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I. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Настоящие нормативы предназначены для технического норми­
рования работ по электрошлаковой сварке, выполняемой проволоч­
ным электродом, плавящимся мундштуком и пластинчатым электро­
дом в условиях машиностроительных предприятий с единичным и 
мелкосерийным типом производства (ГОСТ 3.1121-84).

1.2. При внедрении бригадной формы организации труда нормативы 
времени могут быть использованы для расчета комплексных норм вре­
мени в соответствии с Методическими рекомендациями по нормирова­
нию труда рабочих в условиях коллективных форм его организации и 
стимулирования (М.: Экономика, 1987), разработанными НИИ труда Го­
сударственного комитета СССР по труду и социальным вопросам.

1.3. Нормативы времени разработаны с учетом замечаний и предло­
жений промышленных предприятий по {юнее действующему сборнику 
нормативов (изд. 1982 г.) и на основе руководящих материалов по 
электрошлаковой сварке (РТМ 24.004.40 -  73), разработанных НИИПТма- 
шен (г. Краматорск); результатов фотохронометражных наблюдений, 
проведенных на машиностроительных предприятиях; технических 
характеристик эксплуатируемого оборудования для электрошлаковой 
сварки; ранее действующего сборника общемашиностроительных 
нормативов времени (изд. 1982 г.); заводских нормативных материалов 
ряда промышленных предприятий; действующего ГОСТ 15164- 78, 
регламентирующего основные типы и конструктивные элементы 
сварных соединений и швов, выполняемых электрошлаковой сваркой.

Режимы сварки, необходимые для расчета основного времени, 
приняты по данным Института электросварки имени Е.О. Патона, 
НИИПТмаша (г. Краматорск) и на основе опыта передовых промышлен­
ных предприятий.

1.4. Пределы толщин металла, свариваемого различными способами 
электрошлаковой сварки, приняты по паспортным данным выпускае­
мого промышленностью и эксплуатируемого на предприятиях свароч­
ного оборудования и в  соответствии с ГОСТ 15164-78.

Приведенные в сборнике пределы числовых значений, в  которых 
указано "до**, следует понимать включительно.

1.5. Нормативы времени рассчитаны на электрошлаковую сварку 
конструкций из углеродистых и низколегированных сталей.
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1.6. До введения настоящих нормативов времени необходимо 
привести организационно-технические условия выполнения работ на 
участках электрошлаковой сварки в соответствие с запроектирован­
ными в нормативах и осуществить производственный инструктаж 
рабочих.

1.7. На виды работ, связанные с электрошлаковой сваркой кон­
струкций из углеродистых и низколегированных сталей, не преду­
смотренных настоящим сборником, а также при внедрении на пред­
приятиях более прогрессивных технологических процессов, нового 
оборудования, более совершенной организации производства и труда 
по сравнению с предусмотренными в настоящих нормативах следует 
разрабатывать и вводить в установленном порядке местные нормати­
вы времени.

1.8. Сборник содержит нормативные карты основного и неполного 
штучного времени на 1 м прямолинейных и кольцевых швов, выпол­
няемых проволочными электродами диаметром 3 мм, и на 1 м прямо­
линейных швов, выполняемых плавящимся мундштуком и пластин­
чатым электродом на соединениях из углеродистых конструкционных 
(содержание углерода до 0,3 %) и-низколегированных сталей.

Нормативами охвачены стыковые, угловые и тавровые соеди­
нения в соответствии с ГОСТ 15164-78, выполняемые перечисленными 
способами электрошлаковой сварки на предприятиях машиностро­
ения.

1.9. В сборник включены также нормативные карта вспомогатель­
ного времени, время на обслуживание рабочего места, на личные 
потребности, подготовите льно-заключительного времени ж карты 
поправочных коэффициентов: к  неполному штучному времени -  на 
измененные условия работы в зависимости от содержания углерода в  
свариваемой стали, от удобства выполнения работ, от температуры 
окружающего воздуха, от подогрева изделий перед сваркой; к  основ­
ному времени -  в  зависимости от изменения скорости подачи эле­
ктродной проволоки и величины расчетного зазора по свариваемому 
стыку.

1.10. Для упрощения расчета нормы времени на сварку определен­
ного шва (изделия) неполное штучное время, вспомогательное время, 
зависящее от изделия и типа оборудования, дано с учетом времени на 
обслуживание рабочего места, времени на отдых и яичные потребно­
сти, подготовительно-заключительного времени.

1.11. Расчет нормы времени и ее составляющих.
1.11.1. Норма времени на сварку определенного шва (изделия) 

рассчитывается по формуле

Н вр*Тн.щ • L • Кп + 1в .и.о мин, (О
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гдн Тц.ш ««полное штучное время на 1 м шва, мин (принимается 
но к а р т а м !-16);

I. длина шва (с учетом начальных и выводных планок), м;
К|1 поправочный коэффициент на измененные условия ра­

боты (принимается по карте 18);
tiUM) вспомогательное время, связанное с изделием и приме­

няемым оборудованием, мин (принимается по картам 
20, 21).

1.11.2. Неполное штучное время на 1 м шва рассчитывается по 
формуле

Тн.ш “ (То ♦ *в.ш) • К мин, (2)

где Т„ “• основное время сварки, мин (принимается по картам 
1-16);

Цып -  вспомогательное время, зависящее от длины сваривае­
мого шва, мин (принимается по карте 19);

К -  коэффициент, учитывающий время обслуживания рабо­
чего места, на отдых, личные потребности и подготови­
тельно-заключительное время (принимается по карте 
22).

1.11.3. Основное время сварки на 1 м шва рассчитывается по формуле

Т0 ** г — мин, (3)
"ев

гдп V ,„ средняя расчетная скорость сварки, м/ч.
Дни пиши, выполняемых проволочными и пластинчатыми электро- 

длин, гннроеть сварки рассчитывается по формуле

vcb“ V - T ~  м/ч, (4)

t дп V | скорость подачи электродной проволоки (пластинчатого 
электрода), м/ч;

н | количество проволочных (пластинчатых) электродов;
l; i площадь поперечного сечения проволочного (пластинча­

того) электрода, мм8;
1*11 площадь поперечного сечения наплавленного метал­

ла, мм*.
Дни шпон, выполняемых плавящимся мундштуком, скорость 

инфвп ржг.читыпается по формуле

Vc b - V  F м/ч. (5)

5



где V3 -  скорость подачи электродной проволоки, м/ч (принята 
при расчете % в  равной 140 м/ч);

пэ -  количество электродных проволок;
F3 -  площадь поперечного сечения электродной проволоки, 

мм*;
FH -  площадь поперечного сечения наплавленного металла, 

мм*;
XFfui *  суммарная площадь поперечного сечения пластин пла­

вящихся мундштуков, мм*.
Площади поперечного сечения наплавленного металла (FH) рассчи­

таны по средним значениям конструктивных элементов сварных 
швов, выполняемых различными способами электрошлаковой сварки, 
согласно ГОСТ 15164-78.

1.11.4. Вспомогательное время, зависящее от длины шва (tP,m). 
включает затраты времени на:

осмотр и зачистку поверхности металла пневмоточилом под ползун 
(подкладку);

проверку и корректировку расположения мундштуков в зазоре по 
длине стыка при сварке проволочным электродом;

обмазку съемных (медных) и остающихся (стальных) подкладок 
огнеупорной глиной;

зачистку шва от шлака и его осмотр.
Величины элементов вспомогательного времени, зависящего от 

длины шва, приведены в  карте 19.
1.11.5. Вспомогательное время: зависящее от свариваемого изделия 

и применяемого сварочного оборудования (tB.H.0), включает затраты 
времени на:

установку под сварку, повороты и снятие свариваемого изделия, 
сварочной аппаратуры, технологической оснастки (опор, площадок, 
под ставок и пр.);

зарядку кассет электродной проволокой, их установку и снятие;
установку и снятие съемных медных подкладок, ползунов, подклю­

чение к  ним шлангов для охлаждающей воды и их снятие после 
сварки;

установку остающихся стальных подкладок, плавящихся мундшту­
ков, пластинчатых электродов;

подключение и отключение токоподводов к  сварочному обору­
дованию.

Величины элементов вспомогательного времени, зависящего от 
свариваемого изделия и применяемого сварочного оборудования, 
приведены в  картах 20,21.

1.11.6. Время обслуживания рабочего места (Тобс) включает затраты 
времени на:
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раскладывание и уборку инструмента» приспособлений, сменных 
деталей к  сварочному оборудованию;

получение и подноску к  рабочему месту флюса, его засыпку в 
"карман" и выравнивание по зазору, подготовку флюсоплавильного 
аппарата для заливки жидкого шлака в  "карман” и заливку;

подноску и приготовление раствора огнеупорной глины, необходи­
мой для обмазки ползунов, подкладок, начальных и выводных 
планок;

проверку работы системы охлаждения ползунов, медных под­
кладок;

включение и выключение источников питания и регулирование 
режима сварки;

уход за сварочной аппаратурой и сварочными установками (обдув­
ка сжатым воздухом, протирка, смазка) и подналадку во время 
сварки;

уборку рабочего места после окончания сварки.
Время обслуживания рабочего места принято в процентах от опера­

тивного времени в зависимости от способа злектрошлаковой сварки и 
приведено в  карте 22.

1.11.7. Время на отдых и личные потребности (Тотл) принято в 
процентах от оперативного времени и приведено в  карте 22.

1.11.8. Подготовительно-заключительное время (Тц,э) включает 
затраты времени на:

получение производственного задания, ознакомление с работой, и 
производственный инструктаж;

получение и сдачу инструмента, приспособлений, сменных деталей 
к оборудованию, оснастки, шлангов для воды;

проверку и подготовку к  работе сварочного стенда, сварочной 
установки и оборудования;

опробование схемы работы сварочной аппаратуры согласно инструк­
ции по эксплуатации;

установление заданного режима сварки согласно технологического 
процесса;

сдачу работы ОТК.
Подготовительно-заключительное время принято в процентах от 

оперативного времени и приведено в  карте 22.
1.12. В нормативных картах дана продолжительность технологиче­

ских операций, выраженная в минутах, без учета численности рабо­
чих, одновременно занятых на выполнении операций по электрошла- 
ковой сварке изделий.

Для определения трудоемкости выполняемой работы (нормы 
времени на бригаду) в  человеко-минутах необходимо рассчитанную 
иорму времени умножить на численность бригады.
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ни vuwiy ирсдприитии тяжелого, энергетического и транспортного 
машиностроения при выполнении электрошлаковой сварки изделий 
одновременно бывает занято следующее число электросварщиков: 

при сварке проволочными электродами прямолинейных швов: 
длина шва до 5 м -  2 чел.; 
длина шва свыше 5 м -  3 чел.;

при сварке проволочными электродами кольцевых швов и сварке 
плавящимся мундштуком -  3 чел.; 

при сварке пластинчатыми электродами -  2 чел.
1.13. Карты нормативов рассчитаны для условия выполнения 

сварки со свободным доступом к свариваемому шву, температуре 
окружающей среды не ниже О 'С и отсутствии подогрева изделий перед 
сваркой.

При расчете норм времени для случаев, отличных от принятых в 
нормативах, необходимо применять поправочные коэффициенты, 
приведенные в картах 17,18.

1.14. При определении длины свариваемого шва на конкретном 
изделии необходимо учитывать суммарную высоту начальных и 
выводных планок, равную 240-300 мм, прибавляя ее к длине шва по 
чертежу.

1.15. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА НОРМ ВГВМЕНЯ

ПУИМБР 1. Определить, норму времени на сварку прямолинейных 
швов стойки пресса проволочными электродами диаметром 3 мм.

И сходны е дан н ы е 
Шов угловой. Индекс шва У1 
Толщина свариваемого металла -1 0 0  мм 
Длина шва (с учетом начальных и выводных планок) -6 ,5  м 
Количество швов на стойке -  4 
Масса стойки -  29,4 т 
Материал -  СтЗ
Установка на стенд осуществляется с выверкой по отвесу, изделие 

устойчивое.
Сварку производят в удобном положении аппаратом А-535 двумя 

проволочными электродами.
Скорость подачи электродной проволоки -  200 м/ч.
Масса электродной проволоки в одной кассете -  до 100 кг.
Зарядку кассет электродной проволокой осуществляют электро* 

сварщики электрошлаковой сварки.
Перед сваркой каждого шва осуществляется установка переносных
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ппощидон дни сиарщика с последующим их снятием и транспортиров* 
hull, Mitivn переносной площадки до 2,5 т, высота до 6,0 м.

К ат*  гм е электродной проволокой устанавливают в стойки на не- 
рннигииИ подставке массой до 1,0 т, высотой до 2,0 м.

Чиглинность электросварщиков электрошлаковой сварки, одновре* 
мнили «шитых при сварке каждого шва стойки пресса, -  3 чел.

Гнарну осуществляют без подогрева изделия, температура воздуха 
мыши О Т .

Расчет нормы времени 
‘1‘плн • • НИ мин (карта 4, поз. 10).
К 'ц.'' • 1,0ft (карта 18, п. 2).

Агнммоглтсльное время, связанное с изделием и применяемым сва* 
родным оборудованием Ов.и.о)» определяется по картам 20,21.

1. Усш юпка, крепление и снятие направляющей рейки с аппаратом: 
м днух случаях -  к  изделию 1 2 -2 -2 4  мин
н днух случаях -  на кронштейнах 1 2 -2 -2 -4 8  мин
X  Установка в  стойки (на подставке) двух 

настиг массой до 250 кг 3 • 2 * 4 -  24 мин
3. Установка и приварка к  изделию нуле*

ного провода, снятие после сварки 1,5 • 2 -  3 мин
4. Установка на аппарат и снятие подвес* 

ки ползуна, установка ползуна на подвеску, 
ноджатие к  изделию» обмазка огнеуоорвОЙ 
глиной, подключение к  ползуну (отключение)
1ШИ111ГОЦ для охлаждающей воды, снятие под­
тупи после сварки 1 2 ,5 -4 -5 0  мин

'i. Установка, крепление и снятие угловых медных подкладок, 
иодкнки|«11ие к ним (отключение) шлангов для охлаждающей воды: 

количество подкладок длиной до 1 м -  1 шт. 5 • 1,5 - 4 -  30 мин 
коннчсство подкладок длиной до 1,5 м -  

4 ни. 8- 1,5 * 4 .4 -  192 мин
It. 1армдка двух кассет электродной про- 

пииокоИ массой до 100 кг с установкой на 
панок Нухт проволоки и снятием кассет (со
тар н о й  одного стыка) 34 • 2 .4  -  272 мин

7. Установка на стенд (с выверкой по от* 
ногу) пнНки пресса массой 29,4 т, длиной 6,5 м 25,5 мин

П. t 'lBirmi стойки после сварки и транспор* 
тр о п к а на складочное место 9,4 мин

Ч. У паковка, снятие и транспортировка 
нпмтиднп дли электросварщика массой до
•Vi »,вы стой  до 6 м (9,3 + 3,5) • 4 = 51,2 мин

I.IMI №« .4 0 9



10. Установка, снятие и транспортировка 
подставок под кассеты с электродной про­
волокой массой* до 1,0 т, высотой до 2,0 м (4,7 + 2,6) • 4 * 29,2 мин

И того  tB.)|'0 * 758,3 мин
Норму времени определяем по формуле

Нор а Тц.ш • 1 • Кц2 + 1ц.и,о * («8 • 6,5 • 1,05) - 4 + 758,3 « 3160,7 мин.

Норма времени на бригаду из 3 человек составит

Н * НВр • 3 * 3160,7 • 3 * 9482 чел.-мии » 158 чел.-ч.

