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С б о р н и к  с о д е р ж и т  н о р м а т и в н ы е  м а т е р и а л ы  д л я  т е х н и ч е с к о г о  н о р м и р о в а 

н и я  р а б о т  п р и  д у г о в о й  св а р к е : а в т о м а т и ч е с к о й , п о л у а в т о м а т и ч е с к о й  и  р у ч н о й  

у г л е р о д и с т ы х  и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х ,  л е г и р о в а н н ы х ,  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х ,  т и т а 
н о в ы х  с т а л е й  и  ц в е т н ы х  с п л а в о в  в с р е д е  з а щ и т н ы х  га з о в .

Н о р м а т и в ы  в р е м е н и  у т в е р ж д е н ы  п о с т а н о в л е н и е м  Г о с у д а р с т в е н н о г о  к о м и т е 

т а  С С С Р  п о  т р у д у  и  с о ц и а л ь н ы м  в о п р о с а м  и  С е к р е т а р и а т а  В Ц С П С  о т  15 а п р е 

л я  1987 г . N «  2 3 5 / I I —5 и  р е к о м е н д о в а н ы  д л я  п р и м е н е н и я  н а  м а ш и н о с т р о и т е л ь 

н ы х  п р е д п р и я т и я х .

Н о р м а т и в ы  в р е м е н и  р а з р а б о т а н ы  Ц е н т р а л ь н ы м  н а у ч н о -и с с л е д о в а т е л ь с к и м  

и н с т и т у т о м  т е х н о л о г и и  с у д о с т р о е н и я  п р и  у ч а с т и и  и  п о д  м е т о д и ч е с к и м  р у к о 

в о д с т в о м  Ц е н т р а л ь н о г о  б ю р о  н о р м а т и в о в  п о  т р у д у  Г о с у д а р с т в е н н о г о  к о м и т е т а  

С С С Р  п о  т р у д у  и  с о ц и а л ь н ы м  в о п р о с а м .

С б о р н и к  н о р м а т и в о в  п р е д н а з н а ч е н  д л я  н о р м и р о в а н и я  т р у д а  р а б о ч и х , за н я 

т ы х  н а  а в т о м а т и ч е с к о й , п о л у а в т о м а т и ч е с к о й  и  р у ч н о й  д у г о в о й  св а р к е  у г л е р о 

д и с т ы х  и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х ,  л е г и р о в а н н ы х ,  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х ,  т и т а н о в ы х  

с т а л е й  и  ц в е т н ы х  с п л а в о в  в  с р е д е  з а щ и т н ы х  г а з о в  н а  м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы х  

п р е д п р и я т и я х  в  у с л о в и я х  к р у п н о с е р и й н о г о ,  с р е д н е с е р и й н о г о ,  м е л к о с е р и й н о г о  
и  е д и н и ч н о г о  т и п о в  п р о и з в о д с т в а .

Н о р м а т и в ы  о х в а т ы в а ю т  т р у д  э л е к т р о с в а р щ и к о в  н а  а в т о м а т и ч е с к и х  и п о л у 

а в т о м а т и ч е с к и х  м а ш и н а х , э л е к т р о с в а р щ и к о в  р у ч н о й  сва р к и .

С  в в е д е н и е м  в д е й с т в и е  н а с т о я щ и х  н о р м а т и в о в  о т м е н я ю т с я  р а з д е л ы  на 

д у г о в у ю  с в а р к у  в  с р е д е  з а щ и т н ы х  г а з о в  в  с б о р н и к е  О б щ е м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы е  

н о р м а т и в ы  в р е м е н и  н а  д у г о в у ю  св а р к у  ( М . :  Н И И  т р у д а , 1981).

С р о к  д е й с т в и я  д а н н ы х  н о р м а т и в о в  д о  1994 г.

В  к о н ц е  с б о р н и к а  п о м е щ е н  б л а н к  о т з ы в а , к о т о р ы й  з а п о л н я е т с я  п р е д п р и я 

т и е м  (о р г а н и з а ц и е й )  и  н а п р а в л я е т с я  в  а д р е с  Ц Е Н Т : 109028, М о с к в а , у л .  С о л я н к а ,  

д  3 , с т р о е н и е  3.
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щ е с т в л я е т с я  ч е р е з  к н и г о т о р г о в у ю  с е т ь  п о  за я в к а м  о р г а н и з а ц и й  и  п р е д п р и я т и й .
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1. О БЩ А Я ЧА С ТЬ

1.1. Н а с т о я щ и е  н о р м а т и в ы  в р е м е н и  п р е д н а з н а ч е н ы  д л я  р а с ч е т а  т е х н и ч е с к и  о б о с 

н о в а н н ы х  н о р м  в р е м е н и  н а  п о л у а в т о м а т и ч е с к у ю ,  а в т о м а т и ч е с к у ю  и  р у ч н у ю  д у г о в у ю  

с в а р к у  в  с р е д е  з а щ и т н ы х  г а з о в  у г л е р о д и с т ы х ,  н и з к о л е г и р о в а н н ы х ,  л е г и р о в а н н ы х ,  

в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  и  т и т а н о в ы х  с т а л е й  и  ц в е т н ы х  с п л а в о в  н а  п р е д п р и я т и я х  м а ш и 

н о с т р о е н и я  в  у с л о в и я х  к р у п н о с е р и й н о г о ,  с р е д н е с е р и й н о г о ,  м е л к о с е р и й н о г о  и  е д и 

н и ч н о г о  т и п о в  п р о и з в о д с т в а  ( Г О С Т  3.1108—74).
1.2. П р и  в н е д р е н и и  б р и г а д н о й  ф о р м ы  о р г а н и з а ц и и  т р у д а  н о р м а т и в ы  в р е м е н и  

м о г у т  б ы т ь  и с п о л ь з о в а н ы  д л я  р а с ч е т а  к о м п л е к с н ы х  н о р м  в р е м е н и  в  с о о т в е т с т в и и  

с  М е т о д и ч е с к и м и  о с н о в а м и  б р и г а д н о й  ф о р м ы  о р г а н и з а ц и и  и  с т и м у л и р о в а н и я  т р у д а  

в п р о м ы ш л е н н о с т и ,  и з д а н н ы м и  Н И И  т р у д а  в  1981 г .

1.3. П р и  р а з р а б о т к е  н о р м а т и в о в  в р е м е н и  и с п о л ь з о в а н ы :  

д е й с т в у ю щ и е  о б щ е м а  щ и ь  о с т р о и т е л ь н ы е  н о р м а т и в ы  в р е м е н и  (и з д .  1981 г . ) ;  

м а т е р и а л ы  х р о н о м е т р а ж н ы х  н а б л ю д е н и й ,  ф о т о г р а ф и й  р а б о ч е г о  в р е м е н и  и  о п ы т

п р и м е н е н и я  м е с т н ы х  ( з а в о д с к и х )  н о р м а т и в о в  в р е м е н и ;

и н с т р у к ц и и  п о  э к с п л у а т а ц и и  э л е к т р о с в а р о ч н о г о  о б о р у д о в а н и я ,  т е х н о л о г и ч е с к и е  

п р о ц е с с ы ,  п р а в и л а  т е х н и к и  б е з о п а с н о с т и  и  п р о и з в о д с т в е н н о й  с а н и т а р и и ;  

п р е д л о ж е н и я  п р е д п р и я т и й  и  т и п о в ы е  п р о е к т ы  о р г а н и з а ц и и  р а б о ч и х  м е с т .

1.4. В  н о р м а т и в а х  в р е м е н и  н а и м е н о в а н и е  и  о б о з н а ч е н и е  ш в о в ,  а  т а к ж е  д и а п а з о н  

с в а р и в а е м ы х  т о л щ и н  м е т а л л а  п р и в е д е н ы  с о г л а с н о  д е й с т в у ю щ и х  с т а н д а р т о в :

Г О С Т  1 4 7 7 1 -7 6 ,

Г О С Т  1 6 0 3 7 -8 0 ,

Г О С Т  1 4 8 0 6 -8 0 ,

Г О С Т  1 6 0 3 8 -8 0 ,

Г О С Т  2 6 0 1 -8 4 .

1.5. И с х о д н ы е  д а н н ы е  д л я  р а с ч е т а  о с н о в н о г о  в р е м е н и  с в а р к и  п р и н я т ы  п о  д а н 

н ы м  И н с т и т у т а  э л е к т р о с в а р к и  и м .  Е . О . П а т о н а  А Н  У С С Р ,  В с е с о ю з н о г о  н а у ч н о -  

и с с л е д о в а т е л ь с к о г о  и  п р о е к т н о г о  и н с т и т у т а  т е х н о л о г и и  х и м и ч е с к о г о  и  н е ф т я н о г о  

а п п а р а т о с т р о е н и я  и  д р у г и х  о р г а н и з а ц и й ,  а  т а к ж е  н а  о с н о в е  о б о б щ е н н ы х  м а т е р и а л о в  

м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы х  п р е д п р и я т и й .

1.6. Н а  в и д ы  р а б о т ,  с в я з а н н ы е  с о  с в а р к о й  д е т а л е й ,  н е  п р е д у с м о т р е н н ы х  н а с т о я щ и м  

с б о р н и к о м ,  и л и  п р и  в н е д р е н и и  н а  п р е д п р и я т и я х  б о л е е  п р о г р е с с и в н ы х  т е х н о л о г и 

ч е с к и х  п р о ц е с с о в  с в а р к и , о р г а н и з а ц и и  п р о и з в о д с т в а  т р у д а ,  о б о р у д о в а н и я  и  т . п . 

с л е д у е т  р а з р а б а т ы в а т ь  м е т о д о м  т е х н и ч е с к о г о  н о р м и р о в а н и я  м е с т н ы е  н о р м а т и в ы  

в р е м е н и  и  в в о д и т ь  в  у с т а н о в л е н н о м  п о р я д к е  н а  п р е д п р и я т и и .

1.7. З н а ч е н и е  п л о щ а д и  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а  ( F ) ,  к ак  о с н о в н о г о ,  т а к  и  

п о д в а р о ч н о г о ,  р а с с ч и т а н о  п о  ф о р м у л а м ,  с о о т в е т с т в у ю щ и м  о п р е д е л е н н о м у  т и п у  ш в а ,  

к о т о р ы е  п р и в е д е н ы  в  п р и л о ж е н и и  14, и  с р е д н и м  з н а ч е н и я м  к о н с т р у к т и в н ы х  э л е м е н 

т о в ,  п р и в е д е н н ы х  в  Г О С Т а х ,  у к а з а н н ы х  в ы ш е .

1.8. В  к а р т а х  с б о р н и к а  п р и в е д е н о  н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  ( Т нш)  н а  1 м  ш в а  

п р и  с в а р к е  в  н и ж н е м  п о л о ж е н и и  в  с т а ц и о н а р н ы х  у с л о в и я х  и  р а с с ч и т а н о  п о  

ф о р м у л е

Т„ш =  ( Т0 +  ТВШ)К мин, (1)
г д е  Т 0 —  о с н о в н о е  в р е м я ,  м и н ;

Т вш —  в с п о м о г а т е л ь н о е  в р е м я ,  с в я з а н н о е  с о  с в а р к о й  ш в а , м и н ;

К  —  к о э ф ф и ц и е н т  к о п е р а т и в н о м у  в р е м е н и ,  у ч и т ы в а ю щ и й  в р е м я  н а  о б с л у ж и в а 

н и е  р а б о ч е г о  м е с т а ,  в р е м я  н а  о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и .

1 з



1.8.1. О с н о в н о е  в р е м я  с в а р к и  р а с с ч и т а н о :  

на полуавтоматическую и ручную дуговую сварку по формуле

Т о
F | у  60

I ia „

F „ y 60

I П&К
мин, ( 2 )

г д е  F i  —  п л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а  д л я  п е р в о г о  п р о х о д а ,  м м 2;

F n —  п л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а  д л я  п о с л е д у ю щ и х  п р о х о д о в ,  м м 2;

I i  —  с и л а  с в а р о ч н о г о  т о к а  д л я  п е р в о г о  п р о х о д а ,  А ;

1 П —  с и л а  с в а р о ч н о г о  т о к а  д л я  п о с л е д у ю щ и х  п р о х о д о в ,  А ;  

а „  —  п л о т н о с т ь  н а п л а в л е н н о г о  м е т а л л а ,  г / с м 3;

Y  —  к о э ф ф и ц и е н т  н а п л а в к и ,  г / А  • ч ;  

на автоматическую дуговую сварку по формуле

То =  - у -  п  м и н > ( 3 )

г д е  V  —  с к о р о с т ь  с в а р к и , м / ч ;  

п  —  к о л и ч е с т в о  п р о х о д о в ,  п г г .

1 .8 .2 . К о л и ч е с т в о  п р о х о д о в  д л я т  м н о г о п р о х о д н ы х  ш в о в  р а с с ч и т а н о :  

на полуавтоматическую и ручную дуговую сварку по формуле

n — F -f t шт., (4)

г д е  F  —  о б щ а я  п л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а , м м 2;

F i  —  п л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а  п е р в о г о  п р о х о д а  (п р и л о ж е н и е  1 ), м м 2; 

F 2 —  п л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а  в т о р о г о  и  п о с л е д у ю щ и х  п р о х о д о в  ( п р и 

л о ж е н и е  1 ), м м 2;

на автоматическую дуговую сварку по формуле

п  = - ^ -  ш т . ,  ( 5 )
ГЭ

г д е  F  —  о б щ а я  п л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а ,  м м 2;

F 3 —  п л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а  п е р в о г о  и л и  п о с л е д у ю щ и х  п р о х о д о в  ( к о 
т о р а я  п р и н я т а  5 0  м м 2).

1 .8 .3 . В с п о м о г а т е л ь н о е  в р е м я ,  с в я з а н н о е  с о  с в а р к о й  ш в а  и  в к л ю ч а ю щ е е  з а т р а т ы : 

н а  з а ч и с т к у  с в а р н о г о  ш в а  о т  о к и с н о й  п л е н к и  п о с л е  к а ж д о г о  п р о х о д а ,  н а  о с м о т р  

и  п р о м е р  ш в а ,  н а  п о д т я г и в а н и е  п р о в о д о в ,  о т к у с ы в а н и е  и  у д а л е н и е  о с т а т к о в  п р о 

в о л о к и ,  н а  п о д а ч у  п р о в о л о к и  в  г о л о в к у  а в т о м а т а  и л и  п о л у а в т о м а т а ,  н а  с м е н у  

к а с с е т  и  п р и с а д о ч н ы х  п р у т к о в ,  н а  п р о в е р к у  п р а в и л ь н о с т и  у с т а н о в к и  г о л о в к и  а в т о 

м а т а  (к а р т ы  6 9 — 7 3 ) в к л ю ч е н о  в  к а р т ы  н е п о л н о г о  ш т у ч н о г о  в р е м е н и ;  в с п о м о г а 

т е л ь н о е  в р е м я :  н а  о б м а з к у  р а с т в о р о м  п о в е р х н о с т и  м е т а л л а  о к о л о ш о в н о й  з о н ы ,  

н а  з а ч и с т к у  о к о л о ш о в н о й  з о н ы  о т  б р ы з г  н а п л а в л е н н о г о  м е т а л л а ,  н а  з а ч и с т к у  

к р о м о к  п е р е д  с в а р к о й ,  н а  з а ч и с т к у  и  о б е з ж и р и в а н и е  п р и с а д о ч н ы х  п р у т к о в  (к а р 

т ы  74— 7 7 ) — н е  в к л ю ч е н о  в  с о с т а в  н е п о л н о г о  ш т у ч н о г о  в р е м е н и  и  д о л ж н о  п р и 

б а в л я т ь с я  в  к а ж д о м  о т д е л ь н о м  с л у ч а е  п р и  в ы п о л н е н и и  э т о й  о п е р а ц и и  с в а р щ и к о м .

1.8 .4 . К о э ф ф и ц и е н т ,  у ч и т ы в а ю щ и й  в р е м я  н а  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е г о  м е с т а ,  н а  

о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и ,  р а с с ч и т ы в а е т с я  п о  ф о р м у л е

к  =  1 +  а- ,^п— , (6)
г д е  а обс —  в р е м я  н а  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е г о  м е с т а ,  к о т о р о е  в к л ю ч а е т  с л е д у ю щ и е  о п е 

р а ц и и .

в к л ю ч е н и е ,  р е г у л и р о в а н и е  и  в ы к л ю ч е н и е  и с т о ч н и к о в  п и т а н и я ;  

п о д г о т о в к а  а в т о м а т а ,  п о л у а в т о м а т а  к  р а б о т е  и  у б о р к а  в к о н ц е  с м е н ы ;  

у с т р а н е н и е  м е л к и х  н е п о л а д о к  и  о б е с п е ч е н и е  и с п р а в н о г о  с о с т о я н и я  о б о р у 

д о в а н и я ;
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п о д д е р ж а н и е  з а д а н н о г о  р е ж и м а  в п р о ц е с с е  р а б о т ы ;

в к л ю ч е н и е ,  р е г у л и р о в а н и е  и  в ы к л ю ч е н и е  п о д а ч и  з а щ и т н ы х  г а з о в  и  в о д ы ; 

у б о р к а  р а б о ч е г о  м е с т а .

аотд —  в р е м я  на о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и .

1.8.5. В  к а р т ы  с б о р н и к а  в р е м я  н а  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е г о  м е с т а , н а  о т д ы х  и  

л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и  в к л ю ч е н о  в п р о ц е н т а х  о т  о п е р а т и в н о г о  в р е м е н и  в  с л е д у ю щ и х  

р а з м е р а х :

н а  а в т о м а т и ч е с к у ю  св а р к у  — 15 %; 

н а  п о л у а в т о м а т и ч е с к у ю  — 12 %; 

н а  р у ч н у ю  — 10 % ;

1.9. Н о р м а  ш т у ч н о г о  в р е м е н и  р а с с ч и т ы в а е т с я  п о  ф о р м у л е

Тц,т =  ( T HluL  - f-  Т ВИ) К | - П м и н , ( 7 )

г д е  L —  д л и н а  ш в а , м ;

Т ви —  в с п о м о г а т е л ь н о е  в р е м я , с в я з а н н о е  с  и з д е л и е м  и  т и п о м  о б о р у д о в а н и я ,  к о т о 

р о е  в к л ю ч а е т  з а т р а т ы : н а  к л е й м е н и е  ш в а , н а  у с т а н о в к у  и  с н я т и е  щ и т о в ,  

н а  к р е п л е н и е ,  п е р е м е щ е н и е ,  у с т а н о в к у ,  с н я т и е  и  п о в о р о т  и з д е л и й ,  н а  п е р е 

м е щ е н и е  с в а р щ и к а  в  п р о ц е с с е  р а б о т ы ,  н а  н а м о т к у  с в а р о ч н о й  п р о в о л о к и  в 

к а с с е т ы  (к а р т ы  78— 8 5 );

K i - n  —  п о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  и з м е н е н н ы е  у с л о в и я  р а б о т ы  (к а р т ы  87—9 1 ).

1.9.1. В с п о м о г а т е л ь н о е  в р е м я , п р и в е д е н н о е  в  к а р т а х , д а н о  с  у ч е т о м  в р е м е н и  

н а  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е г о  м е с т а ,  н а  о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и .

1.10. Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я , п р и в е д е н н о е  в  к а р т а х , р а с с ч и т а н о  н а  с в а р к у  

и з д е л и й  с  о д н о й  с т о р о н ы .

1.11. П р и  с в а р к е  с и м м е т р и ч н ы х  с т ы к о в  и з д е л и й  с  д в у х  с т о р о н  в р е м я , п р и -  

з е д е н н о е  в  к а р т а х , с л е д у е т  у д в а и в а т ь .

1.12. П р и  с в а р к е  п о д в а р о ч н о г о  ш в а  в р е м я  с л е д у е т  д о п о л н и т е л ь н о  п р и н и м а т ь  

л о  с о о т в е т с т в у ю щ и м  к а р т а м  с б о р н и к а .

1.13. П р и в е д е н н ы е  в к а р т а х  п р е д е л ы  ч и с л о в ы х  п о к а з а т е л е й ,  в к о т о р ы х  у к а з а н о  

« д о »  и л и  н е  у к а з а н о , с л е д у е т  п о н и м а т ь  в к л ю ч и т е л ь н о .

1.14. Н о р м а т и в н ы е  к а р т ы  н а  а в т о м а т и ч е с к у ю  и  п о л у а в т о м а т и ч е с к у ю  д у г о в у ю  

с в а р к у  р а с с ч и т а н ы  д л я  у с л о в и й  к р у п н о с е р и й н о г о  и  с р е д н е с е р и й н о г о  т и п о в  п р о и з 

в о д с т в а . Д л я  м е л к о с е р и й н о г о  т и п а  п р о и з в о д с т в а  с л е д у е т  п р и м е н я т ь  п о п р а в о ч н ы й  

к о э ф ф и ц и е н т  1,2, д л я  е д и н и ч н о г о  п р о и з в о д с т в а  — 1,3.

Н о р м а т и в н ы е  к а р т ы  н а  р у ч н у ю  д у г о в у ю  с в а р к у  р а с с ч и т а н ы  д л я  у с л о в и й  м е л к о 

с е р и й н о г о  и  е д и н и ч н о г о  т и п о в  п р о и з в о д с т в а .  Д л я  к р у п н о с е р и й н о г о  п р о и з в о д с т в а  

с л е д у е т  п р и м е н я т ь  п о п р а в о ч н ы й  к о э ф ф и ц и е н т  0,75, д л я  с р е д н е с е р и й н о го  п р о и з в о д 

с т в а — 0,85.

П р и  св а р к е  т и т а н а  и  е г о  с п л а в о в  р а с ч е т  н о р м ы  в р е м е н и  п р о и з в о д и т с я  п о  к а р та м  

д л я  св а р к и  л е г и р о в а н н ы х  и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й .

1.15. Р а с ч е т  н о р м ы  ш т у ч н о г о  в р е м е н и  н а  с в а р к у  т р у б  п р о и з в о д и т с я  п о  ф о р 

м у л е  (7 ) .

1.15.1. Н о р м а т и в ы  н е п о л н о г о  ш т у ч н о г о  в р е м е н и  н а  а в т о м а т и ч е с к у ю , п о л у а в т о 

м а т и ч е с к у ю  и  р у ч н у ю  д у г о в у ю  с в а р к у  т р у б  р а с с ч и т а н ы  н а  1 м  п о в о р о т н о г о  ш в а  

и  п р и в е д е н ы  в к а р т а х  7— 10; 29 , 30, 56— 61.

1.15.2. Д л и н а  к о л ь ц е в о г о  с т ы к а  в з а в и с и м о с т и  о т  е г о  д и а м е т р а  п р и в е д е н а  в 
п р и л о ж е н и и  13 и  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е

L =
nD

ТО О "
ММ,

г д е  D  — д и а м е т р  к о л ь ц е в о г о  с т а н к а , м м .

1.16. Н о р м а  в р е м е н и  н а  с в а р к у  д е т а л и  р а с с ч и т ы в а е т с я  п о  ф о р м у л е

Т п
Н «р Т шт Т~ м и н .

( 8 )

(9)
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где Tnj — подготовительно-заключительное время, которое включает затраты вре
мени на получение задания и сварочного материала, ознакомление с работой, 
получение и сдачу инструмента и приспособлений, подготовку оборудования и 
приспособлений к работе, настройку автомата или полуавтомата на заданный ре
жим, установление и опробование режимов сварки, сдачу работы, мин; 

п — количество деталей в партии, шт.
1.17. Применение нормативов при исходных данных, отличных от принятых 

в нормативных картах.
При изменении значений силы тока или скорости сварки от расчетных к 

неполному штучному времени следует применять коэффициенты, значение которых 
определяется по формулам:

К , = - { - ,  ( 1 0 )
1)

где Ii — новое значение силы тока, А ;

К,— (И)
где Vi — новое значение скорости сварки, м/ч.

1.18. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА НОРМ ВРЕМЕНИ

1.18.1. Определить норму времени на полуавтоматическую дуговую сварку в 
среде двуокиси углерода изделия из углеродистой стали.

И с х о д н ы е  данные :
тип шва — С2;
толщина металла —5 мм;
диаметр сварочной проволоки —1,2 мм;
длина шва —0,8 м;
условие выполнения работы—стационарное;
масса узла —30 кг;
количество изделий — одно;
работа—простая;
положение шва — нижнее.

Номер
позиции Наименование работ и тип 

производства
Номер 

карты и 
позиции

Время,
мин

Значение
коэффи
циента

1 Установка и снятие изделия вручную 82.13а 0,58 -

2 Обмазка раствором поверхности металла около- 
шовной зоны

74.1а 0,54 -

3 Сварка 1.16в 4,5 -

4 Зачистка околошовной зоны от брызг 7S.1t 0,30 -

5 Тип производства — единичное — - 1,3

6 Подготовительно-заключительное время 86,6в 14,0 -

Индекс а б В

б



Штучное время определяется по формуле (7):

Тшт =  (ТHU1L +  ТВи)К|-п =  [(4,5 +  0,54 +  0,30)0,8 +  0,58) 1,3 =  6,30 мин. 

Норма времени рассчитывается по формуле (9):

НвР =  Тшт +  — — =  6,30 +  =  20,3 мин.п 1

1.18.2. Определить норму времени на ручную аргонодуговую сварку стыков 
труб из меди.

И с х о д н ы е  данные :  
тип шва — С8;
толщина материала —10 мм;
диаметр сварочной проволоки (присадки)—4 мм;
диаметр трубы—0,15 м (длину стыка определяем по формуле (8): 0,47 м);
количество деталей—3 шт.

Номер
позиции Наименование и условие выполнения работ и тип 

производства
Номер карты 

и позиции
Время,
мин

Значение
коэффициента

1 Подготовка рабочего места 86.6а 17,0 -

2 Сварка 56.36г 45,6 -

3 Работа производится в цехе 87.2в - 1,02

4 Сварка производится в помещении объемом более 2 м5 87.9в - 1,03

5 Движение рабочего ограничено 87.7в - 1,03

6 Стык короткометражный, неповоротный 90.4г - 1,21

7 Тип производства — мелкосерийное - 1,00

8 Зачистка околошовной зоны от брызг 75.26 0,51 -

Индекс а б В

7



Ш т у ч н о е  в р е м я  о п р е д е л я е м  п о  ф о р м у л е  (7 ) :

Т„„ =  (ТншL +  Т.Н) К .- И =  (45,6 -f 0,51)0,47-1,02-1,03-1,03-1,21 -1,00 =
=  28,37 мин

Н о р м а  в р е м е н и  р а с с ч и т ы в а е т с я  п о  ф о р м у л е  (9 ) :

Нвр =  Тшт =  28,37 + - у -  =  34,04 мин.

2. НА ИМ ЕН О ВА Н И Е ОБОРУДОВАНИЯ 
И  ТЕХН О ЛО ГИ Я РАБО ТЫ

2.1. Н о р м а т и в ы  в р е м е н и  р а с с ч и т а н ы  п р и  у с л о в и и  п р и м е н е н и я  с л е д у ю щ е г о  с в а 

р о ч н о г о  о б о р у д о в а н и я  ( О С Т  5.9772—7 9 ):

с в а р о ч н ы е  п о л у а в т о м а т ы  П Ш -5 4 ,  П Д П Г - 5 0 0 ,  П Д Г -5 0 8 ,  П Д Г - 3 0 0 ,  А -5 3 7 , А -7 6 5 , 

А -5 4 7 У ,  А -9 2 9 , А -1 6 3 5 , П Д А - 3 0 0 ,  П Ш П - 3 0 0  и  д р .;

с в а р о ч н ы е  п е р е н о с н ы е  а в т о м а т ы  т р а к т о р н о г о  т и п а  Т С - 1 7 М У ,  Т С -3 3 ,  Т С -3 5 ,  

А Д С П - 2 ,  А Д П Г - 5 0 0  и  д р . ;
с в а р о ч н ы е  п р е о б р а з о в а т е л и  П С О -1 2 0 ,  П С О -З О О , П С -3 0 0 М ,  П С -5 0 0 , П С М -5 0 0 ,  

П С О -8 0 0 , В С С -1 2 0 -3 , П С Г - 3 5 0 ,  П С Г - 5 0 0 ,  П С У - 5 0 0 ,  Ч П П -5 0 0 В , В С -2 0 0 , В К С М -1 0 0 0 -1 , 

Б С К -3 0 0 -1 А  и  д р .;

2.2. Н о р м а т и в ы  р а з р а б о т а н ы  н а  о с н о в н ы е  т е х н о л о г и ч е с к и е  о п е р а ц и и  и  в и д ы  

р а б о т ,  к о т о р ы е  в ы п о л н я е т  с в а р щ и к  п р и  д у г о в о й  с в а р к е :

п о л у ч е н и е  п р о и з в о д с т в е н н о г о  з а д а н и я , с в а р о ч н о г о  м а т е р и а л а ,  о з н а к о м л е н и е  с  

р а б о т о й  и  и н с т р у к т а ж , п о д г о т о в к а  с в а р о ч н о г о  о б о р у д о в а н и я  к  р а б о т е ;  
п о д к л ю ч е н и е  ш л а н г о в  к  м а г и с т р а л и  и л и  б а л л о н а м ;  

в к л ю ч е н и е  и  в ы к л ю ч е н и е  и с т о ч н и к а  п и т а н и я ; 

в к л ю ч е н и е ,  в ы к л ю ч е н и е  и  р е г у л и р о в а н и е  п о д а ч и  з а щ и т н о г о  га з а ; 

у с т а н о в к а  и  о п р о б о в а н и е  р е ж и м о в  с в а р к и  и  н а ч а л о  с в а р к и  н а  т е х н о л о г и ч е с к о й  

п л а н к е ;

св а р к а  и з д е л и й ;

с м е н а  с в а р о ч н о й  и  п р и с а д о ч н о й  п р о в о л о к и ;  

у б о р к а  р а б о ч е г о  м е с т а  и  у х о д  з а  о б о р у д о в а н и е м ;  

п е р е м е щ е н и е  э л е к т р о с в а р щ и к а  в  п р о ц е с с е  с в а р к и ;

п р о в е р к а  п р а в и л ь н о с т и  у с т а н о в к и  г о л о в к и  а в т о м а т а  п о  ц е н т р у  ш в а  с  п р о к а т к о й  

а в т о м а т а  в х о л о с т у ю ;

у с т а н о в к а  и  с н я т и е  н а п р а в л я ю щ и х  д л я  н а п р а в л е н и я  д в и ж е н и я  а в т о м а т а ;  

с м е н а  к а с с е т ы , п о д а ч а  п р о в о л о к и  в  м у н д ш т у к  г о л о в к и ,  п у с к , р е г у л и р о в а н и е  

р е ж и м о в  с в а р к и  и  о т к л ю ч е н и е  а в т о м а т а  и л и  п о л у а в т о м а т а ,  п о д т я г и в а н и е  п р о в о д о в  

и  д р у г и е  р а б о т ы .

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т  э л е к т р о с в а р щ и к  п р о в е р я е т  в н е ш н и м  о с м о т р о м  к а ч е с т в о  

ш в а  и  п р и  о б н а р у ж е н и и  н е с о о т в е т с т в и я  т р е б у е м ы м  г е о м е т р и ч е с к и м  р а з м е р а м  

(н а п л ы в о в ,  п о д р е з о в ,  к р а т е р о в , п р о ж о г о в ,  н а р у ж н ы х  т р е щ и н ,  н е п р о в а р о в , с в и щ е й ,  

п о р  и  д р у г и х  д е ф е к т о в )  и с п р а в л я е т  о б н а р у ж е н н ы е  д е ф е к т ы .

