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Настоящий руководящий документ распространяется на элект
роды сварочные по ГОСТ 9466-75, флюсы сварочные по ГОСТ 9087-81, 
проволоку сварочную по ГОСТ 2246-70, проволоку наплавочную 
по ГОСТ 10543-82 и порошковую проволоку.

РД устанавливает единую систему организации централизо
ванного хранения, подготовки, контроля качества и доставки 
сварочных материалов в условиях заводов Министерства хими
ческого и нефтяного машиностроения.

РД содержит сведения по организации хранения и выполне
нии технологических операций подготовки и контроля сварочных 
материалов, приводит технические условия на хранение свароч
ных материалов, основные технические решения по организации 
комплексно-механизированных участков, хранения и подготовки 
сварочных Матери лов, рекомендации по ведении учетной докумен
тации, излагает основные положения по централизованной дос
тавке сварочных материалов потребителям и приводит перечень 
рекомендуемого оборудования.

РД предназначен для внедрения на предприятиях Министерс
тва химического и нефтяного машиностроения единой сиотеш 
организации хранения, подготовки, контроля и качества и централи-



8овчиной доставки сварочных материалов потребителям с целью 
решения следующих вопросов:

повышения качества сварных с оединенш1. в связи с исполь
зованием сварочных материалов, подготоаташшх в соответствии 
о техническим! требованиями;

оокращения расхода сварочных материалов за счет создания 
необходимых условий хранения и транспортировки;

снижения трудозатрат и улучшения условий труда при прове
дении работ по хранению, подготовке я доставке сварочных мате
риалов,

РЦ макет быть использован в качестве рекомендательного 
документа следующими категориями работников организаций и 
предприятий Моихямшпа:

технологическими службами при разработке проектов комп
лексно-механизированных участков и рабочей технологии хране
ния, подготовки и контроля сварочных материалов;

конструкторами при проектировали оборудования для хра
нения и подготовки сварочных материалов;

работниками технического контроля, материально-техничес
кого снабжения и производственных подразделений.

I ,  СИУЙИЗЛЦШ ХРАНЕНИЯ СТРОЧНЫХ
ш ш щ о в

1.1 . Приемка материалов
1.1.1. Сварочные материалы, поступавдие на участок цент

рализованного хранения и подготовки или общезаводской оклад, 
должны пройти внешнюю приемку (количественный и качественный 
контроль) о соответствующим оформлением первичной приходной 
документации.

1 .1 .2 . Внешняя приемка о варочных материалов производит
ся комиооией а составе работников участка (склада), предста
вителей ОГК и отдела снабжения, которая руководствуется инст
рукциями ”0 порядке' приемки продукции производственно-техни
ческого назначения и товаров народного потребления по коли
честву и качеству" (JS П-6 и П-7), утвержденными постановле
нием Госарбитража при Совете Министров СССР от 15 июня
1965 г .  и 25 апреля 1966 г .
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1 .1.3. Поступление материалов оформляется приходным орде» 
ром в трех экземплярах: для бухгалтерии, отдела снабжения и 
участка храпения и подготовки сварочных материалов (склада).

1 .1 .4 . Заведующий участком (окладом) или дежурный кла
довщик должен отметить поступление сварочных материалов в жур
нале регистрации прибытия грузов.

1 .1 .5 . Сварочные ьатериалы, поступающие на участок для 
повторной подготовки, учитываются на основании приеыо-одаточг 
цых наклг иных, выписываемых цехами-сдатчиквыи.

1.2 . Размещение и хранение материалов
1 .2 .1. Кавдая поступающая на участок (склад) партия мате

риалов должна размещаться отдельно и регистрироваться в журна
ле поиска материалов (рекомендуемое приложение I ) .

1 .2 .2 . На каждый ввд, ь:арку и размер Сварочных материа
лов, поступающих на участок (склад), кладовщиком открывается 
карточка складского учета (типовая форма MI7).

1 .2 .3 . Сварочные материалы следует хранить в сухих отап
ливаема помещениях при температуре не нике +15°С в условиях, 
предохраняющих их от загрязнения, увлагкнения, ржавления и ме
ханических повреждении.

1 .2 .4 . Злзктродн должки храниться в упаковке по
ГОСТ 94G6-75, таре, стеллажах или штабеле с высотой уклад
ки пачек электродов не более I  м, Выоота укладки пачек элект
родов с основным видом покрытия не должна превышать 5 рядов.

1 .2 .5 . Мотки (бухты, катушки) проволоки необходимо хра
нить на складе,упакованными по ГОСТ 2246-70 или ГОСТ10643-82, 
снабженными металлическими ярлыками предприятая-изготовителя.

1.2.6. Проволока порошковая должна храниться в специаль
ной таре или упаковке предприятия-изготовителя. Тару и упаков
ку без надобности не вскрывать.

1 .2 .7 . Флюсы следует хранить в бумажных мелках по
ГОСТ 2226-75, уложенных в штабель или на поддоны, а также рос
сыпью в специальных емкостях (бункерах, ларях и таре)»

1 .2 .Г. В табл. X приведены рекомендуемые сГпоообы склади
рования сварочных материалов.
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Таблица I
Рекомендуемые способы складирования 

сварочных материалов

Наименование
материала

Склад
ской
запас,
т

Вид упаковки Способ
хранения

Высо
та
скла
диро
вания
м

Средства 
: шхаклза- 
: иди

*

Электроды
огарочные

До 10 
вкл.

Пачки,оберну
тые бумагой 
Картонные 
коробки

Стеллаж
полочный

2,0

Св.ДО То же Тара ящич 
ная
Тара сет
чатая 
Поддоны 
Стеллаж 
каркасный

-5,0 Электро-
штабелер
наполь-
Hucfi
Кран-шта
беле р

"  100 П То же 8,0 Кран-шта
беле р с 
кабиной

Проволока До 15 Мотки,оберну Штаболь 1.5 Кран-
сварочная Вкл. тые бумагой, Тара шта

* 3,0 

5,0

балка
Проволока
наплавоч
ная

Св.15

пленкой,меш
ковин ой

То аа

белируема)

Стеллаж консоль - 
ный

II

Кран-
штабалер

* юо ■ т Тара
Стеллаж
каркасный

8,0 Крак-шта- 
белер с 
кабиной

Проволока 
сварочная на крупно
габаритных
катушках

— Штабель 
Поддон '

2,0 Кран-бал
ка

Проволока
порошковая

Мотки, оберну- 
1310 водонапро- 
шщаемой бу
магой, в 
жестяных бан
ках

Стеллаж
полочный
Поддон

5,0 Кранчита-
белер

Флюсы сва До 10 Мешки бумажные Штабель I '5 —
рочные ВКЛ. Контейнер 3,0 Подъёмник

Св.Ю Без упаковки 
россыпью 
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1.3. Комплектование и отпуск гитериалов
1.3.1. Комплектование сварочных материалов перед orayi 

ком их в производство осуществляется по заявкам потребителя 
(рекомендуемое приложение 2 ).