ПРИМЕР 2. Определить норму времени на сварку кольцевого шва 
цилиндра пресса проволочными электродами диаметром 3 мм.

И сх о д н ы е д а н н ы е  
Шов стыковой. Индекс шва С1 
Толщина свариваемого металла -  220 мм 
Наружный диаметр цилиндра -  1240 мм 
Длина цилиндра -  1700 мм 
Масса цилиндра -  12,5 т 
Материал -  сталь 35
Установка цилиндра на роликоопорах установки с креплением к  

планшайбе вращателя.
Сварку производят в удобном положении аппаратом А-1247 тремя 

проволочными электродами с подогревом изделия до 150-180 *С. 
Скорость, подачи электродной проволоки -  220 м/ч.

Масса электродной проволоки в одной кассете -  до Ю0 кг.
Зарядку кассет электродной проволокой осуществляют электро­

сварщики электрошлаковой сварки.
Кассеты" с электродной проволокой устанавливают в стойки на 

передвижной площадке аппарата.
Численность электросварщиков электрошлаковой сварки, одновре­

менно занятых на сварке цилиндра, -  3 чел.

Расчет нормы времени 
Тн.1и “  111 мин (карта 7, поз. 19).
Кщ * 1,2 (карта 18, п. 1).
Кщ -  1,1 (карта 18, п. 4).
Длина свариваемого шва с учетом высоты кокиля и выплавляемой 

части ’'кармана” (карта 7, прим. 2):

L » 3,14 ♦ f  -170+150 -  3,5 м.

П



Вспомогательное время, связанное с изделием и применяемым 
сварочным оборудованием Ов.и.о)» определяется по картам 20,21.
1. Установка в стойки (на подставке) трех 

кассет массой до 250 кг
2. Установка и приварка к  изделию нуле­

вого провода, снятие после сварки
3. Установка на аппарат и снятие подвес­

ки ползуна, установка ползуна на под­
веску, поджатие к  изделию, обмазка 
огнеупорной глиной, подключение к 
ползуну (отключение) шлангов для ох­
лаждающей воды, снятие ползуна пос­
ле сварки

4. Установка и крепление медной под­
кладки из двух частей, обмазка огне­
упорной глиной, подключение (отклю­
чение) шлангов для охлаждающей во­
ды, снятие подкладок после сварки

5» Зарядка трех кассет электродной про­
волокой массой до 100 кг с установкой 
на станок бухт проволоки и снятием кас­
сет (со сваркой одного стыка) 34 • 3 * 102 мин

б. Установка на роликоопорах, крепление 
к планшайбе вращателя и снятие цилин­
дра после сварки (карта 21) 46,3 мин

И того  1ц.и.о * 197,8 мин
Норму времени определяем по формуле 

Нвр ж Т|)а||) • L • K|jj • К |ц + 1ц.и.о = 111 • 3,5 • 1,2 • 1,1 + 197,8 * 710,6 мин.

Норма времени на бригаду из 3 человек составит

Н -Н в р -3  * 710,6 • 3 •* 2131,8 чел.-мин * 35,5 чел.-ч.

ПРИМЕР 3. Определить норму времени на сварку прямолинейного 
шиа станины пресса плавящимся мундштуком.

И сх о д н ы е д а н н ы е  
Шов стыковой. Индекс шва С1 
Толщина свариваемого металла -  1300 мм 
Длина шва (с учетом начальных и выводных планок) -  1,65 м 
Материал -  сталь 30Л1 
Масса станины -  128 т 
Длина станины -  8300 мм

3 -3 * 9  мин 

1,5 • 2 * 3 мин

12,5 мин 

25 мин
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Установка изделия на стенд осуществляется с выверкой по отвесу, 
изделие устойчивое.

Сварку производят в удобном положении аппаратом А-741 с подо­
гревом изделия до 120-150 *С.

Толщина пластин плавящихся мундштуков -  12 мм.
Масса электродной проволоки в одной кассете -  до 50 кг.
Зарядку кассет электродной проволокой осуществляют электро­

сварщики электрошлаковой сварки, количество заряжаемых кас­
с е т - 13.

Кассеты с электродной проволокой устанавливают на балконе 
установки для сварки плавящимся мундштуком.

Численность электросварщиков электрошлаковой сварки, одновре­
менно занятых на сварке станины, -  3 чел.

Расчет нормы времени 
Ти.щ * 225 мин (карта 10, поз. 15).
Kjjj -1 ,2  (карта 18, п. 1).
Кп< * 1,05 (карта 18, п, 4).
Вспомогательное время, связанное с изделием и применяемым 

сварочным оборудованием (*в.и.о)> определяется по картам 20,21.
1. Установка в стойки (на балконе)

13 кассет массой до 250 кг
2. Установка и приварка к  изделию 

нулевого провода, снятие после 
сварки

3. Установка и крепление плоских мед­
ных подкладок длиной до 1 м, под­
ключение к  ним (отключение) шлангов 
для охлаждающей воды, снятие после 
сварки

4. Установка и крепление плавящихся
мундштуков в струбцинах, подключе­
ние к ним (снятие) гибких шлангов для 
подачи электродной проволоки, заряд­
ка мундштуков электродной проволокой, 
постановка изоляторов, перемещение 
захватного устройства для расположения 
мундштуков в зазоре согласно схеме, 
указанной в технологическом процессе, 
их регулирование в зазоре (количество 
пятипроволочных мундштуков -  1, че­
тырехпроволочных -  2; длина мундшту­
ков -  д о 2 м) 37-1,5 + 32-1 ,5 -2 «151,5мин

4,5 • 13 * 58,5 мин 

1 ,5 -2*Зм и н

5-4*>20мин
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liipiiiiHM 11 к песет электродной проволокой 
Min I пП .пи M) кг с установкой на станок бухт 
нритннш и и снятием кассет (без сварки про­
пилим!) 26 • 13 • 0,7 * 236,6 мин
V» шимикп (с ныверкой) на стенд станины
ирити мжтой 128 т, длиной 8300 мм 41,6 мин
Гншии гтппины после сварки и транспорт
inpoiuui ни складочное место 13,5 мин

И то го  tB„ >0 -  524,7 мин
Пмрму примени определяем по формуле 

Пир' ‘ 7 ii.ui • К», • Kjj4+tB.u.o*225* 1,65* 1,2* 1,05 + 524,7 * 992,5 мин.

Пирмп примени на бригаду из 3 человек составит 

II • • 'Ш,/» • 3 °  2977,5 чел.-мин ® 49,6 чел.-ч.

НГИМНР 4. Определить норму времени на сварку прямолинейных 
ниши гтппины прокатного стана пластинчатым электродом.

И с х о д н ы е  д а н н ы е  
Шон стыковой. Индекс шва С1 
Толщина свариваемого металла -  500 мм 
Длина мша (с учетом начальных н выводных планок) -  0,75 м  
KuhwIuctoo ш вов на станине -  4 
Мпторипл -  сталь 30Л1 
Масса старины -  60 т 
Динин папины  -  6500 мм
Vi iiiiiiiiiiui изделия на стенд осущ ествляется с выверкой по отвесу, 

и oiuiHio уггоичивое.
t'linpny производят в удобном положении аппаратом А-480 с подо* 

ipi'iuiM итдилии до 120-150 *С.
1нш1|пна пластинчатых электродов -  10 мм 
.Iliiiuin пластинчатых электродов -  2800 мм
Ч||г1№ншн:т|| электросварщ иков электрош лаковой сварки, одновре­

менно шнитмх при сварке станины, -  2 чел.

Расчет нормы времени 
111.Ш т 164 мин (карта 15, поз. 9)
Ь |ц “  М  (карта 18, п. 1)
|\щ ы UP» (карта 18, п. 4)
IH i’imhiигольное время, связанное с изделием и применяемым 

* ннричимм нНирудованием Ов.и.о)» определяется по картам 20,21.
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1. Установка и приварка к изделию нулевого 
провода, снятие после сварки

2. Установка и крепление плоских медных 
подкладок длиной до 1 м, подключение к 
ним (отключение) шлангов для охлаждаю* 
щей воды, снятие после сварки

3. Установка в  рабочее положение над изде­
лием аппарата дин сварки пластинчатым 
электродом и снятие после сварки

4. Установка и крепление на аппарате плас­
тинчатых электродов с обеспечением сим­
метричного расположения их о зазоре, по­
становкой изоляторов; снятие остатков 
электродов после сварки

5. Установка (с выверкой) на стенд изделия 
массой 60 т, длиной 6500 мм

6. Снятие изделия после сварки и транспор­
тировка на складочное место

1 ,5 -2*Зм и н

5 -2 -4 * 4 0  мин 

20-4  * 80 мин

2 5 -3 -4  * 300 мин

28.8 мин

10.8 мин

И то го  tB.H.o *462,6 мин
Норму времени определяем по формуле

Ивр^Тщц • L • Kjjj • Кщ +1вл^)в (164 • 0,75 • 1,2* 1,05)>4'+462,6е  1082,5 мин.

Норма времени на бригаду из 2 человек составит

Н * Нвр • 2 * 1082,5 • 2 * 2165 чел.-мин * 36,1 чея.-ч.

2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ

2.1. Типы и краткая техническая характеристика оборудования для 
электрошлаковой сварки приведены в  приложениях 1 и 2.

2.2. Процесс электрошлаковой сварки основан на выделении тепло­
ты при прохождении электрического тока между электродами (про­
волочными, пластинчатыми, комбинированными и др.) и основным 
металлом через расплавленный шлак. При этом температура шлаковой 
ванны должна превышать температуру плавления основного и элект­
родного металла. В результате происходит расплавление кромок 
изделия и электродного металла и образуется металлическая ванна, 
которая собирается на дне шлаковой ванны и по мере затвердевания 
образует шов, соединяющий кромки изделия.

2.3. Практически на машиностроительных предприятиях находят 
применение следующие способы электрошлаковой сварки:
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проволочным электродом 3 мм) -  позволяет осуществлять 
• парку прямолинейных и кольцевых швов при толщине свариваемого 
металла до 500 мм;

плавящимся мундштуком -  позволяет осуществлять сварку метал* 
на толщиной до 3000 мм;

пластинчатым электродом (одна из разновидностей способа электро* 
шлаковой сварки электродом, сечение которого соответствует по 
форме поперечному сечению сварочного пространства) -  позволяет 
осуществлять сварку прямолинейных швов при толщине свариваемо* 
го металла до 800 мм.

2.4. При сварке проволочными электродами число электродных 
проволок в зависимости от толщины свариваемого металла может 
Ныть от 1 до 3.

В РТМ 24.004.40> 73 (НИИПТмаш, г. Краматорск) приведены следую* 
щие рекомендации по выбору количества электродных проволок в за* 
иисимости от толщины свариваемого металла (табл. 1).

Таблица )

Количество
электродныхпроволок

Толщине свариваемого металл»» мм
при сварке без колебаний 

электродов в аморе при сварке с колебаниями электродов в эаэоре

1 30-60 60-150
2 60-100 100-300
3 100-150 150-450

Расстояние между электродами определяется по формуле
S+Ai+ZAj

« * — й;—  мм» (о)

де S -  толщина свариваемого металла, мм;
At -  величина ’’недокрыша", принимается равной 10-15 мм; 
А] -  величина "недохода” электрода до ползуна (подкладки), 

принимается равной 4 -8  мм при глубине канавки ползу* 
на 2,5 мм и 0 -2  мм при глубине канавки ползуна 8-1 0  мм; 

пэ -  количество электродных проволок.
Расчетный зазор Ьр между свариваемыми деталями (равный разно* 

ши между размерами сваренного изделия и суммой размеров свари* 
нлемых деталей) регламентируется ГОСТ 15164-78 в зависимости от 
НН1ЩИНЫ свариваемого металла и составляет при сварке проволочным 
(мгктродом от 22 (при толщине свариваемого металла 16-30 мм) до 
•01 мм (при толщине свариваемого металла 80-450 мм).

Скорость подачи электродной проволоки при сварке проволочным
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электродом зависит от содержания углерода в основном металле. По 
данным Института электросварки имени Е.О. Патона, для углероди­
стых сталей с содержанием углерода 0,3 % максимально допустимая 
скорость подачи электродной проволоки составляет 3,7 м/ч на 1 мм 
толщины свариваемого металла. Однако фактическая скорость подачи 
электродной проволоки принимается на практике ниже предельно 
допустимой в связи с необходимостью ограничения скорости сварки в 
зависимости от толщины свариваемого металла.

Поданным Института электросварки имени Е.О. Патона, для углеро­
дистых сталей допустимая скорость сварки (из условия обеспечения 
точности размеров свариваемого изделия и предотвращения горячих 
трещин) находится в пределах от 0,8 (при толщине свариваемого 
металла 100 мм) до 0,5 м/ч (при толщине свариваемого металла 
500 мм).

Исходя из допустимой скорости сварки, в зависимости от толщины 
свариваемого металла, определяется необходимая скорость подачи 
электродной проволоки по формуле

у э “ у св* м/ч (7)

Полученное значение V3 округляется и производится расчет сред­
ней скорости сварки по формуле (4).

К составляющим режима сварки проволочным электродом относят­
ся также сила сварочного тока на каждом электроде, напряжение 
сварки, вылет электродной проволоки, глубина шлаковой ванны, 
скорость возвратно-поступательного движения электродов в зазоре, 
время выдержки электродов у ползунов.

В соответствии с приведенными в технологическом процессе режи­
мами сварки изделия осуществляется настройка сварочного аппарата 
и его подготовка к  сварке.

Изделие, собранное под сварку проволочным электродом, уста­
навливается краном на сварочном стенде в зоне действия сварочного 
аппарата (сварка кольцевых швов) либо аппарат с рельсовым путем 
крепится на изделии (сварка прямолинейных швов).

При электрошлаковой сварке проволочными электродами углеро­
дистых сталей с содержанием углерода до 0,3 % преимущественное 
применение получили сварочные проволоки марок Св*08ГА и СВ*10Г2 
по ГОСТ 2246»70 и сварочный флюс АН-8 по ГОСТ 9087—81.

Намотку электродной проволоки в кассеты обычно осуществляют 
электросварщики электрошлаковой сварки на специальных станках, 
где производят очистку ее поверхности и укладку по ширине кассеты. 
При необходимости производят стыковую сварку концов проволоки.

Все подготовительные работы, предшествующие началу процесса

К



* цирки 11|н»|нию<шыми электродам и прямолинейных и кольцевы х 
шпиц, n iHiwKt* работы, выполняемые электросварщ иками в  процессе 
tnnpbit и iiiH’iii1 «с окончания, подробно излагаю тся в  технологических 
ши ф у н т и к , разрабатываемых на предприятиях, а для данного 
и ш т а т  киикретизирую тся в  разрабатываемом технологическом про* 
н и ш

■' При пш ркс плавящ имся мундш туком число электродны х прово* 
чн|> и шиигимости от толщины свариваемого м еталла может быть 
*н 1 ц>« 1(1.

И И М  /«1.004.40—73 (НИИПТмаш, г.К раматорск) приведены сие* 
«ivmiiuw |имумм(‘.пдации по выбору количества электродных проволок и 
и«м« ш и илпнищихся мундш туков в  зависимости от толщины сварива* 
»*ми»м миIпили (табл. 2).