П р и  о б н а р у ж е н и и  н е р а з р у ш а ю щ и м  к о н т р о л е м  в н у т р е н н и х  д е ф е к т о в  э л е к т р о 

с в а р щ и к  в с к р ы в а е т  д е ф е к т н ы е  м е с т а  и  и с п р а в л я е т  и х .

3. О РГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. В  н о р м а т и в а х  в р е м е н и  о т р а ж е н  с о в р е м е н н ы й  у р о в е н ь  р а ц и о н а л ь н о й  о р г а н и 

з а ц и и  т р у д а  с в а р о ч н ы х  р а б о т  н а  в е д у щ и х  м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы х  п р е д п р и я т и я х .

3 2 Р а с п р е д е л е н и е  и  з а к р е п л е н и е  р а б о т  за  б р и г а д а м и  и л и  ч л е н а м и  б р и г а д  

н е о б х о д и м о  о с у щ е с т в л я т ь  в с о о т в е т с т в и и  с  и м е ю щ и м с я  э л е к т р о с в а р о ч н ы м  о б о р у 

д о в а н и е м  и к в а л и ф и к а ц и е й  р а б о ч и х .

8
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Примерная планировка рабочего места электросварщика на полуавтомати
ческих машинах при сварке изделий в двуокиси углерода:

/ — сварочн ы й  с т о л ;  2 — п а н ель  всасы вания; 3, 4 — п ер едви ж н ой  с т о л и к  д л я  тар ы  с  

го т о в ы м и  у зл а м и ; 5 — св а р о ч н ы й  в ы п р я м и т ел ь ; 6 — д и элек тр и ч еск и й  м ат; 7 — с т у л ;

8 —  т ум б о ч к а ; Р — стой к а  с  ц в е тн о й  си гн а л ь н о й  ла м п о ч к о й  д л я  вы зова  в н утр и ц ехо 

в о го  тран сп ор та ; /0 — м ех а н и зм  п од а ч и  п р о в о ло к и  св а р о ч н о го  п олуа в то м ата ; // — 

п о д д о н  д л я  г о т о в ы х  у з л о в ; 12 — п о д д о н  д л я  тар ы  с  д е та ля м и ; 13, 19 — передвиж ной  

с т о л и к  д л я  тар ы  с  д е та ля м и ; 14 —  м а н и п уля т о р ; 15 — стрем янка  д л я  заправки свароч 

н о й  п р о в о ло к и ; 16 —  к о н с о л ь н ы й  кран ; 17, 18 — с т о л и к  д л я  ш каф а уп равлен и я  и  ск ла 

д и р ован и я  св а р о ч н ой  п р о в олок и

3.3. Рабочее место сварщика должно быть оснащено технологической и орга
низационной оснасткой, таблицами режимов сварки, приспособлениями и инстру
ментом в соответствии с каталогом 32112—2095—83 «Типовые проекты организации 
рабочих мест электросварщика».

3.4. Сдает работу представителю службы технического контроля, выполненную 
бригадой, звеном или индивидуально работающим, мастер совместно с бригадиром 
или рабочим.

3.5. Заряжают кассеты электродной проволокой централизованно.
3.6. Налаживает и ремонтирует сварочное оборудование в соответствии с пе

речнем работ электромонтер или наладчик.
3.7. Обеспечение рабочих мест электросварщика кассетами с проволокой, при

садочными или вольфрамовыми материалами производит сам электросварщик.
3.8. Изделия, поступающие на участок сварки, должны быть обработаны в 

соответствии с требованиями технической или технологической документации.
3.9. Электросварка в замкнутых и труднодоступных помещениях должна про

изводиться при непрерывной работе вентиляции и при наличии наблюдающего.
3.10. Примерная планировка рабочего места электросварщика на полуавтомати

ческих машинах при сварке изделий в двуокиси углерода приведена на рис. 1.
3.11. При организации и проведении сварочных работ администрация осуществ

ляет контроль за соблюдением рабочими должностных инструкций, правил, по
ложений и других документов по охране труда, за применением средств инди
видуальной и коллективной защиты, обеспечивающих безопасное выполнение работ 
по всем операциям технологического процесса.
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4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ
4.1. НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ НА ДУГОВУЮ СВАРКУ

Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  
1, С 2 , С З , С 4 , C S , С 6 ,  С 7 , С 8 , С 9 , С Ю , С И ,
. С 1 3 , С 14, С 1 5 , С 1 6 , 0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 2 0 , С 2 1 , 

С 23, С 2 4 , С 2 5 , С 2 6 , С 2 7  и  С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  св а р к а  в с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  и 

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а Л и с т 1

О с н о в н о й  ш о в

Т и п  ш ва

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

Коли
чество
п р о х о -

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

д о в Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  ш ва , 
м и н

С 1

С2

с з

С4

К SI

С5

0,5 5,4 1 2,8 2,7 2,4 — _ _
0,8 5,5 1 2,9 2,8 2,5 — — —
1,0 5,5 1 3,0 2,9 2,6 — — —
1,5 7,3 1 3,2 3,0 2,7 2,3 — —

2,0 9,4 1 3,9 3,5 3,1 2,7 — —
2,5 11,4 1 4,5 4,1 3,5 3,1 — —

з,о 13,3 1 5,1 4,6 4,0 3,5 — —
4,0 17,1 1 6,3 5,7 4,8 4,2

0,8 5,6 1 3,0 2,8 2,6 — — —

1,0 5,8 i 3,4 2,9 2,7 — — —
1,5 6,1 1 3,6 3,2 2,8 2,0 — —
2,0 6,3 1 3,9 3,7 2,9 2,1 — —
2,5 11,0 1 4,4 4,0 3,4 3,0 — —
3,0 11,4 1 4,5 4,1 3,5 3,1 — —
4,0 12,1 1 4,7 4,3 3,7 3,2 — —

5,0 18,7 1 4,9 4,5 3,9 3,5 3,2
6,0 19,7 1 5,1 4,7 4,1 3,6 3,3

0,5 5,4 1 3,0 2,8 2,6 — — —

0,8 10,0 1 4,4 4,0 3,0 — — —
1,0 10,0 1 4,7 4,3 3,2 — — —
1,5 12,3 1 4,8 4,4 3,7 3,3 — —

2,0 17,9 1 6,5 5,9 5,0 4,3 — —
2,5 23,9 1 8,4 7,5 6,3 5,4 — —
3,0 30,3 2 10,9 9,8 8,2 7,1 — —
4,0 43,9 2 15,1 13,5 11,3 9,7

0,8 11,8 1 4,8 3,9 3,5 — — —

1,0 12,3 1 5,0 4,0 3,6 — — —

1,5 13,1 1 5,1 4,6 3,9 3,4 — —

2,0 13,8 1 5,3 4,8 4,1 3,5 — —

2,5 14,3 1 5,4 4,9 4,2 3,6 — —

3,0 20,5 1 7,3 6,6 5,5 478 — —

4,0 21,5 1 7,7 6,9 5,8 5,0 — —

5,0 33,2 2 8,4 7,7 6,7 6,0 5,4
6,0 38,8 2 — 9,6 8,8 7,6 6,7 6,1
7,0 44,3 2 — 10,7 9,8 8,4 7,4 6,7
8,0 49,7 2 — 11,9 10,8 9,3 8,2 7,3

0,8 4,4 1 3,3 3,0 2,2 — —

1,0 5,8 1 3,4 3,1 2,6 — — 1 ~

1,5 8,1 1 3,5 3 ,2 2 ,8 2,5 — _

2,0 8,7 1 3,7 3,4 2 ,9 2,6 — —

2,5 9,1 1 3,8 3,5 3 ,0 2,7 — —

3 ,0 13,6 i 5,2 4,7 4 ,0 3,5 — —

4,0 14,6 1 5,5 5,0 4,2 3,7 — —

5,0 27,0 1 6,6 6,1 5,2 4 ,6 4,1
6,0 30,1 2 — 7,8 7,1 6,2 5,5 5,0
7,0 39,4 2 — 9,7 8,9 и 6,8 6,1
8,0 42,4 2 — 10,3 9,5 8,1 7 ,2 6,5

Индекс а б В Г д е

1 0



Швы стыковых соединении __  „ . r n  Г 14

С 15 1 ^  С Г 7 ,  C i 0 ,  fc2 l/C 23/C 24 ; С 2 5 ,  С 2 6 ,

С27*и С 2 8

Полуавтоматическая луговая сварка в среде 
двуокиси углерода углеродистых и 

низколегированных сталей
Карта 1 Л и с т  2

Основной шов

Но
мер

пози
ции

Тип шва
Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,
ММ3

Коли
чество
про

ходов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1,2 1*4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва.

48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

С6 0,8
1,0
1.5 
2,0
2.5
3.0
4.0
5.0
6.0
7.0
8.0

6.4 
6,8
8.4 
9,6 
9,9

12.4
13.4 
26,1
29.1
40.2
43.2

1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2

3.4
3.5
3.6
3.7
4.0
4.8
5.1

3.1
3.2
3.3
3.5

3.6
4.4
4.7
6.4 
7,6 
9,9 

10,5

2.9
3.0
3.1
3.3
3.4 
3,7
4.0
5.9
7.0
9.0 
9,6

2.4
2.5
2.6
3.3
3,5
5.1
6.1 
7,8
8.3

4,5
5,4
6,9
7,3

4,0
4,9
6,2
6,6

ж

59
60 
61 
62
63
64
65
66 
67

С7 3.0
4.0
5.0
6.0
7.0
8.0
9.0

10.0 
12,0

9.0
10.0 
13,6
15.0
20.1 
22,1
24.0 
25,9
33.0

1
1
1
1
1
1
1
1
1

3,8
4,0

3.5
3.6 
3,8
4.0 
5,2
5.6
6.0 
6,4

3.0
3.1
3.5
3.7
4.7
5.1
5.5
5.8 
6,7

2.7
2.8
3.1
3.2 
4,1 
4,4
4.7 
5,0
5.7

2,8
2.9 
3,7
3.9 
4,2 
4,4 
5,1

2,6
2.7
з,з
3.6
3.8 
4,0
4.6

68 С8 3,0 8,3 1 3,7 3,4 2,9 2,6 — —

69 4,0 12,9 1 5,1 4,6 4,0 3,5 — —

70

ж
5,0 18,2 1 4,9 4,5 3,9 3,5 3,2

71 ш к С
6,0 
7 Л

24,0 1 — 6,1 5,6 4,8 4,3
с -у

3,9
С 172 /,о 30,4 2 8,0 7,3 6,4 5,7

73 8,0 37,2 2 — 9,4 8,6 7,5 6,6 6,0
74 9,0 44,6 2 — 10,9 10,0 8,6 7,6 6,9
75 10,0 52,3 2 — 12,5 11,5 9,8 8,6 7,8
76 12,0 77,0 2 — — 14,8 12,7 п,1 9,9
77 14,0 102,8 3 — — 19,8 16,9 14,8 13,2
78 16,0 132,1 3 — — 24,7 21,0 18,3 16,3
79 18,0 164,7 4 — — 30,9 26,2 22,9 20,4
80 20,0 200,6 4 — — 37,0 31,3 27,2 24,2
81 22,0 239,9 5 — — 40,8 34,6 30,2 26,7
82 24,0 282,3 6 — 47,9 40,6 35,4 31,4
83 26,0 328,0 7 — — 55,6 47,1 41,4 36,4
84 28,0 376,9 8 — — 63,7 54,0 47,1 41,7
85 30,0 428,8 9 — — 72,4 61,3 53,4 47,2
86 32,0 484,0 10 — — 75,6 64,1 55,9 49,8
87 34,0 542,2 11 — — 84,5 71,6 62,4 55,5
88 36,0 603,4 13 — — 94,4 80,0 69,8 62,1
89 38,0 667,7 14 — — 104,1 88,3 76,9 68,4
90 40,0 735,1 15 — — 114,3 96,8 84,4 75,0
91 42,0 805,4 17 — — 125,5 106,4 92,7 82,5
92 44,0 878,7 18 — — 136,5 115,6 100,7 89,6
93 46,0 955,0 20 — — 148,5 125,9 109,7 97,5
94 48,0 1034,3 21 — — 160,4 135,9 118,3 105,3
95 50,0 1116,5 23 — — 173,3 146,8 127,9 113,7
96 52,0 1201,6 24 186,0 157,5 137,1 121,8

Индекс а 6 В
—

Г д е

1 1



Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

C l ,  С 2 ,  С З ,  С 4  С 5 , С б ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С П ,
С 12, С 1 3 ,  С 1 4 ,  С 1 5 , С 16, С 1 7 ,  С 1 8 ,  С 1 9 , С 2 0 , С 2 1 , 

С 2 3 , С 2 4 ,  С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и  С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  и  

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  1 Лист 3

О с н о в н о й  ш о в

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

мм

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

М М 2

К о л и -  

ч е с т в о  

п р о х о -  

д о  в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , М М

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  
м и н

шва,

54,0 1289,6 26 — — 199,7 169,1 147,2 130,8
56,0 1380,5 28 — — 213,8 181,0 157,6 140,1
58,0 1474,3 30 — — 228,4 193,4 168,3 149,6
60,0 1570,9 32 — — 243,3 206,0 179,3 159,4

з,о 12,2 1 4,9 4,4 3,8 3,3 — —
4,0 15,4 1 5,8 5,3 4,5 3,9 — —
5,0 20,7 1 — 5,4 4,9 4,3 3,8 3,5
6,0 27,5 1 — 6,8 6,2 5,4 4,7 4,3
7,0 35,0 2 — 8,9 8,2 7,1 6,3 5,7
8,0 43,1 г — 10,6 9,7 8,4 7,4 6,7
9,и 51,8 2 — 12,4 11,4 9,7 8,6 7,7

10,0 61,1 2 — 14,4 13,1 11,2 9,8 8,8
12,0 81,2 2 — — 15,5 13,2 11,6 10,4
14,0 103,3 3 — — 19,9 16,9 14,9 13,3
16,0 140,4 3 — — 26,2 22,2 19,4 17,2
18,0 174,1 4 — — 32,5 27,5 24,0 21,4
20,0 211,1 5 — — 39,3 33,3 29,1 25,9
22,0 251,2 5 — — 42,5 36,0 31,4 27,8
24,0 294,5 6 — — 49,8 42,2 36,8 32,6
26,0 340,9 7 — — 57,6 48,8 42,5 37,6
28,0 390,3 8 — — 65,8 55,7 48,5 42,9
30,0 442,7 9 — — 74,5 63,1 54,9 48,6
32,0 498,0 10 — — 77,6 65,8 57,3 51,0
34,0 556,3 12 — — 87,1 73,9 64,4 57,4
36,0 617,6 13 — _ 96,4 81,7 71,3 63,4
38,0 681,6 14 — — 106,1 89,9 78,4 69,7
40,0 748,6 15 — — 116,2 98,5 85,8 76,2
42,0 818,3 17 — — 127,3 107,9 94,0 83,6
44,0 890,9 18 — — 138,2 117,1 102,0 90,6
46,0 966,2 20 — — 150,1 127,2 110,8 98,5
48,0 1044,3 21 — — 161,8 137,1 119,3 106,1
50,0 1125,1 23 — — 174,5 147,8 128,7 114,4
52,0 1208,7 25 — — 187,6 158,9 138,4 123,0
54,0 1294,9 26 — — 200,5 169,7 147,8 131,3
56,0 1383,8 28 — — 214,3 181,4 158,0 140,4
58,0 1475,4 30 — — 228,5 193,5 168,5 149,7
60,0 1569,6 32 — — 243,1 205,8 179,2 159,2

3,0 8,8 Г 1 3,8 3,5 3,0 2,7 — —

4,0 13,4 1 5,2 4,7 4,0 3,5 — —

5,0 18,4 1 — 4,9 4,5 3,9 3,5 3,2
6 , 0 23,8 1 — 6,0 5,5 4,8 4,3 3,9
7,0 29,7 2 — 7,8 7,2 6,3 5.6 5,1
8,0 38,1 2 — 9,6 8,8 7,6 6,7 6,1
9,0 47,4 2 — 11,5 10,5 9,1 • 8,0 7,2

10,0 57,7 2 — 13,7 12,5 10,7 9,4 8,4
12,0 81,0 2 ~ — 15,5 13,2 11,6 10,4
14,0 107,9 3 — 20,6 17,6 15,4 13,8
16,0 138,3 3 — 25,8 21,9 ! 19,1 17,0
18,0 172,4 4 — — 32,1 27,3 I 23,8 2 1 ,2

20,0 209,4 5 — — 39,0 33,1 I 28,9 25,7

а б в Г 1 д е

97
98
99

100

101
102
103
104
105
106
107
108
109
1 1 0  

111 
112
113
114
115
116
117
118
119
120 
121 
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133

134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
144
145
146

С9

СЮ

Индекс

1 2



Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  
C l ,  С 2 , С З , С 4 , С 5  С 6 ,  С 7  С Я  С 9 ,  С Ю ,  С И ,  

C l 2 ,  С 13, С 14 C f l5  t l 6 ,  С 1 7 , С 1 8 , C l 9 ,  C 2 0 , C 2 1 , 
C 2 3 , C 2 4 ,  C 2 5 / C 2 6 / C 2 7  и  C 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  и  

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  1 Л и с т  4

О с н о в н о й ш о в

Но- Толщина Площадь Коли.
Диаметр проволоки. мм

мер
ПОЗИ-

Тип шва металла̂
мм

сечения,
ММ2

чество
про-

0,8 1,0 U 1,4 1,6 2,0

ЦИИ ходов Неполное штучное время на 1 м 
мин

швау

147 сю 22,0 250,1 5 — — 42,4 35,9 31,3 27,7
148 24,0 294,0 6 — — 49,7 42,1 36,7 32,5
149 26,0 341,1 7 — — 57,6 48,8 42,5 37,6
150 28,0 391,5 8 — — 66,0 55,9 48,7 43,1
151 30,0 445,1 9 — — 74,9 63,4 55,2 48,8
152 32,0 501,9 10 — — 78,2 66,2 57,7 51,3
153 34,0 561,7 12 — — 87,9 74,5 65,0 57,8
154 36,0 624,7 13 — — 97,4 82,6 72,0 64,0
155 38,0 690,8 14 — — 107,4 91,0 79,3 70,5
156 40,0 759,9 16 — — 118,4 100,4 87,5 77,8
157 42,0 832,0 17 — — 129,3 109,5 95,4 84,8
158 44,0 907,2 19 — — 141Д 119,6 104,2 92,7
159 46,0 985,4 20 — — 152,9 129,5 112,8 100,2
160 48,0 1066,5 22 — — 165,6 140,3 122,2 108,6
161 50,0 1150,6 23 — — 178,2 150,8 131,3 116,7
162 52,0 1237,6 25 — — 191,7 162,3 141,3 125,6
163 54,0 1327,6 27 — — 205,7 174,2 151,7 134,8
164 56,0 1420,4 29 — — 220,1 186,4 162,3 144,2
165 58,0 1516,2 31 — — 234,9 198,9 173,2 153,9
166 60,0 1614,8 33 — — 250,1 211,8 184,4 163,9

167 си 3,0 13,3 1 5,3 4,8 4,1 3,6 __
168 4,0 19,6 1 7,2 6,4 5,4 4,7 — —
169 5,0 26,0 1 6,5 6,0 5,2 4,6 4,1
170 6,0 33,3 2 — 8,6 7,9 6,8 6,1 5,5
171 7,0 40,7 2 — 10,1 9,3 8,0 7Д 6,4
172 8,0 51,7 2 — 12,4 11,3 9,7 8,6 7,7
173 9,0 63,2 2 — 14,8 13,5 11,5 10,1 9,0
174 10,0 75,6 3 — 18,0 16,4 14,0 12,4 П,1
175 12,0 103,2 3 — — 19,9 16,9 14,8 13,3
176 14,0 134,2 3 — — 25,1 21,3 18,6 16,6
177 16,0 168,5 4 — — 31,5 26,7 23,3 20,8
178 18,0 206,0 5 — - 38,4 32,6 28,5 25,3
179 20,0 246,5 5 — — 45,3 38,3 33,4 29,6
180 22,0 290,0 6 — — 49,1 41,6 36,3 32,1
181 24,0 336,3 7 — — 56,9 48,2 42,0 37,2
182 26,0 385,5 8 _ — 65,1 55,1 48,0 42,5
183 28,0 437,4 9 — — 73,7 62,4 54,3 48,1
184 30,0 491,9 10 — — 82,7 70,0 61,0 53,9
185 32,0 549,1 11 — — 85,5 72,4 63,1 56,1
186 34,0 608,9 13 — — 95,2 80,7 70,4 62,6
187 36,0 671,2 14 — — 104,6 88,7 77,3 68,7
188 38,0 736,0 15 — — 114,4 96,9 84,5 75,1
189 40,0 803,2 17 — — 125,2 106,1 92,5 82,3

190 с 12 3,0 8,8 1 3,8 3,5 3,0 2,7 — —
191 4,0 13,0 1 5,1 4,6 4,0 3,5 — —
192 5,0 17,6 1 4,7 4,4 3,8 3,4 3,1
193 6,0 22,5 1 — 5,8 5,3 4,6 4,1 3,7
194 7,0 27,7 1 — 6,8 6,3 5,4 4,8 4,3

Индекс а 6 а Г д е

13



Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й

Cl, с? сз, С4, Cs, С6, С7 Cg, С9, Сю, С и , С12, 
С13, С и , С15, С 16, С П ,  Ci8, С 19, С20 , С21 , С23, 

С24, С25, С 26, С27 и  С28

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  и 

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  1 Л и с т  5

О с н о в н о й ш о в

14



Швы стыковь/х соединений 
Cl С2, С3, Сд, С5 Сб, С7, С8, Со Cm, С у , С|2, 

С13, С м  С IS, Cl6, С 17, Ci8, С19, С20, С21, 
С23, С24, С25, С26, С27 и С28

По-?Езтсмгтическая дуговая сварка в среде 
Z 2&гогаси углерода углеродистых и 

________ низколегированных сталей
К а р т а  1 , Л и с т  6

О с н о в н о й  ш о в

Но.
мер

в о з и .

ции

Тип шва

243
244
245
246
247
248
249
250
251
252
253
254

С13

255
256
257
258
259
260 
261 
262
263
264
265
266
267
268
269
270
271
272
273
274
275
276
277
278
279
280 
281 
282
283
284
285
286

С 14

287
288 
289 !

С15

290 !
i

Толщина
металла,

мм

Площадь
сеченияв

ММ2

Коли
чество
прохо

дов

Диаметр проволоки^ мм

0,8 1 
______ I

U0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на \ м 
мин

швау

58,0 1043,8 21 — — 161,8 137,0 119,3 106,0
60,0 1102,0 22 — — 170,6 144,5 125,8 111,8
64,0 1221,8 25 — — — 144,9 126,4 112,5
68,0 1346,2 27 — — — 159,3 138,9 123,6
72,0 1475,0 30 — — — 174,7 152,3 135,6
76,0 1608,2 33 — — — 190,5 166,2 147,9
80,0 1745,7 35 — — — 206,3 179,8 160,0
84,0 1887,3 38 — — — 209,7 183,0 163,0
88,0 2033,1 41 — — 225,9 197,1 175,6
92,0 2182,8 44 — — — 242,4 211,6 188,4
96,0 2336,6 47 — — 259,4 226,4 201,6

100,0 2494,2 50 — — 276,7 241,5 215,0

18,0 133,1 1 ■— 24,9 21,2 18,5 16,4
20,0 158,8 4 — 29,9 25,4 22,2 19,8
22,0 186,4 4 — — 31,9 27,1 23,7 21,0
24,0 215,8 5 — — 37,0 31,5 27,5 24,4
26,0 246,9 5 — — 41,9 35,5 30,9 27,4
28,0 279,6 6 — — 47,5 40,3 35,1 31,1
30,0 314,0 7 — — 53,4 45,3 39,5 35,0
32,0 349,9 7 — — 54,8 46,4 40,5 36,1
34,0 387,4 8 — — 60,7 51,5 44,9 40,0
36,0 426,5 9 — — 66,8 56,7 49,5 44,1
38,0 467,0 10 — — 73,2 62s 1 54,2 48,2
40,0 509,1 11 — — 79,8 67,7 59,1 52,6
42,0 552,6 12 — — 86,5 73,4 64,1 57,0
44,0 597,5 12 — — 92,9 78,8 68,6 61,0
46,0 643,8 13 — — 100,1 84,8 73,9 65,7
48,0 691,5 14 — — 107,5 91,1 79,4 70,6
50,0 740,6 15 — — 113,1 97,5 84,9 75,5
52,0 791,1 16 — — 122,9 104,1 90,7 80,6
54,0 842,9 17 — — 130,8 110,8 96,5 85,8
56,0 896,0 18 — — 139,0 117,7 102,5 9 U
58,0 950,4 19 — — 147,3 124,7 108,6 96,5
60,0 1006,1 21 — — 156,4 132,5 115,5 102,6
64,0 1121,3 23 — — — 133,1 116,1 103,4
68,0 1241,5 25 ~ — — 147,0 128,2 114,1
72,0 1366,7 28 — — — 162,0 141,3 125,8
76,0 1496,6 30 — — — 177,0 154,3 137,3
80,0 1631,3 33 — — 193,0 168,3 149,8
84,0 1770,7 36 — — — 197,0 172,0 153,2
88,0 1914,6 39 — — — 213,0 185,9 165,6
92,0 2063,1 42 — — — 229,4 200,3 178,4
96,0 2216,0 45 — — — 246,3 215,0 191,5

100,0 2373,3 48 — — — 263,6 230,1 204,9

8,0 15,0 1 — 4,2 3,9 3,4 3,1 2,8
9,0 17,2 1 4,7 4,3 3,7 3,4 3,1
10,0 19,4 1 — 5,1 4,7 4,1 3,7 3,3
12.0 25,8 I — — 5,6 4,8 4,3 3,9

Индекс а 6 В Г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и и  
C l ,  С 2,  С З , Сл С 5  С б ,  С 7 , С 8 , C q  С ю ,  С и ,  С ( 2, 

С 13, C l 4 ,  C f lS , t l 6 ,  С 17, С  is ,  C i 9 , С 20, С 21,
С 23, С 2 4 , С 2 5 , С 26, С 2 7  и С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  и 

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  1 Л и с т  7

О с н о в н о й ш о в

Но
мер

ПОЗИ
ЦИИ

Тип шва
Толщина
металла

ММ

Площадь
сечения,

мм2

Количе
ство

прохо.
лов

Диаметр проволоки^ мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на } м 
мин

шва

291 С15 14,0 32,7 1 _ _ 6,7 5,8 5,1 4,7
292 16,0 40,2 1 — — 8,0 6,9 6,0 5,4
293 ^3 18,0 48,1 1 — — 9,3 8,0 7,0 6,3
294 20,0 56,6 2 — — 11,4 9,8 8,6 7,8
295 22,0 71,2 2 — — 12,9 11,1 9,8 8,7
296 24,0 83,5 2 — — 14,8 12,7' 11,1 9,9
297 26,0 96,7 2 — — 16,9 14,4 12,6 11,2
298 28,0 110,7 3 — — 19,6 16,8 14,7 13,1
299 30,0 125,7 3 — — 21,9 18,7 16,4 14,6
300 32,0 141,4 3 — — 22,7 19,4 17,0 15,2
301 34,0 158,0 4 — — 25,7 21,9 19,2 17,2
302 36,0 175,4 4 — — 28,2 24,0 21,0 18,8
303 38,0 193,7 4 — — 30,8 26,2 22,9 20,4
304 40,0 212,8 5 — — 34,1 29,0 25,4 22,7
305 42,0 232,6 5 — — 36,9 31,4 27,4 24,5
306 44,0 253,3 6 — — 40,4 34,4 30,1 26,9
307 46,0 274,8 6 — — 43,5 36,9 32,3 28,8
308 48,0 297,0 6 — — 46,6 39,6 34,6 30,8
309 50,0 320,1 7 — — 50,5 42,9 37,5 33,4
310 52,0 343,9 7 — — 53,9 45,7 39,9 35,5
311 54,0 368,5 8 — — 58,0 49,2 43,0 38,3
312 56,0 393,9 8 — — 61,6 52,3 45,6 40,6
313 58,0 420,0 9 — — 65,9 55,9 48,8 43,5
314 60,0 446,9 9 — — 69,7 59,1 51,5 45,9
315 64,0 502,9 11 — — — 60,5 52,9 47,2
316 68,0 561,9 12 — — — 67,4 58,9 52,5
317 72,0 623,9 13 — — — 74,5 65,1 58,0
318 76,0 688,7 14 — — — 82,0 71,6 63,7
319 80,0 756,5 16 — — — 90,4 78,9 70,3
320 84,0 827,2 17 — — — 92,6 80,9 72,1
321 88,0 900,7 18 — — — 100,4 87,7 78,2
322 92,0 977,0 20 — — — 109,1 95,3 85,0
323 96,0 1056,2 22 — — — 118,1 103,2 92,0
324 100,0 1138,1 23 — — — 126,8 110,7 98,7

325 С16 30,0 139,8 3 _ _ 24,1 20,5 17,9 15,9
326 32,0 154,1 4 — — 25,1 21,5 18,8 16,9
327 34,0 168,9 4 — — 27,2 23,2 20,3 18,2
328 36,0 184,2 4 — — 29,4 25,0 21,9 19,6
329 38,0 199,9 4 — — 31,6 26,9 23,5 21,0
330 40,0 216,0 5 — — 34,5 29,4 25,7 23,0
331 1 42,0 232 5 5 „ _ 36 0 31 4 11 4 24 5
332 44,0 249,5 5 — — 39,3 33,4 29,1 26,0
333 46,0 266,8 6 — — 42,3 36,0 31,5 28,1
334 48,0 284,6 6 — — 44,9 38,1 33,3 29,7
335 50,0 302,7 7 — — 48,0 40,8 35,7 31,9
336 52,0 321,2 7 — — 50,7 43,0 37,6 33,5
337 54,0 340,1 7 — — 53,4 45,3 39,5 35,2
338 56,0 359,3 8 — — 56,7 48,1 42,0 37,5
339 58,0 378,9 8 — — 59,5 50,5 44,0 39,2
340 60,0 398,8 8 — — 62,3 52,6 45,8 40,0

Индекс а б

-------- -

в г д е
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Щ в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

C l ,  С 2 ,  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С И ,  С 1 2 ,  

С 1 3 ,  С 14 , С 15, С 16 . С 1 7 ,  С 1 8 ,  С 1 9 ,  С 2 0 ,  C 2 I ,  С 2 3 ,  С 2 4 ,  

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и  С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  1 Л и с т  8

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

п о з и ц и и

341
342
343
344
345
346
347
348
349
350
351
352

353
354
355
356
357
358
359
360
361
362
363
364
365
366
367
368
369
370
371
372
373
374
375
376
377
378
379
380
381
382
383
384
385

Тип шва
Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1Д М Кб 2,0

Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

С16 64,0 439,7 9 52,7 46,0 41,0
68,0 481,9 10 — — 57,7 50,4 45,0
72,0 525,4 11 — — — 62,9 55,0 49,0
76,0 570,1 12 — — _ 683 59,6 53,1
80,0 616,1 13 — — — 73,7 64,4 57,4
84,0 663,3 14 — — — 74,6 65 Д 58Д
88,0 711,6 15 — — — 80,0 69,9 62,4
92,0 761,1 16 — — — 85,5 74,7 66,6
96,0 811,7 17 — — — 91,0 79,6 71,0

100,0 863,4 18 — — — 96,7 84,5 75,4
110,0 997,2 20 — — — 111,1 97,1 86,5
120,0 1137,4 23 126,8 110,7 98,6

С17 з,о 8,3 1 3,6 3,3 2,9 2,6
4,0 12,5 1 4,9 4,5 3,8 3,4 —
5,0 17,0 1 4,6 4,3 3,7 3,3 3,1
6,0 22,0 1 — 5,7 5,2 4,5 4,0 3,6
7,0 27,3 1 6,8 6,2 5,3 4,7 4Д
8,0 33,0 2 — 8,5 7,8 6,8 бд 5,5
9,0 38,9 2 — 9,7 8,9 7,7 6,9 6,2

10,0 45,1 2 — 11,0 10,1 8,7 7,7 6,9
12,0 66,0 2 — 13,0 11,1 9,8 8,8
14,0 88,4 2 — — 16,8 14,3 12,5 И З
16,0 113,7 3 — — 21,6 18,4 1бд 14,4
18,0 142,1 3 — — 26,5 22,4 19,6 17,4
20,0 173,4 4 — — 32,3 27,4 23,9 21,3
22,0 207,7 5 — — 35,8 30,4 26,6 23,6
24,0 244,8 5 — — 41,5 35,2 30,7 27 Д
26,0 284,8 6 — — 48,3 41,0 35,7 31,6
28,0 327,6 7 — — 55,5 47,1 41,0 36,3
30,0 373,3 8 — — 63,2 53,5 46,7 41,3
32,0 421,7 9 — — 66,2 56,1 49,0 43,6
34,0 472,9 10 — — 74,0 62,8 54,8 48,8
36,0 526,9 11 — — 82,3 69,8 60,9 54,2
38,0 583,5 12 — — 91,0 77,1 67,2 59,8
40,0 643,0 13 — — 100,0 84,7 73,8 65,7
42,0 705,1 15 — — 110,0 933 8 U 72,4
44,0 769,9 16 — — 119,8 101,6 88,5 78,7
46,0 837,3 17 — — 130,0 110,2 95,9 853
48,0 907,5 19 — — 141,2 119,6 104,2 92,7
50,0 980,3 20 — — 152,1 128,9 112,2 99,8
52,0 1055,7 22 — — 164,1 139,0 121,1 107,7
54,0 1133,8 23 — — 175,8 148,8 129,6 115,2
56,0 1214,4 25 __ 188,4 159,6 139.0 123,5
58,0 1297,7 26 — — 200,9 170,1 148,0 131,5
60,0 1383,6 28 — — 214,3 181,4 157,9 140,4

Индекс а б в г д е
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Швы стыковых соединений 
C l ,  С 2 ,  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С И ,  С 1 2 , 

С 1 3 ,  С 1 4 ,  С 1 5 ,  С 1 6 ,  С 1 7 ,  С 1 8 ,  С 1 9 ,  С 2 0 , С 2 1 ,  С 2 3 ,  С 2 4  

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и  С 2 8

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода углеродистых 

и низколегированных сталей

К а р т а  1 Лист 9

Основной шов

Диаметр проволоки, м
Толщина Площадь Количе-1 ЮМбр

позиции Тип шва металла, сечения, ство 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0
мм мм2 проходов

Неполное штучное время
на 1 м шва, мин

386 С18 3,0 12,3 I 4,9 4,4 3,8 3,4 .