1 .3 .2 . 3 качестве основного планово-контрольного доку
мента для отпуска материалов потребителям должны использовать
ся лимитные карточки (типовая форма I.I3I) или групповые ли-г 
мили» ведомости, оформляемые ШТС завода в двух экземплярах 
(для дех° и участка хранения и подготовки).

1.3.3. Текущий отпуск материалов должен осуществляться 
в соответствии с установленными лимитами и заявками цехов
и оформляться сдаточной накладной. Накладная выписывается 
участком -  отправителем и оформляется в цехах -  потребителях 
лицами, ответственными за централизованную доотавку свароч
ных материалов.

2. основные ткжиигмчяскй: ТРЕБОВАНИЯ 
К ПОДГОТОВКЕ СЗАРиЧШХ МАТЕРИАЛОВ

2.1. Сварочные электроды, флюсы и порошковая проволока
2 .1 .1 . Сварочные электроды, флюсы и порошковую проволоку 

перед выдачей в производство необходимо прокаливать оогласнб 
режимам, приведенным а паспортах или технических условиях, 
разработанных предпршшюми-нэготавителями, Для наиболее 
распространенных сварочных электродов, флюсов и порошковой 
проволоки рекомендуемые режимы прокалки приведены а табл.2,
3 и 4 .

2 .1 .2 . Прокалку сварочных материалов следует производить 
в электропечах» обеспечивающих равномерную температуру по 
всему обьецу рабочего пространства, оснащенных автоматически
ми- устройствами и контрольными приборами, гарантирующими 
соблцдешг технологических режимов подготовки сварочннх ма
териалов.

ЛЪким прокалки должен быть записан графически на диаг
рамме контрольного прибора печи. Диаграммы нумеруются (регис
трируются) в установленном порядке я хранятся и специально
отведением месте.
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Данные по прокаленным сварочным материалам долыны запи
сываться в журнале регистрации подготовленных сварочных ма
териалов (рекомендуемое приложение 3 ).

2 .1 .3 . Одновременная загрузка в печь сварочных электро
дов или (Тмпосов разных марок но допускается, кроме элекдродов, 
имеющих ошшаковые редан прокалки и вид покрытия, и при ус
ловия исключения возможности их перемешивали.

2 .1 .4 . Перед прокалкой электроды необходимо освободить 
от упаковки и уложить в пеналы, рассчитанные па 1-Z почки. 
Допускается прокалка электродов россыпью и пачками, увязанны- 
ии неметаллической проволокой. Порошковую .проволоку также 
необходимо освободить от упаковки и распушить, т .е .  ослабить 
стягивающие' скрутки.

2.Х.5. После прокалки каждый пенал и моток проволоки 
должен бить снабжен ярлыком, содерлаир.; следующие данные: 

условное обозначение электродов иди марку проволоки; 
номер сертификата (для электродов); 
номер партия; 
массу в кашюграммах; 
номер диаграммы контрольного прибора; 
дату прокалки.
В ярлыке должно быть предусмотрено место для специаль

ной отметка о повторной прокалке (сы.п.2.1.9 ) .
2 .1 .6 . Пеналы о электродами, мотки проволоки и прока

ленный флюс следует загрузить в герметичную тару, предназ
наченную для хранения и транспортировки.

2 .1 .7 . 'Герметичная тара со сварочными материалами, 
отправляемая с участка потребителям, должна снабжаться сопро
водительными документами -  упаковочными листами (рекомендуе
мые приложение 4 и 5 ) .

2.1*6. Использование электродов, проволоки и флюсов по 
истечении срока годности, приведенного в табл. 2 .3  и 4 , не 
допускается.

Применение этих материалов разрешается после проведения 
повторной прокалки по режимам, приведенным в табл.2,3 и 4 
идя в паспортах и технических условиях.

2 .1 .9 . Прокалка электродов может производиться не более 
двух раз, не считая прокалку при их изготовлении.

Прокалка флюсов может производиться многократно.
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Таблица 2
Рекомендуемые

режимы прокалки и сроки годности наиболее распространенных 
сварочных электродов

Марка электродов
Темпера
тура в 
печи при 
загр^ке 
электро -
ДОВв *С, 
не более

Скорость
подъема
темпера
туры,.
С/ч

Темпера-
тура
про
калки,
°с

Время
Вы
держки,
ч

Охлаждение 
с печью 
при закры
тых двер
цах до 
темпера
туры, °с

Охлаждение 
с печью при 
открытых 
дверцах до 
температуру
°С

Срок годности 
после прокалки 
при хранении в 
помещеюздх, 
отвечающих тре
бованиям 
п.2ЛЛ5,сут.

АНО-3,АН0-4С.МР-3.
^ д е . о э с - Ы 100 100-150 180-200 I 150 100-120 5

03Л-6.03Л-8,ЗИ0-8,
3A-396/9.3A-U00/i6t,
НИАТ-б,1Щ-11.ЦТ-15,
НВ-40.^-1,А№-1,
Ш8Р4,КТИ1ь .Ш -‘)
D3I-9*!aHB-26,AHB-I7,

Ш-13,СЛ-1б

150 100-200 200-250 I 100 100-120 5

[Ш-20ТШ1-1.ХЗМ-1,'
1$Г-2)Д,У0НИ/,10Х13
гаНИ13>45МХ,Й-38 Т50 100-200 350-400 I 200 100-150 5

ЮНИ-13/45.УОНИ-13/55, 
t-5A. АДО-11J1CK-5Q, 
ai-iljMy-2ty,Bn-4
ш-бЛп-г/эь.
ГС-2/45

150 100-200 350-400 1,5 200 100-15(1 5
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Рекомендуемте
.режимы дрокалки и сроки годности наиболее распространенна*

"  'Л

Марка флюса
Темпера 
тура в 
печи 
ПРк зал 
руэкв 
флюсов, 
°С > не 
более

Скорость
подъема
темпера
туры,
°С/ч

Темпера
тура
про
калки,
°С

Время
еы-
ДврЕЮ̂
’Ч

Охлаждение 
с ’печью 
при закры
тых двер
цах до тем 
яературы,

°С

Охлаждение
с печыо 
при откры
тых двер
цах до 
температуры 

°С

Срок годности после 
прокалки при хране
нии в поъвкцекиях* 
отвечающих требова
ниям п.2*1.15 , 
сут.