Таблица 2

ДиМИЦПМ
| м м яш и тнt WNtlltH* ММ

Количество•лектрод-
ш хпроволок

Количествопластинплавящихся
мундштуков

Толщина свариваемого 
металла, мм

Количествоэлектрод-
ua.iv

проволок

Количествопластинплавящихся
мундштуков

т ЛШ 2 1 1141—Ш 0 и 10
МП 140 3 2 Ш 1—1420 12 11
И1 4MI 4 3 142М 5С0 13 12

т $ 4 1561—1750 14 13
чм 700 6 5 1751-1090 15 14
т jrto 7 & 1091-2010 15 15
ни т 8 7 2011-2150 18 15
т тп 9 8 2151-2200 18 17
1М4] IH4I 10 9

1‘tu i tutllitttt между электродными проволоками определяется по
фирму'»*

I н и т о л щ и н а  свариваем ого м еталла, мм;
•in '41 удноснное расстояние от оси трубки для подачи эле­

ктродной проволоки в  зону сварки до кром ки изделия, 
мм;

н * количество электродны х проволок.
И MniiiiririHiiu с реком ендациям и Института электросварки имени 

1 и  IHiMiin рш ттонние меж ду электродными проволокам и плавящ их* 
► к H iuuniiV M in (к ) принимается в  зависимости от толщины пластин 
НЧЧИЧШ11Н1 и мундш туков (табл. 3 ) .
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Таблица 3

Толщина пластины плавящегося мундштука, мм
Значение а» мм

оптимальное предельнодопустимое

4 -( 50-110 120
МО 90-120 130
12-14 120-150 1(0

Наибольшее распространение в промышленности получили мунд­
штуки с пластинами толщиной от 5 до 12 мм.

Ширина пластины мундштука определяется по формуле

Ьм -  а  -  dTp мм, (9)

где в -  расстояние между электродными проволоками, мм; 
djp -  диаметр трубки для подачи электродной проволоки в  

зону сварки (крепится к  кромке пластины мундштука), мм.
Ширина крайних пластин междуфазового мундштука должна быть 

уменьшена на 20 мм, чтобы обеспечить это расстояние между мунд­
штуками разных фаз.

Расчетный зазор Ьр между свариваемыми деталями при сварке пла­
вящимся мундштуком регламентируется ГОСТ 15164-78 в  зависимо­
сти от толщины пластин плавящегося мундштука и определяется по 
формуле

Ьр»20 + бм мм, (10)

где 6М -  толщина пластин плавящегося мундштука, мм.
По данным Института электросварки имени Б.О. Патона, при 

сварке плавящимся мундштуком изделий из углеродистых сталей 
толщиной 100» 2000 мм скорость сварки должна находиться в пределах 
от 0,8 до 0,28 м/ч, а скорость подачи электродной проволоки не должна 
превышать 1S0 м/ч.

Плавящийся мундштук должен быть надежно огражден от кромок 
свариваемого металла специальными изоляторами, которые крепятся 
на пластинах мундштука.

К составляющим режима сварки плавящимся мундштуком отно­
сятся также сила сварочного тока на каждом мундштуке, напряжение 
сварки и глубина шлаковой ванны.

Изделие, собранное под сварку плавящимся мундштуком, устана­
вливается краном на сварочном стенде в  зоне действия установки для 
сварки больших толщин либо подающий механизм аппарата для

к



сварки плавящимся мундштуком устанавливается и крепится на 
специальной подставке около изделия.

Так же как и при сёарке электродной проволокой, на выполнение 
работ по электрошлаковой сварке изделий плавящимся мундштуком 
должны быть разработаны на предприятиях технологические инструк­
ции, а на сварку конкретных изделий разрабатываются технологиче­
ские процессы с указанием режимов сварки.

2.6. При сварке пластинчатым электродом число пластин может быть 
от 1 до 3.

Согласно рекомендациям Института электросварки имени 
К.О. Патока толщина пластин при сварке металла толщиной от 30 
до 200 мм принимается равной 8-10  мм, свыше 200 до 800 мм -  
10-12 мм.

Ширина пластин определяется толщиной сверш аемого металла. При 
сварке одним электродом ширина пластины принимается равной 
толщине свариваемого металла (bn * S).

При сварке двумя пластинчатыми электродами ширину пластин 
определяют по формуле

Ьп
S-(t0...1S)

2 мм. (И)

При сварке тремя пластинчатыми электродами -  по формуле

Ьп
s-m .-..30)

мм. (12)

При сварке металла толщиной до 200 мм рекомендуется применять 
одну пластину, свыше 200 до 400 мм -  две пластины, свыше 400 до 
К00 мм -  три пластины.

Оптимальная скорость подачи пластинчатых электродов рекоменду­
ется в  пределах от 3,5 (толщина металла 30 мм) до 1,2 м/ч (толщина 
металла 800 мм).

Расчетный зазор Ьр между свариваемыми деталями при сварке 
пластинчатым электродом регламентируется ГОСТ 15164-78 и опреде­
ляется по формуле

Ьр * 20 + вд + 0,005/ш мм, (13)

|д е  6п -  толщина пластин, мм;
/ш -  длина шва, мм.
Длина пластинчатого электрода

*п.э“ 3• (1Ш +100) + 250 мм. (М)
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К составляющим режима сварки пластинчатым электродом относят­
ся также сила сварочного тока на каждом электроде, напряжение 
сварки и глубина шлаковой ванны.

Изделие, собранное под сварку пластинчатым электродом, устанав­
ливается на сварочном стенде в зоне действия аппарата для сварки.

На предприятии должна быть разработана технологическая инструк­
ция на выполнение работ при сварке пластинчатым электродом, а на 
сварку конкретных изделий разрабатываются технологические про­
цессы с указанием режимов сварки.

3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

В нормативах времени предусматриваются следующие организа­
ционно-технические условия выполнения работ на рабочих местах 
электросварщиков электрошлаковой сварки.

3.1. Форма организации труда рабочих на участке электрошлаковой 
сварки -  бригадная.

3.2. Сложность выполняемой работы должна соответствовать ква­
лификации рабочих.

3.3. Рабочее место должно быть укомплектовано исправным свароч­
ным оборудованием и аппаратурой, необходимым инструментом, 
технологической н организационной оснасткой.

3.4. Своевременную.выдачу рабочим-электросварщикам электро, 
шлаковой сварки производственных заданий, технической документа­
ции, нарядов на выполняемую работу осуществляет мастер производ­
ственного участка.

3.5. Установку собранного под сварку изделия на сварочный стенд, 
снятие после сварки и транспортировку краном выполняют рабочие, 
обслуживающие производство, с участием в этой работе электросвар­
щиков электрошлаковой сварки.

3.6. Электросварщики освобождаются от работ, не связанных непос­
редственно с процессом электрошлаковой сварки:

предварительного подогрева изделий перед сваркой;
удаления после сварки начальных и выводных планок, сборочных 

скобипр.
3.7. Ремонт и наладку сварочного оборудования, технологической 

оснастки, приспособлений, инструмента осуществляют вспомогатель­
ные рабочие.

3.8. Электросварщики обеспечиваются необходимыми средствами 
индивидуальной защиты и строго соблюдают установленные техноло­
гическим процессом режимы сварки, правила техники безопасности и 
промышленной санитарии.



3.9. Сдача ОТК выполненной работы осуществляется бригадиром и 
мастером производственного участка.

3.10. Уборку рабочего места после сварки производят электросвар­
щики электрошлаковой сварки.

3.11. Планировка рабочих мест при выполнении сварки изделий 
различными способами электрошлаковой сварки предусматривает 
рациональное размещение оборудования, приспособлений, технологи­
ческой и организационной оснастки, создающих рабочим удобства при 
выполнении технологической операции.

На приведенных ниже рисунках даны схемы организации рабочих 
мест (по опыту предприятий тяжелого, энергетического и транспорт­
ного машиностроения) для электросварщиков, выполняющих сварку 
изделий различными способами электрошлаковой сварки.

ha. 1. Схема оргаяхмцхм рабочего места при электрошлаковой сварке
Нряцри̂ 1Я11ЙЧЦг «шм1р

1 — стенд для сверки; 2 — рельсом* колонне со сварочным аппаратом; 3 — кос* 
сеты со сварочной проволокой; 4 — ящик для флюсе; S — подвод и слив воды; 
$ — шкеф управления; 7 — трансформатор сварочный; S -  ллошадка для свар* 

щика; 9—шкаф инструментальный; iO -*свариваемое изделие; М — опоры
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4 5 6 7 6 1 2  9

File. 2. Схема организации рабочего месте при влектрошяаковоЙ сварке кольцевых 
швов п д ао л о тш  электродам:

I — сварочный аппарат; 2 — установочная тележка; S — кассеты для сварочной проволоки; 
4 — площадка для вращателя; 5 — вращателе; 5 *  роликоопоры; 7 — направляющие рельсы;
$ ~ подъемная площадка для сварщика; 7 — площадка для наблюдения за внутренним пол* 
аулом; 10 -  трансформатор сварочный; 11 — шкаф управления; 12 — ящик для флюса; 

1$ шкаф инструментальный; 14—подвод испив воды
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hec. 3. Схема организации рабочего места при электрот  лаковой сварке прямолинейных 
швов плавящимся мундштуком:

I — портал; 2 — подвижная траверса; 3 — площадка для подающего механизма и кассет; 4 — май* 
равняющие рельсы; 5 — стеллаж для плавящихся мундштуков; 6 — подвод и слио воды; 7 — 
ящик для флюса и металлической стружки; I  — шкаф инструментальный; 9 -  шкаф у правления; 

10—трансформатор сварочный; 11 — стеллаж для запасных кассет; 12 — свариваемое изделие

2)
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hie. 4. Схема организации рабочего моста при элекхрошлаковой сварке

I — стенд для сварки; 2 — рельсовая колонна со сварочным аппаратом; J — под­
вод и слив воды; 4 — трансформатор сварочный; 5 — площадка для сварщика; 
$ — шкаф управления; 7 — ящик для флюса и металлической стружки; 0 — 
шкаф инструментальный; 9 — стеллаж для пластинчатых электродов; 10 —сва­

риваемое изделие
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4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

4.1. НОРМАТИВЫ ОСНОВНОГО 
И НЕПОЛНОГО ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ НА IМ  ШВА

4 .1 .1 . С варка прямолинейных ш вов 
проволочными электродами диаметром 3 мм

ШВЫ СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ БЕЗ СКОСА КРОМОК
Ktprtl 
лист 1

Индекс шм

С1

Померпози­
ции

Толщин»
металла»

мм
-ДО

Площадь 
попереч­
ного сече­

ния наплав­
ленного ме­
талла* мм3

Масс* 
наплав- 
ленного металла 1 мшва, 

кг

Элементы режима ев»]ркн а Время на 
1 м шва, мин

расчет­
ный зазор 
По стыку* 

мм

коли­
чествоэлект*
ролов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­ной прово­локи, м/ч

средняя
расчетная
скоростьсварки,

м/ч

основ­
ное

непол­
ноештуч­
ное

1 20 597 4.7 22 1 120 1.42 42 57
2 25 707 5.5 22 1 130 1,30 46 61
3 30 827 AS 22 1 150 1,2» 47 62
4 40 1157 9.1 25 1 190 1,16 52 68
5 50 1407 11.0 25 I 220 МО 55 71
6 (0 1(57 13,0 25 1 240 1.02 59 76

2 140 1.1» 50 66
7 70 1907 15.0 25 1 270 1,00 60 77

2 155 1.15 52 68
8 80 2157 15.9 25 1 300 0,98 61 79

2 170 M l 54 71
9 90 2677 21,0 28 1 320 0,84 72 91

2 190 1,00 60 77
10 100 2957 23,2 28 1 330 0,79 76 96

2 200 0,95 63 81

Заказ № 690



ШВЫ СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ ВЕЗ СКОСА КГОМОК
K tp n l.
iw etl

Номер
поэи-
ции

Толщине
металле,

мм,
до

поперек 
лого селе* 

кия наплав­
ленного ме­
талла, мм*

Массе
наплав- 
ленного 
металла 
1м шва,

кг

Элементы режиме све|ркя
Время на 

1м шве, мин

расчет­
ный зазор 
по стыку, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи, м/ч

средняя
расчетная
скорость
«•арки,

м/ч

основ*
ное

непол­
ное

штуч­
ное

11 110 3237 25.4 28 1 340 0,74 81 102
2 210 0,91 66 84

12 120 3S17 27,( 28 1 350 0,70 86 108
2 215 0,86 70 90

13 130 3797 29,0 28 2 220 0,82 73 93
3 170 0,95 63 74

14 140 4077 32,0 28 2 230 0,80 7S 95
3 180 0,93 65 83

15 1SI 4357 34,2 20 2 240 0,78 77 97
3 190 0,92 65 83

16 160 4637 3(,4 28 2 250 0,7( 79 99
3 200 0,91 66 84

17 180 5197 40,0 28 2 270 0,73 82 103
3 215 0,88 (9 87

18 200 5757 45,2 28 2 290 0,71 85 106
3 230 0,05 71 90

19 220 (317 49,( 28 2 310 0,(9 87 107
3 240 0,00 75 95

20 250 7IS7 5(,2 28 2 340 0,(7 90 112
3 260 0.77 78 98

21 280 7997 (2.0 28 2 360 0.(4 94 116
3 280 0,74 81 Ш

22 300 SS57 t v 28 2 380 0,(3 95 118
3 290 0.72 83 104

23 320 9757 16,t 30 3 320 0,(9 87 108

24 350 10(57 «3,7 30 3 330 0,(( 91 113

2$ 400 12157 95,4 30 3 340 0,59 102 126

26 450 13(57 107 30 3 360 Мб 107 131

27 500 1(157 127 32 3 380 0,50 120 146



tluMCpШИН*
ими

Толщин*
металла»

ММ,
до

Площадь 
попереч* 

мого сече­
ния наплав­
ленного ме* 
галла, мм3

Масса 
наплав- 
ленного 
металла 
1 мшва» 

кг

Элементы режима сварки
Оремя на 

1 м шва, мин

и З З & р
по стыку, 

мм

коли­
чество
алект*
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод* 
ной прово­
локи, м/ч

средняя
расчетная
скорость
сварки,

м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

1 20 519 4.1 22 1 120 1.63 37 49
2 25 €29 4.» 22 1 130 1,46 41 54
3 30 739 5.8 22 1 150 1.43 42 55
4 40 1079 8,5 25 1 190 1,24 48 62
5 50 1329 10.4 25 1 220 1,17 51 66
6 €0 1579 12,4 25 1 240 1,07 56 71

2 140 1 * 48 62
7 70 1829 14,4 25 1 270 1.04 58 73

2 155 1,20 50 64
8 80 2079 16,3 25 1 300 1,02 59 74

2 170 1,15 52 67
9 90 2599 20,4 28 1 320 0,07 (9 86

2 190 1.03 58 74
10 100 2879 22,6 28 1 330 0,81 74 92

2 200 0,90 €1 77
11 110 3159 24.8 28 1 340 0,76 79 98

2 210 0,94 «4 80
12 120 3439 27,0 28 1 350 0,72 83 103

2 215 0.80 68 85
13 130 3719 29,1 28 2 220 0.84 72 89

3 170 0,97 62 78
14 140 3999 31,4 28 2 230 0,81 74 92

3 180 0,95 63 79
15 150 4279 33,6 28 2 240 0,79 76 94

3 190 0,94 64 80
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^ с^ ^ и Ж 8 8 5 а Ш В 8 № “ МА

Номер
ПОЭМ*
они

Толщина
металла,

мм,
АО

Площадь 
попереч­
ного сече­

ния наплав» 
ленного ме­
талла, мм5

Масса 
наплав- 
ленного 
металла 
1м шва,

КГ

Элементы режима сварки
Времена 

1 м шва, мин

расчет­
ный зазор по стыку, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи, м/ч

