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Государственный комитет 
Совета Министров СССР 
по делам строительства 

(Госстрой СССР)

Строительные нормы СН 393-69

Указания по сварке 
соединений арматуры 
и закладных деталей 

железобетонных 
конструкций

I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ И ВЫБОР 

СПОСОБОВ СВАРКИ

1.1. Настоящие Указания распространяются на про
изводство сварочных работ при выполнении соединений 
арматуры и закладных деталей, предназначенных для 
железобетонных конструкций, и при монтаже сборных 
железобетонных элементов, а также на приемку этих ра
бот.

1.2. Конструкции сварных соединений, класс и марка 
стали элементов сварных соединений должны быть ука
заны в проекте.

1.3. Способы и технологию сварки соединений армату
ры и закладных деталей надлежит выбирать, пользуясь 
табл. 1 и 2.

П р и м е ч а н и я :  1. Конструкции соединений, приведенные в
табл. 1 с номерами без буквенных индексов, а также отмеченные зна
ком *, наиболее технологичны и поэтому являются рекомендуемыми.

2. Конструкции соединений, приведенные в табл. 1 с номерами, 
снабженными буквенными индексами, а также отмеченные зна
ком** — допускаются.

3. Соединения, отмеченные в табл. 1 знаком ***, допускаются 
при отсутствии контактных стыковых машин лишь для соединения 
стержней из стали класса A-IV, а при диаметре стержней до 20 мм —  

и классов A-I—A-III.
4. Соединения, отмеченные в табл. 1 номерами 3; За, допускаются 

при изготовлении арматуры, если отсутствуют контактные стыковые 
машины для стержней диаметрами 20 мм и более классов A-I—A-III.

5. Соединение, отмеченное в табл. 1 номером 116, допускается 
применять при изготовлении закладных деталей, если отсутствуют 
контактные точечные машины.
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О) Т а б л и ц а  2
Указания по выбору способов и технологии сварки соединений арматуры и закладных деталей

Характеристика арматурной 
стали Положение в пространстве Необходимое свароч

ное оборудование Пункты
Тип сое
динений 
(номер 

согласно 
табл. 1)

стандартное
Способ сварки

настоящих 
Указаний, где

класс марка осей
стержней швов без

модер
низа
ции

с мо- 
дер- 
низэ- 
цией

спе
циаль

ное

изложены 
требования 

по техноло
гии сварки

1

1,6

A-I—А-Ш, 
A-IV, 

A t - I V

Любая Горизон
тальное

Горизон
тальное

+ — — Контактная
стыковая

3.1—3.42 

3.43, 3.44

1,а A-I—А-Ш > То же То же — + — То же 3.15—3.20

1 6 A-IV 80С » » + — — » 3.21—3.33

1* A-I—A-IV Любая 9 » + — — » 3.34—3.42

2 П -З -П -7 —. 9 » + — — > 3.29—3.33

3 А -1-А -Ш Любая 9 Нижнее + — — Ванная и инвен
тарной медной фор
ме

9.22—9.33

3,а A -I-A -III > » То же + Ванная дуговая 
одноэлектродная в 
медяои форме (без 
усиления с глад
кой внутренней по
верхностью)

9.34—9.39

3,6 А-Г—А-Ш Любая Горизон
тальное

Нижнее + — — Ванная в инвен
тарной медной фор
ме

9 .22 ,9 .23

3,в A-I—А-Ш » То же То же + Ванная дуговая 
многоэлектродная 
на составных сталь
ных подкладках 
(с непрерывным вы
теканием шлака)

10.1—10.8

3,г А -1-А -Ш 9 > > + Дуговая много
слойными швами.

Ванная при 
cf < 32  мм или ван
но-шовная при 
d^s.32 мм

11.25—11.35 

10.9— 10.19*

4 A-I—А-Ш 9 » 9 + + Ванная в инвен
тарной медной фор
ме

9.22—9.33

5 A-I—А-Ш 9 Верти
кальное

г + + — То же 9 .1—9.21

5,а A-I—А-П1 9 То же Верти
кальное

+ Дуговая много
слойными швами на 
стальных подклад
ках

11.25—11.36

5,6 A-I—А-Ш 9 9 То же + То же, но без 
стальных подкла
док

12.1—12.7



00 Продолжение табл. 2

Характеристика арматурной 
СТАЛИ П оложение в пространстве Необходимое свароч

ное оборудование Пункты
Тип сое
динений стандартное

Способ сварки

настоящих 
Указаний, где

(номер 
согласно 
табл. 1) класс марка осей

стержней Швов
без

модер
низа
ции

с ко
дер- 
низа- 
циеЙ

спе
циаль

ное

изложены 
требования 

по техноло
гии сварки

6,а A-I—А-IV Любая Горизон
тальное или 
вертикаль

ное**

Нижнее 
или верти
кальное**

+ — — . Дуговая швами 7 .1—7.7

6,6 A-IV Кроме 80С Горизон
тальное

Нижнее + — — То же 7 .1 - 7 .7

6,в A-I -  
А-Ш

Любая, кро
ме Ст. 5, 
18Г2С и 

35ГС

То же То же + Дуговая точками 7 .8—7.10

6,г А -1-А -Ш Любая Вертикаль
ное или 
горизон
тальное

Вертикаль
ное или 
горизон

тальное на 
вертикаль
ной плос

кости

+ Дуговая швами 12.8—12.12

7 и 8 A-I—А-Ш 
и В-1

Горизон
тальное

Горизон
тальное

+ + Контактная то
чечная

4 .1 -4 .2 4

7,а или 
8,а

A-I—А-Ш Любая, кро
ме Ст. о, 
18Г2С и 

35ГС

Горизон
тальное 

или верти
кальное

Нижнее 
ИЛИ Полу- 
потолочное

— — Дуговая 12.13—12.17

9 A-I—А-Ш Любая Верти
кальное

Нижнее — — + Дуговая под 
флюсом

5 .1 —5.13

9,а, 
9,6,

A-I—A-IV Любая, 
кроме 8QC

То же » + — — Дуговая швами 5.14—5.26

10 A -I-A -IV То же Горизон
тальное 

или верти
кальное**

Нижнее 
или верти
кальное**

+ То же 5.14—5.26

11 A -I-A -III Любая Горизон
тальное

Горизон
тальнее

— — Контактная
точечная

4.25—4.36

11.а A -I-A -III » » То же + — — Контактная
рельефная

4.37—4.42

11,6 A -I-A -IV Любая, 
кроме 80С

Горизон
тальное 

или верти
кальное**

Нижнее 
или верти
кальнее**

+ Дуговая швами 6 .1 —6.5

И,в A-I или А-Ш Любая,
кроме
f e r e

Горизон
тальное

Нижнее + Дуговая точками 6 .6 —6.10



о Продолжение табл. 2

Тип сое
динений 
(номер 

согласно 
табл. 1)

Характеристика арматурной 
стали Положение в пространстве Необходимое свароч

ное оборудование Пункты
стандартное

Способ сварки

настоящих 
Указаний, где

класс марка осей
стержней швов без

модер
низа
ции

с мо- 
дер- 
н и за
дней

спе
циаль

ное

изложены 
требования 

по техноло
гии сварки

12,а A-I—А-Ш Любая Горизон
тальное

Нижнее 
или верти

кальное

+ — — Дуговая швами 7 .1—7.7

12,6, 
12, в

A-I и А-И Ст. 3 и
ш гт***

(кроме ста
ли Ст. 5, 

18Г2С)

То же Нижнее + Дуговая точками 7 .8—7.10

12,г A-I и А-Н Ст. 3 и
ю гт***

(кроме ста
ли Ст. 5, 

18Г2С)

Верти
кальное

Верти
кальное

+ Дуговая швами 12.8— 12.12

* Стыковые соединения, механически обработанные после сварки.
** Кроме стержней класса A-IV.

*** При температуре до минус 40° С.
П р и м е ч а н и е .  +  (плюс) рекомендуется оборудование; — (минус) не рекомендуется.



1.4. К работам по сварке соединений арматуры и за
кладных деталей должны допускаться сварщики, прошед
шие специальное обучение и выдержавшие контрольные 
испытания.

1.5. Сварщик, как правило, должен клеймить каждое 
расчетное сварное соединение (в месте, указанном на 
чертеже).

1.6. Сварку соединений арматуры и элементов заклад
ных деталей следует выполнять с соблюдением правил по 
технике безопасности, предусмотренных СНиП III-A.11-62 
«Техника безопасности в строительстве».

1.7. Не допускается сварка с использованием неис
правного оборудования при ненадежных электрических 
сетях, перебоях в подаче электроэнергии, а также при 
резких (более 5% оптимальной величины) колебаниях 
напряжения в сети; последние два условия должны со
блюдаться особенно строго при ванной сварке соедине
ний арматуры.

1.8. Сварочное оборудование и источники питания ду
ги должны каждые полгода подвергаться паспортиза
ции. Эксплуатация сварочного оборудования, не имею
щего паспорта или с просроченным сроком паспортиза
ции, не допускается.

2. ТРЕБОВАНИЯ К МАТЕРИАЛАМ 

Основные материалы

2.1. Сталь для изготовления арматурных изделий и 
Закладных деталей со сварными соединениями должна 
отвечать требованиям: главы СНиП I-B.4-62 «Арматура 
железобетонных конструкций», главы СНиП I-B.12-62 
«Металлы и металлические изделия» и соответствующих 
государственных стандартов и технических условий.

Основные характеристики арматурной стали приве
дены в табл. 1 приложения 1.

П р и м е ч а н и е .  Сталь данной марки, применяемая для изго
товления сварных арматурных изделий и закладных деталей, долж
на быть сваривающейся. Заключение о свариваемости стали дается 
в указаниях по ее применению.

2.2. Для изготовления арматуры и закладных деталей 
должна применяться сталь с чистой и сухой поверхно-
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стью. Окалину, отпадающую при ударе молотком, а так
же ржавчину, краску, грат, шлак, бетон, цемент, асфальт 
и другие загрязнения перед сваркой необходимо удалять; 
очистку загрязненной стали рекомендуется производить, 
как правило, химическим (травлением) или механичес
ким способами.

Жировые покрытия, а также битум и тому подобные 
загрязнения надлежит удалять при помощи растворите
лей, обезжиривающих загрязненные поверхности.

П р и м е ч а н и я :  1. При наличии загрязнений обоих перечислен
ных выше видов обезжиривание следует производить до и после ме
ханической очистки.

2. Арматура, заготовленная с помощью правильно-рубильных 
станков и поступившая на сварку непосредственно после такой за
готовки, не требует дополнительной очистки (кроме торцов стержней 
перед контактной сваркой, сваркой встык плавлением).

3. Арматура, а также элементы листового или профильного про
ката, покрытые незначительным (несплошным) слоем ржавчины, тон
кой пленкой окиси после газовой резки, неотслаивающейся окалиной 
или прокатной коркой, допускаются к сварке: контактной, под флю
сом и обычной дуговой — швами (кроме случаев, когда сварка про
изводится с использованием электродов типов Э42А-Ф—Э55-Ф).

2.3. Арматурные стержни или другие элементы про
ката, подлежащие сварке различными способами, дол
жны быть очищены в следующих местах:

а) перед ванной сваркой стыковых соединений, а 
также перед многослойной заваркой зазора между тор
цами стержней надлежит очищать их торцы и боковые 
поверхности на длину 30—40 мм от торца, а перед ду
говой сваркой протяженными Беликовыми швами — бо
ковые поверхности по всей длине швов;

б) элементы проката, которые должны быть сварены 
с арматурными стержнями — анкерами, следует очи
щать в местах сварки на участках, размеры которых не 
менее чем на 10 мм (в любом направлении) должны 
быть больше размеров швов или участков проплавления;

в) вспомогательные, так называемые конструктив
ные элементы: круглые накладки, желобчатые (скобы) 
или уголковые подкладки и накладки должны быть очи
щены: первые — так же как и основные стержни, вто
рые — по внутренней поверхности;

г) торцы стержней, подлежащих сварке втавр под 
флюсом, после газовой резки следует подвергать меха
нической очистке от окисных пленок.
12



Сварочные материалы

2.4. Для дуговой сварки арматуры и элементов за
кладных деталей следует применять электроды по ГОСТ 
9466—60 и ГОСТ 9467—60 с целым неотслоившимся су
хим покрытием.

Тип и марку электродов следует выбирать в соответ
ствии с табл. 3 и с учетом указаний, приведенных в 
пп. 2.5—2.11.

2.5. Для сварки разнородных сталей выбор электро
дов нужно производить для марки стали меньшей проч
ности.

П р и м е ч а н и е .  В случаях, когда один из соединяемых элемен
тов выполнен из стали Ст.З, а другой — из среднеуглеродистой или 
низколегированной стали, либо если в соединении имеется хотя бы 
один элемент из стали Ст.5 или 35ГС, нужно применять электроды 
типа Э42А-Ф для соединений с протяженными швами и типа Э50А-Ф— 
Э55-Ф — для соединений с заваркой торцов стержней.

2.6. При отсутствии электродов типов Э42-Т и Э46-Т 
допускается (кроме случаев, когда производят наплавку 
швов на оцинкованные поверхности или на швы, ранее 
наплавленные электродами типа Э34) применять элект
роды типов Э42А-Ф—Э55-Ф.

2.7. В ряде граф табл, 3 приведены типы и марки 
электродов с покрытиями фтористо-кальциевого типа 
(Э42А-Ф или Э46А-Ф), обеспечивающие минимально 
необходимую прочность металла швов, точек или элект
розаклепок. При отсутствии электродов данного типа 
допускается (для конструкций, не рассчитанных на эк
сплуатацию при отрицательной температуре или дина
мических воздействиях) применять электроды типа 
Э50А-Ф или Э55:Ф.

П р и м е ч а н и е .  Для сварки соединений элементов из стали 
Ст.З, конструкция которых обусловливает образование жестких кон
туров (например, конструкция таврового соединения с пластиной ан
керного стержня, который установлен концом в отверстие в пласти
не) в тех случаях, когда в швах, выполненных электродами Э42-Т, 
возникают трещины, следует применять электроды типа Э42А-Ф.

2.8. При отсутствии электродов, предназначенных 
для сварки при питании дуги переменным током, можно, 
в виде исключения, использовать электроды, рассчитан
ные на применение при питании дуги только постоянным 
током. Для этого помимо сварочного трансформатора 
надлежит включать в сварочную цепь осциллятор.
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Т а б л и ц а  3

Указания по выбору электродов для дуговой сварки соединений арматуры и закладных деталей

Способ д у го 
вой сварки

Х арактеристика ар
м атурной стали

Х арактеристика электродов
Тип покры- Род сварочного Основное назначение и

класс марка тип
марка1 пок

рытия

тия тока особенности

A-I Ст. 3 Э46-Т ОЗС-З Рутиловое 
(с желез

ным порош
ком)

ПОСТОЯННЫЙ
или перемен
ный, но при 
напряжении 

£/х.х1> 65 в

Для сварки при изго
товлении арматуры 
только в нижнем поло
жении и с опиранием. 
Отличаются весьма ма
лой токсичностью. Обес
печивают ускорение про
цесса сварки и допуска
ют применение повы
шенных токов

Протяжен
ными шва
ми или д у 

говыми 
точками2

ОЗС-4 Рутиловое Переменный 
или постоянный

Для сварки на монта
же элементов без анти
коррозионных покрытий 
и оцинкованных

ОЗС-6* Рутиловое 
(с железным 

порошком)

То же То же

Протяжен
ными швами 
или дуговы

ми точками*

A-I Ст.З Э42-Т КПЗ-32Р Рутиловое Переменный 
или постоян

ный

Для сварки во всех 
пространственных поло
жениях

03С-6С » То же Для сварки в нижнем 
положении. Малоток
сичны; допускают свар
ку при повышенном токе

А-И Ст.5 Э42А-Ф УОНИ-
13/45

Фтористо
кальциевое

Постоянный, 
на электроде 

( + )

Для ответственных 
конструкций, в частно
сти, эксплуатируемых 
при отрицательной тем
пературе или ударных 
воздействиях

СМ-11 То же, 
но с желез
ным порош

ком

Переменный
или

постоянный

Для ответственных 
конструкций, в частно
сти, эксплуатируемых при 
отрицательной темпера
туре или ударных воз
действиях

ОЗС-2 То же, кроме того, 
они обеспечивают низ
кое содержание углеро
да в наплавленном ме
талле

сл

югт Э42А-Ф,
Э42-Т,
Э46-Т

Все выше
указанные 

марки
См. выше все относящееся к указанным маркам 

электродов
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Продолжение табл. 3

Способ
Характеристика 

арматурной стали
Характеристика электродов

Тип покры- Род сварочного Основное назначение вдуговой свар* 
ки

класс марка ТИП марка1
покрытия

тия тока особенности

То же, что для стали Ст.5

Протяжен
ными шва
ми или ду

говыми 
точками2

А-П 18Г2С Э46А-Ф ОЗС-7 То же, но 
с железным 

порошком

Постоянный, 
на электроде 

(+ ) или пере
менный, но 

при напряжении 
Ux.x> 65 в

Преимущественно для 
сварки стержней боль
шого диаметра; допу
скают применение боль
ших токов; обеспечива
ют повышенную произ
водительность

А-Ш 18Г2С,
ЗГГС,
25Г2С

Э50А-Ф УОНИ-
13/55 Фтористо

кальциевое
Постоянный, 
на электроде 

(+>

Для ответственных 
конструкций, в частно
сти эксплуатируемых

Э55-Ф УОНИ-
13/55У

при отрицательной тем
пературе или ударных 
воздействиях

Э42А-Ф УОНИ-
13/45

Для конструкций, экс
плуатируемых при отри
цательной температуре 
или ударных воздейст
виях

СМ-11 Постоянный 
или перемен
ный, но при 

Ux.x> 65 в

То же

Э46А-Ф ОЗС-7 То же, но 
с железным 

порошком

Постоянный, 
на электроде 

(+ )  или пере
менный при 
напряжении 
{7Х.Х>  65 в



Продолжение табл. 3

Способ дуго-

Характеристика 
арматурной стали Характеристика электродов

Тип Род сварочного Основное назначение и
вой сварки

класс марка тип
марка1

покрытия

покрытия тока особенности

Протяжен
ными шва

ми

A-IV 20ХГ2Ц Э46А-Ф ОЗС-7 Фтористо
кальциевое 
с железным 
порошком

Постоянный 
или перемен
ный, но при 
t/x.x-> 65 в

Для конструкций, экс
плуатируемых при отри
цательной температуре 
или ударных воздейст
виях

Э50А-Ф ОЗС-5 То же

80С Э50А-Ф ОЗС-5

Э42А-Ф СМ-11 То же То же

ОЗС-2 Фтористо
кальциевое

Постоянный, на 
электроде (+ )

Ванная
многоэлек

тродная
(гребенкой

электродов)

A-I Ст. 3 Э42А-Ф Любые 
из указан
ных выше

То же Переменный

А-Н 10ГТ Э42А-Ф То же —

Ст. 5, 
18Г2С

Э50А-Ф 
или Э55-Ф

W* А-Ш 35ГС,
25Г2С

То же То же »

A-I Ст. 3 Э42А-Ф СМ-11

Ванная
одноэлек
тродная А-Н 10ГТ, 

Ст. 5, 
18Г2С

Э55-Ф УОНИ-
13/55У

Фтористо-

Постоянный 
или переменный

кальциевое

А-Ш 35ГС, Э55-Ф УОНИ-
13/55У

То же

25Г2С Э85-Ф УОНИ-
13/85У**

»

1 В настоящей таблице приведены марки электродов, выпускаемых в основном Московским опытным сва
рочным заводом. Допускается использование электродов также иных марок соответствующих типов, выпускае
мых другими заводами (кроме электродов типа Э85-Ф).

2 Указание по выбору электродов для дуговой сварки точками относится лишь к сварке стали Ст.З 
или 25Г2С.

* Предназначены для замены высокотоксичных, но более производительных электродов марки ЦМ-7.
** Предназначены для замены электродов типа Э55-Ф в тех случаях, когда в выполненных ими швах об» 

3  наружены горячие трещины.



2.9. Для наплавки швов или дуговых точек на швы 
или точки, ранее наплавленные электродами неизвестно
го типа и марки, необходимо применять электроды с 
рудно-кислыми, в том числе рутиловыми покрытиями 
(типов Э42-Т или Э46-Т) .

П р и м е ч а н и е .  Если в соединении имеются арматурные стер-
жни класса А-II или более высокого класса, то ранее сваренные швы 
или точки должны быть полностью удалены, а новые швы или точ
ки наплавлены электродами с фтористо-кальциевыми покрытиями,

2.10. Замена электродов, обеспечивающих более вы
сокую прочность металла шва, на электроды, гарантиру
ющие меньшую прочность этого металла, не допускает
ся без согласования с проектной организацией. Однако 
во всех случаях нельзя заменять электроды с фтористо
кальциевыми покрытиями (основного типа) Э42А-Ф— 
Э55-Ф электродами с рудно-кислыми или рутиловыми 
покрытиями (кислого типа) Э42-Т—Э46-Т.

2.11. Электроды с фтористо-кальциевыми покрытия
ми типов Э42А-Ф—Э55-Ф можно использовать лишь 
для сварки при предельно короткой дуге.

2.12. При длительном (более 3 месяцев) хранении на 
складе или хранении более 5 суток на месте производ
ства работ электроды следует подвергать прокалке в 
электрическом шкафу даже при отсутствии визуально 
заметной влажности покрытия. Прокалка электродов в 
пламенных печах не допускается.

Прокладку электродов типа Э42-Т следует произво
дить при температуре 180° С в течение 1 ч, а электродов 
типа Э42А-Ф—Э55-Ф при температуре 400—450° С — в 
течение 1—2 ч.

При обнаружении влажности покрытия или большой 
пористости швов такая прокалка электродов обязатель
на вне зависимости от срока хранения электродов.

При хранении на месте производства работ электро
ды должны находиться в водонепроницаемых закрываю
щихся коробках, которые не должны оставаться на ра
бочем месте по окончании рабочей смены.

Прокалку электродов следует проводить в электри
ческой печи. Рекомендуется изготовлять электрические 
печи мощностью около 10 кет на напряжение до 36 в.

Эскиз с примерными размерами такой печи приве
ден в приложении 2 § 11.

2.13. Электроды диаметром до 4 мм рекомендуется 
применять для сварки в потолочном положении, а диа-
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метром до 5 мм — для сварки в вертикальном положе
нии.

2.14. Для полуавтоматической ванной сварки под 
флюсом следует применять стальную сварочную прово
локу по ГОСТ 2246—60:

для соединения вертикальных стержней диаметрами 
36 и 40 мм из стали класса А-П — проволоку Св-08 и 
Св-08А диаметром 2,5 мм или проволоку Св-08ГА диа
метром 2 мм-,

для соединения горизонтальных стержней диаметра
ми 36 и 40 мм из стали класса A-III — проволоку 
Св-08ГА диаметром 2 мм;

в других не оговоренных выше случаях — проволоку 
Св-08 или Св-08А диаметром 2 и 2,5 мм (при использо
вании графитовых форм применение сварочной проволо
ки диаметром 2,5 мм не допускается).

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии проволоки марок Св-08 и Св- 
08А допускается применять сварочную проволоку Св-08ГА диамет
ром 2 мм при сварке стержней из стали классов А-II и A-III.

2.15. Для полуавтоматической дуговой сварки много
слойными швами на стальной скобе—накладке стыковых 
соединений арматурных стержней классов A-I и А-Ш 
следует применять голую проволоку марки ЭП-245* 
(20 ГСЮТ), отвечающую требованиям «Временных тех
нических условий» ЧМТУ/ЦНИИЧМ 801—62.

2.16. Поверхность сварочной проволоки должна быть 
свободна от заусенцев, а сама проволока — от резких 
переломов или перегибов; допускается наличие тонкого 
слоя окисной пленки, не перешедшей в ржавчину.

Проволоку следует наматывать на катушки; такую 
намотку и механическую очистку проволоки рекоменду
ется выполнять на специальных намоточных станках.

Бухты проволоки, имеющие чистую поверхность, мо
жно использовать без перемотки на катушки. В этом 
случае следует применять размоточный барабан и уста
навливать на подающем механизме войлок для снятия 
с проволоки смазки.

2.17. Для полуавтоматической ванной дуговой сварки 
соединений арматурных стержней из стали классов 
A-I—А-Ш следует применять флюсы марок АН-8, 
АН-14, АН-22, ФН-7 или АН-348А (последний согласно

* Предложена и разработана Институтом электросварки (ИЭС) 
им. Е. О. Патона, авторское свидетельство № 148 862
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ГОСТ 9087—59), а для автоматической сварки тавровых
соединений элементов закладных деталей должен при
меняться флюс марки АН-348А.

П р и м е ч а н и я :  1. Флюс перед его употреблением следует про
каливать при температуре 250—300е С в течение 2 ну слой флюса при 
прокалке не должен превышать 45—50 мм.

2. Флюс, оставшийся после сварки нерасплавленным, может быть 
употреблен повторно. Для этого его следует просеять, отделив шла
ковую корку; целесообразно использовать также и шлаковую корку, 
добавляя ее после размола к флюсу в количестве до 50% (по объ
ему). Размеры зерен флюсовой смеси должны находиться в преде
лах 0,5—2,5 мм.

II. ТЕХНОЛОГИЯ СВАРКИ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 
АРМАТУРНЫХ ИЗДЕЛИИ

3. КОНТАКТНАЯ СТЫКОВАЯ СВАРКА 

Общие указания
3.1. Контактную стыковую сварку следует применять 

для соединения арматурных стержней при их заготовке 
с целью последующей безотходной резки, для реализа
ции отрезков арматурных стержней или прядей, а так
же для образования упорных или анкерных устройств 
для напрягаемой арматуры предварительно напряжен
ных железобетонных конструкций.

3.2. Контактная стыковая сварка соединений горяче
катаных стержней классов А-П—A-IV (в различных со
четаниях сталей) должна выполняться способом оплав
ления с подогревом, а соединений стержней класса A-I— 
способом непрерывного оплавления. Однако если мощ
ность имеющейся машины недостаточна для сварки не
прерывным оплавлением, стержни класса A-I можно 
сваривать также способом оплавления с подогревом.

Стыковая сварка стержней классов A-I—A-IV*
а) С в а р к а  с т е р ж н е й  о д и н а к о в о г о  

д и а м е т р а
Оборудование, инструмент и подготовка к сварке
3.3. Для выбора типа контактной стыковой машины 

необходимо, в зависимости от максимального из намечае-
* Указания данного подраздела не распространяются на сварку 

арматурных стержней из стали марки 80С. Указания по стыковой 
сварке этой стали приведены в пп. 3.29—3.33.
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мых для сварки диаметров стержней, определить тре
буемую мощность машины по графику (рис. 1) и в со
ответствии с ней, пользуясь табл. 5 приложения 2, вы
брать тип машины.

При выборе машин рекомендуется отдавать предпоч
тение машинам автоматического и полуавтоматического 
действия. Применение машин ручного действия с рыча
жными приводами механизма осадки допускается при

Рис. 1. График для выбора мощности контактной стыковой машины 
в зависимости от диаметра d или площади сечения стержней F

Л инии / — 4 — дл я  стер ж н ей  ди ам етр ом  20—28 мм  включительно; линии / —/V  —  
для  стер ж н ей  диам етр ом  32—90 мм-, линии 1, I  или 2, I I  — дл я  сварки на по
л и гон ах  соответствен но м етодом  оплавления с п одогревом  или м етодом  н епр е
ры вного оплавления; 3, I I I  или 4, /V  — дл я  сварки на за в о д а х  соответственно  

м етодом  оплавления с п одогревом  или м етодом  непреры вного оплавления

наличии специальных технико-экономических обоснова
ний.

П р и м е ч а н и е .  При необходимости использовать стандартные 
машины ручного действия с рычажным приводом механизма осадки 
их рекомендуется модернизировать путем оборудования механизиро
ванными приводами, техническая характеристика которых приведена 
в табл. 12 приложения 2.

Перед установкой дополнительных приводов сварные станины 
стандартных машин должны быть усилены.
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3.4, Электроды для контактных стыковых машин не
обходимо изготавливать из специальных медных спла
вов, технические данные которых приведены в табл. 4 
приложения 1.

П р и м е ч а н и я :  I. Допускается применение электродов, изго
товленных из меди марки М-1.

2. Рекомендуется восстанавливать изношенные поверхности элек
трода путем наплавки, которую можно выполнять дуговой сваркой 
в среде азота угольным электродом с присадкой из кадмиевой брон
зы (2,2% Cd). Перед наплавкой электроды нужно помещать в графи
товую форму.

Наплавку можно осуществлять также угольным электродом в 
среде углекислого газа, пайкой газовой горелкой с использованием 
серебряного припоя ПСР-45 и флюса из буры или смеси фтористого 
калия (50%) и борной кислоты (50%); при пайке нельзя нагревать 
сплав электродов выше температуры темно-красного каления.

3.5. Электроды должны быть снабжены продольными 
канавками — гнездами призматического, трапецеидаль
ного (рис. 2, а) либо полукруглого сечения (рис. 2 ,6 ) .  
Для сварки стержней классов A-I и A-III следует при
менять электроды с гнездами призматического или тра
пецеидального сечения.

Электроды должны быть установлены на станине ма
шины без смещений их осей и перекосов и надежно за 
креплены.

Рис. 2. Конструкция элек
тродов (контактных гу
бок), снабженных гнез

дами
а — призматической или тра
пецеидальной (показана 
пунктиром); б — полукруглой 

формы

3.6. Торцы стержней классов A-I—A-III, подлежащих 
стыковой сварке, должны быть отрезаны под углом 90°; 
допускаемое отклонение не более 10°. Резку следует при
менять механическую или газовую.

3.7. Перед контактной стыковой сваркой оплавлени
ем механическая обработка торцов, как правило, не тре
буется. Однако в тех случаях, когда торцы стержней 
покрыты толстым слоем ржавчины, краски, окисной плен
кой после газовой резки либо другими веществами, пре
пятствующими образованию начального электрического 
контакта, торцы стержней следует очистить.
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3.8. Поверхности выступов стержней периодического 
профиля должны быть тщательно очищены на участках, 
где должен быть обеспечен контакт с электродами. 
Стержни должны быть установлены и зажаты в элект
родах строго соосно.

Режим сварки

3.9. Основными параметрами режима стыковой свар
ки, на которые необходимо настроить машину, являют
ся (рис. 3):

h—СУ
*

7 7 //Ш _

J ' 1 у . \
Y / / / /M

f i t . \%с
Рис. 3. Геометрические параметры режима сты

ковой сварки стержней
/ и 2 — стержни; 3 н 4 — электродыя (губки);

I и I — установочные длины; /опд и /опд — величи-

ны оплавления; I н I — величины осадки оо ос

а) установочная длина (/у) — размер выступающего 
из электродов конца стержня;

б) величина оплавления (/<*«) и осадки (/<*) — соот
ветственно размеры участков стержня, расходуемого на 
оплавление и осадку;

в) сварочный ток, определяемый мощностью выбран
ной для сварки контактной машины и настройкой сва
рочного трансформатора машины путем включения оп
ределенной ступени трансформатора.

П р и м е ч а н и я :  1. Кроме перечисленных параметров режима 
стыковой сварки имеются другие параметры режима сварки, также 
оказывающие большое влияние на качество сварных соединений: ско
рость оплавления и осадки, продолжительность оплавления и усилие 
осадки. Кроме того, режим стыковой сварки с подогревом прерыви
стым оплавлением определяется также скоростью сближения и раз
мыкания стержней, продолжительностью оплавления, короткого за
мыкания и пауз при каждом цикле подогрева и всего цикла подогре
ва и, наконец, количеством циклов подогрева.
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2. Перечисленные в примечании I параметры режима в машинах 
автоматического действия выдерживаются независимо от оператора, 
а некоторые из них (в зависимости от типа имеющейся машины) на
страиваются заранее в соответствии с заводскими инструкциями, при
лагаемыми к машинам.

Настройка машин неавтоматического действия на параметры ре
жима сварки, приведенные в примечании 1, заранее не производится, 
и эти параметры не контролируются приборами, а должны быть по
добраны опытным путем и выдержаны оператором.

ЗЛО. Точные оптимальные значения параметров ре
жима стыковой сварки стержней зависят от конкретных 
условий: состояния оборудования, квалификации опера
тора и т. д. Поэтому вначале надлежит настроить маши
ну, пользуясь для этого приведенными в настоящих Ука
заниях ориентировочными величинами основных пара
метров режима сварки. Затем путем сварки и контроля 
пробных образцов надлежит в каждом конкретном слу
чае уточнить основные параметры режима сварки сое
динений стержней заданного диаметра, класса и марки.

ЗЛ1. Ориентировочные значения параметров /у> /опл, 
/ос, а также величины начальной скорости оплавления 
даны в табл. 4:

а) ступень трансформатора следует определять опыт
ным путем, учитывая, что применение мягких режимов 
обеспечивает наибольшую пластичность и вязкость сое
динений и меньшую производительность процесса свар
ки, напротив жесткие режимы — минимальную пластич
ность и вязкость и максимальную производительность, 
поэтому жесткие режимы сварки не следует применять 
для соединения стержней классов А-Н—A-IV, предназна
ченных для эксплуатации при отрицательной температу
ре и в условиях воздействия динамических нагрузок;

б) при сварке на машинах автоматического действия 
или с механизированным приводом осадки скорость осад
ки в начальный момент, пока не закроется зазор в стыке, 
должна составлять 15—20 мм/сек для стержней класса 
A-I и 20—30 мм!сек для стержней классов А-П — A-IV. 
После закрытия зазора в стыке скорость осадки может 
быть снижена до 2—4 мм/сек. При сварке на машинах с 
ручным приводом осадка должна производиться с мак
симальной скоростью;

в) оптимальная продолжительность оплавления и по
догрева при прочих одинаковых условиях зависит от сту
пени сварочного трансформатора, она тем короче, чем 
выше ступень сварочного трансформатора. Ориентиро-
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Т а б л и ц а  4
Ориентировочные значения параметров режима стыковой сварки 

арматурных стержней из горячекатаной стали
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10 78 15 7 0,7 1 _ 1 200 _

12 118 18 7 4,2 0,8 1,3 0,35 1 700 0,35
14 154 21 7,5 4,9 1 1,4 0,32 2 300 0,32
16 201 24 8 5,6 1,1 1,6 0,31 3 000 0,31
18 254 27 8,3 6,3 1,2 1,9 0,29 3 800 0,29
20 314 30 9 7 1,4 2 0,28 4 750 0,28

22 330 33 9,5 7,7 1,5 2,8 0,26 5 700 0,26
25 491 37,5 10 8,8 1,6 2,4 0,25 7 400 0,25
28 616 42 10,5 9,5 1,8 2,7 0,28 9200 0,23
32 804 48 11 10,5 2,1 3 0,22 12 000 0,22
36 1018 54 12 11,5 2,2 3,2 0,2 15 300 0,2
40 1257 60 13 12,5 2,4 3,6 0,19 19 000 0,19

45 1590 67,5 13,5 13,5 2,7 4,1 0,18 24 000 0,18
50 1963 75 14 14 2,8 4,2 0,16 29 500 0,16
55 2376 83 16 15 3,1 4,6 0,15 35 500 0,15
60 2827 90 — 15,9 3,1 4,7 0,12 42 500 0,12
70 3848 105 — 16,7 3,4 5 0,12 58 000 0,12
80 5027 120 — 17,5 3,5 5,3 0,1 76 000 0,1
90 6362 135 — 38,5 3,6 5,4 — 95 000

* Данные приводятся для одного стержня; оптимальные значе
ния могут быть выше приведенных в. таблице.

вочная минимальная продолжительность оплавления и 
подогрева для сварки арматурных стержней класса A-I 
при наивысшей ступени сварочного трансформатора при
ведена в табл. 5. Для сварки стержней классов А-Н— 
A-IV ориентировочная минимальная продолжительность 
оплавления и подогрева в 2—4 раза больше приведен
ных в табл. 5;

г) для сварки на машине автоматического действия 
усилие осадки должно быть определено путем умноже
ния удельного давления на площадь сечения стержня.

Удельное давление осадки при сварке оплавлением с 
подогревом следует принимать равным от 3 до б кг/мм2. 
Меньшее значение удельного давления осадки следует 
принимать для сварки стержней класса A-I, большее — 
для сварки стержней класса A-IV.
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Т а б л и ц а  5

Ориентировочные значения параметров 
режима сварки арматурных стержней класса А-1

Ориентировочные минимальные продолжительности этапов сварки
способами

Диаметр оплавлением с подогревом
стержней 

в мм длительность (в сек)
этапов

типы машин
подогрева оплавле

ния

10 5 2 1

12
14

7
7,5

2,8
3 МСР-25

16 9 3,5
18 10 4 11

20 10,5 4,2 )
22 11 4,5 МСР-50
25 12 5 1

28 13 5 МСР-75
32 14 5 МСР-100
36 16 6,5 МСМУ-150

40 20 7 1
45 25 8
50 30 9
55 37 10 МСГУ-500
60 45 11,5
70 65 14
80 85 17
90 100 20 j

непрерывным оплавлением

длитель
ность оп
лавления 

в сек
типы машин

6
8
9 МСМУ-150

11
13
16

18
22
25,5

>

29
33,5
33 МСГУ-500

При сварке непрерывным оплавлением удельное дав
ление осадки должно составлять 6—7 кг/мм2. Меньшее 
значение удельного давления осадки следует принимать 
для сварки стержней класса А-1, большее — для сварки 
стержней класса A-IV;

д) усилие прижатия стержней торцами во время по
догрева должно составлять 10— 15% от усилия осадки,
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На оплавление должно затрачиваться 20—40% обще
го времени подогрева.

Целесообразное число соприкосновений торцов стер
жней для возбуждения импульсов оплавления при подо
греве должно составлять от 3 до 20; чем больше диаметр 
и теплопроводность1 стержней и чем меньше мощность 
машины, тем больше должно быть число соприкоснове
ний в указанных выше пределах. Рекомендуется произ
водить подогрев свариваемых стержней при меньшем чи
сле соприкосновений торцов стержней путем увеличения 
длительности импульсов оплавления.

Продолжительность замыканий и размыканий при 
подогреве рекомендуется принимать соответственно рав
ной 0,3—0,8 и 0,3—0,6 сек.

П р и м е ч а н и е .  Для сварки двух неодинаковых стержней, ма
ло различающихся по диаметру (при отношении di/d2> 0,85) или 
составу (либо профилю), значения /уЛоплИ foe должны быть опре
делены опытным путем отдельно для каждого из свариваемых стерж
ней, так как они должны быть не одинаковы, например: установочная 
длина /у должна быть тем больше, чем больше теплопроводность и 
чем меньше электрическое сопротивление стержня.

3.12. При правильно установленных и выдержанных 
при сварке параметрах режима выполнения стыковых 
соединений арматурных стержней последние должны 
иметь утолщение в месте стыка. Размеры утолщения до
брокачественного стыка должны быть следующими: диа
метр самой толстой части стыка (l,5dH)+10> а диаметр 
самой тонкой части стыка (между выступами грата) 
(1,3—U5)dHJ где dH —номинальный диаметр в мм стерж
ней периодического или гладкого профиля.

Техника сварки
3.13. Для сварки способом оплавления с прерыви

стым подогревом необходимо начать процесс оплавле
ния, для чего стержни, закрепленные в электродах, сле
дует сблизить до соприкосновения их торцов, а затем 
развести на расстояние в 1—3 мм. Процесс оплавления 
в течение некоторого времени необходимо поддерживать, 
для чего торцы стержней следует плавно сближать. Че
редованием замыканий и размыканий следует обеспе-

1 Теплопроводность стержней возрастает в зависимости от марки 
стали в направлении Ст.5, 25Г2С, Ст.З.
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чить возбуждение и гашение импульсов оплавления, 
необходимых для подогрева торцов стержней. После по
догрева торцов стержней до красного или светло-красно
го каления следует перейти к процессу непрерывного оп
лавления, который надлежит заканчивать осадкой.

3.14. Для сварки способом непрерывного оплавления 
стержни, закрепленные в электродах, при включенном 
токе следует сблизить до соприкосновения их торцов с 
небольшим усилием. Затем, отводя на 1—3 мм торец од
ного из стержней от торца другого, возбудить процесс 
оплавления.

Для поддержания непрерывного процесса оплавления 
следует плавно сближать торцы стержней по мере их оп
лавления, добиваясь непрерывного потока искр. После 
оплавления стержней на заданную величину (см. табл. 4) 
необходимо произвести их быструю осадку, начиная ее 
под током и завершая при выключенном токе.

б) С в а р к а  с т е р ж н е й  р а з н о г о  д и а м е т р а  

Оборудование и инструмент

3.15. Сварку стержней разного диаметра следует вы
полнять на машинах ручного действия, для этого стан
дартные стыковые машины должны быть подвергнуты 
модернизации (см. § 2 приложения 2).

3.16. Электроды (контактные губки) должны быть вы
браны в соответствии с классом (маркой) стержней и их 
диаметром (см. п. 3.4 и 3.5).

П р и м е ч а н и е .  В случае, если более толстый стержень изго
товлен из стали марки Ст.З и представляет собой полую муфту, то 
электрод для установки в нем муфты должен быть снабжен полу
круглым гнездом с радиусом, равным половине наружного диаметра 
стержня-муфты.

Режим сварки

3.17. Определение потребной мощности сварочного 
тока и типа машины производят по условному диаметру 
стержня, определенному как среднее арифметическое 
обоих диаметров свариваемых стержней различного диа
метра.

3.18. Параметры режима сварки /у; /опл и Ах следу
ет определять отдельно для тонкого и толстого стерж
ней.
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Величины l'y\ 1'опл и 1'ж; 1"опл, Гк  (где одним штрихом 
обозначены данные для тонкого, а двумя штрихами — 
для толстого стержней, см. рис. 3) следует определить со
гласно указаниям п. 3.11.

3.19. Установочная длина (/’у) толстого стержня 
должна быть определена из равенства

1’у = ( 0 ,8 +  1)Д +  40 мм, (1)

где Д — диаметр толстого стержня (или муфты, см. 
п. 3.16).

3.20. Для сварки стержней разных диаметров необхо
димо разогреть конец толстого стержня в режиме сопро
тивления до светло-красного каления, предварительно 
закрыв торец тонкого стержня кулисой. Вслед за подо
гревом толстого стержня следует при включенном токе 
отвести на 2—3 мм подвижную плиту с толстым стерж
нем, открыть торец тонкого стержня и произвести свар
ку в соответствии с указаниями п. 3.13 или 3.14.

Стыковая сварка стержней из стали марки 80С 
класса A-IV

3.21. Контактную сварку стержней из стали 80С, как 
правило, следует выполнять с помощью дополнительных 
стальных элементов — гильз согласно указаниям, изло
женным в пп. 3.29—3.33. Сварка без гильз стержней из 
стали этой марки допускается лишь при диаметре стерж
ней не более 18 мм.

3.22. Стержни диаметрами 10—18 мм из стали 80С 
разрешается соединять контактной сваркой между собой 
либо со стержнями из стали других марок и классов при 
одинаковых диаметрах обоих свариваемых стержней.

Оборудование, инструмент и подготовка к сварке

3.23. Для контактной стыковой сварки стержней из 
стали марки 80С стандартные машины следует модерни
зировать в соответствии со специальными указаниями 
§ 3 приложения 2.

3.24. Электроды для сварки стержней из стали 80С 
должны иметь гнезда полукруглой формы (см. рис. 2, б) 
с радиусом, равным половине наружного диаметра 
стержня.
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3.25. Торцы свариваемых стержней из стали 80С дол
жны быть плоскими и перпендикулярными к оси стерж
ней. Резку таких стержней следует выполнять на меха
нических ножницах с невыработанными ножами с после
дующей торцовкой на наждачном круге (не допуская 
нагрева до цветов побежалости).

П р и м е ч а н и е .  Допускается выполнять резку стержней из ста
ли 80С газовым пламенем лишь под высоким давлением, в против
ном случае после газовой резки должна производиться торцовка кон
цов стержней наждачным кругом.

Режим сварки

3.26. Сварку стержней из стали марки 80С надлежит 
выполнять способом оплавления с предварительным по
догревом.

3.27. Параметры режима сварки следует принимать 
согласно указаниям п. 3.11, за исключением припуска на 
осадку, который должен составлять /ос=  (0,2 -н0,25) d.

3.28. При использовании машины типа МСР-100 
стержни из стали 80С следует сваривать:

на III ступени — при диаметре стержней— 12 мм 
» IV » — » » » — 14 »
» VI » — » » » — 16 »
» VIII » — » » » — 1 8 »

Стыковая сварка прядей или стержней класса A-IV 
с помощью гильз

3.29. Стыковые соединения арматурных стержней пе
риодического профиля класса A-IV из высокоуглероди
стой и кремнистой стали марки 80С, а также стальных 
прядей классов П-3 или П-7 рекомендуется выполнять 
специальными способами контактной стыковой сварки с 
использованием гильз-накладок, надетых до сварки на 
концы арматурных элементов и затем опрессованных *.

Инструмент и подготовка к сварке

3.30. Электроды для сварки с применением дополни
тельных трубчатых элементов — гильз должны быть снаб
жены призматическим гнездом, размеры которого долж-

1 Авторское свидетельство № 186 577.
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ны соответствовать наружному диаметру цилиндриче
ской части гильзы (рис. 4).

3.31. На подлежащие стыковой сварке элементы ар
матуры надевают подобранные по их наружному диамет
ру гильзы из углеродистой стали (см. § 1 приложе
ния 3).