387 4,0 17,0 1 6,4 5,8 4,9 4,2 — —
388 5,0 22,1 1 — 5,7 5,2 4,5 4,0 3,7
389 6,0 27,2 I 6,7 6,2 5,3 4,7 4,2
390 7,0 32,4 2 — 8,4 7,7 6,7 6,0 5,4
391 8,0

90
37,7
43 1

2
о

— 9,5 8,7 7,5 6,7 6,1
392 7,V 1 10,6 9,7 3,4 7,4 6,7
393 10,0 

12 0
48,6
72 Q

2 — 11,8 10,8 9,2 8,2 7,3
394 /4,* 1 14,3 12,2 10,7 9,6
395 14,0 97,7 2 — — 18,3 15,6 13,6 12,1
396 16.0 124,4 3 — — 23,4 19,9 17,4 15,5
397 18,0 154,0 4 — — 29,1 24,7 21,6 19,2
398 20,0 186,4 4 — — 34,5 29,3 25,5 22,7
399 22,0 221,5 5 — — 37,9 32,2 28,1 24,9
400 24,0 259,3 6 — — 44,4 37,7 32,9 29,2
401 26,0 299,8 6 — — 50,6 42,9 37,4 33,1
402 28,0 342,8 7 — — 57,9 49,0 42,7 37,8
403 30,0 388,5 8 — — 65,5 55,5 48,3 42,8
404 32,0 436,6 9 — — 68,3 57,9 50,5 45,0
405 34,0 487,3 10 — — 76,1 64,5 56,3 50,1
406 36,0 540,5 II — — 84,2 71,4 62,2 55,4
407 38,0 596,1 12 — — 92,7 78,6 68,5 60,9
408 40,0 654,1 14 — — 102,2 36,6 75,6 67,2
409 42,0 714,5 15 — — 111,4 94,4 82,3 73,2
410 44,0 777,3 16 — — 120,9 102,4 89,3 79,4
411 46,0 842,5 17 — — 130,8 110,8 96,5 85,8
412 48,0 910,0 19 — — 141,5 119 S 104,5 92,9
413 50,0 979,8 20 — — 152,1 128,8 112,2 99,7
414 52,0 1052,0 21 — — 162,9 138,0 120,1 106,7
415 54,0 1126,4 23 — — 174,7 148,0 128,9 114,5
416 56,0 1203,1 25 — — 186,8 158,2 137,8 122,5
417 58,0 1282,0 26 — — 198,6 168,2 146,4 130,1
418 60,0 1363,2 28 — — 211,4 179,0 155,9 138,5

419 С19 3,0 9,6 1 4,1 3,7 3,2 2,9 _

420 4,0 14,0 1 5,4 4,9 4,2 3,7 — —

421 5,0 18,8 1 5,0 4,6 4,0 3,6 3,3
422 6,0 23,8 1 — 6,0 5,5 4,8 4,2 3,8
423 7,0

О А
29,0
'У Л с 2 — 7,7 7,1 6,2 5,5 5,1

424 О,U 34,> 2 — 8,8 8,1 7,0 0,3 5,7
425 9,0 40,3 2 10,0 9,2 7.9 7,0 6,4
426 10,0 46,2 2 — п ,з 10,3 8.9 7,8 7,1
427 12,0 71,3 2 — 13,9 11.8 10,4 9,3
428 14,0 94,9 2 — — 17,9 15.2 13,3 11,8
429 16,0 121,6 3 — — 23,0 19.5 17,1 15,2
430 18,0 151,2 3 — — 28,0 23,7 20,7 18,4
431 20,0 183,8 4 — — 34,1 28.9 25,2 22,4
432 22,0 219,3 5 — — 37,6 31.9 27.9 24,7
433 24,0 257,7 6 — — 44,1 37.5 32,7 29,0
434 26,0 298,9 6 — — 50,5 42,8 37,3 33,0

Индекс а б в г д е
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Швы стыковых соединений П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  дуговая сварка в с р е д е

C l ,  С 2 ,  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С И ,  С 1 2 , 

С 1 3 ,  С 1 4 ,  0 5 ,  С 1 6 ,  0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 2 0 , С 2 1 ,  С 2 3 ,  С 2 4 , 

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и С 2 8

двуокиси углерода углеродистых 
и низколегированных сталей

Карта 1 Л и с т  10

Основной шов

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0,8 1,0 U 2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

на  1 м  ш в а , м и н

435 С19 28,0 342,9 7 _ 57,9 49,1 42,7 37,8
436 30,0 389,7 8 — — 65,7 55,7 48,5 42,9
437 32,0 439,2 9 — — 68,7 58,2 50,8 45,2
438 34,0 491,5 10 — — 76,7 65,0 56,7 50,4
439 36,0 546,4 11 — — 85,1 72,1 62,8 55,9
440 38,0 604,0 13 — 94,5 80,1 69,9 62,2
441 40,0 664,2 14 — — 103,6 87,8 76,6 68,1
442 42,0 727,0 15 — — 113,2 95,9 83,6 74,3
443 44,0 792,5 16 — — 123,1 104,2 90,8 8 0 ,7
444 46,0 860,5 18 — — 133,9 113,5 98,9 87,9
445 48,0 931,1 19 — — 144,6 122,4 106,7 94,8
446 50,0 1004,3 21 — —  ■ 156,2 132,3 115,3 102,5
447 52,0 1080,0 22 — — 167,5 141,9 123,6 109,8
448 54,0 1158,3 24 — — 179,8 152,3 132,7 118,0
449 56,0 1239,0 25 — — 191,9 162,5 141,5 125,7
450 58,0 1322,3 27 — — 204,9 173,6 151,1 134,3
451 60,0 1408,0 29 — — 218,3 184,9 161,0 143,1

452 С20 3,0 11,1 1 4,5 4,1 3,5 3,1 _

453 4,0 15,9 1 6,0 5,4 4,6 4,0 — —

454 5,0 21,2 1 5,5 5,0 4,4 3,9 3,5
455 6,0 26,7 1 — 6,6 6,1 5,2 4,6 4,2
456 7,0 32,4 2 — 8,4 7,7 6,7 6,0 5,4
457 8,0 38,4 2 — 9,7 8,8 7,7 6,8 6,1
458 9,0 44,6 2 — 10.9 10,0 8,6 7,6 6.9
459 _ 10,0 51,0 2 — 12,3 П,2 9,6 8,5 7,6
460
461

12,0
14,0

78.0
103.0

2
3

—
:

15,0
19,8

12,8
16,9

11,2
14,8

10,0
13,3

462 16,0 131,2 3 — — 24,6 20,9 18,2 16,2
463 18,0 162,3 4 — — 30,5 25,9 22,6 20,1
464 20,0 196,4 4 — — 36,2 30,7 26,7 23,8
465 22,0 233,4 5 — — 39,8 33,7 29,4 26,1
466 24,0 273,1 6 — — 46,5 39,5 34,4 30,5
467 26,0 315,7 7 — — 53,7 45,5 3 Q .7 35,2
468 28,0 360,9 8 — — 61,3 51,9 45.Я 40,1
469 30,0 408,9 9 _ — 69,3 58,7 51,2 45,3
470 32,0 459,5 10 — — 72,1 61,2 53,4 47,6
471 34,0 512,7 11 — — 80,3 68,1 59,4 52,9
472 36,0 568,6 12 — — 88,8 75,3 65,7 58,4
473 38,0 626,9 13 — — 97,7 82,8 72,2 64,2
474 40,0 687,9 14 — — 107,0 90,7 79,0 70,2
475 42,0 751,3 15 — — 116,6 98,8 86,0 76,5
476 44,0 817,2 17 — — 127,2 107,8 93,9 83,5
477 46,0 885,6 18 — — 137,5 116,5 101,5 90,2
478 48,0 956,5 20 — — 148,8 126,0 109,8 97,7
479 50,0 1029,8 21 — — 159,8 135,3 117,9 104,8
480 52,0 1105,4 23 — — 171,7 145,5 126,7 112,7
481 54,0 1183,5 24 — — 183,4 155,3 135,3 1 2 0 ,2

482 56,0 1263,9 26 — — 196,1 166.0 144,6 128,5
483 58,0 1346,7 27 — — 208,4 176,5 153,6 136,5
484 60,0 1431,9 29 — — 221,7 187,7 163,4 145,2

Индекс а б
1

в г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е

C t ,  С 2 ,  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С И ,  С 1 2 ,  

C I 3 ,  С 14 , С 1 5 ,  С 1 6 ,  С 1 7 ,  С 1 8 ,  С 1 9 ,  С 2 0 ,  С 2 1 ,  С 2 3 ,  С 2 4 ,  

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и  С 2 8

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  i Л и с т  11

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

Индекс

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

М М 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

3,0 9,1 1 3,9 3,6 3,1 2,8 ___ _

4,0 1?,5 1 5,2 4,8 4,1 3,6 — —
5,0 18,2 1 — 4,9 4,5 3,9 3,5 3,2
6,0 23,4 1 — 5,9 5,4 4,7 4,2 3,8
7,0 28,8 2 — 7,7 7,1 6,1 5,5 5,0
8,0 34,6 2 — 8,8 8,1 7,0 6,3 5,7
9,0 40,6 2 — 10,1 9,3 8,0 7,1 6,4

10,0 46,8 2 — 11,4 10,4 9,0 7,9 7,1
12,0 69,0 2 — — 13,5 11,5 10,1 9,1
14,0 91,8 2 — — 17,3 14,7 12,9 11,5
16,0 117,6 3 — — 22,3 19,0 16,6 14,8
18,0 146,3 3 — — 27,2 23,0 20,1 17,9
20,0 177,9 4 — — 33,1 28,1 24,5 21,8
22,0 212,4 5 — — 36,5 31,0 27,1 24,1
24,0 249,6 5 — — 42,3 35,8 31,2 27,7
26,0 289,5 6 — — 49,0 41,6 36,2 32,1
28,0 332,2 7 — — 56,2 47,7 41,5 36,8
30,0 377,5 8 — — 63,8 54,1 47,1 41,7
32,0 425,6 9 — — 66,7 56,6 49,4 44,0
34,0 476,2 10 — — 74,5 63,2 55,1 49,1
36,0 529,5 И — — 82,7 70,1 61,1 54,4
38,0 585,4 12 — — 91,2 77,3 67,4 59,9
40,0 643,8 13 — — 100,1 84,8 73,9 65,7
42,0 704,8 15 — — 110,0 93,2 81,3 72,3
44,0 768,3 16 — — 119,6 101,4 88,3 78,6
46,0 834,4 17 ~ 129,6 109,8 95,6 85,0
48,0 902,9 19 — — 140,5 119,1 103,8 92,3
50,0 973,9 20 — — 151,2 128,1 111,6 99,2
52,0 1047,4 21 162,3 137,4 119,7 106,3
54,0 1123,4 23 — ~ 174,3 147,6 128,6 114,3
56,0 1201,8 24 — — 186,0 157,5 137,1 121,8
58,0 1282,6 26 — ~ 198,7 168,3 146,5 130,2
60,0 1365,9 28 — — 211,7 179,3 156,1 138,8

24,0 417,3 9 — ___ 70,6 59,8 52,1 46,1
26,0 469,4 10 — — 79,2 67,1 58,5 51,7
28,0 523,3 11 — — 88,2 74,7 65,0 57,5
30,0 579,2 12 — — 97,4 82,4 71,8 63,5
32,0 636,8 13 — — 99,1 84,0 73,2 65,1
34,0 696,1 14 — — 108,2 91,6 79,8 71,0
36,0 757,1 16 — — 118,0 100,0 87,2 77,6
38,0 819,7 17 — — 127,5 108,1 94,1 83,7
40,0 883,8 18 — — 137,2 116,2 101,3 90,0
42,0 949,5 19 “ _ 147,2 124,6 108,5 96,4
44,0 1016,6 21 — — 157,9 133,8 116,5 103,6
46,0 1085,2 22 — — 168,3 142,5 124,1 110,3
48,0 1155,3 24 — — 179,4 152,0 132,4 117,7
50,0 1226,7 25 — — 190,2 161,0 140,2 124,6
52,0 1299,4 26 — — 201,1 170,3 148,2 131,7
54,0 1373,5 28 — — 212,8 180,2 156,9 139,5

а 6 в г д е
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C l ,  С 2 ,  

С 1 3 ,  С 1 4 ,

Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С 1 1 ,  С 1 2 , 

С 1 5 ,  С 1 6 ,  С 1 7 ,  С 1 8 ,  С 19, С 2 0 ,  С 2 1 ,  С 2 3 ,  С 2 4 ,

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и  С 2 8
К а р т а  1 Л и с т  12

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

позиции Тип шва
Т о л щ и н а

металла,
мм

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

534 56,0 1448,9 29 224,1 189,7 165,2 146,7
535 58,0 1525,5 31 — — 236,2 200,0 174,1 154,7
536 60,0 1603,4 33 — — 248,5 205,0 176,0 158,0
537 64,0 1762,9 36 — — — 208,7 182,0 162,0
538 68,0 1927,1 39 — — — 227,8 198,7 176,8
539 72,0 2095,9 42 — — — 247,5 215,7 191,9
540 76,0 2269,1 46 — — — 268,2 233,8 208,0
541 80,0 2446,7 49 — — — 288,8 251,7 223,9
542 84,0 2628,5 53 — — — 291,8 254,6 226,8
543 88,0 2814,4 57 — — — 312,5 272,7 242,9
■544 92,0 3004,4 6i — — — 333,6 291,2 259,3
545 96,0 3198,2 64 — — — 354,5 309,3 275,4
546 100,0 3395,8 68 — — — 376,4 328,4 292,4

547 С24 24,0 279,9 6 47,5 40,3 35,2 31,2
548
549

26,0 318,9 7 — — 54,2 45,9 40,1 35,5
у//л\ tsSss> 28,0 360,0 8 — ■— 61,1 51,8 45,2 40,0

550 ш л \ 30,0 402,9 9 — — 68,4 58,0 50,5 44,7
551 32,0 447,7 9 — — 69,9 59,2 51,6 45,9
552 34,0 494,3 10 — — 77,1 65,3 57,0 50,7
553 36,0 542,7 11 — — 84,6 71,7 62,5 55,6
554 38,0 592,8 12 — — 92,3 78,2 68,1 60,6
555 40,0 644,6 13 — 100,2 84,9 74,0 65,8
556 42,0 698,0 14 — — 108,4 91,9 80,0 71,1
557 44,0 753,1 16 — — 117,4 99,6 86,8 77,2
558 46,0 809,8 17 — — 126,1 Ю6,9 93,2 82,8
559 48,0 868,1 18 — — 135,0 114,4 99,7 88,6
560 50,0 927,9 19 — — 144,1 122,1 106,3 94,5
561 52,0 989,3 20 — — 153,4 129,9 113,2 100,6
562 54,0 1052,2 21 — — 163,0 138,0 120,1 106,8
563 56,0 П16,6 23 — — 173,3 146,8 127,9 113,7
564 58,0 1182,5 24 — — 183,3 155,2 135,1 120,1
565 60,0 1249,8 25 — — 193,4 163,8 142,6 126,7
566 64,0 1388,7 28 — — — 164,4 143,3 127,5
567 68,0 1533,2 31 — — — 181,4 158,2 140,8
568 72,0 1683,2 34 — — — 199,1 173,6 154,5
569 76,0 1838,6 37 — — — 217,3 189,5 168,6
570 80,0 1999,2 40 — — — 236,1 205,8 183,1
571 84,0 2165,0 44 — — — 240,7 210,1 187,1
572 88,0 2335,9 47 — — — 259,3 226,3 201,6
573 92,0 2511,8 51 — — — 279,1 243,6 216,9
574 96,0 2692,6 54 — — — 298,7 260,6 232,1
575 100,0 2878,2 58 — — — 319,4 278,7 248,2

576 С25 6,0 9,2 1 3,0 2,8 2,5 2,3 2,1
577 / • — 7,0 п , з 1 — 3,4 3,2 2,8 2,6 2,4
578 8,0 13,5 1 3,9 3,6 3,2 2,9 2,6

Индекс а б В Г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  дуговая с в а р к а  в  с р е д е

C l ,  С 2 ,  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю , С П ,  C I 2 ,  

С 1 3 , С 1 4 ,  0 5 ,  С 1 6 ,  С 1 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 2 0 ,  С 2 1 ,  С 2 3 ,  С 2 4 ,  

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и  С 2 8

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

Карта I Л и с т  13

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

579 С25 9,0 15,8 1 4,4 4,0 3,5 3,2 2,9
580 10,0 18,1 1 — 4,8 4,5 3,9 3,5 3,2
581 12,0 23,1 1 — 5,1 4,4 4,0 3,6
582 14,0 28,4 1 — — 6,0 5,2 4,6 4,2
583 16,0 36,3 1 — — 7,3 6,3 5,6 5,0
584 18,0 44,9 1 — — 8,8 7,5 6,6 5,9
585 20,0 54,3 2 — — 11,0 9,4 8,3 7,5
586 22,0 64,4 2 — — 11,9 10,2 9,0 8,1
587 24,0 75,4 2 — — 13,6 и,б 10,2 9,1
588 26,0 87,0 2 — — 15,4 13,1 11,5 10,3
589 2°,0 99,5 2 — — 17,3 14,7 12,9 -i 1,5'
590 30,0 112,6 3 — — 19,9 17,0 14,9 13,3
591 32,0 126,5 3 — — 20,6 17,6 15,5 13,8
592 34,0 141,1 3 — — 22,7 19,3 16,9 15,1
593 36,0 156,4 4 — — 25,4 21,7 19,1 17,1
594 38,0 172,3 4 — — 27,7 23,6 20,7 18,5
595 40,0 189,0 4 — — 30,1 25,6 22,4 20,0
596 42,0 206,3 5 — — 33,1 28,2 24,7 22,1
597 44,0 224,4 5 — — 35,7 30,4 26,6 23,7
598 46,0 243,0 5 — — 38,4 32,6 28,5 25,4
599 48,0 262,4 6 — — 41,7 35,5 31,0 27,7
600 50,0 282,4 6 — — 44,6 37,9 33,1 29,5
601 52,0 303,0 7 — — 48,1 40,9 35,7 31,9
602 54,0 324,3 7 — — 5U 43,4 37,9 33,8
603 56,0 346,2 7 — — 54,2 46,0 40,1 35,7
604 58,0 368,8 8 — — 58,0 49,3 43,0 38,3
605 60,0 392,0 8 — — 61,3 52,0 45,4 40,4
606 64,0 440,3 9 — — — 52,7 46,1 41,1
607 68,0 491,0 10 — — — 58,7 51,3 45,7
608 72,0 544,2 11 — — — 64,9 56,7 50,5
609 76,0 599,8 12 — — — 71,4 62,3 55,5
610 80,0 657,8 14 — — — 78,7 68,8 61,3
611 84,0 718,1 15 — — — 80,6 70,5 62,9
612 88,0 780,8 16 — — — 87,4 76,4 68,1
613 92,0 845,8 17 — — — 94,4 82,5 73,5
614 96,0 913,1 19 — — — 102,2 89,3 79,7
615 100,0 982,7 20 — — — 109,7 95,8 85,4
616 110,0 1166,5 24 — — — 130,2 113,7 101,4
617 120,0 1364,2 28 — — — 152,1 132,8 118,4

618 С26 26,0 178,1 4 30,6 26,0 22,7 20,2
619 28,0 197,2 4 — — 33,6 28,5 24,9 22,0
620 30,0 216,8 5 — — 37,2 31,6 27,6 24,5
621 jV/ / / ) 32,0 236,9 5 — — 37,5 31,9 27,9 24,8
622 34,0 257,5 6 — — 41,0 34,9 30,5 27,3
623 у [ у у / / У \ 36,0 278,6 6 — — 44,0 36,4 32,7 29,1
624 38,0 300,1 6 — — 47,1 39,9 34,9 31,0
625 40,0 322,0 7 — — 50,8 43,1 37,7 33,6

Индекс а 6 В Г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

С I ,  С 2 ,  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С П ,  0 2 ,  

0 3 ,  0 4 ,  С 15, С 1 6 ,  С 1 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 2 0 ,  С 2 1 ,  С 2 3 ,  С 2 4 ,  

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и  С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  { Л и с т  14

О с н о в н о й  ш о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

Номер
позиции Тип шипа

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,
мм3

Количе
ство

проходов
0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

626 С26 42,0 344,3 7 __ __ 54,0 45,8 39,9 35,6
627 44,0 367,0 8 — — 57,8 49,1 42,8 38,2
628 46,0 390,1 8 — — 61,1 51,8 45,2 40,2
629 48,0 413,6 9 — — 65,0 55,2 48,2 42,9
630 50,0 437,5 9 — — 68,4 58,0 50,6 45,0
631 52,0 461,7 10 — — 72,4 61,5 53,6 47,8
632 54,0 486,3 10 — — 75,9 64,4 56,1 50,0
633 56,0 511,2 11 — — 80,1 67,9 59,3 52,8
634 58,0 536,5 11 — — 83,7 70,9 61,8 55,0
635 60,0 562,1 12 — — 87,9 74,6 65,0 57,9
636 64,0 614,2 13 — — — 76,8 66,8 60,0
637 63,0 667,5 14 — — — 79,8 69,6 62,1
638 72,0 722,1 15 — — — 86,1 75,2 67,0
639 76,0 777,8 16 — — — 92,6 80,8 72,0
640 80.0 834,6 17 — — — 99,2 86,6 77,1
641 84,0 892,4 18 — — — 99,6 87,0 77,5
642 88,0 951,3 19 — — — 106,0 92,6 82,5
643 92,0 101 и 21 — — — 113,1 98,8 88,1
644 96,0 1072,2 22 — — — 119,7 104,6 93,2
645 100,0 1134,0 23 — — — 126,4 110,4 98,4
646 110,0 1292,7 26 — — — 143,9 125,6 111,9
647 120,0 1456,9 30 — — — 162,5 141,9 126,4

648 С27 26,0 86,2 2 __ - 15,2 13,0 11,4 10,2
649 28,0 100,7 2 — — 17,5 14,9 13,0 11,6
650 30,0 116,5 3 — — 20,5 17,5 15,3 13,7
651 32,0 133,5 3 — — 21,6 18,4 16,2 14,5
652 34,0 151,7 3 — — 24,2 20,6 18,0 16,1
653 36,0 171,1 4 — — 27,5 23,5 20,6 18,4
654 l \ V \ V 4 ^ f 4 P v v v v V ^ 38,0 191,5 4 — — 30,5 25,9 22,7 20,2
655 40,0 213,6 5 — — 34,2 29,1 25,5 22,8
656 42,0 236,8 5 — — 37,5 31,9 27,8 24,8
657 У Ц Г  У 44,0 261,2 6 — — 41,5 35,3 30,9 27,6
658 46,0 286,8 6 — — 45,2 38,4 33,5 29,9
659 48,0 313,7 7 — — 49,6 42,2 36,8 32,8
660 50,0 341,9 7 — — 53,6 45,5 39,7 35,3
661 52,0 371,4 8 — — 58,4 49,6 43,3 38,6
662 54,0 402,1 8 — — 62,8 53,2 46,4 41,3
663 56,0 434,1 9 — — 67,9 57,6 50,3 44,7
664 58,0 467,5 10 — — 73,3 62,2 54,2 48,3
665 60,0 502,1 10 — — 78,2 66.3 57,7 51,4
666 64,0 575,2 12 — — — 68,8 60,1 53,5
667 68,0 653,6 14 — — — 78,3 68,4 60,9
668 72,0 737,3 15 — — — 87,7 76,6 68,2
669 76,0 826,2 17 — — — 98,3 85,8 76,4
670 80,0 920,5 19 — — — 109,5 95,5 85,1
671 84,0 1020,2 21 — — — 1 14,0 99,6 88,8
672 88,0 1125,3 23 — — _ 125,6 109,7 97,7
673 92,0 1235,7 25 — — — 137,7 120,2 107,1
674 96,0 1351,7 27 — — 150,3 131.2 116,9

Индекс а 6 в г д е
I
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-_Z 3 £  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й

2 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С И ,  0 2 ,

С 1 5 , 0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 2 0 ,  С 2 1 ,  C 2 3 t С 2 4 ,  

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7  и  С 2 8

З ^ г г г э е т к ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е  

Z ^ jo a s * х и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

~л н т а г о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

K & Z 7 2  2 Л и с т  15

О с н о в н о й  ш о в

Толщина Площадь Количе-
Диаметр проволоки, мм

Тип шва металла, сечения, ство 0,8 1,0 и 1,4 1,6 2,0
мм мм2 проходов

Неполное штучное время
на 1 м шва, мин

675 С27 100,0 1473,1 30 _ _ 164,1 143,2 127,6
676 110,0 1800,7 36 — — — 200,0 174,5 155,4
677 120,0 2163,1 44 — — — 240,5 209,9 187,0

678 С28 1,0 4,0 1 2,5 2,3 2,2 _

679 1,5 6,5 1 3,0 2,8 2,4 2,2 — —

680 2,0 9,2 1 3,8 3,5 3,0 2,7 — —
681 а км|£ 2,5 12,1 1 4,7 4,3 3,7 3,2 — —

682
683 | 3.0

4.0
15,0
23,7

1
1

5,6
8,3

5,1
7,5

4.3
6.3

3,8
5,4

— —

684 5,0 36,2 2 — 9,0 8,3 7,2 6,4 5,7
685 £ 6,0 51,1 2 — 12,2 11,1 9,5 8,4 7,5
686 7,0 68,5 3 16,3 14,9 12,7 11,2 10,1
687 8,0 88,3 3 — 20,4 18,6 15,8 13,9 12,4
688 9,0 110,4 4 — 25,6 23,3 19,8 17,3 15,5
689 10,0 134,8 4 — 30,6 27,8 23,6 20,6 18,4
690 12,0 190,5 4 — — 35,0 29,6 25,7 22,9

Индекс а б 8 Г д е



Ш вы сты ковы х соединений  
С 12, 0 3 ,  C M , С 21, С23, С24

П олуавтом атическая дуговая сварка в среде  
двуокиси углерода углеродисты х 

и низколегированны х сталей

Карта 2

Ш ов с п роти воп олож н ой  стороны

Н ом ер
позиции Т ип  ш ва

С12

Толщина
металла,

мм

13-18

20-60

Площадь
сеч ен и я ,

мм2

12,1

15,1

К оли ч е
ство

проходов
0,8 1,0 U 1,4 i,6

Д иам етр  проволоки, м м

2,0

Н еполное ш тучное врем я 
на I м  ш ва, м ин

4,8 4,0 3.5

3.6

3.2

3,3

2,7

3,0

2,5

2,8

С13 18-28

30-60

64-100

15,1

22,8

27,3

3.6

4.7

3,3

4.1

4.2

3,0

3.7

3.8

2,8

3.4

3.5

С 14 18-54

56-100

15.1

18.2

3,6

4,0

3,3

3,6

3,0

3,1

2,8

2,9

8

9

10

С21 3-10

12-18

20-60

9,0

12,1

15,1

3,9 3,2 3,0

3,2

3,6

2,6

2,9

3,3

2,3

2,6

3,0

2,1

2,5

2,8

11

12

13

С23 24-52

54-72

76-100

15.1

18.2 

27.3

3,6

4,0

3.2 

3,6

4.2

3,3

3.6

3.7

2,8

3.4

3.4

14

15

16

С24 24-52

54—72

76-100

15.1

18.2 

27,3

3,6

4,0

3.2 

3,5

4.2

3,3

3,6

3,8

2,8

3,0

3,5

Индекс
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Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и и  