средняя
расчетная
скорость
сварки,

м/ч

основ*
ное

непол­
ное

штуч­
ное

К 160 4559 35,8 28 2 250 9.77 78 96

3 200 9.93 65 81

17 180 5119 40,3 28 2 270 9,74 81 100

3 215 9,89 67 84

19 200 5679 44.6 28 2 290 9.73 83 Ш

3 230 0,86 70 87

19 220 6239 49,0 28 2 310 0,70 86 105

3 240 0,81 74 92

20 250 7079 55,6 28 2 340 0,68 08 108

3 260 0,78 77 95

21 280 7919 62,2 28 2 260 0,65 92 ИЗ

3 280 0,75 80 99

22 300 8479 66,6 28 2 380 0,64 94 115

3 290 0,77 83 103

.23 320 9679 76,0 30 3 320 0,70 86 105

24 350 10579 82,5 30 3 330 0,67 90 110

25 400 12079 94,8 30 3 340 0,60 100 122

2$ 450 13S79 106 30 3 360 0.56 107 130

27 500 16079 125 32 3 380 0.51 118 142

я



“ “ “ “ f f l U m i Карта 3

Индекс шва

СЗ

Номер
пози­
ции

Толщина
металла,

мм»
до

Площадь
попереч»
кого семг* 

ния наплав­
ленного ме­
талла, мм3

Масса 
наплав* 
ленного 
металла 
1м шва, 

кг

Элементы режима сва|рки
Время на 

I м иша» мин

Ракет­ный зазор 
по стыку, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной лрово* 
локи, м/ч

средняя
расчетная
скорость
сварки,

м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

1 30 798 6,3 28 1 150 1,33 45 40
2 40 1078 М 28 1 190 1,24 48 54
3 50 1358 10,7 28 1 220 1.М 53 69
4 со 1638 12,9 28 1 240 1,03 58 76

2 140 1,21 50 65
5 70 1918 15,0 28 1 270 0,99 51 78

2 155 1,14 53 59
4 80 2198 17,2 28 1 зод 0,95 53 80

2 170 1,09 55 72
7 90 2478 19,4 28 1 320 0,91 46 84

2 190 1,08 55 73
8 100 2918 22,9 30 1 330 0,80 75 95

2 200 0,97 42 80
9 п о 3218 25,3 30 1 340 0,75 80 100

2 210 0,92 55 83
10 120 3518 27,4 30 1 350 0,59 87 108

2 215 0,8$ 71 89
И 130 3818 30,0 30 2 220 0,81 74 94

3 170 0,94 54 82
М 140 4118 32,3 30 2 230 0,79 75 96

3 180 0,92 55 83
13 150 4418 34,7 30 2 240 0,77 78 98

3 190 0,91 55 84
14 140 4718 37,0 30 2 250 0,75 80 100

3 200 о;эо 57 85
15 180 5318 41,7 30 2 270 0,72 83 104

3 215 0,85 70 89
16 200 5918 45,5 30 2 290 0,59 87 108

3 230 0,82 73 93
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Номер
пози­
ции

Толщинаметалле,
мм,
АО

Площадь попереч­
ного сече­ния наллав- 

ленного ме­
талла, мм2

Масса
наплав*
ленного
металла
!мшва*

кг

Элементы режима сварки
Время на

1 м шва, мин

расчет­
ный аааор 
по стыку, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя
скорость
подали

электрод­
ной проао-ЛОКИ, Ь0|

средняярасчетная
скорость
сварки,

иЫ

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

1 20 838 «,< 22 1 120 1.01 59 78
3 25 M l ъ* 22 1 130 0,98 61 88
Э л 1058 м 22 1 150 0.97 62 81
4 4Q 1398 и ,о 25 1 190 0.96 63 82
5 50 1648 12,9 25 1 220 0.М 64 83
6 (0 1898 М.9 25 1 240 0,92 65 85

2 140 1.04 58 74
7 70 2148 16,9 25 1 270 0,89 67 87

2 155 М » 59 77
8 80 2398 1М 25 1 300 0,88 68 88

2 170 1,00 60 79
9 90 2918 22,9 28 1 320 0,77 78 99

2 190 од* 65 85
10 100 3198 25,1 28 1 330 0,73 82 104

2 200 0.88 60 88
11 110 3478 Я Д 28 1 340 0,69 87 109

2 210 0,85 71 91
12 120 3758 29,5 28 1 350 0,66 91 114

2 215 0,81 74 95
13 130 4038 31,8 28 2 220 0,77 78 99

3 170 0,90 67 88
14 140 4318 34.0 28 2 230 0,75 80 102

3 100 0,88 60 88
15 150 4598 36,2 28 2 240 0,74 81 103

3 190 0,87 69 89
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н«
мин

непол­
ное

штуч­
ное

16 160 4878 з м 28 2 250 0,72 83 105

3 200 0.86 70 90

17 180 5438 42,8 28 2 270 0,70 86 108

3 215 0,84 72 92

18 200 5998 47,2 28 2 290 0,68 88 111

3 230 0,81 74 95

19 220 6558 51,6 28 2 310 0,67 90 113

3 240 0,77 78 99

20 250 7398 SM 28 2 340 0,65 92 116

3 260 0,74 81 103

21 280 8238 64.7 28 2 360 0,62 97 121

3 280 0,72 83 105

22 300 8798 6»,1 28 2 380 0,61 98 123

3 290 0,70 86 108

23 320 9998 78,5 30 3 320 0,68 88 111

24 350 10898 85,5 30 3 330 0,64 94 118

25 400 12398 97,8 30 3 340 0,58 103 128

26 450 13898 109 30 3 360 0,55 109 135

27 500 16398 129 32 3 380 0,49 122 150

ШВЫ УГЛОВ! 
НОРМ)

Номер
now

К«ртИ, 
лист 2

Толщина
металла»

мм»
до

Площадь
попереч­

Масса
наплав-

Элеметы режима ева]рки

ного сече­
нии каплао* 
ленного ме­
талла» ММ̂

ленного
металла
1мшва»

кг

расчет­
ный ааэор 
по стыку» 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи» м/ч

средняя
расчетная
скорость
свайки»

Врем
I  МШВ
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20

25

50

40

50

60

1079

1189

1299

1639

1889

2139

8,5

м

10,2

12,9

14.8

16.8

22
22
22
25

25

25

7 70 2389 18,8 25

8 80 2639 20,7 25

9 90 3159 24,8 28

10 100 3439 Д О  28

11 ПО 3719 29,2 28

12 120 3999 31,4 28

130

140

150

190

220
240

140

270

155

300

170

320

190

330

200
340

210

350

215

0,85

0,83

0,82

0,82

0,81

0,80*

0,92

0,79

0,91

0,78

0,90

0,72

0,85

0,68
0,82

0,64

0,80

0,62

0,76

71

72

73

73

74

75

65

76

66

77 

67 

83 

71 

88 

73 

94 

75 

97 

79

91

93

94

94

95

96

85

97

86 

99 

87 

106 

91 

112 

94 

118 

96 

122 

101
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ШВЫ ТАВРОВЫХ 
С НОРМАЛЬНО 'ВБЛИЧБННОЙ ГАЛТиКю ° К

KiptiS,лист 2

Номер
пози­
ции

Толщина
металла,

мм,
АО

Площадь 
попереч­
ного сече* ния наплав* 

ленного ме­
талла, мм*

Масса 
наплав- 
ленного 
металла 
1м шва, 

кг

Элементы режима сварки
Вреь

1мше
|яна 
it, мин

расчет­
ный затор 
по стыку, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­локи, м/ч

средняя
расчетная
скорость
сварки,

м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

13 130 4279 33,6 28 2 220 0,73 82 105

3 170 0,85 71 91

14 140 4559 35,8 28 2 230 0,71 84 107

3 180 0,84 72 92

15 150 4839 31,0 28 2 240 0,70 86 109

3 190 0,83 72 93

16 160 5119 40,2 28 2 250 0,69 87 по

3 200 0,82 73 95

17 180 5679 44,6 28 2 270 0,67 90 ИЗ

3 215 0,80 75 96

18 200 6239 49,0 28 2 290 0,66 91 115

3 230 0,79 76 97

19 220 6799 53,4 28 2 310 0,64 94 118

3 240 0,75 80 102

20 250 7639 60,0 28 2 340 0,63 95 120

3 260 0,72 83 106

21 280 8479 66,6 28 2 360 0,60 100 125

3 280 0,70 86 109

22 300 9039 71,0 28 2 380 0,59 102 127

3 290 0,68 88 112

23 320 10239 80,4 30 3 320 0,66 91 115

24 350 11139 87,4 30 3 330 0,63 95 120

25 400 12639 99,2 30 3 340 0,60 100 125

26 450 14139 111 30 3 360 0,54 ill 138

27 500 16639 131 32 3 380 0,48 125 154

П р и м еч ан и е. При расчете норм времени для сварки швов с увеличенной галтелью (Т2) 
к  времени по карте применять коэффициент 1,1.
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Ш В Ы  Т Л В Г О В Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И Й  Б Е З  С К О С А  К Г О М О К  
Н А  О С Т А Ю Щ Е Й С Я  п о д к л а д к е

Номер
поэн-
чин

Томцкн*
металла,

мм.
Д о

Площадь 
попереч* кого сече­

ния наплав­
ленного ме­
талла» мм*

Маееа наплав- пенного 
металла 
1м шва, 

кг

Элементы режима сварки
Время на 1 м шва, мин

расчет­
ный ааэор 
по стыку, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи электрод­

ной Прово- лоюцм/ч

средняя
скорость
" ! Г

основ*
н о е

непол­
ное

штуч­ное

1 20 759 6,0 22 1 120 М2 Я 70
2 25 869 в.» 22 1 130 1,08 56 73
з эо 979 V 22 1 150 1,06 57 74
4 40 1319 10.4 25 1 190 1,02 59 76
5 50 1569 IV 25 1 220 0,99 61 78
( «0 1819 14,3 25 1 240 одо Я 83

2 140 1,09 55 72
7 70 2069 НД 25 1 270 0,92 65 83

2 155 1,06 57 74
а 80 2319 IV 25 1 300 0,91 66 84

2 170 1,04 58 75
9 90 2839 22.3 28 1 320 0,80 75 95

2 190 0,94 Я 82
10 100 3119 24,5 28 1 330 0,75 80 101

2 200 0,90 67 85
и 110 3399 26.7 28 1 340 0,71 85 106

2 210 0,87 69 88
12 120 3679 2V 28 1 350 0,67 90 112

2 215 0,83 72 92
13 130 3959 31.0 28 2 220 0,78 77 97

3 170 0*91 Я Я

И



Ш В Ы  Т А В Р О В Ы Х  COEJ 
Н А  О С Т А М »

1ИНВНИЙI 
[ Д Е Й С Я  ПСХ

Е З  С К О С А К Р О М О К Картаб, 
лист 2

Толщинаистаяла,
мм»
до

П|и>1Ц»дь
поперек-

Масса
наплав-

Элементы режима сварки
Время на 

1 м шва» мин

Номер
пози­
ции

ного сече­ния наплав­
ленного ме> 
пяла» мм9

ленного 
металла 
1 мшва» 

кг
ный зазор по стыку» 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи, м/ч

средняя
расчетная
скорость
сварки,

bVM

основ­
ное

непол­
ноештуч­
ное

14 140 4239 33,3 28 2 230 0,77 78 98

3 180 0,90 67 85

15 150 4519 35.5 28 2 240 0,75 80 101

3 190 0.89 67 8(

16 160 4799 37,7 28 2 250 0,73 82 103

3 200 0,88 68 87

17 180 5359 « ,1 28 2 270 0,71 85 10(

3 215 0,85 71 90

18 200 5939 46,5 28 2 290 0,(9 87 109

3 230 0,82 73 93

19 220 6479 50,9 28 2 310 0,(8 88 110

3 240 0,78 77 97

20 250 7319 57,5 28 2 340 0,(( 91 113

3 260 0,75 80 101

21 280 8159 64,0 28 2 360 0,(2 97 120

3 280 0,73 82 103

22 300 8719 68,4 28 2 380 0,(1 98 122

3 290 0,70 86 107

23 320 9919 77,9 30 3 320 0,(8 88 110

24 350 10819 W,9 30 3 330 0,(5 92 115

25 400 12319 96,7 30 3 340 0,58 Ш 127

26 450 13819 108 30 3 360 0,55 109 134

27 500 16319 128 32 3 380 0,49 122 149
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4 .1 .2 . Сварка кольцевых швов 
проволочными электродами диаметром 3 мм

Ш В Ы  С Т Ы К О В Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И Й  Б Е З  С К О С А  К Р О М О К
Карт* 7,
лист!

Индекс шва

С!

Номер
пози­
ции

Толщине
металле,

мм,
до

Площадь 
попереч­
ного сече­

ния наплав­
ленного ме­
талле, мм3

Мессе 
неплев- 
ленного 
металле 
1м шва, 

кг

Элементы режиме све]!>ки
Время на 

1 м шва, мин

расчет­
ный зазор по стыку, 

мм

коли­
чество
елект-
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи» м/ч

средняя
расчетная
скорость

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

! и 597 4,7 22 1 100 1,18 51 74
г 25 707 5,5 22 1 110 1,18 55 79
3 30 027 «,5 22 1 120 т 59 84
4 40 1157 5.1 25 1 160 0,98 61 87
5 50 1407 н ,е 25 1 100 0,90 67 94
б 60 1657 13,0 Я 1 200 0,06 70 98

2 130 1,11 54 78
7 70 1907 15,0 25 1 230 0,05 71 99

2 140 1,0« 58 83
в 00 2157 14,9 25 1 260 0,04 72 100

2 150 0,98 61 87
9 90 2677 21,0 20 1 200 0.74 81 111

2 160 0,84 72 100
10 100 2957 23,2 20 1 300 0,72 83 114

2 170 0,01 74 103
11 110 3237 25.4 20 1 320 0,70 86 117

2 100 0.70 77 106
12 120 3517 27,6 20 1 330 0,66 91 123

2 190 0,76 79 109
13 130 3797 29,8 20 2 200 0,74 81 111

3 150 0,84 72 100
14 140 4077 32,0 20 2 210 0,73 82 Ш

3 160 0,83 72 101
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Ш В Ы  С Т Ы К О В Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И Й  Б Е З  С К О С А  К Г О М О К
К*р»»7,лист 2

Номер
пози­
ции

Толщина
металла,

мм,
до

Площадь 
поперек 
кого сече­

ния наплав­
ленного ме­
талла, мм2

Масса
наплав-
ленного
металла
1мшва,

кг

Элементы режима сварки
Время на 

1 м шва, мин

расчет­
ный аааор 
постыну, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи, м/ч

средняя
расчетная
скорость
сварки,

м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

is 150 4357 34,2 28 2 220 0,71 85 116
3 170 0,82 73 102

16 160 4637 36,4 28 2 230 0,70 86 117
3 180 0,81 74 103

17 ISO 5197 40,8 28 2 250 0,68 88 120
3 200 0,80 75 104

IS 200 5757 45,2 28 2 260 0,64 94 127
3 210 0,77 78 108

19 220 6317 49,6 28 2 280 0,63 95 129
3 220 0,74 81 111

20 250 7157 56,2 28 2 310 0,61 98 132
3 240 0,71 85 116

21 280 7997 62,8 28 2 320 0,57 105 141
3 250 0,66 91 Ш

22 300 8557 67,2 28 2 330 0,54 111 148
3 260 0,64 94 127

23 320 9757 76,6 30 3 280 0,61 98 132
24 350 10657 83,7 30 3 300 0,59 102 137
25 400 12157 95,4 30 3 320 0,55 109 146
26 450 13657 107 30 3 340 0,52 115 153
27 500 16157 127 32 3 350 0,46 130 172

П р и м еч ан и я : 1. Принятая для расчета нормативов средняя скорость подачи элект­
родной проволоки учитывает более высокую скорость подачи на погонной части шва и 
более низкую -  на замыкании.