Для сварки с применением гильз-накладок последние 
могут быть надеты с зазором, но затем они должны быть 
спрессованы вокруг конца арматуры.

П р и м е ч а н и е .  В качестве 
гильз-накладок можно использовать 
изготовленные из углеродистых ста
лей марок МСт.2 или МСт.З группы Б 
по ГОСТ 380—60* отрезки стандарт
ных труб: по ГОСТ 8732—58*, по 
ГОСТ 10707—63, по ГОСТ 10704—63 
либо специально изготовленные труб
ки из углеродистой стали вышеука
занных марок. Размеры стандартных 
труб, пригодных для использования в 
качестве гильз, приведены в табл. 2 
и 3 приложения 1.

3.32. Опрессовку гильз-на
кладок на концах арматуры 
следует выполнять с помощью 
специальных устройств, на
пример, штампов или протяж
ных приспособлений, напри
мер, конструкции института 
Башниистрой *.

Для опрессовки в штампе 
гильз требуются прессы, раз
вивающие усилия, приведен
ные в табл. G

Для опрессовки гильз-накладок может быть исполь
зовано также кузнечно-прессовое оборудование, обеспе
чивающее необходимую степень опрессовки, в частности 
для опрессовки гильз-накладок вокруг стержней диамет
рами 12—14 мм можно использовать станки типа С-445 
с гидравлическим приводом.

Рис. 4. Конструкция элект
рода для контактной стыко*» 
вой сварки элементов арма

туры с гильзами
1 — электрод; 2 — элемент арма
туры; 3 — трубчатый элемент — 
гильза; Д  — наружный диаметр 
гильзы после опрессовки; 
d — диаметр стержня или пря
ди; б — толщина стенки гильзы

Режим и техника сварки

3.33. Режим и техника контактной стыковой сварки 
стержней или прядей с опрессованными гильзами долж-

1 Город Уфа. ул Конституции, 3
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Т а б л и ц а  6

Усилия сж атия, 
необходим ы е  

для опрессовки  
гильз-накладок  

из углеродистой  
стали

ны применяться такие же, как и для 
стержней класса A-III диаметром, 
равным наружному диаметру ци
линдрической части гильзы (см. 
пп. 3.1—3.14).

Стыковая сварка соединений 
стержней, рассчитанных на 

эксплуатацию при вибрационной 
нагрузке

3.34. Контактную стыковую свар
ку соединений стержней, рассчитан
ных на эксплуатацию при вибраци
онной нагрузке, следует выполнять 
в соответствии с пп. 3.1—3.14 и до
полнительными указаниями, приве
денными ниже.

Инструмент и подготовка к сварке
3.35. Соединения стержней, рас

считанные на эксплуатацию под 
действием вибрационной нагрузки,

независимо от их класса должны свариваться с примене
нием электродов, снабженных полукруглыми гнездами.

3.36. Для сварки соединений стержней периодическо
го профиля диаметром более 25 мм на контактные по
верхности электродов следует укладывать, алюминиевые 
прокладки толщиной 1—1,5 мм, длиной, равной длине 
гнезд электродов, и шириной, равной половине длины ок
ружности стержня (по его наружному диаметру).
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12 2 160
14 2 200
16 2,5 240
18 3 280
20 3,5 310
22 4 330
25 4,5 360
28 5 380
32 6 400

Режим сварки

3.37. Соединения стержней, рассчитанные на эксплу
атацию под действием вибрационной нагрузки, следует 
сваривать способом оплавления с подогревом на мягком 
режиме, т. е. на минимально допустимой ступени свароч
ного трансформатора машины, выбранной по графику 
(см. рис. 1).

П р и м е ч а н и я :  1. При правильном реж им е стыковой сварки 
выполненные соединения стержней долж ны  иметь ф орму и размеры , 
приведенные на рис. 5, а.

2. Соединения стержней классов A -I— А -III диаметрами 40—
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45 мм*  следует выполнять на II— IV ступенях трансформатора м а
шины типа МСГУ-500 при продолжительности (в сек) подогрева, оп
лавления и осадки соответственно: 180—95, 20—80 и 0,5—0,4.

Последующая механическая обработка
3.38. После сварки стыковые соединения стержней 

должны быть подвергнуты механической обработке. На 
эту операцию соединения должны поступать после тща
тельного 100%-ного визуального контроля поверхности 
околостыковой и стыковой зон, проверки геометрической

в)

Рис. 5. Стыковое соединение стержней периоди-
ческого профиля

а — после контактной сварки; б — с обрубленны м  
гратом; в — обточенное для  повышения выносливости; 
1 — стержни; 2 — грат; 3 — наждачны й круг; 
±  откл — допустим ое отклонение наруж ного диам етра  

стерж ня по ГОСТ 5781—61

* Диаметры стержней более 40 мм относятся к стержням из ста
ли класса А-II.
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формы и размеров сварного стыка (см. рис. 5, а), а так
же после выборочного контроля путем механических ис
пытаний образцов соединений на разрыв.

3.39. Механическая обработка соединений должна 
включать две операции:

а) обрубку грата (рис. 5,6);
б) обточку места стыка (рис. 5, в ) .
3.40. Обточку места стыка следует выполнять наж

дачным кругом средней зернистости (№ 36—46) с по
мощью подвесной или переносной шлифовальной ма
шины.

3.41. Обработку наждачным кругом надлежит вести 
в продольном относительно оси стержней направлении 
на минимальную глубину до получения блестящей по
верхности с соблюдением размеров, приведенных на 
рис. 5, в, при обеспечении плавных переходов от поверх
ности стержней к месту утолщения стыка.

В процессе обработки должны быть приняты меры 
предупреждения заметного нагрева мест обработки. Не
допустимо появление на обрабатываемых поверхностях 
цветов побежалости.

3.42. Обработанная наждачным кругом поверхность 
должна быть свободна от поперечных, а также глубоких 
продольных рисок и черноты в зонах перехода от утол
щения стыка к его внутреннему диаметру (при стерж
нях периодического профиля классов А-П — A-IV).

Стыковая сварка термически упрочненных стержней
3.43. Контактную стыковую сварку термически уп

рочненных арматурных стержней следует выполнять с 
применением трубчатых опрессованных гильз-цакладок 
согласно указаниям, приведенным в пп. 3.29—3.33. При 
этом сварку следует производить непрерывным оплавле
нием при жестком режиме.

3.44. Гильзы-накладки, опрессовываемые по концам 
упрочненных арматурных стержней класса Ат-IV, долж
ны иметь толщину стенки, определяемую согласно § 1 
приложения 3, при этом толщина стенки не должна пре
вышать 2,5 мм.

4. КОНТАКТНАЯ ТОЧЕЧНАЯ И РЕЛЬЕФНАЯ СВАРКА 

Общие указания
4.1. Контактную точечную сварку следует применять 

для соединения арматурных стержней вкрест при изго-
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товлении сварных арматурных сеток и каркасов, а так
же для выполнения нахлесточных соединений арматур
ных стержней классов A-I—А-Ш диаметрами 6—25 мм с 
плоскими элементами листового или профильного прока
та из стали Ст.З толщиной 3—10 мм при изготовлении 
закладных деталей железобетонных изделий.

4.2. Контактную рельефную сварку следует приме
нять для выполнения нахлесточных соединений арматур
ных стержней классов A-I—А-Ш диаметрами 8—16 мм с 
плоскими элементами, указанными в п. 4.1. Этот вид 
сварки выполняется после специальной подготовки плос
кого элемента — выштамповки рельефа.

П р и м е ч а н и я  к пп. 4.1 и 4.2: 1. Выполнение контактной то
чечной сварки нахлесточных соединений стержней с плоскими эле
ментами проката должно поручаться рабочим более квалифицирован
ным, чем для выполнения крестовых соединений стержней.

2. Если в конструкции закладной детали предусмотрено приме
нение отогнутого стержня, отгиб последнего рекомендуется произво
дить после сварки, при этом допускается отгибать стержни классов 
A-I, А-П и А-Ш соответственно на угол не более 45, 30 и 20° вокруг 
оправки диаметром, соответственно равным 1, 4 и 5 диаметрам стерж
ней, на расстоянии не менее 1,5 диаметра стержня от края сварной 
точки до края оправки.

Точечная сварка пересекающихся стержней арматуры

Оборудование и инструмент

4.3. Точечная сварка пересекающихся стержней дол
жна производиться на специализированных или стан
дартных контактных точечных машинах, техническая ха
рактеристика которых приведена в приложении 2, табл. 
6 и 7.

П р и м е ч а н и я :  1. При выборе машин следует иметь в виду, 
что при одинаковой возможности сварки заданных соединений на ма
шинах общего назначения и специализированных применение послед
них более целесообразно,

2. Многоэлектродные машины автоматического действия рента
бельны лишь при использовании в специализированных крупных ар
матурно-сварочных цехах.

4.4. Если продолжительность выдержки под током, 
требуемая для сварки соединений стержней среднего или 
крупного диаметра, превышает предельную, обеспечи
ваемую регулятором времени типа РВЭ-7-1А стандарт
ных машин типов МТ (МТП), регулятор времени необ
ходимо модернизировать (см. § 4 приложения 2).
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4.5. Электроды, которыми снабжены стандартные кон
тактные точечные машины общего назначения для свар
ки листовых элементов, по своей форме и размерам не 
пригодны для точечной сварки пересекающихся стерж
ней арматуры и поэтому должны быть заменены электро
дами, форма которых показана на рис. 6.

П р и м е ч а н и я :  1. Допу
скается применение электродов 
не только с круглой, но и с 
иной формой рабочей части, при 
соблюдении равенства площа
дей контактных поверхностей.

2. Для сварки соединений 
стержней классов A-II или 
А-Ш диаметром более 25 мм 
рекомендуется применять вмес
то электродов с плоской кон
тактной поверхностью электро

ды с полупил индрическими 
гнездами радиусом, равным по
ловине наружного диаметра 
свариваемых стержней.

Рис. 6. Рекомендуемая форма 
электродов для контактной точеч
ной сварки крестовых соединений 

арматурных стержней
Д —  диаметр контактной поверхности; 
А —  размер под ключ; В —  ширина фа

сок под ключ

Т а б л и ц а  7
Размеры электродов 
для точечной сварки 

пересекающихся стержней 
арматуры
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4.6. Диаметр Д  рабочей 
(контактной) части электрода 
следует выбирать по табл. 7, 
где под наружным из сварива
емых стержней понимается 
стержень, который находится 
в контакте с поверхностью 
электрода.

4.7. Для сварки арматуры 
рекомендуется применять элек
троды двух типоразмеров1, пре
дусмотренные нормалью маши
ностроения за № МН 740—60 
(рис. 7).

4.8. Электроды для контак-

1 Выпускаются Перовским опытным заводом ВНИИТэлектро 
(Ленинградская область, Выборгский район, п/о Гончарово).
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тных точечных машин допускается изготовлять своими си
лами в соответствии с Указаниями по изготовлению 
электродов (см. § 2 и 3 приложения 3).

Для установки электродов, изготовленных холодным 
прессованием, требуется изменить конструкцию свечей 
стандартных машин (см. § 5 приложения 2).

А -костальное

f &09Rs i3-се
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Ш
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. /*0 О
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" ♦
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маркировки
•Диаметр МЛ-справочный

Рис. 7. Конструкция и размеры нормализованных электродов 
(нормаль МН 740—60 «Электроды прямые с плоской контакт

ной поверхностью для контактных сварочных машин»)

Электроды Д L 1 h
Вес 1 шт. 

(при уд . весе  
8,922) в кг

0821-0421-X1 

0821-0425-Х»

2 5 - ° '28

4 0 - 0-34
55“ °-74 31+ ° .6 2

25 8,52
0,134

0,299

1 Буква X — условная маркировка бронзы хромоцинковой. Материал 
для электродов — бронза хромоцинковая круглая (Д)ТУМЦОК В96—52.

Угол посадочного конуса 2а=5°43/28"±Г15" (по ГОСТ 8593—51 и 
ГОСТ 8908—58; степень точности 7).

Методы прсгерки по нормали машиностроения МН 741—60.

4.9. Электроды должны быть установлены в свечи ма
шины так, чтобы их оси не были заметно (не более 3°) пе
рекошены (рис. 8, а) и совпадали друг с другом без зна
чительного (не более 1 мм) эксцентрицитета (рис. 8 ,6).
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4.10. По мере износа и деформации в процессе сварки 
контактных поверхностей электродов их торцы нужно за
тачивать, заточку электродов с плоской контактной по
верхностью следует производить на токарном станке.
Допускается производить за
пиловку контактных поверх
ностей электродов.

Рис. В. Недопустимые отклоне
ния от правильной установки 
электродов контактных одното

чечных машин
а — недопустимый перекос свечей; 
б — недопустимый эксцентрицитет 

свечей
Рис. 9. Схема охлаж

дения электродов

П р и м е ч а н и е .  Для предупреждения чрезмерного износа и де
формации электродов должно быть обеспечено достаточное их ох
лаждение проточной водой, устройство такого охлаждения следует 
осуществлять в соответствии с рис. 9. Указания по обеспечению до
полнительных условий охлаждения электродов приведены в § 5 при
ложения 3.

4.11. При необходимости смены электродов их следу
ет удалять из свечей при помощи съемника (§ 4 прило
жения 3) или ключа — поворотом на четверть или пол- 
оборота в обе стороны. Не допускается удалять электро
ды из свечей ударным воздействием.

Режим сварки

4.12. Основными параметрами режима точечной 
сварки, на который необходимо настроить машину, яв
ляются:

а) сварочный ток /г, определяемый мощностью вы
бранной для сварки контактной машины и настройкой 
сварочного трансформатора машины путем включения 
определенной ступени трансформатора;
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б) выдержка под током ?св, на которую должен 
быть настроен регулятор времени контактной машины 
(регулятор типа РВЭ-7-1А в машинах типов МТП или 
МТ);

в) усилие сжатия электродами машины (Р8), которое 
устанавливается путем регулировки системы сжатия ма
шины;

г) диаметр D контактной поверхности электродов, 
устанавливаемых оператором в гнезда электрододержа- 
телей.

«о

vj

*саа:
5

'ЪсэС
сэ*
$
й
■о

Наименьший диаметр свариваемых стерж ней (d )  § мм

Рис. 10. Режимы сварки крестовых соединений стержней периодиче
ского профиля классов А-П и А-Ш на машине типа МТП-75

I—VI1I — ступени сварочного трансформатора 
Зацггрихована зона оптимальных режимов сварки стержней диаметрами 6—22 мм
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Рис. 11. Режимы сварки крестовых соединений гладких стержней 
класса A-I на машине типа МТП-75
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П р и м е ч а н и е  к п. 4.12, г. Указания по настройке регулятсфой 
времени и системы сжатия машин приведены в заводских инструк
циях, прилагаемых к машинам.
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Рис. 12. Режимы сварки крестовых соединений стержней 
периодического профиля классов А*II и А-Ш на машине 

типа МТПГ-75
VII—XVI — ступени сварочного трансформатора 

Заштрихована зона оптимальных режимов сварки стержней 
диаметрами 10—14 мм

4.13. Ориентировочные режимы сварки: ступени сва
рочных трансформаторов и выдержки под током tCB 
стержней периодического профиля классов А-П—А-Ш 
следует определять по графикам рис. 10 и 12, а стержней
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Рис. 13. Режимы сварки крестовых соединений гладких стержней 
класса А-1 на машине типа МТПГ-75

[—XVI — ступени сварочного трансформатора 
Заштрихована зона оптималььых режимов сварки стержней диаметрами

3—14 мм

44



Гладкого профиля класса A -I— по графикам рис. II и 
13 для наиболее распространенных машин типов 
МТП-75 (рис. 10 и 11) и МТПГ-75 (рис. 12 и 13).

П р и м е ч а н и я :  1. При назначении режима сварки стержней с 
различным сочетанием диаметров его следует определять по стерж
ню с наименьшим диаметром, а диаметр контактной поверхности эле
ктрода D — по диаметру наружного стержня.

2. При сварке двух стержней, один из которых гладкий, а дру
гой — периодического профиля, режим сварки выбирают для стержня 
периодического профиля.

3. Ориентировочные величины параметров режима точечной свар
ки стержней других диаметров на машинах иных типов рекоменду
ется определять расчетом (§ 1 приложения 4) и уточнять опытным 
путем.

4. В случаях, если определенное по кривым рис. 10—13 время вы
держки под током выше 6,75 сек и стандартный регулятор времени 
РВЭ-7-1А в машинах МТП не модернизирован (см. § 4 приложения 
2), можно каждую точку сваривать при двух и большем числе цик
лов включения тока, чтобы в сумме получить требуемую выдержку. 
В этих случаях рукоятки, регулирующие «сжатие», «проковку» и 
«паузу», должны быть установлены в положение 0, а допустимый 
темп работы должен быть установлен расчетом К

4.14. Усилие сжатия 
электродами Ра для 
сварки пересекающих
ся стержней арматуры 
следует принимать по 
графику рис. 14.

Если привод сжатия 
в имеющейся машине 
обеспечивает получе
ние усилий сжатия ме
нее рекомендуемого, то 
допускается ограни
читься наибольшим 
усилием сжатия, раз
виваемым машиной.

Рис. 14. Рекомендуемые уси
лия сжатия электродами 
для контактной точечной 
сварки пересекающихся 
стержней арматуры перио
дического и гладкого про

филей

' I. I, Л _ J —
0 4 6 12162022252832JSW 60
Диаметр наименьшего из 
свариваемых ст ерж ней (d) 
В мм

1 См. «Сварка арматуры железобетонных конструкций». Гос- 
стройиздат, 1961.
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4.15. Диаметр контактной поверхности электрода D 
должен соответствовать приведенным в табл. 7.

П р и м е ч а н и е .  При частом изменении диаметра свариваемых 
на одной машине стержней допускается устанавливать электроды с 
диаметром контактной поверхности D, соответствующим большему 1 
диаметру свариваемых на этой машине стержней. Это допущение не 
распространяется на сварку холоднотянутой проволоки.

4.16. Установленные для соединений двух стержней 
одинакового диаметра и вида арматуры параметры ре
жима сварки действительны и в следующих случаях:

а) когда нужно сваривать не только два, но и три 
стержня одинакового или различного диаметра (см. 
п. 4.17) или вида арматуры (гладкой или периодического 
профиля из стали классов А-П и А-Ш);

б) если углы пересечения стержней находятся в пре
делах 90—60°;

в) при напряжении сети, равном от 400 до 365 в;
г) если расстояния между свариваемыми пересечени

ями стержней не менее приведенных в табл. 7 а.
4.17. Режим сварки, выбранный для соединения двух 

стержней одинакового диаметра, можно распространить 
и на соединения двух стержней разного диаметра d4 или 
d2 или трех стержней, из которых наружные стержни 
одинакового меньшего диаметра dt разделены стержнем 
большего d2 диаметра, при этом отношение d2/d\ должно 
быть не более 3 при di =  3 ч -10 мм и не более 2 при di — 
= 12-^40 мм.

П р и м е ч а н и е .  При токе большем, чем минимально необходи
мый, выбранный по графику (рис. 27 приложения 4), указанные вы
ше отношения d^di можно увеличить пропорционально току.

4.18. При условиях, отличных от перечисленных в 
п. 4.16, режим сварки должен быть уточнен.

При этом необходимо иметь в виду следующее:
а) при сварке стержней, пересекающихся под углом 

меньше 60°, при расстоянии между стержнями менее 
предусмотренного табл. 7а и при напряжении в сети 
меньше 365 в следует увеличить выдержку под током 
или ступень трансформатора;

б) при напряжении в сети выше 400 в следует умень
шить выдержку под током или ступень трансформатора.

1 При сварке соединений стержней неодинакового диам етра име
ется в виду больший диаметр тонкого стержня.
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Т а б л и ц а  7а
Минимальные расстояния между стержнями в сварных сетках и каркасах, выполненных контактной

точечной сваркой

Диаметры стержней одного 
направления d 1 в мм 3 4 5 5 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40

Наименьшие допустимые 
диаметры стержней другого 
■направления в мм

3 3 3 3 3 3 4 5 5 6 6 8 8 10 10 12 12

Наименьшие допустимые 
расстояния между осями 
стержней одного направления 
./ в мм

50 50 60 60 75 75 75 75 75 100 100 100 150 150 150 200 200

Наименьшие допустимые 
расстояния между осями про
дольных двухрядных стержней 
в каркасах 1 в мм

— — — 30 30 30 40 40 40 40 50 50 50 60 70 80 80



4.19. Для достижения примерно одинаковой прочно
сти сварных точек в арматурных сетках шунтируемые 
точки (рис. 15) следует сваривать на более высокой сту
пени трансформатора или при большей выдержке под 
током. Степень изменения режима сварки надлежит оп
ределять опытным путем.

4.20. В процессе контактной точечной сварки кресто
вых соединений стержней диаметром более 25 мм реко-

Рис. 15. Схема арматурной сет
ки с точками шунтируемыми 
(контурами различной длины) 

и нешунтируемыми.
Нешунтируемые точки 1—5 и 0; 
шунтируемые контурами размера
ми аХ2Ь (точки 6—8) и двумя кон
турами размерами аХЬ (точки 

10- 12)

Для примера номерами показана 
очередность сварки узлов сетки; при 
другом порядке сварки положение 
шунтируемых и нешунтируемых то

чек изменится

мендуется применять проковочные давления (если про
ковка предусмотрена схемой имеющейся контактной ма
шины); усилие проковки следует принимать из расчета 
6—7 кг на 1 мм2 площади сечения стержня меньшего ди
аметра в соединениях стержней неодинакового диаметра.

4.21. Сварку крестовых соединений из разнородных 
сталей, а именно классов А-П или А-Ш, между собой 
или со стержнями класса A-I следует выполнять при ре
жиме, выбранном для стержней более высоких классов.

П р и м е ч а н и е .  Если менее прочные при высокой температуре 
стержни класса A-I перерезаются при выбранном режиме более проч
ными стержнями классов А-П или А-Ш, режим сварки следует уже
сточить: повысить ступень трансформатора и уменьшить выдержку 
под током.

4.22. Не допускается сварка арматуры классов А-П 
и А-Ш при наличии течи воды из-под электродов кон
тактных точечных машин.

П р и м е ч а н и е .  Во избежание течи воды из разработанных 
гнезд свечей в процессе сварки рекомендуется растачивать разрабо
танные гнезда свечей, уменьшая их длину (см. рис. 3 приложения 2) 
до 120 мм. Свечи с очень разработанными гнездами должны быть 
заменены.

4.23. При правильно установленных параметрах режи
ма сварки крестовых соединений арматурных стержней 
последние при сварке должны углубляться друг в дру-
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га, т. е. должна быть обеспечена осадка стержня в стер
жень (рис. 16). Величину осадки h можно непосредст
венно измерить, изготовив макрошлиф сварного соеди
нения, или подсчитать, пользуясь доступными простому 
измерению величинами толщины а соединения и диамет-

Рис. 16. Схема сварного соеди
нения двух пересекающихся 

стержней арматуры
А — величина осадки стержней;- 
а — толщина соединения; в' и в" — 
вмятины соответственно нижнего и 
верхнего увариваемых стержней; 
г — грат; н — номинальные
диаметры соответственно нижнего 
и верхнего свариваемых стержней

ров d! и d" сваренных стерж
ней.

Осадка в соединениях 
двух гладких стержней

Я =  S d — (а +  6). (2)
Осадка в соединениях 

двух стержней периодиче
ского профиля

h — 2 dx — {а +  b), (3)

Т а б л и ц а  8
Оптимальные величины осадок 

стержней в крестовых 
соединениях двух-трех 

стержней

К
ол

ич
ес

тв
о 

ст
ер

ж


не
й 

в 
со

ед
ин

ен
ии

Кл
ас

с 
ст

ал
и 

ст
ер

ж


не
й

Величина осадки 
А в долях номи
нального диамет

ра стержня с 
меньшей пло

щадью попереч
ного сечения из 
числа сваренных 

в соединении 
стержней*

A-I** 0,25— 0,5
2 А-И 0,33— 0,6

А-Ш 0,4— 0,8

A-I 0,12— 0,2
3 А-И 0,16— 0,3

А-Ш 0 КЗ 1 о 4*

* В соединениях, рассчи
танных на эксплуатацию под 
действием вибрационных на
грузок, величина осадки долж
на быть минимальной из при
веденных в табл. 8.

** В том числе и обыкно
венная арматурная проволока.

Осадка в соединениях трех гладких стержней
, 2  d — а

(4)

Осадка в соединениях трех стержней периодического 
профиля

h  =  — (а ~Ь &)
2

где h — осадка свариваемых стержней в мм;

4—1035*

(5)
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d — диаметр гладкого стержня или номинальный 
диаметр стержня периодического профиля в 
мм;

— наружный диаметр стержня периодического 
профиля в мм;

а— суммарная толщина стержней после сварки в 
месте пересечения в мм;

Ь— суммарная величина вмятия (b'+b").
Осадку в соединениях из стержней различного про

филя определяют по формуле (2) для двух и по форму
ле (4) для трех пересекающихся стержней.

4.24. Величины осадки Л в крестовых соединениях 
стержней классов A-I—А-Ш, сваренных при оптималь
ных режимах, должны находиться в пределах, указан
ных в табл. 8.

Точечная сварка стержней 
с плоскими элементами внахлестку

Общие указания

4.25. Контактную точечную сварку нахлесточных сое
динений стержней с плоскими элементами проката

Рис. 17. Типы соединений арматурных стержней с элементами проката 
а — листового; б и в  — профильного

(рис. 17) следует производить после предварительной за
чистки элементов.

П р и м е ч а н и е .  Допускается точечная сварка таких соедине
ний без предварительной очистки элементов от тонкого слоя ржавчи
ны, отслаивающейся окалины и других небольших загрязнений. Свар-
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к у без очистки следует выполнять при двухимпульсном режиме, 
включающем подогрев (условно названный «термообработкой»).

Оборудование и инструмент
4.26. Контактную точечную сварку нахлесточных сое

динений предварительно очищенных стержней и плоских 
элементов проката следует выполнять на стандартных 
контактных машинах типов МТП с предварительным из
менением реле времени РВЭ-7-1А (см. § 4 приложе
ния 2).

4.27. Для контактной точечной сварки нахлесточных 
соединений арматурных стержней с плоскими элемента
ми проката при двухимпульсном режиме следует исполь
зовать стандартные машины типов МТП-150—МТП-300 
с модернизацией их в соответствии с § 6 приложения 2.

П р и м е ч а н и я :  1. Максимальное усилие сжатия электродами 
выбранной сварочной машины должно соответствовать требуемому 
режиму сварки.

2. При работе на модернизированной машине необходимо выпол
нить все подготовительные операции, требующиеся при работе по ос
новной схеме немодернизированной машины.

4.28. Для точечной сварки нахлесточных соединений 
арматурных стержней с плоскими элементами проката 
электрод, располагаемый со стороны стержня, должен 
соответствовать требованиям пп. 4.5—4.11.

Электрод, располагаемый со стороны плоского эле
мента проката (рис. 18,а), должен иметь форму и раз
меры, приведенные на рис. 18,6 или 18, в. Размеры элект
родов должны быть следующими; Ь= 1,5 б, l=d, но не 
менее 16 мм (см. табл. 7 Указаний).

П р и м е ч а н и я :  1. Увеличение размеров b и I электродов в 
процессе их эксплуатации допускается: при сварке предварительно 
зачищенных элементов не более чем на 1,5 мм; при сварке без пред
варительной зачистки — не более чем на 3 мм; при большем износе 
электроды следует затачивать до рекомендуемых размеров.

Другие условия эксплуатации электродов см. в пп. 4.9—4.11.
2. Материалы для электродов и способы их изготовления см. 

в п. 4.8.
3. Для повышения стойкости электродов, в особенности нижнего 

(см. рис. 18,6, а), рекомендуется оборудовать их дополнительной си
стемой водяного охлаждения (см. § 6 приложения 3).

Режим сварки
4.29. Параметрами режима контактной точечной свар

ки нахлесточных соединений стержней с плоскими эле
ментами, помимо приведенных в п. 4.12, являются;

а) при сварке с предварительной зачисткой поверх-
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а -а

Рис. 18. Электроды для сварки соединений стерж
или профиль

а — схема расположения электродов; б — конструкция 
электродов к машинам типа МТП-150; А — толщина под 

в мм; d — диаметр стержней в мм;

ностей элем ентов —  разм еры  b и I эл ек трода, р асп ол ага
ем ого со стороны плоского элем ента;

б) при точечной сварке б ез предварительной зач ист
ки элем ентов, кром е разм еров  Ь и / эл ек трода, так ж е ток  
подогрева ( / 2п) и время вы держ ки п од  током при п о д о 
гр еве (*пд).

4.30. С варку стерж ней с плоскими элем ен там и листо
вого или проф ильного проката сл едует  осущ ествлять на
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Конус Морзе HI

ней арматуры с плоскими элементами листового 
ного проката
электродов к Машинам типа МТП-75; в — конструкция 
ключ; о — толщина плоского элемента сортового проката 
д  — наружный диаметр электрода

«ж естких» р еж и м ах  с  последую щ ей проковкой при у в е 
личенном усилии.

4.31. Д л я  обеспечения высокой прочности соединений  
стерж ней с  плоскими эл ем ен там и проката сл едует  о с у 
щ ествлять сварку одн ого соединения не одной точкой, 
а двум я —  для  стер ж н ей  к ласса  A -I при d  д о  12 м м  вклю 
чительно и трем я при d  бол ее  12 м м  и при  лю бом  ди а м ет
ре стерж ней класса А -Н  или А~Ш .
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Первой должна ставиться точка со стороны рабочей 
части стержня. Точки надлежит располагать согласно 
рис. 19.

4.32. Точечную сварку нахлесточных соединений ар
матурных стержней класса A-I с плоскими элементами 
листового или профильного проката с предварительной
зачисткой поверхности этих 
элементов следует выпол
нять с соблюдением режи
мов, приведенных в табл. 9.

Рис. 19. Конструкция соединения 
стержней с плоскими элементами 
сортового проката и рациональное 

расположение сварных точек
а — двухточечного; б — трехточечного

Рис. 20. Схема двухимпульсно- 
го режима точечной сварки без 
предварительной зачистки эле

ментов
а — изменения напряжения на элек
тродах; б — изменения сварочного 
тока; в — изменения усилия сжатия 

электродами

4.33. Точечную сварку арматурных стержней с плос
кими элементами проката без предварительной зачистки 
поверхности этих элементов следует выполнять при двух- 
импульсном режиме и параметрах режима, приведен
ных в табл. 10, и по схеме, представленной на рис. 20.

4.34. При наличии точечных машин, развивающих 
усилия сжатия электродами более высокие, чем указаны 
в табл. 9 и 10, следует повышать сварочный ток, т. е. 
применять более жесткие режимы, нежели приведенные 
в табл. 9 и 10. При этом величину тока при импульсе 
подогрева следует оставлять неизменной, а сварочный 
ток / св и продолжительность его протекания /св уточнять 
путем сварки пробных образцов.

4.35. Приведенные в пп. 4.30—4.34 режимы сварки
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Т а б л и ц а  9

Ориентировочные режимы контактной точечной сварки 
нахлесточных соединений стержней с плоскими элементами 

проката (6=6  мм) с предварительной зачисткой 
поверхности элементов (продолжительность проковки 1,5 сек)

Характерис
тика стерж 

ней*
Сварочный ток 

гс в в а

Соответству
ющие ступени 
трансформа
торов машин Усилие 

сжатия Рэ 
электродами* 

в кг

Выдержки /св 
под током* 

в сек

ди
ам

ет
р 

в 
м

м

кл
ас

с
ст

ал
и

М
ТП

-2
00

 ̂М
ТП

-7
5 

J

6,5 16000 I V 750 0 ,6—0,9
8 16300 I VI 1000 0 ,9 -1 ,2 5

10 A-I 16500 I VI 1300 1,25—2
12 18 000 IV VII 1600 I ,5—2,5
25 18000 IV VIII 3200 3.4

10 А ТТ 16 000—16 500 1 V 1250 1,2 5 -2
12 A -I1 18 500—19 000 IV VIII 1400 1,5—2,5

1 Режимы сварки стержней иного класса и большего диамет
ра с плоскими элементами различной толщины должны быть опре
делены опытным путем.

2 Режимы сварки приведены в настоящей таблице, в основном 
применительно к условиям работы на машине МТП-200, которая 
обеспечивает достижение требуемых токов и усилий сжатия. Одна
ко сварку стержней и пластин, приведенных в таблице, можно осу
ществить и на машинах меньшей мощности, например МТП-75, ко
торая обеспечивает получение требуемых токов, но усилия сжатия 
ограничиваются величиной 720 кг. При этих усилиях сжатия элек
тродами потребуется корректировка выдержек под током, которую 
следует производить путем сварки пробных образцов.

действительны при напряжении в сети 400—365 в для ма
логабаритных закладных деталей, ферромагнитная мас
са которых, вводимая в контур сварочной машины, не 
приводит к большим потерям мощности и к понижению 
сварочного тока. При большем напряжении в сети сле
дует уменьшить выдержку под током или ступень транс
форматора; яри напряжении в сети ниже 365 в сварка 
не допускается.

4.36. Для осуществления сварки при программиро
ванном двухимпульсном режиме необходимо выполнить 
следующие операции:

а) установить переключатели ступеней трансформа-

55



Т а б л и ц а  10

Ориентировочные режимы контактной точечной сварки 
нахлесточных соединений стержней с плоскими элементами 

проката (6 = 6  мм) без предварительной зачистки поверхности 
элементов (продолжительность «проковки»>  1,5 сек)

Характерис
тики стерж 

ней1
Сварочный 

ток в а при

Соответству
ющие ступени 

трансформа
тора машины 
МТП-200 при

Усилие 
сжатия Р э 
электро
дами в кг

Выдержки *св 
в сек при

диа
метр 
в мм

класс
стали

подо
греве сварке подо

греве
свар

ке
подогре

ве сварке

A-I 11000 18200 VII VII 2 - 2 ,5 4
10 А-П 10 000 25000 IV XII 1500 3,6 2

А-Ш 10 000 25000 IV XV 3,6—5,3 2 ,1

12 A-I 11 200 18 600 VII VII 1600 4—5 I 5

1 См. сноску 1 к табл 9

торов «сварка» и «термообработка» в соответствующие 
позиции;

б) установить потенциометрами требуемую продол
жительность каждого этапа «сжатие», «термообработка», 
«сварка», «проковка», «пауза»; включить рубильник 
(ЯСБ) дополнительной схемы управления машиной;

в) нажать и отпустить кнопку «термообработка»;
г) установить между электродами детали, подлежа

щие сварке, и затем нажать педаль машины;
д) в период между циклами или в течение времени 

«пауза», «проковка», «сжатие», не отпуская педали, на 
жать и отпустить кнопку «сварка»;

е) по окончании полного цикла сварки нужно снять 
ногу с педали, повторный переход на схему «термообра
ботка» требует нажатия кнопки «термообработка»;

ж) при необходимости автоматического повторения 
этапов «сварка» и этапов «сжатие», «сварка», «проков
ка» и «пауза» оператор не должен снимать ногу с пе
дали;

з) выключение схемы при перерывах или прекраще
нии работы следует осуществлять нажатием кнопки 
«стоп».
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Рельефная сварка стержней 
с плоскими элементами внахлестку

Оборудование, инструмент и подготовка к сварке

4.37. Рельефную сварку нахлесточных соединений 
стержней диаметрами 8— 16 мм с плоскими элементами

Рис. 21. Конструкция на- 
хлесточного соединения 
элементов закладной де
тали» выполненного рель

ефной сваркой
1 — стержень; € — элемент 
проката; 3 — рельефы; ftp — 
высота рельефа; — вели* 
чина осадки; йр и /р — ши

рина и длина рельефа

проката толщиной 3— 10 мм (рис. 21) следует выполнять 
на стандартных контактных машинах типов МТП.

4.38. Д ля рельефной сварки следует применять элек
троды с гладкой контактной поверхностью согласно ука
заниям пп. 4.5—4.10.

4.39. В плоском эле
менте, к которому должен 
быть приварен стержень, 
по оси расположения по
следнего перед сваркой 
должны быть выштампо- 
ваны выступы-рельефы 
(не менее двух для каж 
дого стержня) определен
ной формы (рис. 22) и 
с размерами, приведенны
ми в табл. 11.

Т а б л и ц а  11
Размеры рельефов в плоских 

элементах толщиной 3—10 мм 
для сварки со стержнями 

диаметрами 8—16 мм

й
Размеры рельефа в долях 

диаметра d стержня 
(см. рис. 22)

ч й 2
* 1 о R ftP ' р 6р

A-I 2 0 ,3 1 ,8
А-П 2,2 0,35 2 rf+10 мм
А-Ш 2,4 0,4 2,2
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4.40. Выштамповку рельефов рекомендуется произво
дить на прессах, развивающих усилия 50 т и более (на
пример, типов КП7Б, КА24 или К843А), с использовани
ем штампов (например, по чертежам опытного производ
ственно-технического предприятия «Энерготехпром»1) .

Рис. 22. Размеры релье
фа в плоском элементе, 
подготовленном к сварке 
нахлесточного соедине
ния элементов закладной 

детали
/р—длина рельефа; 6р — 

ширина рельефа; К —наруж
ный радиус закругления 

рельефа

Режим сварки

4.41. Основные параметры режима рельефной сварки 
нахлесточных соединений стержней с плоскими элемен
тами проката те же, что и точечной сварки крестовых 
соединений арматурных стержней (см. п. 4.12).

4.42. Рельефную сварку нахлесточных соединений ар
матурных стержней классов A-I—А-Ш с плоскими эле
ментами проката следует выполнять при соблюдении ре
жимов, приведенных в табл. 12.

5. С В А Р К А  Т А В Р О В Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И И  С Т Е Р Ж Н Е Й  
С П Л О С К И М И  Э Л Е М Е Н Т А М И

5.1. Тавровые соединения арматурных стержней диа
метрами 10—40 мм классов A-I—А-Ш с плоскими эле
ментами проката в конструкциях закладных деталей сле
дует, как правило, выполнять автоматической сваркой 
под флюсом.

1 Москва, И-410, пос. Коммунистический.
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Т а б л и ц а  12

Ориентировочные режимы рельефной сварки 
по каждому отдельному рельефу

Х арактерис
тика стер ж 

ней
Т

ол
щ

ин
а 

б п
ло

ск
ог

о 
эл

ем
ен

та
 

в 
мм

С
ва

ро
чн

ы
й 

то
к 

в 
а

С оответ
ствующие
ступени

трансфор
матора
машин
типов

Усилие1 
сжатия 

электродами 
в кг

В
ы

де
рж

ка
 п

од
 т

ок
ом

 
в 

се
к

П
ро

до
лж

ит
ел

ьн
ос

ть
 

пр
ок

ов
ки

 
в 

се
к

ди
ам

ет
р 

d 
в 

мм

' к
ла

сс
 

| 
1 с

та
ли

М
ТП

-1
50

М
Т

П
-7

5
о А-Г 6 13 000 400—500 0 , 3 - 0 , 4 1
о А-Н 6 13000 400—500 0 .5 —0 ,7 1

A-I 6—8 ) 500—600 0 ,5 - 0 ,7 1
10 А-И 6—8 15 000 500—600 0 ,7 —0,9 1

А-Ш 6—8 J XII VIII 600-800 0 ,8— 1 1

A-I 6—10 1 16000 500—600 0 ,8 — 1,2 1,2
12 А-И 6—8 J 700—800 0 ,9— 1,2 1

А-Ш 6—8 17 000 800—1000 Ы - 1 , 4 1,2

A-I 10 17 000 800—1000 1,4—2 1,2
И А-И 8— 10 18000 XV 900—1200 1 ,4 - 1 ,7 1,2

А-Ш 8— 10 20000 1200—1400 1,5—2 1.2

1 А А-Н 10 20000 YVT 1200— 1400 2—3,5 1,31о А-Ш 10 22000 A V I 1200—1400 2 ,3—3 1,3

1 Усилия сжатия более 720 кг относятся к машине ти
па МТП-150.

П р и м е ч а н и е .  Допускается, в качестве временного решения, 
полуавтоматическая сварка указанных соединений под флюсом и, в 
виде исключения, при технико-экономическом обосновании — ручная 
дуговая сварка.

Автоматическая сварка под флюсом

Оборудование

5.2. Д ля сварки под флюсом тавровых соединений 
стержней с плоскими элементами проката рекомендуется
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применять сварочный автомат типа АДФ-2001 (см. § 7 
приложения 2).

5.3. Для выполнения тавровых соединений стержней 
диаметрами (d ) 18—25 мм с плоскими элементами про
ката толщиной (б) 14—18 мм при отношении b/d >  0,75 
сварочную дугу следует питать переменным или постоян
ным током (см. приложение 2, табл. 8 и 9).

5.4. Для выполнения тавровых соединений стержней 
диаметром 10— 16 мм с плоскими элементами проката 
толщиной 5—8 мм при отношении b/d >  0,6 сварочную 
дугу следует питать постоянным током обратной (плюс 
на стержне) полярности (см. табл. 8 и 10, приложе
ние 2).

Подготовка к сварке

5.5. Для надежного электрического контакта с плос
кими элементами торец стержня должен, как правило, 
иметь скос, поэтому резку арматурных стержней следует 
выполнять на механических ножницах. Допускается при
менение стержней, срезанных под углом 90° к оси.

П р и м е ч а н и е .  В случаях, когда после сварки должна быть 
выдержана определенная длина арматурного стержня в закладной 
детали, длину заготовки стержня следует брать больше на величину 
п оплавления и осадки, которую надлежит принимать согласно 
рис. 23.

5.6. Края плоских элементов должны быть очищены 
от грата (после газовой резки) или заусениц (после ме
ханической резки).

5.7. Поверхности торцов стержней и поверхность 
стержней в местах соприкосновения их с губками авто
мата, так же как и поверхность плоских элементов про
ката в местах приварки торцов стержней и в местах кон
такта с токоподводящими электродами, должны быть 
очищены от ржавчины, масла, краски и т. п.

5.8. Токоподводящий электрод и губки автомата дол
жны периодически (по мере загрязнения) очищаться от 
окалины, брызг металла и загрязнений, а также обезжи
риваться.

5.9. Зачищенные элементы закладных деталей надле
жит устанавливать и закреплять в автомате следующим 
образом (рис. 24):

а) плоский элемент следует прижать к кромкам шаб
лона и нажатием на кнопку пускового устройства авто-
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Рис. 23. Припуски п  на длину заготовок стержней диамет
рами

а — 10; 6 — 14 н в — 16 мм с учетом оплавления и осадки в з а 
висимости от продолжительности горения дуги при различных токах 

и соответствующих напряжениях дуги

Рис. 24. Схема подготовительных операций
а — установка в автомат и закрепление плоского элемента Я  и стержня С; 
б  — засыпка флюса (стрелками показаны направления перемещения элементов

и флюса); Ш шаблон
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мата включить рычаг, который своим стаканом прижмет 
плоский элемент к токоподводящ ей опоре автомата;

б) стерж ень следует приж ать боковой поверхностью к 
контактным губкам и одновременно нижним торцом к 
плоскому элементу и наж атием  на кнопку автомата 
включить прижим, закрепляю щ ий стерж ень в заж им е, 
при этом одновременно автоматически засы пается флюс 
во флю соудерж иваю щ ий стакан.

5.10. После выполнения выш еуказанных подготови
тельных операций автомат долж ен быть настроен на оп
тимальный режим сварки.

Основными регулируемыми парам етрам и реж има ав 
томатической сварки тавровых соединений элементов з а 
кладных деталей под флюсом, на которые нужно настро
ить автомат, являю тся:

а) первоначальный зазор в момент отрыва торца 
стерж ня от поверхности плоского элемента;

б) сварочный ток;
в) напряж ение дуги;

600 800 1000 1200 
Ток короткого 
замыкания (1^)6а

то

Рис. 25. Зависимости выдержек 
под током от рекомендуемого тока 
короткого замыкания для сварки 
тавровых соединений элементов 
закладных деталей при питании 

дуги переменным током

г) продолжительность 
горения дуги;

д) величина осадки 
стерж ня (погружения 
торца стерж ня) в ванну.

Режим сварки
5.11. О птимальный ре

ж им сварки при питании 
дуги переменным током 
необходимо определять 
следующим путем:

а) по графику (рис. 25) 
для стерж ня соответству
ющего диам етра следует 
вы брать наибольш ую из 
рекомендуемых (соответ
ствующих заш трихован
ным на рис. 25 областям) 
величину тока короткого 
зам ы кания / к>3 (на вы
бранное значение величи
ны тока следует настро
ить имеющийся свароч
ный трансф орм атор);
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б) по тому же графику нужно найти оптимальное зна
чение выдержки под током и настроить соответственно 
этому значению реле времени РВЭ-7-1А автомата, поль
зуясь данными табл. 13.