У 1 ,  У 2 ,  У 4 .  У 5 ,  У 6 ,  У 7 ,  У 8 ,  У 9 ,  У 10

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

Индекс

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  св а р к а  в с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  3 Л и с т  1

О с н о в н о й  ш о в

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 i ,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

3,1 1 2,3 2,1 2 ,0

4,0 1 2,5 2,3 2 ,2 — — —

4,3 1 2 ,6 2,4 2,3 — — —

5,0 1 2,7 2 ,6 2,4 2,1 — —
6.3 1 3,1 2,9 2,5 2,3 — —
7,3 I 3,4 3,1 2 ,8 2,5 — —
8,3 1 3,7 3,4 3,0 2,7 — ~

10,3 1 4,3 3,9 3,4 3,0 — —

3,6 1 2,5 2,3 2Д _ _

4,7 1 2 ,6 2,4 2 ,2 2 ,0 — —

1 0 ,6 1 4,4 4,0 3,4 3,1 — —
12,4 1 5,0 4,5 3,9 3,4 — —
14,0 1 5,5 5,0 4,2 3,7 — —

17,1 1 6,4 5,8 4,9 4,3 — —

36,8 2 9,4 8,7 7,5 6,7 6 ,1
4 2 $ 2 — 10,7 9,8 8,4 7,5 6 ,8

48,7 2 — 11,9 10,9 9,4 83 7,5
54,4 2 — 13,1 12,0 10,3 9,0 8 ,1
60,0 2 14,3 13,0 11,1 9,8 8 ,8

89,3 3 — 21,0 19,1 16,3 143 1 2 ,8

104,9 3
"

20,3 17,3 15Д 13,6

4,9 1 2,9 2,7 2 ,6

5,0 1 3,0 2,8 2 ,6 — — —

7,5 1 3,5 3,2 2 ,8 2,5 — —
7,8 1 3,5 3,3 2,9 2 ,6 — —
8 ,0 1 3,6 з,з 2,9 2 ,6 — —

1 2 ,1 1 4,9 4,4 3,8 3,4 — —
13,0 1 5,0 4,6 3,9 3,5 — —
18,3 1 — 4,8 4,5 3,9 3,5 3,2
2 1 ,2 1 — 5,5 5Д 4,4 4,0 3,6
21,7 1 — 5,6 5,2 4,5 4,0 3,7
2 2 ,2 1 5,7 5,3 4,6 4,1 3,7

1,9 1 1 ,8 1,7 1,7
2 ,0 1 1,9 1,8 1,7 — —
3,0 1 2,0 1,9 1 ,8 1,7 — —
з,з 1 2 ,1 2,0 1 ,8 1,7 — —
3,5 1 2,2 2 ,1 1,9 1 ,8 — —
6 ,0 1 2,8 2 ,6 2,3 2 ,1 — —
6,5 1 3.0 2,7 2,4 2 ,2 — —
8 ,8 1 — 2,8 2 ,6 2,4 2 ,1 1,9
9,8 1 — 3,2 3,0 2 ,6 2,4 2,3

10,3 1 3,3 зл 2,7 2,5 23

а 6 в г
1

д е
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Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У 1 ,  У 2 ,  У 4 ,  У 5 ,  У 6 ,  У 7 ,  У 8 ,  У 9 ,  У 10

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е  

д з у о г и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й
5 — -

К а р т а  3 Л и с т  2

О с н о в н о й  ш о в

Номер
позиции Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1,4 i,6 2,0

Неполное штучное время 
на ] м шва, мин

43 У5 8,0 10,8 1 _ 3,4 3,1 2,8 2,6 2,4
44 9,0 15,9 1 _ 4,4 4,1 3,6 3,2 3,0
45 10,0 16,4 1 — 4,5 4,2 3,7 з,з 3,0
46 12,0 17,4 1 — 4Д 3,7 з,з 3,1

47 У6 3,0 8,8 1 4,0 3,7 ЗУ 2,9 _
48 4? 4,0 13,0 1 5,3 4,8 4,1 3,6 — —

49 У\ y^S S S S ^S S 5,0 17,6 1 4,9 4,5 4,0 3,6 3,3
50 <А 60 77 5 1 с 0 С А ап А 7 3,9

4,551 У /
u,v
7,0 27,7

1
1 —

л,У
7,0

7.4
6.4

4,/
5,6 4,9

52
У / 8,0 36,7 2 _ 9,6 8,8 7,7 6,8 6,2

53 У у 9,0 45,7 2 — 11,4 10,5 9,1 8,0 7,3
54 10,0 55,6 2 — 13,5 12,3 10,6 9,4 8,4
55 12,0 78,1 2 — — 15,3 13,1 11,5 10,3
56 14,0 104,0 3 — — 20,4 17,4 15,3 13,8
57 16,0 133,3 3 — — 25,4 21,6 18,9 16,9
58 18,0 165,9 4 — — 31,6 26,9 25,5 21,0
59 20,0 201,8 4 — — 37,7 32,0 27,9 24,8
60 22,0 240,9 5 — — 41,6 35,4 30,9 27,0
61 24,0 283,1 6 — — 48,8 41,5 36,3 32,2
62 26,0 328,5 7 — — 56,6 48,1 42,0 37,3
63 28,0 377,0 8 — — 64,8 55,0 48,1 42,7
64 30,0 428,6 9 — — 73,5 62,4 54,5 48,3
65 32,0 483,2 10 — — 76,7 65,3 57,1 50,9
66 34,0 540,8 11 __ — 85,7 72,8 63,6 56,7
67 36,0 601,4 12 — — 95,0 80,7 70,5 62,9
68 38,0 665,0 14 — — 105,4 89,7 78,4 69,9
69 40,0 731,5 15 — — 115,6 98,2 85,8 76,5
70 42,0 800,9 16 — — 126,2 107,2 93,6 83,4
71 44,0 873,2 18 — — 137,9 117,2 102,4 91,3
72 46,0 948,4 19 — — 149,3 126,8 110,7 98,6
73 48,0 1026,5 21 — — 161,8 137,5 120,0 107,0
74 50,0 1107,4 23 — — 174,7 148,5 129,7 115,6
75 52,0 1191,1 24 — — 187,4 159,1 138,9 123,7
76 54,0 1277,6 26 — — 201,1 170,8 149,1 132,8
77 56,0 1366,9 28 — — 215,2 182,8 159,6 142,2
78 58,0 1459,0 30 — — 229,8 195,1 170,4 151,8
79 60,0 1553,9 32 — — 244,7 207,8 181,4 161,6

80 У7 3,0 8,4 1 3,8 3,5 3,1 2,8 _ _

81 4,0 13,0 1 5,3 4.8 4,1 3,6 — —
82 5,0 18,2 1 — 5.0 4,6 4Д 3,7 з,з
83 А 6,0 23,9 1 — 6.2 5,7 5,0 4,4 4,0
84

А
7,0 30,1 2 — 8,2 7,6 6,6 5,9 5,4

85 % 8,0 36,7 2 — 9.6 8,8 7,7 6,8 6,2
86 9,0 43,8 2 — ил юл 8,8 7,8 7,1
87 10,0 56,3 2 — 13.6 12,5 10,7 9,5 8,5
88 12,0 78,9 2 — — 15,4 13,2 11,6 10,4
89 14,0 105,0 3 — — 20,6 17,6 15,5 13,9
90 16,0 134,5 3 — — 25,6 21,8 19,0 17,0

Индекс а 6 В г д е

27



Швы угловых соединений
У 1, У 2 ,  У 4 ,  У 5 ,  У 6 ,  У 7 ,  У 8 ,  У 9 ,  У 1 0

д р г о з а х  с з а р к а  в с р е д е  

г г л е р с д а  ^ г г е р о л и с т ы х  

"У р е з а н н ы х  с т а л е й

Л и с т  3

О с н о в н о й  ш о в

Номер
позиции Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

ММ2

Количе
ство

Диаметр проволоки, мм

3J5 >•* 1,4 1,6 2,0
проходов Неполное штучное время 

на 1 м шва, мин

91 У7 18,0 167,4 4 _ _ 31,8 27,1 23,7 21,2
92 20,0 203,5 5 — — 38,7 32,9 28,8 25,7
93 22,0 242,8 5 — — 41,9 35,6 31,1 27,7
94 24,0 285,3 6 — — 49,2 41,8 36,5 32,5
95 26,0 331,0 7 — — 56,9 48,4 42,3 37,5
96 28,0 379,8 8 — — 65,2 55,4 48,4 42,9
97 30,0 431,6 9 — — 73,9 62,8 54,8 48,6
98 32,0 486,4 10 — — 77,2 65,7 57,4 51,2
99 34,0 544,3 11 — — 86,1 73,2 64,0 57,1

100 36,0 605,2 13 — — 96,2 81,8 71,6 63,9
101 38,0 669,0 14 — — 106,0 90,1 78,8 70,3
102 4Э,0 735,7 15 — г — 116,2 98,7 86,3 76,9
ЮЗ 42,0 805,4 17 — — 127,5 108,4 94,8 84,5
104 44,0 877,9 18 — — 138,6 117,7 102,8 91,7
105 46,0 953,4 20 — — 150,7 128,1 111,9 99,8
106 48,0 1031,6 21 — — 162,6 138,1 120,6 107,4
107 50,0 1112,8 23 — — 175,5 149,1 130,2 116,1
108 52,0 1196,7 24 — — 188,2 159,8 139,5 124,3
109 54,0 1283,4 26 — — 201,9 171,5 149,7 133,4
110 56,0 1372,9 28 — — 216,1 183,5 160,2 142,7
111 58,0 1465,2 30 — — 230,6 195,8 171,0 152,4
112 60,0 1560,3 32 — — 245,6 208,5 182,1 162,2

113 У8 6,0 10,3 1 _ 3,4 3,2 2,8 2,6 2,4
114 7,0 12,5 1 — 3,8 3,6 3,2 2,9 2,7
115

щ

8,0 14,9 1 — 4,3 4,0 3,5 3,2 3,0
116 9,6 17,3 1 — 4,8 4,5 3,9 3,5 3.2
117 10,0 19,8 1 — 5,3 4.9 4,3 3,9 3,5
118 12,0 24,9 1 — 5,6 4,9 4,4 4,0
119 14,0 30,3 1 — — 6,5 5,6 5,0 4,6
120 16,0 36,0 1 — 7,4 6,4 5,7 5,2
121 18,0 45,1 1 — — 9,0 7,7 6,8 6,1
122 20,0 55,0 2 — — 11,4 9,8 8,7 7,9
123 22,0 65,7 2 — — 12,4 10,7 9,5 8,5
124 24,0 77,3 2 — ~ 14,2 12,2 10,7 9,6
125 26,0 89,8 2 — ~ 16,1 13,8 12,1 10,8
126 28,0 103,2 3 — — 18,9 16,2 14,3 12,8
127 30,0 117,4 3 — — 21,1 18,0 15,9 14,2
128 32,0 132,4 3 — — 21,9 18,7 16,5 14,8
129 34,0 148,3 3 — — 24,1 20,6 18,1 16,2
130 36,0 165,1 4 — — 27,2 23,3 20,5 18,4
131 38,0 182,6 4 — — 29,7 25,4 22,3 20,0
132 40,0 201,0 4 — — 32,3 27,6 24,2 21,6
133 42,0 220,2 5 — — 35,8 30,5 26,8 24.0
134 44,0 240,3 5 — — 38,6 32,9 28,9 25,8
135 46,0 261,1 6 — — 42,3 36,1 31,7 28,3
136 48,0 282,7 6 — — 45,4 38,7 33,9 30,3
137 50,0 305,1 7 — — 49.3 42,0 36,9 33,0
138 52,0 328,4 7 — 52,6 44,8 39,2 35,0
139 54,0 352,4 7 — — 56,0 47,6 41,7 37.2

Индекс

... .....

а б В Г Л е
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У 1

Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У 2 , У 4 ,  У 5 ,  У 6 ,  У 7 ,  У 8 ,  У 9 ,  У 10

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

_______  и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  Э Л и с т  4

О с н о в н о й  ш о в

Номер
позиции Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 U 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

140 У8 56,0 377,2 8 60,2 51,3 44,9 40,1
141 58,0 402,8 9 — — 64,6 55,0 48,2 43,1
142 60,0 429,1 9 _ — 68,3 58,1 50,9 45,4
143 64,0 484,2 10 — — — 59,2 51,9 46,4
144 68,0 542,3 11 — — — 66,1 57,9 51,7
145 72,0 603,5 13 — — — 74,0 64,8 58,0
146 76,0 667,7 14 — — — 81,5 71,4 63,8
147 80,0 734,9 15 — — — 89,3 78,2 69,8
148 84,0 805,1 17 — — — 92,5 81,1 72,5
149 88,0 878,3 18 — — — 100,4 88,0 78,7
150 92,0 954,5 20 — — — 109,3 95,8 85,7
151 96,0 1033,5 21 — — — 117,8 103,2 92,3
152 100,0 1115,5 23 — —• — 127,4 111,6 99,8

153 У9 3,0 8,6 1 3,9 3,6 3,1 2,8
154 4,0 12,9 1 5,2 4,7 4,1 3,6 — —
155 5,0 17,5 1 4,9 4,5 4,0 3,6 3,3
156 6,0 22,5 1 — 5,9 5,4 4,7 4,2 3,9
157 7,0 27,8 1 — 7,0 6,4 5,6 4,9 4,5
158 8,0 33,4 2 — 8,9 8,2 7,1 6,4 5,8
159 9,0 40,3 2 — 10,3 9,5 8,2 7,3 6,6
160 10,0 49,0 2 — 12,1 11,1 9,6 8,5 7,7
161 12,0 68,7 *2 — 13,7 11,8 10,4 9,3
162 14,0 91,5 2 — — 17,6 15,0 13,1 11,7
163 16,0 117,2 3 — — 22,6 19,3 16,9 15,2
164 18,0 145,9 3 — — 27,5 23,4 20,4 18,2
165 20,0 177,4 4 — — 33,5 28,5 24,9 22,3
166 22,0 211,8 5 — — 37,1 31,6 27,7 24,7
167 24,0 248,9 5 — — 42,8 36,4 31,8 28,2
168 26,0 288,8 6 — — 49,7 42,2 36,9 32,8
169 28,0 331,4 7 — — 57,0 48,4 42,3 37,6
170 30,0 376,6 8 — — 64,7 55,0 48,0 42,6
171 32,0 424,6 9 — — 67,7 57,6 50,4 45,0
172 34,0 475,1 10 — — 75,6 64,3 56,3 50,2
173 36,0 528,3 11 — — 83,9 7 U 62,4 55,6
174 38,0 584,1 12 — — 92,5 78,6 68,7 61,3
175 40,0 642,4 13 — — 101,5 86,3 75,4 67,2
176 42,0 703,3 15 — — 111,6 94,9 83,0 74,0
177 44,0 766,7 16 — — 121,3 103,1 90,1 80,4
178 46,0 832,7 17 — — 131,4 111,6 97,5 86,9
179 48,0 901,1 18 — — 141,9 120,5 105,2 93,7
180 50,0 972,1 20 — — 153,4 130,3 113,8 101,5
181 52,0 1045,5 21 — — 164,5 139,7 122,0 108,7
182 54,0 1121,3 23 — — 176,7 150,1 131,1 116,8
183 56,0 1199,6 24 — — 188,6 160,1 139,8 124,5
184 58,0 1280,3 26 — — 201,5 171,1 149,4 133,1
185 60,0 1363,5 28 — 214,7 182,4 159,2 141,9

Индекс а б в Г

1

д е
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Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У 1 ,  У 2 ,  У 4 ,  У 5 .  У 6 ,  У 7 ,  У 8 .  У 9 ,  У 1 0

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  3 Л и с т  5

О с н о в н о й  ш о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

Н о м е р Т о л щ и н а П л о щ а д ь К о л и ч е -

п о з и ц и и Т и п  ш в а м е т а л л а . с е ч е н и я , с т в о 0.8 1.0 1.4 1,6 2,0
м м м м 2 п р о х о д о в

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е в р е м я

н а  1 м  ш в а ,  м и н

186 У10 3,0 8,4 1 3,8 3,5 3,1 2,8 — —

187 4,0 12,8 1 5,2 4,7 4,1 3,6 — —

188 5,0 17,7 1 — 4,9 4,5 4,0 3,6 з , з

189
/ / / /

6,0 23,1 1 6,0 5,6 4,8 4,3 3,9

190
т

7,0 28,9 2 — 7,9 7,3 6,4 5,8 5,3

191 ш 8,0 35,1 2 — 9,2 8,5 7,4 6,6 6,0

192 9,0 41,7 2 — 10,6 9,7 8,4 7,5 6,8

193 10,0 48,7 2 _ 12,1 11Д 9,5 8,4 7,6

194 12,0 66,0 2 — — 13,2 11,4 10,0 9,0

195 14,0 88,3 2 — 17,0 14,5 12,7 11,4

196 16,0 113,6 3 — — 22,0 18,8 16,5 14,8

197 18,0 141,9 3 — — 26,8 22,8 19,9 17,8

198 20,0 173,1 4 — 32,8 27,9 24,4 21,8

199 22,0 207,2 5 — — 36,4 31,0 27,2 24,2

200 24,0 244,1 5 — 42,1 35,8 31,3 27,8

201 26,0 283,9 6 — — 48,9 41,6 36,4 32,3

202 28,0 326,5 7 — — 56,3 47,8 41,8 37,1

203 30,0 371,9 8 — — 64,0 54,4 47,5 42,2

204 32,0 420,0 9 — — 67,0 57,1 49,9 44,6

205 34,0 470,9 10 — — 75,0 63,8 55,8 49,8

206 36,0 524,5 11 — — 83,3 70,9 62,0 55,3

207 38,0 580,8 12 — — 92,0 78,3 68,4 61,0

208 40,0 639,8 13 — — 101,2 86,0 75,1 67,0

209 42,0 701,5 14 — — 110,6 94,0 82,1 73,2

210 44,0 765,8 16 — — 121,2 103,0 90,0 80,3

211 46,0 832,8 17 — — 131,4 111,7 97,5 86,9

212 48,0 902,4 18 — — 142,1 120.6 105,3 93,8

213 50,0 974,7 20 — 153,8 130,6 114,1 101,7
214 52,0 1049,5 21 — — 165,1 140,2 122,4 109,0
215 54,0 1126,9 23 — — 177,5 150.8 131,7 117,3
216 56,0 1206,9 25 — — 190,3 161,7 141,2 125,9
217 58,0 1289,5 26 — — 202,8 172.2 150,3 133,9
218 60,0 1374,7 28 — — 216,3 183,7 160,4 142,9

Индекс а б в г Д е
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Ш в ы  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й  

Т б ,  Т 7 , Т 8 ,  T 9

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  св а р к а  в с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  4 Л и с т  I

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

зз зи ц и и Т и п  ш в а

Индекс

Т о л щ и н а

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

П л о щ а д ь К о л и ч е -

м е т а л л а . с е ч е н и я , с т в о 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0
м м мм2 п р о х о д о в

н е п о л н о е  ш т у ч н о е в р е м я

на I м  ш в а , м и н

3,0 7,5 1 3,6 3,3 2,9 2,7
4,0 13,3 1 5,4 4,9 4,2 3,7 — —
5,0 20,6 1 5,6 5,1 4,5 4,0 3,7
6,0 29,5 2 — 8,0 7,4 6,5 5,8 5,4
7,0 39,9 2 — 10,2 9,4 8Д 7,2 6,6
8,0 51,8 2 — 12,7 11,6 10,0 8,8 8,0
9,0 65,3 2 — 15,5 14,1 12,1 10,7 9,5

10,0 80,3 3 — 19,3 17,6 15,1 13,3 12,0
12,0 114,8 3 — — 22,2 18,9 16,6 14,9
14,0 155,3 4 — — 29,7 25,3 22,2 19,8
16,0 201,8 4 — 37,6 31,9 27,8 24,7
18,0 254,2 6 — — 47,7 40,6 35,4 31,6
20,0 312,6 7 — — 58,3 49,4 43,1 38,4
22,0 376,8 8 — — 64,4 54,7 47,7 42,3
24,0 446,8 9 — — 75,9 64,4 56,1 49,7
26,0 522,7 11 — — 88,9 75,4 65,8 58,3
28,0 604,5 13 — — 102,9 87,1 76,1 67,5
30,0 692,0 14 — — 117,1 99,2 86,5 76,5
32,0 785,3 16 — — 123,3 104,6 91,3 81,3
34,0 884,4 18 — — 138,7 117,7 102,7 91,4
36,0 989,3 20 — — 154,9 131,4 114,6 102,0
38,0 1099,9 22 — — 172,0 145,8 127,2 113,2
40,0 1216,2 25 — — 190,5 161,6 141,0 125,5
42,0 1338,2 27 — — 209,1 177,4 154,7 137,6
44,0 1466,0 30 — — 229,3 194,5 169,6 151,0
46,0 1599,4 32 — — 249,6 211,6 184,5 164,1
48,0 1738,6 35 — — 271,3 230,1 200,6 178,5
50,0 1883,4 38 — — 293,9 249,2 217,3 193,3
52,0 2033,9 41 — — 317,3 269,0 234,5 208,6
54,0 2190,1 44 — 341,5 289,5 252,3 224,5
56,0 2351,9 47 — — 366,5 310,6 270,8 240,8
58,0 2519,3 51 — — 392,9 333,1 290,4 258,3
60,0 2692,4 54 419,5 355,6 309,9 275,7

3,0 7,5 1 3,6 3,3 2,9 2,6
4,0 13,2 1 5,4 4,9 4,2 3,7 — —

5,0 20,5 1 — 5,5 5,1 4,5 4,0 2,0
6,0 29,4 2 — 8,0 7,4 6,5 5,8 5,4
7,0 39,9 2 — 10,2 9,4 8,1 7,2 6,6
8,0 51,8 2 — 12,7 П,6 10,0 8,8 8,0
9,0 65,4 2 — 15,5 14,2 12,1 10,7 9,6

10,0 80,4 3 — 19,3 17,6 15,1 13,3 12,0
12,0 115,1 3 — — 22,2 19,0 16,6 14,9
14,0 155,8 4 — — 29,8 25,4 22,2 19,9
16,0 202,6 5 38,3 32,6 28,5 25,5

а б В г д е
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Швы тавровых соединений 
Тб, Т7, Т8, T9

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода углеродистых 

и низколегированных сталей

Карта 4 Лист 2

Основной шов

Номер
позиции Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

18,0 255,5 6 _ _ 48,0 40,7 35,6 31,7
20,0 314,3 7 — — 58,6 49,7 43,3 38,6
22,0 379,0 8 — — 64,8 55,0 48,0 42,5
24,0 449,7 9 — — 76,3 64,7 56,4 50,0
26,0 526,4 11 — — 89,5 75,9 66,2 58,7
28,0 609,0 13 — — 103,6 87,9 76,6 67,9
30,0 697,4 14 — — 117,9 99,9 87,1 77,1
32,0 791,8 16 — — 124,2 105,4 92,0 81,9
34,0 892,0 18 — — 139,8 118,6 103,4 92,1
36,0 998,1 20 — — 156,2 132,5 115,5 102,8
38,0 1110,1 23 — — 174,0 147,7 128,9 114,7
40,0 1227,9 25 — — 192,1 163,0 142,1 126,5
42,0 1351,5 27 — — 211,0 178,9 156,0 138,8
44,0 1480,9 30 — — 231,4 196,2 171,1 152,3
46,0 1616,2 33 — — 252,6 214,2 186,8 166,3
48,0 1757,2 36 — — 274,7 232,9 203,1 180,8
50,0 1904,1 39 — — 297,5 252,3 220,0 195,8
52,0 2056,7 42 — — 321,2 272,4 237,5 211,3
54,0 2215,1 45 — — 345,7 293,1 255,5 227,4
56,0 2379,3 48 — — 371,0 314,5 274,2 243,9
58,0 2549,2 51 — — 397,2 336,7 293,4 261,0
60,0 2724,9 55 — — 424,8 360,1 313,9 279,2

6,0 12,2 1 _ 3,8 3,5 3,2 2,9 2,7
7,0 15,2 1 — 4,4 4,1 3,6 3,3 3,0
8,0 18,3 1 — 5,1 4,7 4,1 3,7 3,4
9,0 21,6 1 — 5,8 5,3 4,6 4,2 3,8

10,0 28,5 2 — 7,8 7,2 6,4 5,7 5,2
12,0 38,9 1 — 8,0 6,9 6,1 5,5
14,0 50,7 1 — 10,0 8,6 7,5 6,8
16,0 58,5 2 — — 12,0 ю з 9,1 8,2
18,0 73,4 2 — — 14,5 12,4 10,9 9,8
20,0 90,0 2 — — 17,3 14,0 12,9 П,6
22,0 108,1 3 — — 19,6 16,8 14,8 13,2
24,0 127,8 3 — — 22,6 19,3 17,0 15,1
26,0 149,2 3 — — 25,9 22,1 19,3 17,2
28,0 172,1 4 — — 30,1 25,7 22,5 20,0
30,0 196,5 4 — — 33,9 28,8 25,2 22,4
32,0 222,6 5 — — 36,0 30,7 26,9 24,1
34,0 250,2 5 — — 39,9 34,0 29,7 26,5
36,0 279,3 6 — — 44,7 38,1 33,3 29,8
38,0 310,0 7 — — 49,7 42,4 37,1 33,2
40,0 342,2 7 — — 54,3 46,2 40,4 36,0
42,0 375,9 8 — — 59,8 50,8 44,5 39,7
44,0 411,2 9 — — 65,4 55,7 48,7 43,5
46,0 448,0 9 — — 70,7 60,0 52,4 46,7
48,0 486,3 10 — — 76,8 65,2 57,0 50,8
50,0 526,1 11 — — 83,1 70,6 61,7 55,0
52,0 567,4 12 — — 89,6 76,1 66,5 59,3
54,0 610,2 13 — — 96,4 81,9 71,5 63,8

а б в г д е

45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60 
61 
62
63
64
65
66

67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80 
81 
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93

Т7

Т8

Индекс
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Ш вы тавровы х соединений  
Тб, Т7, Т8, T9

П олуавтом атическая дуговая сварка в среде 
двуокиси  углерода углеродисты х 

и низколегированны х сталей

К арта 4 Л и ст  3

О сновной ш ов

Номер
з̂зиции Тип шва

Толщина
металла,

Мм

Площадь
сечения,

мм2

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

94 Т8 56,0 654,5 14 103,3 87,8 76,7 68,4
95 58,0 700,3 14 — — 109,8 93,2 81,3 72,4
96 60,0 747,5 15 — — 117,2 99,5 86,8 77,3
97 64,0 846,5 17 — — — 101,8 88,9 79,3
98 68,0 951,4 19 — — — 114,2 99,8 89,0
99 72,0 1062,2 22 — — — 127,9 111,8 99,7

100 76,0 1178,9 24 — — — 141,5 123,7 110,3
101 80,0 1301,4 26

~ "

155,8 136,1 121,3

102 T9 12,0 20,9 1 4,9 4,4 3,9 3,6
103 14,0 26,1 1 — — 5,8 5,1 4,6 4,2
104 [NAN 16,0 31,7 1 — — 6,8 5,9 5,2 4,7
105 18,0 37,6 1 — — 7,8 6,7 5,9 5,4
106 20,0 45,7 1 — — 9,1 7,8 6,9 6,2
107 \ / / / / / / 7 / / а 22,0 54,4 2 — — 10,6 9,2 8,2 7,4
108 24,0 63,9 2 — — 12,1 10,4 9,2 8,3
109 26,0 74,0 2 — — 13,6 11,7 10,4 9,3
по 28,0 84,9 2 — — 15,3 13,1 11,6 10,3
111 30,0 96,4 2 — — 17,1 14,6 12,8 11,5
112 32,0 108,5 3 — — 18,4 15,9 14,0 12,6
113 34,0 121,4 3 — — 20,3 17,4 15,3 13,8
114 36,0 134,8 3 — — 22,2 19,0 16,7 15,0
115 38,0 149,0 3 — — 24,2 20,7 18,1 16,2
пб 40,0 163,7 4 — — 26,9 23,1 20,3 18,2
117 42,0 179,1 4 — — 29,1 24,9 21,8 19,6
118 44,0 195,1 4 — — 31,4 26,8 23,5 21,0
119 46,0 211,8 5 — — 34,4 29,4 25,8 23,1
120 48,0 229,0 5 — — 36,9 31,5 27,6 24,7
121 50,0 246,9 5 — — 39,4 33,6 29,4 26,2
122 52,0 265,4 6 — — 42,7 36,4 31,9 28,5
123 54,0 284,5 6 — — 45,4 38,7 33,9 30,2
124 56,0 304,2 7 — — 48,9 41,7 36,5 32,6
125 58,0 324,5 7 — — 51,8 44,1 38,6 34,4
126 60,0 345,4 7 — — 54,8 46,6 40,7 36,3
127 64,0 389,0 8 — — — 47,4 41,5 37,1
128 68,0 434,9 9 — — — 53,0 46,4 41,4
129 72,0 483,2 10 — — — 58,7 51,4 45,9
130 76,0 533,8 11 — — — 64,7 56,6 50,6
131 80,0 586,6 12 — — — 71,0 62,1 55,4
132 84,0 641,8 13 — — — 72,9 63,9 57,1
133 88,0 699,2 14 — — — 79,3 69,4 62,0
134 92,0 758,8 16 — — 86,4 75,7 67,7
135 96,0 820,6 17 — — 93,2 81,6 72,9
136 100,0 884,7 18 — — — 100,2 87,7 78,3
137

Индекс а б В г д е
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no-
иер
)зи-
ДИИ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12

13
14
15
16
17
18
19
20
21
a
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

Швы угловых соединении У8

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода углеродистых и 

низколегированных сталей
Карта 5

Тип шва

У8

Шов с противоположной стороны

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,
мм2

Коли-
чество
прохо

дов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва,

6,0 8,9 1 — 3,1 2,9 2,6 2,4 2,3
7,0 11,0 1 — 3,5 з,з 2,9 2,7 2,5
8,0 13,3 1 — 4,0 3,7 3,3 3,0 2,8
9,0 15,6 1 — 4,5 4,2 3,7 3,3 3,1

10,0 18,1 1 — 5,0 4,6 4,0 3,6 3,3
12,0 23,3 1 — — 5,3 4,6 4,2 3,8
14,0 25,8 1 - — 6,2 5,4 4,8 4,4
16,0 34,7 1 — — 7,2 6,3 5,6 5,0
18,0 44,0 1 — — 8,8 7,6 6,7 6.0
20,0 53,7 2 — — 11,2 9,6 8,6 7,7
22,0 64,3 2 — — 12,1 10,5 9,3 8,4
24,0 75,7 2 — — 13,9 12,0 10,6 9,5
26,0 88,1 2 — — 15,8 13,6 11,9 10,7
28,0 101,3 2 — — 17,9 15,3 13,4 11,9
30,0 115,4 3 — — 20,8 17,8 15,6 14,0
32,0 130,3 3 — — 21,6 18,5 16,3 14,6
34,0 146,1 3 — — 23,8 20,3 17,9 16,0
36,0 162,8 4 — — 26,9 23,0 20,3 18,2
38,0 180,2 4 — _ 29,4 25,1 22,0 19,7
40,0 198,5 4 — — 32,0 27,3 23,9 21,4
42,0 217,7 5 — — 35,4 30,2 26.6 23,8
44,0 237,6 5 — — 38,3 32,6 28,6 25,6
46,0 258,4 6 — — 41,9 35,8 31,4 28,1
48,0 280,0 6 — — 45,0 38,3 33,6 30,0
50,0 302,5 7 — — 48,9 41,7 36,6 32,7
52,0 325,7 7 — — 52,2 44,5 38,9 34,8
54,0 349,7 7 — — 55,6 47,3 41,4 36,9
56,0 374,5 8 — — 59,9 51,0 44,6 39,8
58,0 400,2 8 — — 63,5 54,0 47,2 42,1
60,0 426,6 9 — ~ 68,0 57,8 50,6 45,2
64,0 481,8 10 — — — 59,0 51,7 46,2
68,0 540,2 11 — — — 65,9 57,7 51,5
72,0 601,7 12 — — — 73,1 64,0 57,1
76,0 666,3 14 — — 81,3 71,2 63,7
80,0 733,9 15 — — — 89,2 78,1 69,7
84,0 804,7 17 — — — 92,4 81,0 72,5
88,0 878,5 18 — — — 100,4 88,0 78,7
92,0 955,3 20 — — — 109,4 95,9 85,8
96,0 1035,2 21 — — — 118,0 103,4 92,4

100,0 1118,0 23 — — — 127,6 111,8 99,9

Индекс а»
\

6 в г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

С 2 ,  С 4 ,  С 8 ,  C I O ,  С 1 7 ,  C I S ,  С 4 9 ,  С 5 0 , С 5 1 ,  С 5 2 ,  

С 5 3 ,  С 5 4 ,  С 5 5

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д ч г о в а я  с в а р к а  т р у б  

в с р е д е  д в у о к и с и  у г л е р о д а  щ  у г л е р о д и с т ы х  
и н и з к о  l e r n p o e a h H b K  с т а л е й

К а р т а  7 Л и с т  1

О с н о в н о й  ш о в

36



Cl
Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

С4. С8, СЮ. С17, CI8, С49, С50, С51, С52, 
CS3, С54, CS5

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  т р у б  
в с р е д е  д в у о к и с и  у г л е р о д а  и з  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а 7 Лист 2

О с н о в н о й  ш о в

Но
мер

пози
ции

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,
мм2

Коли
чество 
прохо- 

до в

Диаметр проволоки. мм

0,8 1,0 1,2 1.4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва.