2. Расчетная длина кольцевого шва устанавливается по среднему диаметру с учетом 
высоты кокиля для замыкания шва и высоты выплавленного "кармана":

Ч и * л
D +d

7" h+h«/

где я  -  3,14; DH -  наружный диаметр изделия, м ; 4Вн *  внутренний диаметр изделия, м; 
Ь -  высота кокиля, м; h j -  высота выплавленной части "кармана", м.
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K tp n l
лист!

V /V T T f
'• Лf /я S S S S ^

Индекс шва

а

Номер
лоэи-
ими

Толщине
меим«|

мм,
до

Площадь 
попереч­
ного сече­

ния неплев- 
ленного Ме­
талле, мм*

Мессе
наплел-
ленного
металле
(м оте,

кг

Эигметы режиме спв|рки
Время на 

1 м 1нве, мин

расчет­
ный зазор 
постыну, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи, м/ч

средняя расчетная 
скорость 
сверки, 

МЫ

основ­
ное

непол­
ное

штуч­ное

1 20 519 4.1 22 1 100 1,36 44 64
2 25 629 4.9 22 1 110 1,23 49 69
3 30 739 5.8 22 1 120 М 5 52 74
4 40 1079 W 25 1 160 1,05 57 79
5 50 1329 Ю.4 25 1 180 0,95 63 87
€ 60 1579 12,4 25 1 200 0,89 67 92

2 130 1,15 52 73
7 70 1829 14.4 25 1 230 0,88 68 93

2 140 1,08 56 78

8 80 2079 1«,3 2$ 1 260 0,87 69 94
2 150 1,02 59 82

9 90 2599 20.4 28 1 280 0,76 79 106
2 160 0,86 70 95

10 100 2879 п л 28 1 300 0,74 81 109
2 170 0,83 72 98

11 110 3159 24.0 28 1 320 0,72 83 112
2 180 0,80 75 101

12 120 3439 27,0 28 1 330 0,68 88 118
2 190 0,78 77 104

13 130 3719 29,1 28 2 200 0,76 79 106
3 150 0,86 70 95

14 140 3999 31.4 28 2 210 0,74 81 109
3 160 0,85 71 96

15 150 4779 33/6 28 2 220 0,73 82 110
3 170 0,84 72 97

16 160 4559 35,0 28 2 230 0,71 84 113
3 180 0,83 72 98

3S



“ “ ' " " т е ® ® r a ® f i s s ' n o u M t

Номер
пози­ции

Толщина
металла,

мм,
до

Площадь 
попереч­
ного сече­

ния наплав- 
ленного ме­
талла, мм2

Масса 
наплав- 
ленного 
металла 
1 м шва, 

кг

Элементы режима сварки
Время на 

1м шва, мин

расчет­
ный зазор 
по стыку, 

мм

коли­
чество
элект­
родов

средняя 
скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи, м/ч

средняя
расчетная
скорость
сварки,

м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

17 180 5129 40,3 28 2 250 0.69 87 116
3 200 0.82 73 99

18 200 5679 ♦4,6 28 2 260 0.6S 92 122

3 210 0,70 77 104

19 220 6239 49,0 28 2 280 0,63 95 126
3 220 0,7$ 80 108

20 250 7079 55.6 28 2 310 0,62 97 128

3 240 0,72 83 U2

21 280 7919 62,2 28 2 320 0.57 105 138

3 250 0,67 90 119

22 300 8479 66,6 28 2 330 0,55 109 143

% 260 0,6$ 92 123

23 320 9679 76,0 30 3 280 0,61 98 130

24 350 10579 83,0 30 3 300 0,60 100 132

25 400 12079 94,8 30 3 320 0,56 107 141

26 450 13489 106 30 3 340 0.53 113 ,148

27 500 15929 125 32 3 350 0,47 128 166

П ри м ечан и я: 1. Принятая для расчета нормативов средняя скорость подачи элект­
родной проволоки учитывает более высокую скорость подачи на погонной части шва и 
более низкую *  на замыкании.

2. Расчетная длина кольцевого шва устанавливается по среднему диаметру с учетом 
высоты кокиля для замыкания шва и высоты выплавленного "кармана*:

,  р и»*вн 3 t  L
Ц цж* * 2 + 4 h + h j,

где 2 * 3,14; Dx -  наружный диаметр изделия, м; dBK — внутренний диаметр изделия, м; 
h —высота кокиля, M ;h j-высота выплавленной части "кармана", м .
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е ш ш д в у х ! ЭМОК Карп 9

Индекс шва

СЗ

Номерпоен»
НИИ

Толщинеметалле*
мм»
до

Площадь 
попереч­ного сече­ния каплей- 

леииого ме­
талле* мм*

Масса наплав- 
ленного металла 
1м шва» кг

Элементы режима свв|рки Время па 1 м шва» мин

расчет­
ный зазор по стыку, 

мм

коли­
чествоэлект­
родов

средняя скорость 
подачи 

электрод­
ной прово­
локи, и/ч

средняярасчетная
скорость
сварки»

м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­ное

1 30 798 м
8,5

28 1 120 1,06 57 82
2 40 1088 28 1 160 1,04 58 83
3 50 1358 1(1,7 28 1 180 094 64 90
4 60 1638 12.» 28 1 200 0,86 70 98

70
2 130 1*12 54 78

5 1918 15,0 28 1 230 0,85 71 99
2198

2 140 103 58 84
б 80 17,2 28 1 260 0,84 71 99

2 150 0,96 68 89
7 90 2478 1М 28 1 280 0,80 75 104

2 160 0,91 66 93
8 100 2918 22,9 30 1 300 0,73 82 ИЗ

2 170 0,82 73 102
9 110 3218 25.3 30 1 320 0,70 86 117
10 120

2 180 0,79 76 105
3518 27,6 30 1 350 0,66 91 123

2 190 0,76 79 109
11 130 3818 30,0 30 2 200 0,74 81 111
12

3 150 0,83 72 101
140 4118 32,3 30 2 210 0,72 83 114

3 160 0,82 73 102
13 150 4418 34.7 30 2 220 0,70 86 117

37,0
3 170 0,81 74 103

14 160 4718 30 2 230 0,69 87 119
180 5318 41.7

3 180 0,80 75 104
15 30 2 250 0,66 91 123
16 200

3 200 0,79 76 105
5918 46.5 30 2 260 0,62 97 131

3 210 0,75 80 110

П рим ечания: 1. Принятая для расчета нормативов средняя скорость подачи элект­
родной проволоки учитывает более высокую скорость подачи на погонной части шва и 
более низкую -  на замыкании*

2* Расчетная длина кольцевого шва устанавливается по среднему диаметру с учетом 
высоты кокиля для замыкания шва и высоты выплавленного *кармана”:

DH+dBH з
Ц д -Л . ---- j ------ ♦ —у  Ь + Ьь

где л -  3,14; Он -наружный диаметр изделия, м; dbH -  внутренний диаметр изделия, м; 
h -  высота кокиля, м; h i—высота выплавленной части "кармана”, м.



4 .1 .3 . Сварка прямолинейных швов плавящимся мундштуком

ШВЫ СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ БЕЗ СКОСА КГОМОК
Карта 10, 

лист 1

Индекс шва

а

It*
Общая Площадь Масса

Тол­
площадь попереч­ метал-
попереч­ ного сече- ла»на-

щина ного се­ н и к н ет тлавля
метал- чения нал* емого

лавленногс
металла,

мм*

алек* 
репной 
Прово­
локой 
иа1м  
шва, кг

Элементы режима соарки

аорпо
стыку»

во
пласн
пла-
хся

мутон
ш ту
ков

шири­
ла пла* 

стин 
пяавя-
мунд*
ш*у-
ков,

ко-
1ИЧС
ство

толщи* 
наши*
СТИНЫ
м
щегося тро, 
мунд­
штука, про­

во­
лок

сред­
няя ра*
е н ш  

ск *  
роста 
свар­

ки, м/ч

ирсмп па 
1 м шла» мин

непол­
ное

штуч*

1 100 2790 2540 19,9 25 1 0,78 77 Ш

160 4450
3900
3950

30,6
31,0

26
1 110 2 0,51 118 158
2 50 3 0,75 80 110

3 200 5490

4 250 7290

S 300 8690

4790 37,6 .  _  5 ,  0,62 97 131
4650 36,5 “  2 7 6 3 0,64 94 127

6150 48,3 „  6 0,48 125 167
5770 45,3 *  8 0,51 118 158

6850 5э"5 ~  2 Ш  ’  3 М 3 МО Ш
7082 55,6 *  3 67 4 0,56 107 144

6 350 10790

7 400 12290

8870 69,6 8 0,45 133 177
8390 65,9 30 3 * 10 * 0,47 128 170

9890 77,6 .  8 0.40 150 198
9290 72,9 10 0,42 143 189

8 450 13790
10400 81,6 3 113 4 0,38 158 208
10390 81,5 30 4 85 5 0,48 125 167

9 500 16290
12490 98,0
11730 92,1

10 0,39 154 203
12 0,42 143 189
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ШВЫ СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ БЕЗ СКОСА КГОМОК К*р* 10,
янс»2

Но*
мер
поэиЧ

Тол*
метая* 
па, мм, 

до

Общая
площадь
логосе*

jnwxftcmwrof
металла,

мм2

лого сече* 
имя, лап* 

папллемая
электрод­
ном про­
волокой, 

мм3

Масса 
метал­
ла, на* 

рлавля 
емого 
элект*

локой 
на 1м 
шэд кг

Элементы режима сварки

эорпо
стыку,

зсо ЛИ* сред­ толщи­ ко* сред­
чест­ няя на пла­ личе- няя ра*
но шири­ стины етво счетная основ­

плас­ на пла­ плавя­ элек­ ско­ ное
тин стин щегося трод­ рость
яла* плавя­ мунд­ ных свар­
Btlft

ХСЙ
мунп
шту-

щихся
мунд­
шту­
ков,

штука,
мм

про-
во*
лок

ки, м/ч

-Па

лепоп-моештуч-

10 SS0 17890 13490 101
12(10 94,3 “  4

110

11 ($0 21090

12 700 22(90

1S840
14790

124
11( 32 S 10$

1(940
15790

133
124 32 5 115

13 800 25890
19890
18(90

1$(
147

32 (  ЮО

14 1000 34290

15 1500 51290

К  2000 (8290

17 2500 85290

2(290
24(90

20(
194

34 8 100

38(90
3(170
33(50

304
284
2(4

34 12 105

51040
47590
44140

401
374
346

34 15 115

(3190
58770
54350

49(
4(1
427

34 17 130

18 3000 108290
81090
75(50
70210
(4770

636
594
551
508

Э( 17 КО

Ю 0,37 И* 214
12 5 0,40 ISO М8

Ю 0,37 М2 2,4
12 * 0.40 150 Ш
to 0,35 m  225
12 * 0 38 158 208

10 * а,35 171 225

12 7 0,37 1(2 214

10 „ 0.34 17( 231

12 9 0> 1(7 220

Ю 0,33 182 238
12 13 0.35 W1 225
14 0.38 158 208

Т о (>Ti W4 2М
12 К 0.33 182 238
14 0,36 К7 220

Ю 0,28 214 2 »
12 18 0,30 200 2(1
14 0,33 Ш  В*

То U 2 273 353
12 18 0.24 250 324
14 0,25 240 312
К  0,27 222 289
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Но*
морКОЗИ*
ПНИ

Тол­
щина 

метал­
ла, мм 

до

Общ»*» 
площадь 
попереч­
ного се- 

чения нап­
лавленного 
металла, 

мм*

Ипощадь 
попереч­
ного сече­
ния, нал* 

лаояяемая 
электрод­
ной про­
волокой,

Масса 
метал* 
ла, на­
таял* 
емого 
элект­
родов 
прово­
локой 
на 1м
ШВ*КГ

Эпсмсмты режиме спарки
Кремя на 

1 м мша, мин

расчет­
ный эа< 
эорпо 
стыку, 

мм

коли­
чест­
во

плас­
тин
пла­
ви м
хся

мущ*
ш ту
ков

сред­
няя 

шири­
на пла­
стин 

плавя­
щихся 
мунд­
шту­
ков, 
мм

толщи­
на пла­
стины 
плавя­
щегося 
мунд­
штука, 

мм

ко­
личе­
ство
элек­
трод­
ных
про­
во­
лок

сред­
няя ра­
кетная 

ско­
рость 
свар­

ки, м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

I 100 2645 2395 18,8 25 1 50 5 2 0,83 72 98

3755 29,5 1 110 2 0,53 ш 1502 180 4305
3805 29,9

26
2 50

5
3 0,78 77 104

4645 36,5 5 0,64 94 1262 200 5345 4505 35,4
26 2 70

6
3

0,66 п 1»

6005 47,1 6 0,49 122 1614 250 7145 5625 44,2
28 2 95 8

3
0,53 113 1S0

6705 52,6 2 115 3 0.44 136 179
5 300 8545 6937 54,5

28
3 67

8
4 0,57 105 140

8725 68,5 8 0,45 133 175
6 350 10645 8245 64,7

30 3 80
10

4
0,48 125 165

9745 76,5 8 0,41 146 191
7 400 12145 9145 71,8

30 3 100
10

4
0,43 139 184

10255 80,5 3 113 4 0,39 154 201
8 450 13645 10245 80.4

30
4 85

10
5 0,48 125 165

12345 96,9 10 0,40 150 196
9 500 1(145 11585 90,9

32 4 95
12

5
0.43 140 184

13345 105 10 0,37 162 213
10 550 17745

12465 97,9
32 4 110

12
5

0,40 150 196



ШВЫ СТЫКОВЫХ И УГЛОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ БЕЗ СКОСА 
КГОМОК НА ОСТАЮЩЕЙСЯ ПОДКЛАДКЕ

Карта 11, 
лист 2 1

Общая Площадь Мааса Элементы режима сварки
. Времена 
1м шва, мин

площадь попереч- метал*
Но* Тол* поперек* кого селе* ла, на-
игр (ЦИИ* логосе- имя, нап- мавля расчет- кого* сред­ толщи­ ко­ сред­ непол­
поэм* метал* чения кап- лаоляемая емого ныйэа- мест* няя на пла­ личе­ няя ра­ ное
ции ла, мм, лавпекното электрод* элскг эорпо во шири­ стины ство счетная основ­ штуч­

до металла, мой про* роцрюи стыку. «лас­ ма пла­ плавя­ аде* ско­ ное ное
|уЦ|̂ попоной, мропо* мм тим стин щегося трод- рость

мм3 КОКОЙ пла­ плавя­ мунд­ нмх свар­
на 1м т а * щихся штука, про­ ки, м/ч
шва, кг хея мунд* мм во­

муИД «пу­ лок
шту- ков,
коо мм

15695 123 10 0.38 158 207
а 650 20945 32 5 10S 6

14645 115 12 8.40 1S0 196

16795 132 10 0,35 171 223
12 700 22545 32 5 115 6

15645 123 12 0,38 158 207

19745 155 10 0Д5 171 223
13 800 25745 32 6 100 7

18545 146 12 0,37 162 212

26145 205 10 0,34 176 229
14 1000 34145 34 8 100

24545 193 12* 0,36 167 218

38545 303 10 10 о д з 182 237
15 1500 51145 36025 283 34 12 105 12 13 0,36 167 218

33505 263 14 14 0,38 158 207

50895 400 10 0,31 193 251
16 2000 68145 47445 372 34 15 115 12 16 0,33 182 237

43995 345 14 М б 167 218

63045 495 10 оде 214 277
17 2500 85145 58625 460 34 17 130 12 18 «до 200 259

54205 426 14 о д з 182 237

<094$ 635 10 0Д2 273 351
7550$ 593 12 0Д4 250 322

18 3000 10814$ 70005 550 36 17 100 14 18 0Д5 240 310
64025 507 16 0Д7 222 287
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________:о с а  к ро м о к
1ЧЕННОИ ГАЛТЕЛЬЮ