Т а б л и ц а  13
Продолжительность протекания этапов цикла автоматической сварки 

под флюсом на автомате АДФ-2001

Но
ме

р 
де

ле


ни
я 

ш
ка

лы

Продолжительность (в сек) этапов

отрыва 
стержня и го
рения дуги 
без регули

рования

горения дуги 
нием ее дли1

I диапазон

с регулнрова- 
ш («сварка*)

II диапазон

осадки 
под током

кристалли
зации

1 2 3 4 5 6

0 1 0,04 1 0,04 1
1 1,9 0,06 1,9 0,06 1,9
2 3,5 0,1 3,5 0,1 3,5
3 4,7 0,15 4,7 0,15 4,7
4 5,4 0,22 5,4 0,22 5,4
5 7 0,28 7 0,28 7
6 8,7 0,36 8,7 0,36 8,7
7 10,2 0,45 10,2 0,45 10,2
8 11,8 0,51 11,8 0,51 11,8
9 13,6 0,59 13,6 0,59 13,6

10 15,2 0,67 15,2 0,67 15,2
11 17,7 0,78 17,7 0,78 17,7
12 19,7 0,9 19,7 0,9 19,7
13 22,2 1,02 22,2 1,02 22,2
14 24,6 1,16 24,6 1,16 24,6
15 30 1,4 30 1,4 30

П р и м е ч а н и е .  В настоящей таблице даны средние значения 
продолжительности выдержек времени этапов, соответствующие но
минальному напряжению в сети; ввиду возможности отклонений 
фактического напряжения от номинального действительные вы
держки могут отличаться от табличных на ±10%  при больших (бо
лее 1,4 сек) выдержках и на ±20%  при малых (менее 1,4 сек);

в) величину первоначального зазора ед при отрыве 
торца стержня от поверхности плоского элемента следует 
брать равной 4 мм и настроить на эту величину регули
ровочный маховик автомата.

П р и м е ч а н и е .  Если торец стержня не перпендикулярен его 
оси, то

» » = 4 + - j r - .  (6)
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где ^ск— средняя величина скошенной части торца стержня, изме
ренная на 3—5 стержнях.

Предельно допустимая величина скоса торца стерж
ня в зависимости от его диаметра приведена на рис. 26;

а) Рис. 26. Предельно допустимый

г) по графику (рис. 27) необходимо определить ве
личину машинной осадки Н и настроить на эту вели
чину регулировочную гайку автомата АДФ-2001.

Величину комплексного параметра режима сварки, 
необходимого для пользования графиком на рис. 27, сле
дует определять из табл. 14.

П р и м е ч а н и е .  В настоящем пункте, а также в п. 5.12 приве
дены режимы сварки для стержней диаметром до 25 мм. Режимы 
сварки для более толстых стержней надлежит определять опытным 
путем.

5.12. Настройку автомата типа АДФ-2001 на опти
мальный режим сварки при питании дуги постоянным то
ком обратной полярности следует выполнять следующим 
образом:
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а) сварочный ток / в зависимости от наличного обо
рудования принимать равным 600 или 1200 а.

П р и м е ч а н и е .  При токе 1200 а производительность автомата 
значительно выше, поэтому ток в 600 а допускается только в случае 
отсутствия источников питания большей мощности;

W0 200 300 Ш  500. 600 700 000
Комплексный параметр реж има 10 ~У0

Рис. 27. Зависимость оптимальных величин машинной осадки #<* 
(припуск La на длину стержней) от комплексного параметра ре
жима сварки стержней диаметрами rf—10—25 мм при питании ду
ги током — переменным (при d=10—16 мм и bid > 0,75) или по
стоянным обратной полярности (при 10^25 мм и b /d >  0,6)

б) для принятой ве
личины сварочного тока 
в зависимости от площа
ди сечения стержня по 
графику (рис. 28) найти 
продолжительность горе
ния дуги t Cb;

Рис. 28. Продолжительность горе
ния дуги в зависимости от площа
ди поперечного сечения стержня 
при питании дуги постоянным то

ком обратной полярности
/  — постоянный ток 1200 а. 2 — 600 а

100 200 300 Ш  500
Площадь поперечного се

чения сте р ж н я  ( f )  6 нн

5—1035 65



Т а б л и ц а  14
Значения произведения IUt* к графику (рис. 27)

в сек / в а IUt в а-в сек <СВ в сек / в а 1Ш в а в'сек
1 2 3 4 5 6

7 1100 23,1.104
2 600 36-103 8 26,4. Ю4
3 54.103 9 29.7.104
4 72 -Ю3
5 90 -№
6
7
8 
9

10
12
14
16
18
20

11,8-104 
12,6-Ю4
14.4- 104 
16,2-104 
18-Ю4 
21,6*104 
25,2-104 
28,8-Ю4
32.4- 104 

36. Ю4

2
4
5
6
7
8 
9

10

1200 72.103 
14,4.Ю4

18- Ю4 
21.6.104 
25,2. Ю4 
28,8. Ю4 
32,4-104

36.104

25 45-104 13,65-10430 54. Ю1 3,5 1300
4 15,6.104
5 19,5-Ю4

2
3
4
5

700 42-103
63.103
84.103 

10,5-Ю4

5,5
8
9

10
11

21,45-104 
31,2-104 
35, МО4 

39-104 
42,9.104

2
3
4

800 48 -Юз 
72-103 
96.103

12 81,9-104

5
6 
7

12-Ю4 
14,4-104 

18.104
3
4
4,5

1400 12,6-104 
16,8.104 
18,9-10*

7 29,4.10*
2 900 54-Юз 8 33,6-104
3 81 103 9 37,8-Ю4
4 10,8-10* 10 42-Ю4
5 13,5-10*

6,5
7

1500 29.25.104
31,5-Ю42,5 1000 75-Юз

3 90.103 8 3610*
4 12-1О4 8,5 38,25-104

2
3
5
6

1100
66-Юз 
99.103 

16,5-104 
19,8-104

6
7
8

1600 28,8.10*
33,6.10*
38,4-10*
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в) по графику (рис. 29) определить величину перво
начального зазора (ед) при отрыве торца стержня от 
поверхности плоского элемента.

П р и м е ч а н и е .  Если торец стержня перпендикулярен его оси,
^скто ед= е э, в противном случае ед= е э—— , где еэ нужно принимать

по графику (рис. 29), a hCK нужно принимать по графику (рис. 26);

Рис. 29. Величина первоначально
го зазора в момент отрыва стерж
ня в зависимости от площади по
перечного сечения стержня при пи
тании дуги постоянным током об

ратной полярности
1 — постоянный ток 1200 а: 2 — 600 а Площадь поперечного сече

н и я ст е р ж н я  (Fer) 6 мм

г) по графику (рис. 27) определить величину машин
ной осадки;

д) продолжительность выдержки стержня в ванне 
после осадки и выключения тока определить по графику 
(рис. 30).

Рис. 30. Зависимость оптимальной продолжи
тельности выдержки стержня в ванне (после 
выключения тока) от величины комплексного 

параметра режима сварки



П р и м е ч а н и е .  Для определения величины комплексного па- 
раметра режима сварки следует пользоваться табл. 14

5.13. Полный цикл автоматической сварки тавровых 
соединений элементов закладных деталей под флюсом 
должен состоять из ряда следующих этапов:

а) отрыв торца стерЗкня от поверхности плоского эле
мента проката, возбуждение дуги и горение ее без регу
лирования длины дугового промежутка;

б) горение дуги при обеспечении незначительных ко
лебаний длины дугового промежутка и образование ван
ны расплавленного металла в плоском элементе проката;

в) погружение торца стержня в ванну под током и 
затем выдержка соединения под током;

г) выключение тока;
д) выдержка соединения до окончания кристаллиза

ции ванны при выключенном токе.

Ручная сварка тавровых соединений стержней 
с плоскими элементами

5.14. Ручную дуговую сварку швами допускается при
менять для соединения стержней класса A-IV с анкерую-

Рис. 31. Конструкции тавровых соединений стержней класса 
А-IV с плоскими элементами проката, выполняемых ручной 

дуговой сваркой многослойными швами
q — впритык торцом; б — в отверстие; /—6 — порядок наплавки слоев 

шва; К — катет шва

Техника сварки

ч)

6?



щими элементами, коротышами-шайбами либо опорны
ми пластинами (рис. 31) с целью образования натяжных 
устройств, а также тавровых соединений стержней клас
сов A-I и A-IV с плоскими элементами проката (рис. 32).

Для выполнения соединений в соответствии с рис. 31 
должна применяться сварка многослойными кольцевы-

Рис. 32. Конструкция тавровых (в плоскости) сое
динений стержней с плоскими элементами проката 

с прорезью
а — для условий работы под действием статической на* 
грузки; б — то же, под действием вибрационной нагрузки

ми швами, а для выполнения соединений в соответствии 
с рис. 32 — сварка протяженными швами.

Сборка элементов и подготовка к сварке
5.15. Для выполнения соединения (рис. 31,6) перед 

сборкой соединяемых элементов в плоском элементе дол
жно быть пробито или просверлено отверстие, диаметр 
которого должен быть равен:

d i  +  ДОп+  + 1  мм, (7)

где dx— наружный диаметр стержня периодического 
профиля или диаметр стержня гладкого профи
ля в мм;

доп+— плюсовый допуск — отклонение от номиналь
ного размера di, принимаемый согласно ГОСТ 
5781—61.
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5.16. Для выполнения соединений в соответствии с 
рис. 32 в плоском элементе должно быть просверлено от
верстие размером, указанным в п. 5.15, а затем ацетиле
но-кислородным резаком или на механических станках 
должна быть выполнена прорезь шириной, равной диа
метру отверстия, и длиной (/), равной:

а) для стержней класса A-I — не менее 1,5 d;
б) » » » А - П и А - Ш — » » 2 d;
в) » » » A-IV — » » 5 d.
5.17. Подготовленные для сварки элементы следует 

собрать в кондукторе, при этом должны быть обеспе
чены:

а) горизонтальное положение плоского элемента;
б) прямой угол между осью стержня и плоскостью 

элемента листового или профильного проката (для сое
динений, выполняемых, как показано на рис. 31);

в) расположение стержня и плоского элемента в од
ной плоскости (для соединений, выполняемых, как пока
зано на рис. 32);

г) строго симметричное расположение оси стержня 
относительно оси отверстия или прорези в плоском эле
менте;

д) по возможности доступность удобного выполнения 
прихваток и полного кольцевого шва без перерыва (для 
соединения, выполняемого, как показано на рис. 31) или 
наплавка с двух сторон прямолинейных швов (для сое
динения, выполняемого, как показано на рис. 32).

5.18. Собранные стержень и плоский элемент следует 
скрепить дуговыми точечными прихватками, накладывае
мыми:

для соединений, показанных на рис. 31:
а) при диаметре стержня до 14 мм включительно в 

одной точке;
б) при диаметре стержня более 14 мм — в двух диа

метрально противоположных точках;
для соединений, показанных на рис. 32:
в) в двух местах (рис. 33); расстояние каждой при

хватки от края плоского элемента или торца стержня 
должно составлять не менее 0.5 d для стержней классов 
A-I и A-III и не менее 1 d  — для стержней класса A-IV,

5.19. Прихватки должны выполняться электродами с 
теми же покрытиями, которые предусмотрены для свар-
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ки; диаметр электрода для прихвакж рекомендуется при
менять меньше предусмотренного для сварки, но не бо
лее 4 мм. Ток при наложении прихваток рекомендуется 
применять на 10—20% выше рекомендуемого для свар
ки (табл. 15) при одинаковом диаметре электрода. По-

Рис. 33. Места прихваток и направления наплавки 
швов в тавровых (в плоскости) соединениях стерж

ней с плоскими элементами проката с прорезью
J — места прихватки показаны знаком X; 2 — направления 

швов указаны стрелками

верхность прихваток и соседних участков соединения 
должна быть тщательно очищена от шлака и брызг ме
талла.

Режим сварки

5*20. Сварку швами тавровых соединений стержней 
классов A-I—A-IV с пластинами следует выполнять оди
ночными электродами при режимах, приведенных в 
табл. 15.

П р и м е ч а н и е .  Применение спаренных электродов для на
плавки второго и следующих слоев допускается лишь в соедине
ниях с плоскими элементами стержней класса A-I.

Техника сварки

5.21. Сварку соединений в соответствии с рис. 31 сле
дует выполнять путем наплавки кольцевых швов, кото
рые накладывают 4 или б слоями в зависимости от 
размера катета шва в порядке, который указан на рис. 31. 
Каждый слой кольцевых швов надлежит наплавлять по 
всему периметру стержня (с перерывом для охлаждения 
до 100° С, если анкерующий стержень класса A-IV) и 
заделывать кратер при окончании наплавки каждого 
слоя.
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Т а б л и ц а  15
Ориентировочные режимы дуговой сварки швами

Диадетры  
стержней  

в мм

П олож ение  
швов в п р о

странстве

Количество 
слоев в шве, 
в шт., в сты
ковых соеди

нениях1 Н
ом

ер
сл

оя

Режв

диаметр 
электрода3 

в мм

ЕМ

ток в а

До 20 вклю Нижнее 1* 1 4 150—175
чительно или верти

кальное3
22—32 Нижнее 1* 1 5 200-225
36—40 1 2 1 4 200

2 2X4** 300
45—80 » 2 1 5 250

2 2X5** 400
22—80 Вертикаль 1 1 5 175

ное

1 Тавровые соединения стержней в соответствии с рис. 31 вы
полняются многослойными щвамн (см. п. 5.21); первый слой при ре
жиме, приведенном в 1-й строке настоящей таблицы, последующие 
(кроме заключительного) — при режиме, приведенном во 2-й строке, 

и заключительный — при режиме, приведенном в последней строке.
2 Тип электрода следует выбирать в соответствии с данными 

табл. 3 и пп. 2.5—2.11.
3 Сварку в вертикальном положении следует вести в один слой 

при токе на 10—20% ниже указанного в настоящей таблице.
* Стыковые соединения стержней класса A-IV следует свари

вать в два слоя (см. п. 5.22), второй слой при том же режиме, 
что и первый.

** Обозначения 2X4 или 2X5 указывают на то, что сварка 
должна выполняться спаренными электродами диаметром соответ
ственно 4 или 5 мм.

5.22. Сварку соединений элементов в соответствии с 
рис. 32 следует выполнять путем наплавки прямолиней
ных швов:

а) двух (1 и 2 или 1 и 4), если в соединении имеются 
стержни классов A-IV;

б) четырех, если в соединении имеются стержни клас
сов A-I—А-Ш.

5.23. Второй слой швов в соединениях, в которых име
ются стержни класса A-IV, нужно наплавлять после ох
лаждения первого слоя до температуры ниже 100° С, от
ступя от начала первого слоя на расстояние, равное од
ному диаметру стержня. Последующие слои при сварке 
соединений со стержнями классов A-I—А-Ш нужно на
кладывать прямолинейными швами, не ожидая охлажде-
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ния предыдущих. Направление швов показано стрелками 
на рис. 33, а порядок наложения швов — на рис. 32, а.

5.24. Соединения, предназначенные согласно указани
ям проекта для работы в условиях воздействия вибра
ционной (переменной по знаку или величине) нагрузки, 
следует выполнять сваркой швом с наплавкой «усов», как 
показано на рис. 32, б. «Усы» надлежит наплавлять ду
говой сваркой швами без последующей механической об
работки, но с постепенным уменьшением сечения шва.

5.25. Начинать сварку соединений по рис. 31 следует 
наложением слоя в корень естественной разделки — угол 
между стержнем и плоским элементом, добиваясь пол
ного проплавления. Наплавку первого слоя нужно выпол
нять без поперечных колебаний электрода. Последующие 
слои надлежит наплавлять с колебанием электрода, по
степенно увеличивая размах колебаний. Наплавляя по
следний слой, а также 2-й и 3-й слои в четырехслойном 
шве и 4-й и 5-й слои в шестислойном шве, необходимо 
следить за тем, чтобы переход от шва к поверхностям 
стержня и плоского элемента был плавным, без подре
зов.

При выполнении кольцевых швов в 4 слоя последний, 
4-й слой нужно накладывать подобно 6-му слою в шести
слойном кольцевом шве (см. рис. 31). Конечный кратер 
последнего слоя следует выводить на плоский элемент.

П р и м е ч а н и е .  Если шлак, образующийся в процессе сварки, 
затрудняет наложение последующих слоев шва, сварку следует ве
сти после очистки предыдущих слоев от шлака.

5.26. Выполненные сварные швы должны иметь опре
деленное сечение:

а) кольцевые швы — сечение, определяемое катетом 
К (см. рис. 31). Размер К должен соответствовать клас
су арматурных стержней, и его нужно выбирать по гра
фику, приведенному на рис. 34;

б) прямолинейные швы — ширину 5 >  0,5 d,но не ме
нее 8 мм и высоту h > 0 ,25d  (рис. 35), но не менее 4 мм.

6. СВАРКА НАХЛЕСТОЧНЫХ СОЕДИНЕНИЙ СТЕРЖНЕЙ 
С ПЛОСКИМИ ЭЛЕМЕНТАМИ

6.1. Нахлесточные соединения стержней класса A-JV 
с плоскими элементами из стали Ст.З следует выполнять 
ручной дуговой сваркой, а такие же соединения стержней
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т г  я ь  6  в  W f t
ф л р щ а о ь  п о п ер еч н о го  сеч $ н ц я {г )у5смг
SO 1$ го 25 32 36 40
Диаметр стержня (i) 6 мм

Рис. 34. Рекомендуемый размер ка
тета шва в соединениях стержней 
класса A-I—А-IV с плоскими эле

ментами проката из стали Ст.З

швов в тавровом (в плоскости) соединении стержня с плос 
кими элементами проката с прорезью

в — ширина шва; h — высота шва

Рис. 36. Соединения стержней с плоскими элементами про
ката с нахлесткой

I — места прихваток и направления швов (указаны стрелками); 
/ — длина нахлестки; dH — номинальный диаметр стержня
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классов A-I—A-IH с плоскими элементами проката до
пускается выполнять ручной дуговой сваркой швами или 
точками лишь в виде временного решения при невозмож
ности применить контактную сварку.

Сварка швами
Сборка и подготовка к сварке

6.2. Элементы, подлежащие сварке, следует собирать 
в кондукторе, выдерж ивая длину нахлестки I (рис. 36) не 
менее:

а) для стержней класса A-I — 3 d\
б) » » » А-П или А -Ш  — 4 d;
в) для стержней класса A-IV — 5 d.
При сборке должны быть обеспечены:
1) горизонтальное положение плоского элемента и 

стержня;
2) прямой угол между осью стержня и кромкой плос

кого элемента;
3) доступность удобного выполнения прихваток и пря

молинейных фланговых швов.
6.3. Собранные стержень и плоский элемент следует 

скрепить прихватками в двух местах (см. рис. 36); рас
стояние каждой прихватки от кромки плоского элемента 
или торца стержня должно составлять не менее 0,5 d — 
для стержней классов A-I—A -III и не менее 1 d  — для 
стержней класса A-IV.

Режим и техника сварки
6.4. Указания по режиму сварки приведены в п. 5.20.
6.5. Сварку следует выполнять путем наплавки двух 

прямолинейных швов; при соединении стержней класса 
A-IV в два слоя: второй слой после охлаждения первого 
ниже 100° С и отступя от начала первого слоя на рас
стояние, равное одному диаметру стержня. Н аправление 
наплавки швов показано на рис. 36. Все остальные ука
зания по технике сварки см. пп. 5.25 и 5.26.

П р и м е ч а н и е .  Пользуясь указаниями п. 5.26 «б», следует вме
сто рис. 35 смотреть рис. 37.

Сварка электродуговыми точками
Сборка и подготовка к сварке

6.6. Элементы, подлежащие сварке, следует собирать 
в кондукторе, выдерживая длину нахлестки / (рис. 38).
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д а
псбернцть на 30*

Рис. 37. Конструкция нахлесточных соединений стержней 
с плоскими элементами проката и схема измерения раз

меров сварных фланговых швов
1—4 — порядок наложения слоев двухслойных швов

Рис. 38. Конструкция соединений стержней гладкого и 
периодического профиля внахлестку с листовым или 
профильным прокатом и схема рационального располо

жения электродуговых точек
а — етер ж н ей  ди ам етр ом  д о  10 мм; б н в  то ж е , бол ее 10 мм; 
I и •  дли н а и ш ирина боковы х точек; /] и в! — то ж е , тор ц о

вых точек
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а) для стержней диаметром до 10 мм не менее 3,5 d;
б) » » » более 10 мм * » 4,5 d.

При сборке должны быть обеспечены:
1) фиксация и закрепление элементов в правильном 

положении;
2) горизонтальное положение плоского элемента и 

стержня;
3) прямой угол между осью стержня и кромкой плос

кого элемента;
4) доступность и удобство выполнения дуговых точек.

Режим и техника сварки
6.7. Сварку электродуговыми точками соединений 

стержней внахлестку с плоскими элементами проката 
следует выполнять с соблюде
нием режимов, приведенных 
в табл. 16.

6.8. Элементы, собранные и 
закрепленные в заж им ах кон- 
дуктрра, следует сваривать 
электродуговыми точками без 
предварительной прихватки.

6.9. Д ля получения элект- 
родуговой точки требуемых 
размеров электрод, которым 
производится сварка, по мере 
его плавления необходимо по
давать вдоль его оси (по
степенно уменьш ая дуговой 
промежуток к моменту окон
чания сварки), почти не пере
мещая в поперечном направ
лении. Электродуговая точка 
при правильном ее выполне
нии долж на иметь вид гладко
го наплыва цилиндрической 
или овальной формы.

6.10. Стержни диаметром 
до 10 мм включительно следует соединять двумя точка
ми (рис. 38, а ) ,  а при диаметре более 10 мм — тремя 
точками (рис. 38, б и в ) .

М инимальные размеры сварных точек, т. е длина / и 
ширина в, должны составлять соответственно l=*l,2d; 
e = ld для боковых точек и 8i = ld, a /, =  l,4d — для тор
цовых точек, где d — диаметр стержня в мм.

Т а б л и ц а  16
Ориентировочные режимы 
сварки дуговыми точками
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7. СВАРКА СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ СТЕРЖНЕЙ

7.1. Стыковые соединения однорядных арматурных 
стержней классов A-I — A-IV допускается сваривать 
плавлением в качестве временного решения при невоз
можности их выполнения контактной стыковой сваркой. 
При этих условиях стыкование стержней:

а) класса A-IV следует выполнять дуговой сваркой 
швами с круглыми накладками;

б) классов A-I—А-Ш при диаметрах менее 20 мм 
допускается выполнять дуговой сваркой швами с круг
лыми накладками или с нахлесткой;

в) классов A-I или А-Ш (кроме стали марки 35ГС) 
при диаметрах 20 мм и менее допускается выполнять 
электродуговыми точками с накладками или с нахлест
кой (только для стали класса A-I).

П р  и м е ч а н и е .  Дуговой сваркой швами можно соединять стер
жни с коротышами, служащими анкерами при натяжении стержней. 
Сварку таких соединений надлежит выполнять согласно указаниям 
по сварке стыковых соединений соответствующих стержней с круг
лыми накладками.

Сварка швами

7.2. Сборку стержней с накладками или внахлестку 
следует выполнять, соблюдая длину I (рис. 39) накла
док или нахлестки, равную:

а) для стержней класса A-I при двусторонних 
ш вах—3d и при односторонних—Ы\

б) для стержней классов А-П или А-Ш при двусто
ронних ш вах—4d, а при односторонних—8d;

в) для стержней класса A-IV — при односторонних 
швах — 10d или Ы  (для коротышей).

Диаметр накладок должен быть принят в соответст
вии с проектом.

Накладки следует располагать по длине симметрич
но относительно оси зазора между торцами и соосно с 
осями стержней (за исключением стыков со смещенны
ми накладками по рис. 39,г).

Перед сборкой стержней для соединения с нахлест
кой концы стержней должны быть отогнуты на длине 
I под углом, при котором обеспечивается соосная сбор
ка соединяемых стержней (см. рис. 39, д н е ) .

При сборке стержней периодического профиля сле
дует избегать их расположения продольными ребрами,
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Рис. 39. Конструкция стыковых соединений стержней, сваренных
швами

а—г — с  двум я  н акл адкам и  из стер ж н ей ; д и е — с нахлесткой  стерж н ей ; 
а — с четы рьмя ф ланговы м и ш вами; б и д — с двум я  ф ланговы м и ш вам и к а ж 
дый; в — с «усам и» д л я  плавного п ер ех о д а  от н акл адок  к стер ж н ям ; г  — со  

см ещ енны м и накладкам и; е — с одним  ф ланговы м ш вом

направленными друг к Другу, как  показано на рис. 
40, а, а при невозмож ности избеж ать такое располож е
ние стержней сварной шов долж ен быть выполнен более 
широким, чтобы обеспечить расчетную высоту шва. Д о-

79



пускается сборка с касанием выступов накладок и стер
жней по наруж ном у диам етру (рис. 4 0 ,6 ) .

П р и м е ч а н и я :  1. Кроме круглых накладок для стыковых сое
динений, показанных на рис. 39, можно применять уголковые на
кладки, длина которых принимается в соответствии с указаниями 
п 7.2.

Рис. 40. Расположение стержней в сечении
а — н е р е к о м е н д у е м о е  п р и  б л и зк о м  р а с п о л о ж е н и и  п р о д о л ь н ы х  р е б е р ; б  — д о п у 
ст и м о е  при к а са н и и  п о п ер еч н ы м и  в ы ст у п а м и  п о  н а р у ж н о м у  д и а м е т р у ;  
в и г — р е к о м е н д у е м ы е  п р и  св а р к е  с т е р ж н е й  с о о т в е т с т в е н н о  п е р и о д и ч е с к о го  
п р о ф и л я  и к р у гл ы х  с т е р ж н е й ; в  — ш и р и н а  ш ва; h — в ы со та  ш в а; с — м естн ы й

н еп р о в а р

Сечение уголковых накладок

Fy.B =  2 (8)
* \у .п

где Fy.H — площадь поперечного сечения уголковой накладки;
FH — площадь поперечного сечения круглой накладки;
/?н —- расчетное сопротивление круглой стали;

Ry.n— расчетное сопротивление уголковой стали
2. Сварку стержней диаметрами 10 мм и менее с накладками или 

с нахлесткой следует выполнять лишь односторонними щвами дли
ной 6d.

7.3. С терж н и  с н ак л а д к ам и  или с н ахлесткой  с л е д у 
ет со б и р ать  в кондукторе, которы й д олж ен  обеспечить 
при сборке:
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а) горизонтальное положение стержней, накладок 
или коротышей;

б) соосность стержней;
в) доступность и удобство выполнения прихваток.
7.4. Собранные стержни следует скрепить с круглы

ми накладками (рис. 41, а — г) или друг с другом (рис.

Рис. 41. Соединение стержней с накладками и с нахлесткой
1 — места прихватки; 2 — начало швов; а — прихватка соединений стержней 
класса A-IV; б — сварка стержней класса A-IV первым слоем; в — то же, 
вторым слоем; г — прихватка и сварка соединений стержней класса A-I— 
A -III с накладками; д — то же, соединений стержней класса A -I—A -III 
с нахлесткой односторонними и двусторонними фланговыми швами; стрел
ки / —/V  — указывают порядок наложения первых слоев; стрелки а—г — по

рядок наложения вторых слоев

41, д) прихватками, располагаемыми с одной стороны.
7.5. Стержни класса A-IV не допускается сваривать 

с применением двусторонних не разделенных стержнем 
швов, показанных, например, на рис. 39, а; рекоменду
ется применять диагонально расположенные двусторон
ние швы (см. рис. 39,г по в — в) со смещенными нак
ладками (рис. 39,г). В тех случаях, когда невозможно 
осуществить смещение накладок, в частности коротышей, 
допускается их симметричное расположение, как пока
зано на рис 39, б*.

7.6. Режимы сварки соединений стержней с наклад-

* Для слччая приварки к стержням класса А-IV коротышей 
рис. 39,6 следует рассматривать ограниченным слева по линии 1— L
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ками, коротышами или с нахлесткой приведены в 
табл. 15.

7.7. Сварку стыковых соединений стержней с круг
лыми накладками или с нахлесткой следует выполнять 
вне кондуктора. Швы необходимо накладывать при сое
динении стержней класса A-IV в два слоя, второй после 
охлаждения первого ниже 100° С и отступая от начала 
первого слоя на расстояние, равное 1 диаметру стерж
ня. Порядок наложения швов в соединениях стержней 
классов A-IV и A-I—А-Ш показан стрелками и цифрами 
соответственно на рис. 41,6, в и 41, г, д. Высота сварно
го шва должна составлять h >  0,256, но не менее 4 мм, 
а ширина >0,56, но не менее 10 мм.

Конечный кратер каждого слоя должен быть зава
рен в процессе сварки путем постепенного закорачива
ния длины дуги.

Сварка электродуговыми точками
7.8. Сборку стержней с накладками или с нахлест

кой следует выполнять в кондукторе, выдерживая дли
ну I (рис. 42), равную:

а) для стержней класса A-I —36;
б) » » » А -Ш —46.

Рис. 42. Конструкция стыковых соединений 
электродуговыми точками стержней диамет

рами 8—20 мм
a — с накладками; зазор между стержнями равен
10 мм; б ~  с нахлесткой; е и в — длина и ширина 

дуговых точек
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При сборке должны быть обеспечены:
1) фиксация и закрепление элементов в правильном 

положении;
2) горизонтальное положение стержней;
3) соосность стержней;
4) доступность удобного наложения электродуговых 

точек с двух сторон соединения.
7.9. Сварку электродуговыми точками стыковых сое

динений стержней с накладками или с нахлесткой сле
дует выполнять с соблюдением режимов, приведенных 
в табл. 17 или 18.

Т а б л и ц а  17
Ориентировочные режимы сварки электродуговыми точками 

стыковых соединений стержней с накладками

Диаметр 
стержней 

в мм

Диаметр 
электрода 

в мм
Сварочный 

ток в а
Число точек 
на соедине

ние в шт.

Размер точек 
в долях диаметра 

стержней

длина 1 ширина Ь

8 + 8 4 160 8 1,2 1,5
10+10 4 160 8 1.2 1,5
12+12 4 200 8 1,2 1,5
14+14 4 200 8 1,2 1,5
16+16 4 200 8 1,2 1,5
18+18 4 200 8 1,2 1,2
20+20 5 250 8 1,2 1,2

Т а б л и ц а  18
Ориентировочные режимы сварки электродуговыми точками 

стыковых соединений стержней с нахлесткой

Диаметр 
стержней 

в мм

Диаметр 
электрода 

в мм
Сварочный 

ток в а
Число точек 
на соединение 

в шт.

Размер точек 
в долях диаметра 

стержней

длина 1 ширина Ь

8 + 8 4 140 2 1 2
10+10 4 160 2 1 2
12+12 4 180 2 1 2
14+14 4 180 4 0,75 1,5
16+16 4 200 4 0,75 1,5
18+18 4 200 4 0,75 1,5
20+20 5 250 4 0,75 1,5

7.10. Собранные в кондукторе соединения стержней 
надлежит сваривать:

6* 83



а) соединения стерж ней с н акладкам и  — восемью 
электродуговы мн точками — по четыре точки с каж дой 
стороны соединения, разм еры  точек см. табл. 17;

б) соединения стерж ней с нахлесткой — двумя точ
ками с одной стороны стыка при диам етре стерж ней до 
12 мм  вклю чительно и четырьмя точками по две с к а ж 
дой стороны стыка — при диам етре стерж ней более 
12 мм\ разм еры  точек см. табл . 18.

П р и м е ч а н и е .  Техника выполнения электр о дуговых точек 
приведена в п. 6,9.

III. ТЕХНОЛОГИЯ СВАРКИ СОЕДИНЕНИИ 
АРМАТУРЫ И ЗАКЛАДНЫХ ДЕТАЛЕЙ 

ПРИ МОНТАЖЕ

8. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

8.1. Д л я  выполнения сварны х соединений при у ста 
новке арм атуры  и м онтаж е сборных ж елезобетонны х 
конструкций следует, как  правило, применять ванную 
сварку в инвентарных медных ф ормах:

а) полуавтоматическую  — голой проволокой под 
флю сом1;

б) многоэлектродную  или одноэлектродную  — пок
рытыми электродами.

8.2. Д опускаю тся способы дуговой сварки с приме
нением остаю щ ихся технологических или конструктив
ных стальны х элементов скоб-подкладок или накладок.

Н аим енования этих способов приведены в порядке 
уменьш аю щ ейся технико-экономической эффективности, 
которая сниж ается в том порядке, в каком здесь пере
числены эти способы сварки:

а) ванная многоэлектродная сварка покрытыми эл е
ктродами с непрерывным вытеканием ш лака;

1 Ранее этот способ сварки стыковых соединений стержней диа
метрами <  40 мм неправильно называли электрошлаковым. Послед
ние исследования ЦНИИСКа показали, что этот способ сварки сты
ковых соединений стержней вышеуказанного диаметра при приведен
ных в табл. 21 и 22 оптимальных режимах является дуговым.

84



б) одноэлектродная сварка покрытыми электродами 
многослойными швами;

в) полуавтоматическая сварка многослойными шва
ми голой проволокой сплошного сечения;

г) ванная или ванно-шовная одноэлектродная свар
ка покрытыми электродами.

П р и м е ч а н и е .  В виде исключения при технико-экономическом 
обосновании допускается дуговая сварка без применения формующих 
элементов для соединения по длине стержней внахлестку и с наклад
ками многослойными или протяженными швами, сварка крестовых 
соединений швами и сварка соединений элементов закладных дета
лей швами.

Поставка арматурных блоков 
или сборных железобетонных элементов

8.3. Сборные железобетонные элементы должны по
ставляться на место монтажа в соответствии с требова
ниями СНиП ИЬВ.3-62* «Бетонные и железобетонные 
конструкции сборные. Правила производства и приемки 
монтажных работ» и «Инструкции по монтажу сборных 
железобетонных конструкций промышленных зданий и 
сооружений» (СН 319-65).

8.4. Недопустимы следующие дефекты арматуры, 
стальных элементов, закладных деталей или промежу
точных стальных элементов, соединяемых путем сварки 
встык торцами или кромками (без накладок): трещины, 
расслоения, грубые рваные зазубренные кромки или 
торцы, срезы торцов или кромок с отклонениями от пря
мого угла более 10°, места, сплющенные при механиче
ской рубке на глубину более 0,1 толщины элемента или 
диаметра стержня.

8.5. Наружные поверхности закладных деталей, а 
также кромки их элементов, подлежащие сварке, дол
жны быть очищены от слоя бетона. Бетон также должен 
быть удален и в местах, где он препятствует наложению 
сварных швов.

Сборка элементов сварных узлов при монтаже
8.6. Сборка железобетонных элементов должна вы

полняться с учетом требований к точности сборки, пре
дусмотренных СНиП Ш-В.3-62 * «Бетонные и железо
бетонные конструкции сборные. Правила производства 
и приемки монтажных работ» и СН 319-65. Вносить ка
кие-либо изменения в конструкции узлов примыканий или
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Изменять требования к точности сборки не разрешается 
без предварительного согласования с проектной органи
зацией и заводом-поставщиком железобетонных эле
ментов, а также с производителем работ по сварке.

8.7. При установке железобетонных элементов не до
пускается применение отдельных 
стальных подкладок, прокладок 
или вставок между свариваемыми 
элементами, не предусмотренных 
чертежами. При невозможности вы
полнить удовлетворительно сборку 
железобетонных элементов без 
стальных прокладок или вставок 
между свариваемыми элементами 
применение их может быть допу
щено производителем работ по мон- 
тажу сооружения при условии пред
варительного согласования с про
ектной организацией.

П р и м е ч а н и е .  Недопустимо приме 
нение более одной стальной (рис. 43) про
кладки 1 или вставки в одном соединении 
(рис. 44).

8.8. Пригнанные при сборке узлов примыканий ар
матурные стержни, стальные элементы закладных дета
лей или промежуточные стальные элементы, если тако
вые предусмотрены чертежами, должны скрепляться при 
помощи прихваток. Длина прихватки должна составлять 
15—20 мм, а высота — 4—6 мм. Прихватки следует на
кладывать только в пределах расположения сварных 
швов, предусмотренных чертежами. Недопустимо на
кладывать прихватки на арматурные стержни в местах, 
где они не будут переплавлены при последующей свар
ке. Нельзя располагать прихватки также в углах, около 
отверстий, в местах пересечения швов, а также на кон
цах швов стыкуемых стержней из стали Ст.5 или 35ГС 
или посередине накладок из стали этих же марок.

Поверхность прихваток и соседних участков соедине
ния должна быть тщательно очищена от шлака и брызг 
металла.

П р и м е ч а н и е .  Данные об электродах и о режиме выполнения 
прихваток см. в п. 5.19.

8.9. Выпуски стержней и других элементов, подлежа
щих стыкованию сваркой, должны быть соосны и не дол-

Рис. 43. Недопусти
мые условия сборки 
колонны с ригелем 
или плитой пере
крытия при некачест
венном изготовлении 

колонны 
1 — прокладки
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жны иметь искривлений. Допустимые отклонения при
ведены в разделе IV настоящих Указаний.

Несоосность стержней и других элементов, а такж е 
искривления осей больше допустимых должны быть 
устранены путем нагрева или холодной правки; более це-

Рис. 44. Условия допустимости выполнения соединений 
стержней с применением вставки

а — установка вставки и двух  дополнительны х элементов; б  — вы
полнение двух стыковых соединений вместо одного; /  — вставка; 2 и 
6 — дополнительные формирую щ ие элементы ; 3 — выпуски стержней; 
4 — зазор , превышающий допустимы й; 5 — отрезаем ая часть стерж ня; 
{ — ось зазора  м еж д у  вставкой 1 и стерж н ем  3; I I  — ось ф орм и

рую щ его элем ента 6

лесообразна правка с помощью нагрева газовыми горел
ками.

Температура нагрева должна составлять для правки 
стержней; класса A-I и элементов из углеродистой стали 
марки Ст.З — 600±50°С , а для стержней классов А-И и 
A-III — 800±25° С.

Контроль температуры местного нагрева стержней 
должен осуществляться при помощи термокарандашей.



Не допускается производить правку с помощью ме
стного нагрева незащищенных стержней классов А-П 
или А-Ш при резком ветре, дожде или снеге.

Рис. 45. Пример применения вставок в узле примыкания 
ригелей к блоку колонны

I ~  колонна; I I  — выпуски арматуры; I I I  и IV  — ригели. Нижние 
ряды арматуры (по а~ а  и б—о) соединяются путем сварки 
в медных формах V непосредственно выпусков стержней, а верх
ние (по в—в и г—г) — с помощью вставок. (В проекциях по б—б, 
в—в и г—g нижние ряды стержней и соединения стержней ус

ловно не показаны )

При правке выпусков арматурных стержней их сле
дует закреплять у торца железобетонного элемента.

8.10. Нагрев стержней для правки либо для преду
преждения трещин в стержнях при сварке, а также на
грев элементов при сварке соединений закладных дета
лей, расположенных слишком близко к торцам железо
бетонных элементов, должен производиться так. чтобы



не происходило пересушивание бетона и не появлялись 
на торцовых поверхностях железобетонных элементов 
трещины в бетоне. Для этого следует защищать близко 
расположенный бетон асбестовыми листами и, при не
обходимости, увлажнять эти листы, а также бетон тор
цовой поверхности элемента.

8.11. Совмещать оси стержней при сборке следует 
механическим способом (например, с помощью винтовых 
устройств), но без приложения ударных воздействий; 
не допускается для этих целей использовать медные 
формы.

8.12. Между торцами стыкуемых стержней должен 
быть обеспечен рекомендуемый зазор, разрешается при
менение максимально допустимого зазора.

8.13. Если зазор между торцами стержней превыша
ет максимально допустимый, сборку соединяемых стер
жней с заваркой зазора между торцами допускается 
выполнять с применением промежуточного элемента- 
вставки (вкладыша), т. е. арматурного стержня из той 
же стали и диаметра, что и основные стыкуемые стер
жни.

Вставка должна быть длиной не менее 150 мм. Для 
ванной сварки с применением дополнительных техноло
гических или конструктивных элементов должна быть 
обеспечена возможность установки дополнительных эле
ментов для двух стыковых соединений стержней 
(рис. 45).

Для установки вкладыша допускается обрезка одного 
из стыкуемых стержней.

П р и м е ч а н и е .  Применение вставок допускается также и для 
обеспечения доступа к стыкам, расположенным в нижних рядах при 
многорядном расположении выпусков арматурных стержней в узле 
(рис. 45 и 46).

8.14. При сборке выпусков стержней в соединениях, 
рассчитанных, на сварку без заплавления зазора между 
торцами стержней (с круглыми или уголковыми на
кладками), допускается увеличение зазора сверх ре
комендуемого при соответствующем удлинении накла
док.

8.15. Неплотность прилегания стальных скоб к повер
хности стержней при ручной дуговой сварке не должна 
превышать 2 мм.

8.16. Отрезку концов стержней при сборке соедине
ний или нагрев для правки стержней следует выполнять
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Рис. 46. Примеры рационального порядка сварки стыковых 
соединений выпусков арматурных стержней (в узлах при

мыканий ригелей к колоннам)
а — сварка, выполняемая одним сварщиком; б — двумя (5—5' и 6—6') 

либо тремя (5—б'—II' и 6—5'—J2') сварщиками

при помощи керосино-кислородных, пропанбутано-кисло- 
родных или ацетилено-кислородных резаков. Резка 
электрической дугой не допускается.
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П р и м е ч а н и е .  При отрезке концов выпусков стержней в сое
динениях, выполняемых с заплавлением зазора, следует иметь в ви
ду, что допускается лишь такое отклонение плоскостей торцов от вер
тикали, при котором зазор между торцами стержней расширяется 
кверху.

Технология сварки

Оборудование и подготовка к сварке
8.17. Для сварки соединений арматуры и закладных 

деталей сборных железобетонных элементов при монта
же следует применять источники питания током, выби
раемые в зависимости от требуемого рода и величины 
тока согласно указаниям, приведенным в приложении 2 
табл. 8—10.

8.18. Сварочное оборудование, находящееся на поли
гонах или монтажно-строительных площадках, должно 
быть защищено от дождя, снега и инея. Это оборудова
ние рекомендуется устанавливать на автомашинах, спе
циальных переносных площадках или в закрытых буд
ках, где должны находиться также рубильники, провода 
и кабели. Такие площадки или будки следует транс
портировать к месту работы, где сварочное оборудование 
может быть быстро подключено.

П р и м е ч а н и е .  Оборудование сварочного поста для полуавто
матической ванной сварки стыковых соединений арматуры при мон
таже железобетонных сооружений целесообразно размещать в поме
щениях-контейнерах, которые можно переносить краном к месту про
изводства сварочных работ. В контейнере помимо сварочного обору
дования следует также размещать электрическую печь для прокалки 
флюса, сварочные материалы, приспособления и инструмент сварщи
ка. Конструкции и размеры контейнеров приведены в § 8 приложе
ния 2.

8.19. Для высококачественного выполнения ванной 
сварки должно быть обеспечено бесперебойное питание 
сварочных постов. С этой целью следует:

а) подключать сварочные аппараты для питания по
стов ванной сварки к самостоятельным электрическим 
сборкам, получающим ток от отдельных фидеров бли
жайшего трансформаторного пункта;

б) применять кабели, подводящие ток к сварочным 
аппаратам, такого сечения, чтобы потеря напряжения в 
них не превышала 5% при одновременной работе всех 
постов на максимальных режимах;

в) применять сварочные кабели длиной не более 
30 м%
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П р и м е ч а н и я :  1. Дли^у гибкого кабеля, к которому прикреп
ляется электрододержатель, допускается ограничивать 2—3 м, ос
тальная часть кабеля может быть взята марки КРПТ по ГОСТ 
13497—68 «Кабели переносные гибкие с резиновой изоляцией».

2. Соединять гибкий кабель электрододержателя с остальной ча
стью кабеля следует при помощи специальных соединительных муфт 
или медных наконечников, скрепляемых болтами с гайками.

3. Обратный провод должен крепиться к свариваемым стальным 
деталям струбциной или при помощи других специальных устройств, 
обеспечивающих надежный электрический контакт и механическую 
прочность соединений.

4. Сварочные кабели и провода должны иметь исправную изоля
цию. Запрещается эксплуатация кабелей и проводов с оголенными 
участками.

8.20. При подготовке к сварке концы стержней на 
расстоянии пяти диаметров от торца должны быть очи
щены и осушены от влаги, снега, льда или инея путем 
нагревания пламенем газовых горелок (например, реза
ков, см. п. 8.16) или паяльных ламп до температуры 
100—150° С.

Техника сварки

8.21. Сварку следует производить без длительного 
перерыва после прихватки деталей в узлах примыканий 
сборных железобетонных элементов, чтобы предупре
дить воздействие коррозии на скрепленные прихваткой 
детали.

8.22. Сварку узла или соединений разрешается про
изводить только после проверки качества их сборки или 
подготовки в соответствии с требованиями настоящих 
Указаний.

8.23. Не допускается производить ванную сварку по
крытыми электродами при относительной влажности 
воздуха выше 80%.

8.24. Процесс ручной ванной дуговой сварки на всех 
его стадиях следует вести при минимально короткой ду
ге, а время перерыва на смену электродов при ручной 
сварке отдельными электродами или гребенками должно 
быть возможно более коротким.

8.25. Незаконченный, например, в результате переры
ва в подаче электроэнергии при ванной сварке стык счи
тается дефектным. Он подлежит вырезке или исправле
нию.

8.26. Исправление незаконченных при ванной сварке 
стыков следует поручать опытным сварщикам и произ
водить следующим путем:
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а) поверхность застывшей ванны и незаваренных тор
цов стержней очистить от шлака, брызг и других за
грязнений до металлического блеска;

б) затем стык следует нагреть до красного каления 
(для этого при исправлении стыков, сваренных на сталь
ной скобе, пламя горелок необходимо направлять на на
ружную поверхность скобы);

в) исправлять разогретый стык следует наплавкой 
многослойных швов.

