти -  
кальное, 
потолоч­
ное

h

0,7

1

П р и м е ч а н и е .  Значения коэффициентов соответствую т 
нормальным режимам сварки.
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2.7. Для угловых швов, размеры которых установ­
лены в соответствии с расчетом, в элементах из стали 
с пределом текучести до 28S МПа (2900 кгс/см^) сле­
дует принимать электроды или сварочную проволоку со­
гласно табл. 2, для которых расчетные сопротивления 
срезу до металлу шва R wr должны быть более 
R W2 , а при ручной сварке не менее чем в 1,1 раза 
превышают расчетные сопротивления по металлу гра­
ницы сплавления * но не прввсюходят значений
■̂wss Рг / J

1 ,1 K W^ ^  ^  R'WSS i (3)
в элементах из стали g пределом текучести свыше 
285 МПа (2900 кгс/см / допускается применять элек­
тродные материалы, для которых выполняется условие

R

 ̂R'Wf ̂  ĵъ/ ^
2.8. Левая часть выражений (3 ) и ( 4 ) l,lRyjj^RwJ

< R w* означает необходимость применения 
электродных м^атериалов, обеспечивающих высокую 
прочность металла шва. Правая часть этих выражений 

Rv^fcj^fc /  j i t  указывает верхний предел 
значения , выше которого увеличение прочности
металла шва нецелесообразно, поскольку несущую спо -  
собность соединения будет определять сечение по ме­
таллу границы сплавления.

При проектировании сварных соединений возможны 
исключения из требований, указанных в выражениях (3 ) 
и (4 ), которые определяются дискретностью значений 
входящих в них параметров, ограниченностью сортамен­
та сварочных проволок для механизированной сварки и 
условиями организации производства. Поэтому в ряде 
случаев для расчетных угловых швов целесообразно при­
менять сварочную проволоку, при KOTopofiRw|>Kw^ s/j^.

Например, проволоку марки Св-08Г2С целесообраз­
но применять при сварке в углекислом газе однопроход­
ных швов ( 1C j ^  8 мм) в конструкциях из стали 
ВСтЗ, которая обеспечивает минимальный расход на-

1 2



плавленного металла из всех возможных вариантов 
механизированной и ручной сварки; проволоку марок 
Св-08А и Св-08ГА -  при автоматической сварке под 
флюсом конструкций из стали ВСтЗ (применение прово­
локи Св-08ГА обосновано в случаях, когда на одном 
производственном участке одновременно выполняется 
сварка конструкций из малоуглеродистой и низколегиро­
ванной стали).

2.0. В зависимости от значений Rwj- * 
и 6 » , характеризующих соединение с угловыми шва­
ми, прочность одного из двух расчетных сечений мень­
ше прочности другого сечения. Поэтому для расчета та­
кого соединения на срез (условный) достаточно произ -  
вести проверку менее прочного сечения. Расчетные се — 
чения, по которым следует производить проверку проч — 
ности соединения с угловыми швами, в зависимости от 
параметров Ttwutrv * Run .; JS| • указаны в табл. S 
(для конструкций во всех климатических районах, кро­
ме I j ,  Ig, Og» I I 3 ) и табл. 6 (для конструкций в кли­

матических районах t j ,  Ig, Д g* ^ 3 *̂

Примечание. Коэффициенты $$ и связаны за­
висимостью Н -  I.41V f i  -  M ijs ,  + 1 I поэтому 
в табл* 2 и 3 значения не приводятся.

2.10. Расчет сварных соединений с угловыми шва­
ми на действие момента в плоскости, перпендикулярной 
плоскости расположения швов, следует производить по 
двум сечениям:

по металлу шва

M/Wf * Rwf ifvf fe ; (=>
по металлу границы сплавления

M / w b < jfws * с , (в)

где W j -  момент сопротивления расчетного сечения 
по металлу шва;

V/- -  то же, по металлу границы сплавления.
Л
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Расчет сварных соединений с угловыми швами на 
действие момента в плоскости расположения этих щвов 
следует производить по двум сечениям по формулам: 

по металлу шва

М
/

2 .  2х + у «  Я wf tfwf Т С »

по металлу границы сплавления
М

геюV
(7 )

(8)

где fx  И JiU

и у

-  моменты инерции расчетного сечения 
по металлу шва относительно его глав* 
ных осей;

-  то же, по металлу границы сплавления;
-  координаты точки шва, наиболее уда­

ленной от центра тяжести расчетного 
сечения швов, относительно главных 
осей этого сечения.

2.11. Расчет сварных соединений с угловыми шва­
ми на действие момента, на одновременное действие 
сил и момента, а также поясных соединений с угловы­
ми швами в составных двутавровых балках следует про­
изводить по двум сечениям. При этом в общем виде 
расчетные формулы представляют собой сравнение рав­
нодействующей напряжений, возникающих от действия 
усилий в расчетном сечении по шву ) и по метал­
лу границы сплавления с соответствующими рас­
четными сопротивлениями с учетом коэффициентов усло­
вий работы

^  T w f Т с  

^ г .  ^

2.12* Примеры расчета сварных соединений с уг­
ловыми швами приведены в 'Пособии по расчету и кон­
струированию сварных соединений стальных конструк - 
ций (к главе СНиП □-23-81 ) * . /ЦНИИСК им. Куче рев 
ко. -  М.: Стройиздат, 1884.
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Таблица 5

р

Я
я

ии> “ 345(3500) 

ап_ - 355 (3600 ) R

^  -365(3700) 

uyv “370 (3800)
Я-ии.в380 (3800)