Карта 12,
лист 1

Ж
к

р

ж

Индекс шва

У1;У4

Ко­
пир

limit*

Топ- 
шипа 
метал­

ла, мм» 
до

Общая

ного се­
чения нал-

металла,
мм3

Птииадь 
попереч- 

кого сече­
ния, нап­

лавляемая 
электрод­
ной про­
волокой, 

мм*

Масса 
метал­
ла, на* 

рлавля 
емого 
элект-

локой 
на 1м  
ш в^кг

Олсмснтм режима сварки

ный за­
зор по 
стыку,

коли-

во
ллас-

хся
до
шту-

сред*
ляп

толщи­
на пла­
стины

на пла­
стин

щихся
мунд-
ков,

|элек 
Мщегося тро, 

мунд­
штука,

ко* сред­
няя ра­
счетная 

ско­
рость 
свар­

ки, м/ч

Ирсмн 
I м tuna,

основ­
ное

псион-
нос

штуч­
ное

1 too 2964 2714 21,3 25 1

мм

50 5 2 0,73 82 112

4074 32,0 1 110 2 0,49 122 162
2 КО 4624

4124 32,4 26
2 50

5
3 0,72 83 114

4964 39,0 5 0,60 100 135
.1 200 5664

4824 37,9
26 2 70

6
3 0.61 98 133

6324 49,6 6 0,47 128 170
4 250 7464

5944 46,7
28 2 95

8
3

0,50 120 160

7024 55,1 2 115 3 0,42 143 189
5 300 8864

7256 57,0
28

3 67
8

4 0,54 111 149

9044 71,0 8 0,44 136 181
6 350 10964

8564 67,2
30 3 80

10
4

0,46 130 172

10064 79,0 8 0,39 154 203
7 400 12464

9464 74,3 30 3 100
10

4
0,42 143 189

10574 03,0 3 И З 4 0,37 162 213
ft 450 13964

10564 02,9
30

4 85
10

5 0,47 128 170

12664 99,4 10 0,39 1S4 203
Ч 500 16464

11904 93.4 32 4 95
12

5
0,42 143 189

13664 107 10 0,36 167 219
W 550 18064

12784 100
32 4 110

12
5

0,39 154 203
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^ о т в ш г
Карп 12, 

лист 2

Но­
мер
пози­
ции

Тол­
щине 
метал­
ле» мм,

до

Общая 
плошадь 
попереч­
ного се­

чения нап­
лавленного 
металла, 

мм3

Площадь 
попереч­
ного сече­
ния, нап- 

лавляемая 
электрод­
ной про-
иолокой,

мм7

Масса
метал-
ла»на-
«лавпя
емого 
элект; 
ротон 
прово­
локой 
на 1м 
nine, кг

Элементы режима сварки
. Время ка 
1м шва, мим

расчет­
ный за­
зор по 
стыку, 

мм

КОУЫ-
чест-
во

плас­
тин
ила-
ooaiat
хся

мунп-
шту-
ков

сред­
няя 

шири­
на пла­
стин 

плавя­
щихся 
мунд­
шту­
ков, 
мм

толщи­
на пла­
стины 
плавя­
щегося 
мунд­
штука, 

мм

ко­
личе­
ство
элек­
трод­
ных
про­
во­
лок

сред­
няя ра­
счетная 

ско­
рость 
свар­

ки, м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

16014 126 10 0,37 162 213
п 650 21264

14964 117
32 5 10$

12
6

0,40 150 198

17114 134 10 0,35 171 225
12 ТОО 22864 32 5 115 6

15964 125 12 0,37 162 213

20064 158 10 0,35 171 225
13 800 26064

18864 148
32 6 100

12
7

0,37 162 213

26464 208 10 0,34 176 230
14 1000 34464

24864 195
34 8 100

12
9

0J6 167 219

38864 305 10 0,33 182 238

15 1500 51464 36344 285 34 12 105 12 13 0,35 171 224
33824 265 14 0,38 158 208

51214 402 10 0,31 194 253

16 2000 68464 47764 375 34 15 115 12 16 одз 182 238
44314 348 14 0,36 167 219

63364 497 10 0,28 214 278
17 2500 85464 58944 463 34 17 130 12 18 0,30 200 261

54524 428 14 0,33 182 238

81264 638 10 0,22 273 352
75824 595 12 0,23 261 338

18 3000 108464 70384 553 36 17 160 14 18 0,25 240 311
64944 510 16 0,27 222 288



||<»
Mf*|>
»н«т-
torn

Ton*

метая*
до
мм, naan

Обитая 
площадь 
попереч­
ного ее- 

чекня наст­
енного! 

металла, 
мм»

Площадь 
попереч­
ного сече­
ния» пап- 

павляемаЯ 
электрод­
ной про> 
волокой» 

мм»

метап­
лазма-
плавля
емого
элект-
рово- 

локой 
на 1м 
шва»ю

Элементы режима сварки

расчет­
ный $* 
эорло 
стыку»

коли­ сред­ толщи­ ко­ сред­ непол­
чест­ няя на пла­ личе­няя ра­ ное
во шири­ стины ство счетная основ­ штуч­

плас­ на пла­ плавя­ элек­ ско­ ное ное
тин стин щегося тро» рость
пла* плавя­ мунд­ кых свар­

вяпи щихся штука» про­ ки, м/ч
хся мунд­ мм во­

мук» шту­ лок
шту* ков»

мм

, Время на 
I м шва* мин

> 100 з ш

> i n  m

3 200 ЗШ

< 250 7639

5 300 9039

* 350 11139

2809 22,7 25 1 SO S 2 0.68 88 122

4249 ЗМ  ~  I ПО ~ 2 М 7 128 172
4299 33,7 2 S0 5 3 0,69 87 121

$ш 4м ~  " "  s " o[ii 103 Ш
4999 39,2 2 П  6 0,Я  102 140

6499 Я >9 2* 9 «  6 » °*45 130 * »
6119 48.0 2 *  8 0,48 125 169

7199 56^5 ~  2 П5 " 3 M l 146 195
7431 $8.3 3 67 * 4 0,53 ИЗ 153

9219 72,4 „„ „  8 0,43 140 187
8739 88,6 30 3 * 10 0,45 133 179

7 400 12639
10239 80,4 8 . 0,39 154 205
9639 75,7 30 3 100 10 0,40 150 200

• 450 14139 10749 84,4 3 113 4 0,37 162 21$
10739 84,3 4 85 19 5 0,46 130 175

9 500 16639 12839
12079

101
94,8 32 4 10 0,38 158 210

12 5 0.41 146 19$

11 550 18239 13839 109 10 0,36 167 221
12959 102 “  4 Ш  12 5 0,38 158 210
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■ ч ш ш и ш а ш и я ю *
1Сарта 13, 

лист 2

Но­
мер
ПОЗИ­
ЦИИ

Тол­
щина 
метал­
ла, мм 

ДО

Общая 
площадь 
попереч­
ного се­

чения нап- 
лапяенною 
металла, 

мм3

Площадь 
лопереч* 
ного сече­
ния, нап­

лавляемая 
электрод­
ной про­
волокой, 

мм3

Масса 
метал- 
ла,на* 
шаоля 
емого 
элект­
ронной 
прово­
локой 
на 1 м 
ими, кг

Элементы режима сварки
Время на 

1 м шва, мин

расчет­
ный эа- 
эор по 
стыку, 

мм

коли-
чест­
но

плас­
тин
лла-
aiaiat
хея

мую»
шту*
ков

сред­
няя 

шири­
на пла­
стин 

плавя­
щихся 
мунд­
шту­
ков, 
мм

толщи­
на пла­
стины 
плаоя- 
щегося 
мунд­
штука, 

мм

ко-
личе
ство
элек­
трод­
ных
про­
во­
лок

сред­
няя ра­
счетная 

ско­
рость 
свар* 

ки,м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

16189 127 10 0,36 1(7 221и (SO 21439 32 S 105 6
15139 119 12 0,39 154 205

17289 135 10 0,35 171 227
12 700 23039 32 5 115 6

16139 127 12 0,3? 162 215

20239 159 10 0,34 176 234
13 800 26239 32 6 100 7

19039 149 12 0,ЗС 167 221

26(39 209 10 0,33 182 24014 1000 34639 34 8 100 9
25039 197 12 0.35 171 227

39039 306 10 0,32 188 247
1$ 1$00 $1639 36519 287 34 12 105 12 13 0,34 176 233

33999 267 14 0,37 162 215

51389 403 10 0,31 194 256
16 2000 68639 47939 376 34 15 115 12 16 0,33 182 240

44489 349 14 0,36 167 221

63539 499 10 0,20 214 281
17 2500 85639 59119 464 34 17 130 12 18 0,30 200 2(3

54699 429 14 •дз 182 240

81439 639 10 0,22 273 355
75999 597 12 0,23 261 340

18 3000 108639 70559 554 36 17 160 14 18 0,25 240 313
65119 511 16 0,27 222 291

4*



Элементы режима сварки

раеш ­
ный э й
эорпо
стыку,

хся

лгу
ков

шири­
на план

щихся
мунд­
шту­
ков,

толщи­
на пла-mute*

«лек 
щегося трод-
мунд­
штука, 

мм

ко-

ных
про-

лок

сред­
няя ра-

ско-
роста

ки,м/ч

Время на 
1 м шва, мин

непол­
ное

штуч-

1

2

3

4

5

б

7

8

9

100 2819

160 4479

200 5519

250 7319

300 8719

350 10819

400 12319

450 13819

500 16319

2569 20,2 2$ 1 50 5 2 0,77 78 107

3929 30,8 1 110 2 0,50 120 160
3979 3U  6 2 50 3 *1 И1

4819
4679

37,8
36,7 26 2 70

5 0,62 97 131
С 3 0.63 95 129

6179 48,5 „  ,  „  6 0,48 125 167
5799 45,5 28 2 55 ,  0.50 120 160

6879 54,0 2 115 3 0,43 140 186
7111 55,8 3 67 4 0,56 107 144

8899
8419

69.9
66,1 30 3

0,44 136 181
0,47 128 171

5919 77,9 „  .  8 0,40 150 198
9319 73,2 3 10 0,42 143 189

10429 81,9 3 ИЗ 4 0,38 158 208
19419 81,8 30 4 85 5 0,47 128 171

12519
11759

9 М
92,3

32 4
10 0,39 154 203
12 5 0,42 143 189
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Ш В Ы  Т А В Р О В Ы Х  с о> О В Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И Й  Б Е З  С К О С /  
Н А  О С Т А Ю Щ Е Й С Я  П О Д К Л А Д К Е

И Й  Б Е З  С К О С А  К Р О М О К Карп К  
лист 2

Но­
мер
поэИ
mm

Тол­
щина 
метал­
ла, мм 

до

Общая
площадь
ного се­

чения нап­
лавленного 
металла, 

мм>

Площадь 
попереч­
ного сече­
ния, нал- 

лавляемая 
электрод- 
коА про­
волокой» 

мм2

Масса 
метал­
ла, иа-рлавля|
емого 
элект­
родной 
прово­
локой 
на 1м 
шва» кг

Элементы режима сварки

расчет­
ный эа- 
аорпо 
стыку»

коли­ сред­ толщи­ ко­ сред­ непол­
чест­ няя на пла­ личе­няя ра- ное
во шири­ стины ство ечетиа* основ­ штуч­

плас­ на пла­ плавя­ элек­ ско­ ное ное
тин стин щегося трод­ рость
пла- плавя­ мунд­ ных свар­
M lft щихся штука. про­ ки, мЛ
хея мунд­ мм во­

муют шту­ лок
шту- ков,
ков мм

Время на 
1 м шва, мин

10 550 17919 13519 106 32 110 10 0.37 162 2144 512(39 99,2 12 0Д9 154 283

и (50 21119 15869 125 32 105 10 6,37 162 2135 614819 116 12 0,40 150 198

12 000 22719 1(9(9 133 32 115 10 0Д5 171 2255 615019 124 12 0.37 162 213

13 ш 25919 19919 156 32 100 10 MS 171 2256 718719 147 12 8.37 162 213

14 1000 34319 26319 207 100 10 • 34 17* 23134 8 324719 194 12 0# 1(7 220
38719 304 10 0̂3 182 239

15 1500 51319 36199 284 34 12 105 12 13 ода 171 225
33(79 264 14 ода 158 208
51069 401 10 0,31 194 254

16 2000 (8319 47619 374 34 15 115 12 16 0,33 182 239
44169 347 14 0,36 167 220
63219 495 10 ода 214 279

17 2500 05319 58799 462 34 17 130 12 1$ ода 200 за

54379 427 14 ода 182 239
81119 637 10 ода 273 353

18 3000 108319 75(79 594 36 17 1(0 12 18 •да 250 324
70239 551 14 •да 240 312
64799 509 16 ода 222 209
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4 .1 .4 . С варка прямолинейных ш вов 
пластинчатыми электродами

I 100
4080 32,0 3(

1 100
10

за
0,78 77 98

5920 48,5 34 8 0,61 98 124
2 1(0 1 1(0 2,8

(240 49,0 3( 10 0,72 83 106

7(80 (0,3 3( 10 0,(9 102 128
3 200 2 90 2,5

8080 (3,4 38 12 0,(7 90 113

9480 74,4 36 10 0,(6 107 134
< 250 2 115 2,3

9980 78,3 38 12 0,(4 94 118

11280 88,5 36 10 0,55 109 136
3 300 2 140 2,2

11880 93,3 38 12 0,(2 97 122
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швьКЛЫКОВЫ)ССОЕЛИНБНИЙ БЕЗ СКОСА КРОМОК □ д а

Номер
подо»
пни

Тол­
щине
метел-
шимм,

п о

Ллощш 
попереч­
ного сече­

ния наплав­
ленного ме­
талла, мм*

Массе 
наплав­
ленного 
металла 
1м шве» 

кг

Элем«кты режима оирки Время на 
1мшва,мии

расчет­
ный за­
зор по
стыку,

мм

коли­
чество
плас­
тин

шири­
на пла­
стины, 

мм

тол­
щина 

пласти­
ны, мм

ско­
рость

подачи
(опус­
кании)

рас­
четная 
ско­
рость 
«пар­

ки, м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

lul? in;»

13080 103 36 10 0.S3 ИЗ 141
( 350 2 165 2,1

13780 108 38 12 0,60 100 126

14880 117 36 10 0£0 120 149
7 400 3 125 2,0

15(80 123 38 12 0,57 105 131

16680 131 36 10 0,48 125 155
8 450 3 140 1,9

17580 138 38 12 0,54 111 138

18480 145 36 10 0,45 133 164
9 $00 3 155 1,8

19480 153 38 12 0,52 115 143

20280 159 36 10 0,44 136 168
10 550 3 17$ 1,7

21380 168 38 12 0,50 120 149

22080 173 36 10 0,41 146 179
11 600 3 190 1.6

23280 183 38 12 0,47 128 158

23880 187 36 10 0,39 154 189
12 650 3 2Q5 1,5

2S180 198 38 12 0,44 136 168

25680 202 36 10 0,37 162 198
13 700 3 225 1.4

27080 213 38 12 0,42 143 176

27480 216 36 10 0,34 178 217
14 750 3 240 U

28980 227 38 12 0,39 1Я 189

29280 230 36 10 0,32 188 228
15 800 3 260 М

30880 242 38 12 0^6 167 204

52



Карта К, 
лист 1

щ
Ш

т

Индекс шва

С2; УЗ

Тол* 
щина 
метал* 
я* мм, 

до

Площадь
лолерсч- Масса

наплав-
Элементы режима сварки

Время на 
1 м шла, мин

Номер
поэм*
мни

кого сече* 
нил наплав* 
ленного ме­
талла» мм2

ленного 
металла 
1м шва» 