8.27. При количестве стыков выпусков арматурных 
стержней в одном узле 3 и более необходимо предусмат
ривать следующие меры, снижающие вредные влияния 
сварочных напряжений в узлах:

а) одновременную сварку нескольких стыков много
рядной арматуры или нескольких стыков отдельных ря
дов стержней, расположенных в одной плоскости;

б) соблюдение рекомендуемого порядка сварки от
дельных стыковых соединений стержней в узле;

в) подогрев сварных соединений при сварке в осен
не-зимнее время;

г) наплавку фланговых швов при ванно-шовной свар
ке производить после остывания стыкового шва.

8.28. При выполнений стыков отдельных рядов стер
жней порядок сварки должен быть таким, чтобы было 
обеспечено, как правило, одновременное выполнение 
симметрично расположенных стыковых соединений стер
жней по направлению от оси стыкуемых железобетон
ных элементов к их краям (см. рис. 46). Для выполнения 
этого требования целесообразно поручать сварку сим
метрично расположенных соединений нескольким свар
щикам одновременно.

П р и м е ч а н и я :  1. Перед одновременной работой нескольких 
сварщиков в разных уровнях, например, для одновременного выпол
нения сварщиками соединений / / ,  12 и IV, 12'  (рис. 46), располо
женных в двух уровнях, необходимо предусматривать меры против 
попадания брызг расплавленного металла с верхнего уровня на свар
щиков, находящихся на нижнем уровне

2. В отдельных случаях, при необходимости освободить стропы 
от монтируемого элемента, допускается сваривать в первую очередь 
четыре крайних (угловых) стыковых соединения стержней (см. 
рис. 47), а затем соединения, расположенные ближе к оси соединяе
мых железобетонных элементов. При этом общее количество и рас
положение стыковых соединений стержней, которые должны быть 
сварены до освобождения строп, должно быть определено проектом 
производства р а б о т
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8.29. При температуре окружающего воздуха ниже 
0°С при выполнении последних 3—5 стыковых соедине
ний стержней в узлах рекомендуется производить по
догрев горелками резаков ранее сваренных соединений 
стержней на участке I (см. рис. 47) протяженностью

Рис. 47. Конструкция стыка блоков колонны со 
свинцовой, резиновой либо деревянной про* 

кладкой П
1—9 и V—9' — допустимый порядок сварки стыковых 

соединений выпусков арматуры. 
Заштрихованы участки /  нагрева соединений в осенне- 

зимнее время для предупреждения трещин

— 500 мм (или на всей длине выпусков меньшей длины) 
до температуры, указанной в п. 8.9. По окончании свар
ки одного соединения следует нагревать в течение 3— 
5 мин предыдущие.

П р и м е ч а н и е .  Во время подогрева соединений и их полного 
остывания должно быть обеспечено проектное положение сборных 
элементов в пространстве, (при помощи кондукторов, стяжек, стропов 
и других устройств).
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Режим сварки

8.30. При сварке стыковых соединений одинаковых 
стержней, выполняемой одновременно несколькими свар
щиками, режимы сварки должны быть одинаковыми.

8.31. Сварку ванным способом разрешается произ
водить при отрицательной температуре с соблюдением 
обычной технологии, но при повышенном токе. Ток сле
дует повышать пропорционально понижению температу
ры от нуля градусов с тем, чтобы при температуре 
—30° С сварочный ток был повышен на 10%..

8.32. В тех случаях, когда в рекомендациях по выбо
ру диаметра электродов для ванной сварки (одиночных 
или в гребенках) приводится несколько величин, т. е. 
когда допускается применение электродов разных диа
метров, при повышенной влажности воздуха, в особенно
сти в летние месяцы, следует применять электроды ми
нимального диаметра.

9. В А Н Н А Я  С В А Р К А  С Т Ы К О В Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И Й  С Т Е Р Ж Н Е Й  
В И Н В Е Н Т А Р Н Ы Х  Ф О Р М А Х

Полуавтоматическая сварка под флюсом

9.1. Полуавтоматическая ванная сварка под флюсом 
рекомендуется как наиболее эффективный способ сое
динения арматуры диаметром более 20 мм (в стыках 
однорядных стержней).

П р и м е ч а н и е .  При диаметрах вертикальных стержней 36 мм 
и, в особенности, 40 мм высокое качество стыковых соединений до
стигается трудней, чем при сварке стержней меньшего диаметра. Вви
ду этого выполнение стыковых соединений вертикальных стержней 
диаметрами 36 и, в особенности, 40 мм следует поручать наиболее 
опытным сварщикам и только после обследования шлифов пробных 
образцов.

Оборудование, инструмент и приспособления

9.2. Для полуавтоматической ванной сварки под 
флюсом стыковых соединений арматурных стержней дол
жны применяться сварочные полуавтоматы, которые сле
дует выбирать, пользуясь табл. 11 приложения 2.

П р и м е ч а н и я :  1. Для ванной сварки арматуры наиболее це
лесообразно применять из числа сварочных полуавтоматов, приведен
ных в табл. 11 приложения 2, полуавтоматы типов А-537 и А-765.

95



Шкафы управления этих полуавтоматов рекомендуется отделять от 
подающего механизма, который в этом случае может быть отнесен от 
шкафа на расстояние до 15 м, для этой цели полуавтоматы следует 
снабдить гирляндой проводов цепей управления и сварочным кабе
лем длиной 15 щ а подающий механизм закрепить на специальной 
платформе (см. § 9 приложения 2). На платформе надлежит уста
новить также катушку с проволокой или размоточный барабан с бух
той проволоки весом не более 50 кг.

2. При использовании полуавтоматов типов А-537, ПШ-54 и 
ПШ-5-4У с них должен быть снят барабан для электродной прово
локи, взамен которого следует установить специальные катушки ем
костью 40—50 кг проволоки (см. § 9 приложения 2).

9.3. Источники питания для полуавтоматической ван
ной дуговой сварки стыковых соединений арматуры сле
дует выбирать согласно рекомендациям, изложенным в 
габл. 8—10 приложения 2.

П р и м е ч а н и я :  1. Для сварки стыковых соединений горизон
тальных стержней в качестве источников питания можно применять 
сварочные преобразователи постоянного тока.

2. Для сварки стыковых соединений вертикальных стержней сле
дует применять сварочные преобразователи предпочтительно с жест
кой внешней характеристикой. В обоих случаях допускается приме
нять сварочные выпрямители.

9.4. При выполнении стыковых соединений верти
кальных стержней следует изменять режим в процессе 
сварки.

Менять режим в процессе сварки рекомендуется, из
меняя напряжение дуги. При питании током от свароч
ных выпрямителей и при применении сварочных полу
автоматов, допускающих плавную регулировку скорости 
подачи сварочной проволоки (типов А-547У, ПДШМ-500 
или ПДГ-302), допускается (при предварительной про
верке на образцах) изменять режим путем изменения в 
процессе сварки скорости подачи сварочной проволоки.

При использовании полуавтоматов с контакторами 
(типов А-537, ПШ-54, ПДШМ-500, ПШ-5-4У, А-547У) 
либо полуавтоматов других типов, снабженных магнит
ными пускателями (например, типа ПМ-422), допускает
ся также сварка с перерывами в подаче сварочного 
тока.

После освоения процесса сварки и приобретения свар
щиками достаточного опыта (не ранее чем после 6 ме
сяцев непрерывной работы) допускается выполнять свар
ку стыковых соединений вертикальных стержней с ис
пользованием специальнрй техники (см. примечание 
к п. 9.20), не меняя режима в процессе сварки при при



менении источников питания и полуавтоматов любых ти
пов из приведенных в табл. 11 приложения 2.

9.5. Для изменения напряжения дуги при полуавто
матической ванной дуговой сварке стыков вертикальных 
стержней (см. п. 9.20) рекомендуется модернизировать 
сварочный преобразователь (см. § 10 приложения 2). Су
щество модернизации сводится к снятию реостата с пре
образователя, монтажу реостата в переносном футляре 
и вынесению его к месту сварки. Регулирование напря
жения в процессе сварки допускается и при помощи 
других апробированных устройств.

9.6. Конструкции держателей следует выполнять в 
зависимости от положения в пространстве стыкуемых 
стержней.

При работе с полуавтоматом типа А-765 рекоменду
ются держатели молоткового типа (А-792М) для сварки 
стыков вертикальных стержней и держатели пистолет
ного типа (А-793М) для сварки горизонтальных стерж
ней.

П р и м е ч а н и е .  Для увеличения срока службы держателей ре
комендуется применять переходные втулки, сменные наконечники 
(см. § 7 приложения 3) и подающие ролики с гладкой (без накатки) 
канавкой. Последние обязательны при применении омедненной сва
рочной проволоки.

9.7. Для полуавтоматической ванной дуговой сварки 
стыковых соединений арматуры должны применяться 
преимущественно инвентарные медные формы:

а) для горизонтально расположенных однорядных 
стержней в зависимости от доступности разъема частей 
формы после сварки — с разъемом в горизонтальной или 
вертикальной плоскостях (рис. 48, а и 49, а) ;

б) для вертикально расположенных однорядных стер
жней — с разъемом в вертикальной плоскости (рис. 
48, б и 49, б) .

Размеры форм приведены в табл. 19 и 20.
П р и м е ч а н и я :  1. Основные указания по изготовлению мед

ных форм приведены в § 8 приложения 3.
2. При невозможности установки и снятия составных медных 

форм из-за тесного расположения стержней допускается применять 
медные скобы (желобчатые подкладки) толщиной не менее 12 м  и 
длиной около 200 мм в сочетании с медными вкладышами — ограни
чителями плавильного пространства в верхней части соединения 
(рис. 51).

Применение медных желобчатых подкладок без ограничителей 
плавильного пространства не допускается.
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Рис. 48. Конструк
ция призматиче
ских инвентарных 
медных форм для 
ванной сварки сты
ковых соединений

Плоскости
разъем а
формы

45 однорядных стерж 
ней

а — горизонтальных;
б — вертикальных 

^ л я  полуавтоматиче
с к о й  сварки под ф лю 
сом г=Ъмм; т = 2 0  мм- 
5 = 4  мм; для ручной 
дуговой ванной свар

ки 5 = 0 ;  R = — +A"i 
2

Ки m  и г — канавки  
в ф орм ах (см. табл. 

24 Указаний)
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Рис. 49. Конструкция цилиндрических инвентарных мед
ных форм для ванной сварки стыковых соединений од* 

норядных стержней
а — горизонтальных; б — вертикальных
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3. Не рекомендуется применять медные формы, толщина стенок 
которых в результате выработки уменьшена на 0,15 d (каждой 
стенки).

4. При отсутствии медных допускается применение для полуав
томатической ванной сварки инвентарных графитовых форм с увели
ченной на 15—20% толщиной стенки и изготовленных из углеграфи
товых материалов марок ЭЭГ или ППГ (для сварки вертикальных

Рис. 50. Схема расположения (а) и конструкция (б и в) винтовых 
струбцин для крепления медных форм на вертикальных стержнях

I — элементы формы; 2 — стержни

а а
повернуто на во9

Рис. 51. Схема установки желобчатой подкладки 1 и медных вкла
дышей — ограничителей плавильного пространства 2 при подго

товке к ванной сварке горизонтальных стержней 3

стержней) и ЭГО, ЭГ1 или ГМЗ (для сварки горизонтальных стерж
ней).

Не допускается применять формы из керамических материалов, 
вместо медных или графитовых.

9.8. Для закрепления элементов медных форм на сты
куемых стержнях следует, как правило, применять быст
родействующие струбцины. Допускается применение вин
товых зажимов, клещей, струбцин и др.
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9.9. Для предупреждения скольжения форм при 
сварке стыковых соединений вертикальных стержней 
на нижнем стержне следует закреплять струбцину, слу
жащую опорой для медной формы (рис. 50).

Подготовка к сварке
9.10. Концы горизонтальных стержней рекомендует

ся отрезать так, чтобы был обеспечен прямой угол ме
жду торцом и осью стержня, при этом зазор между па
раллельными торцами стыкуемых стержней должен со
ставлять 12—20 мм.

Т а б л и ц а  19
Размеры1 призматических инвентарных медных форм 

(рис. 48, а и 48, б) для сварки стыковых соединений однорядных 
одинаковых2 стержней периодического3 профиля

Положение
стержней в пространстве

Ди
ам

ет
р 

ст
ы

ку
ем

ых
 с

те
р

жн
ей

 в
 м

м

Размеры элементов форм в мм

А в и
Д h

к !а Ч а
«Чк

л
R

б

не менее не менее

Горизон 20 65 23,5 26 13 20 20 .
22 70 25*5 26 14 20 20 ____

тальное 25 75 70 80 28,5 28 25 16 20 20 —

28 80 32,5 30 18 20 20 —

32 85 36,5 30 19 20 20 —

36 90 41,5 35 30 22 20 20 _,
40 95 80 90 45,5 35 24 20 20 —

Верти 20 80 80 90 23,5 55 10 20 20 10
кальное 22 80 80 90 25,5 60 10 15 20 10

25 90 90 100 28,5 65 12 15 20 10
28 90 90 100 32,5 65 26 14 15 20 10
32 90 100 110 36,5 65 14 15 20 15
36 110 110 120 41,5 75 15 20 20 15
40 ПО 110 120 45,5 80 18 20 20 15

1 Для возможности использования форм после износа их внут
ренних поверхностей для сварки стержней большего диаметра раз
меры с надписью «не менее» должны быть приняты соответствен
но большими.

2 Размеры и конструкция медных форм для сварки стержней 
различного диаметра (di< d2) должны быть определены опытным 
путем.

3 В формах для стержней гладкого профиля класса A-I изме
няется лишь один размер Д, который принимают равным 
в мм: Д = й+ п, где d — диаметр стержня; п — плюсовой допуск на 
диаметр согласно стандарту.
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Т а б л и ц а  20
Размеры1 цилиндрических инвентарных медных форм 

(рис. 49, а и 49, б) для сварки стыковых соединений 
однорядных стержней одинакового2 диаметра 

периодического3 профиля

Положе
ние

стержней 
в прост
ранстве

Ди
ам

ет
р 

ст
ы


ку

ем
ы

х 
ст

ер


ж
не

й 
в 

мм
1

Размеры (в мм) элементов форм

А в. и
Л h

ячя

3'
R

б а, Ь%

не ненее не менее

20 65 23,5 _ 13 20 20 ,_,
Горизон 22 70 25,5 _ 14 20 20 —

тальное 25 75 80 28,5 — 25 16 20 20 —

28 80 32,5 — 18 20 20 —

32 85 36,5 — 19 20 20 —

36 90 100 41,5 _ . 30 22 20 20
40 95 45,5 — 24 20 20 —

Верти 20 80 90 23,5 55 10 15 - 10
кальное 22 80 90 25,5 60 10 15 — 10

25 90 100 28,5 65 12 15 — 10
28 90 100 32,5 65 26 14 15 — 10
32 100 110 36,5 65 14 15 — 15
36 110 120 41,5 75 15 20 — 15
40 ПО 120 45,5 80 18 20 — 15

1 См. сноски 1, 2 и 3 к табл. 19.

П р и м е ч а н и я :  1. На время освоения процесса полуавтомати
ческой сварки стыковых соединений горизонтальных стержней на 
данном объекте допускается срез скосов торцов стержней согласно 
рис. 52,6. При этом минимальный рекомендуемый и максимальный 
допустимый зазоры между торцами горизонтальных стержней долж
ны составлять соответственно 5 и 12 мм.

2. Не допускается производить предварительную наплавку ме
талла на торцы стержней с целью уменьшения чрезмерно большого 
зазора между ними.

9.11. Концы вертикальных стержней, подлежащих 
стыкованию, должны быть снабжены скосами-раздел
ками (см. рис. 52,в и г). Величину зазора между тор
цами таких стержней следует принимать в зависимости 
от конструкции разделки, показанной на рисунке, рав
ной 5—15 или 8—20 мм.

П р и м е ч а н и е .  Применение разделок, выполненных по рис.
52,6, допускается на время освоения процесса полуавтоматической 
сварки стыковых соединений вертикальных стержней на данном 
объекте.
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3

Рис. 52. Формы и размеры разделок стержней
а, б — горизонтальных,рекомендуемые при минимальных зазорах между торцами стержней, равные соответственно 12—20 и 5—12 л*.м; 
в, г и д — вертикальных, рекомендуемые при диаметре<32 мм (в), >32 мм (г), а также допускаемые при диаметре > 32 мм (д)



9.12. На подготовленные к сварке концы стержней 
следует закреплять инвентарные медные формы, распо
лагая их так (рис. 53), чтобы были обеспечены возмож
ность и удобства маневрирования сварочной проволокой 
и держателем и чтобы приливы стыков вертикальных 
стержней не выступали за пределы защитного слоя бе
тона. При сборке медных форм должны быть выдержа
ны установочные размеры, приведенные на рис. 53.

Рис. 53. Рекомендуемые расположения и установочные размеры сбор
ки медных форм для сварки стыковых соединений стержней

а — горизонтальных; 6 —* вертикальных; 1 — стыкуемые стержни; 2 — элементы 
медной формы; 3 — флюс

Примечание.  При наличии зазоров между поверхностями 
стержней и гнезд медной формы, превышающих 2 мм, во избежание 
вытекания жидкого шлака следует уплотнять зазоры путем намотки 
на стержни 1—2 колец шнурового или листового асбеста.

9.13. Перед началом сварки в форму следует засы
пать флюс (см. рис. 53).

Режим сварки

9.14. Основные контролируемые параметры режима 
полуавтоматической ванной дуговой сварки такие, как 
диаметр сварочной проволоки, скорость подачи свароч
ной проволоки, регулируемая настройкой механизма по
дачи проволоки, и напряжение, регулируемое настройкой
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источника питания током, надлежит устанавливать за
ранее, а другие параметры: сварочный ток, длину сухого 
вылета электрода и высоту слоя расплавленного шлака 
следует выдерживать в процессе сварки.

9.15. Полуавтоматическую ванную дуговую сварку 
стыковых соединений арматуры под флюсом рекоменду
ется выполнять проволокой диаметром 2 мм. Допускает
ся применение проволоки диаметром 2,5 мм.

9.16. Ориентировочные режимы полуавтоматической 
ванной сварки стыковых соединений однорядных гори
зонтальных и вертикальных стержней следует прини
мать соответственно табл. 21 и 22.

9.17. Приведенные в табл. 21 напряжения дуги при 
сварке стыковых соединений горизонтальных стержней 
не следует произвольно изменять в течение процесса 
сварки; при сварке же стыковых соединений вертикаль
ных стержней напряжение дуги на последних этапах 
процесса сварки следует изменять (см. п. 9.20).

Т а б л и ц а  21
Ориентировочные режимы сварки стыковых соединении 

горизонтальных однорядных стержней

Скорость
а>
|

■о* ^ я>*2 и Глубина
подачи Сварочный Г» t-* £*■ и а> О шлаковой

проволоки W ток в а се *3 Q.Д 3 h v ванны
в м{ч Q« в*§з в мм

S o EfS Л в

П родол
житель

ность 
сварки 
в сек

При диаметре электродной проволоки 2 мм

20 280—310 42—38 300—420 60—30 10—15 45—55
22 280—310 42—38 300—420 60—30 10—15 55—60
25 280-310 42—38 300—420 60—30 10—15 65—75
28 370—400 44—40 350—500 80—30 10—20 75—90
32 370—400 44—40 350—500 80—30 10—20 95—105
36 460—500 46—42 400—500 80—40 10—20 110—120
40 460—500 46—42 400—500 80—40 10—20 120—130

При диаметре электродной проволоки 2,5 мм

20 180—200 42—40 420—450 60—30 10—15 40—50
22 180-200 42—40 420—450 60—30 10—15 45-55
25 180—200 42—40 420—450 60—30 10—15 55—65
28 250—270 44—42 440—480 80—30 10-20 75—85
32 250—270 44—42 440—480 80—30 10—20 85—95
36 310—340 46—44 460—500 80—40 10—20 110—120
40 310—340 46—44 460—500 80—40 10—20 120—130
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Т а б л и ц а  22
Ориентировочные режимы сварки стыковых соединений 

вертикальных однорядных стержней

о .  и

SS * * *3 V*
Кейд

Скорость 
подачи 

проволоки 
в м/ч

<0<У Sо а 
х « *й £ я5 к2“ с и 
Е a tt

Сварочный 
ток в а

| е аО О) © л ч & ж 3 Н s 
к  а  к  5 е о  ̂ДОЧ Чили

Глубина 
шлаковой 

ванны 
в мм

П р одол 
житель

ность 
сварки 
в сек

При диаметре электродной проволоки 2 мм

20 280—310 40—36 280—420 60—20 10—15 80—90
22 280—310 40—36 280—420 60—20 10—15 85—95
25 280—310 40—36 280—420 60—20 10-15 95—100
28 370—400 44—40 350—500 80—20 10—15 110—120
32 370—400 44—40 350—500 80—20 10—20 140-150
36 460—500 48—45 420—500 80—30 10—20 160—170
40 460—500 48—45 420—500 80—30 10—20 200—240

При диаметре электродной проволоки 2,5 мм

20 180—200 42—40 420—450 60—20 10—15 75—85
22 180—200 42—40 420—450 60—20 10—15 80—90
25 180—200 42—40 420—450 60—20 10—15 90—100
28 250—270 44—42 460—480 80—20 10—15 110—120
32 250—270 44—42 460—480 80—20 10—20 135—155
36 310—340 48—46 460—500 80—30 10—20 150—170
40 310—340 48—46 460—500 8 0 -3 0 10—20 200—240

1 Напряжение холостого хода преобразователя следует уста
навливать на 2—5 в выше приведенного начального напряжения. 
Из указанных двух значений начального напряжения рекомендует
ся первое.

Техника сварки

9.18. В начале сварки конец электродной проволоки 
следует погрузить во флюс и касанием в точке К  
(рис. 54— 57) возбудить дугу. Не допускается произво
дить возбуждение дуги замыканием электродной прово
локи на элементы медной формы.

9.19. При сварке стыкового соединения горизонталь
ных стержней конец электродной проволоки после воз
буждения дуги следует приблизить (рис. 54, а) к тому 
торцу стержня, на котором возбудили дугу, и проплавить 
нижнюю часть торца одного стержня, сообщая проволо
ке колебательные движения (показанные стрелками).
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После расплавления нижней части торца одного стержня 
конец проволоки нужно быстро приблизить к нижней час
ти второго стержня, которую следует расплавить анало
гичным образом. После образования ванны жидкого ме
талла и шлака путем быстрых перемещений конца сва
рочной проволоки по краям шлаковой ванны у торцов 
стержней (рис. 54,6) нужно постепенно заполнить пла
вильное пространство.

Рис. 54. Техника полуавтоматической ванной дуговой сварки 
стыковых соединений горизонтальных стержней

а — на начальном этапе проплавления нижних торцов стержней; 
6 — при установившемся процессе; в — на конечном этапе; К  — точки 

касания электродом стержней для возбуждения дуги

На этом этапе электродную проволоку не следует при
ближать к стенкам медной формы, перемещать прово
локу от одного торца стержня к другому следует по диа
гонали (см. стрелки на рис. 54,6).

Образование сварного шва следует закончить переме
щениями по периметру ванны (рис. 54, б) конца элект
родной проволоки, не допуская ее приближения к центру 
плавильного пространства.

В процессе сварки рабочий должен периодически за
сыпать в плавильное пространство порции флюса, ко
торый следует захватывать дозировочными совками. 
Подсыпку флюса надлежит производить в моменты, 
когда начинается разбрызгивание жидкого шлака.

П р и м е ч а н и е .  Не допускается переводить дуговой процесс в 
электрошлаковый путем единовременного засыпания в плавильное 
пространство чрезмерно большого количества флюса.

9.20. Для образования стыкового соединения верти
кальных стержней должна применяться следующая тех
ника сварки:
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а) при диаметре стержней 32 мм  и менее конец сва
рочной проволоки в начале процесса сварки после воз
буждения дуги в точке К  (рис. 55) следует перемещать 
колебательными движениями;

б) при диаметре стержней 32 мм и более и формах 
разделки нижнего стержня, как показано на рис. 52, г 
или 52, д , дугу следует возбудить в точке К  (рис. 56 или 
57) и затем перемещать конец сварочной проволоки вол-

а) 5) б)

Рис. 55. Техника полуавтоматической ванной дуговой 
сваркц стыковых соединений вертикальных стержней 

диаметром <32 мм
а — проплавление торца нижнего стерж ня; б — проплавление 
торца верхнего стержня; в — окончание сварки; К  — точка к а 
сания проволокой стержня для возбуж дения дуги; I  — место 
располож ения сварочной проволоки параллельно оси стержня; 
I I  — место окончания сварки; /  — стыкуемые стержни; 2 — мед

ная форма; 3 — флюс или ш лак; 4 — сварочная проволока;
5 — наплавленный металл

новыми движениями, как показано на рис. 56, а  или 
57, а;

в) описанными выше способами следует заполнить 
металлом всю разделку соединения;

г) на последнем этапе процесса сварочную проволоку 
нужно направлять параллельно оси стыкуемых стерж
ней (рис. 55,б, 56,в или 57 ,в ), располагая ее по воз
можности ближе к поверхности верхнего стержня (поло
жение / ) ,  сообщая концу проволоки полукруговые
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Рис. 56. Техника полуавтоматической ванной дуговой сварки 
стыковых соединений вертикальных стержней диаметром

> 3 2  мм
а  — проплавление торца нижнего стерж ня; б  — проплавление торца верх
него стержня; в — окончание сварки; 1—5 и К  — то ж е, что и на рис. 55

Рис. 57. Техника полуавтоматической ванной дуговой сварки сты
ковых соединений вертикальных стержней диаметром > 32 мм
а  — проплавление торца нижнего стержня; б  — проплавление торца верхнего 

стержня; в  — окончание сварки; 1—5 и К  — то же, что и на рис. 55
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движения. Процесс сварки следует заканчивать, удаляя 
проволоку от поверхности стержня (в положение//) и со
общая ее концу движения по периметру шлаковой ван
ны у стенок формы.

В процессе сварки соединений стержней диаметрами 
20—28 мм в момент достижения уровня жидкого шлака 
верхней кромки медной формы следует прервать сварку, 
а после заметной на глаз усадки расплавленного метал
ла (в момент потемнения шлака) возобновить сварку 
для заполнения усадочного кратера.

Подсыпку флюса в плавильное пространство следует 
выполнять в соответствии с указаниями п. 9.19.

В процессе сварки соединений вертикальных стерж
ней диаметром 20—32 (36—40) мм, когда расстояние 
между поверхностью шлаковой ванны и верхней кромкой 
формы составит 30—40 мм, напряжение дуги следует 
понизить (против указанного в табл. 22) сначала до 
36—35 в (41—39в)*, а затем, когда вышеуказанное рас
стояние достигнет 5—10 мм, — до 30—27 в (35—34в)*.

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии технической возможности по
нижать напряжение дуги на этапе завершения заполнения плавиль
ного пространства допускается заканчивать ванную сварку стыковых 
соединений вертикальных стержней при установленном до сварки 
напряжении источника питания. В этом случае на последнем этапе 
процесса должна применяться измененная техника сварки. На этом 
этапе расстояние между электродной проволокой, находящейся в по
ложении / / ,  и верхним стержнем нужно увеличить, а угол наклона 
между продольными осями стержня и проволоки уменьшить по срав
нению с соответствующими величинами при сварке с произвольно из
меняемым напряжением источника питания (см. рис. 55, в, 56, в или 
57, в). Кроме того, начальное напряжение дуги следует принимать на 
4—5 в меньше, чем указано в табл. 22, что требует большего внима
ния при проплавлении торца нижнего стержня.

9.21. По окончании процесса сварки удаление медной 
формы должно производиться после потемнения по
верхности шлака. Для облегчения разъема медных форм 
следует вводить в клиновую канавку отвертку или остро- 
заточенное зубило.

П р и м е ч а н и я :  1. При резком ветре, сквозняках, дожде или 
снеге удаление форм следует выполнять после остывания их ниже 
100° С.

2. Производить искусственное охлаждение медных форм с по
мощью жидкостей не рекомендуется.

* Величины в скобках относятся к стержням диаметром 36— 
40 мм.
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Многоэлектродная сварка (гребенкой электродов)
Оборудование, инструмент и приспособления

9.22. Дуговая ванная многоэлектродная сварка в ин
вентарных медных формах должна выполняться при пи
тании дуги переменным током от источников, выбирае
мых согласно рекомендациям табл. 8 и 9 приложения 2.

2-Чмм

Рис. 58. Гребенка элект
родов, прихваченных к 
вспомогательной пла

стине
d 3 — наружный диаметр 
электрода с покрытием; 
п — число электродов в гре
бенке; 1 — вспомогательная 
пластина; 2 — прихватки, вы
полненные дуговой сваркой

Рис. 59. Конструкция медных 
форм для дуговой многоэлект
родной ванной сварки трудно
доступных соединений одноряд
ных горизонтальных стержней

9.23. Для укрепления гребенок электродов ре
комендуется использовать специальные одноручковые 
электрододержатели, в которых рукоятка вынесена в сто
рону от корпуса и сварочного кабеля.

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии специальных допускается при
менение обычных электрододержателей.

9.24. Для образования гребенки электроды следует 
предварительно прихватить к вспомогательной пластине 
(рис. 58), которую затем нужно установить в электро- 
додержат ель.
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9.25. Для сборки и ванной многоэлектродной сварки 
стыковых соединений горизонтальных арматурных стер
жней следует применять разъемные инвентарные медные 
формы с внутренней канавкой.

Размеры медных форм для дуговой ванной много
электродной сварки однорядных горизонтальных стерж
ней приведены в табл. 23 и 24.

Т а б л и ц а  23
Размеры призматических инвентарных медных форм (рис. 48, а) 

для дуговой ванной многоэлектродной сварки стыковых соединений 
однорядных горизонтальных стержней одинакового диаметра

Д
иа

м
ет

р 
ст

ы
ку

ем
ы

х 
ст

ер
ж

не
й 

в 
мм

Размеры (в мм) элементов форм

Л в

и

Для профи
лей стержней

h 1 к

б

не менее

оUо*ксоп С (Г

не менее

20
22 75

70

70 20.4
22.4

23.5
25.5 25 20 30

15

20

25
28
32

90 80
25.4
28.5
32.5

28.5
32.5
36.5

30 24
35
40
45

36
40
45
50

110 80

90 36.5
40.5

41.5
45.5

35

28

51
55

20

100 45.5
50.6

51
56,5

40 63
68

55
60
70
80

140 90 125

55.6
60.7
70.7 
81

61.5
66.6 
76,5 
86

50 32

77
82
92

110

1 Размеры внутренней канавки в медных формах приведены 
в табл. 24.

Для многоэлектродной сварки труднодоступных сты
ковых соединений горизонтальных однорядных, двух- 
либо трехрядных стержней рекомендуются инвентарные 
призматические медные формы, конструкция которых
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Т а б л и ц а  24
Рекомендуемые размеры внутренней канавки в медных формах 

для ванной многоэлектродной сварки стыковых соединений 
горизонтальных стержней

Д
иа

ме
тр

 с
те

рж
не

й 
в 

мм

Эскиз внутреннего контура 
формы

Диаметр 
формы Д 
для сварки 
стержней в мм

Размеры канавки в формах в мм

кр
уг

лы
х

пе
ри

од
и

че
ск

ог
о

пр
оф

ил
я

тп Кг г

20 20,4 23,5 8 5 5
22 22,4 25,5 8 5 5
25 25,4 28,5 10 5 7
28 28,5 32,5 10 6 7
32 &+> I (П 32,5 36,5 10 6 7
36 36,5 41,5 10 7 9
40 т 40,5 45,5 10 7 9
45
50 ш 7 7 (7 ? уУг / .

45.5
50.6

51
56,5

10
10

8
8

9
9

55 55,5 61,5 10 10 11 5
60 60,7 66,5 10 10 11,5
70 70,7 76,5 10 12 11,5
80 81 86 12 14 15

приведена соответственно на рис. 59, 60 и 61, а разме
ры — в табл. 25.

П р и м е ч а н и е .  Сведения о способах изготовления и конструк
ции медны х форм см. п. 9.7.

Подготовка к сварке

9.26. Торцы стержней, подлежащих стыкованию ван
ной многоэлектродной сваркой, должны быть отрезаны 
под углом 90° к продольной оси стержней; допускаемое 
отклонение от прямого угла см. п. 8.4.

9.27. Стержни, подлежащие ванной многоэлектрод
ной сварке, следует собирать без разделки их концов, 
с зазорами между прямыми параллельными торцами; 
минимальные рекомендуемые и наибольшие допустимые 
зазоры приведены в табл. 26.

9.28. Указания по расположению и закреплению мед
ных форм на стыкуемых стержнях приведены в пп. 9.8, 
9.9 и 9.12.
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Рис. 60. Конструкция медных форм для дуговой многоэлек 
тродной ванной сварки двухрядных горизонтальных стерж 

ней, расположенных в вертикальной плоскости

а -а

Рис. 61. Конструкция медных форм для дуго
вой многоэлектродной ванной сварки трехряд
ных горизонтальных стержней, расположенных 

в вертикальной плоскоетц



Т а б л и ц а  25
Размеры инвентарных медных форм (рис. 59—61) 

для ванной многоэлектродной дуговой сварки стыковых соединений 
труднодоступных однорядных и двух-трехрядных 

горизонтальных стержней периодического профиля

Положение 
плоскости, 

совпадающей 
с осями 

стержней

Диаметр 
стыкуе

мых стер
жней dH 

в мм
А

Вертикаль
ное

20
22
25
28
32

70
70
80
80

100

36 100
40 100

Размеры (в мм) элементов форм

В д Л

23,5 30
25,5 30

70 28,5 35
32,5 35
36,5 45

ОЛ 41,5 45
SU 45,5 45

П р и м е ч а н и е .  Размеры 6 i= 6 ; т — табл. 24 и 82—бх/2.

Т а б л и ц а  26
Ориентировочные режимы дуговой ванной 

многоэлектродной сварки стыковых соединений 
однорядных горизонтальных стержней арматуры

Диаметр 
стержней  

в мм

Зазоры м еж ду торцами1 
стержней в мм

Число электродов2 
в гребенке при реко
мендуемых зазоре и 

диаметре электродов  
в мм Сварочный 

ток в а
минимальный
рекомендуе

мый
наибольший
допустимый5 4 5 6

20—25 9 12 3 270—300
28—32 9 12 4 4 — 320—350
36—40 10 18 5 5 4 400—450
45 11 18 — 6 5 500—550
50—55 12 20 — 7 5 550—600
60 13 25 ____ 8 7 600—650
70 14 28 — — 9 700—750
80 16 28 — ■— 9 700—750

1 Минимальный зазор в корневой части стыка.
2 Число электродов в гребенке может в некоторых случаях ока

заться чрезмерно большим. В таких случаях их число следует умень
шить, а сварочный ток определить расчетом (см. § 2 приложения 4).

3 Не распространяется на соединения труднодоступных много
рядных стержней (кроме верхнего ряда).
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Режим сварки

9.29. Основными контролируемыми параметрами ре
жима ручной дуговой ванной многоэлектродной сварки 
стыковых соединений стержней являются: диаметр, чис
ло электродов в гребенке и сварочный ток.

Ориентировочные оптимальные режимы дуговой ван
ной многоэлектродной сварки наиболее часто встреча
ющихся стыковых соединений однорядных горизонталь
ных стержней арматуры приведены в табл. 26.

9.30. Режим ванной многоэлектродной сварки стыко
вых соединений стержней, отличающихся от приведен
ных в табл. 26, можно рассчитать. Методика рас
чета ориентировочного режима приведена в приложении 
4, § 2.

Техника сварки

9.31. Для образования стыкового соединения гори
зонтальных стержней должна применяться следующая 
техника сварки:

а) гребенку электродов следует расположить в зазо
ре между торцами свариваемых стержней и касанием 
дна формы торцом электродов гребенки возбудить элек
трическую дугу (рис. 62,а). Затем быстро перенести 
дугу на нижнюю часть торца одного из стержней (рис. 
62,6). После образования на дне формы небольшого ко
личества жидкого металла дугу нужно перенести на ни
жнюю часть торца другого стержня (рис. 62, в) и, рас
плавив ее, расположить гребенку вертикально, перпен
дикулярно оси стержней (рис. 62, г ) ;

б) гребенку электродов в процессе расплавления сле
дует постепенно опускать, обеспечивая предельно корот
кую длину дуги. Одновременно гребенке электродов ну
жно сообщать плавные колебательные движения вдоль 
оси стержней (рис. 62,6); при зазоре между торцами 
стержней больше рекомендуемого, приближая гребенку 
электродов к торцу стержней, ее следует слегка накло
нить в сторону, противоположную этому торцу 
(рис. 62, е);

в) после заполнения плавильного пространства гре
бенку электродов следует расположить посередине за
зора перпендикулярно поверхности ванны жидкого ме
талла (рис. 62, ж) ;
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г) после полного расплавления гребенки сварщ ик  
долж ен , насколько мож но, быстро (за  5— 8 сек) заменить  
ее следую щ ей, с тем чтобы ванна ж идкого металла не у с 
пела закристаллизоваться;

д) в процессе наплавки усиления стыкового шва то
рец гребенки электродов следует периодически погру
ж ать в жидкий ш лак (рис, 62, з) на 2— 3 сек  и затем ,

Рис. 62* Техника дуговой ванной многоэлектродной сварки стыковых 
соединений горизонтальных стержней

а — заж иган ие дуги; б — расплавление ниж ней кромки торца первого стерж ня; 
в — расплавление ниж ней кромки торца второго стержня; г  — переход к  устой- 
чивому ванному процессу сварки; д  — плавные колебательны е перемещ ения  
гребенки электродов вдоль зазора  реком ендуем ой величины; е — колебательны е  
перемещ ения гребенки электродов с наклонами вдоль зазор а , увеличенного  
в пр еделах  допуска; ж — располож ение гребенки электродов после заполнения  
плавильного пространства; з  — погруж ение торца гребенки электродов в про

цессе наплавки усиления шва

поднимая гребенку электродов, вновь на короткое время 
(1— 2 сек) возбудить дугу . Количество перерывов дуги  
дол ж н о составлять 8— 10.

П ри правильном выполнении рекомендуем ой техни
ки сварки над стыковым швом дол ж н о быть усиление с 
гладкой, практически плоской поверхностью .

П ри перегреве поверхности ванны под наруж ной з а 
стывшей коркой шва могут образоваться раковины, уси 
ление в этом случае покрыто местными выпучинами. 
Этот деф ект нуж но устранить путем прожигания выпучин
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дугой и затем повторением периодических замыканий и 
возбуждений дуги.

9.32. По окончании сварки и остывании ванны фор
му нужно разобрать и оставшуюся на поверхности фор
мы корку шлака удалить легким постукиванием по ней 
молотком.

9.33. Для сварки труднодоступных стыковых соедине
ний однорядных стержней гребенку электродов следует 
наклонять на угол а. Однако сварку с наклоненной к 
вертикали гребенкой электродов можно применять лишь 
при углах а<30°.

Если угол а>30° и стержни расположены вплотную 
друг к другу, следует производить одновременную свар
ку стыковых соединений всех стержней, расположенных 
в одной вертикальной плоскости, без наклона гребенки 
электродов.

Одноэлектродная сварка

9.34. Дуговой ванной одноэлектродной сваркой в ин
вентарных медных формах без канавок с гладкой внут
ренней поверхностью следует выполнять стыковые соеди
нения стержней арматуры без усиления шва, предназна
ченные для эксплуатации под действием не только 
статической, но и, главным образом, вибрационной на
грузки.

Оборудование, приспособления 
и подготовка к сварке

9.35. Дуговую ванную одноэлектродную сварку в ин
вентарных медных формах с гладкой внутренней поверх
ностью можно выполнять при питании дуги переменным 
или постоянным током от источника, выбираемого сог
ласно рекомендациям табл. 8— 10 приложения 2.

9.36. Для сборки и одноэлектродной ванной сварки 
стыковых соединений арматурных стержней следует при
менять разъемные медные формы, конструкция которых 
показана на рис. 48 и 49, а размеры даны в табл. 19 и 
20, но без внутренних канавок для усилений швов.

9.37. Подготовка выпусков стержней, подлежащих 
ванной одноэлектродной сварке, должна выполняться 
согласно общим указаниям раздела III и п. 9.10.
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Режим и техника сварки

9.38. Основными контролируемыми параметрами ре
жима ручной дуговой ванной одноэлектродной сварки 
стыковых соединений стержней являются диаметр 
электрода и сварочный ток. Ориентировочные режимы 
дуговой ванной одноэлектродной сварки стыковых сое
динений однорядных горизонтальных стержней армату
ры в инвентарных медных формах без канавок приве
дены в табл. 27.

Т а б л и ц а  27
Ориентировочные режимы дуговой ванной одноэлектродной сварки 

стыковых соединений горизонтальных стержней арматуры 
в инвентарных медных формах без канавок

Зазоры1 между торцами
Диаметры
стержней

стержней в мм Диаметр Сварочный 
ток в аминимальный

электродав мм максимальный в мм
рекомендуе

мый допускаемый

20 220—23022 12 14 5 220—23025 230—240
240—250

28
32 13 15 250—26036

5—6
250—260

40 250—260
45 14 16 255—265
50 275—285

55 15 18 295-305
60 17 20 6 320—330
70 18 22 325—330

1 При отклонении угла между торцом и осью стержня от пря
мого под нормируемым в данной таблице зазором следует пони
мать зазор в корневой части соединения.

9.39. Для образования стыкового соединения гори
зонтальных стержней должна применяться следующая 
техника сварки:

а) легким касанием электродом нижней части торца 
одного из стержней (рис. 63, а) следует возбудить дугу
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и тщательно проплавить указанную часть торца стержня. 
После образования на дне формы небольшого количест
ва жидкого металла, перемещая электрод, следует пе
ренести дугу на нижнюю часть торца другого стержня 
(рис. 63,6), которая должна быть также тщательно про
плавлена;

б) затем электрод следует перемещать вдоль и попе
рек (рис. 63, в и г) стержней, стремясь при этом обеспе
чить равномерное расплавление торцовых поверхностей

Рис. 63. Техника дуговой ванной одноэлектродной сварки стыковых 
соединений горизонтальных стержней в медной форме с гладкой 

внутренней поверхностью
а — проплавление нижней части торца первого стержня после возбуждения 
дуги; б — проплавление нижней части торца второго стержня и образование 
ванны; в — поперечные перемещения электрода; г — продольные перемещения 
электрода; О — круговое перемещение торца электрода по спирали при за* 

вершении заплавления зазора; е — окончание сварки

обоих стержней. Особое внимание на этом этапе цикла 
сварки следует обращать на тщательное сплавление 
торцов стержней с расплавленным металлом ванны в 
углах, образованных торцами стержней и стенками мед
ной формы;

в) по мере плавления электрода его следует опускать, 
стремясь поддерживать возможно более короткую дугу;

г) при подъеме уровня шлаковой ванны к зениту 
торцов стержней (рис. 63, г) торцу электрода нужно со
общить круговые движения по спирали (рис. 63,6) в на-
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правлении от стенок выреза в форме к ее центру. Послё 
подъема уровня поверхности шлаковой ванны несколь
ко выше зенита торцов стержней (рис. 63, а) цикл свар
ки следует закончить, предупреждая образование за
метного усиления сварного шва. В процессе окончания 
сварки попеременным замыканием дуги в центре выреза 
формы следует предупредить образование подкорковых 
раковин.

После полного расплавления одного электрода свар
щик должен, насколько можно, быстро (за 4—5 сек) за
менить его следующим.

10. ВАННАЯ СВАРКА СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ СТЕРЖНЕЙ 
НА СТАЛЬНЫХ СКОБАХ

Способы сварки на стальных остающихся скобах- 
подкладках1 или накладках2 допускаются в тех случа
ях, когда невозможно или нерационально (что должно 
быть обосновано) использовать способы сварки в ин
вентарных формах.

Многоэлектродная сварка

10.1. Ванная дуговая многоэлектродная сварка на 
стальных скобах допускается лишь при применении спо
соба с непрерывным вытеканием шлака3.

Оборудование, инструмент и приспособления

10.2. Выбор оборудования, инструмента и подготов
ку гребенок электродов следует производить согласно 
рекомендациям, приведенным соответственно в пп. 9.22, 
9.23 и 9.24.

10.3. Для сборки и ванной многоэлектродной сварки 
с вытеканием шлака стыковых соединений горизонталь
ных арматурных стержней следует применять, как пра-

1 Скобой-подкладкой называется дополнительная технологиче
ская деталь, служащая в основном формой для образования сварно
го шва и площадь сечения которой составляет меньше 50% площади 
сечения стыкуемых стержней.

2 Скобой-накладкой называется дополнительная конструктивно
технологическая деталь, рассчитанная на восприятие всей или боль
шей части осевой эксплуатационной нагрузки и площадь сечения ко
торой составляет более 50% площади сечения стыкуемых стержней.

3 Авторское свидетельство № 105889.
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вило, стальные штампованные составные подкладки, кон
струкция которых показана на рис. 64, а, а размеры даны 
в табл. 28.