Ф1*-6 150 100-200 250-300 5 200 100-120 15
- ООН5М,ОСЦ-45.АН-348-Л 
АН-348-ЛмЖ-11-АЙ-8, 
АН-17АН-1б7АН-2бС, 
ЗИ0-Ф2

и
iso 100-200 300-420 2 300 100-150 15

АН-43, АН-202 150 100-200 380-450 2 300 100-150 15
АН-47
АНФ-6

150
150

100-200
100-200

400-500 1 
500-600

2
I

300
300 Я Ш

15
15

АН-2611,АН-2601 150 100-200 500-600 2 300 I00-I5Q 15
АНК-47, АН-42 150 100-200 630-660 2 300 100-150 -
КФ-16, ffi-18 150 100-200 700-750 5 300 100-150 -
АН-22 150 100-200 850-900 3,5 500 100-200 15
48-0В-6 300 100-200 900-930 5 500 100-200 -
48-ОФ-Ю 3QQ 100-200 950-970 5 500 100-200. -

Примечание. Флюсы марок 48-0Ф-6 и 48-0Ф-10 после прокалки должны храниться только 
в герметичной таре.



Таблица 4
Рекомендуемые

режимы црокалки и сроки годности наиболее распространенных 
порошковых проволок

Марка порошке 
вой проволоки

• Техясческие 
условии

Темпера
тура в 
печи при 
загрузке 
Проволоки,
°С,не бо
лее

Скорость! 
подъема , 
темпера
туры, !
°С/ч

Темпера- 
тура про
калки,

°с

Время
ввдеркки,

мин
Срок годности 
после прокалки 
при хранении в 
помещениях,отве- 
чапцих требова
ниям пЛГ.И5,мес

СО-2 ТУ 36-1830-74 100 100-200 150-200 60-90 I
СО-3 ТУ 36-2616-83 100 100-200 150-200 60-90 I
Ш-ДНЗ ТУ 14-4-982-79 100 100-200 230-250 120 I
Ш-АНВ ТУ 14-4-1059-80 100 100-200 230—2о0 120 3
ГШ-АН9 ТУ I4-III6-8I 100 100-200 230-250 120 3
Ш-АН10 ТУ 14-4-604-75 100 100-200 230-250 120 3
Ш-Ш9С ТУ 423-84ИЭС 100 100-200 230-250 120 I
ав -ш ?» ТУ 221-79ИЭС 100 100-200 230-250 120 I
Ш4ШВ1 ТУ 217-79ИЭС 100 100-200 230-250 120 3
1Ш-АН42 ТУ 14-2-258-72 100 100-200 230-250 120 3



2 .1 .10. При повторной прокалке электродов и Плюсов оох
раняются требования п .2 .1 .2 .

Для электродов, прошедших второю прокалку, в журнале ре
гистрации в графе "Специальные отыотки"и на ярлыке должны 
быть оделены ионики "Вторая прокалка”.

2 .1 .11. После повторной прокалки срок годности электро
дов, проволоки в флюсов устанавливается согласно требованиям 
табл.2 и 3 или паспортов и технических условии.

2.1.12. Электроды и флюсы следует выдавать сварщику в 
количестве, необходимом для односменной работы*

2.1.13. Неиспользованные за сиену электроды следует хра
нить в рушильных шкафах, установленных на сварочных участках.

Ото следует хранить в герметичной таре,
2.1.14. При хранент прокаленных электродов, проволоки и 

флюсов в сушильных шкафах (о температурой 13б-150°С), осна
щенных приборами для автоматического поддержания температуры, 
или герметичной таре орок годности их не ограничивается.

2.1*15. При хранении прокаленных электродов, проволоки 
в Помещениях или цеховых кладовых с температурой не ниже 

+18°0 и относительной влажностью воздуха не более Щ» срок 
годности согласно табл. 2,3 и 4..

2.1.16. Оставшийся после сварки флюс должен собираться 
раздельно по маркам в специальную тару, по мере накопления 
возвращаться на участок подготовки и очищаться от шлаковчх 
включений, металлических примесей и загрязнений,

Перед выдачей в производство Флюс доджей пройти повторную 
прокалку.

2 .2 . Сварочная проволока
2*2.1. Перед выдачей в цех огарочную проволоку необхо

димо очистить от ржавчины, загрязнений и смазок.
Данные на очищенную проволоку даш ш  записываться в 

журнале регистрации (оы.рекомодуеное приложение а ) .
2 .2 .2 . Очищенная проволока даякиа-быть перемотано в 

кассеты или на катушки*
2.2.3* Кассеты или катушки с очищенной проволокой 

следует хранить а специальных отелла;.сах или в таре.
2 .2 .4 . Каждая каосета иал катушка должны быть снабжены 

ярлыком, содержащим следующие давние: условное обозначение 
проволоки, номер партия, номер плавки.
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2 ,2 ,5 . Транспортировка кассет а катушек с очищенной про
вод окон должна осуществляться в специальной закрытой таре, 
снабженной сопроводительный документом -  упаковочным ластом 
(рексыевдуеыое приложение 5 ).

3. лШГРШЬ Ш ёС Ш  СНпРиЧНЫХ МйТШШШВ

3.1 . При проведенш внешней приемки сварочные материалы, 
поступающие на участок централизованного хранения и подготов-' 
ки или общезаводской склад, проходят входной контроль качес
тва (контрольную проверку).

3 .2. Контрольная проверка производится для определении 
качества сварочных материалов и соответствия их сертификат
ных данных требованиям стандартов, технических условий и дру
гих сопроводительных документов.

3.3 . Контрольная проверка электродов проводится в соот
ветствии с требованиями ГОСТ 3466-75 и заключается в следую
щем :

проверке сертификата (паспорта) на соответствие его дан
ных требованиям соответствующих ГОСТа, ТУ или паспорта;

внешнем осмотре и обмере электрода, проверке прочности 
и эксцентричности покрытия;

проверке влажности покрытия;
проверю сварочно-технологических свойств электродов

(технологическая проба);
определении механических свойств металла шва, на плавлен

ного металла и с вари ого.соединения;
проведении химического анализа металла шва Я наняв вяен** 

ного металла;
определении ферритной фазы в наплавленном металле (для 

электродов аустенитного класса);
проверке на стойкость против меикриоталяитной коррозии 

(для коррозионноотойкого металла шва).
Обязательными являются проверка сертификатов, внешний 

осмбтр с проверкой прочности, эксцентричности и вяакйоот* 
покрытия, проведение технологической пробы.