#1 __________ h ___________ ________ h
1,1 0,8 0,8 0,7 1,1 0,8 0,8 0,7 1,1 0,8 0,8 0,7

410(4200) г Ш Ш Ш Г Ш Ш ш Г ш Ш Ш

450(4600) г Г Г ш г Г Ш ш Г г Ш Ш

480(5000) г г г ш г г Г ш г г Г Ш

580(6000) г г г г г г Г г г г Г ш

>  685(7000) г г г г г г Г г г г г г

сл



Продолжение табл. 5

^WUK,

£  “ 300(4000) игь

R im 410(4200)

R u.h. -430(4400)

R uh. ж44°  (450°)  
R Uh.“450 (4600) 
Ъ “480 (4700) R

LX. И» 

Urt,

=470(4800)
-480(4900)

-490(5000)

h h h
u 0,8 0,8 0,7 1,1 0,9 0,8 0,7 1,1 0,9 0,8 0,7

410(4200) Ш ш Ш ш ш ш Ш Ш ш ш Ш Ш

450(4600) г ш Ш ш ш ш Ш Ш ш ш Ш Ш

490(5000) г г Ш ш г ш ш Ш ш ш Ш Ш

580(6000) г г Г ш г г ш ш г ш Ш ш

685(7000) г г г г г г г ш г г Г ш

835(8500) г г г г г г г г г г Г г



Продолжение табл* 5

R art “ 500(5100) R u.kl =520(5300) R u.n= 540 (5500) 
570 (580°)

^"wu.n.
R ай, * 510(5200) ^LUv =530(5400) R . =590(6000)U.I1

f t  1 h h
1.1 0.9 0.8 0.7 и 0,9 0.8 0.7 1.1 0,9 0,8 0,7

*  490(5000) ш ш ш ш ш ш ш ш ш ш ш ш

590(6000) г ш ш ш ш ш ш ш ш ш ш ш

685(7000) г г ш ш г г ш ш г ш ш ш

835(8500) г г г г г г г ш г г г  ш

Примечания. 1* Значения нормативных сопротивлений R^* и Б
МПа (кгс/см ).

2. Буквы Ш и Г указывают, что при данном сочетании , Rwirn.
и jSj расчет соединения с угловыми швами должен производить­
ся соответственно по металлу шва или по металлу границы сплав­
ления»

2
3* Для стального проката с МПа (7000 кгс/см ) расчет

соединения с угловыми швами должен производиться по металлу



Таблица 6
со

рWlL KL

345(3500)
Ra*u“ 355(3600) 
RaMr“ 365(3700)

RaK“ 370(3800) 

380(3900)
Я,1И “390(4000')tut.

h ft h
1,1 0,9 0,8 0,7 1,1 0,9 0,8 0,7 1,1 0,9 0,8 0,7

410(4200) 
450(4600) 
» 400(5000)

Г Ш Ш Ш 
Г Г Г Г 

Г Г Г Г

Г ш ш ш 

г г г ш 

г  г г  г

Ш Ш Ш Ш 
Г Г Г ш 

г г  г г



Продолжение табл, б

^W uvt

R u.h. ш410(4200) 

И 1|Ь =430(4400 )ULft

R lm  =440(4500-)
=45° (4 е0° )

Я'и.к.’'  460 ('4700) 
=470(4800) 

R ttll =480(4900)

Ь h h
1,1 0,9 0,8 0,7 1,1 0,9 0,8 0,7 1,1 0,9 0,8 0,7

410(4200) ш ш ш ш ш ш ш ш ш ш ш ш

450(4600) г г г ш г г г ш г ш ш ш

490(5000) г г г ш г г г ш г г ш ш

590(6000) г г г г г г г ш г г г ш

^  685(7000) г г г г г г г г г г г г

со



Продолжение табл. 8

И.
WLLh,

R  -490(5000)U-H
■'500(5100) 

R ,,. -510(5200)U-fU

R „  -520 (5300)UUV
1 ^ -5 3 0 (5 4 0 ° )

ft h h
1.1 0,9 0,8 0,7 и 0,9 0,8 0,7 1,1 0,9 0,8 0,7

410(4200) ш ш ы ш ш ш ш Ш ш ш ш Ш

450(4600) г ш ш ш ш ш ш Ш ш ш ш Ш

490(5000) г ш ш ш г ш ш ш г ш ш Ш

590(6000) г г г ш г г ш ш г г ш ш

685(7000) г г г г г г г г г г г ш

835(8500) г г г г г г г г г г г г



Продолжение табл, б

х>̂wuvt

-540(5500)

-570(5800) R Ua “ЗвСХвООО)

h h
i,i 0,9 0,8 0,7 U 0,9 0,8 0,7

4 480(5000) ш Ш Ш ш ш ш Ш ш
590(6000) г ш 111 ш г ш Ш ш
685(7000) г г Г ш г г ш ш
835(8500) г г г г г г г г

Примечания. 1. Обозначения даны в табл. 5.

2. Таблица составлена с учетом коэффициентов условий работы шва
& W* и tfws , равных: * 0,85 для металла шва с
^ wuhT 410 МПа (4200 кгс/см*) и Y * 0,85 -  для всех 
сталей. 0W*

2
3. Для стального проката с = 685 МПа (7000 кгс/см ) рас­

чет соединений с угловыми швами должен производиться по ме­
таллу шва.