Т а б л и ц а  28
Размеры стальных скоб-подкладок для дуговой ванной 

многоэлектродной сварки с вытеканием шлака

Д
и

ам
ет

р
 с

те
р

ж


н
ей

 в
 м

м

Разм еры  эл ем ентов  стальны х п одк л ад ок  в мм (см. рис. 64 и 63)

б

длина заготовки  
для  стер ж н ей

Ь

R  для  стер ж н ей

Хх г п а
к р у г 
лых

п ер и о д и 
ческого

п роф иля
к р у г 
лых

п е р и о д и 
ческого

профиля

36 8 116 124,5 32 18,5 21 27 5 6 70
40 8 129 131,5 32 20,5 22 28 7 6 72
45 9 143 151 34 23 25,5 33,5 8 7 83
50 9 156 161,5 36 25,5 27,5 35,5 9 8 89
55 10 170 181 38 28 31 40 10 9 100
60 10 184 186,5 42 30,5 32 42 10 10 104
70 12 215 250,5 49 36 37 49 12 12 122
80 12 245 285 53 41 42 56 12 12 136

о)
В

б) а -  а
28

а

Т1 {1 1
1 J

U 1

Рис. 64. Конструкция стальных скоб-подкладок с канавками
а — часть составной подкладки; б — цельная подкладка

Пр и м е ч а н и я :  1. Для сварки стержней диаметрами 36—40 мм 
допускается применять цельные стальные подкладки с канавками (см. 
рис. 64, б).

2. Допускается применять вместо штампованных сварные под
кладки.

Подготовка к сварке
10.4. Стержни следует собирать с зазором (г) между 

торцами; минимальные рекомендуемые и наибольшие до
пускаемые зазоры, а также максимально допустимые
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размеры смещения осей стержней (рис. 65) приведены в 
табл. 29.

10.5. К собранным стержням с помощью прихваток 
нужно прикрепить подкладки. Составные подкладки 
(штампованные или сварные) следует собирать с кли
новым зазором, скрепляя двумя прихватками обе поло
вины составной подкладки (рис. 65 и 66).

Рис. 65. Схема сборки соединения стержней с составными частями 
штампованной подкладки

1 — прихватки, соединяющие составные части подкладки; 2 — прихватки, сое
диняющие подкладку со стержнями; г — зазор между торцами стыкуемых 
стержней; е — смещение осей стыкуемых стержней; К — зазор между состав
ными частями подкладки вверху; Д—угол клинового зазора; rf — диаметр 
стержней (стык условно показан только с вертикальным смещением осей

стержней)

Рис. 66. Схема сборки стыка стержней с составными частя
ми сварной подкладки

/ — стыкуемые стержни; 2 — гладкая составная подкладка; 3 — ско
бы из круглой или полосовой стали для образования канавки; 
4 _  прихватка скоб 3 к подкладке; 5 — прихватка стыкуемых стерж

ней к скобам 3

Режим и техника сварки
10.6. Ориентировочные режимы дуговой ванной мно

гоэлектродной сварки стыковых соединений горизон
тальных стержней на стальных скобах-подкладках с не
прерывным вытеканием шлака даны в табл. 30.
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10.7. Указания о параметрах и методике расчета 
ориентировочного режима дуговой ванной многоэлект
родной сварки стыковых соединений горизонтальных 
стержней, приведенные в пп. 9.29 и 9.30, действительны 
и для сварки на стальных скобах с непрерывным выте
канием шлака.

Т а б л и ц а  29
Зазоры (г) между торцами стыкуемых стержней 

и допустимые смещения осей

Диаметр  
стерж ней  

в мм

Зазоры  м еж д у  торцами свариваемых 
стерж ней  в мм

к
(см- рис. 65)

минимальные
рекомендуе

мые

наибольш ие
допустимы е

допустимые 
смещения е

36—40 10 20 4 4,5—5
4 5 -5 5 12 20 5 5 ,5 —6

60 12 25 6 7
70 14 25 7 8
80 15 30 8 9

Т а б л и ц а  30
Ориентировочные режимы ванной многоэлектродной сварки 

стыковых соединений горизонтальных стержней 
на стальных скобах-подкладках с непрерывным вытеканием шлака

Диаметр  
стерж ней  

в мм

Р еком ендуе
мый диаметр  

электрода  
в мм

К оличество электродов  
в гребенке при их диаметре 

в мм Сварочный 
ток в а

4 5

36 4 6 400
40 4 7 — 450—400

4 5 -5 5 4 8 5 500
60—80 5 — 6 550

10.8. Дуговую ванную многоэлектродную сварку с 
непрерывным вытеканием шлака следует выполнять со
гласно указаниям п. 9.39. При правильном выполнении 
процесса сварки жидкий шлак должен непрерывно вы
текать через клиновый зазор между составными частя
ми подкладки.
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Одноэлектродная сварка (ванная и ванно-шовная)

Оборудование, инструмент и приспособления

10.9. Одноэлектродную ванную или ванно-шовную 
сварку следует выполнять при питании дуги переменным 
или постоянным током от источника питания, выбирае
мого согласно рекомендациям табл. 8—10 приложения 2.

10.10. Для сборки и сварки стыковых соединений го
ризонтальных стержней рекомендуются штампованные 
скобы-подкладки или скобы-накладки, конструкция ко

рне. 67. Конструкция и разме
ры стальных скоб-подкладок
dx — наружный диаметр стержней

торых показана на рис. 67, а размеры даны соответствен
но в табл. 31 и 32.

Т а б л и ц а  31
Размеры (в мм) стальных скоб-подкладок для дуговой ванной 

одноэлектродной сварки стыковых соединений 
горизонтальных стержней

Длина заготовки / +  2 для
Диаметр 

стержней d
Толщина Ширина1 стержней с профилем
заготовки

6+ 1
заготовки 

&+2 гладким перио
дическим

20 30 60 70
22 30 65 75
25 А 35 75 85
28 О 35 85 90
30 40 90 100
32 40 95 ПО

1 Ширина заготовки приведена для сварки стержней с мини 
мальным рекомендуемым зазором между торцами стыкуемых стерж
ней. Для сварки стыков стержней с большими зазорами ширина за 
готовки должна быть соответственно увеличена.
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Т а б л и ц а  32
Размеры (в мм) стальных скоб-накладок для дуговой ванно-шовной 

одноэлектродной сварки стыковых соединений 
горизонтальных стержней

Ди
ам

ет
р 

ст
ер

ж
не

й 
d
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Длина заготовка 
1+2 \

Внутренний 
радиус накладки

для стержней с профилем

глад
ким периодическим

глад
ким

перио
дическим

36 39,5 6 60 105 115 19 21
40 43,5 8 80 115 125 21 23
45 49 9 90 130 140 24 26
50 54 10 100 145 155 26 28
55 60 И 110 160 175 28 31
60 65 12 120 175 190 31 34
70 76 15 140 200 220 36 39
80 86,5 15 160 230 250 41 45

1 См. сноску к табл. 31.

Рис. 68, Условия сборки стыка 
стержней для ванной или ван

но-шовной сварки
/  — стыкуемые стержни; 2 — сталь
ная скоба; 3 — места прихваток;

— диаметр электрода с покры
тием; /  — ось подкладки; / /  — ось 

зазора меж ду стержнями

Подготовка к сварке

10.11. Концы горизонтальных стержней должны быть 
отрезаны под прямым углом к оси стержней.

10.12. М еж ду торцами стыкуемых стержней должен  
быть оставлен зазор (z ) (рис. 68 ), величина которого 
принимается при диаметре стержней до 32 мм  включи
тельно 1,5—2 d 3 (где d a — диаметр электрода с покры-
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тием) и при диаметре стержней более 32 мм не менее 
15 мм и не более 0,8 диаметра стыкуемых стержней, но не 
более 20 мм для ванной и 35 мм для ванно-шовной 
сварки.

10.13. Стальную скобу-подкладку для ванной сварки 
или накладку для ванно-шовной сварки следует устанав
ливать под стыкуемые стержни с учетом требования 
п. 8.15 и прихватывать, не допуская подреза стержней, 
строго в указанных двух местах (см. рис. 68).

Прихватку стальных скоб следует выполнять элект
родами диаметром не более 4 мм при токе не более 
175 о, при этом дугу следует направлять в сторону скобы, 
выполняя прихватку такого размера, чтобы при после
дующей ванной или ванно-шовной сварке ее можно было 
полностью переплавить.

П р и м е ч а н и е .  Для ванно-шовной сварки стержней при от
рицательной температуре скобы-накладки целесообразно устанавли
вать с зазором п между внутренней поверхностью скобы и стержнем 
(см. табл. 28). При этом должны быть предупреждены сквозняки 
путем установки и прихватки стальных опорных элементов 3 (см. 
рис. 66).

10.14. Стальные скобы следует располагать по дли
не стержней симметрично относительно оси зазора меж
ду торцами стыкуемых стержней, допускаемое отклоне
ние не более 0,1 d .

Режим и техника сварки
10.15. Режимы для ванной и ванно-шовной сварки 

даны соответственно в табл. 33 и 34.
10.16. Для образования стыкового соединения гори

зонтальных стержней должна применяться следующая 
техника сварки: опустив электрод в зазор между торца
ми стержней, сварщик должен возбудить дугу и переме
щать электрод вдоль межторцового зазора, проплавить 
нижнюю кромку торца одного из стержней (рис. 69). 
Затем проплавить нижнюю кромку другого торца. При 
рекомендуемом минимальном зазоре сварщик, непрерыв
но следя за проваром торцов стержней, должен придать 
электроду обратно-поступательное движение вдоль за 
зора до полного заполнения последнего.

При сварке стыков, собранных с увеличенным в пре
делах допуска зазором, сварщик после проплавления 
нижних кромок должен производить электродом зигза
гообразное поперечное движение, обеспечивая необхо
димый провар торцов стержней;
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по мере заполнения зазор а  м еж ду  горцами стерж ней  
примерно во второй половине процесса сварки н еобхо
дим о направить движ ение электрода преимущ ественно  
вдоль середины зазор а  до  его полного заполнения;

после заполнения зазор а  сварку стыка надлеж ит з а 
кончить наплавкой усиления высотой в 3— 4 мм  над по-

в)

Рис. 69. Техника дуговой ванной од
ноэлектродной сварки стыковых сое* 
динений горизонтальных стержней

6) на стальной скобе-подкладке

<r - - t f F 3
а — движение электрода при проплавлении 
нижних кромок торцов стержней; б — зиг
загообразное перемещение электрода после 
проплавления нижних кромок торцов 
стержней, собранных с увеличенным в пре
делах допуска зазором; в — спиралеобраз
ное перемещение электрода при наплавке 

усиления шва

верхностью стыкуемых стержней; при этом для успокое
ния ж идкой ванны металла дугу  следует периодически з а 
корачивать.

Т а б л и ц а  33
Рекомендуемые режимы 

дуговой ванной 
одноэлектродной сварки 
стыков горизонтальных 
стержней на стальной 

скобе-подкладке

Т а б л и ц а  34
Рекомендуемые1 и допустимые2 
режимы ванно-шовной сварки 

стыков стержней 
на стальной скобе-накладке
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20 е 225—230О

22 5 230—235 36—40 6(5) 300(275) 330(300)
50—55 6(5) 330(300) 360(330)

25 5 235—240 60 7(6) 420(400) 450(430)
оо гг Л i A  Л Г Л 70 8(6) 500(450) 540(470)
28 5 240—250 80 8(6) 500(450) 550(480)
30 5 250—260
32 5 260—270 1 Приведены без скобок.

2 Указаны в скобках.
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После полного расплавления одного электрода свар
щик должен, насколько можно, быстро (за 3—5 сек) за
менить его следующим.

Пр и ме ч а н ие .  Ванную и ванно-шовную одноэлектродную ду
говую сварку следует выполнять при предельно короткой дуге.

10.17. Ванно-шовную сварку стыков следует осуще
ствлять в следующем порядке.

Сначала выполнить ванную заварку зазора между 
торцами стержней в соответствии с указаниями предыду
щего пункта. Для удаления избы
точного количества шлака необхо
димо прожечь небольшое отверстие 
в скобе-накладке на уровне, превы
шающем на 4—6 мм поверхность 
жидкого металла; после удаления 
шлака отверстие нужно заварить.

После заварки зазора и наплав
ки усиления сразу же (за исключе
нием случаев, предусмотренных 
п. 8.27) нужно тщательно очистить 
от шлака боковые углубления меж
ду стержнями и накладкой и немед
ленно проварить их двумя фланго
выми швами размерами, приведен
ными в табл. 35.

При сварке стержней диаметром 
60 мм и более в конце фланговых 
швов рекомендуется выполнять «то
чечные» наплавки диаметром не ме
нее 0,4 d (показаны пунктирными 
линиями на рис. 70).

При окончании фланговых швов 
и «точечных» наплавок должны быть заварены кратеры. 
Эту операцию следует производить постепенно укорачи
вая длину дуги и, наконец, замыкая ее.

10.18. При сварке стержней диаметром менее 60 мм 
при положительной температуре окружающего воздуха 
и нормальном напряжении сети рекомендуется (за ис
ключением случаев, предусмотренных п. 8.27) выполнять 
фланговые швы одновременно с заплавлением зазора. 
В этом случае сварку следует вести в следующем по
рядке:

а) 60—65% высоты зазора заплавить обычным путем 
(согласно указаниям п. 10.16);

9—1035

Т а б л и ц а  35
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б) затем, когда поверхность шлака поднимется до  
уровня начала продольных боковых углублений меж ду  
стержнем и накладкой, если к этому моменту концы стер
жней на всю длину фланговых швов успеют нагреться до

Рис. 70. Конструкция соединения стержней для ванно-шов
ной сварки

1 — стыкуемые стержни; 2 — стальная накладка; 3—фланговые швы; 
4 — точечные наплавки при c f> 60 мм

6)

[ г ---------
( 1А.

1 I
1

I

^ 1 ! i 1
—

-  движение электрода при сбарке 
—  —  быстрый перенос электрода

Рис. 71. Схема движения электрода при одновременной ванной свар
ке стыка и наплавке фланговых швов стержней диаметром менее 60 мм
а — при нагреве концов стержней на длине скобы до темно-красного каления; 
б — при избытке тепла; И — место начала наплавки фланговых швов; К — место 

окончания наплавки фланговых швов

темно-красного каления, следует приварить накладки к 
стержням.

Д виж ение электродом при сварке указанным спосо
бом следует производить по схеме, показанной на 
рис. 71, а.

Продольное перемещение электрода при наплавке 
фланговых швов должно быть достаточно быстрым: вре-
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мя непрерывного нахождения дуги на фланговом шве 
каждый раз должно составлять не более 5—10 сек. Пе
ремещение электрода, как показано на схеме рис. 71, а, 
следует периодически повторять до 4—5 раз.

П р и м е ч а н и е .  Если концы стержней к моменту начала на
плавки фланговых швов не прогреются до темно-красного каления, 
рекомендуется перемещать электрод, как показано на схеме (рис. 
71,6).

10.19. При сварке стержней диаметром 60 мм и бо
лее и недостатке тепла в ванне наплавка фланговых швов 
одновременно с заваркой зазора между торцами стерж
ней не допускается.

11. С В А Р К А  Ш В А М И  С ТЫ К О В Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И И  С Т Е Р Ж Н Е Й  
НА С Т А Л Ь Н Ы Х  С К О Б А Х

Полуавтоматическая сварка открытой дугой 
голой легированной проволокой

Оборудование и приспособления

11.1. Полуавтоматическую дуговую сварку многослой
ными швами на стальной скобе-накладке стыковых сое
динений арматуры в горизонтальном или вертикальном 
положениях следует выполнять с использованием шлан
говых полуавтоматов типа А-765М, А-1114М, А-547У, 
А-537, ПШ-5, ПШ-54, А-825М, А-929 или др., приведенных 
в табл. 11 приложения 2.

11.2. В качестве источника питания рекомендуются 
выпрямители типов ВС-500, ВС-600, преобразователи ти
па ПСГ-500 с жесткой внешней характеристикой либо 
сварочные преобразователи типа ПСУ-500 или ПСО-500 
(см. табл. 10 приложения 2).

П р и м е ч а н и я :  1. Для сварки в вертикальном положении ре
комендуется использовать приставки к выпрямителю, обеспечиваю
щие наложение кратковременных импульсов тока (импульсник марки 
ИПП-2).

2. Использование селеновых выпрямителей ВС-500 или ВС-600 
допускается при относительной влажности воздуха не выше 80%. 
Кроме того, окружающий воздух не должен содержать паров ртути, 
кислоты и щелочи.

11.3. Для сборки горизонтальных или вертикальных 
стыкуемых стержней и формирования швов следует при
менять стальные скобы-накладки, конструкция которых 
показана на рис. 67, а размеры даны в табл. 36.
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Подготовка к сварке

11.4. Концы горизонтальных или верхнего вертикаль
ного стержней должны быть отрезаны соответственно под 
углом 5—10° к вертикали (рис. 72, а) или 30—40° к го
ризонтали (рис. 72,6). Конец нижнего вертикального 
стержня следует отрезать перпендикулярно оси стержня.

11.5. Зазор между нижними кромками торцов собран
ных горизонтальных стержней должен составлять 12— 
15 мм (рис. 73,а).

Рис. 72. Форма среза концов стержней
а — горизонтальных; б — верхнего вертикального

Рис. 73. Схема сборки концов подлежащих 
сварке стержней

а — горизонтальных; б — вертикальных; / — места при
хваток

11.6. Зазор между торцом нижнего стержня и нижней 
кромкой верхнего стержня должен быть 6—8 мм 
(рис. 73,6).

11.7. Сборку соединений стержней со стальными скоба
ми-накладками следует выполнять, располагая последние 
симметрично (см. рис. 73) относительно оси зазора между 
торцами стержней. При этом между стержнем и закру-
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тленной поверхностью скобы-накладки должен быть ос
тавлен зазор в 2—3 мм (рис. 73, б).

11.8. Скобу-накладку следует соединять со стержня
ми двумя прихватками 1 (см. рис. 73).

Т а б л и ц а  36
Размеры (в мм) заготовок стальных скоб-накладок 

для сборки и полуавтоматическое сварки открытой дугой 
голой легированной проволокой стержней периодического профиля

Дванетр d 
стержне б д*+ъл Толщвна

6+1
Ширина

6+2
Длина

/ +  2

20 23,5 6 60 75
22 25,5 6 60 75
25 28,5 70 90
28 32,5 70 90
32 36,5 1 8 100 120
36 41,5 100 120
40 45,5 120 130

* Для стержней гладкого профиля Д=<Й-0,5 мм.

Режим сварки

11.9. Параметрами режима полуавтоматической свар
ки открытой дугой голой легированной проволокой явля
ются: диаметр сварочной проволоки, напряжение дуги, 
сварочный ток, скорость подачи сварочной проволоки и 
величина вылета сварочной проволоки.

11.10. Диаметр сварочной проволоки для сварки сое
динений горизонтальных стержней рекомендуется прини
мать равным 1,6—2 мм, а для сварки соединений верти
кальных стержней — 1,6 мм.

11.11. Перед началом процесса сварки горизонталь
ных или вертикальных стержней следует установить ве
личину вылета электродной проволоки, равную соответ
ственно 20—30 или 15—20 мм. Величина вылета свароч
ной проволоки в процессе сварки меняется. Однако 
уменьшать минимальные из указанных величин не допус
кается.

11.12. Ориентировочные значения параметров режи
ма полуавтоматической дуговой сварки соединений ар
матурных стержней на стальной скобе-накладке много
слойными швами приведены в табл. 37.
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Т а б л и ц а  37
Ориентировочные режимы полуавтоматической сварки 

открытой дугой многослойными швами соединений стержней 
на стальной скобе-накладке

Диаметр 
стер ж 

ней в мм

Диаметр  
сварочной 
проволо
ки в мм

Электрические параметры режима сварки стержней, 
расположенных

горизонтально вертикально

сварочный ток 
в а

напряжение 
дуги в в

сварочный 
ток в а

напряже
ние дуги  в в

25—40 1,6 240—260 32—34 180—200 26—26
25—40 2 220—260 32—34 180—220 25—26
50—70 1,6 240—280 34-36 200—260 26—28
50—70 2 240—300 34—36 240—280 26—30

Техника сварки соединений горизонтальных стержней

11. 13. Располагая сварочную проволоку в зазоре ме
жду торцами стыкуемых стержней, сварщик должен воз
будить дугу замыканием конца проволоки на стальную 
скобу-накладку и затем медленно перемещать сварочную 
проволоку вдоль торцов свариваемых стержней, наплав-

Рис, 74. Техника полуавтоматической дуговой сварки сты
кового соединения горизонтальных стержней многослойны

ми швами
а — перемещения конца электродной проволоки на начальном этапе; 
б — очередность наплавки слоев; в  — перемещения конца электрод

ной проволоки в процессе заплавления разделки
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ляя многослойные швы, тщательно проплавляя нижниё 
кромки торцов стержней. После достаточного разогрева 
торцов стыкуемых стержней проволоку надлежит пере
мещать в продольном к оси стержней направлении, соб
людая очередность наплавки слоев в соответствии с 
рис. 74.

11. 14. В процессе наплавки слоев при перемещении 
конца сварочной проволоки вдоль торцов стержней часть 
активного пятна дуги следует располагать на кромке 
свариваемых стержней.

11. 15. Процесс сварки многослойными швами необ
ходимо вести, не допуская перехода в ванный режим, 
т. е. предупреждая образование большой ванны жид
кого металла.

11. 16. Недопустимы резкие колебательные движения 
конца сварочной проволоки, нарушающие последователь
ное наложение слоев металла.

11. 17. Особое внимание при сварке соединения гори
зонтальных стержней следует уделять проплавлению тор
ца стержня, расположенного справа от сварщика.

11. 18. При перегреве стыкового соединения процесс 
сварки надлежит прервать и удалить шлак, покрываю
щий металл шва.

Продолжать сварку можно лишь после остывания ме
талла в соединении до темно-вишневого цвета.

11. 19. При окончании процесса сварки длина выле
та сварочной проволоки должна составлять 30—40 мм.

11.20. Для предупреждения перегрева стержней свар
ку надлежит выполнять с перерывами. Наиболее целесо
образно выполнять одновременную сварку двух-трех сты
ковых соединений стержней. При этом должна соблю
даться следующая последовательность сварки: первый 
стык следует заварить, заполнив 60—70% объема раз
делки; также нужно заварить разделку второго и затем 
третьего стыка. Вслед за этим последовательно запол
няют разделку первого, второго и третьего стыков.

11.21. В целях выведения усадочной рыхлости и га
зовых пустот за пределы рабочего сечения шва сварку 
следует заканчивать наплавкой усиления высотой в 3— 
4 мм.

11.22. Процесс сварки стыкового соединения стерж
ней нужно заканчивать наплавкой на неостывший стык 
по всей длине скобы-накладки двух фланговых швов 20 
и 21 (см. рис. 74,6) с величиной катета в 10—12 мм.
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Техника сварки соединений вертикальных стержней

11.23, После возбуждения дуги в точке К (рис. 75) 
сварщцк должен наплавить слои 1 и 2 и затем сообщить 
концу электрода перемещения, показанные на рисунке. 
Разделку следует заполнить путем последовательного 
наложения многослойных сварных швов. Завершая 
процесс сварки, особое внимание необходимо уделять 
предупреждению подреза стержней.

а)

Рис. 75. Техника полуав
томатической дуговой 
сварки стыкового соеди
нения вертикальных 
стержней многослойными 

швами
а — очередность наплавки 
слоев 1—18; б — техника 
наплавки слоев шва; К— точ
ка касания проволокой 
стержня для возбуждения

ДУГИ

11.24. При отрицательной тем
пературе окружающего воздуха 
—30° С сварочный ток необходи
мо увеличить на 15% по отноше
нию к значениям, приведенным в 
табл. 37 (промежуточные величи
ны следует принимать пропорцио
нально снижению температуры от 
нуля до —30° С).

Ручная сварка
Оборудование, инструмент 

и приспособления
11.25. Дуговую одноэлектрод

ную сварку многослойными шва
ми следует выполнять при пита
нии дуги переменным или посто
янным током от источника пита
ния, выбираемого согласно ре
комендациям табл. 8—10 прило
жения 2.

11.26. Для сборки стыкуемых 
горизонтальных или вертикаль
ных стержней периодического 
профиля и формирования швов 
должны применяться стальные 
скобы-подкладки с размерами: 
5> 2d , но не менее 30 мм; I— 
=2,9d; Д =  1,15а! и толщиной 6 
около 0,2d! (где d — номинальный 
диаметр стержней), но не менее 
4 мм и не более 6 мм (см. рис. 67).

П р и м е ч а н и е .  Для стержней 
гладкого профиля Д=й+Ч,Ь мм.
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Подготовка к сварке

11.27. Торцы горизонтальных или наклоненных (при 
угле наклона к горизонтали менее 45°) стержней должны 
быть расположены под углом 90° к продольной оси; до
пускается отклонение от прямого угла в 10°, увеличива
ющее общий угол разделки.

Рис. 76. Рекомендуемые условия сборки со скобами-под
кладками и техника сварки стыковых соединений стерж

ней
о и б — горизонтальных; в н е  — вертикальных; 1 — места при

хваток
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11.28. Вертикальные или наклоненные (при угле на
клона к горизонтали 45° и более) стержни должны иметь 
на концах: верхний — скос под углом 30—45° и притуп
ление шириной 3—4 мм; нижний — прямой торец под 
углом 90° к продольной оси.

11.29. Горизонтальные или наклоненные под углом ме
нее 45° стержни следует собирать с зазором между тор-

Рис. 77. Допускаемые усло
вия сборки стыковых соеди
нений горизонтальных стер
жней со скобами-подкладка
ми при расположении тор
цов стержней под углом к 
их продольной оси. отлича

ющимся от 90е
о — при У-образном расположе
нии торцов; б — при параллель
ном расположении торцов, сре
занных не под прямым углом

Рис. 78. Типы и размеры швов стыковых соедине
ний, выполненных многослойными швами на сталь

ных скобах-подкладках стержней
а — горизонтальных; б — вертикальных
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цами, равным 0,5 d, но не менее Ю мм\ допускается уве
личение зазора до величины 0,6 d.

11.30. Вертикальные или наклоненные (под углом 
45° и более) стержни нужно собирать с зазором в 5— 
6 мм между подготовленными торцами.

11.31. При сборке стыковых соединений горизонталь
ных или вертикальных (либо наклоненных) стержней для 
сварки многослойными швами стальные скобы-подклад
ки следует располагать по длине симметрично относи
тельно оси зазора между торцами стержней (рис. 76).

Горизонтальные стержни, торцы которых отрезаны 
под углом, отличающимся от прямого, допускается соби
рать согласно рис. 77.

11.32. Скобу-подкладку следует скреплять со стер
жнями двумя прихватками /, располагаемыми в таких 
местах, которые в последующем при наплавке много
слойных швов будут переплавляться (см. рис. 76).

Режим и техника сварки

11.33. Дуговую сварку многослойными швами сты
ковых соединений стержней на стальных скобах-под
кладках следует выполнять одиночными электродами 
при режимах, приведенных в табл. 15 настоящих Ука
заний.

11.34. Сварку стыковых соединений горизонтальных 
стержней со скобами-подкладками нужно выполнять в 
следующей последовательности:

а) сварку начать в нижней части разделки, образо
ванной торцами стыкуемых стержней и подкладкой, и 
проварить углы в сопряжениях стержней с подкладкой 
(см. рис. 76,а);

б) затем заполнить разделку отдельными слоями в 
порядке, указанном стрелками на рис. 76,6, сообщая 
торцу электрода колебательные движения вдоль и по
перек оси стержней;

в) после заполнения зазора до оси стержней переме
щать торец электрода по периферии шва (см. рис. 76, б);

г) после заполнения разделки наплавить усиления 
швов.

П р и м е ч а н и е .  Если шлак, образующийся в процессе сварки, 
затрудняет наплавку последующих слоев, сварку следует прервать, 
удалить шлак с поверхности предыдущих слоев и затем наплавить 
новые слои.
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11,35. Сварку стыковых соединений вертикальных 
стержней нужно выполнять в следующей последователь
ности:

а) в углу между торцом стержней и подкладкой про
плавить торец нижнего стержня и затем притупление 
торца верхнего стержня (см. рис. 76,в);

б) наплавляя отдельные слои на торец нижнего 
стержня, подняться к скошенной части торца верхнего 
стержня, на который в полупотолочном положении также 
наплавить слои, постепенно заполняя разделку (см. 
рис. 76, в, г) ;

в) приблизившись к наружной поверхности стерж
ней, наплавить усиление шва.

12. СВАРКА ШВАМИ СОЕДИНЕНИИ СТЕРЖНЕЙ 
(БЕЗ ФОРМИРУЮЩИХ ЭЛЕМЕНТОВ)

И ЗАКЛАДНЫХ ДЕТАЛЕЙ

Сварка стержней встык без накладок
12.1. Применение способов сварки без формирующих 

элементов допускается для выполнения небольшого ко
личества (исчисляемого десятками) стыковых соедине
ний одного типоразмера, а также временно и лишь в тех 
случаях, когда невозможно или нерационально (что дол
жно быть обосновано) использовать способы сварки в 
медных формах.

Оборудование и подготовка к сварке
12.2. Выбор оборудования для ручной дуговой одно

электродной сварки многослойными швами стыковых 
соединений арматурных стержней следует производить 
согласно рекомендациям табл. 8—10 приложения 2.

12.3. Концы стержней следует снабдить скосами. 
Форма разделки торцов стержней, к которым имеется 
доступ с двух сторон, приведена на рис. 79, а, а для 
стержней с ограниченным доступом — на рис. 79, б. Фор
ма разделки торцов двухрядных стержней приведена на 
рис. 79, в, зазор и углы скосов торцов каждого стержня 
должны приниматься равными зазору и углам скосов 
по рис. 79,6.

Размеры разделки в зависимости от диаметра сва
риваемых стержней следует принимать согласно дан
ным табл. 38.
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12.4. Концы однорядных стержней диаметром более 
50 мм с разделанными торцами следует скреплять при
хватками, располагаемыми в местах, отмеченных на 
рис. 79 крестиками.

Т а б л и ц а  38
Размеры разделок торцов вертикальных стержней 

для дуговой сварки многослойными швами

Углы скосов торцов стержней в град Зазор
между

Диаметры острыми
d стерж кромками
ней в мм торцов

а Р р' V V' стержнейв м м

20—45 55 ПО 140 25 15 3—4
5 0 -8 0 35 130 160 35 25 5— 7

Рис. 79. Разделка торцов вертикальных стержней 
для дуговой сварки многослойными швами без до
полнительных технологических или конструктив

ных элементов
а и б — однорядных (а — со свободным доступом; б — с 

ограниченным); в — двухрядных

Режим и техника сварки
12.5. Дуговую одноэлектродную сварку многослой

ными швами стыковых соединений вертикальных стер
жней следует выполнять при режимах, приведенных в 
табл. 15 настоящих Указаний
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12.6. Возбудив дугу в самой нижней точке К (рйс. 79) 
нижнего стержня и начиная с этого места, следует на
кладывать отдельные слои многослойного шва в поряд
ке, который указан на рис. 81, с послойным естествен
ным охлаждением до температуры около 100° С. До
стигнув корня разделки, нужно обеспечить здесь полное 
проплавление стержней.

При сварке соединения стерж- — 
ней по рис. 79, в нужно сначала 
проплавить стержни с одной сто
роны, а затем с противоположной, 
при этом, если не удалось избег
нуть протекания металла первого 
шва на обратную сторону, перед 
наложением второго шва протек
ший металл нужно выплавить.

Первые нижние валики сле
дует накладывать с боль-

Рис. 80. Стыковое соедине
ние вертикальных одноряд
ных стержней без подкладок 

или накладок

Рис. 81. Наплавка слоев 
многослойного шва

1—24 — порядок наплавки

шими колебаниями электрода, а последующие слои — 
с меньшими поперечными колебаниями электрода. Свар
ку следует закончить наплавкой усиления высотой не 
менее 0,1 d; при этом необходимо обеспечить плавный 
переход усиления к поверхности стержней без подрезов 
(рис. 80).

П р и м е ч а н и е .  Целесообразно выполнять сварку группы сты
ковых соединений последовательно.
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12.7. Сварку стыкового соединения двухрядных вер
тикальных стержней диаметром 25 мм и более следует 
поручать двум рабочим одновременно с соблюдением 
каждым порядка сварки, приведенного на рис. 81.

П р и м е ч а н и е .  При одновременной работе двух или несколь
ких сварщиков следует располагать между ними экран из негорюче
го материала (асбестоцемента, кровельного железа и т. д.).

Сварка стержней встык с накладками или с нахлесткой

Оборудование и подготовка к сварке

12.8. Выбор оборудования следует производить со
гласно указаниям табл. 8— 10 приложения 2.

Рис. 82. Конструкция стыковых соединений стержней
а и б— с двумя накладками из стержней, а также в и г  — с нахлесткой 
стержней: а — соединение вертикальных стержней с четырьмя фланговыми 
швами; б — соединение горизонтальных стержней с двумя фланговыми 
швами; в — соединение вертикальных стержней с двумя фланговыми шва
ми; г —соединение горизонтальных стержней с одним фланговым швом 
(сечения по б—б и по д—д условно повернуты в соответствии с действи

тельным положением в пространстве)
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12.9. Между торцами стыкуемых стержней должен 
быть оставлен зазор z> 0 ,5 d , но не менее 10 мм.

П р и м е ч а н и е .  Допускается больший зазор при соответствую
щем удлинении круглых накладок.

12.10. При сборке стержней должна быть выдержа
на длина I (рис. 82) накладок или нахлестки, равная:

а) для стержней класса A-I при двусторонних швах 
1=3 d и при односторонних 1=6 d;

б) для стержней классов А-П—А-Ш при двусторон
них швах 1=4 d и при односторонних 1=8 d.

Диаметр накладок должен приниматься в соответст
вии с проектом.

Накладки должны быть расположены по длине сим
метрично относительно оси зазора между торцами стер
жней и соосно с ними.

П р и  м гч  а н и я: 1. Кроме круглых накладок для стыковых сое
динений, указанных на рис. 82, а и б, допускается применять уголко
вые накладки (см. примечание 1 к п. 7.2).

2. Перед сборкой стержней для соединений с нахлесткой концы 
стержней должны быть отогнуты на длине / под углом, при котором 
обеспечивается соосная сборка соединений стержней (рис. 82,8, г).

Режим и техника сварки
12.11. Режим сварки соединений с накладками и с 

нахлесткой следует принимать в соответствии с 
табл. 15 настоящих Указаний.

12.12. Указания по технике сварки соединений го
ризонтальных стержней с накладками или с нахлесткой 
приведены в п. 7.7.

Сварку вертикальных стержней следует вести в один 
слой снизу вверх.

Сварка стержней вкрест
12ЛЗ. Дуговую сварку крестовых соединений арма

турных стержней без вспомогательных плоских элемен
тов (косынок, накладок и т. п.) допускается применять 
лишь в качестве временного решения при отсутствии 
оборудования для контактной точечной сварки и только 
для крестовых соединений арматурных сеток, имеющих 
монтажное значение.

Дуговая сварка крестовых соединений стержней кар
касов без применения дополнительных конструктивных 
элементов не допускается.
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Оборудование, сборка стержней 
и подготовка их к сварке

12.14. Выбор оборудования следует производить со
гласно указаниям табл. 8—10 приложения 2.

12.15. Очищенные в местах соединений и выправлен
ные стержни следует собирать на жестких стационарных 
стеллажах или в жестких кондукторах, в которых дол
жны быть обеспечены:

а) надежная фиксация и крепление стержней вплот
ную друг к другу без зазоров;

Таблица 39
Ориентировочные режимы дуговой сварки 
крестовых соединений стержней арматуры

Диаметры' 
стержней 

в мм

Положение сет
ки в простран

стве

Диаметр
электрода*
В ММ

Ток в а

Ориентиро
вочная 

продолжи
тельность 

сварки в сек

Сочетание двух стержней

10+10 | Нижнее 1 4—5 1| 150 85

12+12 Вертикальное 4—5 150 105

14+14 То же 5 150 140

16+16 » 5 175 150

22+22 |1 * 11 5 1 175 200

Сочетание трех стержней

16+16+16 | Вертикальное 3 125 65

22+8+22 То же 4—5 125 95

25+10+25 4—5 175 115

32+12+32 > 4—5 175 160

1 Режим сварки соединений стержней в сочетаниях других диа
метров (8 мм и более) определяют опытным путем; дуговая сварка 
стержней менее 8 мм не допускается.

2 Тип электрода следует выбирать в соответствии с указания
ми табл. 3.
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б) предупреждение коробления сетки в процессе 
сварки;

в) удобства выполнения сварки в нижнем (при диа
метре стержней меньше 12 мм) или вертикальном (при 
диаметре стержней >  12 мм) положениях.

Режим и техника сварки
12.16. Режим дуговой сварки крестовых соединений 

стержней приведен в табл. 39.
12.17. При диаметре стержней менее 12 мм сварку 

крестовых соединений следует производить в нижнем 
положении с односторонним наложением швов; при диа
метре стержней 12 мм и более сварку нужно выполнять 
в вертикальном положении сетки с полной обваркой пе
ресечения по всему периметру. Направление наложения 
шва должно быть таким, чтобы сварка велась «на подъ
ем».

13. С В А Р К А  Э Л Е М Е Н Т О В  З А К Л А Д Н Ы Х  Д Е Т А Л Е Й

Оборудование и подготовка к сварке
13.1. Выбор оборудования следует производить со

гласно указаниям табл. 8—10 приложения 2.
13.2. Стальные элементы закладных деталей (пла

стины), собираемые внахлестку или втавр, должны при
легать плотно друг к другу. Зазор в местах сварки меж
ду прилегаемыми элементами толщиной б согласно 
ГОСТ 5264—58 «Швы сварных соединений. Ручная 
электродуговая сварка. Основные типы и конструктив
ные элементы» должен составлять 0+3 мм (при б =  6 -ь- 
-4-10 мм) для соединений с нахлесткой или 0+4 мм для 
тавровых соединений без скоса кромок.

П р и м е ч а н и е .  Нахлесточные или тавровые соединения оцин
кованных стальных деталей толщиной >  12 мм  при сварке следует 
собирать с зазором между элементами в месте сварки не менее 
1,5 мм в пределах указанных выше допусков.

13.3. Величина перекрытия соединяемых внахлестку 
стальных элементов, свариваемых лобовыми швами, 
должна составлять не менее 5 толщин соединяемых де
талей, но не менее 30 мм.

13.4. Кромки и близлежащие поверхности на расстоя
нии 15 мм в обе стороны от кромок (при наличии раз
делки кромок от края разделки) соединяемых и проме
жуточных стальных элементов должны быть тщательно
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очищены от грата, заусенцев, ржавчины, битума, масла, 
краски, лака, наплывов бетона и других загрязнений.

13.5. При наличии влаги, снега или инея на поверх
ности соединяемых или промежуточных стальных эле
ментов они должны быть осушены путем нагревания пла
менем газовых горелок или паяльных ламп до темпе
ратуры 100° С.

Режим сварки

13.6. При ручной дуговой сварке протяженными шва
ми плоских элементов между собой или с арматурными 
стержнями основными регулируемыми параметрами ре-
ж има сварки являются свароч
ный ТОК И Диаметр электрода. Т а б л и ц а  40

При сварке плоских эле- ̂ » Сведения для выбора 
ментов м еж ду собой или с ар- диаметра электрода
матурными стержнями снача- и ориентировочной 
л а по наименьшей толщине величины сварочного тока
элемента в соединении выбира
ют диаметр электрода, а по 1вари"а- 
диаметру электрода —  ориен- Пл“ских
ТИрОВОЧНЫЙ сварочный ТОК элементов
(табл. 40 ). в ям

Диаметр 
электро
да в мм

Свароч
ный ток 

в а

13.7. Д ля выполнения в 
нижнем положении первого 3—4 
слоя многослойных швов диа-

3
4

80-130
140-200

метр электрода следует вы
брать сообразно толщине не- 5_ 10 
скошенной части кромок, но 
не более 4 м м  и свалочный

4
5
6

140-200
190-280
240-350

ток следует увеличить на 10—
20% , а для сварки в верти
кальном положении ток умень- Более 10 
шить на 10—20% .

5
6
7
8

190-280
240-350
320-450
400-450

13.8. Для сварки стальных 
элементов, покрытых с целью
защиты от коррозии слоем цинка, следует применять 
повышенные (в пределах, указанных в табл. 40) свароч
ные токи и электроды с фтористо-кальциевыми или рути
ловыми покрытиями.

Техника сварки
13.9. Для выполнения соединений закладных деталей 

в узлах примыканий сборных железобетонных элементов
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должна применяться ручная дуговая сварка протяжен
ными или короткими многослойными швами.

Обычную дуговую сварку протяженными швами сле
дует применять для соединения в нижнем и вертикаль
ном положениях плоских деталей между собой и с ар
матурными стержнями либо арматурных стержней меж
ду собой с круглыми накладками или с нахлесткой.

Многослойная сварка короткими швами должна ис
пользоваться при соединении в нижнем или вертикаль
ном положениях арматурных стержней на стальных 
скобах-подкладках или накладках.

13.10. Сварку соединений элементов, из которых хотя 
бы один является стержнем из стали марки 35ГС и нет 
стержней из стали марки Ст.5, следует выполнять, сооб
щая поперечные колебания концу электрода, т. е. не на
кладывать так называемые «нитяные» (малого сече
ния) швы.

Сварка соединений стержней из стали марки Ст.5 с 
элементами плоского или профильного проката недопу
стима как при чрезмерно большой, так и при слишком 
малой скорости, т. е. как «нитяными», так и слишком 
толстыми швами (сечением более рекомендуемого ГОСТ 
5264—58).

13.11. Кратеры в конце шва необходимо заваривать 
короткой дугой или путем частых коротких замыканий.

13.12. Сварку встык соединений тонких (толщиной до 
4 мм) элементов без скоса кромок в нижнем положении 
следует производить в один слой, не допуская прожогов.

13.13. Сварку стыковых соединений элементов со ско
сом кромок следует в нижнем положении выполнять в 
один или несколько слоев в зависимости от толщины 
элементов. При выполнении шва в несколько слоев пер
вый слой следует выполнять электродом меньшего диа
метра (3—4 мм), чем для сварки последующих слоев.

При сварке стыковых соединений элементов со ско
шенными кромками и недоступной для подварки обрат
ной стороной корня шва целесообразно наплавлять пер
вый слой при повышенном на 20—30% токе без попе
речных колебаний конца электрода. Перед наплавкой 
следующего слоя поверхность предыдущего должна быть 
тщательно очищена от шлака, окалины и брызг ме
талла.

13.14. При многослойных швах следует обеспечивать 
наложение слоев одинаковой ширины по всей их длине,
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для этого предпоследние слои должны иметь плоскую 
поверхность и быть на 1—2 мм ниже верхних кромок 
свариваемых деталей. При наплавке предпоследнего слоя 
верхние границы кромок не должны оплавляться дугой, 
так как эти кромки при заварке последнего слоя долж
ны быть использованы в качестве направляющих, огра
ничивающих пределы поперечных колебаний электрода. 
Для этого конец электрода во время поперечных колеба
ний не должен выходить за пределы верхних границ

Рис. 83. Положения электрода при сварке вертикальных 
швов

а — снизу вверх; б — сверху вниз

кромок. Образование многослойного шва следует закан
чивать наплавкой усиления высотой около 1—2 мм, счи
тая от поверхности основного металла.

13.15. Для предупреждения непровара одной из сто
рон, а также непровара угла валиковых (угловых) швов 
тавровых, нахлесточных, прорезных или пробочных 
(электрозаклепочных) соединений электрод следует рас
полагать в плоскости, делящей угол пополам, и сооб
щать его концу поперечные колебательные движения для 
расплавления кромок.

13.16. Вертикальные швы следует наплавлять только 
при самой короткой дуге. При выполнении таких швов 
особое внимание должно быть обращено на предупреж
дение подрезов металла по краям шва.

13.17. Сварку вертикальных швов следует выполнять 
снизу вверх (рис. 83,а). Сварка сверху вниз (рис. 83,6) 
допускается для соединения элементов толщиной 3 мм 
и менее.
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IV. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРНЫХ 
СОЕДИНЕНИИ АРМАТУРЫ И ЗАКЛАДНЫХ 

ДЕТАЛЕЙ

14. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

14.1. Качество сварных соединений арматуры и эле
ментов закладных деталей должно обеспечиваться путем 
контроля качества основных (арматурной стали, листо
вого или профильного проката) и сварочных (электро
дов, сварочной проволоки, флюса) материалов и обору
дования, а также текущего и приемочного контроля ка
чества сварных соединений арматуры и закладных де
талей.

14.2. Контроль качества материалов и оборудования 
должен осуществляться до начала выполнения сварных 
соединений и заключаться в проверке качества материа
лов, оборудования, инструмента, приспособлений и ос
нащения сварщика.

14.3. Текущий контроль нужно производить на всех 
этапах выполнения сварных соединений, и он должен 
включать:

а) проверку качества подготовки арматуры и элемен
тов закладных деталей, подлежащих сварке при их из
готовлении;

б) проверку качества подготовки и точности сборки 
арматуры и элементов закладных деталей, подлежащих 
сварке при монтаже арматуры или сборных железобе
тонных конструкций;

в) проверку качества подготовки собранных соедине
ний к сварке;

г) проверку правильности выбранного режима 
сварки;

д) периодический контроль качества сварных соеди
нений арматуры и закладных деталей в процессе их вы
полнения.

14.4. Приемочный контроль должен производиться по 
мере накопления готовой продукции и заключаться в 
приемке партии готовых сварных соединений арматуры 
или элементов закладных деталей.

14.5. Контроль качества материалов, оборудования 
и инструментов, а также текущий контроль качества вы
полнения сварных соединений должны осуществлять ин-
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женерно-технические работники, непосредственно руково
дящие сварочными работами, с привлечением лаборато
рии. Приемочный контроль должны осуществлять орга
ны технической инспекции организаций — изготовителя 
и приемщика.

15. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА МАТЕРИАЛОВ 
И ОБОРУДОВАНИЯ

15.1. Контроль качества стали, подлежащей сварке, 
должен производиться путем сопоставления результатов 
внешнего осмотра и обмеров, а также данных, приведен
ных в сертификатах, с требованиями проекта и соответ
ствующих государственных стандартов или технических 
условий (см. табл. 1 приложения 1).

15.2. Сталь, снабженную сертификатом, разрешается 
использовать, если:

а) класс и марка стали по сертификату соответству
ют указанным в проекте;

б) геометрические характеристики стали (диаметр 
стержней, толщина листов, размеры профилей) соответ
ствуют указанным в проекте и не выходят за пределы 
допускаемых отклонений, регламентированных государ
ственными стандартами или техническими условиями;

в) дефекты стали, обнаруженные на поверхности, на
ходятся в пределах допусков, разрешенных государст
венными стандартами или техническими условиями,

15.3. При отсутствии сертификата или при возник
новении сомнений в правильности данных сертификата 
сталь должна быть подвергнута внешнему осмотру, об
меру и контрольным механическим испытаниям, а при 
необходимости уточнить марку стали — должен быть 
произведен ее химический анализ.

15.4. Сталь, поступившая без сертификата, может 
быть использована для изготовления сварной арматуры 
и сварных закладных деталей, если:

а) напряжения и относительные удлинения, получен
ные при испытании образцов на растяжение в соответст
вии с требованиями ГОСТ 12004— 66, ГОСТ 10062— 66 
или ГОСТ 1497— 61, окажутся не ниже браковочных зна
чений, установленных государственными стандартами 
или техническими условиями;

б) не будут обнаружены трещины, надрывы и рассло
ения на поверхности образцов арматурной стали, под-
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вергнутой испытанию на холодный загиб в соответствии 
с ОСТ 1683;

в) геометрические характеристики стали соответст
вуют указанным в проекте и не выходят зр пределы до
пускаемых отклонений, установленных государственны
ми стандартами или техническими условиями;

г) дефекты, обнаруженные на поверхности круглого, 
листового или профильного стального проката, находят
ся в пределах допускаемых отклонений, разрешенных 
стандартами;

д) содержание отдельных химических элементов в 
стали, определенное в соответствии с требованиями 
ГОСТ 2331—43 и ГОСТ 2604—44, находится в пределах 
величин, установленных государственными стандартами.

15.5. Порядок отбора, количество образцов для внеш
него осмотра и обмеров, а также для контрольных ме
ханических испытаний должны приниматься согласно 
требованиям действующих государственных стандартов 
или технических условий. Методика отбора проб для 
определения химического состава стали должна соот
ветствовать требованиям ГОСТ 7565—66.

15.6. При несоблюдении требований пп. 15.2 и 15.4 
вопрос о возможности использования стали в каждом 
отдельном случае должен решаться особо и согласовы
ваться с проектной организацией.

15.7. В процессе контроля сварочных материалов не
обходимо проверять соответствие:

а) типа, марки и диаметра электродов, марки и диа
метра сварочной проволоки, а также марки флюса тре
бованиям настоящих Указаний;

б) внешнего вида и размеров электродов, внешнего 
вида, состояния и диаметра сварочной проволоки требо
ваниям ГОСТ 9466—60 и ГОСТ 2246—60;

в) условий хранения электродов и сварочной прово
локи, а также режимов прокалки электродов и флюса 
требованиям настоящих Указаний и Государственных 
стандартов (ГОСТ 9466—60, ГОСТ 2246—60 и ГОСТ 
9087—59).

Тип и марка электродов, марки сварочной проволоки 
и флюса устанавливаются по сертификатам или ярлы
кам на пачках электродов, бухтах проволоки и мешках 
флюса. Внешний вид и размеры электродов (сварочной 
проволоки) устанавливаются в результате их наружно
го осмотра и обмеров, выполняемых согласно требова-
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ниям ГОСТ 9466—60, ГОСТ 2246—60 и ЧМТУ/ЦНИИЧМ 
801—62. Условия хранения электродов и сварочной про
волоки должны контролироваться визуально, а режим 
прокалки электродов и флюса — с помощью термомет
ра или термопары и часов.

15.8. Сварочные материалы, не имеющие документа, 
удостоверяющего соответствие их государственным стан
дартам, или не удовлетворяющие требованиям преды
дущего пункта, применять не разрешается.

15.9. Электроды типов Э42А-Ф, Э50А-Ф, Э55-Ф и 
Э85-Ф должны подвергаться проверке на пригодность 
для ванной одноэлектродной или ванной многоэлектрод
ной (гребенкой электродов) сварки стыковых соедине
ний арматурных стержней. Для этой дели электроды дол
жны отбираться от одной партии в количестве, необходи
мом для сварки двух пробных образцов стыковых соеди
нений.

Диаметр и класс арматурной стали, взятой для свар
ки образцов, должны быть такими же, как и в деловых 
стыках. Режим и техника сварки образцов должны со
ответствовать приведенным в настоящих Указаниях.

15.10. Электроды одной партии следует считать не
пригодными для ванной одноэлектродной или ванной 
многоэлектродной сварки, если в сечении шва хотя бы 
одного пробного образца будут обнаружены раковины и 
поры, размеры которых больше допустимых. Размеры и 
количество допустимых в сечении шва пор следует при
нимать такие же, какие указаны в п. 24 ГОСТ 10922—64 
для пор на поверхности швов.

П р и м е ч а н и я :  1. При выполнении пробных образцов следует 
тщательно следить за предупреждением отклонений от рекомендуе
мой настоящими Указаниями технологии сварки, которые могут обус
ловить появление пор и раковин независимо от качества электродов; 
к таким отклонениям относятся: чрезмерно большая длина дуги, за
грязненная поверхность кромок и близлежащих участков сваривае
мых элементов, а также относительная влажность воздуха выше 80%.

2. Для выявления раковин или пор в сечении шва образцы долж
ны быть разрезаны посередине наплавленного металла вдоль оси 
стержней, а также на предполагаемых дефектных участках, ориенти
ровочно выявленных внешним осмотром. Места разреза следует за
пилить напильником и наждачной шкуркой, а затем их надлежит про
травить 20—30%-ным раствором азотной кислоты или 10—20%-ным 
водным раствором двойной соли хлорной меди и аммония с после
дующей нейтрализацией щелочью.

15.11. Проверкой оборудования, инструмента и при
способлений должна быть установлена возможность вы-
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Т а б л и ц а  41

Указания по проверке сварочного оборудования, 
инструмента и приспособлений

Назначение оборудования, 
инструмента, приспособ

лений и основные проверя
емые показатели

Технические требования
Допускаемые 

отклонения 
от требований

!. Оборудование для контактной стыковой и точечной сварки

1. Напряжение первич
ного тока 380 в

2. Рабочее давление 
сжатого воздуха

3. Герметичность систе
мы охлаждения

5,5 ати

Полная

[ — 15 в
I + 2 5  в

— I ати

4. Циркуляция воды в 
системе охлаждения

5. Длина рычага ме
ханизма осадки у сты
ковых сварочных машин 
с ручным приводом

6. Длина рукоятки 
ручных зажимов стерж
ней в электродах стыко
вых сварочных машин

Беспрепятственная, с 
расходом, указанным 
в паспорте машины или 
в приложении 2 настоя
щих Указаний

При сварке арматур
ной стали класса А-IV 
не менее 1200 мм

Не менее 500 мм

7. Установка элек
тродов а) В машинах для 

стыковой сварки — соос
ное расположение сва
риваемых стержней

б) В машинах для то
чечной сварки с двусто
ронним подводом то
ка — соосное расположе
ние верхнего и нижнего 
электродов
в) То же, с односторон
ним подводом тока — 
оси смежных электродов 
должны располагаться в 
одной вертикальной 
плоскости параллельно 
друг к другу
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Продолжение табл. 41

Н азначение о б о р у д о в а н и я ,
Д о п уск аем ы е  

о т к л о н ен и я  
о т  тр ебован и й

и н стр у м ен та , п р и с п о с о б л е 
ний и осн овн ы е п р о в е р я 

ем ы е п ок азател и
Т ехн и ч еск и е тр еб о в а н и я

8. Закрепление элек
тродов

Надежно, без люфтов —

II. Оборудование для дуговой сварки

1. Тип источника пи
тания током

В зависимости от спо
соба сварки в соответ
ствии с рекомендациями 
настоящих Указаний

2. Подключение источ
ника питания током по
стов ванной сварки

К самостоятельным 
электрическим сборкам, 
получающим ток от от
дельных фидеров бли
жайшего трансформа
торного поста

3. Напряжение тока, 
питающего первичную
обмотку сварочного
трансформатора

380 в
г — 15 в 
\ + 2 5  в

4. Напряжение холо
стого хода генератора 
при полуавтоматической 
ванной сварке

5. Прикрепление гиб
ких токоподводящих ка
белей (к трансформато
рам, друг к другу 
и т. п.)

6. Площадь поперечно
го сечения гибких токо
подводящих кабелей

7. Длина гибкого ка
беля

8. Изоляция гибких ка
белей

9. Полярность дуги при 
сварке постоянным то
ком

На 2—5 в выше на
чального напряжения 
сварки

Плотное с помощью 
наконечников, скрепляе
мых болтами или дру
гим способом, обеспечи
вающим хороший элек
трический контакт

В зависимости от сва
рочного тока в а: 

до 200—25 мм2 
200—300—50 » 
300—400—70 » 
400—600—95 »

Не более 30 м

Без нарушений

В соответствии с ре
комендациями настоя
щих Указаний

2X10 мм!1 
2X16 »
2X25 * 
2X35 »
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Продолжение табл. 41
Назначение оборудования, 
инструмента, приспособле
ний и основные проверяе

мые показатели
Технические требования

Допускаемые 
отклонения 

от требований

10. Чистота контактных 
поверхностей электродов 
(губок) и токоподводя
щего электрода стола в 
машинах для сварки 
под слоем флюса тавро
вых соединений элемен
тов закладных деталей

Зачистка до металли
ческого блеска

11. Скорость подачи 
сварочной проволоки

В зависимости от диа
метров проволоки и сва
риваемых стержней - в 
соответствии с требова
ниями настоящих Ука
заний

12. Равномерность по
дачи сварочной прово
локи

Подача без рывков 
и задержек

13. Диаметр отверстия 
в наконечнике держате
ля полуавтомата

Наконечник выбирает
ся в зависимости от ди
аметра сварочной про
волоки. Диаметр отвер
стия канала наконечни
ка должен быть больше 
диаметра проволоки на 
0,3 мм

14. Выработка канала Местная выработка не Наконечник
в наконечнике держателя более 1,5 мм может быть по

вернут так, что
бы проволока 
прижималась к 
невыработацно- 
му участку ка
нала

Iff. Инструмент (электроды) для контактной стыковой 
или точечной сварки

1. Геометрические раз В зависимости от ди При точечной
меры аметра свариваемых 

стержней в соответствии 
с требованиями настоя
щих Указаний

сварке увеличе
ние диаметра 
или размеров 
овальной рабо
чей поверхности 
в плане вслед
ствие деформа
ции электродов 
не должно пре
вышать 3 мм
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Продолжение табл. 41

Назначение оборудования, 
инструмента, приспособле
ний и основные проверяе

мые показатели
Технические требования

Допускаемые 
отклонения  

от требований

2. Форма электродов 
для точечной сварки

В зависимости от ви
да свариваемых элемен
тов в соответствии с ре
комендациями настоя
щих Указаний

—

3. Форма гнезд в элек
тродах для сварки ар
матурной стали встык

В зависимости от 
класса арматурной ста
ли в соответствии с ре
комендациями настоя
щих Указаний

4. Состояние рабочих 
поверхностей электродов

а) Чистые до метал
лического блеска

б) Отсутствие вмя
тины — желобка в мес
те контакта со стерж
нями

в) Форма поверхности 
в соответствии с требо
ваниями настоящих Ука
заний

Вмятины глу
биной не более 
1,5 мм

IV. Приспособления для дуговой сварки швами или ванной сварки

1. Тип электрододер- 
жателя для дуговой 
многоэлектродной ван
ной сварки

Специальный в соот
ветствии с рекомендаци
ями настоящих Ука
заний

Обычный

2. Тип и размеры ин
вентарных форм

В зависимости от по
ложения и диаметра 
свариваемых стержней в 
соответствии с рекомен
дациями настоящих Ука
заний

3. Износ инвентарных 
форм

Зазор между цилинд
рическими поверхностя
ми стержней и форм не 
более 2 мм, а толщина 
стенок уменьшена не бо
лее чем на 0,15 d

4. Состояние внутрен
ней (рабочей) поверхно
сти медных форм

Свободна от шлака
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Продолжение табл 41

Назначение оборудования, 
инструмента, приспособле
ний и основные проверяе

мые показатели
Технические требования

Допускаемые 
отклонения 

от требований

5. Струбцины и зажи
мы для закрепления ин
вентарных форм

Специальные, соответ
ствующие рекомендации 
настоящих Указаний

Иной конст
рукции при ус
ловии обеспече
ния заданной 
технологии 
сварки

полнения с их помощью заданной технологии сварки.
П р и м е ч а н и е .  Общая техническая исправность оборудования 

должна контролироваться и обеспечиваться в обычном порядке путем 
своевременного проведения технических осмотров, паспортизации и 
ремонтов (текущего, среднего и капитального).

15.12. При проверке оборудования, инструмента и 
приспособлений следует руководствоваться данными, 
содержащимися в табл. 41.

16. ТЕКУЩИЙ ПООПЕРАЦИОННЫЙ КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА 
ВЫПОЛНЕНИЯ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

16.1. Качество подготовки арматуры и элементов за
кладных деталей, подлежащих сварке при их изготовле
нии (очистка поверхности стержней, их концов и торцов, 
обрезка торцов стержней под прямым или иным углом 
к их оси, очистка поверхности кромок плоских элементов 
закладных деталей, разделка кромок и т. п.), должно 
соответствовать требованиям настоящих Указаний.

16.2. Контроль качества подготовки элементов арма
туры и закладных деталей следует производить путем 
внешнего осмотра этих элементов и соответствующих за
меров.

16.3. Внешнему осмотру и обмеру должно быть под
вергнуто не менее пяти подготовленных стержней или 
плоских элементов закладных деталей от их общего ко
личества в партии.

Если хотя бы один из обследованных стержней или 
плоских элементов подготовлен к сварке с отступления
ми от требований настоящих Указаний, следует произ
вести повторное обследование удвоенного количества
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стержней или плоских элементов. Если и во втором слу
чае подготовка хотя бы одного стержня или плоского 
элемента окажется не соответствующей требованиям 
настоящих Указаний, все подготовленные к сварке 
стержни или плоские элементы подлежат осмотру и исп
равлению.

16.4. Контроль качества подготовки и точности сбор
ки элементов арматуры и закладных деталей должен 
производиться перед выполнением;

а) стыковых соединений арматурных стержней ван
ной дуговой сваркой в инвентарных формах;

б) стыковых соединений арматурных стержней дуго
вой сваркой с применением стальных желобчатых под
кладок или накладок;

в) стыковых соединений стержней дуговой сваркой 
швами с применением круглых накладок или с нахлест
кой;

г) нахлесточных соединений стержней арматуры с 
плоскими элементами закладных деталей.

16.5. При выполнении сварных соединений, перечис
ленных в п. 16.4, подготовку соединений элементов сле
дует считать доброкачественной, а сборку точной, если:

а) концы и торцы стержней обрезаны, разделаны и 
зачищены в соответствии с требованиями настоящих 
Указаний;

б) величина зазора между торцами арматурных стер
жней не выходит за пределы, установленные настоящи
ми Указаниями;

в) желобчатые подкладки и накладки, а также круг
лые накладки очищены и имеют размеры, соответствую
щие приведенным в проекте или в настоящих Указаниях;

г) оси свариваемых в стыках стержней расположены 
в пределах допусков на несоосность и излом осей стер
жней;

д) инвентарные формы, стальные желобчатые под
кладки и накладки, а также круглые накладки, за ис
ключением случаев, специально оговоренных в Указани
ях, расположены симметрично относительно поперечной 
оси стыка;

е) количество прихваток, с помощью которых произ
ведена сборка свариваемых элементов арматуры и за
кладных деталей, их расположение и размеры соответ
ствуют приведенным в настоящих Указаниях, прихват
ки должны быть очищены от шлака;
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Т а б л и ц а  42

Допускаемые отклонения от требований, предъявляемых
к точности сборки элементов, подлежащих сварке

Отклонения
Единица

измерения
Допускаемые 

величины отклонений

1. Смещение осей стержней в 
стыках, собранных для ванной 
сварки:

а) в инвентарных формах;
б) на стальных скобах

2. Смещение осей стержней в 
стыках с накладками

Диаметр
свариваемых

стержней
То же

Не более 0,05 
» » 0,1

2> » 0,1

3. Перелом осей стержней в 
стыках

град » » 3

4. Отклонение от прямого угла 
между плоскостью торцов и про
дольной осью стержней

» 10

5. Отклонение от заданного 
угла разделки торцов стержней

ь —5

6. Смещение медных форм, 
стальных желобчатых подкладок 
или накладок от поперечной оси 
стыка в продольном направлении

Диаметр
свариваемых

стержней

± 0 ,1

7. Отклонение длин круглых на
кладок

8. Смещение накладок от по
перечной оси стыка в продольном 
направлении

То же 

»

2:0 «5 и длина 
увеличенного меж
ду торцами стерж
ней зазора

2=0,5

9. Смещение осей круглых на
кладок относительно оси стыкуе
мых стержней при сборке под 
сварку односторонними швами

Не более 0,1

10. Зазор между поверхностя
ми ребер стержней арматуры и 
плоскими элементами закладных 
деталей при сборке под дуговую 
сварку с нахлесткой

мм 1
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ж) длина нахлестки соответствует проектной или 
приведенной в настоящих Указаниях;

з) стержни, собранные с нахлесткой, плотно приле
гают друг к другу или к пластине.

Допускаемые отклонения от требований, перечислен
ных в п. 16.5, и их величины приведены в табл. 42.

16.6. Контроль качества подготовки и точности сбор
ки стальных элементов, подлежащих сварке при монта
же, должен производиться путем сравнения результа
тов осмотра мест соединений и соответствующих обме
ров с требованиями проекта или настоящих Указаний.

16.7. Для контроля качества и точности сборки сва
риваемых выпусков арматуры или стальных деталей 
при монтаже перед началом сварки партии соединений 
должны производиться внешний осмотр и обмеры трех 
соединений. Размер партии ограничивается, как пра
вило, сотней однотипных соединений; допускается уве
личивать количество однотипных соединений до 300 в 
партии в соответствии с ГОСТ 10922—64.

16.8. Если в результате осмотра или обмеров окажет
ся, что качество и точность сборки элементов хотя бы 
одного соединения не соответствуют требованиям про
екта и настоящих Указаний, следует произвести повтор
ный осмотр и обмер в удвоенном количестве новых мест 
соединений. Если в результате повторного обследования 
хотя бы в одном месте элементы, подлежащие сварке, 
окажутся собранными с отступлениями от требований 
проекта и настоящих Указаний, все места сборки подле
жат поштучному обследованию, а дефектная сборка эле
ментов подлежит исправлению.

16.9. Качество подготовки к сварке собранных сое
динений должно также контролироваться в случае про
изводства сварочных работ после длительного (свыше 
2 недель) перерыва между сборкой и сваркой элементов 
этих соединений, а также после выпадения на поверх
ность соединений атмосферных осадков в виде дождя, 
конденсата, инея или снега.

16.10. Подготовка к сварке собранных соединений 
должна контролироваться путем внешнего осмотра эле
ментов сварных соединений.

Сварка разрешается при условии, если:
а) чистота элементов в местах сварки соответствует 

требованиям настоящих Указаний;
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б) все элементы соединений вблизи мест сварки 
сухие.

Методика отбора и обследования собранных соедине
ний должна соответствовать указанной в пп. 16.7 и 16.8.

16.11. Правильность выбора режима сварки должна 
контролироваться путем:

а) проверки паспорта сварочного оборудования и его 
настройки на выбранный режим;

а;

Рис. 84. Конструкция и основные размеры пробных образцов свар
ных соединений для механических испытаний

а — стыкового, выполненного контактной, ванной или дуговой ш овной сваркой; 
б—крестообразного, выполненного контактной точечной сваркой; в—то ж е , вы
полненного контактной точечной или друговой сваркой; г—нахлеточного, выпол
ненного контактной точечной или дуговой (ш вами, л и бо  точками) сваркой; 

д  и е — таврового, выполненного дуговой (п од  ф лю сом или ш вами) сваркой  
(пунктирными линиями показаны  границы рабочей длины образц ов)

б) внешнего осмотра пробных образцов сварных сое
динений, выполненных при выбранном режиме;

в) механических испытаний на прочность пробных об
разцов сварных соединений при удовлетворительных ре
зультатах их внешнего осмотра.

16.12. Пробные образцы следует изготовлять при 
выбранном режиме сварки в количестве 3 шт. из отрез-
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ков делового материала (арматурной стали, листового 
или профильного проката) до начала сварки подготов
ленных деловых соединений.

Элементы образцов по сочетанию классов и марок 
стали, по диаметру и толщине должны точно повторять 
элементы деловых соединений. Условия сборки и сварки 
пробных образцов (применяемое оборудование, приспо
собления, сварочные материалы, положение в простран-

Т а б л и ц а  43

Типы и основные размеры пробных образцов

Вид сварки Тип
соединения

Ти
п 

об
ра

зц
а 

по
 р

ис
. 

84 Диаметр
d

стержней 
в мм

Основные размеры об
разцов в мм

к

Контакт
ная стыковая

Стыковое а 10-80 — — > I0d

Контакт
ная точечная

Крестооб
разное

б

в

До 40 
Более 40 

3 - 8

40
100

>150

80
200

>50

>5d
>5d
>10d

Нахлесточ-
ное

г 10—25 100 5d+20 >5d

Ванная или 
обычная ду
говая (под 
флюсом, 
швами либо 
точками)

Стыковое а 8 -8 0 — — >10d

Тавровое д
е

10—25
25—40

100
100

100
(2-2 ,5  )d 

+20

>5d 
>5  d

Нахлесточ-
ное

г 8—40 100 (3-5  )d >5 d

Крестооб
разное

в 10-22 >250 >50

П р и м е ч а н и я :  1. Диаметр d, а также длина швов в образ
цах типа г я д при выполнении их дуговой сваркой должны при
ниматься в соответствии с требованиями проекта или настоящих 
Указаний.

2. Общая длина стержня диаметром d в образцах типа б я в 
должна приниматься в зависимости от конструкции испытательной 
машины.
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Виды сварных соединений, внешние дефекты, возможные причины их возникновения и способы предупреждения

Внешний дефект Основные причины возникновения Методы предупреждения 
или устранения

Допускаемые 
дефекты и их 

величины

I. Соединения, выполненные контактной стыковой или точечной сваркой

1. Подплавление или под- Недостаточное усилие сжатия Строгое соблюдение —

жог стержней в электродах стержней, преждевременное включе
ние сварочного тока, загрязнение ра
бочей поверхности электродов (кон
тактных губок), загрязнение поверх
ности стержней

рекомендуемой Указани
ями технологии сварки. 
Усиление текущего конт
роля

2. Непровар Низкая ступень сварочного транс
форматора, недостаточная продол
жительность подогрева или оплавле
ния; преждевременное выключение 
сварочного тока, малая скорость или 
усилие осадки

То же

3. Малая величина осадки 
при точечной сварке; отсутст
вие грата

Малый сварочный ток или продол
жительность его протекания; загряз
нение поверхности стержней

То же

4. Переход от поверхности 
стержней к усилению в месте 
стыка плавный; грат местами 
отсутствует

Малые продолжительность подо
грева или усилие осадки

5. Пережог металла в зоне 
соединения

а) При стыковой сварке: высока 
ступень трансформатора или велика 
продолжительность оплавления или 
подогрева

б) При точечной сварке: высока 
ступень трансформатора или велика 
выдержка под током

См. п. 1 настоящей 
табл.

—

6. Глубокая вмятина на Высока ступень трансформатора То же Глубина вмя-
стержне от электрода при то- или велика продолжительность вы- Проверить размеры тины не более
чечной сварке элементов за- держки под током: нарушены форма электрода со стороны 0,1 диаметра
кладных деталей или размеры электрода стержня; при наруше

нии формы или разме
ров сменить электрод

стержня

7, Выплески из зоны свар- Мало усилие сжатия стержней См. п. 1, Улучшить —
ной точки или высока ступень сварочного 

трансформатора; не очищены элект
роды или стержни

подготовку стержней

8. Одностороннее смятие Электроды установлены с пере- Установить электроды —
стержня под электродом при 
точечной сварке

косом в соответствии с требо
ваниями табл. 41 насто
ящих Указаний

9. Смещение или перелом Электроды (контактные губки) Установить правильно —-
осей стержней в стыке установлены с перекосом электроды (см. табл. 41)

II. Соединения, выполненные ванной или дуговой шовной сваркой
1. Неравномерное сечение Недостаточная квалификация свар- Усиление текущего По ГОСТ

валикового шва шика, неправильный режим сварки; 
большой сварочный ток и малая ско
рость сварки, неравномерный зазор 
между свариваемыми элементами

контроля, удаление де
фектных участков и на
плавка новых

10922—64



Продолжение табл. 44

Внешний дефект Основные причины возникновения Методы предупреждения 
или устранения

Допускаемые 
дефекты и их 

величины

2. Несоответствие размеров 
валиновых швов размером, 
предусмотренным проектом или 
настоящими Указаниями

Недостаточная квалификация или 
невнимательность сварщика

— —

3. Прожоги Большой сварочный ток и малая 
скорость сварки

Повторная сварка по
сле вырезки дефектных 
участков газовым или 
керосиновым резаком

шшш

4. Подрезы основного метал
ла при дуговой сварке

Большой сварочный ток, непра
вильная сборка элементов соедине
ния, недостаточная квалификация 
сварщика

Соблюдение режима 
сварки, усиление теку
щего контроля

5. Подрезы металла верхне
го стержня при ванной сварке 
вертикальных стержней

Низкая квалификация сварщика, 
повышенное напряжение дуги в кон
це процесса сварки, несоблюдение 
рациональной техники сварки

Соблюдение режима 
и рациональной техники 
сварки, предусмотрен
ных настоящими Ука
заниями

6. То же, нижнего стержня То же, или повышенный межтор
цевой зазор

То же, или правиль
ная сборка соединения

—

7. Видимое несплавление ос
новного металла с наплав
ленным

Несоблюдение режима и техники 
сварки

Выполнение сварки в 
строгом соответствии с 
рекомендациями настоя
щих Указаний

8. Резкий переход от на
плавленного металла к основ
ному

Малая квалификация сварщика, 
несоблюдение рациональной техники 
сварки, износ медных форм, несоот
ветствие размеров форм диаметру 
стержней

Соблюдение рекомен
даций настоящих Ука
заний; заменить форму

—

9. Ослабленное сечение на
плавленного металла при ван
ной сварке

Преждевременное прекращение 
процесса сварки

Заварка дефекта с 
предварительным подо
гревом места исправле
ния до 750—800е С

10. Чрезмерное усиление на
плавленного металла в верх
ней части соединения горизон
тальных стержней, выполнен
ного ванной сваркой

Велика продолжительность про
цесса сварки

Высота уси
ления в преде
лах до 0,1 диа
метра сварива
емых стержней

11. То же, в нижней части 
стыка, выполненного ванной 
сваркой в медных формах или 
на медных скобах

Износ форм, несоответствие раз
меров форм диаметру стержней; при
менение деформированных медных 
скоб или скоб с прожогами

Сменить форму

12. Поры, раковины и взду
тия в верхней части наплав
ленного металла

Низкое качество электродов, влаж
ность покрытия электродов, большая 
длина дуги, чрезмерно большой сва
рочный ток

Строгое соблюдение 
техники и режима свар
ки, применение доброка
чественных электродов

13. Глубокие усадочные ра
ковины в верхней части на
плавленного металла в соеди
нении, выполненном ванной 
сваркой

Несоблюдение техники сварки на 
последней стадии процесса

В конце процесса 
электрод следует переме
щать по направлению к 
центру ванны

Усадочные 
раковины глу
биной не более 
2 мм



Продолжение табл. 44&
Внешний дефект Основные причины возникновения

Методы предупреждения  
или устранения

Допускаемые 
дефекты и их 

величины

14. Вздутие наплавленного 
металла в стыках, выполнен
ных полуавтоматической ван
ной сваркой

Флюо- загрязнен примесями; недо
статочная глубина шлаковой ванны

Усилить контроль за 
качеством сварочных 
материалов. Увеличить 
глубину шлаковой ванны

—

15. Трещины в наплавлен
ном металле или околошовной 
зоне

Химический состав основного и 
сварочного материалов не соответ
ствует требованиям стандартов; 
слишком большая жесткость соеди
нения

Усилить контроль за 
качеством основных ма
териалов, применением 
кондиционных материа
лов. Применять меры 
борьбы с реактивными 
напряжениями согласно 
требованиям настоящих 
Указаний

16. Незаделанные кратеры Низкая квалификация сварщика 
или небрежное выполнение сварки

Вырубить и вновь за
варить конечные участ
ки шва

—

17. Смещение или перелом 
осей Стержней в стыке

Неправильная сборка стержней, 
недостаток текущего контроля

Усиление текущего 
контроля

См. табл. 42 
настоящих Ука
заний

18. Малая высота венчика 
выдавленного металла при 
сварке тавровых соединений 
закладных деталей под слоем 
флюса

Мал сварочный ток, недостаточ
ная продолжительность горения дуги

Соблюдение режима 
и рациональной техники 
сварки, усиление теку
щего контроля

Высота вен
чика в пределах 
(0,2—0f8)d

19. Отсутствуют цвета побе
жалости на обратной стороне 
плоского элемента проката 
(при 6 <  15 мм и отсутствии 
окалины) в соединении, вы
полненном втавр под слоем 
флюса

То же То же

20. Угол между осью стерж
ня и плоским элементом про
ката при сварке втавр отли
чается от прямого

Перекошены контактные губки ав
томата или неправильная установка 
стержня в губки

Отрегулировать уста
новку губок в автомате 
или более внимательно 
следить за установкой 
стержня в губки

Отклонения 
от прямого угла 
не должны пре
вышать 5°

21. Несплавление выдавлен
ного металла с цилиндриче
ской поверхностью стержня

О
<0

См. п. 19 настоящей таблицы См. п. 18 настоящей 
таблицы

Допускается 
глубиной не бо
лее 1 мм



стве, условия погоды и пр.) должны соответствовать ус
ловиям сборки и сварки деловых соединений.

Конструкцию и основные размеры пробных образцов, 
изготовляемых для проверки выбранного режима сварки, 
следует принимать согласно рис. 84, а — е и табл. 43.

16.13. Правильность выбора режима контактной 
стыковой сварки характеризуется следующими внешни
ми признаками сварного соединения:

а) переход от поверхности стержней к утолщению в 
месте стыка должен быть крутым;

б) сварное соединение по периферии должно быть 
окружено гратом с ярко выраженными рваными зубца
ми по краям;

в) наружный диаметр венчика грата должен состав
лять не менее 1,5 диаметра свариваемых стержней, но 
не более 1,5 диаметра плюс 1 0  мм (см. рис. 5).

16.14. При правильно выбранном режиме контакт
ной точечной сварки арматурных стержней вкрест ве
личина осадки стержней друг в друга не должна выхо
дить за пределы величин осадок, указанных в табл. 8  

настоящих Указаний, и сварное соединение должно 
быть по периферии окружено гратом.

При удовлетворительном режиме контактной точеч
ной сварки стержней с плоскими элементами заклад
ных деталей на последних должна остаться вмятина — 
след от электрода глубиной до 1 мм.

16.15. Тавровое соединение арматурных стержней с 
плоскими элементами проката, выполненное дуговой 
сваркой под флюсом при правильно выбранном режи
ме, должно иметь следующие внешние признаки:

а) расплавленный металл в виде венчика сравни
тельно равномерно расположен вокруг стержня;

б) высота венчика металла составляет от 0,4 до 0,6 
диаметра привариваемого стержня;

в) на обратной (по отношению к расположению 
стержня) стороне плоского элемента (при д<^15 мм и 
отсутствии окалины) должно быть пятно с цветами по
бежалости.

16.16. При удовлетворительном режиме ванной, а 
также дуговой сварки швами соединения не должны 
иметь внешних дефектов, указанных в табл. 44.

16.17. Если хотя бы в одном из образцов, подверг
нутых внешнему осмотру, будут обнаружены отступле
ния от требований пп. 16.13—16.16, режим сварки суче

но



том данных табл. 44 должен быть уточнен и при новом 
режиме должны быть сварены заново три пробных об
разца для повторного их обследования. При удовлетво
рительных результатах внешнего осмотра пробных об
разцов они должны быть подвергнуты механическому 
испытанию на прочность.

16.18. Механические испытания пробных образцов 
на прочность должны производиться в соответствии с 
требованиями ГОСТ 10922—64 и с помощью устройств, 
приведенных в приложении 3 к настоящим Указаниям.

Образцы типа а, в и е (см. рис. 84) следует испыты
вать на растяжение на вертикальных или горизонталь
ных разрывных машинах, наибольшее усилие которых 
должно превышать требуемое для разрыва образцов из 
стержней данного диаметра.

Образцы типа б или г должны испытываться на срез 
на вертикальных или горизонтальных разрывных маши
нах в приспособлениях, конструкция которых показана 
на рис. 20—26 приложения 3, а образцы типа д  — на от
рыв с помощью вертикальной разрывной машины типа 
УММ-50 (ГМС-50) и комплекта устройств, поставляе
мых вместе с машиной для испытания стержней.

16.19. При правильно выбранном режиме сварки 
пробные образцы, испытываемые на растяжение, срез 
или отрыв согласно предыдущему пункту, должны вы
держивать контрольную нагрузку (Рк) в кгс, определя
емую по формуле:

K  =  F aoB, (9)
где Fa— номинальная площадь поперечного сечения 

арматурного стержня в см2, по оси которого 
приложена контрольная нагрузка; 

ств— минимальное временное сопротивление ар
матурной стали разрыву в кгс/см2, равное:

для стали класса A-I . . . 3800 
» » » А-И . . . 5000
» » » A-III . . . 6000
» » » A-IV . . . 9000

для обыкновенной арматурной проволоки классов В-I и 
Вр-I при диаметре проволоки до 5,5 мм —  5500 и 
при большем диаметре —4500.

П р и м е ч а н и е .  В образцах типа а (см. рис. 84) соединений 
стержней различного диаметра Fa следует принимать для стержней 
меньшего диаметра или меньшей прочности.
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Наименьшие величины контрольных нагрузок в г» 
сварных стыковых соединений

р 
ст

ер
ж

не
й 

в 
м

м
, 

ко
то

ры
х 

пр
ил

ож
ен

а 
ль

на
я 

ра
ст

яг
ив

а-
 

!а
гр

уэ
ка

Наименьшие величины нагрузок при виде

контактная стыковая
ванная в  инвен
тарной медной 

форме

ванная много- 
электродная 
(с вытеканием 

шлака)

ванно-шов
стальными

кладками
кладками

1 ° ё § * * > » тт тт
м

м М
Я  л  о  Я ♦

< < < < < < < < < < < <

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

8

9

10 2,98 3,93 4,71 7.07 — — — — — — — —

12 4.3 5,66 6,79 10,18 — — — — — — — —

14 5,85 7,7 9,23 13,85

16 7,64 10,06 12,07 18,1 — — — — — — — —

18 9,67 12,73 15,27 22,91

20 11,94 15,71 18,85 28,28 11,94 15,71 18,85 — — — 11,94 15,71

22 14,44 19,01 22,81 34,21 14,44 19,01 22,81 — — — 14,44 19,01

25 18,65 24,55 29,45 44,18 18,65 20,62 24,55 — — — 18.65 22,09

28 23,4 30,79 39,95 55,42 23,4 25,86 30,79 — — — 23,4 27,71

32 30,65 40,21 48,25 72,38 30,56 33,78 40,21 — — — 30,56 36,19

36 38,68 50,9 61,07 — 38,68 42,75 50,9 38.68 50,9 61,07 38,68 45,81

40 47,75 62,83 75.4 — 47,75 52,78 62,83 47,75 62,83 75,4 47,75 56,55

45 — 79,52 — — — 66,8 — — 79,52 — — 71,57

50 — 98,18 — — — 82,47 — — 98,18 — — 88,36

55 — 118,79 — — — 99.78 — — 118,79 — — 106,91

60 — 141,37 — — — 118,75 — — 141,37 — — 127,23
70 — 192,43 — — — 161,64 — — 192,43 — — 173,18
80 — 251,33 — — — 211,11 — — 251,33 — — 226,19

П р и м е ч а н и я :  1. Дуговая сварка внахлестку одним швом осуществляется
2. Прн приемочных испытаниях образце® тавровых соединений, выполненных 

контактной, точечной и дуговой сваркой, величины контрольных нагрузок должны 
ненных контактной сваркой.
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которые должны выдерживать образцы 
при испытании на растяжение

Т а б л и ц а  45

сварки и классе стали арматурных стержней

ная -со 
под- 
или на-

дуговая одноэлек
тродная ванная или 
многослойная швами 
с желобчатой под

кладкой или без  
подкладок

дуговая с накладками 
двумя фланговыми 

швами

дуговая с  нак
ладками четырь

мя швами или 
внахлестку о д 

ним швом

ду
го

ва
я 

вн
а-

| 
X л

ес
 тк

у 
дв

у-
1 

м
я 

ш
ва

ми

м в-ы« > И*м
«-* A-I А-И А-Ш М *7 И*• ич «-Н
< < < < < < < < <

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

— — — — 1,91 — 3,02 — 1,91 — 3,02 1,91

— — — — 2,42 — 3,82 — 2,42 — 3,82 2,42

— — — — 2,98 3,93 4.71 7,07 2,98 3,98 4,71 2,98

— — — — 4,3 5,66 6,79 10,18 4,3 5,66 6,79 4.3

— — — — 5,85 7.7 9,23 13,85 5,85 7,7 9,23 5,85

— — — — 7,64 10,06 12,07 18,1 7,64 10,06 12,07 7,64

— — — — 9,67 12,73 15,27 22,91 9,67 12,73 15,27 9,67

18,85 11,94 15,71 18,85 11,94 15,71 18,85 28,28 11,94 15,71 18,85 11,94

22,81 14,44 19.01 22,81 14,44 19,01 22,81 34,21 14, 44 19,01 22,81 14,44

26,51 18,65 24,55 29,45 18,65 24,55 29,45 44,18 18,65 24,55 29,45 18,65

33,25 23,4 30,79 39,95 23,4 30,7 9 39,95 55,42 23,4 30,79 39,95 23,4

43,43 30,56 40,21 48,25 30,56 40,21 48,25 72,38 30,56 40,21 48,25 30,56

— — — — 38,68 50,9 61,07 — 38,68 50,9 61,07 38,68

— — — — 47,75 52,78 75,4 — 47,75 52,78 75,4 47,75

— — — — — 6 6 , 8 — — — 6 6 , 8 — —

— — — — — 82,47 — — — 82,47 — —

— — — — — 99,78 — — — 99,78 — —

_ — — — — 118,75 _ — — 118,75 — —
— — — — — 161,64 — — — 161,64 — —

— — — — — 2 1 1 ,1 1 — — — 2 1 1 ,1 1 — —

при стержнях диаметром до 40 мм включительно.
дуговой сваркой, а также образцов нахлесточных соединений, выполненных 
приниматься как для случая испытания образцов стыковых соединений, выпол-
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Для отдельных способов сварки стыковых соедине
ний допускается в соответствии с табл. 4 п. 22 ГОСТ 
10922—64 снижение контрольных нагрузок Рк. Наимень
шие величины контрольных нагрузок (PJ  приведены в 
табл. 45.

16.20. В случае разрушения хотя бы одного из трех 
пробных образцов при нагрузке ниже указанной в п. 
16.19 при выбранном режиме сварки должно быть изго
товлено и затем испытано на прочность удвоенное 
( 6  шт.) количество пробных образцов. Если и в этом 
случае хотя бы один из образцов разрушится при на
грузке ниже указанной в п. 16.19, следует изменить ре
жим сварки, изготовить три пробных образца и вновь 
подвергнуть их внешнему осмотру и испытанию на проч
ность.

16.21. Периодический контроль качества сварных сое
динений в процессе их выполнения должен осуществлять
ся путем внешнего осмотра, а также обмеров швов и 
соединений в целом согласно требованиям ГОСТ 
10922—64. Технические требования к сварным соедине
ниям установлены ГОСТ 10922—64 и приведены в пп. 
16.14; 16.16 настоящих Указаний.

16.22. Д ля осмотра и обмеров должны быть выбра
ны худшие по внешнему виду соединения из числа вы
полненных.

16.23. Выбранное соединение должно быть тщатель
но очищено от загрязнений, ржавчины, шлака и брызг. 
Очистке подлежит как наплавленный, так и основной 
металл на участках не менее 1 0  мм от краев шва.

16.24. При обнаружении дефектов в сварных соеди
нениях, а также при наличии отклонений размеров 
сварных швов от указанных в проекте или в настоящих 
Указаниях работы по сварке должны быть прерваны, а 
дефектные швы и соединения исправлены. Причины воз
никновения дефектов в соединениях и причины откло
нения размеров швов от заданных необходимо выявить 
и устранить.

Перечень наиболее часто встречающихся дефектов, 
причины их возникновения и методы устранения, а так
же допустимые размеры и количество дефектов приве
дены в табл. 44.

16.25. Сварочные работы, прерванные в результате 
обнаружения дефектов в сварных соединениях, могут 
быть продолжены только после сварки не менее трех
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пробных образцов соединений и при условии надлежа
щего качества их.

17. П Р И Е М О Ч Н Ы Й  К О Н Т Р О Л Ь

17.1. Качество готовых сварных соединений при 
приемочном контроле должно определяться путем их 
внешнего осмотра, обмера и механических испытаний 
на прочность.

17.2. Механические испытания крестовых соедине
ний (рис. 84,6 или в) сварных арматурных сеток или 
каркасов при их приемке следует выполнять без вырез
ки образцов из сварных изделий с помощью прибора 
ПА-7 Армавирского завода испытательных машин. Тех
ническая характеристика прибора приведена в § 9 при
ложения 3.

П р и м е ч а н и е .  Допускаются испытания образцов сварных сое
динений арматурных сеток и каркасов при их приемке в соответст
вии с указаниями п. 16.18.

17.3. Контрольные образцы сварных соединений (по 
рис. 84, а, г — е), вырезанные из готовых изделий, реко
мендуется подвергать механическим испытаниям согла
сно указаниям п. 16.18.

17.4. Приемочный контроль партии сварных соеди
нений должен осуществляться в строгом соответствии с 
требованиями ГОСТ 10922—64.

Значения контрольных нагрузок, которые должны 
выдерживать сварные соединения при их механических 
испытаниях, приведены в табл. 45—47.

П р и м е ч а н и е .  Требования настоящего пункта не распростра
няются на приемочный контроль сварных стыковых соединений вы
пусков арматуры, выполненных при монтаже с применением остаю
щихся в соединении стальных скоб (подкладок или накладок).

17.5. Приемочный контроль партии сварных стыко
вых соединений выпусков арматуры, выполненных при 
монтаже с применением остающихся в соединении 
стальных скоб (подкладок или накладок), должен 
включать:

а) просвечивание рентгеновскими или гамма-лучами 
до 2% сварных соединений;

б) выборочные механические испытания 3% свар
ных соединений, но не менее 3 контрольных образцов, 
вырезанных из деловых однотипных узлов, сваренных
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одним рабочим в течение одной смены при постоянном 
режиме сварки.