49 18,0 255,3 6 _ __ 52,6 44,5 38,8 34,6
50 20,0 300,3 6 — — 61,1 51,6 44,8 39^9

51 С18 2,0 17,0 1 7,0 6,4 5,4 4,7 _ _
52 2,5 21,5 1 8,6 7,7 6,5 5.6 — —
53 з,о 26,1 1 10,1 9,1 7,6 6,5 — —

54

&

4,0 35,3 2 13,9 12,6 10,5 9,1 — —

55
с с 5,0 48,3 2 13,4 п ,3 9,6 8,5 8,1
ДО 6,0 54,1 2 — 14,3 12,7 11,2 9,9 8,8
57 7,0 64,3 2 — 16,7 14,8 13,0 11,4 10,2
58 8,0 80,8 3 — 2 М 18,7 16,5 14,5 13,0
59 9,0 98,9 3 — 25,3 22,3 19.6 17,2 15,3
60 10,0 118,4 4 — 30,5 26,9 23.7 20,7 18,5
61 12,0 161,8 4 — — 33,7 28,6 25,0 22,3
62 14,0 210,7 5 — — 43,6 36,9 32,2 28,7
63 16,0 264,8 6 — — 54,4 46,0 40,1 35,7
64 18,0 323,9 7 — — 66,2 55.9 48,7 43,3
65 20,0 387,9 8 — — 78,9 66,6 57,9 51,5
66 22,0 456,6 10 — — 85.7 72,7 63,2 56,0
67 24,0 529,9 11 — — 99,0 83,9 72,9 64,5
68 26,0 607,7 13 — — 113,6 96.3 83,7 74,1
69 28,0 689,8 14 — — 128,4 108.8 94,4 83,5
70 30,0 776,2 16 — 144,5 122.4 106,3 94,0
71 32,0 866,9 18 — — 149,8 127.0 110,6 98,4
72 34,0 , 961,6 20 — — 166.1 140,7 122,6 109,0
73 36,0 1060,4 22 — — 183,0 155,0 135,1 120,1
74 38,0 1163,2 24 — — 200,6 169,9 148,0 131,5
75 40,0 1269,9 26 — —' 218,7 185.2 161,3 143,3

76 С49 6,0 54,6 2 — 14,4 12,8 11.3 9,9 8,9
77 7,0 70,1 3 — 18,6 16,5 14,6 12,9 11,6
78 f  77 Т.1 8,0 87,0 3 — 22,6 19,9 17.6 15,4 13,7
79 9,0 105,3 3 26,8 23,6 20.7 18,1 16,1
80 10,0 124,9 4 — 32,0 28.2 24,8 21,7 19,3
81 12,0 167,9 4 — — 34.9 29,6 25,8 23,0
82 14,0 215,6 5 — — 44,5 37.7 32,8 29,3
83 16,0 267,7 6 — — 54,9 46.5 40,5 36,1
84 18,0 324,0 7 — — 66,2 56.0 48,7 43,3
85 20,0 384,4 8 — — 78,2 66,1 57,4 51Д

86 С50 6,0 85,6 3 — 22,2 19,7 17.3 15,2 13,6
87 7,0 103,8 3 — 26,3 23.3 20.5 17,9 15,9
88 8,0 122,7 4 — 31,5 27,8 24.4 21,4 19,0
89 9,0 142,3 4 — 36,0 31.7 27.8 24,3 21,6
90 10,0 162,3 5 — 41,3 36.4 31.9 27,9 24,8
91 12,0 204,0 5 42.3 35.9 3 U 27,9
92 14,0 247,5 5 — — 50.5 42.7 37,1 33,0
93 16.0 292,6 6 — — 59.6 50.4 43.8 39,0
94 18,0 339,1 7 — — 69,0 58.3 50.7 45,1
95 20,0 387,0 8 — — 78.7 66.5 57,8 51,4

96 С 51 2,0 19,4 1 7,8 7,1 6.0 1 5.2 — —
97 2,5 23,2 1 9,1 8,3 6.9 6.0 — —
98 3,0 26,9 1 10,4 9,4 7.8 6.7 — —
99 4.0 34,0 2 13,5 12,2 10.2 8.8 — —
100 5.0 40,7 2 — 12,5 П.0 8.9 7.9 7,1

Индекс а б в г Д е
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Швы стыкОьых соединений
C l  С 4 ,  C S , С Ю  С 1 7, 0 8 .  С 4 9 , С 5 0 ,  С 5 1 ,  С 5 2 ,  

С 5 3 , С 5 4 , С 5 5

Полуавтоматическая дуговая сварка труб в 
среде двуокиси углерода из углеродистых и 

низколегированных сталей

Карта 7 Л и с т  3

Основной шов

Но
мер

пози
ции

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

Коли-
чество
прохо-

дов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1.2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 
мин

. м шва>

101 С51 6,0 47,2 2 — 12,7

1

11,3 10,0 8,8 7,9

102 С52 7,0 102,5 3 _ 26,2 23,1 20,3 17,7 15,8
103 8,0 121,9 4 — 31,3 27,6 24,3 21,3 18,9
104 9,0 142,1 4 — 35,9 31,7 27,8 24,3 21,5
105 10,0 163,0 5 — 41,4 36,5 32,0 28,0 24,9
106 12,0 206,5 5 — — 42,8 36,2 31,6 28,2
107 14,0 252,3 5 — — 51,4 43,4 37,8 33,6
108 16,0 300,1 6 — — 61,0 51,6 44,8 39,9
109 18,0 349,7 7 — — 71,0 1 60.0 52,1 46,4
110 20,0 401,0 8 — — 81,3 68,7 59,7 53,1
111 22,0 453,9 10 — — 85,3 72,3 62,9 55,7
112 24,0 508,2 11 — — 95,2 80,8 70,2 62,1
113 26,0 563,9 12 — — 105,5 89,4 77,7 68,7
114 28,0 620,9 13 — — 115,9 98,2 85,3 75,5
115 30,0 679,1 14 — — 126,6 107,2 93,1 82,3
116 32,0 738,5 15 — — 127,6 108,1 94,2 83,8
117 34,0 799,0 16 — — 137,8 116,7 101,7 90,4
118 36,0 860,6 18 — — 148,8 126,1 109,9 97,8
119 38,0 923,2 19 — — 159,4 135,0 117,6 104,6
120 40,0 986,8 20 — — 170,1 144,1 125,5 111,5
121 42,0 1051,4 21 — — 181,0 153,2 133,4 118,5
122 44,0 1116,9 23 — — 192,6 163,1 142,1 126,3
123 46,0 1183,3 24 — 203,7 172,5 150,2 133,5
124 48,0 1250,5 25 — — 215,0 182,0 158,5 140,8
125 50,0 1318,6 27 — — 227,1 192,3 167,4 148,8
126 52,0 1387,6 28 — — 238,6 202,0 175,9 156,3
12/ 54,0 1457,3 30 — — 250,9 212,5 185,0 164,4
128 56,0 1527,8 31 — — 262,7 222,4 193,6 172,0
129 58,0 1599,0 32 — — 274,6 232,5 202,3 179,7
130 60,0 1671,0 34 — — 287,3 243,2 211,7 188,1

131 С53 16,0 296,2 6 _ _ 60,3 51,0 44,3 39,4
132 18,0 346,1 7 — — 70,3 59,4 51,6 45,9
133 20,0 397,9 8 — — 80,7 68,2 59,2 52,7
134 22,0 451,3 9 — — 84,2 71,3 62,0 54,8
135 24,0 506,3 11 — — 94,9 80,5 70,0 61,9
136 26,0 562,9 12 — — 105,3 89,3 77,6 68,6
137 28,0 620,8 13 — — 115,9 98,2 85,3 75,5
138 30,0 680,1 14 — — 126,7 107,4 93,2 82,4
139 32,0 740,7 15 — — 128,0 108,4 94,5 84,0
140 34,0 802,5 17 — — 139,0 117,8 102,7 91,4
141 36,0 865,5 18 — — 149,6 126,8 110,5 98,2
142 38,0 929,6 19 — — 160,4 135,9 118,4 105,2
143 С53 40,0 994,8 20 — — 171,4 145,1 126,4 112,3144 42,0 1061,1 22 — — 183,1 155,1 135,1 120,1145 44,0 1128,4 23 — — 194,4 164,6 143,4 127,4146 46,0 1196,7 24 - — 205,9 \74,3 151,7 134,814/ 48,0 1266,0 26 _ — 218,1 184,7 160,8 142,9148 50,0 1336,2 27 — — 229,8 194,6 169,4 150,5

Индекс £ б В г д е
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Швы стыковых соединении 
С2, С4, С8, СЮ, С 17, 0 3 .  С49, С50. С31, С52, 

С53, С54, С55

ПолуаБТОмати*5с*-«з>- сварка труб
среде двуоки^л — т  углеродистых л

низАСл^гирОо-п-»с.х сталей

Карта 7 ! Лист 4

О сновной  ш ов

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и
Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о -

х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , ММ

0,8 1,0 1,2 1,4 1 6 1
______ 1

2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н &  \ м 
м и н

Це&,

149 52,0 1407,3 29 — —

—

242,4 205,2 17с,' Ы ,8
150 54,0 1479,3 30 — — 254,4 215,4 187,3 166,6
151 56,0 1552,1 31 — — 266,6 225,6 196,4 174,4
152 58,0 1625,9 33 — — 279,5 236,6 206,0 183,0
153 60,0 1700,4 34 — — 292,0 247,1 215,1 191,0

154 С54 3,0 22,2 1 8,8 7,9 6,7 5,7 — —

155 4,0 31,4 2 12,6 11,4 9,6 8,3 — —
156 5,0 41,1 2 _ 11,8 10,1 8,9 7,9 7,2
157 6,0 51,2 2 — 13,7 12,1 10,7 9,4 8,5
158 7,0 61,7 2 — 16,1 14,2 12.5 11,0 9,8
159 8,0 72,5 3 — 19,2 17,0 15,0 13,2 11,9
160 9,0 96,5 3 — 24,8 21,9 19,2 16,8 15,0
161 10,0 114,4 4 — 29,5 26,1 23,0 20,1 18,0
162 12,0 153,6 4 — 32,2 27,3 23,9 21,3
163 14,0 197,1 4 — — 40,4 34,1 29,7 26,5
164 16,0 244,6 5 — — 46,9 42,2 36,7 32,7
165 18,0 295,9 6 — 60,2 50,9 44,3 39,4
166 20,0 350,8 7 — 71,2 60,2 52,3 46,5
167 22,0 409,2 9 — — 76,9 65,3 56,8 50,3
168 24,0 471,0 10 — — 88,2 74,8 65,0 57,5
169 25,0 503,1 11 — — ■ 94,4

!
1

80,0 69,6 61,6

170 С55 3,0 23,3 1 9 Д S3 1 6,9 6,0 — —

171 ^ 4,0 33,8 / 13,4 1 > 10,2 8,8 — —

172 5,0 45,2 > — 12,3 ■ 10,9 9,7 8,6 7,7
173 6,0 57,4 2 — 15,1 i 13,4 11,8 10.4 ! 9,3
174 7,0 70,1 3 — 18,7 I 16,6 14,6 12,9! П,6
175 8,0 83,4 3 — 21,7 ! 19,2 16,9 14.9 ! 13,3
176 9,0 107,3 3 — ! 27,3 24,0 21.1 18 4 1 16,4
177 10,0 128,3 4 — 32,8 i 28,9 25,ч ! 22,2 i 19,8
178 12,0 174,9 4 —

1
' 36,2 30,7 ' 25 ? \ 23.8

179 14,0 227,3 5 — - 46,7 39 5
1

1 34 4 ■ 30,7
180 16,0 285,2 6 — - э8,2 : 4 9 1 ! 42,Ь 1 38,1
181 18,0 348,4 7 — 1 *0,8 59 8 1 51.9 46,2
182 20,0 416,7 У — - 84,9 71,8 | о2.4 55,5
183 22,0 490,0 10 — “ . 91,5 77,5 | 67.3 1 59,6
184 24,0 568,0 12 — ! 106 2 90,0 ! 78,2 ' 69,2

185 25,0 608,8 13
1

— 1 43 8 96 5
1

! 83.8
j_____

1 74,2

Индекс 1 G В
1

1 г 
1 —

■*»
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Швы стыковых соединении С54

П олуавтом атическая дуговая сварка труб 
в среде двуокиси углерода из углеродисты х 

и низколегированны х сталей

К арта 8

Шов с противополож ном  стороны

Но
мер

пози
ции

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

ММ2

Коли
чество
про

ходов

Диаметр проволоки, мм

2,00,8 | 1,0 1.2 1,4 1,6 -

Неполное штучное время на 1 м шва, 
мин

1 С54 3-25 4,5 1 2,7 2,4 2 , 2 2,0 1,9 1 ,8

Индекс а б В Г д е

Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  У 1 7 ,  У 1 9 ,  У 2 0 П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  т р у б  в 
с р е д е  д в у о к и с и  у г л е р о д а  и з  у г л е р о д и с т ы х  и 

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  9 Л и с т  1

О с н о в н о й ш о в

Но- Толщина Площадь Коли-
Диаметр проволоки, мм

мер
поаи- Тип шва

металла,
мм

сечения,
мм2

чество
про-

ходов

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

ции Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва,

1 У17 2,0 8,5 1 4,1 3,8 3,3 3,0 — —
2 2,5 12,0 1 5,3 4,9 4,2 3,7 — —
3

1

3,0 15,9 1 6,7 6,1 5,2 4,5 — —
4 4,0 24,9 1 9,8 8,8 7,4 6,4 — —

5 i\ 5,0 35,2 2 — 10,1 9,0 8,0 7,2 6,5
6 й 6,0 46,8 2 — 12,7 11,3 10,1 8,9 8,0
7 7,0 59,4 2 — 15,7 13,9 12,3 10,8 9,6
8 8,0 73,1 3 — 19,5 17,3 15,3 13,5 12,1
9 9,0 87,8 3 — 22,9 20,3 17,9 15,7 14,0

10 10,0 103,4 3 — 26,5 23,4 20,6 18,0 16,1
11 12,0 137,2 3 — — 28,6 24,3 21,2 18,9
12 14,0 174,2 4 — — 36,3 30.8 26,9 24,0
13 16,0 214,3 5 — — 44,5 37,8 33,0 29,4
14 18,0 257,3 6 — — 53,3 45,2 39,4 35,2
15 20,0 303,0 7 — — 62,7 53,1 46,3 41,3
16 22,0 390,9 8 — — 73,6 62,5 54,4 48,2
17 24,0 457,8 1 0 — — 86,6 73,5 64,0 56,7
18 25,0 493,1 10 — — 92,6 78,6 68,3 60,5

Индекс а б в г д е

40



Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и и  

У 17, У 1 9 ,  У  20

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  т р у б  в 
с р е д е  д в у о к и с и  у г л е р о д а  и з  у г л е р о д и с т ы х  и 

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  9 Л и с т  2

О с н о в н о й ш о в

Н о 

мер
ПОЗИ

ЦИИ

Т и п  ш в а

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

ММ2

Коли-
чество
прохо-

дов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва,

4,0 48,3 2 18,7 16,9 14,1 1 2 ,1 — —

5,0 63,8 2 — 16,9 15,0 13,2 1 1 ,6 10,4

6 ,0 80,1 3 — 21,4 19,0 16,8 14,8 13,3

7,0 97,0 3 — 25,3 22,4 19,8 17,4 15,5

8 ,0 114,6 4 — 30,2 26,7 23,6 20,7 18,6

9,0 132,6 4 — 34,4 30,4 26,7 23,4 20,9

1 0 ,0 151,2 5 — 39,4 34,9 30,7 27,0 24,1

1 2 ,0 236,9 5 — — 49,2 41,8 36,4 32,5

14,0 297,2 6 — 61,4 52,0 45,3 40,4

16,0 361,8 8 — — 75,1 63,7 55,5 49,6

18,0 430,3 9 — — 8 8 ,8 75,2 65,5 58,4

2 0 ,0 502,5 1 1 — — 103,9 8 8 ,1 76,8 68,5

2 2 ,0 578,2 12 — — 109,6 93,2 81,2 72,0

24,0 657,2 14 — — 124,8 106,1 92,4 82,0

25,0 697,9 14 — — 131,8 111,9 97,4 86,3

4,0 52,4 2 2 0 ,1 18,1 15,1 12,9 — —

5,0 61,1 2 — 16,3 14,4 12,7 1 1 , 2 1 0 ,1

6 ,0 117,1 4 — 30,8 27,2 24,0 2 1 , 1 18,9

7,0 149,2 5 — 39,0 34,5 30,4 26,7 23,8

8 ,0 184,1 5 — 47,0 41,5 36,4 31,9 28,4

9,0 232,6 7 — 59,8 52,8 46,4 40,6 36 2

1 0 ,0 270,9 8 — 69,4 61,3 53,8 47,1 42,0

1 2 ,0 352,9 8 — — 73,4 62,3 54,3 48,5

14,0 441,2 9 — — 90,8 76,9 67,0 59,7

16,0 535,4 И — — 1 1 0 ,1 93,2 81,2 72,4

18,0 635,0 13 — — 130,4 110,4 96,1 85,7

2 0 ,0 739,8 15 — — 151,7 128,4 111,7 99,Ъ

Индекс а б в г д е

19

20 

21 

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

У19

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

У20

41



Швы н а х л е с т о ч н ы х  и  угловых соединений 
Н 1 , Н З , Н 4 ,  У 5 ,  У 7 ,  У 8 ,  У 1 5 ,  У 1 6 ,  У 1 7 ,  У 1 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  т р у б  в 
с р е д е  д в у о к и с и  у г л е р о д а  и з  у г л е р о д и с т ы х  и 

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  10 Л и с т  1

О с н о в н о й  ш о в
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Ш в ы  н а х л е с т о ч н ы х  и  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

H i ,  Н З , Н 4 , У 5 ,  У 7 ,  У 8 ,  У 1 5 ,  У 1 6 ,  У 1 7 ,  У 1 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  т р у б  в 
с р е д е  д в у о к и с и  у г л е р о д а  и з  у г л е р о д и с т ы х  

н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  10 Л и с т  2

О с н о в н о й ' ш о в

Н о 

мер
п о з и 

ц и и

Т  и п  ш в а

К а т е т

ш в а ,

м м

Площадь
с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и 

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

18 У17 26,0 391,8 8

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  ш в а , 
м и н

73,1 61,9 53,8 47,5

Индекс Д
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  
С 1 , С 2 ,  С З , С 4 ,  С 5 , С 6 , С 7 ,  С 8 , С 9 ,  С Ю , С П ,  С 1 2 , 

С 1 3 , С 14, С 1 5 , С 1 6 , С 1 7 , С 1 8 , С 1 9 , С 2 0 , С 2 1 , С 2 3 , 
С 2 4 , С 2 5 , С 2 6 , С 2 7 , С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  л е г и р о в а н н ы х  и 

в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  11 Л и с т  1

О с н о в н о й ш о в

Н о 

м е р

ПОЗИ

ЦИИ

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

Коли-
чество
прохо

дов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва,

0,5 5,4 1 3,3 3,1 2,9 _ __

0,8 5,5 1 3,4 3,1 2,9 — — —

1,0 5,5 1 3,4 3,1 2,9 — — —
1,5 7,3 1 3,6 з,з 2,9 2,6 — —
2,0 9,4 1 4,4 4,0 3,4 3,0 — —
2,5 11,4 1 5,1 4,6 3,9 3,4 — —

3,0 13,3 1 5,8 5,3 4,4 3,9 — —

4,0 17,1 1 7,2 6,5 5,4 4,7 —- —

0,8 5,6 1 3,4 3,1 2,9 __ _ _

1,0 5,8 1 3,5 3,2 з,о — — —
1,5 7,0 1 3,6 3,4 3,1 2,1 —
2,0 8,0 1 4,0 3,6 3,2 2,3 — —
2,5 11,0 1 4,9 4,5 3,8 3,4 — —
3,0 И ,4 1 5,1 4,6 3,9 3,4 — —
4,0 12,1 1 5,4 4,9 4,1 3,6 — —

5,0 18,7 1 — 5,5 5,1 4,4 3,9 3,5
6,0 19,7 1 — 5,8 5,3 4,6 4,1 3,7

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

0,8 10,0 I 5,3 4,8 4,4 — — —

1,0 10,0 1 5,3 4,8 4,4 — — —
1,5 12,3 I 5,4 4,9 4,6 3,7 — —
2,0 17,9 1 7,5 6,7 5,6 4,9 — —
2,5 23,9 1 9,6 8,6 7,2 6,2 — —
з,о 30,3 2 12,5 11,2 9,4 8,1 — —
4,0 43,9 2 17,4 15,6 12,9 11,0 — —

0,8 8,0 1 4,7 4,2 4,0 _ _

1,0 9,0 1 5,2 4,6 4,3 — — ~
1,5 13,1 1 5,7 5,2 4,4 3,8 —
2,0 13,8 1 6,0 5,4 4,6 4,0 — —
2,5 14,3 1 6,2 5,6 4,7 4,1 — —
з,о 20,5 1 8,4 7,5 6,3 5,4 — —
4,0 21,5 1 8,8 7,9 6,6 5,6 —
5,0 33,2 2 — 9,6 8,8 7,6 6,7 6,1
6,0 38,8 2 — 11,0 10,0 8,6 7,6 6,8
7,0 44,3 2 — 12,3 11,2 9,6 8,4 7,6
8,0 49,7 2 — 13,6 12,4 10,6 9,3 8,3

0,8 6,2 1 3,7 3,4 3,1 _ _ , . -

1,0 6,4 1 3,8 3,5 3,2 — — —

1,5 8,1 1 3,9 3,6 3,3 2,7 — —
2,0 8,7 1 4,1 3,8 3,5 2.9 — —
2,5 9,1 1 4,3 3,9 3,6 3,0 — —

3,0 13,6 1 5,9 1 5,3 4,5 3.9 —
4,0 14,6 1 6,3 5,7 4,8 4,1 — —

5,0 27,0 1 — 7,6 6,9 5.9 5,2 4,7
6,0 30,1 2 — i 8,8 8,1 7,0 6,2 5,6

Индекс г
6

В г д е

С1

VZZZZL

9
1 0  

11 
12
13
14
15
16 
17

С2

18
19
20 
21 
22
23
24
25

С З

26
27
28
29
30
31 
3^2

33
34
35
36

37
38
39
40
41
42
43
44
45

С4

77777%

С5

44



Швы стыковых соединений
C l ,  С 2 ,  С З , С 4 ,  С 5 , С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю , С И ,  0 2 ,  

C I 3 ,  С И ,  С 1 5 , С 1 6 , С 1 7 , С 1 8 ,  С 1 9 , С 2 0 , С 2 1 ,  С 2 3 , 

___________________  С 2 4 ,  С 2 5 ,  С 26, С 2 7 ,  С 2 8

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных и 

высоколегированных сталей

К а р т а П Лист 2

Основной шов

Но
мер

юзи*
пни

Тип шва

46
47

С5

48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

С6

59
50
51
52
53
54
55
56

С7

2

57

58
59 
“ О

С8

~ 2

' 3

*т

3

i

5

$0

51
52
53
54 
15
56
57
58
59
90
91
92

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

1--------

Коли-
чество
прохо-

дов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 U 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва,

7,0 39,4 2 — п,1 10,1 8,7 7,7 6,9
8,0 42,4 2 — 11,8 10,8 9,3 8,1 7,3

0,8 5,0 1 3,2 2,9 2,7 _ —

1,0 5,6 1 3,5 3,1 2,9 — — —

1,5 7,6 1 3,7 3,4 3,0 2,6 — —

2,0 8,3 1 4,0 3,6 3,1 2,8 — —
2,5 8,8 1 4,2 3,8 3,3 2,9 — —
3,0 12,4 1 5,5 4,9 4,2 3,7 — —
4,0 13,4 1 5,8 5,3 4,5 3,9 — —

5,0 26,1 1 — 7,3 6,7 5,7 5,1 4,6
6,0 29,1 2 — 8,6 7,9 6,8 6,1 5,5
7,0 40,2 2 — п,з 10,3 8,8 7,8 7,0
8,0 43,2 2 — 12,0 11,0 9,4 8,3 7,4

3,0 9,0 1 4,3 3,9 3,3 2,9 —

4,0 9,0 1 4,3 3,9 3,3 2,9 — —
5,0 13,6 1 — 4,3 4,0 3,5 3,1 2,8
6,0 13,6 1 — 4,3 4,0 3,5 3,1 2,8
7,0 20,1 1 — 5,9 5,4 4,6 4,1 3,7
8,0 22,1 1 — 6,3 5,8 5,0 4,4 4,0
9,0 24,0 1 — 6,8 6,2 5,4 4,7 4,3

10,0 25,9 1 — 7,3 6,7 5,7 5,0 4,5
12,0 33,0 1 — — 7,6 6,5 5,8 5,2

3,0 8,3 1 4,1 3,7 3,2 2,9 _ —

4,0 12,9 1 5,8 5,2 4,4 3,9 — —

5,0 18,2 1 — 5,5 5,1 4,4 3,9 3,5
6,0 24,0 1 — 6,9 6,3 5,4 4,8 4,4
7,0 30,4 2 — 9,0 8,3 7,2 6,4 5,8
8,0 37,2 2 — 10,7 9,8 8,4 7,5 6,7
9,0 44,6 2 — 12,5 11,4 9,8 8,6 7,7

10,0 52,3 2 — 14,4 13,1 11,2 9,8 8,8
12,0 77,0 2 — 17,0 14,5 12,7 п ,з
14,0 102,8 3 — — 22,7 19,3 16,9 15,1
16,0 132,1 3 — — 28,5 24,2 21,0 18,7
18,0 164,7 4 — — 35,6 30,1 26,2 23,3
20,0 200,6 4 — — 42,7 36,1 31,3 27,8
22,0 239,9 5 — 47,0 39,8 34,6 30,6
24,0 282,3 6 — — 55,3 46,8 40,7 36,0
26,0 328,0 7 — — 64,1 54,2 47,2 41,7
28,0 376,9 8 — — 73,6 62,2 54,1 47,8
30,0 428,8 9 — — 83,5 70,6 61,4 54,2
32,0 484,0 10 — — 87,2 73,8 64,2 57,0
34,0 542,2 11 — — 97,5 82,4 71,7 63,6
36,0 603,4 13 — — 108,8 92,1 80,1 71,2
38,0 667,7 14 — — 120,1 101,6 88,4 78,4
40,0 735,1 15 — — 131,9 111,5 97,0 86,0
42,0 805,4 17 — — 144,8 122,4 106,5 94,5
44,0 878,7 19 — — 157,6 133,2 115,8 102,7

Индекс а б в Г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й
CU С 2 ,  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С И ,  С 1 2 ,  

С 1 3 ,  С 1 4 ,  С 15, С 1 6 ,  С  17f С 18, С 1 9 , С 2 0 ,  С 2 1 , 
С 2 3 ,  С 2 4 , С 2 5 ,  С 2 6 , С 2 7 ,  С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с з г ^ к а  в  с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  л е г и ? © згяньсх и  

в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  11 Л и с т  3

О с н о в н о й ш о в

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,
мм2

Коли
чество

Диаметр проволоки. ММ

0,8 U0 1,2 1,4 1,6 2,0

дов Неполное штучное время на 1 м шва, 
мин

46,0 955,0 20 _ _ 171,4 144,9 126,0 111,8
48,0 1034,3 21 — — 185,2 156,5 136,0 120,6
50,0 1116,5 23 — — 200,0 169,1 147,0 130,4
52,0 1201,6 24 — — 214,8 181,5 157,7 139,8
54,0 1289,6 26 — — 230,6 194,8 169,3 150,1
56,0 1380,5 28 — — 246,9 208,6 181,3 160,7
58,0 1474,3 30 — — 263,7 222,8 193,6 171,7
60,0 1570,9 32 — — 280,9 237,4 206,2 182,9

3,0 12,2 1 5,5 5,0 4,2 3,7 _ , .