3, КОНСТРУИРОВАНИЕ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 
С УГЛОВЫМИ ШВАМИ В СТАЛЬНЫХ 

КОНСТРУКЦИЯХ
3.1. Общие требования к размерам и форме свар— 

ных угловых швов заключаются в следующем:
а) катеты угловых швов Kj должны быть не бо­

лее l ,2 t  , где i  -  наименьшая толщина соединяемых 
элементов;

б) катеты угловых швов следует принимать по 
расчету, но не менее указанных в табл. 7;

в) расчетная длина углового шва должна быть не 
менее 4 К и не менее 40 мм;

г ) расчетная длина флангового шва должна быть 
не более 85 j^lC f ( ^  -  коэффициент, принимаемый по 
табл, 4), за исключением швов, в которых усилие дей­
ствует на всем протяжении шва;

д) соотношение размеров катетов угловых швов 
следует принимать, как правило, 1:1, При разных тол­
щинах свариваемых элементов допускается принимать 
швы с неравными катетами; при этом катет, примыка­
ющий к более тонкому элементу, должен соответство — 
вать требованиям п, 3.1 ,а, а примыкающий к более 
толстому элементу -  требованиям л. 3.1,6;

е) в конструкциях, воспринимающих динамические 
и вибрационные нагрузки, а также возводимых в клима­
тических районах I j ,  1 ,̂ и П ,̂ угловые швы следует

выполнять с плавным переходом к основному металлу 
при обосновании расчетом на выносливость или на проч­
ность с учетом хрупкого разрушения.

3.2» Одним из наиболее важных условий сокраще -  
ния удельного расхода наплавленного металла в конст — 
рукииях при выполнении конструктивных и слабонагру -  
женных угловых швов является назначение минимальных 
катетов швов в соответствии с табл. 7, размеры кото­
рых зависят от толщины свариваемых элементов, преде­
ла текучести стали, вида сварки и вида соединения.
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Вид соединения Вид Предел Минимальные катеты швов К* , мм при
сварки текучести толщине более толстого из свариваемых 

элементов i  . мм
4-5 6-10 и -le 17-22 23-32 33-40 41-80

Тавровое с дву- Ручная До 430(4400) 4 5 6 7 8 9 10
сторонними уг­
ловыми швами; Св.430(4400) 5 6 7 8 9 10 12
нахлесточное до 380(5800)
и угловое Механи­ До 430(4400) 3 4 5 в 7 8 9

зиро­
ванная Св.430(4400) 

до 580(5900)
4 5 8 7 8 8 10

Тавровое с од- Ручная До 380(3900) 5 6 7 8 9 10 12
посторонними уг­
ловыми швами Механи­

зиро­
ванная

4 5 6 7 8 8 10

Примечания. 1. В конструкциях из стали с пределом текучести свыше 580 МПа 
(5800 кгс/см^), а также из всех сталей при толщине элементов 
более 80 мм минимальные катеты угловых швов принимаются по 
специальным техническим условиям.

2. В конструкциях группы 4 по классификации главы СНиП И-23-81 
минимальные катеты односторонних угловых швов в тавровых со­
единениях принимаются такими же, как катеты двусторонних швов, 
указанные в настоящей таблице.



3,3* При проектировании сварных соединений с уг­
ловыми швами необходимо учитывать, что количество 
наплавленного металла пропорционально квадрату катета 
шва. Поэтому завышение даже на 1 мм приводит к
значительному перерасходу наплавленного металла. На­
пример, увеличение массы наплавленного металла в швах 
K j ж 10 мм по сравнению с Kj *  9 мм составляет поч~ 
ти 20 %, а в швах Кг *  8 мм по сравнению с Кг * 5 м м - 
более 40 %.

Из двух расчетных угловых швов с одинаковым рас­
четным сечением шов, имеющий меньший катет (и соот­
ветственно большую длину), экономичнее по расходу 
наплавленного металла,

3.4. Для прикрепления ребер жесткости, диафрагм и 
поясов сварных двутавров допускается применять одно­
сторонние угловые швы, катеты которых K j следует 
принимать по расчету, но не менее указанных в табл*7.

Применение односторонних угловых швов не допус­
кается в конструкциях:

группы 1 по классификации главы СНиП П -23-81;
эксплуатируемых в среднеагрессивной и сильноаг­

рессивной средах;
возводимых в климатических районах * ^2 * ^2 И

Указанные ограничения не распространяются на од­
носторонние угловые швы, выполненные с проваром на 
всю толщину прикрепляемого элемента.

Общие положения о применении односторонних у г ­
ловых швов в элементах конструкций изложены ниже в 
данном разделе рекомендаций. Примеры применения од­
носторонних угловых швов в стальных конструкциях при­
ведены в 'Пособии по расчету и конструированию свар­
ных соединений стальных конструкций (к главе СНиП 
П-23-81 )'./ЦНИИСК им. Кучеренко, -  М.: Стройиздат,
1984.

3.5. Односторонние поясные швы при автоматичес -  
кой сварке рекомендуется выполнять неравнокатетными 
(рис. 2 ), при этом корень шва необходимо совмещать с 
плоскостью примыкания свариваемых элементов. Такое
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расположение обеспечивает по­
лучение требуемой глубины 
проплавлении при меньшем 
объеме наплавленного металла 
по сравнению с равнокатетны— 
ми швами, для которых 
указаны в табл. 7. Оптималь­
ное соотношение катетов в не— 
равнокатетном шве составляет 
Кг* : ■ 1,7, Меньший ка­
тет неравнокатетного шва 
( К ц ) ,  эквивалентного по глу­
бине проплавления равнокатет­
ном у шву с катетом Kj , со­
ставляет Kf i -0 ,7  К * . Объем 
наплавленного металла в н е -  
равнокатетном шве меньше, чем 
15

Рйс.2. Схема располо­
жения равнокатетного 
и неравнокатетного 
угловых швов в тав­
ровом соединении

в равнокатетном, на

3.6. Для расчетных и конструктивных угловых швов 
в проекте должны быть указаны вид сварки, электро­
ды или сварочная проволока, положение шва при сварке.