кг
расчет­
ный эв 
аорпо 
стыку, 

мм

коли­
чество
плас*
тин

шири* 
на пла­
стины, 

мм

тол­
щина

пласт
ньцмм

ско­
рость

подачи
(опус-
камин)

рас­
четная
ско­
рость
с®*Р:

ки,м/ч

основ­
ное

непол­
ное

штуч­
ное

Щ Е К

3640 28.5 34 8 0,70 86 107

1 100
3840 301 36

1 100
10

г л
0,83 72 92

$680 44.6 34 8 0,63 95 118

2 160
6000 4 V 36

1 160
10

2.8
0,75 80 101

7440 58,4 36 10 0,60 100 124

Э 200
7840 61.5 38

2 90
12

2.5
0,69 87 109

9240 n js 36 10 0,57 105 130

4 2SQ
9740 7«.5 38

2 115
12

2.3
0,65 92 115

11040 84.7 36 10 0,56 107 132

5 300
11640 91.4 38

2 140
12

2.2
0,64 94 117

12840 101 36 10 0,54 Ш 137

6 350
13540 106 38

2 165
12

2,1
0,61 98 122

S3



швы< УГЛОВЫ)
АОСТАММ1г з т ш

|БЕЗСКОСА
лист 2

Площадь
поперек*

Масса
наплав-

Элементырежима а »арки . Время на 
1м шва» мин

Номер
now
ПИИ

Топ*
1ЦИН1
метал- 
па. мм, 

до

кого сече­
ния наплав­
ленного ме* 
талла» мм3

ленного
металла
)мшва»кг

расчет­
ный эа* 
аорло 
стыку, 

мм

коли­
чество
плас­
тин

шири­
на пла­
стины, 

мм

тол­
щина 

пласт* 
ны, мм

ско­
рость

подачи
0 S &
пласт* 
мы. мА

рас­
четная ско­
рость 
«пар­ки, м/ч

основ­
ное

непол­ноештуч­
ное

14(40 115 36 10 0,51 118 145
7 400

15440 121 38
3 125

12
2,0

0,58 103 128

16440 129 36 10 0,49 122 150
8 450

17340 136 38
3 140

12
1.9

0Д5 109 135

10240 143 36 10 0.46 130 150
9 500

19240 15! 38
3 155

12
1,0

ОДЗ ИЗ 139

20040 157 36 10 0.45 133 163
10 550

21140 166 п
3 175

12
1.7

0.51 110 145

21840 171 36 10 0,42 143 174
11 600

23040 181 38
3 190

12
1.6

0,40 125 153

23640 186 36 10 0,39 154 107
12 650

24940 196 38
3 205

12
1,5

0.44 136 167

25440 200 36 10 0,37 162 197
13 700

26840 211 38
3 225

12
М

0,42 143 174

27240 214 36 10 0,34 176 214
14 750

28740 226 38
3 240

12
U

0,39 154 107

29040 220 36 10 0,32 100 227
15 800

30640 240 38
3 230

12
1,2

0,37 162 197

я



ГОЮАВОЧНЫБ^КОЭФ^̂ ИГГЬПС НОРМАТИВАМ Карта 17» лист 1

В зависимости от
U Скорости п о д а ч и  Адектродяой проволоки

НрммонлемАЯ
скорость
ПОДАЧИ

•МОКТрОД*ппй прово*
МОКИ, м/ч

Скорость подачи электродной проволоки, 
предусмотрение я В НОРМАТИВАХ, м/ч

IN I lit  1 120 I lit I 148 I ISO 1 1(0 1 170 I 188 I 198 I 2М I 210 I 220 I 238 I 248

Коэффициент

80 1,25 1,38 -  -  -  -  -  - -  - -  - -  - -

90 1,11 1,22 1,33 -  -  -  - - - - - - - - -

100 1,0 1,1 1,2 1,3 -  -  - - - - - - - - -

110 0,91 1,0 1,09 1,18 1,27 -  -  - -  - -  - -  - -

120 0,83 0,92 1,0 1,08 1,17 1,2$ 1,33 - - - - - - -  -

130 0.77 0,8$ 0,92 1,0 1,08 1,15 1,23 1,31 - - - - - - -

МО -  0,78 0,8$ 0,93 1,0 1,07 1,14 1,21 1,29 - - - - -  -

150 -  -  0,80 0,87 0,93 1,0 1,07 1,13 1,20 1,27 -  -  -  -  -

1(0 -  -  -  0,80 0,88 0.94 1.0 1.06 1,13 1,19 1,25 1,31 -  -  -

170 0,82 0,88 0,94 1,0 1,0$ 1,12 1,18 1,24 1,29 -  -

180 -  -  -  -  0,79 0,83 0,89 0,94 1,0 1,0$ 1,11 1,17 1,22 1,28 1,33

190 _ _ _ _ _  0,79 0,84 0,90 0,9$ 1.0 1,05 1,11 1,16 1,21 1,26

200 - - - - - -  0,80 0,85 0,90 0,9$ 1,0 1,05 1,10 1,1$ 1,20

210 0,81 0,86 0,90 0,95 1,0 1,05 1,09 1,14

220 _ _ _ _ _ _ _ _  0,82 0,86 0,91 0,95 1,0 1,04 1,09

230 - - - - - -  -  -  0,78 0,84 0,87 0,91 0,96 1,0 1,04

248 _ _ _ _ _ _  -  -  -  0,79 0,83 0,87 0,92 0,96 1,0

250 -  -  -  _  0,80 0,84 0,88 0,92 0,96

260 - - - - - - - - - - -  0.81 0,85 0,89 0,92

270 _ _ _ _ _ _  - - - - - -  0,81 0,85 0,89

280 - - - - -  -  -  - -  - -  - -  0,82 0,86

290 - - - - - - - - - - - -  -  0,79 0,83

300 - - - - - - - - - -  -  -  - -  0,80
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■“""""тагшвш!К НОРМАТИВАМ Карта П, лист 2

Применяемая Скорость полечи электродной проволоки,предусмотренная в нормативах, мN
подачи 

электроду 
мой прово* локи, м/ч

250 I 2(0 I 270 I 280 IЯ 300 I зм| 320 I ээо|340 I 1зй1[3701I 380

Коэффициент

190 1,31

200 1,25 1,30

210 1.19 1.24 1,29

220

230 1*99 1.М 1.17 1,22 1,26 1.30
240 1,04 1.0S 1,12 1.17 1.21 1.25 1.29
250 1.0 1.04 1,08 М2 1.16 1.20 1,24 1.2*
260 0,96 1.0 1.04 1.0» 1.12 1.15 1,19 1.23 М»
270 0,33 0,96 1.0 1.04 1.07 1,11 1Д5 1.19 1.22 1.26 1.29 - - -

280 0,89 0,93 0,97 1.0 1,03 1,07 Ml 1.14 и* 1.21 1.25 1.2* - -

290 0,86 0,90 0,93 0,97 1,0 1,03 1.07 1.1 М« 1,17 1.21 1Д4 1,28 -
300 0,83 0,87 0,90 0,93 0,97 1.0 1.03 1,07 МО 1.13 1.17 1.20 1.22 1,27

310 0,81 0,84 0,87 0,90 0,94 0,97 1.0 1,03 1,06 МО 1.13 1.16 1,19 1.23

320 - 0,81 0,84 0,87 0,91 0,94 0,97 1.0 1,03 1.06 1.09 1.12 1.16 1.10
330 - - 0,82 0,85 0,88 0.»1 0,94 0,97 1.0 1,03 1.06 1,09 1,12 1.15
340 - - 0,79 0,82 0,85 0,88 0,91 0,94 0,97 1,0 1.03 1,06 1,00 М2
350 - - - 0,80 0,83 0,86 0,09 0,91 0,94 0,97 1,0 1.03 1,06 1,08
360 - - - - 0,81 0,03 0,86 0,89 0,92 0,94 0,97 1,0 1,03 1,06

370 0,81 0,84 0,86 0,89 0,92 0.95 0,97 1.0 1,03
380 0,81 0,84 0,87 0,89 0,92 0,95 0,97 1.0
390 0,82 0,85 0,87 0,90 0,92 0,95 0,97

400 0,80 0,83 0,85 0,87 0,90 0,93 0,95
410 0,80 0,83 0,85 0,88 0,90 0,93
420 0,81 0,83 0,86 0,88 0,90
430 0,81 0,84 0,86 0,88
440 0.82 0,84 0,86



1ЮЛРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ К НОРМАТИВАМ 
ОСНОВНОГО ВРЕМЕНИ

Карта 17, 
листЗ

Применяемая 
скорость 
подачи 

электрод* 
ной прово­
локи, м/ч

Скорость подачи электродной проволоки, 
предусмотренная в нормативах, м/ч

25в | 260 j 270 | 280 | 390 | 300 | ЭЮ ( 320 | 330 | 340 | 3S0 | 360 | 370 | 300

Коэффициент

450 - - - - - - - - - -  -  0,80 0,82 0,84

460 - - - - - - - - - - -  -  0,80 0,83

470 - - - - - - - - - - - -  -  0,81

2. В е л и ч и н ы  з а з о р а  п о  с в а р и в а е м о м у  с т ы к у

Фактическая величина
Расчетный зазор по свариваемому «тыку, предусмотренный 

о нормативах согласно ГОСТ 15164—78, мм
расчетного зазора по 

свариваемому стыку, 22 | 2S | 26 | 20 | 30 | 32 | 34 | 36 | 30
мм

Коэффициент

20 0.95 — — - - — — —

22 1.0

24 1,07 0,97 - - - - - - -

25 М О 1.0 0,96 - - - - - -

26 1.14 1,04 1.0 0,94 - - - - -

28 - M l 1.07 1,0 0,94 - - - -

20 - U 8 1,15 1,07 1.0 0,94 - - -

32 - - 1,22 1,14 1,07 1.0 0,94 - -

34 - - - 1,21 М 3 1,Г6 1,0 0,94 -

36 - - - - 1,20 М ? 1,06 1,0 0,95

38 - - - - - 1,19 М 2 1,06 1,0

40 - - - - - - 1,18 M l 1,05

42 - - - - - - - 1 , И 1,10

44 1,15
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Карта И

В  з а в и с и м о с т и  о т

1. Свариваемой стаям

Группа стали
Коэффициент

к«|

Углеродистая конструкционная ̂ содержание углерода до 0,3%) и низко* 
легированная ннэкоуглеродистая

Углеродистая конструкционная (содержание углерода 0,3 -  0,4 %) и низко* 
легированная среднеуглеродистая

1.3

Углеродистая конструкционная (содержание углерода свыше 0,4 %) и 
среднелегированная

1.4

1  Условий выполнения работ

Условия выполнения работ

Свободный доступ к свариваемому шву

Затрудненный доступ к свариваемому шву 1,0*
Сварка швов длиной более 5 м или работа на высоте свыше 5 м 1,05

3» Температуры воздуха

Температура воздуха в неотапливаемом помещении» *С о -а

Коэффициент КП, М

4. П о д о г р е в а  и з д е л и я  п е р е д  с в а р к о й

Температура подогрева» С, до 

Коэффициент КП4

150 350 300

Ними " I !

«

350 I ( ъ м

М$ U  W U W
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4 Х  НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО»

ВРЕМЯ ОБСЛУЖИВАНИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА,

НА ОТДЫХ» ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ И ПОДГОТОВИТВЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТБЛЬНОЕ

КертеИ

Номер
пози­
ции

Наименование элементов вспо­
могательного времени

Время не 
1 м шве, мии Применение

1 Осмотр и зачистка поверхности металла 1,0 Время дано на за-
яневмоючияом под ползун (подкладку) чистку повер­

хности с одной 
стороны сварива­
емого сечения

2 Проверка и корректировка расположения 2,5

мундштуков в зазоре по длине стыка

3 Обмазка съемных (медных) и остающихся 
(стальных) подкладок огнеупорной 
глиной:
в удобном положении (снаружи иэде- 2,0
лия)

в неудобном положении (внутри иэде- 3,5
лия)

4 Осмотр шва снаружи с зачисткой пневмото­

чилом от шлака

0,4 Время дано на за­
чистку повер­
хности с одной 
стороны сварива­
емого сечения

П римечание* При сварке кольцевых швов к  времени на зачистку (поз. 1» 4) приме­
нять коэффициент 1,5*
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ж х в в ш в ш в »
Номер Наимемомние элементов вспо­

могательного времени Время»

| <1

М|41МИ мини

1 Установка» крепление к изделию и снятие 12,0 При 1*рИП1и|МЦ| ро-Ц
направляющей рейки со сварочным ап- кп fi wuiapniuM
паратом 1!1ЩМММ1»1ШЧН 

Примочим* 1*м 
иффпмпим ЛИ

2 Установка кассеты массой до 2S0 кг в стойки При yi иини-и нм*
с проверкой затяжки тормозов» надежно- СВ/ II Ирмя«Нм1«м||
сти изоляции, плавности вращения, скя- МИНИЙ РЖ И
тие после сварки: |1р11МВ1Ш1Й
на полу 2.0 фпиитм !,’<
на подставке 3.0
на балконе V

3 Установка и крепление с помощью болто- 1.5 Орвмммяиитммпп
вого соединения токоподвода к клем- М1К|Пф1»«,|И щг
мнику сварочного аппарата» а нулево­ тпиИцктцп.
го провода -  к изделию: снятие после Ifpn USMn«t4*K«t tty-
сварки JIOIHM'O IqNDMUtlt к 

намоют и|тмп<
|шгьк»|фф1ти'
•игЭД

4 Установка на аппарат и снятие независи­ 12^
мой подвески ползуна; установка пол­
зуна на подвеску, лоджатие к изде­
лию, обмазка огнеупорной глиной, под­
ключение к ползуну (отключение) шла­
нгов для охлаждающей воды, снятие 
после сварки

$ Установка и крепление медных водоохлаж­ Время дано на одну
даемых подкладок (плоских и угловых), 
подключение к ним (отключение) шлан­
гов для охлаждающей воды; снятие пос­

подкладку

ле сварки;
длина подкладки до 1 м 5.0 При установке под­
длина подкладки 1-1,5 м 0.0 кладок в неу до*

бном положении 
(внутри изделия) 
применять ко* 
»ФФ»тивт1.5

II



Ш 1 1 Ш Ш П В K .pw J*
АИСТ 2

Номер
позиции

Наименование элементов вело* 
могательяого времени

Время,
МИН Примечание

б У с т а н о в к а  и  с н я т и е  п р и с п о с о б л е н и й  д л я  в о з ­
д у ш н о г о  о х л а ж д е н и я

9,0

7 У с т а н о в к а  и  к р е п л е н и е  с т о й к и ,  штанги и  
в н у т р е н н е г о  п о л з у н а  п р и  с в а р к е  к о л ь *  
ц е в ы х  ш в о в ,  о б м а з к а  п о л з у н а  о г н е у п о р ­
н о й  г л и н о й ,  п о д к л ю ч е н и е  к  п о л з у н у  
( о т к л ю ч е н и е )  ш л а н г о в  д л я  о х л а ж д а ю щ е й  
в о д ы ,  с н я т и е  ш т а н г и  и  п о л з у н а  п о с л е  с в а р ­
к и ,  т р а н с п о р т и р о в к а  с т о й к и  в  и с х о д н о е  
п о л о ж е н и е