4,0 15,4 1 6,6 6,0 5,1 4,4 — —
5,0 20,7 1 6,1 5,6 4,8 4,3 3,9
6,0 27,5 1 — 7,8 7,1 6,1 5,4 4,8
7,0 35,0 2 — 10,2 9,3 8,0 7,1 6,4
8,0 43,1 2 — 12,1 П,1 9,5 8,4 7,5
9,0 51,8 2 — 14,5 13,0 11,1 9,7 8,7

10,0 6 i,i 2 — 16,5 15,0 12,8 11,2 10,0
12,0 81,2 2 — — 17,9 15,2 13,3 11,8
14,0 103,3 3 — — 22,8 19,4 17,0 15,1
16,0 140,4 3 — — 30,2 25,5 22,2 19,7
18,0 174,1 4 — — 37,4 31,7 27,6 24,5
20,0 211,1 5 — — 45,3 38,4 33,4 29,7
22,0 251,2 5 — — 49,1 41,5 36,1 31,9
24,0 294,5 6 — — 57,5 48,6 42.3 37,3
26,0 340,9 7 — — 66,5 56,2 48,8 43,1
28,0 390,3 8 — — 76,0 64,2 55,8 49,3
30,0 442,7 9 — — 86,0 72,7 63,2 55,7
32,0 498,0 10 — — 89,5 75,7 65,9 58,5
34,0 556,3 12 — — 100,4 85,0 74,0 65,7
36,0 617,6 13 — — 111,2 94,1 81,8 72,6
38,0 681,6 14 — — 122,4 103,5 90,0 79,9
40,0 748,6 15 ~ 134,2 113,4 98,6 87,4
42,0 818,3 17 — 146,9 124,2 108,0 95,9
44,0 890,9 18 — ~ 159,6 134,9 117,2 104,0
46,0 966,2 20 — — 173,3 146,5 127,3 113,0
48,0 1044,3 21 — — 186,9 157,9 137,2 121,7
50,0 1125,1 23 — — 201,5 170,3 148,0 131,3
52,0 1208,7 25 — — 216,6 ! 183,0 159,1 141,1
54,0 1294,9 26 — — 231,5 1 195,6 169,9 150,7
56,0 1383,8 28 — — 247,5 i 209,1 181,6 161,1
58,0 1475,4 30 — — 263,9 ; 222,9 193,7 171,8
60,0 1569,6 32 — — 280,7

1
I 237,2i 206,1 182,7

3,0 8,8 I 4,3 3,9 3,4 3,0
4,0 13,4 1 5,9 5,4 4,5 4.0 — —
5,0 18,4 1 — 5,5 5,! 4.4 3,9 3,6
6,0 23,8 1 — 6,9 6,3 5.- 4,8 4,3
7,0 29,7 2 — 8,9 s,: 6,3 5,7
8,0 38,1 2 — 10,9 ' г - S.5 7,6 6,9

Индекс а б 3 . д} е

Н о 

мер
ПОЗИ

ЦИИ

Т и п  ш в а

93
94
95
96
97
98
99

100

С8

101
102
103
104
105
106
107
108
109
110 
111 
112
113
114
115
116
117
118
119
120 
121 
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133

134
135
136
137
138
139

С9

СЮ

т SSSJ
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  
C l ,  С 2 , С З , С 4 , С 5 , С 6 , С 7 , С 8 , С 9 . С Ю , С И ,  С 12, 

С П ,  С И ,  0 5 ,  О б .  С 1 7 , C IS ,  0 9 ,  С 2 0 , С 2 1 , 
С 2 3 , С 2 4 , С 2 5 , С 2 6 , С 2 7 , С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  св а р к а  в  с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  л е г и р о в а н н ы х  и  

в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а И Л и с т  4

О с н о в н о й  ш о в

Но
мер

пози
ции

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,
мм2

Коли
чество
прохо
дов

Диаметр проволоки. мм

0,8 1,0 1,2 1.4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва,

140 сю 9,0 47,4 2 — 13,2 12,0 10,3 9,1 8,1
141 10,0 57,7 2 — 15,7 14,3 12,2 10,7 9,5
142 12,0 81,0 2 — — 17,8 15,1 13,2 11,8
143 14,0 107,9 3 — — 23,7 20,2 17,6 15,7
144 16,0 138,3 3 — — 29,8 25,2 21,9 19,5
145 18,0 172̂ 2 4 — — 37,0 31,4 27,3 24,3
146 20,0 209,4 5 — — 45,0 38,1 33,2 29,4
147 22,0 250,1 5 — — 48,9 41,3 35,9 31,7
148 24,0 294,0 6 — — 57,4 48,5 42,2 37,3
149 26,0 341,1 7 — — 66,5 56,2 48,9 43,2
150 28,0 391,5 8 — — 76,2 64,4 56,0 49,4
151 30,0 445,1 9 — — 86,5 73,1 63,5 56,0
152 32,0 501,9 10 — — 90,2 76,3 66,3 58,9
153 34,0 561,7 12 — — 101,3 85,7 74,6 ь6,2
154 36,0 624,7 13 — — 112,4 95,0 82,7 73,4
155 38,0 690,8 14 — — 124,0 104,8 91,1 80,8
156 40,0 759,9 16 — — 136,6 115,5 100,5 89,2
157 42,0 832,0 17 — — 149,2 126,1 109,6 97,3

158 44,0 907,2 19 — — 162,9 137,7 119,7 106,3
159 46,0 985,4 20 — — 176,5 149,1 129,6 115,0
160 48,0 1066,5 22 — — 191,1 i6i,6 140,4 124,6
161 50,0 1150,6 23 — — 205,7 173,8 151,0 133,9
162 52,0 1237,6 25 — — 221,4 187,0 162,5 144,1
163 54,0 1327,6 27 — — 237,5 200,7 174,4 154,7
164 56,0 1420,4 29 — — 254,1 214,7 186,6 165,5
165 58,0 1516,2 31 — — 271,2 229,2 199,1 176,6
166 60,0 161<8 33 — — 288,8 244,0 212,0 188,0

167 С11 3,0 13,5 1 6,0 5,4 4,6 4,0 — —

168 4,0 19,6 1 8,2 7,4 6Л 5,3
169
170
171

5.0
6.0 
70

26.3
33.3 
40,7

1
2
2

—
7,5
9,7

11,6

6.8
8,9

10,6

5,9
7,7
9,1

5,2
6,9
8,0

4,7
6,2
7,2

172
173
174
175
176
177
178
179
180 
181 
182
183
184
185
186
187
188

8,0
9.0

10.0 
12,0
14.0
16.0 
18,0 
20,0 
22,0
24.0
26.0 
28,0
30.0
32.0
34.0
36.0
38.0

51,7
63.2 
75,6

103.2
134.2
168.5 
206,0
246.5
290.0
336.3
385.5
437.4
491.9
549.1
608.9
671.2 
736,0

2
2
3
3
3
4
5
5
6
7
8 
9

10
11
13
14
15

—

14,2
17,0
20,6

13.0
15.5 
18,8 
22,8 
28,9
36.3
44.3
52.4
56.7
65.6
75.1
85.1
95.5
98.6

109.7
120.7
132.1
144.4

ил
13.2 
16,0
19.4
24.5
30.7
37.5
44.2
47.9
55.5
63.5
71.9
80.7 
83,4
92.9 

102,1 
111,6 
122,1

9,7
11.5
14.1 
16,9
21.3 
26,8
32.7
38.4
41.7
48.2
55.2
62.5
70.1
72.5
80.8 
88,8
97.1 

106.2

8,7
10.3 
12,6 
15,1
19.0
23.8
29.0
34.0
36.8
42.6
48.7
55.1
61.9
64.4
71.7
78.8
86.1 
94,3

189 40,0 803,2 17

Индекс _
а 6 В Г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  
C l ,  С 2 ,  С З , С 4 ,  С 5 , С 6 ,  С 7 , С 8 ,  С 9 , С Ю , С И ,

0 2 ,  С 1 3 , 0 4 ,  0 5 ,  0 6 ,  0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 2 0 , С 2 1 , С 2 3 , 
С 2 4 , С 2 5 , С 2 о ,  С 2 7 , С 2 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  л е г и р о в а н н ы х  и  

в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  11 Лист 5

О с н о в н о й  ш о в

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и

190
191
192
193
194
195
196
197
198
199
200 
201 
202
203
204
205
206
207
208
209
210 
211 
212
213
214
215
216
217
218
219
220 
221 
222

Т и п  ш в а

С12

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  
м и н

ш в а ,

3,0 8,8 1 4,3 3,9 3,4 3,0
4,0 13,0 1 5,8 5,2 4,5 3,9 — —

5,0 17,6 1 — 5,4 4,9 4,3 3,8 3,5
6,0 22,5 1 — 6,5 6,0 5,2 4,6 4,1
7,0 27,7 1 — 7,8 7,1 6,1 5,4 4,9
8,0 37,5 2 — 10,8 9,9 8,5 7,5 6,8
9,0 46,7 2 — 13,0 11,9 10,2 8,9 8,0

10,0 56,7 2 — 15,4 14,1 12,0 10,5 9,4
12,0 79,4 2 __ — 17,5 14,9 13,0 11,6
14,0 105,6 3 — — 23,3 19,8 17,3 15,4
16,0 135,1 3 — — 29,1 24,7 21,5 19,1
18,0 168,0 4 — — 36,2 30,7 26,7 23,7
20,0 204,1 5 — — 43,9 37,2 32,4 28,8
22,0 243,4 5 — — 47,7 40,3 35,1 31,0
24,0 285,8 6 — — 55,9 47,3 41,1 36,3
26,0 331,3 7 — — 64,7 54,7 47,6 42,0
28,0 379,9 8 — — 74,1 62,7 54,5 48,1
30,0 431,6 9 — — 84,0 71,0 61,7 54,5
32,0 486,2 10 — — 87,6 74,1 64,5 57,2
34,0 543,9 11 — — 97,8 82,7 71,9 63,8
36,0 604,4 13 — — 109,0 92,2 80,3 71,3
38,0 667,9 14 — — 120,1 101,6 88,4 78,5
40,0 734,3 15 — — 131,8 111,4 96,9 85,9
42,0 803,5 17 — — 144,5 122,2 106,3 94,3
44,0 875,6 18 — — 157,0 132,8 115,4 102,4
46,0 950,5 19 — — 170,1 143,7 124,9 110,8
48,0 1028,3 21 — — 184,2 155,7 135,3 120,0
50,0 1108,8 23 — — 198,8 168,0 146,0 129,6
52,0 1192,1 24 — — 213,2 180,1 156,5 138,8
54,0 1278,2 26 — 228,7 193,2 167,9 148,9
56,0 1367,0 28 — — 244,6 206,7 179,6 159,3
58,0 1458,5 30 — — 261,0 220,6 191,7 170,0
60,0 1552,8 32 — — 277,9 234,8 204,1 181,0

18,0 160,7 4 34,8 29,5 25,7 22,8
20,0 190,2 4 — — 40,6 34,3 29,8 26,5
22,0 221,5 5 — — 43,7 37,0 32,3 28,5
24,0 254,6 6 — — 50,3 42,6 37,1 32,8
26,0 289,3 6 — — 56,5 47,8 41,6 36,7
28,0 325,7 7 — — 63,7 53,9 46,9 41,4
30,0 363,7 8 — — 71,2 60,2 52,4 46,3
32,0 403,3 9 — 73,2 62,0 54,0 48,0
34,0 444,3 9 — — 80,0 67,7 58,9 52,3
36,0 486,9 10 — — 87,7 74,2 64,5 57,3
38,0 530,8 11 — — 95,6 80,9 70,3 62,5
40,0 576,2 12 — — 103,7 87,7 76,3 67,8
42,0 623,0 13 — — 112,1 94,8 82,5 73,2
44,0 671,1 14 — — 120,7 102.1 88,8 78,8
46,0 720,5 15 — — 129,5 109.5 95,2 84,5
48,0 771,3 16 — — 138,5 117,1 101,8 90,4

Индекс а 6 в г д е

223
224
225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
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Швы стыковых соединений 
C l, С2, СЗ, С4, 05, С6, С7, С8, С9, СЮ, С И , С12, 

С13, С14, CIS, С16, С 17, С18, С19, С20, С21, С23, С24, 
С25, С26, С27, С28

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных и 

высоколегированных сталей

Карта 11 Лист 6

Основной шов

Н о 
м е р

п о з и 
ц и и

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а
м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь
с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -
ч е с т в о
п р о х о -

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и . м м

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р ем я  на 1 м  ш ва, 
м и н

2 3 9 С 1 3 5 0 ,0 8 2 3 ,3 17 147 ,8 1 2 4 ,9 1 0 8 ,6 9 6 ,4
2 4 0 5 2 ,0 8 7 6 ,6 18 — — 1 5 7 ,2 132 ,9 1 1 5 ,5 102 ,5
2 4 1 5 4 ,0 9 3 1 ,1 19 — — 1 6 6 ,9 1 4 1 ,0 1 2 2 ,6 108 ,8
2 4 2 5 6 ,0 9 8 6 ,9 2 0 — — 1 7 6 ,7 1 4 9 ,4 1 2 9 ,8 115 ,1
2 4 3 5 8 ,0 1 0 4 3 ,8 21 — — 186 ,8 1 5 7 ,8 1 3 7 ,2 1 2 1 ,6
2 4 4 6 0 ,0 1 1 0 2 ,0 2 2 — — 197 ,1 166 ,5 1 4 4 ,7 1 2 8 ,3
2 4 5 6 4 ,0 1 2 2 1 ,8 25 — — — 1 6 6 ,7 145 ,1 1 2 8 ,9
2 4 6 6 8 ,0 1 3 4 6 ,2 2 7 — — — 1 8 3 ,3 1 5 9 ,4 1 4 1 ,6
2 4 7 7 2 ,0 1 4 7 5 ,0 3 0 — — — 2 0 1 ,0 1 7 4 ,9 1 5 5 ,3
2 4 8 7 6 ,0 1 6 0 8 ,2 3 3 — — — 2 1 9 ,2 1 9 0 ,8 1 6 9 ,4
2 4 9 8 0 ,0 1 7 4 5 ,7 3 5 — — — 2 3 7 ,4 2 0 6 ,5 1 8 3 ,3
2 5 0 8 4 ,0 1 8 8 7 ,3 3 8 — — _ 2 4 1 ,1 2 0 9 ,9 1 8 6 ,6
2 5 1 8 8 ,0 2 0 3 3 ,1 4 1 — — — 2 5 9 ,7 2 2 6 ,1 2 0 1 ,0
2 5 2 9 2 ,0 2 1 8 2 ,8 4 4 — — — 2 7 8 ,7 2 4 2 ,7 2 1 5 ,7
2 5 3 9 6 ,0 2 3 3 6 ,6 4 7 — — — 2 9 8 ,3 2 5 9 ,7 2 3 0 ,8
2 5 4 1 0 0 ,0 2 4 9 4 ,2 5 0 — — — 3 1 8 ,2 2 7 7 ,0 2 4 6 ,2

2 5 5 С 1 4 1 8 ,0 1 3 3 ,1 3 2 8 ,7 2 4 ,3 2 1 ,2 18 ,8
2 5 6 2 0 ,0 1 5 8 ,8 4 — — 3 4 ,4 2 9 ,2 2 5 ,4 2 2 ,6

2 5 7 2 2 ,0 1 8 6 ,4 4 — — 3 6 ,8 3 1 ,2 2 7 ,1 2 4 ,0
2 5 8 //SSnSSo 2 4 ,0 2 1 5 ,8 5 — — 4 2 ,7 3 6 ,2 3 1 ,5 2 7 ,9
2 5 9 2 6 ,0 2 4 6 ,9 5 — — 4 8 ,3 4 0 ,8 3 5 ,5 3 1 ,4

2 6 0 2 8 ,0 2 7 9 ,6 6 — — 5 4 ,8 4 6 ,4 4 0 ,3 3 5 ,6
2 6 1 3 0 ,0 3 1 4 ,0 7 — — 6 1 ,6 5 2 ,1 4 5 ,4 4 0 ,1

2 6 2 3 2 ,0 3 4 9 ,9 7 — — 6 3 ,1 5 3 ,4 4 6 ,5 4 1 ,3
2 6 3 3 4 ,0 3 8 7 ,4 8 — — 7 0 ,0 5 9 ,2 5 1 ,5 4 5 ,8

2 6 4 3 6 ,0 4 2 6 ,5 9 — — 77,1 6 5 ,2 5 6 ,8 5 0 ,4

2 6 5 3 8 ,0 4 6 7 ,0 10 — — 8 4 ,4 7 1 ,4 6 2 ,2 5 5 ,2

2 6 6 4 0 ,0 5 0 9 ,1 11 — — 9 2 ,0 7 7 ,8 6 7 ,8 6 0 ,2

2 6 7 4 2 ,0 5 5 2 ,6 12 — — 9 9 ,8 8 4 ,5 7 3 ,5 6 5 ,3

2 6 8 4 4 ,0 5 9 7 ,5 12 — — 107 ,3 9 0 ,7 7 8 ,9 7 0 ,0

2 6 9 4 6 ,0 6 4 3 ,8 13 — — 1 1 5 ,6 9 7 ,7 8 4 ,9 7 5 ,4

2 7 0 4 8 ,0 6 9 1 ,5 14 — — 124 ,1 104 ,9 9 1 ,2 8 0 ,9

2 7 1 5 0 ,0 7 4 0 ,6 15 — — 132 ,8 112 ,3 9 7 ,6 8 6 ,6

2 7 2 5 2 ,0 7 9 1 ,1 16 — — 1 4 1 ,8 1 1 9 ,9 1 0 4 ,2 . 9 2 ,4

2 7 3 5 4 ,0 8 4 2 ,9 1 7 — — 1 5 1 ,0 1 2 7 ,6 1 1 0 ,9 9 8 ,4

2 7 4 5 6 ,0 8 9 6 ,0 18 — — 1 6 0 ,4 1 3 5 ,6 1 1 7 ,8 1 0 4 ,5

2 7 5 5 8 ,0 9 5 0 ,4 19 — — 170 ,1 1 4 3 ,7 1 2 4 ,9 1 1 0 ,8

2 7 6 6 0 ,0 1 0 0 6 ,1 21 — — 180 ,5 1 5 2 .6 1 3 2 ,7 1 1 7 ,7

2 7 7 6 4 ,0 1 1 2 1 ,3 2 3 — — — 153,1 133 ,3 1 1 8 ,4

2 7 8 6 8 ,0 1 2 4 1 ,5 2 5 — — — 169.1 1 4 7 ,2 1 3 0 ,7

2 7 9 7 2 ,0 1 3 6 6 ,7 2 8 — — — 1 8 6 ,4 1 6 2 ,2 144 ,1

2 8 0 7 6 ,0 1 4 9 6 ,6 3 0 — — — 2 0 3 ,6 1 7 7 ,2 157 ,3

2 8 1 8 0 ,0 1 6 3 1 ,3 3 3 — — — 2 2 2 .1 1 9 3 ,2 1 7 1 ,6

2 8 2 8 4 ,0 1 7 7 0 ,7 3 6 — — — 2 2 6 ,5 1 9 7 ,2 175 ,3

Индекс а б В г д е

4 Заказ № 931 49



Швы стыковых соединении
C l, С 2, СЗ, С4, С5, С6, С7, С8, С9, СЮ, С П , С12, 
С13, С14, C I5, С16, С 17, С18, С19, С20, С21, С23, 

С24, С25, С 26, С27, С28

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных и 

высоколегированных сталей

Карта И Лист 7

Основной шов

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и

Тип ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и 

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  ш в а , 
м и н

2 8 3 С 1 4 8 8 ,0 1 9 1 4 ,6 3 9 — — — 2 4 4 ,8 2 1 3 ,2 1 8 9 ,5

2 8 4 9 2 ,0 2 0 6 3 ,1 4 2 — — — 2 6 3 ,7 2 2 9 ,7 2 0 4 ,1

2 8 5 9 6 ,0 2 2 1 6 ,0 4 5 — — — 2 8 3 ,2 2 4 6 ,6 2 1 9 ,1

2 8 6 1 0 0 ,0 2 3 7 3 ,3 4 8 — — — 3 0 3 ,1 2 6 3 ,9 2 3 4 ,5

2 8 7 С 1 5 8 ,0 1 5 ,0 1 — 4 ,7 4 ,4 3 ,8 3 ,4 3 ,1
2 8 8 9 ,0 1 7 ,0 1 — 5 ,3 4 ,8 4 ,2 3 ,8 3 ,4
2 8 9 10  0 19  4 1 5 Я < Я 4  6 4 ,1

4 ,8

3 ,7

4 ,42 9 0 1 2 ,0 2 5 ,8 1 —
j , o

6 ,3

4 ,0

5 ,4

291 1 4 ,0 3 2 ,7 1 — — 7 ,7 6 ,6 5 ,8 5 ,2
2 9 2 1 6 ,0 4 0 ,2 1 —

9 ,1 7 ,8 6 ,9 6 ,2
2 9 3 1 8 ,0 4 8 ,1 1 — — 1 0 ,7 9 ,1 8 ,0 7 ,1
2 9 4 2 0 ,0 5 6 ,6 2 — — 1 3 ,0 ПД 9 ,8 8 ,8
2 9 5 2 2 ,0 7 1 ,2 2 — — 1 4 ,8 1 2 ,6 П , 1 9 ,9
2 9 6 2 4 ,0 8 3 ,5 2 — — 1 7 ,0 1 4 ,5 1 2 ,7 н ,з
2 9 7 2 6 ,0 9 6 ,7 2 — — 1 9 ,4 1 6 ,5 1 4 ,4 1 2 ,7
2 9 8 2 8 ,0 1 1 0 ,7 3 — — 2 2 ,5 1 9 ,2 1 6 ,8 1 4 ,9
2 9 9 3 0 ,0 1 2 5 ,7 3 — — 2 5 ,2 2 1 ,4 1 8 ,7 1 6 ,6
3 0 0 3 2 ,0 1 4 1 ,4 3 — — 2 6 ,1 2 2 ,2 1 9 ,4 1 7 ,3
3 0 1 3 4 ,0 1 5 8 ,0 4 — — 2 9 ,5 2 5 ,1 2 1 ,9 1 9 ,6
3 0 2 3 6 ,0 1 7 5 ,4 4 — — 3 2 ,4 2 7 ,5 2 4 ,0 2 1 ,4

3 0 3 3 8 ,0 1 9 3 ,7 4 — — 3 5 ,4 3 0 ,0 2 6 ,2 2 3 ,3
3 0 4 4 0 ,0 2 1 2 ,8 5 — — 3 9 ,2 3 3 ,2 2 9 ,0 2 5 ,9
3 0 5 4 2 ,0 2 3 2 ,6 5 — — 4 2 ,5 3 6 ,0 3 1 ,4 2 7 ,9
306 4 4 ,0 2 5 3 ,3 6 — — 4 6 ,5 3 9 ,5 3 4 ,4 3 0 ,7
3 0 7 4 6 ,0 2 7 4 ,8 6 — — 5 0 ,1 4 2 ,4 3 7 ,0 3 2 ,9
3 0 8 4 8 ,0 2 9 7 ,0 6 — — 5 3 ,8 4 5 ,5 3 9 ,6 3 5 ,2
3 0 9 5 0 ,0 320,1 7 — — 5 8 ,2 4 9 ,3 4 3 ,0 3 8 ,2
зш 5 2 ,0 3 4 3 ,9 7 — — 6 2 ,1 5 2 ,6 4 5 ,8 4 0 ,7
3 1 1 5 4 ,0 3 6 8 ,5 8 — — 6 6 ,8 5 6 ,6 4 9 ,3 4 3 ,8
3 1 2 5 6 ,0 3 9 3 ,9 8 — — 7 1 ,0 6 0 ,1 5 2 ,3 4 6 ,5
3 1 3 5 8 ,0 4 2 0 ,0 9 — — 7 6 ,0 6 4 ,3 5 6 ,0 4 9 ,8
3 1 4 6 0 ,0 4 4 6 ,9 9 — — 8 0 ,4 6 8 ,0 5 9 ,2 5 2 ,6
3 1 5 6 4 ,0 5 0 2 ,9 11 — — — 6 9 ,5 6 0 ,6 5 3 ,9
3 1 6 6 8 ,0 5 6 1 ,9 12 — — — 7 7 ,4 6 7 ,5 6 0 ,0
3 1 7 7 2 ,0 6 2 3 ,9 13 — — — 8 5 ,6 7 4 ,6 6 6 ,3
3 1 8 7 6 ,0 6 8 8 ,7 14 — — — 9 4 ,3 8 2 ,1 7 3 ,0
3 1 9 8 0 ,0 7 5 6 ,5 16 — — — 1 0 3 ,8 9 0 ,4 8 0 ,4
3 2 0 8 4 ,0 8 2 7 ,2 17 — — — 1 0 6 ,3 9 2 ,7 8 2 ,4
3 2 1 8 8 ,0 9 0 0 ,7 18 — — — 1 1 5 ,4 1 0 0 ,5 8 9 ,4
3 2 2 9 2 ,0 9 7 7 ,0 2 0 — — — 1 2 5 ,4 1 0 9 ,3 9 7 ,2
3 2 3 9 6 ,0 1 0 5 6 ,2 2 2 — — — 1 3 5 ,7 1 1 8 ,3 1 0 5 ,2
3 2 4 1 0 0 ,0 1 1 3 8 ,1 23 — — — 1 4 5 ,8 1 2 7 ,0 1 1 2 ,9

3 2 5 С 1 6 3 0 ,0 1 3 9 ,8 3 — — 2 7 ,7 2 3 ,5 2 0 ,5 1 8 ,2
32Ь 3 2 ,0 1 5 4 ,1 4 — — 2 8 ,8 2 4 ,5 21 5 19  2
3 2 7 / / ^ \ \ ^ \ \  1 3 4 ,0 1 6 8 ,9 4 — — 3 1 ,3 2 6 ,6 2 3 ,2 2 0 ,7
3 2 8 , 3 6 ,0 1 8 4 ,2 4 — — 3 3 ,8 2 8 ,7 2 5 ,1 2 2 ,3

3 2 9
- \ \ S S S S S t f  3 8 ,0 1 9 9 ,9 4 — — 3 6 ,4 3 0 ,9 2 6 ,9 2 4 ,0

3 3 0 ‘ 4 0 ,0 2 1 6 ,0
5

— — 3 9 ,7 3 3 ,7 2 9 ,4 2 6 ,4
331 | 4 2 ,0 2 3 2 ,5 5 —■ 4 2 ,5 3 6 ,0 3 1 ,4 2 7 ,9

Индекс а б В д е
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Швы стыковых соединений 
С1, С2, СЗ, С4, С5, С6, С 7, С8, С9, СЮ, С П , CI2, 
С13, С И , С15, CI6, С 17, С18, С19, С20, С21, С23, 

С24, С25, С26, С27, С28

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных и 

высоколегированных сталей

Карта 11 Лист 8

Основной шов

Но
м е р

пози
ции

332
333
334
335
336
337
338
339
340
341
342
343
344
345
346
347
348
349
350
351
352

353
354
355
356
357
358 
559 
360

0

361
362
363
364
365
366
367
368
369
370
371
372
373
374
375
376
377
378
379

Т и п  ш ва

С16

С17

Т о л ш и и а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и 

ч е с т в о

п р о х о -

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0,8 1.0 1,2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  на  1 м  ш ва , 
м и н

4 4 ,0 2 4 9 ,5 5
. _

4 5 ,3 3 8 ,3 3 3 ,4 2 9 ,7

4 6 ,0 2 6 6 ,8 6 — — 4 8 ,7 4 1 ,3 3 6 ,0 3 2 ,1
4 8 ,0 2 8 4 ,6 6 — — 5 1 ,7 4 3 ,8 3 8 ,2 3 3 ,9

5 0 ,0 3 0 2 ,7 7 — — 5 5 ,3 4 6 ,9 4 0 ,9 3 6 ,4

5 2 ,0 3 2 1 ,2 7 — — 5 8 ,4 4 9 ,5 4 3 ,1 3 8 ,3

5 4 ,0 3 4 0 ,1 7 — — 6 1 ,5 5 2 ,1 4 5 ,3 4 0 ,3

5 6 ,0 3 5 9 ,3 8 — — 6 5 ,3 5 5 ,3 4 8 ,2 4 2 ,9
5 8 ,0 3 7 8 ,9 8 — — 6 8 ,5 5 8 ,0 5 0 ,5 4 4 ,9

6 0 ,0 3 9 8 ,8 8 — — 7 1 ,9 6 0 ,8 5 2 ,9 4 7 ,0

6 4 ,0 4 3 9 ,7 9 — — 6 3 ,0 5 4 ,6 4 8 ,3

6 8 ,0 4 8 1 ,9 1 0 — — - — 6 6 ,3 5 7 ,8 5 1 ,4

7 2 ,0 5 2 5 ,4 11 — — — 7 2 ,3 6 3 ,0 5 6 ,0

7 6 ,0 5 7 0 ,1 12 — — — 7 8 ,4 6 8 ,3 6 0 ,8

8 0 ,0 6 1 6 ,1 13 — — — 8 4 ,7 7 3 ,8 6 5 ,5

8 4 ,0 6 6 3 ,3 14 — — — 8 5 ,6 7 4 ,7 6 6 ,5
8 8 ,0 7 1 1 ,6 15 — — — 9 1 ,8 8 0 ,1 7 1 ,3

9 2 ,0 7 6 1 ,1 16 — — — 9 8 ,1 8 5 ,6 7 6 ,1

9 6 ,0 8 1 1 ,7 17 — — — 1 0 4 ,5 9 1 ,1 8 1 ,1
1 0 0 ,0 8 6 3 ,4 18 — — — 111 ,1 9 6 ,8 8 6 ,2

1 1 0 ,0 9 9 7 ,2 2 0 — — — 1 2 7 ,7 1 1 1 ,3 9 8 ,9

1 2 0 ,0 1 1 3 7 ,4 23 — — — 1 4 5 ,7 1 2 6 ,9 1 1 2 ,8

3 ,0 8 ,3 1 4 ,1 3 ,7 3 ,2 2 ,9

4 ,0 1 2 ,5 1 5 ,6 5 ,1 4 ,3 3 ,8 — —

5 ,0 1 7 ,0 1 — 5 ,2 4 ,8 4 ,2 3 ,7 3 ,4

6 ,0 2 2 ,0 1 — 6 ,4 5 ,9 5 ,1 4 ,5 4 ,1
7 ,0 2 7 ,3 1 — 7,7 7 ,1 6 ,1 5 ,3 4 ,8

8 ,0 3 3 ,0 2 — 9 ,7 8 ,9 7 ,7 6 ,8 6 ,2

9 ,0 3 8 ,9 2 — 11.1 10 ,2 8,8 7 ,7 7 ,0

1 0 ,0 4 5 ,1 2 — 1 2 ,6 Н.5 9,9 8 ,7 7 ,8

1 2 ,0 6 6 ,0 2 — 14 ,8 1 2 ,7 Н . 1 9,9
1 4 ,0 8 8 ,4 2 — — 19,3 1 6 ,4 14 ,3 1 2 ,7

1 6 ,0 1 1 3 ,7 3 — — 2 4 ,9 2 1 ,1 1 8 ,4 1 6 ,4

1 8 ,0 1 4 2 ,1 3 — — 3 0 ,5 2 5 ,8 2 2 ,5 1 9 ,9

2 0 ,0 1 7 3 ,4 4 — — 3 7 ,3 3 1 ,6 2 7 ,5 2 4 ,4

2 2 ,0 2 0 7 ,7 5 — — 4 1 ,2 3 4 ,9 3 0 ,5 2 7 ,0

2 4 ,0 2 4 4 ,8 5 — — 4 7 ,9 4 0 ,5 3 5 ,3 3 1 ,2

2 6 ,0 2 8 4 ,8 6 — — 5 5 ,7 4 7 ,1 4 1 ,0 3 6 ,2

2 8 ,0 3 2 7 ,6 7 — — 6 4 ,1 5 4 ,2 4 7 ,1 4 1 ,6

3 0 ,0 3 7 3 ,3 8 — — 7 2 ,9 6 1 ,6 5 3 ,6 4 7 ,3

3 2 ,0 4 2 1 ,7 9 — — 7 6 ,3 6 4 ,6 5 6 ,2 4 9 ,9

3 4 ,0 4 7 2 ,9 10 — — 8 5 ,4 7 2 ,2 6 2 ,9 5 5 ,8

3 6 ,0 5 2 6 ,9 11 — — 9 4 ,9 8 0 ,3 69,9 62,0
3 8 ,0 5 8 3 ,5 12 — — 104 ,9 88,8 7 7 ,2 6 8 ,5