Положение шва при сварке необходимо указы вать  
для расчетных угловых швов, т.к. оно определяет вели­
чину коэффициентов j&j и , входящих в расчетные
формулы. В случае, когда на стадии проектирования по­
ложение шва неизвестно, одно должно быть указано 
предположительно, а при разработке чертежей КМД уточ­
нено с соответствующей корректировкой величины Kj 
углового шва.

3.7. При применении прерывистых швов и электро­
заклепок расстояние между соседними концами участков 
прерывистого шва должно составлять не более 18t для 
сжатых элементов и не более 24 Ь для растянутых эле­
ментов ( t  -  толщина наиболее тонкого из свариваемых 
элементов).

3.8. В центрально-сжатых колоннах и стойках до­
пускается применять односторонние поясные швы. При 
этом в узлах крепления к колоннам и стойкам с одно-
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сторонними поясными швами связей, балок, распорок и 
других элементов в зоне передачи усилия следует при­
менять двусторонние швы, выходящие за контуры при­
крепляемого элемента (у зла ) на длину 30 К* с каждой 
стороны (рис. 3 ).  *

Рис.З. Расположение 
двухстороннего пояс­
ного шва в колонне 
в узле примыкания 

балки

Рйс.4. Расположение 
швов, прикрепляю­
щих фасовку соеди­
нительной решетки 

колонны

3.9. Угловые швы, прикреп­
ляющие фасонки соединительной 
решетки к колоннам внахлестку, 
следует назначать по расчету и 
располагать с двух сторон 
вдоль колонны в виде отдельных 
участков в шахматном порядке ; 
при этом расстояние между кон­
цами таких швов не должно пре­
вышать 15 толщин (1 5 t ), (рис.4).

В конструкциях, возводи — 
мых в климатических районах 

• I j ,  Г2, и П3 , в конструкциях,

эксплуатируемых в среднеагрес­
сивной и сильноагрессивной сре­

дах, а также при применении руч­
ной дуговой сварки швы должны 
быть непрерывными по всей длине 
фасонки.

ЗЛО. При прикреплении колонн 
к опорным плитам толщиной более 
80 мм катеты угловых швов следу­
ет устанавливать по табл. 7, при­
нимая толщину плиты, равной 80 мм.

3.11. Поясные швы сварных 
балок, а также швы, присоединяю -  
щие к основному сечению балки 
вспомогательные элементы (напри­
мер, ребра жесткости), должны вы­
полняться непрерывными. При этом 
допускается применение односторон­
них поясных швов в сварных дву-
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тигровых балках, несущих статическую нагрузку и од­
носторонних швов, прикрепляющих вспомогательные эле­
менты,

3.12. При применении односторонних поясных швов 
в сварных двутавровых балках должны быть выполнены 
следующие требования:

расчет устойчивости 
стенок балок должен 
быть произведен в соот — 
ветствии с требованиями 
л.л. 7.2 и 7,3 главы 
СНиП П-23-81;

расчетная нагрузка 
Должна быть приложена 
симметрично относитель­
но поперечного сечения 
балри;

должна быть обеспе­
чена устойчивость сжато­
го пояса балки в соответ­
ствии с п. 5Л 6 главы 
СНиП Ц -23-81, а именно 
путем применения сплош­
ного жесткого настила, не­
прерывно опирающегося на 
сжатый пояс балки и на­
дежно с ним связанного 
(плиты железобетонные, плоский профилированный ме­
таллический настил, волнистая сталь и т .п .);

в местах приложения к поясу балки сосредоточен­
ных нагрузок, включая нагрузки от ребристых железо -  
бетонных плит, должны быть установлены поперечные 
ребра жесткости,

В ригелях рамных конструкций у опорных узлов 
следует применять двусторонние поясные швы, протя­
женность которых должна быть не менее высоты сече­
ния ригеля (рис, 5 ),

ы

■ 1

Рис.5. Расположение двух­
стороннего поясного шва 
в опорном узле ригеля

Расположение одно­
сторонних ребер жестко­
сти в балке с  односто­
ронними поясными швами
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В балках и ригелях рамных конструкций, рассчиты­
ваемых согласно требованиям п.п. 5.18-5.23 главы СНиП 
д  -23-81 (с учетом развития пластических деформаций), 
применение односторонних поясных швов не допускается.

3.13. В сварных двутавровых балках, несущих ста­
тическую нагрузку (группы конструкций 2, 3 и 4 по 
классификации главы СНиП П -23-81) следует, как пра­
вил о, применять односторонние ребра жесткости с рас­
положением их с одной стороны стенки балки. При этом 
расчет устойчивости одностороннего ребра жесткости 
следует производить согласно требованиям п.п, 7*10-7.13 
главы СНиП D -23-81.

В балках с односторонними поясными швами ребра 
жесткости на стенке следует располагать со стороны, 
противоположной расположению односторонних поясных 
швов (рис, б ).