3.4 . Контрольная проверка фигов проводится в ооответот-
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вйй i требованиями ГОСТ 9087-81 в заключается в следующем: 
проверка сертификата (паопорта) на соответствие его дан

ных требованиям стандарта;
проварке на однородность (во внешнему виду); 
определении гранулометрического составе; 
определении влажности; 
определении объёмной массы; 
проверке химического ооотава.
Обязательными являются проверка сертификатов, проверка 

не однородность и определение влашооти.
3 .5 . Контрольная проверка проволоки проводится в соот

ветствии о требованиями ГОСТ 2246-70 я ГОСТ 10543-82 я заклю
чается в следующем:

проверке сертификате (паопорта) на соответствие его дан
ных требованиям стандартов; 

внешнем осмотра и обмере; 
проварке временного сопротивления; 
определении химического ооотава; 
определении содержания о £ - фазы;
определении механических своЛотв металла шва, наплавлен

ного металла и сварного соединения;
проварка на стойкость против межкристаллитной коррозии; 
проверке проволоки на загиб (для проволоки наплавочной). 
Обязательными являштоя проверка сертификата, внешний 

осмотр я обмер»
3 .6 . Контрольная проверка порошковой проволоки проводит

ся в соответствии о требованиями соответствующих технических 
условий я включает:

Проверку паспорта на соответствие его денных требованиям 
соответствующих технических условий; 

внешний осмотр я обмер; 
определение влажноети сердечника (шихты); 
проверку коэффициента заполнения и равномерности заполне

ния оболочки шихтой;
проверку оаарочво-технологичеоких свойств; 
проварку механических свойств и химического ооотава ме

талла шва.
Обязательными являются проверка лаопортов, внешний осмотр 

и обмер, проварка коэффициента заполнения и равномерности за
полнения оболочки шихтой.
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При необходимости проводятся испытания наплавленного 
металла на коррозионную отойкооть, содержание феррита, со
держание водорода и т .д .

3 .7 . Дательный порядок и объём контрольной проварка по 
видам сварочных материалов определяются стандартами пред
приятия в зависимости от номенклатуры применяемых материалов 
в конкретных уоловий производства.

3 .8 . В процессе подготовки материалов и перед выдачей 
потребителям должны проводиться следующие виды контроля ка
чества:

проварка гарантийного срока годности для электродов;
визуальный осмотр на соответствие требованиямГОСТ 9466-75 

-  для электродов, ГОСТ 9087-81 -  для фшооов, ГОСТ 2246-70,
ГОСТ 10543-82 -  для проволок и соответствующих технических 
уоловий для порошковых проволок;

проверка режимов прокалки электродов, флюоа и порошковой 
проволоки;

проверка наличия и правильности оформления сопроводитель
ных документов;

проверка орока годаооти материалов оогласно табл .2 ,3  и 4.
3 .9 . Электрода о истекшим гарантийным сроком годности 

перед подготовкой должны проходить повторный контроль качест
ва, определяемый п .3 .3 .

3 .10. Входной контроль качества сварочных материалов и 
контроль качества их подготовки перед выдачей в производство 
осуществляется ОТК завода о привлечением необходимых служб 
предприятия.

4. ОСНОВНЫЕ ПОДО. ЕНИЯ ПО ЦШТРАЛШОВАШЮИ 
ДОСТАВКЕ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ ПОТРЕБИТЕЛЯМ

4 .1 . С целью своевременного и ритмичного обеспечения 
производственных подразделений качественными оварочныыи мате
риалами, оптимального использования транспортных средств и 
сокращения чиоленнооти вспомогательных рабочих доставку сва
рочных материалов о участка подготовки необходимо производить 
централизованно.
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4 .2 . Для осуществления централизованной доставки сварочных 
материалов производственным подразделениям необходимо выпол
нить следующие основные условия:

сварочные материалы перед отправкой с участка должны 
быть скомплектованы согласно цеховым заявкам;

в цехах завода необходимо строго определить и соответ
ствующим образа: оборудовать места приемки и текущего хра
нения сварочных материалов;

на грузоп ках "участок-цехи" должна действовать сис - 
теш  движения транспорта по графикам и маршрутам;

должна быть разработана, система документооборота мезду 
участком к цехами (номенклатуру документов ом. п .1 .3  и 
приложениях2 .4 , 5 ) .

4 .3 . Доставку сварочных материалов потребителям осу
ществлять только в специальной таре, обеспечивающей сохран
ность от увла;,мнения, загрязнения и механических повреждений.

4 .4 . Д0ставка сварочных материалов цехам завода произво
дится работниками тоанопортного цеха( водителем-экспедитором и 
ГРУзчиком-отропальщиком), закреплёнными за участком подготовки 
сварочных материалов и осуществляющими погрузку, транспорти
ровку и разгрузку сварочных материалов, возврат неиспользо
ванных сварочных материалов на повторную подготовку, возврат 
освободившейся тары, оформление oneративно-отчетнон докумен
тации (приемо-сдаточных накладных),

4 .5 . Оперативное управление централизованно!! поставкой 
оварочных материалов должно осуществляться регламентиротзан- 
ным состава! работников предприятия.

б, ТШОВДЯ С Ш  УЧАОт ХРЛ1ШИД 
И ШЩВДики ОВаРОЧШЙ t JiTiilVI/wIОВ

5 .1 . Участок предназначен для хранения и подготовки сва
рочных материалов.

5 .2 . Участок хранения и подготовки сварочных материалов 
является самостоятельным структурным подразделением 
предприятия.

5 .3 . Организационной основой раооты участка является
принцип централизации хранения, подготовки, доставки и учета
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сварочных материалов потребителям, Организация работы участ
ка регламентируется инструкцией о порядке приемки, отпуска 
и учета сварочных материалов, технологическими процессами на 
хранение, подготовку и транспортировку их в цвхй, должност
ными инструкциями и положением об участке.

Разработка технологической документации и техническое 
руководство на участке осуществляется службой отдела главно
го сварщика.

5.4. Система оплати труда работников, занятых хранением, 
подготовкой и доставкой сварочных материалов -  пОЕременно- 
премиальная, стимулирующая высокопроизводительную работу 
(правильное хранение, качественную подготовку и своевременную 
доставку сварочных материалов).