4 0 ,0 6 4 3 ,0 13 — — 115 ,4 9 7 ,6 8 4 ,8 7 5 ,3

4 2 ,0 7 0 5 ,1 15 — — 126 ,9 1 0 7 ,4 9 3 ,4 8 2 ,9

4 4 ,0 7 6 9 ,9 16 — — 138 ,3 1 1 6 ,9 1 0 1 ,7 9 0 ,2

4 6 ,0 8 3 7 ,3 16 — 150,1 1 2 6 ,9 1 1 0 ,3 9 7 ,8

4 8 ,0 9 0 7 ,5 19 — — 1 6 2 ,9 1 3 7 ,8 1 1 9 ,8 1 0 6 ,3

Индекс а б
1

| 8
1

г я е
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Швы стыковых соединений 
C l, С 2, СЗ, С4, С5, С6, С7, С8, С9, СЮ, С И , С12, 
С13, С 14, С 15, С16, С 17, С18, С19, С20, С21, С23, 

С24, С25, С26, С27, С28

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в г г  
д в у о к и с и  у г л е р о д а  легшее: 

в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х

К а р т а  11

*

среде

9

О с н о в н о й  ш о в

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о -

л о в

Д и а м е т р  п р е м м

0,8 1,0 U '  £. 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м г  s a  1 м  ш в а , 
м и н

3 8 0 С 1 7 5 0 ,0 9 8 0 ,3 2 0
_ __

1 7 5 ,6 1 4 8 ,4 1 2 9 ,0 1 1 4 ,4

3 8 1 5 2 ,0 1 0 5 5 ,7 2 2 — — 1 8 9 ,3 1 6 0 ,1 1 3 9 ,2 1 2 3 ,5

3 8 2 5 4 ,0 1 1 3 3 ,8 23 — — 2 0 2 ,9 1 7 1 ,5  I 1 4 9 ,0 1 3 2 ,2

3 8 3 5 6 ,0 1 2 1 4 ,4 2 5 — — 2 1 7 ,5 1 8 3 ,8 1 5 9 ,8 1 4 1 ,7

3 8 4 5 8 ,0 1 2 9 7 ,7 2 6 — — 2 3 2 ,0 1 9 6 ,0 1 7 0 ,3 1 5 1 ,0

3 8 5 6 0 ,0 1 3 8 3 ,6 2 8 — — 2 4 7 ,4 2 0 9 ,0 1 8 1 ,6 1 6 1 ,1

3 8 6 С 1 8 3 ,0 1 2 ,3 1 5 ,5 5 ,0 4 ,3 3 ,7 — —

3 8 7 4 ,0 17 ,1 1 7 ,3 6 ,6 5 ,5 4 ,8 — —
3 8 8 5 ,0 2 2 ,1 1 — 7 ,0 5 ,9 5 ,1 4 ,5 4 ,1

3 8 9 6 ,0 2 7 ,2 1 — 7 ,7 7 ,0 6 ,0 5 ,3 4 ,8

3 9 0 /у у у у у Л ч ЛЧЧЧЧЧЧ] 7 ,0 3 2 ,4 2 — 9 ,5 8 ,7 7 ,6 6 ,7 6 ,1

3 9 1 8 ,0 3 7 ,7 2 — 1 0 ,8 9 ,9 8 ,5 7 ,5 6 ,8
3 9 2 Уу/ / / / / хь б ч ч ч ч ч Ч ч ч

9 ,0 4 3 ,1 2 — 1 2 ,1 1 1 Д 9 ,5 8 ,4 7 ,5
3 9 3 1 0 ,0 4 8 ,6 2 — 1 3 ,5 1 2 ,3 1 0 ,5 9 ,3 8 ,3
3 9 4 1 2 ,0 7 3 ,9 2 ~ 1 6 ,4 1 4 ,0 1 2 ,2 1 0 ,9
3 9 5 1 4 ,0 9 7 ,7 2 — — 2 1 ,1 1 7 ,9 1 5 ,6 1 3 ,9
3 9 6 1 6 ,0 1 2 4 ,4 3 — — 2 7 ,0 2 2 ,9 1 9 ,9 1 7 ,8
3 9 7 1 8 ,0 1 5 4 ,0 4 — — 3 3 ,4 2 8 ,4 2 4 ,7 2 2 ,0
3 9 8 2 0 ,0 1 8 6 ,4 4 — — 3 9 ,9 3 3 ,7 2 9 ,3 2 6 ,0
3 9 9 2 2 ,0 2 2 1 ,5 5 — — 4 3 ,7 3 7 ,0 3 2 ,3 2 8 ,5
4 0 0 2 4 ,0 2 5 9 ,3 6 — 5 1 ,1 4 3 ,3 3 7 ,7 3 3 ,4
4 0 1 2 6 ,0 2 9 9 ,8 6 — — 5 8 ,4 4 9 ,4 4 2 ,9 3 7 ,9
4 0 2 2 8 ,0 3 4 2 ,8 7 — — 6 6 ,8 5 6 ,5 4 9 ,1 4 3 ,3
4 0 3 3 0 ,0 3 8 8 ,5 8 — — 7 5 ,6 6 3 ,9 5 5 ,6 4 9 ,1
4 0 4 3 2 ,0 4 3 6 ,6 9 — — 7 8 ,7 6 6 ,6 5 8 ,0 5 1 ,5
4 0 5 3 4 ,0 4 8 7 ,3 10 — — 8 7 ,8 7 4 ,2 6 4 ,6 5 7 ,3
4 0 6 3 6 ,0 5 4 0 ,5 11 — — 9 7 ,2 8 2 ,2 7 1 ,5 6 3 ,5
4 0 7 3 8 ,0 5 9 6 ,1 12 — — 1 0 7 ,0 9 0 ,5 7 8 ,7 6 9 ,8
4 0 8 4 0 ,0 6 5 4 ,1 14 — — 1 1 7 ,8 9 9 ,7 8 6 ,7 7 7 ,0
4 0 9 4 2 ,0 7 1 4 ,5 15 — — 1 2 8 ,5 1 0 8 ,7 9 4 ,5 8 3 ,9
4 1 0 4 4 ,0 7 7 7 ,3 16 — — 1 3 9 ,5 1 1 8 ,0 1 0 2 ,6 9 1 ,0
4 1 1 4 6 ,0 8 4 2 ,5 17 — — 1 5 1 ,0 1 2 7 ,6 1 1 0 ,9 9 8 ,4
4 1 2 4 8 ,0 9 1 0 ,0 19 — 1 6 3 ,4 1 3 8 ,1 1 2 0 ,1 1 0 6 ,6
4 1 3 5 0 ,0 9 7 9 ,8 2 0 — — 1 7 5 ,6 1 4 8 ,4 1 2 9 ,0 1 1 4 ,4
4 1 4 5 2 ,0 1 0 5 2 ,0 21 — — 1 8 8 ,1 1 5 9 ,0 1 3 8 ,1 1 2 2 ,5
4 1 5 5 4 ,0 1 1 2 6 ,4 23 — — 2 0 1 ,7 1 7 0 ,5 1 4 8 ,1 1 3 1 ,4
4 1 6 5 6 ,0 1 2 0 3 ,1 25 — — 2 1 5 ,6 1 8 2 ,3 1 5 8 ,4 1 4 0 ,5
4 1 7 5 8 ,0 1 2 8 2 ,0 2 6 — — 2 2 9 ,3 1 9 3 ,8 1 6 8 ,4 1 4 9 ,3
4 1 8 6 0 ,0 1 3 6 3 ,2 28 — — 2 4 4 ,0 2 0 6 ,2 1 7 9 ,2 1 5 8 ,9

4 1 9 С 1 9 3 ,0 9 ,6 1 4 ,6 4 ,2 3 ,6 3 ,2
4 2 0 4 ,0 1 4 ,0 1 6 ,1 5 ,6 4 ,7 4 ,1

— —
4 2 1 5 ,0 1 8 ,8 1 — 5 ,6 5 ,2 4 ,5 4 ,0 3 ,6
4 2 2 Y ////a \  Л & ^ ч^

6 ,0 2 3 ,8 1 — 6 ,8 6 ,3 5 ,4 4 ,8 4 ,3
4 2 3 7 ,0 2 9 ,0 2 — 8 ,7 8 ,0 7 ,0 6 ,2 5 ,6
4 2 4 У /Л гуШ 8 ,0 3 4 ,5 2 — 10 ,1 9 ,2 7 ,9 7 ,0 6 ,4
4 2 5 9 ,0 4 0 ,3 2 — 1 1 ,4 1 0 ,5 9 ,0 7 ,9 7,2
4 2 6 1 0 ,0 4 6 ,2 2 — 1 2 ,9 11 ,8 10,1 8 ,9 8,0
4 2 7 1 2 ,0 7 1 ,3 2 — — 1 5 ,9 13,5 11,9 10 ,6

Индекс а б В Г д е
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Швы стыковых соединений 
C l, С 2, СЗ, С4, С5, С6, С 7, С8, С9, СЮ, С П , С12, 
С13, С 14, 0 5 ,  С16, С 17, С18, С19, С20, С21, С23, 

С24, С25, С26, С27, С28

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных и 

высоколегированных сталей

Карта 11 Лист 10

Основной шов

Н о 

м е р

т ш и -

ц и и

Т и п  ш в а
Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

ММ 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о -

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0,8 1,0 1.2 1.4 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  ш в а , 
м и н

4 2 8 С 1 9 1 4 ,0 9 4 ,9 2
_ _

2 0 ,6 1 7 ,4 1 5 ,2 1 3 ,5
4 2 9 1 6 ,0 1 2 1 ,6 3 — — 2 6 ,4 2 2 ,4 1 9 ,5 1 7 ,4
4 3 0 1 8 ,0 1 5 1 ,2 3 — — 3 2 ,3 2 7 ,3 2 3 ,7 2 1 ,1
4 3 1 2 0 ,0 1 8 3 ,8 4 — — 3 9 ,4 3 3 ,3 2 8 ,9 2 5 ,7
4 3 2 2 2 ,0 2 1 9 ,3 5 — — 4 3 ,3 3 6 ,7 3 2 ,0 2 8 ,3
4 3 3 2 4 ,0 2 5 7 ,7 6 — — 5 0 ,8 4 3 ,1 3 7 ,5 3 3 ,2
4 3 4 2 6 ,0 2 9 8 ,9 6 — — 5 8 ,3 4 9 ,3 4 2 ,8 3 7 ,8
4 3 5 2 8 ,0 3 4 2 ,9 7 — — 6 6 ,8 5 6 ,5 4 9 ,1 4 3 ,4

4 3 6 3 0 ,0 3 8 9 ,7 8 — — 7 5 ,9 6 4 ,1 5 5 ,7 4 9 ,2

4 3 7 3 2 ,0 4 3 9 ,2 9 — — 7 9 ,2 6 7 ,0 5 8 ,3 5 1 ,8

- 3 8 3 4 ,0 4 9 1 ,5 10 — — 8 8 ,5 7 4 ,8 6 5 ,1 5 7 ,8

4 3 9 3 6 ,0 5 4 6 ,4 1 1 — — 9 8 ,2 8 3 ,0 7 2 ,2 6 4 ,1

* 4 0 3 8 ,0 6 0 4 ,0 13 — — 1 0 8 ,9 9 2 ,2 8 0 ,2 7 1 ,2

4 4 1 4 0 , 0 6 6 4 ,2 14 — — 1 1 9 ,5 1 0 1 ,1 8 7 ,9 7 8 ,1

- 4 2 4 2 ,0 7 2 7 ,0 15 — — 1 3 0 ,6 1 1 0 ,4 9 6 , 0 8 5 ,2

4 3 4 4 ,0 7 9 2 ,5 16 — — 1 4 2 ,0 1 2 0 ,1 1 0 4 ,4 9 2 ,6

4 4 4 6 ,0 8 6 0 ,5 18 — — 1 5 4 ,5 1 3 0 ,7 1 1 3 ,6 1 0 0 ,8

* 4 5 4 8 ,0 9 3 1 ,1 19 — — 1 6 6 ,9 1 4 1 ,0 1 2 2 ,6 1 0 8 ,8

4 4 6 5 0 ,0 1 0 0 4 ,3 2 1 — — 1 8 0 ,2 1 5 2 ,4 1 3 2 ,5 1 1 7 ,5

4 7 5 2 ,0 1 0 8 0 ,0 2 2 — — 1 9 3 ,4 1 6 3 ,4 1 4 2 ,0 1 2 6 ,0

4 4 8 5 4 ,0 1 1 5 8 ,3 2 4 — — 2 0 7 ,6 1 7 5 ,5 1 5 2 ,5 1 3 5 ,3

4 9 5 6 ,0 1 2 3 9 ,0 2 5 — — 2 2 1 ,6 1 8 7 ,2 1 6 2 ,7 1 4 4 ,3

4 5 0 5 8 ,0 1 3 2 2 ,3 2 7 — — 2 3 6 ,6 1 9 9 ,9 1 7 3 ,8 1 5 4 ,1

-451 6 0 ,0 1 4 0 8 ,0 2 9 — — 2 5 2 ,1 2 1 3 ,0 1 8 5 ,1 1 6 4 ,2

-*52 С 2 0 3 ,0 и д 1 5 ,1 4 ,6 4 ,0 3 ,5
_ _

4 5 3 4 ,0 1 5 ,9 1 6 ,8 6 ,2 5 ,2 4 ,5 — —
4 5 4 7 7 / / / .Ж  / / ^ N N S S N 5 ,0 2 1 ,2 1 — 6 ,2 5 ,7 4 ,9 4 ,4 4 ,0

-*55 6 ,0 2 6 ,7 1 — 7 ,6 6 ,9 5 ,9 5 ,2 4 ,7

* 5 6 7 ,0 3 2 ,4 2 — 9 ,5 8 ,8 7 ,6 6 ,7 6 ,1

* 5 7 8 ,0 3 8 ,4 2 — 1 1 ,0 10,1 8 ,7 7 ,7 6 ,9

* 5 8 9 ,0 4 4 ,6 2 — 12 ,5 1 1 ,4 9 ,8 8 ,6 7 ,7

4 5 9 1 0 ,0 5 1 ,0 2 — 14,1 12,8 1 0 ,9 9 ,6 8 ,6

4 6 0 1 2 ,0 7 8 ,0 2 — — 1 7 ,2 1 4 ,6 1 2 ,8 1 1 ,4

4 6 1 1 4 ,0 1 0 3 ,0 3 ~ — 2 2 ,8 1 9 ,4 1 6 ,9 1 5 ,1

4 6 2 1 6 ,0 1 3 1 ,2 3 — _ 2 8 ,3 2 4 ,0 2 0 ,9 1 8 ,6

4 6 3 1 8 ,0 1 6 2 ,3 4 — — 3 5 ,1 2 9 ,7 2 5 ,9 2 3 ,0

* 6 4 2 0 ,0 1 9 6 ,4 4 — — 4 1 ,8 3 5 ,4 3 0 ,7 2 7 ,3

4 5 2 2 ,0 2 3 3 ,4 5 — — 4 5 ,8 3 8 ,8 3 3 ,8 2 9 ,9

4 6 6 2 4 ,0 2 7 3 ,1 6 — — 5 3 ,6 4 5 ,4 3 9 ,5 3 4 ,9

4 6 7 2 6 ,0 3 1 5 ,7 7 — — 6 1 ,9 5 2 ,4 4 5 ,6 4 0 ,3

4 6 8 2 8 ,0 3 6 0 ,9 8 — — 7 0 ,7 5 9 ,8 5 2 ,0 4 6 , 0

4 6 9 3 0 ,0 4 0 8 ,9 9 — — 7 9 ,9 6 7 ,6 5 8 ,8 5 1 ,9

4 7 0 3 2 ,0 4 5 9 ,5 10 — — 8 3 ,1 7 0 ,4 6 1 ,3 5 4 ,4

4 7 1 3 4 ,0 5 1 2 ,7 11 — — 9 2 ,6 7 8 ,4 68,2 6 0 ,6

4 7 2 3 6 ,0 5 6 8 ,6 12 — — 1 0 2 ,4 8 6 ,7 7 5 ,4 6 7 ,0

4 7 3 3 8 ,0 6 2 6 ,9 13 — — 1 1 2 ,7 9 5 ,4 8 2 ,9 7 3 ,6

4 7 4 4 0 ,0 6 8 7 ,9 14 — — 1 2 3 ,5 1 0 4 ,4 9 0 ,8 8 0 ,5

4 7 5 4 2 ,0 7 5 1 ,3 15 — — 1 3 4 ,6 1 1 3 ,8 9 8 ,9 8 7 ,7

4 7 6 4 4 ,0 817,2 17 — — 1 4 6 ,7 1 2 4 ,1 1 0 7 ,9 9 5 ,7

Индекс а б в г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й
П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  8  с р е д е

О ,  С 2 ,  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С П ,  0 2 ,  

C I 3 .  C I 4 ,  0 5 ,  0 6 ,  0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 2 0 ,  C 2 I 5  С 2 3 ,  С 2 4 ,  

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7 .  С 2 8

д з у о к и с и  у г л е р о д а  л е г и р о в а н н ы х  

и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  1 1 Л и с т  1 1

О с н о в н о й  ш о в

54



Швы стыковых соединений Полуавтоматическая дуговая с в а р к а  8 с р е д е

C l .  С 2 .  С З ,  С 4 ,  С 5 ,  С 6 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 9 ,  С Ю ,  С П ,  С 1 2 .  

С 1 3 ,  С И ,  С 15, С 1 6 ,  С 1 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 2 0 ,  С 2 1 ,  С 2 3 ,  С 2 4 ,  

С 2 5 ,  С 2 6 ,  С 2 7 ,  С 2 8

двуокиси углерода легированных 
и высоколегированных сталей

К а р т а  11 Л и с т  12

Основной шов

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 U 0 1,4 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

5 2 5 С23 3 8 , 0 8 1 9 ,7 17 _ 1 4 7 ,1 1 2 4 ,4 1 0 8 ,2 9 6 , 0

5 2 6 4 0 , 0 8 8 3 ,8 18 — — 1 5 8 ,4 1 3 3 ,9 1 1 6 ,4 1 0 3 ,3

5 2 7 4 2 , 0 9 4 9 ,5 19 — — 1 6 9 ,9 1 4 3 ,6 1 2 4 ,8 1 1 0 ,7

5 2 8 4 4 , 0 1 0 1 6 ,6 2 1 — 1 8 2 ,3 1 5 4 ,1 1 3 3 ,9 1 1 8 ,8

5 2 9 4 6 , 0 1 0 8 5 ,2 2 2 — — 1 9 4 ,3 1 6 4 ,2 1 4 2 ,7 1 2 6 ,5

5 3 0 4 8 , 0 1 1 5 5 ,3 2 4 — — 2 0 7 ,1 1 7 5 ,0 1 5 2 ,1 1 3 5 ,0

5 3 1 5 0 , 0 1 2 2 6 ,7 2 5 — — 2 1 9 ,5 1 8 5 ,5 1 6 1 ,2 1 4 3 ,0

5 3 2 5 2 , 0 1 2 9 9 ,4 2 6 — — 2 3 2 ,2 1 9 6 ,2 1 7 0 ,5 1 5 1 ,1

5 3 3 5 4 , 0 1 3 7 3 ,5 2 8 — — 2 4 5 ,7 2 0 7 ,6 1 8 0 ,4 1 6 0 ,0

5 3 4 5 6 , 0 1 4 4 8 ,9 2 9 — — 2 5 8 ,9 2 1 8 ,7 1 9 0 ,0 1 6 8 ,4

5 3 5 5 8 , 0 1 5 2 5 ,5 3 1 — — 2 7 2 ,8 2 3 0 ,5 2 0 0 ,2 1 7 7 ,6
5 3 6 6 0 , 0 1 6 0 3 ,4 3 3 — — 2 8 6 ,9 2 4 2 ,4 2 1 0 ,7 1 8 6 ,8

5 3 7 6 4 , 0 1 7 6 2 ,9 3 6 — — — 2 5 0 ,1 2 1 8 ,0 1 9 6 ,2

5 3 8 6 8 , 0 1 9 2 7 ,1 3 9 — — — 2 6 2 ,2 2 2 8 ,1 2 0 2 ,5

5 3 9 7 2 , 0 2 0 9 5 ,9 4 2 — — — 2 8 4 ,8 2 4 7 ,8 2 2 0 ,0

5 4 0 7 6 , 0 2 2 6 9 ,1 4 6 — — — 3 0 8 ,6 2 6 8 ,5 2 3 8 ,4

5 4 1 8 0 , 0 2 4 4 6 ,7 4 9 — — — 3 3 2 ,4 2 8 9 ,1 2 5 6 ,6

5 4 2 8 4 , 0 2 6 2 8 ,5 5 3 — — — 3 3 5 ,5 2 9 2 ,1 2 5 9 ,6

5 4 3 8 8 , 0 2 8 1 4 ,4 5 7 — _ — 3 5 9 ,3 3 1 2 ,9 2 7 8 ,0

5 4 4 9 2 , 0 3 0 0 4 , 4 6 1 — — — 3 8 3 ,6 3 3 4 ,0 2 9 6 ,8

5 4 5 9 6 , 0 3 1 9 8 ,2 6 4 — — — 4 0 7 ,8 3 5 4 ,9 3 1 5 ,3

5 4 6 1 0 0 ,0 3 3 9 5 ,8 6 8 — — — 4 3 2 , 9 3 7 6 ,9 3 3 4 ,8

5 4 7 С 2 4 2 4 , 0 2 7 9 ,9 6 _
5 4 ,8 4 6 , 4 4 0 , 4 3 5 ,7

5 4 8 __ 2 6 , 0 3 1 8 ,9 7 — — 6 2 , 5 5 2 , 9 4 6 , 0 4 0 , 7

5 4 9 \) } > \ - т т  VI 1 2 8 , 0 3 6 0 ,0 8 — — 7 0 ,5 5 9 ,6 5 1 ,9 4 5 , 9

5 5 0 у / / л \  / А Щ 3 0 , 0 4 0 2 ,9 9 — — 7 8 ,9 6 6 , 7 5 8 ,0 5 1 ,3

5 5 1 у у / У / Л 3 2 , 0 4 4 7 , 7 9 — — 8 0 ,6 6 8 ,2 5 9 ,3 5 2 ,6

5 5 2 y y y y y i д 3 4 , 0 4 9 4 ,3 1 0 — — 8 8 ,9 7 5 ,2 6 5 , 4 5 8 ,1

5 5 3 3 6 , 0 5 4 2 ,7 11 — — 9 7 , 6 8 2 ,5 7 1 ,7 6 3 ,7

554 3 8 , 0 5 9 2 ,8 12 — — 1 0 6 ,5 9 0 , 0 7 8 ,3 6 9 ,5

555 4 0 , 0 6 4 4 ,6 13 — — 1 1 5 ,7 9 7 , 8 8 5 ,0 7 5 ,4

5 5 6 4 2 , 0 6 9 8 ,0 14 — — 1 2 5 ,2 1 0 5 ,8 9 2 , 0 8 1 ,6

5 5 7 4 4 , 0 7 5 3 ,1 16 — — 1 3 5 ,5 1 1 4 ,6 9 9 ,7 8 8 ,5

5 5 8 4 6 , 0 8 0 9 ,8 17 — — 1 4 5 ,5 1 2 3 ,1 1 0 7 ,0 9 5 , 0

5 5 9 4 8 , 0 8 6 8 ,1 18 — 1 5 5 ,8 1 3 1 ,7 1 1 4 ,5 1 0 1 ,6

5 6 0 5 0 , 0 9 2 7 ,9 19 — — 1 6 6 ,3 1 4 0 ,6 1 2 2 ,2 1 0 8 ,4

5 6 1 5 2 ,0 9 8 9 ,3 2 0 — — 1 7 7 ,1 1 4 9 ,7 1 3 0 ,1 1 1 5 .4

5 6 2 5 4 , 0 1052а 21 — — 1 8 8 ,2 1 5 9 ,0 1 3 8 ,1 1 2 2 ,5

5 6 3 5 6 ,0 ш б,б 2 3 — — 2 0 0 ,1 1 6 9 ,1 1 4 7 ,0 1 3 0 ,4

5 6 4 5 8 , 0 1 1 8 2 ,5 2 4 — — 2 1 1 ,6 1 7 8 ,8 155,4 1 3 7 ,8

5 6 5 6 0 , 0 1 2 4 9 ,8 2 5 — — 2 2 3 ,4 1 8 8 ,7 1 6 4 ,0 1 4 5 .4

5 6 6 6 4 , 0 1 3 8 8 ,7 2 8 — — — 1 8 9 ,1 1 6 4 ,5 1 4 6 ,1

5 6 7 6 8 , 0 1 5 3 3 ,2 3 1 — — 2 0 8 ,8 1 8 1 ,6 1 6 1 ,3

5 6 8 7 2 , 0 1 6 8 3 ,2 34 — — 2 2 9 ,1 1 9 9 .3 1 7 7 ,0

5 6 9 7 6 , 0 1 8 3 8 ,6 3 7 — — ___
2 5 0 ,1 2 1 7 ,5 1 9 3 ,2

5 7 0 8 0 , 0 1 9 9 9 ,2 4 0 — — ! - 2 7 1 ,7 2 3 6 ,3 2 0 9 ,8

5 7 1 8 4 , 0 2 1 6 5 ,0 44 — — 1 - 2 7 6 ,7 2 4 0 ,9 214,1
5 7 2 8 8 , 0 2 3 3 5 ,9 47 — _ 2 9 8 ,2 2 5 9 ,6 230,7
5 7 3 9 2 , 0 2 5 1 1 ,8 51 — 3 2 0 ,8 2 7 9 ,4 2 4 8 ,3

Индекс а
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и и
П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г е з с х

C l, С2, СЗ, С4, С5 С6, С7 С8, С9, СЮ С П , С12, 
С13, С14, 0 5 ,  С16, 0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С20, С21 С23, С24, 

С25, С26, С27 С28

д в у о к и с и  у г л е р о д а  г  
и в ы с о к о л е г и р о в а : -

К а р т а  И

среде

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  ~ т : ГХ С ГРЗ У , м м

0 ,8 1,0 1,6 2,0

Н е п о л н о е  :___в р е м я

На 1 M

5 7 4 С  2 4 9 6 ,0 2 6 9 2 ,6 5 4 3 4 3 .5 2 9 9 ,0 2 6 5 ,7

5 7 5 1 0 0 ,0 2 8 7 8 ,2 5 8 - 3 6 7 ,3 3 1 9 ,8 2 8 4 ,1

5 7 6 С 2 5 6 ,0 9 ,2 1 3 ,3 3 ,1 2 ,7 2 ,5 2 ,3
5 7 7 7 ,0 1 1 ,3 1 — 3 ,8 3 ,5 3 ,1 2 ,8 2 ,6
5 7 8 8 ,0 1 3 ,5 1 — 4 ,3 4 ,0 3 ,5 3 ,2 2 ,9
5 7 9 9 ,0 1 5 ,8 1 — 4 ,9 4 ,5 3 ,9 3 ,5 3 ,2
5 8 0 1 0 ,0 1 8 ,1 1 — 5 ,5 5 ,0 4 ,4 3 ,9 3 ,5
5 8 1 1 2 ,0 2 3 ,1 1 — — 5 ,8 5 ,0 4 ,5 4 ,0
5 8 2 1 4 ,0 2 8 ,4 1 — — 6 ,8 5 ,9 5 ,2 4 ,7
5 8 3 1 6 ,0 3 6 ,3 1 — — 8 ,4 7 ,2 6 ,3 5 ,7
5 8 4 1 8 ,0 4 4 ,9 1 — — 1 0 ,1 8 ,6 7 ,5 6 ,7
5 8 5 2 0 ,0 5 4 ,3 2 — — 1 2 ,5 1 0 ,7 9 ,4 8 ,5
5 8 6 2 2 ,0 6 4 ,4 2 — — 1 3 ,5 п , б 1 0 ,2 9 ,1
5 8 7 2 4 ,0 7 5 ,4 2 — — 1 5 ,5 1 3 ,2 п,б 1 0 ,4

5 8 8 2 6 ,0 8 7 ,0 2 — — 1 7 ,6 1 5 ,0 1 3 ,1 1 1 ,7
5 8 9 2 8 ,0 9 9 ,5 2 — — 1 9 ,9 1 6 ,9 1 4 ,7 13 ,1
5 9 0 3 0 ,0 1 1 2 ,6 3 — — 2 2 ,8 1 9 ,4 1 7 ,0 15 ,1
5 9 1 3 2 ,0 1 2 6 ,5 3 — — 2 3 ,6 2 0 ,1 1 7 ,6 1 5 ,7
5 9 2 3 4 ,0 1 4 1 ,1 3 — — 2 6 ,1 2 2 ,1 1 9 ,4 17 ,3
5 9 3 3 6 ,0 1 5 6 ,4 4 — — 2 9 ,2 2 4 ,8 2 1 ,7 1 9 ,4
5 9 4 3 8 ,0 1 7 2 ,3 4 _ _ — 3 1 ,8 2 7 ,1 2 3 ,6 2 1 ,1
5 9 5 4 0 ,0 1 8 9 ,0 4 — 3 4 ,6 2 9 ,4 2 5 ,6 2 2 ,8
5 9 6 4 2 ,0 2 0 6 ,3 5 — — 3 8 ,1 3 2 ,4 2 8 ,3 2 5 ,2
5 9 7 4 4 ,0 2 2 4 ,4 5 — — 41,1 3 4 ,9 3 0 ,4 2 7 ,1
5 9 8 4 6 ,0 2 4 3 ,0 5 — — 4 4 ,2 3 7 ,4 3 2 ,6 2 9 ,0
5 9 9 4 8 ,0 2 6 2 ,4 6 — — 4 8 ,0 .4 0 ,7 3 5 ,5 3 1 ,6
6 0 0 5 0 ,0 2 8 2 ,4 6 — — 5 1 ,3 4 3 ,5 3 7 ,9 3 3 ,7
6 0 1 5 2 ,0 3 0 3 ,0 7 — — 5 5 ,3 4 6 ,9 4 0 ,9 3 6 ,4
6 0 2 5 4 ,0 3 2 4 ,3 7 — 5 8 ,9 4 9 ,9 4 3 ,5 3 8 ,6
6 0 3 5 6 ,0 3 4 6 ,2 7 — — 6 2 ,5 5 2 ,9 4 6 ,1 4 0 ,9
6 0 4 5 8 ,0 3 6 8 ,8 8 — — 6 6 ,9 5 6 ,6 4 9 ,3 4 3 ,8
6 0 5 6 0 ,0 3 9 2 ,0 8 — — 7 0 ,7 5 9 ,9 5 2 ,1 4 6 ,3
6 0 6 6 4 ,0 4 4 0 ,3 9 — — — 6 0 ,6 5 2 ,8 4 7 ,0
6 0 7 6 8 ,0 4 9 1 ,0 10 — — — 6 7 ,5 5 8 ,8 5 2 ,3
6 0 8 7 2 ,0 5 4 4 ,2 11 — — — 7 4 ,6 6 5 ,0 5 7 ,8
6 0 9 7 6 ,0 5 9 9 ,8 12 — — 8 2 ,1 7 1 ,5 6 3 ,5
6 1 0 8 0 ,0 6 5 7 ,8 14 — — — 9 0 ,4 7 8 ,8 7 0 ,1
6 1 1 8 4 ,0 7 1 8 ,1 15 — — — 9 2 ,6 8 0 ,7 7 1 ,8
6 1 2 8 8 ,0 7 8 0 ,8 16 — — — 1 0 0 ,4 8 7 ,5 7 7 ,8
6 1 3 9 2 ,0 8 4 5 ,8 17 — — — 1 0 8 ,5 9 4 ,5 8 4 ,1
6 1 4 9 6 ,0 9 1 3 ,1 19 — — 111 А ! 0 2 , 4 91,1
6 1 5 1 0 0 ,0 9 8 2 ,7 2 0 — — о б . : 1 0 9 ,8 9 7 ,7
6 1 6 1 1 0 ,0 1 1 6 6 ,5 2 4 — — — 1 4 9 ,6 0 0 , 4 1 1 5 ,9
6 1 7 1 2 0 ,0 1 3 6 4 ,2 2 8