3.14. В узлах примыкания ригелей и подкрановых 
консолей к колоннам и в других жестких узлах с крес­
тообразным рас положение и элементов, имеющих тавро -  
вые соединения с полным проплавлением, в которых уси­
лия передаются в направлении толщины проката, с целью 
предупреждения образования слоистых (ламелярных) 
разрушений необходимо предусматривать следующие кон­
структивные решения:

ftic. 7, Узел примыка­
ния ригеля к колонне 
с применением высо­
копрочных болтов

а) применение фланцевых 
соединений на высокопрочных 
болтах (рис. 7) с проведением 
предварительных испытаний ме­
талла на растяжение в направ­
лении толщины проката и на 
сплошность в соответствии с 
'Руководством по проектирова­
нию, изготовлению и сборке 
монтажных фланцевых соедине­
ний стропильных ферм с пояса­
ми из широкополочных двутав­
ров', ЦНИИпроектст ал ьк онст- 
рукция, 1982;
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б) использова­
ние в полках колонн, 
в местах примыка -  
ния ригеля, вставок 
(рис,8) из проката с 
гарантированными 
свойствами в на­
правлении толщины 
проката (стали ма -  
рок 09Г2С по ТУ 
14-1-3765-84 метал­
лургического завода 
'Азовсталь*, 14Г2АФ 
по ТУ 14-105-465-82 
Череповецкого метал­
лургического ком* 
бината).
Возможно при­
ме не ние встав ок 
из низколегиро­
ванной стали по 
ГОСТ 16282-73 
при условии про­
верки качества 
проката в соот -  
ветствии с
п, 3,14,а;

в) измене­
ние схемы пере­
дачи усилия от 
ригеля к колонне 
путем применения

Рис,8. Сварной узел примыкания 
ригеля к колонне со вставкой 
полки колонны из стали с га­
рантированными % -свойствами

Рис, 9. Примеры конструктивного из­
менения передачи усилия от ригеля 

к колонне

дополнительных элементов (рис, 8)*

4. ТЕХНОЛОГИЯ СВАРКИ УГЛОВЫХ ШВОВ 
В СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЯХ

4.1* При промышленном изготовлении металлокон­
струкций рекомендуется применять, как правило, сле­
дующие способы дуговой сварки: автоматическую -  под
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флюсом и в углекислом газе; механизированную -  сплош­
ной и порошковой проволокой в углекислом газе и сотош- 
ной проволокой в смеси аргона и углекислого газа,

4.2, Повышение эффективности сварных соединений за 
счет уменьшения массы наплавленного металла на ста -  
дии технологии производства работ должно сопровождать­
ся повышением технологической дисциплины в части со­
блюдения требований к точности сборки свариваемых 
элементов и соблюдения заданных технологических ре­
жимов сварки,

4.3, При уменьшении размеров угловых швов воз­
растает влияние зазоров между свариваемыми элемента­
ми на качественное формирование соединений.

Зазоры величиной до 2 мм не оказывают сущест -  
венного влияния на формирование однопроходных утло -  
вых швов (К^ * 4 . . .  8 мм).

Для обеспечения зазоров, не выходящих за ука­
занный предел, рекомендуется использовать следующие 
основные технологические приемы при подготовке и 
сборке деталей, имеющиеся в распоряжении современ — 
ных заводов металлоконструкций:

-  правка заготовок;
-  снятие выпуклости сварных стыковых щвов в 

зоне примыкания деталей;
-  применение способов термической резки, обеспе­

чивающих повышенное качество кромок и геометрическую 
точность деталей (резка по копирам, шаблонам, оборудо­
вание с ЧПУ и т.д .);

-  применение механической обработки деталей (в 
случае необходимости);

-  удаление окалины с поверхности свариваемых 
кромок;

-  тщательная сборка элементов.
4.4, Наиболее важным технологическим процессом, 

повышающим эффективность сварки однопроходных угло­
вых швов, служит уменьшение диаметра электродной про­
волоки.
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Основные технологические преимущества сварки 
угловых швов проволокой уменьшенных диаметров за­
ключаются в следующем:

-  благодаря уменьшению объема сварочной ванны 
упрощается управлением процессом горения дуги и фор­
мирования шва;

-  улучшается внешний вид швов и повышается 
точность соблюдения их размеров (соответствие факти­
ческих размеров проектным);

-  снижаются потери электродного металла на раз­
брызгивание *

-  повышается стойкость швов против образования 
горячих трещин.

Кроме того, уменьшение диаметра электродной про­
волоки повышает химическую однородность шва и снижа­
ет содержание в нем вредных примесей (азот, водород ), 
что обеспечивает повышение эксплуатационных свойств 
наплавленного металла (ударной вязкости).

Оптимальными диаметрами электродной проволоки 
являются: 1,4 мм -  при механизированной дуговой свар­
ке в углекислом газе и 3 мм — при автоматической 
сварке под флюсом.

В целом, несмотря на некоторое снижение произ -  
водительыости наплавки, применение электродной прово­
локи малого диаметра не приводит к снижению произво­
дительности труда сварщиков, оцениваемой по выпуску 
продукции, при одновременном фактическом сокращении 
расхода наплавленного металла на 15-20 %. Это дости -  
гается благодаря повышению точности соблюдения раз­
меров швов и снижению вспомогательного времени на 
сварку*

4.5. При сварке однопроходных угловых швов при­
менение технологических приемов, направленных на по­
вышение производительности наплавки (форсирование ре­
жимов сварки, увеличение вылета электрода, применение 
дополнительного присадочного металла и т.д .) нецелесо­
образно, поскольку такие приемы приводят лишь к не­
производительным потерям наплавленного металла за
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счет завышения фактических размеров швов над про­
ектными, за счет увеличения разбрызгивания, а также 
ухудшения формирования шва»

4»6. Ориентировочные режимы автоматической д у­
говой сварки щэд флюсом однопроходных угловых швов 
гв лодочкуг приведены в табл. 8, механизированной ду­
говой сварки в углекислом газе однопроходных угловых 
швов в нижнем положении -  в табл. 8, механизирован*, 
ной дуговой сварки в смеси аргона (75 %) и углекисло­
го газа (  ̂ однопроходных угловых швов в нижнем по­
ложении (расход защитных газов -  1000-1200 л/ч) -  в 
табл. 10.