5.5. Основными задачами участка хранения и подготовки 
сварочных материалов являются:

своевременная приемка и ведача сварочных материалов 
потребителям;

организация хранения материалов в соответствии с техни
ческими требованиями по ГОСТ 9466-75 , ГОСТ’ 9087-31,
ГОСТ 2246-70 и ГОСТ I0o4o-d2;

обеспечение качественной и количественной подготовки' 
сварочных материалов перед использованием их в производстве;

обеспечение надлежащего учета и своевременное оформле
ние отчетной документации;

организация централизованной доотавки грузов потребителям 
и возврат оборотной тары.

5.6. Участок должен располагаться в помещении, отвечаю
щем соответствующим требованиям на хранение сварочных мате
риалов (см.раздел I ) ,  оснащенным подъемно-транспортным, 
тарно-стеллаашад оборудованием, оргоснаоткой,

5.7. В состав участка входит отделение хранения свароч
ных материалов и отделение их подготовки,.

5 .8 . Отделение хранения имеет приемную площадку, где 
производится разгрузка, комплектация и укладка сварочных 
материалов. Отделение оборудуется металлическими бункерами 
для хранения флюсов и специальными отеляаявми для хранения 
электродов и оварочной проволоки.

5 .9 . Отделение подготовки сварочных материалов оснащено 
комплексам специального оборудования. Прокалка электродов, 
флюсов и порошковой проволоки производится в электропечах.



Сварочная проволока перед выдаче)'; в производство подвергает
ся очистке и перемотке на специальных станках,

Б .10. Комплектация, хранение и выдача подготовленных 
сварочных материалов производится на специальной отгрузочной 
площадке.

5.11. Типовая схема участка приведена в рекомендуемом 
приложении в.

5.12. Технико-экономичесаде показатели уча стад хранения 
и подготовки сварочных материалов (для участка со складским 
запасом 120т) приведены ниже.

5.13. При конкретном проектировании основными «секторами, 
определяющими планировочное решение участка являются:

годовой объем поступающих оварочных материаловt 
строительная характеристика помещения; 
режим работы;
применяемые средства механизации.

Технико-экономические показатели участка хранения 
н подготовки сварочных материалов

Годовой объем поступления материалов
всего, т . . . . . . . . . .  ........................................ 700
в том числе:

электродов'........................ ... ...................................250
плюсов. .  . ................................................... .... 230
проволоки.............................................. . . . . . 220

Норма запаса в календарных днях:
электродов ....................................................... .... . 43
флмоЬв. ............................................ ........................ 48
проволоки. ...............................................................90

Запас материалов, т :
всего......................................................... ...........................120
в том числе:

электродов . . . . . . . . . .  ........................ 33
флюоов. . ............................................. ...  32
проволоки. ...............................................................55

Общая площадь, . . . . . .  .......................  вОО
Коэффициент использования даош ди ............................0,3
Режим работы, смен. .......................................................  2
Количество работающих ...................................................$
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Дополнительные капитальные вложения,
тыс.руб.................. , ............................................................... 100

Уровень механизации, % ..................... ... 75
Степень механизации, % ............................................. 65
Годовой экономический эффект,

тыс.руб. , , • » • ..............  . . . . .  ..............  . 45
Срок окупаемости, л е т , ............................................ 1,7

6. ДОСОДЗЩУ2ЖВ ОБОРУДОВАНИЕ

6.1. Участки хране.шя и подготовки оварочшх материалов 
должны быть оснащены необходимым тарно-стеллажным оборудо- 
Еаняем,средствами мвханиаацш иодъвмно-транспортных работ и 
комплексом оборудования для подготовки сварочных материалов,

6 .2 . Основными факторами при выборе оборудования и сред
ств механизации являются:

принятая технологическая схема организации работы учас
тка;

способы хранения и подготовки материалов к вадаче;
характер поступающих на участок грузов, их размеры и 

штучный вес;
ритм поступления и выдачи, величина отдельных партий ма

териалов;
объем грузопотока и его постоянство;
режим работы обслуживаемых учаатком цвхов-аотребгеседей 

и система питания рабочих меот;
строительная характеристика здания.
6 .3 . Рекомендуемое оборудование для организации участков 

приведено в табл. 5-8.
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Средства механизации подъемно-транспортных работ
Таблица 5

Натавсвавнв ГОСТ, таи, медаль, 
индекс нартаха Техническая характерис

тика
Завод -изготови
тель , организация-
. i p m tw m ...

Область
применения

Краны мостовые адектри 
часки? одвобалочныа 
опорные

•ГОСТ 22045-82 Грузоподъемность,
[т о . ..................  . 1-5

Бурейский ыехани- 
чвекнй заводАлексавдшйский

Погрузочно-
разгрузочные
работы

Краны недвеоныа элект
рические однобалочные 

£  общего назначения
ГОСТ 7890-73

Краны консольные ста
ционарные поворотные 
ручные

ГОСТ 19494-74

То же. . . . . .

и

1-5
завед ОТО

То же

0,5 Производственно- 
техническое пред
приятие "Цромме- 
ханизация". г  .Мос
ква

«

Крав консольный ЖА 496

То же НШ 497

Грузоподъемность,  ̂ ^  ВНИПТИхимнефтемаш, #
Г^диус*обслуживания’ г.Яосква
наибольший, м. . . 4 
Высота подъема крю
ка,' м. . . . . . .  3, 2
Грузоподъемность,
ТС• т * 0 5
Йщиус ^обслукЕваний 
нанбоишаин,/«. • . 4 
Высота подъема 
крюка,м * ♦ . . * 3,2

То же и



Продолжение табл.5

Швменованив 1ЧХ»”Г, тип, кед ель. 
индекс чертежа '

Техническая
характеристика

Завод-изготовитель
эрганизация-разра-
50ТЧИК.......... .

иоласть
применения

Крен консольный 1Ш 498 Груз оподъемнос ть,
тс........................... I
Радиус обслуживания 
наибольший, ы. . . 4 
Высота подъема крюка.