Т а б л и ц а  46
Наименьшие величины контрольных нагрузок, 

которые должны выдерживать при испытании на срез 
в разрывных машинах образцы сварных крестообразных соединении

Диаметр (в мм) 
стержня, по оси 
которого прило
жена контроль

ная растягивающая 
нагрузка

Наименьшие величины контрольных нагрузок в Т 
при классе арматурных стержней

A-I | А -П А -Ш  | В-1

3 0,39
4 — — — 0,69
5 — — — 1,08
6 1,02 — 1,42 1,27
7 1,39 — 1,93 1,73
8 1,81 — 2,52 2,26
9 2,29 — 3,18 —

10 2,83 3,53 3,93 —
12 4,07 5,09 5,66 —

14 5,54 6,93 7,7 —

16 7,24 9,05 10,06 —

18 9,16 11,45 12,73 —

20 11,31 14,14 15,71 —

22 13,68 17,1 19,01 —
25 17,67 22,09 24,55 —

28 22,17 27,71 30,79 —

30 25,45 31,81 35,35 —

32 28,95 36,19 40,21 —

36 36,64 45,81 50,9 —

40 45,24 56,55 62,83 —
45 — 71,57 — —

50 — 88,36 —

П р и м е ч а н и е . При испытании соединений стержней в узлах 
сеток, выполненных из гладких арматурных стержней класса A-I 
или В-I, величины контрольных нагрузок, указанные в таблице, для 
стержней этих классов следует умножать на 0,9.
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Т а б л и ц а  47
Величины контрольных нагрузок, которые должны выдерживать 
сварные стыковые соединения проволочной арматуры и прядей 

при испытании на растяжение

Диаметр проволочной 
арматуры и прядей

Наименьшие величины контрольных нагрузок в 7* 
при классе арматурной проволоки и прядей

в мм
В-1 Вр -I в-п Вр -и _  * П-7

3 0,39 0,39 1,35 1,21 —

3,5 0,53 — — — —

4 0,69 0,69 2,27 2,02 —

4,5 0,87 — — — 2,41

5 1,08 1,08 3,33 2,94 —

5,5 1,31 — — — —

6 1,56 1,56 4,53 3,96 4,07

7 2,12 2,12 5,78 5,01 —

7,5 — — — — 6,37

8 2,77 2,77 7,04 6,04 —

9 3,5 — — — 8,65

10 4,32 — — — —

12 — — — — 14,53

15

1 "

— — 21,23

* При технологическом назначении сварных стыковых соеди
нений прядей, т. е. для соединений, не остающихся в бетоне пред
варительно напряженных железобетонных конструкций, величины 
контрольных нагрузок, указанные в настоящей таблице для прядей, 
следует умножить на 0 ,8 .
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ОСНОВНЫЕ И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ МАТЕРИАЛЫ
П Р И Л О Ж Е Н И Е  1

00

Т а б л и ц а  1
Основные характеристики арматурной стали

се%, Механические свойства

Наименование
стали

Класс 
и марка 

арматурной 
стали

Вид арматуры 
и профиль
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 d
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 т
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си
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е 
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не
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и 

ра
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ы
ве

 6
, 

в 
%
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ее

уг
ол

 з
аг

иб
а 

в 
хо

ло
дн

ом
 с

о
ст

оя
ни

и 
пр

и 
то

л
щ

ин
е 

С
 о

пр
ав

ки Стандарт 
или тех
нические 
условия

Назначе
ние

Стержневая арматура

Горячеката- 
вая арматур
ная сталь

А-1 (Ст. 3) | Гладкая 6—40 21 | 38 1 24 1 25
180е, С=0,5<* ГОСТ

5781—61 Ненапря-
гаемая

А-И (Ст. 5»
18Г2С,
10ГТ»)

10—40 27 50 30 19 180е, С=3<* То же
арматура

40—90
10—32 27 45* 30 25

ЧМТУ
1-89-67

А -Ш
(18Г2С1 25Г2С, 

35ГС)

Периодичес
кого профиля 6-4 0 34 60 40 14 90е, С=3<* ГОСТ

5781—61

A-IV
(20ХГ2Ц.80С) 10—32 51 90 60 6 45е, C=5d ГОСТ

5058—65

Упрочненная
вытяжкой

арматурная
сталь

{ Ст. 5 \ 10-40
40—90

32,5—37 50 45 8 90е, С=3<* — Напрягае
мая арма

тура

1 1

Периодичес
кого профиля

| 1 1 1
А-Шв(25Г2С 

или 35ГС)
6—40 40-45 60 55 6 45е, C=5d —

Термически
упрочненная
арматурная

сталь

At-IV  
Ат-V 
At-VI 
At-VII

10-40
51

64—67
76
90

90
105
120
140

60
80

100
120

8
7
6
5

45е, С=5<* гост
10884—64

Термически
упрочненная

катанка

Атк 6 и 7 
8 и 9

96 160
150

140
130

6
6 —

Проволочная арматура

Обыкновенная
арматурная

проволока
гладкая

В-1 Гладкая 3—3,5
6—8

31,5
25

55
45

— — — ГОСТ
6727—53

Ненапря-
гаемая

арматура

То же, перио
дического 
профиля

Вр-1 Периодичес
кого профиля

3—6 38,5 55 - — — —

Высокопроч
ная арм атур

ная проволоке 
гладкая

В-И Гладкая 3 -8 107-78 190—140 152—112* 2 -4 При d>  
> 6  мм 

180е , C=5d

гост
7348—63 Напрягае

мая
арматура

То же, перио
дического 
профиля

Вр-П Периодичес
кого профиля

3—8 107-78 180—130 144—104* 4 -6 То же гост
8480—63



Продолжение табл. 1

Н аим енование
стали

К ласс и 
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 d
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хо
ло

дн
ом

 с
о


ст

оя
н

и
и

 п
ри

 т
ол


щ

ин
е 

(С
) 

оп
ра

вк
и

А рматурны е 
пряди т р е х 
проволочные

П-3

Свиваются 
из гладкой 

высокопроч
ной п р о в о 

локи

Из прово
л о к  

1,2—1,6

— 190 152* 3,5 — СТУ—62

Н ап рягае
мая

арм атураТо ж е . сем и 
проволочные

П -7 4,5—15 122—95 190^-150 152—120* 4 — ЧМТУ
цн и и чм

426—61

То ж е , д е в я т 
н ад ц ати п р о 

волочные

П-19 7,5—15 122—107 190—170 — — — —

А рматурны е
канаты

двухпрядны е

К-2 Свиваются 
из гл ад к о й  

вы со к о п р о ч 
ной проволоки

9—30 — 200—180 — — — ЧМТУ

ЦНИИЧМ
258—60

То ж е, мно- 
гопрядны е

К -(я ) То ж е 12 ,5 -45 — 200—180 — — — —

1 Ударная вязкость при температуре минус 60° С, не менее 5 кгсм1см2.
2 При диаметре стержней 6—9 мм.
3 Допускается понижение на 2  кг/мм3.
* Условный предел текучести



Т а б л и ц а  2
Характеристика стандартных труб, приюдных для использования 

в качестве гильз, применяемых при контактной сварке 
низколегированных стержней периодического профиля горячекатаных, 

диаметром до 32 мм включительно 
или термически упрочненных класса At-IV

Номинальные диа
метры стержней  
периодического 

профиля

Толщина
опрессо-
вывае-

Размер труб по 
ГОСТ 10704—63 для 

опрессовываемых 
гильз

Размер труб по ГОСТ 
8732—58 для опрессо

вываемых гильз
мых

d *
“ -Д +д

гильз
«*н б do <*н б do

1 2 1 2 15 2 17 2 12,3
2 0 2 15,3 — — —

14 14 17 2 19 2 14,3 ____ — —

2 2 2 17,3 — — —

16 16,5 19,5 2,5 23 2,5 17,2 — — —

26 2,5 2 0 , 2 — — —

18 18,5 21,5 3 24 2 19,3 25 3 19
27 2 22,3 28 3 2 2

2 0 20,5 23,5 3,5 26 2 21,3 28 3,5 2 1

28 2 23,3 32 3,5 25

2 2 22,5 25,5 4 27 2 22,9 32 4 24
30 2 25,3 32 4 23***

25 25,5 28,5 4,5 30 2 25,3 38 4 2 9 ***
34 2 29,2 38 4,5 29

28 28,3 32,5 5 33 2 28,2 38 5 28,5***
38 2 33,2 42 5 32,6***

32 32,3 36,5 6 38 2 33,2 45 6 33
42 2 37,2 50 6 38

36 37,3 41,5 . ____ „  _ . _ 50 2,5 44
40 41,5 45,5 54 2,5 48,5

* Наружный минимальный диаметр стержня при минусовом 
допуске.

** Наружный максимальный диаметр стержня при плюсовом 
допуске.

*** С учетом п. 5 ГОСТ 8732—58.
П р и м е ч а н и е .  Трубы, размеры которых ограничены толсты

ми линиями, предназначены для стыкования термически упрочнен
ных стержней класса At-IV.
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Т а б л и ц а  3

Характеристика стандартных труб, пригодных для изготовления гильз, применяемых при контактной сварке
стальных прядей ______ _

Размер (в лмс) прядей
Требуемая

толщина

Размер (в мм) труб для гильз спрессовываемых

Knatc
прядей

ГОСТ 10707—63 ГОСТ 10704—603
номинальный

диаметр
пряди

наружный
диаметр
пряди

спрес
совываемых
гильз в мм ^нар б в̂н ^нар б

П-3 3X1,2 2,6 5 1 2,8** — — —
3 X 1 , 4 3,1 I* 5 1 3,2** — — —
3X1,6 3,5 6 1 3,7** — — —

П-7 4,5
6

4.7
6,2 I* 7

9
1
1,2

5
6,6 8 1 6,3**

7,5
9

7,8
9,3 1,5* 12

14
2
2

8
10

11
12

1,5
1.4

8
9,4**

12 12,4
о

17 2,2 12,6 16 2 12,5**

2
15 15,5 20 2 16 20 2 16

* Допустимость применения гильз толщиной 1 или 1,5 мм для сварки прядей нуждается в эксперименталь
ной проверке.

** Для труб, заказываемых по внутреннему диаметру или с односторонним допуском.



Т а б л и ц а  4
Технические данные специальных медных сплавов дли электродов контактных машин

Марка
сплава

С одер ж ан и е легирую щ их эл ем ентов  (основа—м едь ) в %

Сг Хп Si Ni Mg Ti АI Be

э в 0 , 4 — 0 , 8 0 , 3 — 0 , 6 — — — — — —

Б р Н Б Т * — — — 1 . 4 - 1 , 6 — 0 , 0 5 — 0 , 1 5 — 0 , 2 — 0 , 4

Б Р Х - 0 ,5 * * 0 , 4 — 1 < 0 , 6 — — — — — —

М Ц -2 — — 0
 

Тр
ь 1 О 1 . 5 - 1 . 7 0 , 1 5 - 0 , 3 — — —

М Ц -3 — — — 0 , 9 — 1 ,1 0 , 1 — — 0 , 1 5 — 0 , 2 5

М Ц -4 0 , 4 — 0 , 7 — — — 0 , 1 — 0 , 2 5 — 0 ( 1 — 0 , 2 5 —



оо Продолжение табл. 4

Рекомендуемые условия термической и механической обработки

Марка
сплава нагрев

т° с
выдерж
ка t в ч

охлаж 
дение
(среда)

нагрев
Г°С

выдержка 
t в ч

охлажде
ние Т° С 

и выдерж
ка t в ч

выдержка 
f в ч

охлажде
ние

(среда)

степень 
обжатия (в %) 
при ковке или 

волочении

твердость 
после терми

ческой
обработки ИВ

э в 925 1 Вода 525 1 325; 2 6 Воздух 45—50 120-140

БрНБТ* 900-950 2 400—450 23 — — » — >170

БРХ-0,5** 925 1 » 525 1 325; 2 6 » 50 ПО—125

МЦ-2 — — — — — — — — — 156

МЦ-3 — — — — — — — — — 161

МЦ-4 1000—
1020

1 -1 ,5 Вода 470—490 4— 5 — — Воздух — 110—135

* Цилиндрические заготовки диаметром до 200 мм включительно из этого сплава поставляются по Техничес
ким условиям ТУ 1029—62 Московским заводом обработки цветных металлов (Москва, М-191, Серпуховский вал, 35).

** Цилиндрические заготовки диаметром до 85 мм включительно из этого сплава поставляются по Техническим 
условиям СТУ 30—271—62 заводом «Красный выборжец» (Ленинград, К-108, Свердловская наб., 12).



П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

СВАРОЧНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ
Т а б л и ц а  5

Техническая характеристика контактных стыковых машин 
общего назначения, пригодных для сварки арматурных стержней

Тип машины

автоматичес
кого дейст

вия

полуавтом а
тического
действия

ручного действия

П оказатели Единица
измерения с гидравличе

ским приводом 
механизма 

осадки

с моторным 
приводом 

механизма 
осадки

с рычажным приводом механизма осадки

МСГУ-500 МСМУ-150 МСР-100 |[ МСР-75 | МСР-50 МСР-25

1. Максимальные 
диаметры сваривае
мых стержней клас
сов:

A-IV ММ 32 28 20 18 14 10
А-Ш — А-И 60 32 28 25 20 14
A-I 90 36 32 28 25 18

2. Производитель
ность машин при но
минальном режиме 
(количество сварных 
стыков в час)

шт.
н

40 80 20—30 75 90 ПО



Продолжение табл. 5

Показатели Единица
змерения

Тип машин

автоматичес
кого дейст

вия

полуавтома
тического
действия

ручного действия

с гидравличе
ским приводом 

механизма 
осадки

с моторным 
приводом 
механизма 

осадки
с рычажным приводом механизма осадки

МОГУ-500 МСМУ-150 МСР-100 МСР-75 МСР-50 МСР-25

3. Мощность:
машины (номи- ква 400 150 100 75 50 25

нальная) РНом
электродвигателя КвТ 10 1 — — — —

4. Вторичный ток
короткого замыкания
на номинальной сту-
пени при расстоянии
между зажимами
в  мм:

0 90000 48000 38000 34 000 20 000
12 85000 57 500 — — — —
30 а 77 000 _. — — — —
60 70000 — — — — —
97 60 000 43 500 — — — —

120 55 750 -1* т

5. Габариты:

машины:
высота
ширина
длина

шкафов управле- 
ния

высота
ширина
длина

6. Вес машины

7. Привод меха
низма сжатия стерж
ней в электродах

8. Максимальное 
усилие зажатия

9. Максимальное 
усилие осадки

мм 2 890 1300 1 130 1 100 1 100 1270
» 1880 1580 1800 1570 1570 1250
» 3140 2 000 1410 560 560 535

типов
ШУ1-13|ШУ1-14

» 1605 — — — — —

» 720 600 — — — — —
э 770 660 — — — — —

кг 11300 2000 545 390 335 460

Пневмогид- Пневмати Рычажно-винтовой Эксцентриковый
равлический ческий

кг 40000 10000 5000 3000 3000 800

э 25000 6500 5000 3000 3000 150-2000

ати 5 5,5 — —— - - —•

ODЧ

10. Рабочее давле
ние сжатого воздуха



Продолжение табл. 5
Тип машин

автоматичес
кого дейст

вия

полуавтома
тического
действия

ручного действия

Показатели Единица
измерения с гидравличе

ским приводом 
механизма 

осадки

с моторным 
приводом 
механизма 

осадки
с рычажным приводом механизма осадки

МСГУ-500 МСМУ-150 МСР-100 МСР-75 | МСР-50 МСР-25

11. Расход свобод
ного воздуха на свар
ку одного стыка

Л*з 0,25 0,28 — — — —

12. Расход охлаж
дающей воды

л/ч 1500 200 300 300 300 300

13. Номинальный 
коэффициент ПВном

% 50 20 2 0 2 0 20 2 0

14. Первичное на
пряжение

в 380 380; 220 440, 400, 
380, 220

440, 415 
400, 380, 

220

400, 380, 
220

500, 440, 
415, 400, 
380, 220

П р и м е ч а н и е .  Машины типа МСГУ-500 изготовляются на заводе «Электрик» (Ленинград, П-22, ул. акад. 
Павлова, 8); машина типа МСМУ-150 — на заводе электросварочного оборудования (Каховка, Херсонской обл., 
ул. Пушкина, 109) и на заводе «Электросварка» (г. Калининград, ул. Дзержинского, 136); машины типа МСР-100, 
МСР-75, МСР-50 и МСР-25— на заводе «Искра» (Первоуральск, Свердловской обл., рабочий поселок Ново- 

уткинск).



Т а б л и ц а  6
Техническая характеристика специализированных контактных точечных машин для сварки соединений

пересекающихся арматурных стержней

Тип машин двухэлектродных Тип машин многоэлектродных

стационарных подвесных стационарных

Показатели

в:хX<и
&
S

автоматического действия
полуавто
матичес
кого дей

ствия
Я
ясгXXX

М.ТП-150/1200 мтпд-юо К -243 К -260А К-2 0 1
мтмк-
ЗхЮО-2

АТМС-
14Х75-9

АТМС-
14Х75-7

МТМС-
10X35

к
Ы одноточечная двухточечная одноточечные многоточечные

1. Предельные диа
метры свариваемых 
стержней (гладкого 
или периодического 
профилей)

мм От 4+4 
до 16+16

От 3+3 
до 16+16

От 10+25 
до 12+32

6 + 6 8-1 2 0 От 4+5 
до 12+25

От 3+3 
до 1 0 + 1 2

От 3+3 
до 1 0 + 1 2

От 3+3 
До 6 + 8

2. Наибольшая ши
рина арматурного 
изделия

» До 2400 До 3000 Любая Любая — 775 2350 До 2350 До 2 0 0 0

3. Шаг между 
стержнями.

продольными

»

» ) Произ- 
| вольный

50—300
|  150* 1 0 0

100—725 100—300 100—300 100—250

поперечными » Произвольный 100—400 100-300 100-300 100—250



8
Продолжение табл. 6

Тип пашин двухэлектродных Тнп машин многоэлектродных

стационарных подвесных стационарных

Показатели

к
S
Sфо.
1

автоматического действия
полуавто
матиче

ского дей
ствия

S
<9а*к
S
В

МТП-150/1200 МТПД-100 К-243 К-260А К-201 мтмк*
3x100-2

АТМС-
14X75-9

АТМС-
14X75-7

МТМС-
10x35

еС
U одноточечная двухточечная одноточечные многоточечные

4. Производитель
ность машины, длина 
изделия, сваренного 
в единицу времени:

при минимальном 
диаметре 
стержней

м(мин 6*** 4.5
при шаге 
30 мм и 

одновре
менно 

включен
ных транс

форма
торах

4,5 2
яри яч ей- 

ке
125X125

при максималь
ном диаметре 
и наружной 
ячейке 125Х 
Х125 мм

ш
—- — 3** —

максимальное число При рабочем
число хо

дов электродов « ходе электро
да 20 мм 

3900 4200 70-90** — — ~ —

5. Сварочный ток 
на номинальной сту
пени

а 16 000 19 000 До 16 000 — 8000 12500 — — —

6. Мощность ма
шины:

номинальная
установочная
единовременно
потребляемая

кеа 150 100 90 25 25 зхюо
300

972

500

1460

500

350
(в 3 фа

зах)

7. Мощность элек
тродвигателя

8. Усилие сжатия 
электродами

9. Габариты маши
ны (без отдельного 
шкафа управления):

высота

К8Т

кгс

мм

14000
(макс)

2210

750 (в каждом 
пересечении)

2000

До 1250 

315 200

250

315

1250

2000

1

500
(макс.)

1820

1

500
(макс.)

1820

250 (в каж
дом пересе

чении)

1642

ширина э 772 900 235 260 150 1500 6275 8675 2945

длина (глубина) » 2150 2665 870 530 620 3500 3460 3460 2480

10. Вес машины 
(без отдельного шка
фа управления)

кгс 1770 1200 64**** 20 22 3000 6700 9100 4000

11. Привод механиз
ма сжатия стержней 
электродами

— Пневматический Пневмоги
ск

дравличе-
ий

'

Пневмо-
гидравли-

ческий

Пне‘вматическИЙ

12. Рабочее давле
ние сжатого воздуха

ати 5 5,5 До 6 4 4 -5 5 5 5 5

13. Максимальный 
расход свободного 
воздуха

м*/ч 33 35 0,1 1 60 350 420 20



Продолжение табл. 6
Тип машин двухэлектродных Тип ;машин многоэлектродных

стационарных подвесных стационарных

Показатели

яXXор*о»
Я

автоматического действия
полуавто
матичес

кого дей
ствия

X
Sяк
я

МТП-150/1200 мтпд-юо К -243 К-260А К -201 МТМК-Зх
Х 1 0 0 - 2

АТМС-14Х
Х75-9

АТМС-
14x75-7

МТМС-
10x35

аUJ одноточечная двухточечная одноточечные многоточечные

14. Расход охлаж 
дающей воды

л/н 900 ИЗО 540 420—480 2 1 0 1 2 0 0 1350 2 0 0 0 1 2 0 0

15, Номинальный 
коэффициент ПРН0М
<ПВНОм>

% 2 0 2 0 1 0 2 0 2 0 2 0 8 8 2 0

16. Первичное на
пряжение

в 380 380 72 65 65 380 380 380 380

17. Количество ра
ботающих электро
дов

число Одна пара Две пары Одна пара 6  пар 24 пары 36 пар 10  пар

* Минимальный при диаметре стержней 2 2  мм.
** При диаметре стержней 16 мм.

**т 6  mi мин — при одновременной сварке двух каркасов шириной каждый до 300 мм\ 3 м/мин — при сварке одного каркаса.
*т** Без сварочных кабелей и подвески.
П р и м е ч а н и е .  Машины типа МТП-150/1200 и МТПД-100 изготовляются на заводе «Электрик» (Ленинград, П-22, ул. акад. 

Павлова. 8 ); машины типа К-248 и К-260А—на заводе электросварочного оборудования (Каховка, Херсонской обл., ул. Пушкина, 109); 
машина типа 201М разработана ОКБ Института электросварки им.Е. О. Патона (Киев, у л. Горького, 69); машины типа MTMK-3X10Q-2, 
АТМС-14Х75-9, АТМС-14Х75-7, МТМСМ0Х35 — на заводе «Электрик» (Ленинград).



1035

Техническая характеристика контактных одноточечных машин общего назначения, 
пригодных для сварки пересекающихся арматурных стержней

Тип машин
о?яя «г стационарных передвижных

Показатели г* О
S лЕС <у = 5 fit «to s

пневматических

мтп-зоо МТП-200 МТ-2507* МТП-150 МТП-75 МТ-1207** МТПП-75

1. Максимальный диаметр более ММ 40 32 32 28 22 22 10

тонкого из соединяемых стержней 
классов A-I—A-III

500 50 с клеща
ми КТП-12. Номинальный вылет 1 » 500 500 500 500 500

3. Максимальное число ходов при 
неавтоматической работе

шт.
Ч

3600
при ходе 

20 мм

3800 1000
при ходе 

10 мм

3900 
при ходе 

20 мм

5400 1200
при ходе 

10 мм

7200

4. Сварочный ток на номинальной 24 000 25 000 20 000 13 000 12 500 8000а
ступени

5. Мощность машины (номиналь ква 260 200 170 124 75 54 75

ная) Р ном
6. Усилие сжатия электродами

7. Габариты:

кгс 3300
(макс.)

1400 
(макс.)

1600 1400
(макс.)

500 500 320-КТП-1 
250-КТП-2 

(макс.)
а) машины:

мм 2275
796

1555

2177 1960 2177 1940 1820 2050
высота 716 530 716 608 450 660
ширина
длина

» 1480 1585 1480 1420 1400 1300



П родолокение табл. 7

Показатели

Е
ди

н
иц

а
из

м
ер

ен
ия

Тип машин

стационарных передвижных

пневматических

мтп-зоо МТП-200 МТ-2507* МТП-150 МТП-75 МТ-1207** МТПП-75

б) отдельного контактора:
1

Прерыва гель ПИТ

высота мм — 440 440 — — — 533

ширина » — 588 588 — — — 403
длина — 1605 1605 — — 323

в) отдельного регулятора вре-
мени.

высота — — — — — — 404
ширина » —- — — — — — 344
длина » — — — — — — 159

г) клещей: » — — — — — — Типа КТП-1

высота » — — — — — — 488
ширина » — — — — — *— 155
длина — — — — —■ - 296

8 . Вес:

а) машины кг 1250 870 630 830 570 435 320

б) отдельного контактора — 1 2 0 — 1 2 0 1 2 0 23,2

в) отдельного регулятора вре
мени

г) клещей

9. Привод механизма сжатия

10. Рабочее давление сжатого воз
духа

11. Расход свободного воздуха

12. Расход охлаждающей воды

13. Номинальный коэффициент 
ПВыом

14. Первичное напряжение

» — — — — — — 15,8

» — — — — — — 10,4

П н е в м а т и ч е с к и й

ати 5 5 5 5 5 3,5 5

л 3/ч 35 33 40 33 18 2 0 18

л/ч 1 2 0 0 1 1 0 0 800 1 1 0 0 600 700 600

% 2 0 2 0 2 0 2 0 2 0 2 0 2 0

в 380 380 380 380 380 или 
2 2 0

380 380

15. Завод-изготовитель Завод «Электрик» (Ленинград, П-22, ул. акад. Павлова, 8 )

1 Номинальный вылет стационарных машин определяет максимальную ширину арматурного изделия, кото
рое можно сварить на машине: максимальная ширина арматурного изделия, которое можно сварить с двух сто
рон, равна удвоенной величине полезного вылета плюс расстояние между двумя средними стержнями (при от
сутствии стержня, расположенного по продольной оси арматурного изделия).

* Машины новой серии, выпускаемые взамен машин типа МТП-200.
** Машины новой серии, выпускаемые взамен машин типа МТП-75.



§ 1. Серийное оборудование для сварки плавлением

Общие указания

1. В состав оборудования, необходимого для сварки плавлением, 
должны входить: источник питания дуги (для дуговой сварки), 
а, кроме того, для механизированных способов сварки (автоматиче
ской дуговой под флюсом или полуавтоматической ванной) — специ
альные установки.

2. Для полуавтоматической ванной сварки стыковых соединений 
горизонтальных или вертикальных стержней арматуры либо для по
луавтоматической дуговой сварки голой проволокой рекомендуется 
использовать полу автоматы типов А-1114М, А-537 или А-765; допу
скается применять для этой же цели полуавтоматы типов ПШ-54, 
ПДШР-500, ПШ-5, А-547У или ПДГ-302 (последние два лишь для 
сварки открытой дугой). Технические характеристики указанных по
луавтоматов приведены в табл. 1 1 .

П р и м е ч а н и я :  1 . С держателей, снабженных бункерами для 
флюса или устройствами для подачи струи газа, последние должны 
быть удалены.

2. При использовании полуавтоматов типов, отличающихся от 
А-765, целесообразно использовать держатели типов А-792М или 
А-793М (обычно поставляемые к полуавтомату типа А-765).
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Т а б л и ц а  8
Рекомендации по выбору источников питания для сварки соединений арматуры и элементов закладных деталей

С п особ  сварки  
п л ав л ен и ем

О бласть  прим енен и я  
(виды  свароч ны х р абот , 
х а р а к тер  п р о и зв о д с т в а )

О собен н ость  
эк сп л уатац и и  источника  

питания

П р ед ел ь н ы й  п арам етр  
р еж и м а сварки

• V 0

Тип и сточни к ов  
питания  

( с м .т а б л . 9 и 
10 п р и л о ж ен и я )

П рим ечание

Автомати
ческая дуго
вая сварка 
под флюсом

Сварка тавровых 
соединений стержней 
с плоскими элемен
тами листового или 
профильного проката 
закладных деталей 
типа «открытых» сто
ликов в цехах за
водов

1. Стационарное 
расположение обору
дования; постоянные 
рабочие места; сва
рочная цепь нормаль
ной (— 10 м) длины; 
возможно расположе
ние устройства для 
регулирования режи
ма на месте установ
ки основного обору
дования

30—35 600—1200 ТС Д -1000 Для сварки за
кладных деталей 
железобетонных 
элементов жилых 
зданий
d=10-46 мм, 
6/d>0,75

30—35 900—1200 вксм-юоо,
ПСМ-1000

То же, промыш
ленных зданий 
d*=18+25 мм; 
б/<2>0,75

35—40 1100—2000 ТСД-2000 То же, жилых 
общественных и 
промышленных 
зданий
d=25^40 мм, 
6/d>0JS  
при д>8 мм
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Продолжение табл. 8

С п особ  сварки  
плавлением

О бласть  прим енения  
(виды  сварочны х р а б о т .

О собен н ость  
эксплуатации источника

П редельн ы й  парам етр  
реж им а сварки

Тип источников  
питания  

(см . та б л . 9 и П рим ечание
х а р ак тер  п р о и зв о д ст в а ) питания 10 п р и л о ж ен и я )

Полуавто
матическая 
ванная дуго
вая сварка

Сварка стыковых 
соединений горизон
тальных и верти
кальных стержней 
арматуры при монта
же на строительных 
площадках в инвен
тарных формах

2. Места располо
жения источников пи
тания временные; ра
бочие места непо
стоянные, но источни
ки питания располо
жены вблизи рабо
чих мест

С
О

0 1 0
0 300—500 ПСУ-500, 

ПСГ-500,
АСДП 500Г, 
ВКС-500,

Для сварки сты
ковых соединений:

а) горизонталь
ных стержней, од
норядных
d^2Q мм или мно
горядных 

12 мм;
б) вертикальных 

стержней одноряд
ных d=20-5-40 мм

ТС Д-500» 
СТШ-500

Только для свар
ки стыковых сое
динений горизон
тальных стержней

То же. ду
говая свар
ка легиро
ванной про
волокой

То же, но с приме
нением остающихся 
стальных скоб

То же 24—30 160—320 То же, кроме 
того:

ПСО-500,
АСД-3-1,

ПАС-400-VIII,

Для сварки сты
ковых соединений 
горизонтальных 
или вертикальных 
стержней диамет
рами 20—40 мм

-  Ручная ду- 
» говая много- 
* электродная 

ванная свар
ка

Сварка стыковых 
соединений горизон
тальных стержней ар
матуры в инвентар
ных формах с канав-

3. Места располо
жения оборудования 
временные; рабочие 
места непостоянные и 
могут быть располо-

25—35 300-700 ТСД-ЮОО, Желательно 
включение на по
вышенное вторич
ное напряжение 
70 в

ками, при монтаже 
на строительных пло
щадках

жены вдали от места 
установки источников 
питания; сварочная 
цепь обычно боль
шой длины, что тре
бует применения обо
рудования повышен
ной мощности; жела
тельно расположение 
устройства для регу
лирования режима 
вблизи рабочих мест

CTIII-500-80,
СТШ-500

Ручная ду
говая одно
электродная

Сварка стыковых 
соединений горизон
тальных стержней

То же 23—35 200—275 ТД-300,
ТД-500,
СТШ-500, } -

ванная свар
ка

СО
сО

арматуры в инвен
тарных формах с 
гладкой внутренней 
поверхностью при 
монтаже на строи
тельных площадках

ТСД-500 В случаях необ
ходимости дистан
ционного управле
ния при настройке 
режима сварки
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Продолжение табл. 8

Способ сварки  
плавлением

О бласть применения 
(виды сварочны х р аб о т , 
хар ак те р  производства)

О собенность  
эксплуатации источника 

питания

П редельны й параметр  
реж има сварки

Тип источников 
питания 

(см. табл . 9 и 
10 прилож ения)

Примечание

У д .  .  / д  . «

Ручная ду
говая одно
электродная, 
ванная или 
ванно-шов
ная сварка

Сварка стыковых 
соединений горизон
тальных стержней 
арматуры на сталь
ных остающихся ско
бах-подкладках или 
накладках при мон
таже на строитель
ных площадках

То же 25—35 225—550 ТД-500
СТШ-500

ТСД-500 В случае необ
ходимости дистан
ционного управле
ния при настройке 
режима сварки

Ручная ду
говая сварка 
электрода
ми, швами 
или точками

Производство ар
матурных изделий 
или закладных дета
лей в арматурно-сва
рочных цехах

См. п. 1 этой графы 18-20 75-100 ТДП-1,
ТД-300,

ВКС-500,

20—25 105—180 ТДП-1,
СТАШ-250,

ТД-300,
ВКС-500,

То же То же То же 25—30 165—400 ТД-500, 
СТШ-500, 
ПСО-500, 
ПСУ-500, 
ВКС-500

Ручная ду
говая сварка 
электродами, 
швами

Сварка соединений 
арматуры или за
кладных деталей на 
полигонах или при 
монтаже на строи
тельных площадках

См. п. 3 этой графы 18—20 75—ИЮ ТДП-1,
ТД-300

—

20—25 105—180 ТДП-1,
ТД-300,

ПСО-500,
АСД-3-1,

ПАС-400-VIII,
СТШ-500

25—30 165—400 ТСД-500 В случае необхо
димости в дистан
ционном управле
нии при настройке 
режима

25—30 165—400 ТС Д-1000, 
СТШ-500-80

То же, и сварки 
на форсированных 
режимах и длин
ных сварочных 
цепях



8N> Т а б л и ц а  9
Техническая характеристика источников питания переменным током

Показатели

Е
ди

ни
ца

 
из

м
ер

ен
ия

Тип источников питания

стационарных переносных

с дистанционньм  
управлением

ТД
-5

00

ТД
-3

00

СТ
Ш

-5
00

!

щ

I
& ТД

П
-1ТСД-
2000

ТСД-
1000

ТСД-
500

1. Пределы регулирования тока а 800— 400— 2 0 0 — 165— 30— 145— 60— 105—
2 2 0 0 1 2 0 0 600 550 385 650 800 180

2 . Габаритные размеры:
высота мм 1382 1382 1382 1 1 0 0 1 0 1 0 753 736 470
ширина » 818 818 818 600 524 6 6 6 765 225
длина » 950 950 950 845 765 670 980 435

3. Вес кг 670 510 420 250 180 2 2 0 323 34
4. Потребляемая мощность ква 180 78 42 32 2 0 32 44 >5 12

5. Номинальный коэффициент % 50 65 60 60 60 60 60 2 0

ПРном или ПВном
6 . Первичное напряжение в 380 2 2 0 ; 2 2 0 ; 2 2 0 ; 2 2 0 ; 2 2 0 2 2 0 2 2 0 ,

380 380 380 380 или или 380
380 380

П р и м е ч а н и е .  Трансформаторы типа ТСД-2000, ТСД-1000, ТСД-500 и ТД-500 изготовляются на заводе
электросварочного оборудования (Вильнюс, ул. Конарскиса, 57); трансформатор типа ТД-300 па электротехническом 
заводе (Армянская ССР, Ленииакан, ул. Ханджяна, 1); трансформаторы типа СТШ-500, СТШ-500-80 и СТШ-250 
на заводе электросварочного оборудования (Каховка, Херсонской обл., ул. Пушкина, 109). и трансформатор ти
па ТДП-1 — на заводе «Ташэлектромаш» (Ташкент, ул. Матросская. 176) и на заводе (Азербайджанская ССР, 
г, Сальяны).
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Техническая характеристика источников питания постоянным током

Элемен
ты машины П оказатели

Е
ди

ни
ца

 и
зм

ер
ен

ия

Тип источников питания

стационарных

е ж есткой внешней харак
теристикой

с крутопадающей внешней характеристикой

вращающиеся агрегаты

ПСУ-5001) ПСГ-500-1 ПСМ-10002) ПСО-500 п с о -зо о м всс-зоо -з

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1. Пределы регули а 60—500 120—500 15—300 125—500 100-300 35—300
рования тока

Генератор 2. Номинальный к о  % 60 — 65 60 100-65 65—55 60 65
эффициент п р ном

ил"  п в ном
Агрегат или Габаритные раз

преобразова меры;
тель высота мм 920 1085 820 920 645 —

ширина * 580 650 620 580 552 —
длина 1» 1055 Ш25 1430 1055 922 —

вес кг 540 500 950 550 330 240
Д вигатель Тип — АВ-71-2 А-71-2Т А2-82-2 А1-71-2 АВ-61-2 —

Первичное напря 220/380 220/380 220/380 220/380 220/380 —
жение

М ощ ность кет 28 28 75 28 14 —
или л.с. — — — — — —

О Универсальный преобразовагель, обеспечивающий работу при жесткой или крутопадающей внешней характеристике. Первые 
цифры поз. 1 относятся к работе при жасткой внешней характеристике.

2) Предназначен для питания шести постов, в поз. 1 указан диапазон регулирования тока поста от балластного реостата РБ-300-t.
3) Предназначается для питания нескольких постов при включенных балластных реостатах; в этом случае обладает падающими 

характеристиками, при работе без балластных реостатов имеет жесткую характеристику, в поз. 1 указан диапазон регулирования то
ка одного поста при напряжении 40 в.

4) Агрегат двухпостовой: в поз, 1 указан диапазон регулирования тока одного поста.



Продолжение табл. 10
Тип и сточников питания

№ стац и он ар н ы х п ер ед в и ж н ы х

Э л е м е н 
ты машины

ЯЯ4» с  п о л о го п а д а ю щ ей  внеш ней с ж е с т к о й  внеш ней с к р утоп адаю щ ей  внеш ней  харак-
П о к а за тел и 4)

Е
х а р а к т ер и ст и к о й х ар ак тер и сти к ой тер и сти к ой

Я
га вы прям ители вращ аю щ иеся агрегаты
СГЯ
я
я
чш

вксм-
10003 >

ВКС-500 А С Д П -500 А С Д .З -1
П А С -

400-
V III

АСБ-ЗООМ

1 2 э 10 11 12 13 14 15

П р ед ел ы  р е г у л и  а 15-300*) 6 5 -5 5 0 100—350*) 120— 120— 100—300
рован и я тока (ч е р е з

15а)
100

300*) 350*)

Г ен ер атор Н ом инальны й к о  % 60 65 65 65 60
эф ф ициент п р мом 

или  п в вом
А гр егат  или Г абари тн ы е р а з 

п р е о б р а з о в а  меры :
2115т ел ь вы сота мм 1618 660 2078 1530 1070

ш ирина » 1055 621 2350 1100 985 870
длина » 820 1285 6240 2820 2950 1670

В ес кг 650 410 4800 2500 1900 540
Д в и гател ь Тип — — Я А ЗМ -20Г Я А ЗМ - ЗИ Л - „М осквич*

204Г 164 типа 407Д
П ер в и ч н о е  н а п р я  в — — — — — —

ж ен и е
М ощ н ость кет — — _ — — —

или лс. — —— 60 60 90 —

П р и м е ч а н и е .  А грегаты  типа ПСУ-500, ПСМ-1000, ПСО-500, ВКС-500, А С Д П -500, А С Д -3-1, П АС-400-V III и зготовляю тся на за в о д е  
электросварочного обор удован и я  (ЭСО ) им, В. О . П атона (Т билиси . Р устав ск ое ш оссе , 36); агрегаты  типа ПСМ -1000, ПСО-500, В К С М -1000, 
А С Д П -500, П А С -400'V III — на за в о д е  «Э лектрик» (Л ен и н гр а д , П-22, ул . а к а д . П авлова, 8); агрегат  типа ПС Г-500-1 — на за в о д е  ЭСО  
(В ильню с, ул . К онарск и са, 57); агрегат типа ПСО-ЗООМ, АСБ-ЗООМ — на за в о д е  «И скра» (П ер воур ал ь ск , С вердловской  об л ., рабочий  
п оселок  Н овоуткинек)
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Техническая характеристика сварочных полуавтоматов

« . Тип полуавтоматов

Показатели

Е
ди

ни
ц

и
зм

ер
е

ни
я А -765 

(ПЩ-О-З) А-547У А -537 ПШ-54 ПДШМ-500 ПШ-5-4У П Д Г -302 А-1114М

1. Диаметр электродной ММ 1 , 6 - 2 0 ,7 - 1 .2 1 ,6 — 2 1 ,6 - 2 1 ,6 - 2 1 , 2 — 2 0 ,8 - 2 1 - 2

проволоки 
2. Сварочный ток а 450 (при 

П В=
150(при 

ПВ=50%)
500* или 

300**
500 (при 
ПВ =

500 (при 
ПВ =

80—650 300 (при 
ПВ =

350

=50% ) (при П В = 
=50% )

=65% ) = 65% ) =  65%)

3. Скорость подачи про м/ч 58—582 148-414 81-598 90—600 108-420 79-600 180-720 100—500
волоки

4. Система изменения ско Ступен Плавная Ступе:нчатая Плавная Ступен Плавная Ступен
рости подачи проволоки чатая

9
чатая чатая

5. Количество ступеней 
регулирования подачи про

шт. 2 0 9 1 0

волоки
6 . Типы держателей __ Молот Легкий1, С водя Универ Молот Универ Облегченный

ковый, тяже ным и без сальный ковый сальный
пистолет лый9 водяно ДШ-5 и
ный, об го ох семь спе
легчен лажде циаль

ный ния ных

7. Мощность электродви кет 0,27 0,27 0,18 0,27 0,035 0,18 0,025 —

гателя



Продолжение табл, Л

я-г < Тип полуавтоматов

Показатели

Ед
ин

и]
из

м
ер

е
ни

я А-765 
(ПШ-0-3) А-547У А-537 ПШ-54 ПДШМ-500 ПШ-5-4У ПДГ-302 А-1114М

8 . Габаритиые размеры 
шкафа управления;

500высота ММ 579 387 450 635 780 717 —

ширина » 500 182 350 350 520 534 500 —

длина » 825 258 440 760 1 0 1 0 750 500 —

9. Вес шкафа управления КЗ 37,5 8 , 8 18 80 125 96 30 —

10. Габаритные размеры 
подающего механизма:

2 0 0высота мм — 265 325 325 — — 130
ширина » — 130 280 280 — — 300 2 2 0

длина » — 365 300 330 — — 365 300
11. Вес подающего меха

низма
кг 16,5 5,5 25 23 13 2 0 Ранцево

го типа 5
5,5

1 Легкий с гибким шлангом длиной 1,2 м.
2 Тяжелый со шлангом ддиной 2,5 м.
* При работе с водяным охлаждением.
** При работе без искусственного охлаждения.
П р и м е ч а н и е .  Полуавтомат типа А-765 (ПШ-0-3) изготовляется на заводе электроизмерительной аппара

туры (Киев, Васильевская, 76/2; полуавтомат типа А-547У— на заводе в Киеве; полуавтомат типа А-537— 
в Институте электросварки им. Е. О. Патона (Киев, ул. Горького, 69) и на заводе электросварочного оборудо
вания (Каховка, Херсонской обл., ул. Пушкина, 109); полуавтомат типа ПШ-54 — в Институте электросварки 
им. Е, О, Патона и на заводе в Павлограде; полуавтомат типа ПДШМ-500 — на заводе «Электрик» (Ленин
град, П-22, ул. акад. Павлова, 8 ); полуавтомат типа ПШ-5-4У — на заводе «Искра» (Первоуральск, Сверд
ловской обл., рабочий поселок Новоуткинск); полуавтомат типа ПДГ-302— на заводе «Электрик» в Ленинграде 
и полуавтомат типа А-1114М — на опытном заводе Института электросварки им. Е. О. Патона (Киев).



Т а б л и ц а  12
Техническая характеристика механизированных приводов 

к серийным стыковым машинам ручного действия

Тип сты
ковой ма

шины

Наименование
дополнительного

привода

Диаметры 
сваривае
мых стер
жней в мм

Степень механизации 
работы машины с д о 

полнительным при
водом

Способ р егу 
лирования 

этапов цикла 
сварки

МСР-50
или

МСР-75

Однокопир- 
ный моторный1 

привод

10—18

Полная автома
тизация всего цик
ла сварки

Сменой
копиров

Пневматиче
ский привод2

Механизация од
ного этапа—осадки

—

МСР-100

Двухкопир- 
ный моторный 
привод1

20—32

Полная автома
тизация всего цик
ла сварки

Сменой
копиров

Пневматиче
ский привод2

Механизация од
ного этапа—осад
ки

—

1 Конструкция и рабочие чертежи разработаны Всесоюзным на
учно-исследовательским инструментальным институтом (ВНИИ) 
(Москва, Е-23, Большая Семеновская, 49).

Копиры моторных приводов, изготовленных по чертежам ВНИИ, 
обеспечивают необходимую статическую прочность соединений стерж
ней классов A-I, А-И, А-Ш, и A-IV.

Для других условий нагружения сварных соединений стержней 
необходимо уточнить контуры копиров.

2 Конструкция и рабочие чертежи разработаны Научно-исследо
вательским институтом бетона и железобетона (НИИЖБ) Госстроя 
СССР (Москва, Ж-389, 2 -я Институтская, 6 ).

207



§ 2. Указания по модернизации серийных контактных 
стыковых машин для сварки стержней разных диаметров

1. На неподвижной плите серийных машин с ручным приводом 
помимо стандартной опоры (рис. 1), электрода 2 и прижима 3 долж
на быть установлена дополнительная кулиса 4. Кулису следует изго
товить из такого же медного сплава, что и электроды машины. Ку
лиса служит для защиты тонкого стержня 5 на время подогрева тол
стого стержня б, закрепленного в стандартном электроде 7 с по
мощью стандартного прижима 5, расположенных на стандартной 
опоре 9 подвижной плиты.

Рис. 1. Схема модернизации серийной контактной стыковой машины 
для сварки стержней разных диаметров

2. Кулису следует снабдить водяным охлаждением, для чего к ней 
нужно припаять медным припоем медную- трубку 10, располагаемую 
по наружному контуру кулисы.

В утолщенной части 11 кулисы нужно расточить отверстие, в ко
торое устанавливают ось 12 кулисы, укрепляемую на резьбе в опо
ре 1. Пружина 13 служит для прижима кулисы к опоре 1 и обеспече
ния хорошего электрического контакта. С этой же целью следует 
тщательно и чисто обработать торец утолщенной части 11 кулисы 
и другие контактные поверхности кулисы, опоры У, электрода 2 
и прижима 3 (последний целесообразно выполнить также из медного 
сплава).

К концам трубки 10 следует прикрепить резиновые шланги (с ас
бестовой или металлической оплеткой, предупреждающей вредное 
влияние брызг расплавленного металла при оплавлении стержней 
в процессе сварки), подключенные к системе водяного охлаждения 
контактной машины.

3. Для поворота кулисы (по стрелке) из положения I в положе
ние II (рис. 1 ) и обратно рекомендуется изготовить рычаг или систе
му тяг, прикрепляемых к точке 14 кулисы. Размер б кулисы должен 
подбираться в зависимости от диаметра толстого стержня, но не ме
нее 12  мм. Размер b должен быть больше 1У тонкого стержня на 
3—5 мм.
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§ 3. Указания по модернизации серийных контактных 
стыковых машин для сварки горячекатаных арматурных 

стержней класса A-IV (марки 80С)

1. Элементы зажимов, прижимающих стержни к электродам (кон
тактным губкам), выполненные в серийных машинах из стали, долж
ны быть изготовлены из такого же материала, что и электроды.

2. Токоподвод должен быть обеспечен не только к электродам, 
но также и к элементам зажимов, прижимающих стержни к элек
тродам. Токоподвод следует выполнять при помощи гибких шин, 
размеры сечения которых должны быть такими же, как и шин, под
водящих ток к электродам,

3. При длине рукояток (рычагов) ручных зажимов менее 500 мм 
следует их удлинить до указанного размера.