4-7. Автоматическую 
сварку неравнокатетных пояс­
ных швов рекомендуется вы­
полнять с наклоном электрода 
к стенке на 60 °  и совмещени­
ем его на стенку от линии со­
пряжения полки со стенкой 
(а) ,  равным 2-3 мм (рис.Ю ).

Параметры режимов 
сварки неравнокатетных 
швов рекомендуется прини -  
мать в пределах, указан -  
ных в табл. 8, с увеличени­
ем скорости сварки на 15 % 
по сравнению со значениями, 
указанными для соответствующих эквивалентных равно- 
катетных швов»

4.8. Для устранения или компенсации возможных 
несимметричных деформаций типа завалов и перекосов, 
связанных с несимметричным расположением односто­
ронних швов относительно продольной оси сечения,сбор- 
ку двутавров следует производить с предварительным 
обратным перекосом полок.

Величина предварительного обратного перекоса по­
лок выбирается в зависимости от величины катета (К^ )
и толщины полки ( t  ), при f t *-- < 0,5 величина пред- 

л

РисЛО. Схема располо­
жения оси электрода 
при сварке неравнока­

тетных швов
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Таблица 8

Катет
шва,
мм

Диаметр 
электрод­
ной про­
волоки,

мм

Сварочный
ток,

А

Напря­
жение
дуги,

В

Скорость 
подачи 

электрод­
ной про­
волоки, 
м/ч

Ско­
рость
свар­
ки,
м/ч

3 400-450 30-32 130-140 65-70
4 4 500-550 32-34 65-70 60-65

5 3 450-500 32-34 150-160 60-62

4 550-800 32-34 85-80 55-60

8
3 450-500 32-34 150-160 40-45

4 550-600 32-34 80-100 52-54

3 450-500 32-34 150-160 32-34
7 4 550-600 32-34 80-100 36-40

3 550-800 34-36 170-180 28-30
8

4 600-650 34-36 110-120 30-32
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Таблица в

Ка­
тет
шва,
мм

Диаметр 
электрод 
ной про-* 
волоки,

мм

Сварочный
toe,

А

Напря­
жение
дуги,

В

Скорость 
додачи 

электрод­
ной про­
волоки, 

м/ч

Ско­
рость
свар­
ки,
м/ч

1.4 300-400 25-30 400-600 45-70
4 1,6 400-450 30-32 300-500 58-70

3,0 300-400 25-28 200-300 43-65

1.4 300-400 25-30 400-600 35-50
5 1.6 400-450 30-32 300-500 42-50

3,0 300-400 25-28 200-300 31-47

1.4 300-400 25-30 400-600 23-34
6 1.6 400-450 30-32 300-500 30-36

3,0 300-400 25-28 200-300 22-32

1.4 400-500 32-35 600-800 27-36
7 1.6 450-550 32-34 500-600 34-40

3,0 400-000 30-32 300-500 30-46

1.4 400-500 32-35 600-800 21-28
8 1.6 450-550 32-34 500-600 27-31

2,0 400-600 30-32 300-400 20-34
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Таблица Ю

Катет
шва,
мм

Диаметр 
электрод­
ной про­
волоки,

мм

Сварочный
ток,

А

Напря­
жение
дуги,

В

Скорость 
подачи 

электрод­
ной про­
волоки, 

ы/ч

Ско­
рость
свар­
ки,
м/ч

л 1,4 260-280 30-32 450-470 20-25

1,5 340-360 34-35 420-450 20-25

8 1,4 260-280 30-32 450-470 20-25

1,6 340-360 32-34 420-450 20-25

6 1,4 280-300 32-34 450-500 20-25

1,6 350-360 34-35 420-450 20-25

1,4 300-320 32-34 450-500 20-25

7 1,6 350-360 34-36 420-450 20-27

2,0 380-420 32-34 360-380 25-30

1.4 300-340 32-34 450-500 22-25

8 1,6 350-360 34-35 420-450 23-27

2,0 400-450 32-34 360-380 25-30

Примечание. Расход защитных газов — 1000—1200 л/ч.
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верительного обратного перекоса составляет 1/80 ши—
K - tрины полки 1,5 градуса), а при 0,5 т *  0,8 -  

1/120 ширины полки ( ~  1 градус). п
Сварка производится по прихваткам, причем при­

хватки и поясной шов располагаются со стороны тупого 
угла между полкой и стенкой,

4.8, Приварку ребер жесткости односторонними 
швами следует производить также с обратным переко­
сом ребра в соответствии с рекомендациями п. 4,8»

5. ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ МЕРОПРИЯТИЯ ПО 
ОБЕСПЕЧЕНИЮ СНИЖЕНИЯ РАСХОДА 

СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ
5.1. С целью обеспечения и стимулирования эко­

номного расходования сварочных материалов на пред­
приятии рекомендуется проведение следующих организа­
ционных мероприятий:

-  разработка внутризаводских нормативных доку­
ментов по назначению размеров швов в чертежах КМД 
и их выполнению;

-  разработка технически обоснованных норм рас­
ход а сварочных материалов и включение их в хозрасчет 
цехов;

-  организация хранения и подготовки сварочных ма­
териалов для выдачи в производство;

-  организация учета поступления и расхода свароч­
ных материалов;

-  разработка поощрительных мер для рабочих и 
ИТР за снижение расхода сварочных материалов против 
установленных норм.