ВНИПГИхиинефтемао 
г.Москва

Погрузочно-
разгрузочные
работы

Краны-атабелеры отел-ТОИМЙ ГОС! 16353-82 Грузоподъемность,
Т б . ................... ...  0.5-1
Высота подъема грузо
захватного органа, 
м . ................3,8-16,2

Стахановский ма
шиностроительный 
завод

Погрузочно- 
разгрузочные 
и складские 
работы

Кракынвтабедвры мостов 
ню шорные шюетри- 
чаокие

То же Грузоподъемность,
Т С .................0,5 -1 ,0
Длина пролета, 
к . . . . .  . 5,1-22,5 
Высота подъема грузо
захватного органа.
К....................5,2-9,5

Красногваодейс- 
кий крановый 
завод
Стахановский 
машиностроитель
ный завод

То же

Эдаетрсваайвяэр аа-186 Грузоподъемность, 
т б . ................0,50

ТбшшсскиЗ электяс
аозветроительный
завод

«



Продолжение табл.5

ГОСТ.тип, модель, 
индекс чертежа

Техническая характе рис-1 Завсд-изготови- 
тика |  тедн, организация 
_______________________!разработчик______

Область
применения

сшвктраштабвдеры E22I0
Ш 4 6
EB35I
EB4I6
Ы3426
JBB4I8.56-3
ЕВ418,45-3

Грузоподъемность, i 
т Г . .....................й,63-ЦЮ

Ш  "Балканкар", 
Болгария

Погрузочно- 
разгрузочные 
и складокне 
работы

Тележка с ведав иными 
зилами

>|

ШД167 Грузоподъемность, 
тс . . . . . .  . 0, 5

ВИйО££имвефт ем sol 
г. Москва

То же

То же ТЬы 189 То же.....................1 ,0 То же
Краны двухконсояьныа 
поворотные

Ниа220Ш Грузоподъемность, 
тс . . . . . . .  0,125
Наибольший выпет 
стрелы, ы. . . . 2 , 5  
Высота подъема крю
ка, ы.....................2,5

Опытный завод
".^ашиностроатель"
г.й-осква

Погрузочно-
разгрузочные
работы

Ш.Е2ЫЗ Грузоподъемность, -д 
тс . . . .  . . .  0,о2
Наибольший выпет 
стрелы, м. . . . 4 
Высота подъема койка,

То же То же



Зашвыование ГОСТ.тшг,модель, 
ивдекс чертежа

Техническая характерис
тика

Завод-изготовител] 
[ орган изация-раз- 
‘паботчик

«Область
применения

Зигевтротележк:- плат- ЕП006 Грузоподъемность, ГШ "Балканкар", Траиспортнне
форменные о рулевым 
управлением

ЕП008
ЕП010

тс..................  2 Болгария работа

ГвдроподЕзыник уни- ТШ86 Грузоподъемность,
|0 ......................... 0,25
дасота подъема вил,
М .......................... 1,5

Опытный завод 
"машинострои
тель" 
г.Москва

Обслуживание 
печи для про
калки элект
родов

:,;здинн навоаьваго без
рельсового аяектрфи- 
цированного транспор
та

ГОСТ 20605-83 Грузодсщъе.-йность,
«5......................0,63-5

1

Бельцкий электро
технически?, 
завод
Калинийгиалский 
вагоностроитель
ный завод 
Свердловским ма
шиностроительный 
завод
Каневский 8авод 
электропогрузчи
ков
кутаисский «лект-
роыеханичвский
завод

Погрузочно-
разгрузочныеИ гягйядгягав
работы



Продолжение табл.5

Наименование Тип*модель<
ГОШ^ивдекс
чертежа

Техническая характерис
тика

Завод-кзготовител ь , 
, организация-разра
ботчик

Область
применения

Склад механизирован
ный комплектовочный ® 2 & * 4 )

Грузоподъемность теле
скопического захвата,
т с ............................0,5
Высота подъема груза, 
м ............................5,25

ВНКПТИхимнефтемаш> 
г.Москва

Хранение элект
родов

Склад механизирован
ный

CUT-16 Грузоподъемность шта- 
белера, тс . . 1 . 0,5 
Высота подъема груза, 
ы ........................... 4

Великолукский опыт
ный завод полимер
ного машиностроения

То же

Установка для таевмо- 
транспортировки сва
рочного флюса

22926 Техническая производи
тельность,
т/ч . . . • ................8-10
Райоуе^ давление,Па..3^,2

ВНИИПТхимнефте- 
алпаратурк, 
г.Волгоград

Загрузка
бункеров
флюсом

Автоматизированный 
склад ПЖА-205

ША 205 Грузоподъемность шта- 
бэлера, т ................0,5 .

ВНИПТИхимнефтемадг, 
г.Москве

Хранение
электродов

Склад механизированный №Д 55 Грузоподъемность тта- 
беяера, т ............... 0 ,5

То же То же

Элеватор ленточный ЛГ-250 Производительность, 
т 7 ч .........................25

Карагандинский завод 
им* Пархоменко

Загрузка
бункеров
флюсом

Питатель ленточный Ш1-10 Производительность, 
т / ч ............................25

Завод "Амурский 
металлист , 
г.Благовещенск

То же



Тарно-стеллажное оборудование Таблица 6

Наименование
Тип, ГОСТ.модель, 
!индекс чертежа

Техническая характе
ристика

Завод-изготови
тель , организация- 
_иааш?,с(кздкг._ , .

Область
применения

Бункерная установка 
для хранения Флюса 
(применяется совмест
но с установкой для 
цнввыотранспортровки 
сварочного флюса)

22927 Емкость бункера
Габаритные размеры 
м.......... 3,5x2,5x4,1-8,1

ВНИЖЕхишефтеап- 
паратуры, 

г.Волгоград
Хранение
флюса

Бункер для флюса

1i

22903 Емкость бункера.
м . ..................... 4,2
Габаритные размеры, 
ы........2,49x1,78x4,20

То же То же

Эстакада бункерная 22757СН Емкость б у н к е р а ^
Габаритные размеры) 
i t , . .  «3,50x2,эОхЗ,75-8,2!

ft t?

Тара герметичная с 
подставкой

22761 Груз оподъемность, 
тс .............................0,2
ш^?!?8бахбШсб!8Ы

Хранение н 
транспорти
ровка флюса

Тара сетчатая 22752 Грузопсщъемность.
тс........ ................0,5
Габаритные размеры, 
мм........ 840x640x650

и Хранение и 
транспорти
ровка элект
родов



Продолжение табл.6



Дрояопаеияе т а б л,6

Наименование
ГиЛ ’, теп , мот?ель, 
авдекс чартера i-UK'je ;;г;с-1 З аво д -и зго то н и -

т о л ь , орглн.чззщ ы -
Т’П TT>nr>ryri4'4W

Область
применения

'iapa  д л я  загр у зки  
.'u .'ca

22538
(

ГоузОН'.ОСШ; о--'" ,

Габаритное р;;з; g од 
............ -X JO ijx t  O'J

■ ——

SL-Jx-'-rt пГ 'теап-* 
ратури.