4. Необходимо увеличить длину рычага механизма осадки до 
1 2 0 0  мм при одновременном увеличении (если это требуется по по
верочному расчету) прочности и жесткости сварных станин и узлов 
крепления зажимов к станине.

§ 4. Указания по модернизации реле времени РВЭ-7-1А

Для модернизации реле времени типа РВЭ-7-1А (завода «Элек- 
трик>) последовательно сопротивлению /fo  (рис. 2 ) следует вклю
чить сопротивление в 1 0  мгом.

После такого изменения регулятора времени величины выдержек 
нод током получаются приблизительно такие, какие указаны 
в табл. 13.

Рис. 2. Принципиальная 
схема модернизации ре

ле времени типа 
РВЭ-7-1А

§ 5. Указания по изменению конструкции стандартной 
свечи для установки электродов, изготовленных 

холодным прессованием

1. Конструкцию стандартной свечи (рис. 3), снабженной внутрен
ним конусным гнездом, нужно заменить свечой 1 (рис. 4).

2. На наружный конус свечи 1 должен быть установлен элект
род 2. Для предохранения свечи от смятия при установке электрода 
2  и в процессе сварки в свечу 1 должна быть запрессована стальная 
втулка 3.
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Т а б л и ц а  13

Величины выдержек под током (продолжительность сварки) 
в модернизированном регуляторе времени типа РВЭ-7-1А

Деление шка
лы потенци

ометра 
«сварка» 

в регуляторе

Выдержка под током 
(продолжительность 

сварки) в сек
Деление 

шкалы 
потенци

ометра 
«сварка» 

в регуля
торе

Выдержка под током 
(продолжительность 

сварки) в сек

диапазон
/ диапазон // диапазон

I диапазон II

0 0,04 1,7 8 0,51 11*74
1 0,06 2,92 9 0,59 13,51
2 0,1 3,96 10 0,67 15,03
3 0,15 5,25 11 0,78 17,65
4 0,22 6,41 12 0,9 19,43
5 0,28 7,74 13 1,02 22,58
6 0,36 9,04 14 1,15 26,5
7 0,43 10,73 15 1,4 27,29

2
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Рис. 4. Измененная конструкция свечи 1 с надетым 
на нее электродом 2 и с запрессованной стальной 

втулкой 3



Размеры конусного окончания (рис. 5) измененной конструкции 
свеч машин типов (МТП) для электродов, изготовленных холодным 
прессованием, приведены в табл. 14.

Рис. 5. Размеры наружного конуса 
свечи измененной конструкции

Т а б л и ц а  14

Размеры конусного окончания измененной конструкции свеч 
(см. рис. 5)

Диаметр Размер конусного окончания свечи
наруж ного  

из сваривае
мых стержней  

в мм

Тип машин
dt в мм 2 а  в град h в мм

3— 10 МТП-75 25 С3 5° 43' 28 ' 2 0
12— 2 2 МТП-75 25С3 5° 43' 2 9 ' 2 0
25—50 МТП-150 или 

МТП-200
32С3 5° 43' 29’ 28

55—90 МТП-300 50С3 11° 25' 16' 40

§ 6. Указания по модернизации контактных точечных 
машин типов М ТП-150— МТП-300

1 . Контактные точечные машины типов МТП-150 и МТП-300 для 
сварки при двухимпульсном режиме должны быть подвергнуты мо
дернизации: схемы их управления (рис. 6 ) должны быть снабжены 
рядом дополнительных элементов.

Техническая характеристика дополнительных элементов схемы 
управления точечной машиной приведена в табл. 15.

2 . Обычный ножевой переключатель нужно заменить програм
мным (рис. 6 ).

3. Регулятор времени РВЭ-7-1А должен быть снабжен дополни
тельным потенциометром «термообработка» (КдьДЬ определяющим 
выдержку под током при подогреве. При этом регулировка выдержки 
под током при подогреве или сварке станет возможной в пределах 
характеристики регулятора времени РВЭ-7-1А.

211



P83-7-IA

Сеть Ия *380в

РБ-f

, ММЩЩЮ?].

р < "U(
КРПТ 2*2,5 

° — *~к!и2П-222сд

w Ю1\Ш~
1 КРПТ 2-2.5

- /г Ши 20 Д-222то

Рис. 6. Электрическая схема модернизации
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Т а б л и ц а  15
Техническая характеристика дополнительных элементов

к точечной машине МТП-150 ____

Элементы Тип
Техническая характе

ристика
Коли
чество

Ящик силовой (рубиль
ник)

ЯСБ-100 1 0 0  а 1

Пускатель магнитный П-222 4 кет, катушка 200 в 2

Кнопки управления кмз-з — 1

Переключатель пакетный ПП-2 15 а, 250 в, число по
ложений — 2

8

Контактор КТЗ-24 300 а, катушка 2 2 0  в 8
1Контактор KT3-34 300 а, катушка 220 в

Потенциометр Сопротивление, ана
логичное R 21НОМ

1

Реле блокировки РБ-1
РБ-2

8н.о контактов
2

Дроссель РСТЭ-34 С усиленной изоля
цией на 0,4 кв 

Изол. 0,5 М
1

§ 7. Техническая характеристика автомата 
типа АДФ -2001*

1, Диаметры привариваемых анкерных стержней
классов A-I—А-Ill в м м ..........................  d—10^40

2. Предельные длины анкерных стержней в мм (10—30) d 
3 Минимальное расстояние между стержнями

(в свету) в м м ........................................................  25
4. Максимальные габаритные размеры в мм при

вариваемых пластин из стали Ст. 3 , . , , толщина 5 =
=5н-40, длинах 
Xширина: 630X 

Х550
5. Производительность сварок/ч * . . . . .  200
6 . Габариты автомата в мм:

в ы с о т а ..................................................................  1870
ш и р и н а .....................................................  990
д л и н а .......................................................................  1 2 0 0

7. Вес автомата в к г .................................  450
8 . Привод механизма осадки . . ...  пневматический
9. Рабочее давление сжатого воздуха в ати . . 4—5

10. Расход свободного воздуха в м3/ч . . . .  0 ,12—0*24
11. Расход воды в л / ч ......................................  100
12. Пределы длительности выдержки под то

ком в с е к ......................................... ..... 0—60
13. Род тока , « • « . «  4 . постоянный или

переменный
* Авторское свидетельство № 139037. С 1969 г. такие автоматы 

выпускаются Тбилисским заводом электросварочного оборудования 
им. Е« О. Патона (Тбилиси, Руставское шоссе, 36).

214



14. Установленная мощность приборов цепи уп
равления в к в а ........................................................  2 ,5

15. Емкость бункера под флюс в л .......................... 40

§ 8. Конструкция и размеры переносного металлического 
контейнера (рис. 7) для размещения 

и транспортирования оборудования сварочных постов

1. Каркас контейнера следует изготавливать из уголковой стали 
60x60x5  мм.

6-6

Рис. 7. Эскиз переносного контейнера 
со схемой размещения

1 — сварочного полуавтомата; 2 — электри* 
ческой печи для прокалки (сушки) флюса; 
3 — источника питания током; 4 — приспо
соблений (медных форм, струбцин), бара
банов с проволокой и инструмента свар

щика

2. В контейнере должны быть предусмотрены жалюзийные решет* 
ки с общей площадью не менее 1 ,2  м2.

3. Контейнер и подъемные петли надлежит испытать на внутрен
нюю загрузку балластом в 1500 кг.

§ 9. Конструкции платформы и катушки к полуавтомату
типа А-765

1. Для установки подающего механизма и катушки (или бараба
на) с проволокой следует изготовить специальную платформу (рис. 8 )« 

2 Длч зарядки 40—50 кг сварочной проволоки следует изготовить 
катушку (рис, 9), рассчитанную для установки на платформу.
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Рис. 8. Конструкция платформы
/  — каркас платформы из труб диаметром У2"; 2 — пластины
240X90X6 мм; 5 — вертикальная ось диаметром 16 мм; 4 и 5 — оси 

с колесами на резиновом ходу
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Рис. 9. Катушка (емкостью 40—50 кг) 
для сварочной проволоки

§ 10. Указания по модернизации сварочного 
преобразователя

1 . Со сварочного преобразователя следует снять установленный 
на нем реостат и смонтировать его отдельно в переносном футляре, 
который следует выносить к месту сварки.

2 . Вынесенный реостат нужно соединить с преобразователем — 
кабелем ШРПС 2Х 1,5 мм2.

§ 11. Конструкция электрической печи 
для прокаливания или сушки электродов

Конструкция электрической печи для прокаливания или сушки 
электродов, либо флюсов приведена на рис. 1 0 .

Рис. 10. Конструкция электри
ческой печи для прокаливания 
или сушки электродов, а также 

флюса
1 — стенки из листовой стали б «  
— I мм; 2 — слюдяная крошка или 
асбест; 3 — электрическая спираль; 
4 — асбестоцементная подставка для 
спирали; 5 — решетка для уклады
вания электродов; 6— отверстие диа
метром 25 мм для термометра на 
температуру до 500° С или для 
термопары на температуру до 550° С
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  3

ИНСТРУМЕНТ И ПРИСПОСОБЛЕНИЯ

§ 1. Конструкция и размеры дополнительных трубчатых 
элементов — гильз

Конструкция и размеры дополнительных трубчатых элементов - 
гильз (рис. 1 1 ) для контактной стыковой сварки высокопрочной 
стержневой арматуры или прядей приведены в табл. 16.

1* 45°

Рис. 11. Конструкция и обозначение размеров дополнительных трубча
тых элементов — гильз для контактной стыковой сварки высоко

прочной или упрочненной арматуры либо прядей
Т а б л и ц а  16

Основные размеры дополнительных 
трубчатых элементов — гильз

Вид
арматуры

Размеры опрессовываемых 
трубчатых элементов в мм

ч. \1 * б

Стержни1

A-IV
(марки 80 С)

d*+C  0

в**

(0,15+
+0,19)***d*

Пряди1 П-7
*+0,2

d*+o,5 0,5 d*

1 Размеры трубчатых элементов — гильз для сварки термически 
упрочненных стержней класса Ат-IV и  прядей приведены в  табл. 3  
приложения 1 ; размеры гильз для стержней и прядей других классов 
должны быть определены опытным путем.

* d — номинальный диаметр арматуры. 
di — наружный диаметр арматуры.

** В — длина гнезда электрода (контактной губки), но не ме̂  
нее M q.

*** Первая цифра в скобках соответствует стержням диамет
ром 12 мм, а последняя — стержням диаметром 32 мм; промежуточ
ные значения следует принимать пропорционально диаметрам 
стержней.
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§ 2. Указания по изготовлению холодным прессованием 
электродов для контактных точечных машин

1. Для изготовления электродов холодным прессованием следует 
применять специальные медные сплавы (см. § 1 приложения 1). Вре
менно могут быть допущены к эксплуатации электроды, изготовлен
ные из меди.

2 . Электроды (рис. 1 2 ), изготовленные холодным прессованием, 
должны быть снабжены внутренним конусом, которым их устанав
ливают на наружный конус специальной свечи (см. § 5 приложения 2).

3. Изготовление электродов холодным прессованием следует осу
ществлять с помощью штампа (рис. 13).

Рис. 1 2 . Конструкция и типоразмеры электродов, которые реко
мендуется изготовлять холодным прессованием

Рис. 13. Схема конструкции
штампа для изготовления 
электродов холодным прес

сованием
/ — корпус (матрица) штампа; 

2 — пуансон; 3 — толкатель;
4 — электрод
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4 . В корпус I штампа (показана схема конструкции штампа для 
изготовления электродов по рис. 1 2 , б) нужно уложить заготовку из 
прутковой меди (или медного сплава) и нажать пуансоном 2. По 
окончании штамповки электрод 4 должен быть вытолкнут толкате
лем 3.

Для изготовления электродов, приведенных на рис. 1 2 , требуют
ся заготовки, размеры которых указаны в табл. 17.

Т а б л и ц а  17
Размеры заготовок для холодного прессования электродов

Диаметр наружного из 
свариваемых стерж ней  

в мм

Размеры заг 

диаметр

отовок в мм 

длина
Номер рисунка 

электрода

3 - 1 0 25 30 1 2 , а
1 2 — 2 2 40 23 1 2 , б
25—50 63 35 1 2 , в
5 5 -9 0 1 0 0 40 1 2 , г

5. Усилие прессования должно составлять 60 г.
П р и м е ч а н и е .  Д ля прессования электродов можно* использо

вать имеющиеся в арматурных цехах гидродомкраты (например, ти
па СМ-513).

§ 3. Указания по изготовлению электродов 
для контактных точечных машин обточкой

1. При отсутствии нормализованных электродов, а также возмож
ностей для холодного прессования электродов из прутковой меди или 
ее сплавов допускается применение электродов, изготовленных обточ
кой из литой чушковой меди.

2. Поковку следует изготовлять горячим способом. Форма и раз
меры поковок для пары электродов к машинам типа МТГТ-75 (100)
для сварки пересекающихся стержней показаны на рис. 14. Д ля ос-

Рис. 14. Форма и размеры поковок для изготовле
ния пары электродов с наружным конусом к ма

шинам типа МТП-75 (100)
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тальных машин форма поковок должна быть подобной приведенной 
на рис. 14.

3. Для распространенных типоразмеров электродов следует при
менять поковки согласно табл. 18.

Т а б л и ц а  18

Медные поковки для изготовления электродов распространенных
типоразмеров

Диаметр наружного из свариваемых 
стержней в мм

Диаметр поковки (D) после 
горячей ковки в мм

От 3 ДО 10 25
Свыше 10 до 2 2 40

» 22 » 50 63
» 50 » 100 1 0 0

§ 4. Конструкции съемника электродов

Для удаления электродов из свечей контактных точечных ма
шин рекомендуется применять специальные съемники. Для электро
дов наиболее ходовых размеров диаметром до 40 мм включительно 
рекомендуется съемник НИ АТ (рис. 15).

П р и м е ч а н и я :  1 . Для электродов большего диаметра можно 
изготовить съемники, подобные приведенным на рис. 15.

2. При отсутствии съемника приведенной конструкции для уда
ления электродов можно также применять гайки-выталкиватели.

Для применения гаек-выталкивателей электрододержатели (све
чи) машины следует снабжать на концах резьбой и на них наверты
вать гайки так, чтобы между каждой гайкой и электродом оставался 
небольшой зазор. При свинчивании с электрододержателя гайка тор
цом выталкивает электрод из конуса, не вызывая каких-либо повреж
дений. Гайки следует изготовлять из немагнитного материала — ла
туни или бронзы. Если диаметр электрододержателя больше диамет
ра рабочей части электрода, то ла гайке следует предусмотреть внут
ренний буртик.



Рис. 15. Съемник электродов контак
тных точечных машин (конструкции

58 285 \
НИАТ. шифр

а — общий вид; б — корпус /; 
в — призма 2. Материал деталей 1 и 2 — 
сталь 20 по ГОСТ 1050—57; термохимиче
ская обработка — цементация на глубину 
0,0—1,2; калить HRC 54—68; хромировать

6) V 5  ОСТАЛЬНОЕ
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о V 4 ОСТАЛЬНОЕ

§ 5. Указания по обеспечению охлаждения электродов
контактных точечных машин

1. Для обеспечения охлаждения электродов расстояние от кон
тактной поверхности электрода до канала, по которому подходит во
да для охлаждения электрода, должно составлять не менее б и не бо
лее 2 0  мм.

2. Трубка, подводящая воду, должна иметь скос, предупреждаю
щий возможность перекрытия отверстия в трубке, если она упрется 
в торец сверленного в электроде канала. Производить сварку без 
трубки не допускается, так как в этом случае в канале электрода при 
сварке создается паровая пробка (рис. 16, а), препятствующая до
ступу охлаждающей воды.

3. Трубка должна иметь достаточную длину, чтобы ее скошенный 
конец был близок ко дну канала в электроде. При короткой трубке 
в канале также образуется паровая пробка (рис. 16,6).

4. Для избежания случаев плохого охлаждения рекомендуется 
применять телескопические трубки регулируемой длины согласно 
рис. 16, в .

§ 6. Конструкция электродов, располагаемых со стороны 
плоского элемента

1 . Конструкция электродов, располагаемых со стороны плоского 
элемента к стандартным точечным машинам с внутренним водяным 
охлаждением, приведена на рис. 18 основного текста Указаний.

2 . Конструкция электродов с основным внутренним и дополни
тельным водяным охлаждением приведена на рис. 17.

223



а) *)

Рис. 16. Условия охлаждения электрода и конструкция ре
гулируемой телескопической трубки

а — образование паровой рубашки при отсутствии трубки; для во
дяного охлаждения электродов; б — образование паровой рубашки 

при короткой трубке; в — телескопическая трубка

Рис. 17. Конструкция электродов с дополнительным водя
ным охлаждением, достигнутым

а — с помощью приваренных медных трубок; б и в — путем создания 
дополнительных каналов внутри электродов
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§ 7. Указания по изготовлению элементов держателей  
к полуавтоматам для сварки арматуры

Держатели к полуавтоматам следует снабжать дополнительными 
элементами:

а) переходной втулкой (рис. 18), изготовленной из латуни или 
меди, покрытой асбестовым шнуром и пропитанной бакелитовым ла
ком (это изоляционное покрытие должно быть прокалено);

б) сменным наконечником (рис. 19) т р е х  типоразмеров (табл. 19), 
изготовленным из тех же материалов и с такой же изоляцией, что 
и переходная втулка.

Т а б л и ц а  19
Размеры в мм смен

ных наконечников

Диаметр 
электрод
ной про

волоки

Диаметр  
( d ) отвер
стия в на
конечнике

1 . 6 1 .»
2 2.3
2,5 2 , 8

V* к р у г о м

Рис. 18. Переходная втулка к дер
жателю для полуавтоматической 

сварки стыков арматуры

Рис. 19. Сменный наконечник к держателю

§ 8. Основные указания по изготовлению инвентарных 
медных форм для ванной сварки

Формы следует изготовлять из меди марок М!, М2 или МЗР по 
ГОСТ 859—66 при помощи литья либо кузнечным способом из медных 
чушек (слитков) типа СВ по ГОСТ 193—60. Допускается изготовле
ние медных форм путем механической обработки поковок и в виде 
исключения — при специальном обосновании — путем механической 
(токарной) обработки медных прутков по ГОСТ 1535—48.
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П р и м е ч а н и я :  1. При изготовлении форм на токарных стан
ках и отсутствии возможности подвергать их после выработки пере
плавке целесообразно путем расточки внутреннего контура использо
вать для сварки стержней большего диаметра формы, рассчитанные 
для сварки стержней меньшего диаметра; с этой целью следует зара
нее предусматривать большую толщину стенок формы.

2 . С целью экономии меди допускается изготовлять составные 
формы: алюминиево-медные, чугуно-медные и т. п.; при этом реко
мендуется обеспечивать искусственное (водяное) охлаждение элемен
тов форм по внутренним каналам.

3. В зависимости от способа изготовления форм они могут иметь 
призматическое (при кузнечной обработке или литье, а также при 
механической обработке поковок) или круглое (при токарной обра
ботке прутков) сечение.

§ 9. Техническая характеристика переносного прибора
типа ПА-7

Способ испытания сварных соединений — на срез в изделии 
Система силоизмерения — по манометру класса 0,5 
Максимальная испытательная нагрузка в кг:

при использовании малой головки . . . .  . 3200
» » большой » ................................... 7000

Привод плунжеров головок — гидравлический от масляного насоса 
Максимальный ход плунжеров в мм:

при использовании малой г о л о в к и ............................................ 15
» » большой » ...................................2 0

Общий вес прибора с ящиком в к г ......................................................6 8

Общие габаритные размеры ящика прибора с откинутыми ручками 
в мм:

д л и н а .................................................................................................... 1205
ш и р и н а .........................................................................................  680
высота .........................................................................................  295

Вес головок в кг:
малой .........................................................................................  3,15
большой ....................................................................................  1 1 ,2

Габаритные размеры головок в мм:
а) малой:

д л и н а ................................................................    8 6

ширина ..................................   108
в ы с о т а ..............................................................................................  64

б) большой:
д л и н а ..............................................................................................  140
ширина .........................................................................................  152
в ы с о т а ..............................................................................................  90
П р и м е ч а н и е .  Правила пользования прибором приведены 

в «Указаниях по контролю прочности сварных соединений пересекаю
щихся стержней арматуры железобетонных конструкций (прибором 
типа ПА-7)». Госстройиздат, 1959 г.
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§ 10. Приспособления к вертикальным разрывным 
машинам типа У ММ-50 (ГМ С-50)

1 . Приспособление предназначено для испытаний образцов свар
ных крестообразных соединений двух стержней, пересекающихся под 
углом от 75 до 105° — продольного диаметром от 3 до 22 мм и по
перечного диаметром от 3 до 32 мм.

2. Приспособление состоит из силовой рамы (рис. 20) с клинь
ями 3 и 4 (рис. 21) и вкладышей 1 п 2 к ним. Клинья с вставлен
ными в них вкладышами устанавливаются в клиновую обойму 1 си
ловой рамы машины (см. рис. 2 0 ), закрепленной хвостовиком 5 
в верхнем захвате машины.

3 . Поперечный стержень образца должен быть установлен в го
ризонтальном треугольном вырезе вкладыша 1 и прижат наклонной 
плоскостью вкладыша 2 (эта плоскость и плоскость треугольного 
выреза во вкладыше 1 снабжены насечкой 4). Продольный стержень 
образца, к которому должно быть приложено растягивающее уси
лие, следует поместить в вертикальном вырезе (желобке) вклады
ша 2 на расстоянии 1—2  мм от задней грани этого выреза.

4. Нижний конец продольного стержня должен быть закреплен 
в другом (нижнем) захвате разрывной машины.

Размеры вкладышей 1 и 2 даны на рис. 21 и в табл. 20.

Т а б л и ц а  20
Размеры вкладышей в зависимости от диаметров (в мм) 

поперечного и продольного стержня

Тип
Диаметр стержня Размеры

вкладыша
(см. попереч продоль

т п
а  (в и

рис. 21) ного ного О п град) К

1, а 3— 10 10 1,5 90 6
3 90 16
5 120 29

1, б 10— 22 .— 20 — — 8 120 45
L  в 20— 32 — 26 — — 12 120 40
% а — 3— 10 14 12 — — .— —

2, 6 — 12— 20 20 22 2 — — —

5. Аналогичное приспособление может быть применено и при ис
пытании образцов крестообразных сварных соединений на разрыв
ных машинах других типов.

П р и м е ч а н и е .  Некоторые машины, например разрывная ма
шина типа ГМС-50 (снята с производства), позволяют производить 
испытания без применения дополнительной силовой рамы. Клинья 
и вкладыши при проведении испытаний на машине ГМС-50 могут ус
танавливаться непосредственно в ее верхний захват.
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/ — клиновая обойма; 2 — щека (2 шт.); 3 — ось; 4 — штырь; 5 — хво
стовик для закрепления рамы в верхнем захвате разрывной маши

ны; 5 — шайба;  7 — шплинт
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Рис. 21. Конструкция 
клиньев и вкладышей к 
ним для испытаний на 
прочность образцов свар- 

X ных крестообразных сое* 
—— динений двух пересека

ющихся стержней
1— вкладыш левый; 2 — вкла
дыш правый; 3 *— клин ле
вый; 4 — клин правый; 5 и 
6~  поперечный и продольный 
стержни испытываемого об
разца; Р — контрольное уси

лие
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о м

2 6 6

R
!

*—
Ж

Рис. 22. Конструкция приспособления для испыта
ния на прочность образцов сварных крестообраз
ных соединений двух пересекающихся стержней с 
помощью горизонтальных испытательных машин
а _  испытательное клиновое устройство; б — крепежная 
рама; 1 и 2 — сменные вкладыши; 3 — стопорный винт; 
4— штырь; 5 — упорная пластина; б— клин; 7 и 5— клинья; 
9 — направляю щ ие планки; И? — стенки клинового устрой

ства; 11 — рукоятка
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§ II. Приспособление к горизонтальным разрывным 
машинам для испытания образцов сварных 

крестообразных соединений

1 . Приспособление предназначено для испытания соединения 
двух пересекающихся под углом 90±10° стержней продольного 
диаметром от 2 2  до 50 мм и поперечного диаметром от 32 до 80 мм.

2. Приспособление состоит из клинового устройства (рис. 2 2 , а) 
и крепежной рамы (рис. 2 2 , 6 ).

3. Для испытания сварного соединения клиновое устройство сле
дует поместить в крепежную раму, хвостовик которой должен быть 
закреплен в одном из клиновых захватов машины (рис. 23).

4. Продольный стержень образца (условно показан пунктирными 
линиями на рис. 2 2 , а),  к которому прикладывается растягивающее 
усилие, следует располагать в прорези вкладыша 2 , а длинный ко
нец его закреплять в другом клиновом захвате машины (см. рис. 23).

5. Поперечный стержень нужно уложить между вкладыша
ми 1 и 2 .

6 . Вкладыши У и 2 сменные, их следует подбирать в соответ
ствии с диаметром поперечного и продольного стержней. Для за
мены сменных вкладышей клинья 7 и 8 должны быть вынуты из уст
ройства при помощи рукоятки 11.

Рис. 23. Положение устройства по рис. 22 в процессе 
испытания сварного соединения

§ 12. Приспособление к вертикальным разрывным 
машинам для испытаний образцов сварных 

крестообразных соединений

1. Приспособление предназначено для испытаний соединений трех 
пересекающихся под углом от 85 до 95° стержней диаметрами от 5 
до 32 мм.

23 J



2. Для использования приспособления (рис. 24) * при прове
дении испытаний с помощью вертикальных разрывных машин типа 
ГМС-50 или ГМС-ЮО необходима дополнительная крепежная рама. 
Ее конструкция аналогична конструкции крепежной рамы, показан
ной на рис. 22, б.

Рис. 24. Приспособление для испытания на прочность образцов свар
ных крестообразных соединений трех стержней с помощью верти

кальных разрывных машин
/ — опорная плита; *2 и 3 — р азъ ем н ы е части  полусф еры ; 4 — полукольцевой  
вы ступ; 5 — верхняя приж им ная плита; 6 — ограничительное кольцо; 7 — ш ар 
нирны е болты ; 8 — гайка (2 ш т .); 9 — стер ж ен ь  арм атуры , к к отором у прикла

ды вается  контрольная н агр узк а

3. Опорная и прижимная части приспособления (см. рис. 24) вы
полнены в виде составных полусфер.

4. Опорная плита 1 должна быть установлена на опору крепеж
ной рамы, хвостовик которой следует предварительно закрепить 
в верхнем захвате разрывной машины.

* Чертежи приспособления могут быть получены в Центральном 
научно-исследовательском институте строительных конструкций име
ни В. А. Кучеренко (ЦНИИСК им. Кучеренко — Москва, Ж-389, 
2-я Институтская, 6),
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5. Испытуемый узел надлежит установить в приспособлении так, 
чтобы первый поперечный стержень ложился на одну часть состав
ной полусферы, а второй — на другую ее часть.

6 . Затем сверху следует уложить прижимную плиту с симмет
рично расположенной составной полусферой. Затем испытуе
мый узел зажимается между обеими полусферами шарнирными бол
тами 7.

7. Гайки 8 должны быть завернуты до отказа и затем отпущены 
на Vs оборота, чтобы обеспечить свободное вращение полусфер в гнез
дах и предупредить их заклинивание.

§ 13. Клиновидные вкладыши для испытания образцов 
сварных нахлесточных соединений арматурных 

стержней с пластинами
1. Вкладыши предназначены для испытаний соединений стерж

ней диаметрами 6—25 мм с пластинами толщиной 4—16 мм с по
мощью вертикальных разрывных машин.

2. Клиновидные вкладыши (рис. 25) следует устанавливать в кли
новую обойму I силовой рамы (см. рис. 2 0 ), закрепленную в верх
нем захвате разрывной машины.

3. Пластину следует зажимать между вертикальными гранями 
вкладышей.

4. Стержень, к которому должна прикладываться растягивающая 
нагрузка, нужно поместить в вертикальном вырезе, выполненном 
в одном из вкладышей, и свободным концом закрепить в другом за
хвате разрывной машины.
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5. Нижний захват рекомендуется повернуть на 90° относительно 
верхнего захвата.

6 . Если конструкция разрывной машины позволяет, клиновые 
вкладыши следует установить непосредственно в ее верхнем захвате.

§ 14. Приспособление к разрывным машинам 
для испытаний образцов сварных нахлесточных 

соединений арматурных стержней с пластинами
1. Приспособление (рис. 26) состоит из захвата 1 для пластины 

и хвостовика 2, шарнирно соединенного с захватом.

Л - А  д-д

Рис. 26. Конструктивная схема приспосболения для определения 
прочности образцов сварных нахлесточных соединений арматур

ных стержней с пластинами
1 — захват; 2 — хвостовик
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2 . Приспособление нужно закрепить с помощью хвостовика 
в верхнем захвате разрывной машины.

3. Пластину образца следует установить в вырезе захвата при* 
способления и зажать болтами, как показано на рис. 26.

4. Стержень своим свободным концом нужно закрепить в ниж* 
нем захвате разрывной машины. Приспособление может быть исполь
зовано для испытания образцов с прямыми и отогнутыми стержнями. 
При этом отверстия в захвате должны быть расположены так, что
бы при испытании образцов соединений хвостовик и стержень рас
полагались соосно или с отклонением в пределах ± 5  градусов. Раз
меры элементов приспособления и расположение отверстий в нем сле
дует назначать в зависимости от типа изготовляемых закладных 
деталей.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  4
М Е Т О Д И К А  Р А С Ч Е Т О В  Р Е Ж И М А  С В А Р К И  

С О Е Д И Н Е Н И Й  А Р М А Т У Р Ы

§ 1. Методика расчета параметров режима контактной 
точечной сварки крестовых соединений стержней

1. Настоящая методика рекомендуется для расчета режима кон
тактной точечной сварки на точечных машинах с двусторонним под
водом тока ], пересечений двух-трех стержней при наименьшем диа
метре свариваемых стержней от 5 до 50 мм и при других оговоренных 
ниже условиях.

2. Вначале следует определить сварочный ток, который можно 
получить на имеющейся машине. Для этого на каждой из ступеней 
трансформатора машины, для которой определяют режим сварки 
арматурных стержней заданного типа (гладкого или периодического 
профиля), требуется сначала измерить первичный t o k / j ; с  этой целью 
на каждой ступени трансформатора машины следует сваривать по 
одному образцу соединения двух пересекающихся стержней заданно
го типа и диаметра. Сварку нужно произвести последовательно на 
I, II и т. д. ступенях трансформатора.

Последовательно первичной обмотке сварочного трансформатора 
перед сваркой следует включить амперметр из комплекта измери
тельных приборов типа К50*, с помощью которого измеряют в про
цессе сварки наибольшие начальные значения первичного тока.

П р и м е ч а н и я :  1. В процессе точечной сварки пересекающих
ся стержней амперметр из комплекта прибора К50, включенный в пер
вичную обмотку сварочного трансформатора, в начальный момент по
казывает наибольшее начальное значение тока, а затем — уменьшаю
щиеся (т. е. средние) и вновь растущие значения.

2 . Состояние поверхности свариваемых стержней, усилие сжа
тия, диаметр контактной поверхности электродов и напряжение сети

1 Режим сварки на машинах с односторонним подводом тока (на
пример, типов ATMC-I4X75, МТМК-ЗХ100 или подобных) следует 
определять опытным путем с учетом общих указаний настоящей ме
тодики.

* Комплект типа К50 выпускается заводом электроизмеритель
ных приборов «Точэлектроприбор» (Киев, 67, бульвар Лепсе, 4).
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Токи холостого хода (/о) для каждой ступени трансформаторов 
контактных точечных машин с двусторонним подводом тока

Т а б л и ц а  21(О
сп

Тип машины
Ток холостого хода на ступени

I П ш IV V VI VII VIII IX X XI | XII XIII I XIV XV XVI

МТП-300 1.5 1,59 1,78 1,94 2,3 2,55 3,02 3,4 4,35
5,1

6,45 7,75 11,8 15,2 24 35,5

МТП-150/1200-1М 2,35 3,12 4,15 6 , 2 9,5  ' 19,2 42,5 ПО

МТП-150

К-243 8 ,6 13,4 23 42 72 108 75 180 480 — — — — — — —

МТП-75 2,3 2,7 3,1 3,2 3,7 4,5 6 ,5 12

МТПГ-75 3,5 3,7 3,9 4,5 5,8 8 13,2 30 3,5 3 ,7 3,9 4,5 5,8 8 13,2 30

МТПП-75 1,67 2,15 2 ,8 4,1 5,1 9 15,4 38,5 1,95 2 ,6 3,4 5 6 ,8 12 ,6 23,5 69

К-260А 33 42,5 53,5 64 84 75 89,5 114,5 142,5 — — — — — - —

МТПР-75 м з 1,42 1,82 2 ,6 3,95 6,55 11,7 25,8 — — — — — — —

МТПР-50 0,72 0,95 1,34 1,96 3,2 5,3 10,6 24 — — — — — — — —



при сварке образцов должны соответствовать требованиям настоящих 
Указаний.

2 . По измеренному согласно п. 1 наибольшему начальному пер
вичному току для каждой ступени имеющейся сварочной машины 
нужно определить приближенное значение вторичного, т. е. свароч
ного тока по следующей формуле:

/ 2  =  ( Л ( 1 )
Е 2

где / i — наибольший начальный первичный ток в а, измеренный по 
описанному выше способу, при сварке на машине, установ
ленной на данную ступень;

/ 0— ток в а в первичной обмотке трансформатора, включенного 
на холостом ходу (т, е. при зазоре между электродами) на 
ту же ступень;

и х — первичное напряжение в е\
Е2 — вторичное напряжение в в.
П р и м е ч а н и е .  Включение машин с игнитронным контактором 

на холостом ходу не допускается. Для измерения тока холостого хо
да на этих машинах следует отключить контактор и пользоваться 
электромагнитными или электромеханическими включателями. Значе
ния токов холостого хода для наиболее распространенных машин при
ведены в табл. 2 1 .

3. По меньшему диаметру из подлежащих сварке стержней с по
мощью графика, представленного на рис. 27, надлежит определить 
минимально необходимый сварочный ток (/г).

с~_
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4. Зная минимально необходимый сварочный ток и определив со
гласно пп. 1—3 значения сварочного тока на каждой ступени имею
щейся машины, следует выбрать ее расчетную ступень, т. е. ту сту
пень трансформатора, на которой сварочный ток больше, но близок 
к минимально необходимому.

Сварку целесообразно производить на более высокой ступени 
трансформатора, чем расчетная ступень, так как с повышением сту
пени сварочного трансформатора снижается выдержка под током, 
ввиду чего повышается производительность и экономическая эффек-
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тивность процесса сварки. При этом, однако, нужно учитывать ука
зания о допустимости увеличения жесткости режима для стержней 
различных классов.

5, Оптимальные выдержки под током (/св) надлежит определять 
для стержня меньшего диаметра из подлежащих сварке стержней 
в соединении по формулам;

для стержней периодического профиля классов А-II и А-Ш

34 490 d 3.81 . 
Р ’ (2)

для гладких стержней класса A-I

^СВ.ОПТ----
34 320 ^з,78

h
(3)

где tCB.опт — оптимальная выдержка под током в сек при токе 
равном или выше минимального, определенного соглас
но п. 1 ;

dp, d — диаметр стержня в мм, меньшего по толщине из сва
риваемых, периодического (dp) или гладкого (d) про
филей;

/ 2 — наибольший начальный сварочный ток в а (см. приме
чание I к п. 1 настоящего приложения).

Значения 34 490 d8 *81 и 34 320 d3 ,78  приведены в табл. 2 2 .
Оптимальные выдержки под током для стержней диаметром бо

лее 25 мм следует определять, пользуясь значениями измеренного 
среднего тока (см. примечание к п. 2  настоящего параграфа), по 
формулам: для стержней периодического профиля классов А-II 
и А-Ш

, 218-Ю» , 5 .
/ св =  — Г "  dP ' (4)

для гладких стержней класса A-I

tсв
82,3*10е з 92

4
(S)

В формулах (4) и (5) обозначения те же, что и в формулах (2 ) 
и (3), но dp и d выражены в см.

Значения 218*I06d p 5 и 82,3 • 10 6 d3,92 приведены в табл. 2 2 .
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Т а б л и ц а  22
Значения величин ade для расчета по формулам (2)—(5)

Значения 34 490 dp*^ и 34 320 tf3*78
Значения 218-10® и 

a q
82,3.10е d >

e g ?
* | " а
Is?.

34 490 <fp 81 34 320 / ,78

о -к ?
S s - ft
# 1 ?

218-10» dp'5 82,3-10» f ' 92

5 _ 15-10® 2,4 ,_ __
5,5 — 2 2 * 1 0 е 2,5 5363-10е 2543-10»
6 32-10» 30.10е 2 * 6 — 2955-10»
6,5 — 40.10е 2 , 8 7818.10е 3473-10»
7 57-10» 54-10е 3 — 4633-10»
8 95-10» 89-10е 3,2 1273110е 6090-10»
9 149-10» 139*10е 3,4 — 6849-10»

1 0 223-10» 207.10е 3,6 19315-10е 9876-10»
11 — 296.10е 3,8 — 12610-10»
1 2 445-10» 412.10е 4 28122.30е 15308-10*
13 — 557.10е 4,2 — 18847-10*
14 801• 10» 737-10е 4,4 — 22715-10»
15 _, 934-10® 4,5 41638-10е 27241• 10»
16 1333.10е 1 2 2 0 -1 0е 4,6 — 29875-10»
17 — 1536-10е 4,8 — 38516-10»
18 2088.10е 1908.10е 5 60168-10е 45183-10»
19 — ■ 2336.10е
2 0 3116.10е 2835.30е
21 _ 3416.30е
2 2 4484■10е 4070.30®
23 — 4815-10е

§ 2. Методика расчета параметров режима ванной 
многоэлектродной сварки стыковых соединений 

горизонтальных стержней
Настоящая методика рекомендуется для расчета режима дуго

вой ванной многоэлектродной сварки (гребенкой электродов) сты
ковых соединений однорядных горизонтальных стержней диаметрами 
20—80 мм в инвентарных медных формах с канавками.

1 . Вначале следует определить площадь сечения гребенки элек
тродов (F). Для этого исходными данными служат наружный диа
метр стыкуемых стержней {d) и диаметр электрода (с£э)

jt da
Г = п —~?-(см*), (6)

где п — число электродов в гребенке;
— диаметр стержня электрода в см\

_  d 
П~  d3 +  2 б„ 1
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5П — толщина покрытия электрода в см}
d — диаметр стержня гладкого или периодического профи

ля в см.
2. Затем нужно подсчитать необходимую плотность тока

1 =  6 ,2 — 0,025d (а!мм3) , (7)
где d в мм.

3. Необходимый сварочцдгй ток (/) нужно определить по 
формуле

/ =  lOOFt, (8 )
где F в см2; i в а!мм2.

4. Следует вычислить объем н ап давленого металла
o =  z {см2}, (9)

где р — коэффициент формы, равный 0,85 для форм по рис. 48 и 49 
и 0,95 для подкладок по рис. 64 основного текста настоящих 
Указаний;

Rx — радиус канавки в формах или подкладках в см; 
г — зазор между торцами стержней в см.

5. Нужно определить длину гребенки (0

<|0>
П р и м е ч а н и е .  Длина стандартного электрода составляет45см. 

Если / при расчете по формуле (10) окажется больше этой величины,

то это значит, что число необходимых гребенок составляет —  .45
6 . Продолжительность сварки

fCB =  700 (сек) . (11)
w

П Р И Л О Ж Е Н И Е  5

П Е Р Е Ч Е Н Ь

ГОСТой, на которые имеются ссылки в тексте
ГОСТ 9466—60

ГОСТ 9467—60

ГОСТ 2246—60 
ГОСТ 9087—59 
ГОСТ 380—60

ГОСТ 8732—58 

ГОСТ 10707—63 

ГОСТ 10704-63

«Электроды металлические для дуговой 
сварки сталей и наплавки. Размеры и об
щие технические требования».
«Электроды металлические для дуговой 
сварки конструкционных и теплоустойчивых 
сталей. Типы».
«Проволока стальная сварочная».
«Флюс сварочный плавленый».
«Сталь углеродистая обыкновенного каче
ства. Марки и общие технические требо
вания».
«Трубы стальные бесшовные, горячеката
ные». Сортамент.
«Трубы стальные электросвзркые, холодно
тянутые и холоднокатаные». Сортамент. 
«Трубы стальные электросварные». Сорта
мент.
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ГОСТ 5264—58

Рекомендация по 
стандартизации 
PC 10062—66 
ГОСТ 1497—61

ОСТ 1683

ГОСТ 2331—63

ГОСТ 2604-44

ГОСТ 7565—66

ГОСТ 10922—64

ГОСТ 5781—61 

ГОСТ 5058—65

ГОСТ 10884—64

ГОСТ 6727—53

ГОСТ 7348—63

ГОСТ 8480—63

ГОСТ 859—66 
ГОСТ 193—67 
ГОСТ 1535—48 
ГОСТ 1050—60

ГОСТ 13497—68 

ОСТ 26016

«Швы сварных соединений. Ручная элек
троду говая сварка. Основные типы и кон
структивные элементы».
«Сталь арматурная. Методы испытания на 
растяжение».
«Металлы. Методы испытания на растя
жение».
«Проба на загиб в холодном и нагретом 
состоянии».
«Стали и чугуны (нелегированиые;. Мето
ды химического анализа».
«Сталь и чугун (легированные). Методы хи
мического анализа».
«Сталь. Метод отбора проб для определе
ния химического состава».
«Арматура и закладные детали сварные для 
железобетонных конструкций. Технические 
требования и методы испытаний».
«Сталь горячекатаная для армирования же
лезобетонных конструкций».
«Сталь низколегированная конструкцион
ная. Марки и общие технические требова
ния».
«Сталь термически упрочненная стержневая 
для армирования предварительно напря
женных железобетонных конструкций». 
Технические требования.
«Проволок а стальная низкоуглеродистая 
холоднотянутая для армирования железо
бетонных конструкций».
«Проволока стальная круглая для армиро
вания предварительно напряженных желе
зобетонных конструкций».
«Проволока стальная периодического про
филя для армирования предварительно на
пряженных железобетонных конструкций». 
«Медь. Марки».
«Слитки медные».
«Прутки медные».
«Сталь углеродистая качественная конст
рукционная. Марки и общие технические 
требования».
«Кабели переносные гибкие с резиновой 
изоляцией».
«Шнуры и кабели шланговые».
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Поправки к CH 393-69, ftw .

Т1 о сообщению Отдела технического нормирования и 
* стандартизации Госстроя СССР, в «Указания по 

сварке соединений арматуры и закладных деталей же
лезобетонных конструкций» (СН 393—69), изд. 1970 г., 
должны быть внесены следующие поправки.

В пункте 2.7 вторая фраза изложена в новой ре
дакции: «При отсутствии электродов данного типа до
пускается (для конструкций, не рассчитанных на экс
плуатацию при динамических воздействиях) применяв 
электроды типа Э50А-Ф или Э55-Ф».

В табл. 3, стр. 15, 6-я графа слева, правее строки 
ОЗС—6С, вместо кавычек следует читать: «То же, но с 
железным порошком».

В табл. 3, стр. 15, 6-я и 7-я графы слева, правее 
строки ОЗС—2, следует соответственно читать: «Фтори
сто-кальциевые» и «Постоянный на электроде (+)».

В табл. 3, стр. 16, последняя графа слева (для ар
матуры класса А-Ш), изъяты слова «или ударных воз
действиях».

В табл. 3, стр. 17, последняя графа слева (для арма
туры класса А-Ш), следует читать: «Для ответствен
ных конструкций, эксплуатируемых при отрицательной 
температуре и ударных воздействиях».

В пункте 2.14 примечание исключено.
В табл. 4, стр. 27, 2-я графа слева, 2-я числовая 

величина сверху — вместо «118» следует читать: «113»; 
7-я числовая величина сверху — вместо «330» следует 
читать: «380». В 7-й графе слева, 7-я числовая величина 
сверху — вместо «2,8» следует читать: «2,3». В 9-н гра
фе слева, 9-я числовая величина сверху — вместо «0,28» 
следует читать: «0,23».

В табл. 4 последняя графа слева исключена.
В п. 6.1, стр. 75, 1-я—2-я строки сверху, следует чи

тать: «...допускается выполнять полуавтоматической
сваркой под флюсом,...» и далее по тексту.

На рис. 52,д (стр. 103) неправильно указана размер
ность зазора; вместо «5—15°» следует поставить: 
«5— 15».

В подрисуночной подписи к рис. 52, 2-я строка сни
зу, вместо «равные» следует читать: «равных».

В табл. 8, стр. 198, 1-я графа слева, вместо «То же, 
дуговая сварка легированной проволокой» следует чи
тать: «Тл же, голой легированной проволокой».
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Поправки к СН 3 9 3-69  цаа ^

Г1 о сообщению Отдела технического норми- 
* * рования и стандартизации Госстроя СССР 
в СН 393-69 «Указания по сварке соединений 
арматуры и закладных деталей окелезобетоц- 
ных конструкций» внесены следующие поправ
ки.

Пункт 13.8 изложен в новой редакции:
«Для сварки стальных элементов, покрытых с целью 

защиты от коррозии слоем цинка, следует применять по
вышенные (в пределах указанных в табл. 40) сварочные 
токи и электроды с рутиловыми покрытиями».

В пункте 17.4 исключено примечание.
Пункт 17.5 .исключен.

СН 393-69
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