5.2. Внутризаводские указания по назначению раз­
меров угловых сварных швов и их выполнению разраба­
тываются для отдела главного конструктора н исполь -  
зуются при разработке чертежей КМД. Уменьшение раз­
меров швов в чертежах КМД является первым и обяза­
тельным условием сокращения расхода сварочных мате­
риалов.
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5.3. Технически обоснованные нормы расхода сва­
рочных материалов разрабатывают службы главного ин­
женера.

При этом следует иметь два вида нормативов:
1) нормативы минимально возможные дли данного вида 
продукции с учетом реализации всех организационно-тех­
нических мер по снижению расхода сварочных материа­
лов; 2) нормативы текущие, учитывающие реально ск л а- 
дывающиеся в производстве условия. Разница между 
вторым и первым видом нормативов дает представление 
о состоянии работы по уменьшению удельного расхо­
да сварочных материалов и об общей культуре произ­
водства на предприятии.

Минимально возможные нормативы расхода сва­
рочных материалов следует определять, исходя из раз­
меров швов, заложенных при конструировании, т.е. тре­
буемое количество сварочных материалов рассчитывают 
по массе швов на чертежах с помощью переводных ко­
эффициентов перехода сварочного материала в наплав ~ 
ленный металл: при автоматической сварке под флю­
сом -  0,65; при механизированной сварке в углекислом 
газе проволокой диаметром 1,4; 1,8 и 2 мм соответст­
венно 0,88; 0,85 и 0,82; при механизированной сварке 
порошковой проволокой -^0,8; ПРИ ручной сварке покры­
тием электродами -  0,4

Текущие нормативы расхода сварочных материалов, 
которые учитывают реально складывающиеся в производ­
стве условия, следует определять путем умножения 
минимально-возможных нормативов на технологический ко­
эффициент (табл.11) . Величина этого коэффициента зависит 
от режима сварки, задаваемого диаметром электродной 
проволоки или электрода, и с увеличением диаметров 
количество расходуемых материалов возрастает, по
—.......... .а..-,—,
к) Значение переводного коэффициента при ручной свар­

ке указано на основании производственного опыта с 
учетом существующего в настоящее время качества 
электродов.
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Таблица 11

Ка­
тет
шва

Д и а м е т р  э л е к т р о д а , мм

1,4 1,8 2,0 2,2 2,5 3,0 4,0

Вид с в а р к и

Мех анизи ров анная 

в углекислом газе

Механизиро­
ванная в уг­
лекислом га­
зе порошко­
вой проволо­
кой

Автомати­
ческая под 
флюсом

4 1,32 1.8 1,7 1,73 1,85 1,6 2,15

0 1.2 1,2 1,3 1,25 1.3 1,2 1,35

8 1,05 1,06 1,08 1.2 1,3 1.1 1.2
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сравнению с минимально возможными. При назначении 
текущих нормативов расхода сварочных материалов не 
Сяедует учитывать квалификацию сварщиков и качест­
во сборочно-подготовительных операций. Влияние этих 
факторов на величину фактического расхода сварочных 
материалов должно быть сведено к минимуму соответ -  
ствующими организационно-техническими мероприятиями.

5.4. При разработке норм расхода сварочных мате­
риалов следует для каждого цеха установить соотноше -  
ние между всеми видами сварки ( автоматической, меха -  
низированной и ручной) по доле наплавляемого металла 
каждым видом сварки.

По каждому типоразмеру конструкций, изготавли -  
ваемых цехом, необходимо рассчитать массу наплавлен­
ного металла и средневзвешенный удельный расход на­
плавленного металла на единицу выпускаемой цехом 
продукции.

В соответствии с полученным долевым участием 
по расходу наплавленного металла каждого вида сварки 
следует рассчитать на единицу продукции (например, на 
1 тонну): для автоматической сварки под флюсом -  ко­
личество сварочной проволоки по диаметрам и маркам, а 
также количество флюса по маркам; для механизирован­
ной сварки в углекислом газе -  количество сварочной 
проволоки по диаметрам и маркам и количество угле -  
кислого газа; для ручной сварки -  количество электро­
дов по диаметрам и маркам.

Эти нормативы в натуральном и стоимостном вы­
ражении необходимо довести до сведения каждого це­
ха и заложить в калькуляцию затрат цеховой себестои­
мости через планово-экономический отдел, т.е. вклю­
чить их в хозрасчет цехов.

В табл. 12 дан образец формы доведения норм 
расхода сварочных материалов до цехов завода.