: З а г р у з и  
бункеров св а 
рочным флюсом

Тсра гущ загр у зк и  
•* jjiioca

s

22657 Гцузозг-асти: .
к г .......................... о ,\:
Га<3арит.щ.8 р а з г о н и
К“‘.................0L( jXotLKoV J

То £0 З а г р у з и  олю- 
са в печь 
д ля  прокалки

Тора герьйгичы ая 22S70 1 J"j 3 071 о J.r i'(J* НОСТт л 0 * 
ДЛЯ ! , ] ; « ..........T 'O l I j

д ля  электродОС. ,0, ХиО 
iaoapKTH!;e р и з г ъ р - ,
и м ,. . .  ,o76>:i4u:>:’L 0

I! Х ваненш1 и 
транспортиров
ка электродов 
я  лЛгиса

^тел л ас  д л я  катуш ек и 
к а с с е т 22576

Гастритные ряз; :о с:,., 
юа.............. 155.х ё и З х Ь £ ':

п Х ш некло к ату 
шек и к а с с е т  
с очищенной 
проволокой

Зтвл лаа  для техничес
кой документации

22627 : Габаритные разд ери ,
■ ш . . .  ,1235к40СЬс2хСи

м Хранение техни
ческой докумен* 
т а ю т  на у ч астка

Примечание, Чертежи стелдагкей д л я  электронов л ,отк:’ь просолодл р а з р а б а т ы в а й с я  при 
ироектиросании конкретного участке (с г л а л о ) .



Оборудов анив для подготовки сварочных материалов
Таблица ?

Наименование ГОСТ,тш,модель 
ивдеиз чертежа

Злоктрапечь дли лрокал- 
ки электродов

:•-38493

Техническая характерно 
тика

Завод-изгото'ви- иоласть 
тель,организация- применения 
разработчик

Масса загружаемых элект
ронов,
кг,не более--.- 125

ЖПЖхимнеФт е - 
аппаратуры, 
г.Волгоград

Прокалка
электродов

Кассета

Q>

0P.638.04-.000 Грузовкесиьмос ть , 
,кг............ 125

То же Прокалка элек- 
родов в элект- 
ропечи(черт.38493)

Печь для прокалки 
электродов

38491 Пределы регулирования 
темпера туры, С. . IQ0-50D 
Масса загружаемых 
электродов,кг,не более

Прокалка
электродов

Пенал для электродов 38438 Грузовместимость,кг..5 и 
М асса ,кг .....0 ,9о

Пассата для прокалки 
электродов

38439 Груз овшстшость, 
к г . . ................ 175

Прокалка элект
родов в печах 
[черт .38433 и 
3842Дтранспор
тировка и хране-

Прокалка элек
тродов в печи 
(черт.38491)



продолаэние табл.7

Наименование ГОСТ,тип,модель, 
индекс чертежа

Техническая : 
характе ристкья ’

Зсвод-иэготовц- ! 
tojlc , оргишгзацня- 
сазгаботта:

Область
йрПГ.'ЭКбКИЯ

Печь для нрокалки 
;|л»са

38445 Пределы регулирования 
температуры, UC. .  ID 0-5Ск. 
Объем рабочего прост
ранства ,д:а . . . . . . 0 , КЗ

BiOIiifi'xai .нейтеап- 
пасатуры, 
г.лолгоград

Прочздкэ флюса

1\ассета для прокалки
:Л/иоа ‘

22956 Объе:.: рабочего прост
ранства, гг........ 0,078

То же хгаокалка плюса 
в’почи (черт. 38493.)

i
Кассета для прокалки
Сяюса

22997 То а е .............0,12 И Прокалка riimoca 
в печи (черт3049ij

Печь малогабаритная 38475 Пределы регулирования 
^теглературы Д ' . ,  100-500 
Масса загружаемых 
электродов или £люса,
кг,не более ------ . ,  30
Габаритные размены, 
мм.........760x500x570

м ■Прокалка элект
родов и п люса

iitow для сушки элект
родов

38440 ^ ш те р ату ^ с у ш и ,
Ыасса загружаемых 
: электрод ов, 
кг,не б о л е е ... ,100 

|Габаритные размены, 
|ш ...........800x72£kl2o0

И Сушка и хранение 
электродов



Продолнение табл.7

Наименование
ГОСТ,тип,модель. 
индекс чертова

Техническая
характеристика

Завод-изготози- 
тель, организация- 
разработчик

Область
применения

Ценал-терыостат 38476

п  Станок для очистки сва 
рочкок проволоки

' ’ 1^0

Темпзратура рабочего 
щюстранотва^
Масса * загружаемых. 
электродов,кг........5
Mill «, • • * 5^3)*^
«Дзссз >кх* *5
Диаметр очодаегло* про
волоки,
Ш»| ••« » » » *#2—0
Скорость ОЧИСТКЕ пво- 
волоки,
н/мин........ *. #50
Габаритные размеры, 
Ш .'. .5310x1778x1135

ШМЙ[Г&Ш.®9<11Ге~
агагаратуры, 
г.Волгоград

То же

Сушка и храпе
ние электродов 
на рабочих 
местах

Очистка проволоки.

Станок для очистки 
сварочном проволоки 1229 Диаметр очищаемой прово

локи,игл..............1-2
Скорость очистки про
волоки,
м/мин,. .. .. .6 5 -0 ,6 5
Хабаритвне^змерк,

п То ке

Станок для перемотки сва- 1218 
рочной проволоки в 
закрытую кассету

Диаметр перематываемой
проволоки, ж ....... 2-5
Скорость перемотки про- - 
волоки,м/мин....2 2 ,5  

•Габаритные м
ММ* Юь

Перемотка проволоки



прододнеаие таол.7

Каш.:оноваяле
ГиСЯ!, тип, модель, 
индекс черте.'в Техническая характерис

тика
Завод-изгот9аи- 
тель, организация- 
вазваботчик

Область
применения

/становая для электро
химической очистки 
сиарочкой проволоки

ОБ—1922 диаметр обрабатываемо!: 
проволоки, м м ...G,8-3,0 
Дроизводительность 
при двухсменной работе,
т /год .......... 250-4и0
Габаритные размеры,ш:
длина.............16000
ширина.......... 2000