50

8

9

У с т а н о в к а  и  к р е п л е н и е  м е д н о й  в о д о о х л а ж *  25 П р и  р а б о т е  в  с т е с*
д а т о й  п о д к л а д к и  ( и з  д в у х  ч а с т е й )  д л я  к е н н ы х  у с  л о в и *
с в а р к и  к о л ь ц е в ы х  ш в о в ,  о б м а з к а  о г н е*  я х  п р и м е н я т ь  к о*
у п о р н о й  г л и н о й ,  п о д к л ю ч е н и е  ( о т к л ю ч е *  э ф ф и ц и е н г  1,6
н и е )  ш л а н г о в  д л я  о х л а ж д а ю щ е й  в о д ы ,  
с н я т и е  п о д к л а д о к  п о с л е  с в а р к и

П е р е м е щ е н и е  п о  р е л ь с о в о м у  п у т ц  т е л е ж к и  5,0 
с  а п п а р а т о м  и  у с т а н о в к а  а п п а р а т а  в  р а*  
б о ч е е  п о л о ж е н и е  д л я  с в а р к и  к о л ь ц е в о г о  
ш в а ,  в о з в р а щ е н и е  в  и с х о д н о е  п о л о ж е н и е

П р и  п е р е м е щ е н и и  и  
у с т а н о в к е о д в о -  
е к н ы х  а п п а р а т о в  
т и п а  A-80J 
• Д у б л ь *  и  я р .  
п р и м е н я л ,  ко*  
э ф ф и к и е п т  2,0

10 У с т а н о в к а  в  р а б о ч е е  п о л о ж е н и е  и  э а к р е п л е -  10,0 
н и е  н а  и з д е л и и  ( с п е ц и а л ь н о м  п о м о с т е )  
п е р е н о с н о г о  п о д а ю щ е г о  м е х а н и з м а  а п п а ­
р а т а  д л я  с в а р к и  п л а в я щ и м с я  м у н д ш т у ­
к о м ,  о т к р е п л е н и е  п о с л е  с в а р к и ,  с н я т и е  
и  п е р е д а ч а  а  и с х о д н о е  д о  с в а р к и  п о л о *  
ж е н и в

И  У с т а н о в к а  и  к р е п л е н и е  в  з а з о р е  п л а в я щ и х с я
м у н д ш т у к о в  с о г л а с н о  с х е м е ,  у к а з а н н о й  
в  т е х н о л о г и ч е с к о м  п р о ц е с с е ,  с  п о с т а н о в ­
к о й  и з о л я т о р о в ,  п о д к л ю ч е н и е м  ( с н я т и е м )  
г и б к и х  ш л а н г о в  д л я  п о д а ч и  э л е к т р о д н о й  
п р о в о л о к и ,  з а р я д к о й  м у н д ш т у к о в  э л е к т ­
р о д н о й  п р о в о л о к о й ;  с н я т и е  о с т а т к о в  
м у н д ш т у к о в  п о с л е  с в а р к и :



вспомогательной ВРЕМЯ за в и ся щ ее  о т  свариваем ого  
изделия  и  п ри м еняем ого  сварочного  о бо ру до в а н и я hr , f

Номер
позиции

Наименование элементов вспо» 
могатеяьного времени Время,

мим Иршлииити

IS Вреди д т ш т н д п н  
23 м у н д ш т у к  д н и
27 н о й  no 1 M illi'ii
32 д ш ю м у и к и п у
37 к о »  w«*mm 1 м
42 иримпишь

д у ю щ и й  и  н « ф ф и  
ц и о ш м з
1 ,0 -М м  1,И; 
1,5~2,«м 1А 
свмтпйм 1,Н

12 У с т а н о в к а  в  р а б о ч е е  п о л о ж е н и е  н а д  к з д е -  20 
л и е м  а п п а р а т а  д л я  с в а р к и  п л а с т и н ч а ­
т ы м  э л е к т р о д о м  и  с н я т и е  п о с л е  с в а р к и

13 У с т а н о в к а  и  к р е п л е н и е  н а  а п п а р а т е  п л а с т и н ­
ч а т ы х  э л е к т р о д о в  с  о б е с п е ч е н и е м  с и м ­
м е т р и ч н о г о  р а с п о л о ж е н и я  и х  в  з а д о р е  и  
п о с т а н о в к о й  и з о л я т о р о в ;  с н я т и е  о с т а т к о в  
э л е к т р о д о в  п о с л е  с в а р к и

25 В р е м я  д а м п м м д ш а  
э л е к т р о н  д л и н о й  
доЗм

о д н о п р о в о л о ч н ы х
д в у х п р о в о л о ч н ы х
т р е х п р о а о л о ч н ы х
ч е т ы р е х п р о в о л о ч н ы х
п я т и п р о в о я о ч и ы х
ш е с т и п р о в о л о ч н ы х

14 З а р я д к а  в  к а с с е т у  э л е к т р о д н о й  п р о в о л о к и  
м а с с о й  д о  100 к г  н а  с п е ш с а л ь к о м  с т а н к е  
( с у с т р о й с т в о м  д л я  о ч и с т к и  п р о в о л о к и  
о т  р ж а в ч и н ы  и  з а г р я з н е н и й ) ,  с  у с т а н о в ­
к о й  б у х т ы  п р о в о л о к и  н а  с т а н о к  и  с н я ­
т и е м  з а п о л н е н н о й  к а с с е т ы :
б е з  с т ы к о в о й  с в а р к и  к о н ц о в  п р о в о л о к и  26 П р и  з а р я д к е  и  ш? 
с о  с в а р к о й  о д н о г о  с т ы к а  34 с е т у  э л е к т р о д н о й
с о  с в а р к о й  д в у х  с т ы к о в  42 п р о в о л о к и  м а е

с о й  м о !  н ю  и  б»  
л е е  W  к г  п р и*  
м е н я т ь  с л е д у ю ­
щ и е  к о э ф ф и ц и ­
е н т ы .
до 50 к г - 0,7; 
до 150 кг-1 ,3 ; 
до 200 кг-1 ,6 ; 
до 250 к г - 1,8; 
до 350 к г - 2,5

П р и м е ч а н и я ;  1. В р е м я  в  к а р т е  д а н о  с  у ч е т о м  в р е м е н и  о б с л у ж и в а н и я  р а б о ч е г о  м е с т а ,  
н а  о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и ,  к  п о д г о т о в и т е л ь н о - з а к л ю ч и т е л ь н о г о  в р е м е н и .

2. П р и  р а с ч е т е  н о р м ы  в р е м е н и  н а  с в а р к у  ш в а  и з д е л и й  ( э л е м е н т а  и з д е л и я )  у ч и т ы в а ю т с я  
т о л ь к о  т е  э л е м е н т ы  в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е н и ,  з а в и с я щ е г о  о т  с в а р и в а е м о г о  и а д о я и л  и  
п р и м е н я е м о г о  с в а р о ч н о г о  о б о р у д о в а н и я ,  к о т о р ы е  ф а к т и ч е с к и  в ы п о л н я ю т с я  э л е к т р о с в а р ­
щ и к а м и  э л е к т р о ш л а к о в о й  с в а р к и  и л и  п р и  и х  у ч а с т и и ,  ч т о  о б у с л о в л е н о  т е х н о л о г и ч е с к и м  
п р о ц е с с о м .
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“ П в в ®
м Карта 21» 

imcrl

1* Установка изделий для сварки прямолинейных швов с выверкой 
по указателю» отвесу» поворот и их снятие

Номерпози­
Характер
выполня­

емой
Длинаизделия
Цм»до

Масса изделия М» г, до

1,0 I 24 | 5.» I 10 I 15 I 25 I 50 I 7$ I 100 | 150 | 200 I 250
ции работы

Время» мин

1 Устано­
вка

2.0
4.0
М
«.0

Св.8

4,7 6,2 7,4 9,4 10,6 12,4 15,3 17,2 -  -  -  -
«,1 8,1 9,9 12,2 13,7 15,0 19,7 22,3 24,3 27,4 29,9 32,0
7,1 9,3 114 14.1 15,0 18,5 23,0 25.9 28,2 31,9 34,7 37,1
7,9 10,4 12,8 15,7 17,8 20,7 25,5 28,8 31,4 354 38,5 414
9,4 124 13,0 18,4 214 344 30,0 33,7 37,0 41,6 45,5 48,7

4.0 4,4 54 64 7,6 8,5 9,6 11,4 124 13.4 14,8 15,8 16,7
2 Поворот 6,0 5,1 6.4 74 8,9 9,8 11,1 13,1 14,4 154 П 4 184 194

Св.8 64 7,7 9,6 10,8 11,7 13,6 16,0 17,6 18,8 20,8 224 23,5

3 Снятие и 2,6 34 4,4 54 64 7,5 9.4 10,8 11,9 13,5 14.9 16,0

тировка

— поэ.1;

t^-2,74.M W «.L04S -  поз. 2;

t3„ -  2,59 • М°*и  -  лоэ. 3.

Примечания: КВ нормах у«1итывается время на вызов крана» стролпснис и переме­
щение изделия на расстояние до 40 м. При перемещении на большее расстояние время по 
карте увеличивать из расчета 0»1 мин на каждые 10 м.

2» При установке и повороте изделия без выверки по указателю к норме времени при­
менять коэффициент 0,6.

3. При установке под сварку неустойчивых изделий» требующих крепления с помощью 
распорок и прихваток, время по карте применять с коэффициентом 1.5.

4* При установке» повороте и смятии изделия двумя кранами к  норме времени приме­
нять коэффициент 1»€»

5. Время в карте дано с учетом времени обслуживания рабочего места» на отдых, 
личные потребности и подготовительно-заключительного.

б» Время на установку» снятие и транспортировку опор (тумб) для закрепления собран­
ных под сварку изделий» подставок для кассет» площадок для сварщиков принимать по 
карте (поз* 1 и 3) с учетом их габаритов и массы.

7, При поэлементной сборке и сварке изделия время по карте принимать только с 
учетом габаритов и массы присоединяемого элемента, если исходный элемент не снимается 
и не транспортируется с рабочего места» где осуществлялась его сварка.

63



2, Установка цилиндрических изделий не роликоопорах 
с креплением к планшайбе (для сверки кольцевых швов) и их снятио

Масса изделия М,т, до
Длина изделии 

1>м,до 1,(Г| 2.S | s ,o |  И 1 15 I 25 1 50 1 75 1 1И | Ш J Ш | ЗМИ

Время» мни

2.0 18,9 25,6 32,2 40,5 46,3 54,7.68,8 78,7 86,5 -  • • ••
4.0 21,( 29,2 36,7 46,2 52,0 62,5 70,5 09,7 90,7 112 124 124
6.0 23,3 31,6 39,7 49,9 57,0 67,5 04,0 96,9 107 122 124 144
0,0 24,6 33,3 41,9 52,6 60,2 71,2 09,6 102 113 129 142 Ш

С е .  0 20,9 39,0 49,2 61,9 67,0 03,7 Ш  120 132 151 Ш  179

1И  * 16,6 • • LW *.

П р и м е ч а н и я :  1. П р и  у п а к о в к е  ц и л и н д р и ч е с к и х  и з д е л и й  н а  п р и в о д н ы х  р о л и к о о и о *  
р а х  ( б е з  к р е п л е н и и  к  п л а н ш а й б е )  к  н о р м е  в р е м е н и  п р и м е н я т ь  к о э ф ф и ц и е н т  0,15.

2. В  н о р м а х  у ч и т ы в а е т с я  в р е м я  н а  в ы в о з  к р а н а ,  с т р о п л е к и е  и  п е р е м е ш е н и е  и з д е л и и  п а  
р а с с т о я н и е  д о  40 м*  П р и  п е р е м е щ е н и и  н а  б о л ь ш е е  р а с с т о я н и е  в р е м я  п о  к а р т е  н е о б х о д и м о  
у в е л и ч и в а т ь  и з  р а с ч е т а  0,1 м и н  н а  к а ж д ы е  10 м» -

3* П р и  у п а к о в к е ,  п о в о р о т е  и  с н я т и и  и з д е л и я  д в у м я  к р а н а м и  к  н о р м е  в р е м е н и  п р и м е *  
н и т ь  к о э ф ф и ц и е н т  1,6.

4. В р е м я  в  к а р т е  д а н о  с  у ч е т о м  в р е м е н и  о б с л у ж и в а н и я  р а б о ч е г о  м е с т а ,  н а  о т д ы х ,  
л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и  и  п о д г о т о в и т е л ь н о - з а к л ю ч и т е л ь н о г о .

'З в К Щ Ш Ш В 11 Карта 22

Способ электрот лаковой сварки

Время, % от оперативного времени

обслужив*-ниярабо- на отдых, 
личные пот-
ТЕУ

подготовьтеяьно-эак*
л ю д н о е

Коэффи­циент к опе­ративному времени

K(?5?WBIf eЩИЙТобс+
+тогл+тги)

J. С в а р к а  п р о в о л о ч н ы м  э л е к т р о ­
д о м :
п р я м о л и н е й н ы х  ш в о в  4 6 5 М *
к о л ь ц е в ы х  ш в о в  7 8 7 М *

2. С в а р к а  п л а в я щ и м с я  м у н д -  8 9 9 М б
ш т у к о м

3. С в а р к а  п л а с т и н ч а т ы м  5 7 5 М ?
э л е к т р о д о м
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П Р И Л О Ж Е Н И Я

ТИПЫ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ АППАРАТОВ ДЛЯ ЭЛБКТРОШЛАКОВОЙ СВАРКИ Приложение 1

Тип аппаратов для сварки

Показатели проволочным электродом
А-372р [ А-535 | А-11704 | А-335 I А-612 ]| А* 1555 | А-1247

Число электродов (пластин), шт. 3 3 2 3 1 2 3
Диаметр электрода (толщина пластины), мм 3 3 3-5 3 3 3 3
Максимальная толщина свариваемого 20-250 16-450 16-300 16-180 20-100 300 500

металла» мм
Скорость подачи электродной проволоки 150-480 60-480 14-500 150-500 129-444 50-300 90-500

(пластины), м/ч
Скорость сварки» м/ч 1-10 0,4-9 0,4-9 — 0,4-4 0,4-5 0,3-10
Допустимая сила тока на электрод, А 1000 1000 1500 900 1000 1000 1000

Тип аппаратов для сварки

Показатели плавящимся мундштуком пластинчатым электродом
A-64SM | А-741 А-1Э74 | А-1304 А-550У |1 А*4«0

Число электродов (пластин), шт. 6 18 36 4 1 6

Диаметр электрода (толщина пластины), ми 3 3 2 3-5 5—14 5—14

Максимальная толщина свариваемого металла, мм 700 2500 2500 400 200 800

Скорость подачи электродной проволоки (пласта- 62-254 40-150 — 14-306 0,8-10 —

ны)»м/ч
Скорость сварки, м/ч — — — — — —
Допустимая сила тока яа электрод, 2000 3000 3000 зоэс 3000 3000



Ж ,Ш Т Ш М М Ш ,М“ "“ Приложение 2

Показатели Тип трансформаторов (внешняя характеристика жесткая)

ШС*1000-1 ТШС-1000-3 ТШОЗИХМ ТШС-3000-3 тш к-ieoo-j TFMK40004

Число фаз 1 3 1 3 1 3

Напряжение» В:

питающей сети 380,444 380,444 380 380 380 380

холостого хода 55 58 48 58 82 81

Пределы регулирования 38-82 38-82 5-48 8-53 21-57 18-57

напряжения» В

Число ступеней регулирования 18 п 10 48 3 3

Способ регулирования Ступенчатое Ступенчатое Ступенчатое Плавное Плавное

Номинальная сила тока» А 1000 Нсл.Г-1000 3000 И спЛ -ЗМ 1000 3000

И саН -2000 Исп» 11—6000

Продолжительность работы ПР, % 80 80 100 100 100 100

Номинальная мощность» кВ* А 58 170 138 500 ТО 190
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