5.5. Учитывая особое место, которое занимают 
сварочные материалы в технологии производства свар­
ных металлоконструкций и в формировании себестоимо­
сти их производства, рекомендуется их хранение, под-
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Таблица 12

Нормы расхода сварочных материалов на ... ЗМК на 1 тонну металлоконструкций 
__________________ на 198..1 г,, кг (образец^_________________ _______   ̂ ___

Р г» о п Л о п а о п п П a ft it Л1Г а * Л -  « I

Цех

г— — —  
Элект- Сварочная проволока 1Всего

свароч-
Ф jI ю С

Всего Углекис­
роды флюса лый

газСв-08 Г2С ЛП-АН8 Св-08ГА СвЮНМА
~в08ХМ

ной
прово-

400
я §

0 1,4-2 *  3-4 0 2-2,2 б 2 0 3-4 0 3-4 Л ОКИ f
X
<

X
<

т 7
X X 
< <

Сборо­
свароч­
ный Ы> ! 0,7 6,3 7,0
Сборо- 
свароч­
ный № 2 0,7 5,5 0.5 6,7
Участок
авто­
сварки 0,15 0,8 _ .. 3,0 __ 0,2 4,15 3,0 1.7 0,3 5,0

По за­
воду 1,4 5,3 - 0,1х)

i

1,2 0,03 8,03 2,0 0,85 0,03 2,88 4>8« )

Примечания, х) Отсутствие да складе порошковой проволоки компенсировать проволокой Ов-^вГ2С

хх) Расход СОд каждому цеху определяется пропорционально расходу сварочной проволоки 
Св-06Г2С диаметром 1,4-2,0 мм и ПП-АН8.



готовку и выдачу в производство сосредоточить в спе­
циальном скдаде.

Склад должен состоять из нескольких участков: 
участок хранения и централизованного снабжения 

цехов углекислым газом;
участок хранения сварочных материалов; 
участок подготовки материалов (прокалка элек ­

тродов и флюса, перемотка и очистка электродной про­
волоки);

участок доставки материалов в цеха в соответст­
вии с их заявками.

5.6* Учет поступления и расхода сварочных мате­
риалов следует производить централизованно, на складе 
сварочных материалов.

Склад должен ежемесячно давать сведения о рас­
ходе всех сварочных материалов по маркам, диаметрам 
по каждому цеху в бухгалтерию завода и в отдел глав­
ного технолога 
(табл# 13).Эти 
сведения поз -  
воляют бух -  
галтерии учи -  
тывать факти -  
ческий расход 
сварочных ма­
териалов по за­
воду и по каж -  
дому цеху в 
отдельности, а 
отделу главно­
го технолога 
производить
необходимые Рис.11. Примерная структурная схема 
расчеты удель- управления запасом и расходом сва- 
ных и общих рочных материалов
расходов сварочных материалов за месяц как по мар­
кам, так и по размерам (табл. 14), следить за о т ­
клонением фактических расходов по заводу и по каж-
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дому цеху от запланированных удельных расходов и вно­
сить соответствующие коррективы в нормы расхода в 
зависимости от реально складывающихся условий произ­
водства.

На рис. 11 представлена примерная структурная 
схема управления запасом и расходом сварочных мате­
риалов.

5.7. При экономии сварочных материалов против 
установленных лимитов расхода в денежном выражении 
рабочие и ИТР цеха должны поощряться.

При осуществлении изложенных организационных 
мероприятий по учету поступления и расхода сварочных 
материалов отпадает необходимость в индивидуальном 
учете расхода материалов по каждому сварщику, т.к. 
все работники цеха заинтересованы в их экономном 
расходовании.
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Таблица 13
Отчетная ведомость до расходу сварочных ы т р с и о »  за  ......  месяц ]98 г . (обрезав)

Цех Электроды (кг) Сварочная проволока (кг) Ф л ю с

Маокд Итого _______________ Маи1* _________________ Итого Masxa Итого

Итого

Общ Ml расход по зааоду:

Электроды (кг) Сварочная проволока (кг) Расход Продано Начальник
склада

Марка 0 электродов (им) Всего Марка Q сварочно! проволока (мм) Всего
по заводу

1 Углекислота

Кислород Ст, кладов­
щик

. _
Пропан-бутах

_______



Расход сварочных материалов по цеху
Таблица 14

ЗМК в 198 г. (образец)

ляиф
2

§U.

Факт, расход сварочных 
мат-лов в кг

Факт.расход сварочных мат-лов 
на 1 т м/к в кг

Э
ле

кт
ро

­
ды

'Св08ГА 
Св08Г2С 
01,4*2,0

пп
АН8

юмн
Св08ГА
Св08Г2С
03,0*5,0

Э
ле

кт
ро

ды

Св08ГА
Св08Г2С
01,4*2,0

ПП
АН8

ЮМН
Св08ГА
Св08Г2С
03,0*5,0 В

се
го

Наплавленный металл всеми 
видами сварки в кг

о>»на
2 * 
аз

1

П

ш___

I ив.

IV
V

21___
Q кв.
УП
УШ
IX ___
Ш кв,
X
XI
хп
1У кв. 

Год

3 Св08ГА юмнцоQ, Св08;Г2С ПП Св08ГА
нм 01,44-2,0 АН8 Св08Г2С
фt: 03,0*5,0
СО



иеху

Продолжение табл. 14 

ЗМК в 188 г. (образец)Расход сварочных материалов до

м

Наалавл. металл на ] 

выпуска ы/х в кг
1 т Расход на 1 т 

м/к в кг
1 выпуска Производительность

сварщиковN
5

i
Oi

•СвОВГА ю м н Флюс Кол-во Кол-во
н Св08Г2С п п СвОвГА о с о . АН АН от раб. пог.м/ч
&  t- ь*

м ^1,4+а.о АН8 Св08Г2С L
О

т во 225-348 ч е л / ч

1 - к 3 *3,0*-5,0 О
СО

а <§ 15

<д

I
П
Ш____
1 кв.
IV
V
VI ___
□ кв.
УП
УШ
IX ___
Шкв.

X
XI

хп ___

1У кв.

Год
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