I3C ш.В.ОЛатона, 
г .лиев Очистка проволоки

го Установка для просей- 
ванпк сварочного 
флюса

22929 Производительность, 
к г /я ,н е  менее...200 
Размеры гранул после 
просеивания,мм.. 
0,25-4,00

BKiLIuIX3t/ii9o то ап
паратура, 
г.Залгоград

Очистка свароч
ного глюса от 
посторонних 
включении и 
пняк

Сепаратор ДБСЦ-63/50,
Г0СТ10512-78

Крупность кусков пита
ния, мм,не более. .3 
Габаритные размеры, 
ш . . .1200x1x00x1700

ПО (ЗурОЗОГО И' 
транспортного 
оборудования, 
г.Воронеж

шгнятная сепа
рация пси пере
работке отрабо
танного флюса

Дрикачания: I .  На станках (чарт. 1223, 1229) очистка проволоки осуществляется иглосТрезами.
2.. На установке (черт,ОБ-1922) очистка проволоки осуществляется в ванне 

электрохимическим способом (электролит на основа ортофосфоркой,серной 
кислоты и ингибитора).

3 . В условиях монтапных площадок сборки-сварки химнефтеалпаратуры для прокалки 
электродов и флюса предпочтительно использование печи (черт.38475),а для 
поддержания постоянной готовности электродов к работе пеЕапагтар.;остата. 
(черт. 38476).



Оборудование и средства контроля
Таблица■8

Наименование
Г0СЕ,.тиа, модель,
индекс чертежа

Техническая харак
теристика

Завси-изготови- 
таль, органязация- 
сазтзаботчик

Область
применения

Весы технические ла
бораторные

1
1 Предел взвешивания,

кг.................. I
-То же........-2

Ф и р м а „ 
"Саша Кабнрджиева. 
Болгария

Взвешивание
флюса

Весы технические лабо
раторные квадрантные

ВШ-500Г
CBIK.-600)

Завод "Госметр" 
г.Ленинград

Взвешивание. 
флюса и 
электродной 
обмазки

Весы лабораторные рав
ноплечие

ВЛР-200г Предел взвешивания, То же То же

Сетки проволочные ГОСТ 3584-73 
Г0СТ5336-80 
ГОСТ 6613-73

Размер стороны ячейки,
ш ...........0,04-2.50
То же.......... 3-100
" ................ 0.04-2,50

Просеивание
флюса

Эяектрошкаф вакуумный 
сушильный

СНВС-4,5х ' 
Х3,413-:Л

^ешература сушки, УЗПЭП
Литовской ССР, 
г.Утена

Сушка
электродов

Электропечь сопротив
ления камерная лабо
раторная

СНОД-1,6х2,5х
х1/9-ШУ4,2

Температура прокалки, 
° С .. .___ 900

То же Прокалка
флюса

1^шфсметр настольного 
типа ГОСТ ilI95-74

Предел измерения.
Mi;,* * *.................. 20

\fг

1) Измерение 
диаметров 
электродов и
ПРОВОЛОКИ



лродоюлаыие табл ,6

Наименование
Г иЯ ,',тш ,:..чдель, 

индекс чбртс:ха
Техническая хапактерис-1

ТКК8
Завод изготови
тель , органпзацпя- 
т^зтаботчик

Область 
при: -едения

Измерительная лупа ЛИ 4 -1 0 Краткость увеличения, 
р а з ...............................10

ли..о ,
г.Л енинград

i

Л с след овэнле 
иласа

Потенциометры (сам о
пишущие й регистрирую
щие приборы)

М Я -* 
ЫЯ1-3 
лСП- 4 
ПСР-1-06 
ЭШ.-120 с 
Щ Р -Ш 1

Запись темпе
ратурного 
реьсиыа

1
1



ИРМСЕнНИВ I 
Рекомендуемое

Страница журнала поиска материалов

Условнее обозначение Номер
■г------------ *-----;----------------- --- :

Место хранения Приме-
материала

1

партии Номер
ряда
стелла
жа

НО'* ер; 
секции 
стелла
жа

номер -> 
яруса

чаш е

33,



ШШСНОЗШЕ 2 
Рекомендуемое

ш в ш
на по/'гито^кг к досташсу сварочных 

материалов
цег;(

на" 198__г .

П у н к т  д о с т а в к и Условное обозначе- Единица 
иле мате т о  яа измере

ния

Количество

— — — —___ L. н ___L  -  м -  L
(Должность, подпись, Фамилия)
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Страница журнала регистрации подготовленные сварочных материалов

ДНШЖЕНЙЕ 3 
Взксмевдуеыое

Дата
ащго-
товки

Условное обозначение 
материала

Номер
партии

Надар
плавки

Номер
диаг
раммы
контро
льного
ншбова

Масса,
кг

Особые
отметки

Полу
чатель

ПолпиыI ..._........
ответствен
н а ) за паи- 
готовку

работника

*



ПВШСЖШИЫ 4 
Рекомендуемое

Упаковочный лист к таре о фшоссм

САДРОЧНЫа МЮС, 
отправлявь;ш. цеху (участи).

Ыатжа Номер
пар
тии

folacca # 
кг

Дата
ПрО-
каЛ-
КИ

Номер 
диаграм 
Ш КОНТ
рольно
го при
бора пе 
m ____

Место 
и дата 
достав
ки

Подписи
ответст
венного 
за под
готовку

работника
отк
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ПШйИЕЕШВ б 
Рекоыевдуеыое

Упаковочный лист к таре с электродами 
и проволокой

СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ, 
отправляемые цеху (участку).

Условное обоэначение Синица
измере
ния

Кол-во Место и дата 
доставки

Полписи
ответ
ствен
ного 
з& new

ГОТО
ВКУ

работ
ника
ОГК
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Ти п о в а я  с х е м а  у ч а с т к а

1дстугиемш
l A T E P H J f j r O B

У

1 - установка див просвиважя сварочного флюса; 2 - магнитная сепаратор;
3 - установка для- пневмотранспортировки сварочного флюса; А  - бункерная 
установка для хранения флюса; 5 -  печь для прокалки флюса; 6 - печь для 
прокалки электродов; 7  -  станок для очистки н намотки сварочной проволоки;
8 -  стаяла* для иатуаех я кассет; 9 - стеляах для электродов; 10 - стел- я
дах для бухт проволоки; 11 - кран-балка; 12 - кран-итабвлёр; 13 - кран *
консольный поворотная; 14 -  телехка-втабелёр; 15 -  стол комплектовочный *

(Л

ее
нм

ее
&

э
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