"

' 5 2 3 1 3 5 ,4

Инлекс а б в - - е
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Ш вы сты ковы х соединений
C l ,  С2, СЗ, С 4, С5, С 6, С7, С8, С 9, СЮ , С И , 0 2 ,  

С П , С14, C IS , С16, С17, 0 8 ,  С19, С 2 0 /С 2 1 , С23, С24, 
С25, С26, С27, С28

П олуавтом атическая дуговая сварка в  среде 
двуокиси углерода легированны х 

и вы соколегированны х сталей

Карта 11 Л ист 14

О сновной ш ов

Н омер
позиции Т и п  ш ва

И ндекс

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

_________
Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 1,6 1 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  I м  ш в а ,  м и н

2 6 ,0 1 7 8 ,1 4 __ _ 3 5 ,3 2 9 ,9 2 6 ,1 2 3 ,1

2 8 ,0 1 9 7 ,2 4 — — 3 8 ,7 3 2 ,8 2 8 ,5 2 5 ,2

3 0 ,0 2 1 6 ,8 5 — — 4 2 ,9 3 6 ,3 3 1 ,6 2 8 ,0

3 2 ,0 2 3 6 ,9 5 — — 4 3 ,2 3 6 ,6 3 1 ,9 2 8 ,4

3 4 ,0 2 5 7 ,5 6 — — 4 7 ,2 4 0 ,6 3 4 ,9 3 1 ,1

3 6 , 0 2 7 8 ,6 6 — — 5 0 ,7 4 3 ,0 3 7 ,4 3 3 ,3

3 8 ,0 3 0 0 ,1 6
__ — 5 4 ,3 4 5 ,9 4 0 ,0 3 5 ,5

4 0 ,0 3 2 2 ,0 7 — — 5 8 ,5 4 9 ,6 4 3 ,2 3 8 ,4

4 2 ,0 3 4 4 ,3 7 — — 6 2 ,2 5 2 ,7 4 5 ,8 4 0 ,7

4 4 , 0 367,0 8 — — 66,6 5 6 ,4 4 9 ,1 4 3 ,7

4 6 ,0 3 9 0 ,1 8 — — 7 0 ,4 5 9 ,6 5 1 ,9 4 6 ,1

4 8 ,0 4 1 3 ,6 9 — — 7 4 ,9 6 3 ,4 5 5 ,2 4 9 ,1

5 0 ,0 4 3 7 ,5 9 — — 7 8 ,9 6 6 ,8 5 8 ,1 5 1 ,6

5 2 ,0 4 6 1 ,7 1 0 — — 8 3 ,5 7 0 ,7 6 1 ,5 5 4 ,7

5 4 ,0 4 8 6 ,3 1 0 — — 8 7 ,6 7 4 ,1 6 4 ,5 5 7 ,2

5 6 ,0 5 1 1 ,2 11 — — 9 2 ,3 7 8 ,1 6 8 ,0 6 0 ,4

5 8 ,0 5 3 6 ,5 11 — — 9 6 ,5 8 1 ,6 7 1 ,0 6 3 ,0

6 0 ,0 5 6 2 ,1 12 — — 1 0 1 ,4 8 5 ,8 7 4 ,6 6 6 3
6 4 ,0 6 1 4 ,2 13 — — — 8 8 ,5 7 6 ,6 6 8 ,4

6 8 ,0 6 6 7 ,5 14 — — — 9 1 ,6 7 9 ,8 7 1 ,0

7 2 ,0 7 2 2 ,1 15 — — —
9 9 ,0 8 6 ,2 7 6 ,6

7 6 ,0 7 7 7 ,8 16 — — 1 0 6 ,5 9 2 ,7 8 2 ,4

8 0 ,0 8 3 4 ,6 17 — — — 1 1 4 ,1 9 9 ,3 8 8 ,2

8 4 ,0 8 9 2 ,4 18 — — — 1 1 4 ,5 9 9 ,7 8 8 ,7

8 8 ,0 9 5 1 ,3 1 9 — — — 1 2 1 ,9 1 0 6 ,1 9 4 ,4

9 2 ,0 1 0 1 1 ,3 2 1 — — 1 2 9 ,9 1 1 3 ,2 1 0 0 ,7

9 6 , 0 1 0 7 2 ,2 2 2 — — — 1 3 7 ,6 1 1 9 ,9 1 0 6 ,6

1 0 0 ,0 1 1 3 4 ,0 2 3 — — — 1 4 5 3 1 2 6 ,6 1 1 2 ,5

1 1 0 ,0 1 2 9 2 ,7 2 6 — — — 1 6 5 ,4 1 4 4 ,0 1 2 8 ,0

1 2 0 ,0 1 4 5 6 ,9 3 0 — — — 1 8 6 ,7 1 6 2 ,6 1 4 4 ,6

2 6 ,0 8 6 ,2 2
__ _

1 7 ,5 1 4 ,9 1 3 ,0 1 1 ,6

2 8 ,0 1 0 0 ,7 2 — — 2 0 ,1 1 7 ,1 1 4 ,9 1 3 ,2

3 0 ,0 1 1 6 ,5 3 — — 2 3 ,5 2 0 ,0 1 7 ,5 1 5 ,6

3 2 ,0 1 3 3 ,5 3 — — 2 4 ,8 2 U 1 8 ,4 1 6 ,5

3 4 ,0 1 5 1 ,7 3 — — 2 7 ,8 2 3 ,6 2 0 ,6 1 8 ,4

3 6 ,0 1 7 1 ,1 4 — — 3 1 ,6 2 6 ,9 2 3 ,5 2 1 ,0

3 8 ,0 1 9 1 ,8 4 — — 3 5 ,1 2 9 ,8 2 6 ,0 2 3 ,1

4 0 , 0 2 1 3 ,6 5 — — 3 9 ,3 3 3 ,4 2 9 ,1 2 6 ,0

4 2 , 0 2 3 6 ,8 5 — — 4 3 ,2 3 6 ,6 3 1 ,9 2 8 ,4

4 4 ,0 2 6 1 ,2 6 — — 4 7 ,8 4 0 ,6 3 5 ,4 3 1 ,5

4 6 ,0 2 8 6 ,8 6 — — 5 2 ,1 4 4 ,1 3 8 ,4 3 4 ,2

4 8 ,0 3 1 3 ,7 7 — — 5 7 ,1 4 8 ,4 4 2 ,4 3 7 ,5

5 0 ,0 3 4 1 ,9 7 — — 6 1 ,8 5 2 ,3 4 5 ,6 4 0 ,5

5 2 ,0 3 7 1 ,4 8 — — 6 7 ,3 5 7 ,0 4 9 ,6 4 4 ,1

5 4 ,0 4 0 2 ,1 8 — — 7 2 ,4 6 1 ,3 5 3 ,3 4 7 ,3

5 6 ,0 4 3 4 Д 9 — — 7 8 ,3 6 6 ,3 5 7 ,7 5 1 ,2

5 8 ,0 4 6 7 ,5 10 — — 8 4 ,5 7 1 ,5 6 2 ,2 5 5 ,8

6 0 ,0 5 0 2 ,1 10 — 9 0 ,2 7 6 ,3 6 6 ,3 5 8 ,9

6 4 ,0 5 7 5 ,2 12 — — — 7 9 ,1 6 8 ,9 6 1 ,2

а б В г д е
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Ш вы  сты к овы х  соед и н ен и й
C l ,  С2, СЗ, С4, С5, С6, С7, С8, С9, СЮ , С П , С12, 

С13, С14. С15, С16, С17, С 18, С19, С20, С21, С23, С24, 
С25, С26, С27, С28

П о л у ав т о м а ти ч е ск ая  дуговая  сварка в  с р е д е  
дв у о ки си  у гл ер о д а  леги р о ван н ы х  

и вы со к о л еги р о в ан н ы х  с т ал ей

К а р та  И Л и ст 15

О сн о вн о й  ш о в

о л щ и н а

г е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

М М 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 1 .6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

6 8 ,0 6 5 3 ,6 14
_

8 9 ,9 7 8 ,4 6 9 ,7

7 2 ,0 7 3 7 ,3 15 — — — 1 0 0 ,9 8 7 ,8 7 8 ,0

7 6 ,0 8 2 6 ,2 1 7 — — — 1 1 3 ,0 9 8 ,4 8 7 ,5

8 0 ,0 9 2 0 ,5 19 — — — 1 2 5 ,9 1 0 9 ,6 9 7 ,4

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

8 8 ,0 1 1 2 5 ,3 2 3 — — — 1 4 4 ,3 1 2 5 ,7 1 1 1 ,8

9 2 ,0 1 2 3 5 ,7 2 5 — — — 1 5 8 ,2 1 3 7 ,8 1 2 2 ,5

9 6 ,0 1 3 5 1 ,7 2 7 — — 1 7 2 ,8 1 5 0 ,5 1 3 3 ,7

1 0 0 ,0 1 4 7 3 ,1 3 0 — — — 1 8 8 ,6 1 6 4 ,2 1 4 6 ,0

1 1 0 ,0 1 8 0 0 ,7 3 6 — — — 2 2 9 ,9 2 0 0 ,2 1 7 7 ,9

1 2 0 ,0 2 1 6 3 ,1 4 4 — — — 2 7 6 ,5 2 4 0 ,8 2 1 4 ,0

1 ,5 6 ,5 1 3 ,3 3 ,1 2 ,7 2 ,4

2 ,0 9 ,2 1 4 ,3 3 ,9 3 ,4 3 ,0 — —
2 ,5 1 2 ,1 1 5 ,4 4 ,9 4 ,1 3 ,6 — —
з,о 1 5 ,0 1 6 ,4 5 ,8 4 ,9 4 ,2 — —
4 ,0 2 3 ,7 1 9 ,6 8 ,6 7 ,1 6 ,1 — —
5 ,0 3 6 ,2 2 — 1 0 ,3 9 ,4 8 ,1 7 ,2 6 ,2
6 ,0 5 1 ,1 2 — 1 4 ,0 1 2 ,7 1 0 ,8 9 ,5 8 ,5

7 ,0 6 8 ,5 3 1 8 ,7 1 7 ,0 1 4 ,5 1 2 ,8 11,4
8 ,0 8 8 ,3 3 — 2 3 ,5 2 1 ,4 1 8 ,1 1 5 ,8 1 4 ,1
9 ,0 1 1 0 ,4 4 2 9 ,4 2 6 ,7 2 2 ,7 1 9 ,8 1 7 ,7

1 0 ,0 1 3 4 ,8 4 — 3 5 ,4 3 2 ,1 2 7 ,2 2 3 ,6 2 1 ,0
1 2 ,0 1 9 0 ,5 4 — — 4 0 ,4 3 4 ,1 2 9 ,6 2 6 ,3

а 6 в Г д е

Н ом ер
п о зи ц и и Т и п  ш ва

667
6 6 8

669
670
671
672
673
674
675
676
677

С27

678
679
680 
681 
682
683
684
685
6 8 6

687
6 8 8  

689

С28

Индекс
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Ш вы сты ковы х соединений  
0 2 ,  0 3 ,  0 4 ,  С 21, С23, С24

П олуавтом атическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированны х 

и вы соколегированны х сталей

Карта 12

Ш ов с проти вополож н ой  стороны

Н ом ер
позиции Т и п  ш ва

Т олщ и н а
м етал ла ,

мм

П л о щ ад ь
сечен и я ,

мм2

К о л и ч е
ство

проходов

0 ,8 1,0 и м 1,6

Д иам етр  проволоки, м м

2 ,0

Н еполное ш тучное время 
на 1 м  ш ва, м ин

С 12 3 - 1 8

2 0 — 6 0

1 2 ,1

1 5 ,1

5 ,4 4 ,5 4 .0

4 .0

3 .5

3 .5

3 ,0

3 ,3

2 ,7

3 ,0

С 1 3 1 8 - 2 8

3 0 - 6 0

6 4 - 1 0 0

1 5 ,1

2 2 ,8

2 7 ,3

4 ,0

5 ,3

2 ,0

3 .6

4 .6

4 .7

3 ,3

4 .1

4 .2

3 ,0

3 .8

3 .9

С 14 1 8 - 5 4

5 6 - 1 0 0

1 5 .1

1 8 .2

4 ,0

4 ,4

3 .6

3 .7

3 .3

3 .3

3 ,0

3 ,2

8

9

1 0

С 2 1 3 - 1 0

1 2 - 1 8

2 0 - 1 3 0

9 ,0

1 2 ,1

1 5 ,1

4 .3 3 ,6 3 ,3

3 ,6

3 ,9

2 ,9

3 ,2

3 ,5

2 ,5

2 ,9

3 ,2

2 ,3

2 ,7

3 ,0

11

12

13

14

15

16

С 2 3 2 4 - 5 2

5 4 - 7 2

7 6 - 1 0 0

1 5 .1

1 8 .2  

2 7 ,3

3 ,9

4 ,4

2 4 - 5 2

5 4 - 7 2

7 6 - 1 0 0

1 5 .1

1 8 .2  

2 7 ,3

И н д е к с

3 ,5

3 ,8

4 ,7

3 .2  

3 .5

4 .2

3 ,0

3 ,2

3 ,9

4 ,0 3 .6 3 .3 3 ,0

4 ,4 3 .8 3 ,5 3 ,2

— 4 .7 4 ,2 3 ,9

В г д е

1
...

5 9



Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У 1, У2, У4, У5, У6, У7, У8, У9. У10

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  св гр Х Е  2  с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  л е г и р о в а н н ы х  

и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  13 Лзк

О с н о в н о й  ш о в

6 0



Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У1, У2, У4, У5, Уб, У7, У8, У9, УЮ

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у го в а я  св а р к а  в с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  л е ги р о в а н н ы х  

и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  13 Лист 2

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

п о зи ц и и Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2.0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р ем я  

на  1 м  ш в а , м и н

4 7 У 6 3 ,0 8 ,8 1 4 ,4 4 ,1 3 ,5 з д
4 8 4 ,0 1 3 ,0 1 5 ,9 5 ,4 4 ,6 4 ,0 — —
4 9

r t
5 ,0 1 7 ,6 1 — 5 ,5 5,1 4 ,4 4 ,0 3 ,6

5 0
С1

6 ,0 2 2 ,5 1 — 6 ,7 6 ,2 5 ,3 4 ,7 4 ,3
М 0 7 ,0 2 7 ,7 1 — 8 ,0 7 ,3 6 ,3 5 ,6 5 ,0
5 2

7 / 8 ,0 3 6 ,7 2 1 0 ,9 1Q .0 8 ,6 7 ,7 7 ,0
5 3

7 9 ,0 4 5 ,7 2 — 1 3 ,1 п , S 1 0 ,3 9 ,1 8 ,2
5 4 1 0 ,0 5 5 ,6 2 — 1 5 ,5 14,1 12 ,1 1 0 ,6 9 ,5
5 5 1 2 ,0 7 8 ,1 2 — 1 7 ,5 1 4 ,9 13 ,1 1 1 ,7
5 6 1 4 ,0 1 0 4 ,0 3 — — 2 3 ,3 1 9 ,9 1 7 ,5 1 5 ,6
5 7 1 6 ,0 1 3 3 3 3 — — 2 9 ,2 2 4 ,7 2 1 ,6 1 9 ,2
5 8 1 8 ,0 1 6 5 ,9 4 — — 3 6 ,3 3 0 ,8 2 6 ,9 2 4 ,0
5 9 2 0 ,0 2 0 1 ,8 4 — — 4 3 ,4 3 6 ,8 3 2 ,0 2 8 ,4
6 0 2 2 ,0 2 4 0 ,9 5 — — 4 7 ,9 4 0 ,6 3 5 ,4 3 1 ,4
6 1 2 4 ,0 2 8 3 ,1 6 — — 5 6 ,2 4 7 ,7 4 1 ,6 3 6 ,8
6 2 2 6 ,0 3 2 8 ,5 7 — 6 5 ,1 5 5 ,2 4 8 ,1 4 2 ,6
6 3 2 8 ,0 3 7 7 ,0 8 — — 7 4 ,6 6 3 ,2 5 5 ,1 4 8 ,8
6 4 3 0 ,0 4 2 8 ,6 9 — — 8 4 ,6 7 1 ,7 6 2 ,5 5 5 ,3

6 5 3 2 ,0 4 8 3 ,2 1 0 — — 8 8 ,3 7 4 ,9 6 5 ,3 5 8 ,2

6 6 3 4 ,0 5 4 0 ,8 11 — — 9 8 ,6 8 3 ,6 7 2 ,9 6 4 ,8
6 7 3 6 ,0 6 0 1 ,4 12 — — 1 0 9 ,4 9 2 ,7 8 0 ,8 7 1 ,9

6 8 3 8 ,0 6 6 5 ,0 14 — — 1 2 1 ,4 1 0 2 ,9 8 9 ,7 7 9 ,9

6 9 4 0 ,0 7 3 1 ,5 15 — 1 3 3 ,1 1 1 2 ,8 9 8 ,4 8 7 ,5

7 0 4 2 ,0 8 0 0 ,9 16 — 1 4 5 ,4 1 2 3 ,2 1 0 7 ,3 9 5 ,4

7 1 4 4 ,0 8 7 3 ,2 18 — — 1 5 8 ,8 1 3 4 ,6 1 1 7 ,3 1 0 4 ,3

7 2 4 6 ,0 9 4 8 ,4 19 — — 1 7 2 ,0 1 4 5 ,7 1 2 6 ,9 1 1 2 ,8

7 3 4 8 ,0 1 0 2 6 ,5 2 1 — — 1 8 6 ,4 1 5 7 ,9 1 3 7 ,6 1 2 2 ,4

7 4 5 0 ,0 1 1 0 7 ,4 2 3 — — 2 0 1 ,3 1 7 0 ,6 1 4 8 ,6 1 3 2 ,2

7 5 5 2 ,0 1 1 9 1 ,1 2 4 — — 2 1 5 ,9 1 8 2 ,9 1 5 9 ,3 1 4 1 ,6

7 6 5 4 ,0 1 2 7 7 ,6 2 6 — — 2 3 1 ,7 1 9 6 ,3 1 7 1 ,0 1 5 2 ,0

7 7 5 6 ,0 1 3 6 6 ,9 2 8 — 2 4 8 ,0 2 1 0 ,1 1 8 3 ,0 1 6 2 ,7

7 8 5 8 ,0 1 4 5 9 ,0 3 0 — — 2 6 4 ,7 2 2 4 ,2 1 9 5 ,3 1 7 3 ,6

7 9 6 0 ,0 1 5 5 3 ,9 3 2 — 2 8 1 ,9 2 3 8 ,8 2 0 8 ,0 1 8 4 ,9

s o У 7 3 ,0 8 ,4 1 4 ,3 3 ,9 3 ,4 з д
__

81 4 ,0 1 3 ,0 1 5 ,9 5 ,4 4 ,6 4 ,0 — —

8 2 5 ,0 1 8 ,2 1 — 5 ,6 5 ,2 4 ,5 4 ,1 3 ,7

8 3 6 ,0 2 3 ,9 1 — 7 ,0 6 ,5 5 ,6 5 ,0 4 ,5

8 4 7 ,0 3 0 ,1 2 — 9 ,2 8 ,5 7 ,4 6 ,6 6 ,0

8 5 8 ,0 3 6 ,7 2 — 1 0 ,9 1 0 ,0 8 ,6 7 ,7 7 ,0

8 6 9 ,0 4 3 ,8 2 — 1 2 ,6 1 1 ,5 9 ,9 8 ,8 7 ,9

87 1 0 ,0 5 6 ,3 2 — 1 5 ,6 14 ,2 12 ,2 1 0 ,7 9 ,6

8 8 1 2 ,0 7 8 ,9 2 — — 17,7 1 5 Л 13 ,2 1 1 ,8

8 9 1 4 ,0 1 0 5 ,0 3 — 2 3 ,6 2 0 ,1 1 7 ,6 1 5 ,7

9 0 1 6 ,0 1 3 4 ,5 3 — 2 9 ,4 2 5 ,0 2 1 ,8 1 9 ,4

9 1 1 8 ,0 1 6 7 ,4 4 — — 3 6 ,6 3 1 ,1 2 7 ,1 2 4 ,2

9 2 2 0 ,0 2 0 3 ,5 5 — — 4 4 ,5 3 7 .7 3 2 ,9 2 9 ,3

9 3 2 2 ,0 2 4 2 ,8 5 — — 4 8 ,2 4 0 ,9 3 5 ,7 3 1 ,6

9 4 2 4 ,0 2 8 5 ,3 6 — 5 6 ,6 4 8 .0 4 1 ,9

1

3 7 ,1

И н д е к с а б в г д

■

е
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Швы угловых соединений
У1, У2, У4, У5, У6, У7, У8, У9, У10

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных 

и высоколегированных сталей

Карта 13 Лист 3

Основной шов

Номер
позиции

9 5

9 6

9 7

9 8

9 9

1 0 0  

101 

1 0 2

103

104

1 0 5

106

107

108

109

1 1 0  

111 

112

113

1 1 4

115

1 1 6

117

1 1 8

1 1 9

1 2 0  

121 

122

123

1 2 4

125

1 2 6

127

128

129

1 3 0

131

132

133

134

135

1 3 6

137

138

139

140

141

142

Диаметр проволоки, мм

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

0 ,8 1.0 1,2 1,4 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

У 7 2 6 ,0 3 3 1 ,0 7
_ _

6 5 ,6 5 5 ,6 4 8 ,5 4 2 ,9

2 8 ,0 3 9 7 ,8 8 — — 7 5 ,1 6 3 ,6 5 5 ,5 4 9 ,1

3 0 ,0 4 3 1 ,6 9 — — 8 5 ,2 7 2 ,1 6 2 ,8 5 5 ,6

3 2 ,0 4 8 6 ,4 10 — — 8 8 ,9 7 5 ,4 6 5 ,7 5 8 ,5

3 4 ,0 5 4 4 ,3 11 — — 9 9 ,2 8 4 ,1 7 3 ,3 6 5 ,2

3 6 ,0 6 0 5 ,2 13 — — 1 1 0 ,7 9 3 ,9 8 1 ,9 7 2 ,9

3 8 ,0 6 6 9 ,0 14 — — 1 2 2 ,0 1 0 3 ,5 9 0 ,2 8 0 ,3

4 0 ,0 7 3 5 ,7 15 — — 1 3 3 ,8 1 1 3 ,4 9 8 ,9 8 7 ,9

4 2 ,0 8 0 5 ,4 17 — — 1 4 6 ,8 1 2 4 ,5 1 0 8 ,5 9 6 ,6

4 4 ,0 8 7 7 ,9 18 — — 1 5 9 ,6 1 3 5 ,3 1 1 7 ,9 1 0 4 ,8

4 6 ,0 9 5 3 ,4 2 0 — — 1 7 3 ,6 1 4 7 ,1 1 2 8 ,2 И 4 Д

4 8 ,0 1 0 3 1 ,6 2 1 — — 1 8 7 ,3 1 5 8 ,7 1 3 8 ,2 1 2 2 ,9

5 0 ,0 1 1 1 2 ,8 2 3 — — 2 0 2 ,2 1 7 1 ,7 1 4 9 ,3 1 3 2 ,7

5 2 ,0 1 1 9 6 ,7 2 4 — — 2 1 6 ,9 1 8 3 ,7 1 5 9 ,9 1 4 2 ,2

5 4 ,0 1 2 8 3 ,4 2 6 — — 2 3 2 ,7 1 9 7 ,1 1 7 1 ,7 1 5 2 ,6

5 6 ,0 1 3 7 2 ,9 2 8 — — 2 4 9 ,0 2 1 0 ,9 1 8 3 ,7 1 6 3 ,3
5 8 ,0 1 4 6 5 .2 3 0 — — 2 6 5 ,7 2 2 5 ,1 1 9 6 ,1 1 7 4 ,3

6 0 ,0 1 5 6 0 ,3 3 2 — — 2 8 3 ,0 2 3 9 ,7 2 0 8 ,8 1 8 5 ,6

У 8 6 ,0 1 0 ,3 1 _
3 ,7 3 .5 3 ,1 2 ,8 2 ,6

7 ,0 1 2 ,5 1 — 4 ,3 4 ,0 3 ,5 3 ,2 2 ,9

щ
8 ,0 1 4 ,9 1 — 4 ,8 4 ,5 3 ,9 3 ,5 3 ,3

9 ,0 1 7 ,3 1 — 5 ,4 5 .0 4 ,4 3 ,9 3 ,6
1 0 ,0 1 9 ,8 1 — 6 ,0 5 .6 4 ,8 4 ,3 3 ,9
1 2 ,0 2 4 ,9 1 — — 6 ,3 5 ,5 4 ,9 4 ,4

ш
1 4 ,0 3 0 ,3 1 — — 7 ,4 6 ,4 5 ,6 5 ,1
1 6 ,0 3 6 ,0 1 — — 8 ,5 7 ,3 6 ,4 5 ,8
1 8 ,0 4 5 ,1 1 — — 1 0 ,3 8 ,8 7 ,7 6 ,9
2 0 ,0 5 5 ,0 2 — — 1 2 ,9 и д 9 ,8 8 ,9
2 2 ,0 6 5 ,7 2 — — 1 4 ,1 1 2 ,1 1 0 ,7 9 ,6
2 4 ,0 7 7 ,3 2 — — 1 6 ,2 1 3 ,8 1 2 ,2 1 0 ,9
2 6 ,0 8 9 ,8 2 — — 1 8 ,4 1 5 ,7 1 3 ,8 1 2 ,3
2 8 ,0 1 0 3 ,2 3 — — 2 1 ,5 1 8 ,4 1 6 ,2 1 4 ,5
3 0 ,0 1 1 7 ,4 3 — — 2 4 ,1 2 0 ,6 1 8 ,0 1 6 ,1

3 2 ,0 1 3 2 ,4 3 — — 2 5 ,0 2 1 ,4 1 8 ,7 1 6 ,8
3 4 ,0 1 4 8 ,3 3 — — 2 7 ,7 2 3 ,6 2 0 ,6 1 8 ,4
3 6 ,0 1 6 5 ,1 4 — — 3 1 ,2 2 6 ,6 2 3 ,3 2 0 ,9
3 8 ,0 1 8 2 ,6 4 — — 3 4 ,1 2 9 ,0 2 5 ,4 2 2 ,7
4 0 ,0 2 0 1 ,0 4 — — 3 7 ,2 3 1 ,6 2 7 ,6 2 4 ,6
4 2 ,0 2 2 0 ,2 5 — — 4 1 ,1 3 4 ,9 3 0 ,6 2 7 ,3
4 4 ,0 2 4 0 ,3 5 — — 4 4 ,4 3 7 ,7 3 3 ,0 2 9 ,4

4 6 ,0 2 6 1 ,1 6 — — 4 8 .6 4 1 ,3 3 6 ,1 3 2 ,3

4 8 ,0 2 8 2 ,7 6 — — 5 2 ,1 4 4 ,3 3 8 ,7 3 4 ,5
5 0 .0 3 0 5 ,1 7 — — 5 6 ,6 4 8 ,1 4 2 ,1 3 7 ,5
5 2 ,0 3 2 8 ,4 7 — ~ 6 0 ,4 5 1 ,3 4 4 ,8 4 0 ,0
5 4 ,0 3 5 2 ,4 7 — — 6 4 ,4 5 4 ,7 4 7 ,7 4 2 ,5
5 6 ,0 3 7 7 ,2 8 — — 69,3 58,8 51,3 4 5 ,7
5 8 ,0 | 4 0 2 ,8 9 — — 7 4 ,2 63,1 55,1 4 9 ,1
6 0 ,0 4 2 9 ,1 9 — — 7 8 ,6 6 6 ,7 5 8 ,2 5 1 ,8

И н д е к с а б в г Д е
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Швы угловых соединений 
У1, У2, У4, У5, У6, У7, У8, У9, У10

Номер
позиции

143

1 4 4

1 4 5

1 4 6

1 4 7

148

1 4 9

1 5 0

151

1 5 2

153

1 5 4

1 5 5

1 5 6

1 5 7

1 5 8

1 5 9

1 6 0  

161  

1 6 2

163

1 6 4

1 6 5

1 6 6

1 6 7

1 6 8

1 6 9

1 7 0

171

172

173

1 7 4

175

1 7 6

177

178

179

1 8 0  

181 

182

183

184

185

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных 

___  и высоколегированных сталей

Карта 13 Л ист 4

Основной шов

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

ММ2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0,8 1.0 U 1,4 U6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

У 8 6 4 ,0 4 8 4 ,2 10 6 7 ,9 5 9 ,3 5 2 ,9
6 8 ,0 5 4 2 ,3 11 — — — 7 5 ,8 6 6 ,2 5 9 ,0
7 2 ,0 6 0 3 ,5 13 — — — 8 4 ,7 7 4 ,0 6 6 ,0
7 6 ,0 6 6 7 ,7 14 — — — 9 3 ,4 8 1 ,6 7 2 ,7
8 0 ,0 7 3 4 ,9 15 - _ — 1 0 2 ,4 8 9 ,4 7 9 ,6
8 4 ,0 8 0 5 ,1 17 — — — 1 0 5 ,8 9 2 ,6 8 2 ,6
8 8 ,0 8 7 8 ,3 18 — — — 1 1 5 ,0 1 0 0 ,5 8 9 ,6
9 2 ,0 9 5 4 ,5 2 0 — — — 1 2 5 ,2 1 0 9 ,4 9 7 ,6
9 6 ,0 1 0 3 3 ,5 2 1 — — — 1 3 5 ,0 1 1 8 ,0 1 0 5 ,2

Ю 0 ,0 1 1 1 5 ,5 2 3

" '
1 4 5 ,9 1 2 7 ,5 1 1 3 ,7

У 9 з,о 8 ,6 1 4 ,4 4 ,0 3 ,5 3 ,1
4 ,0 1 2 ,9 1 5 ,9 5 ,3 4 ,6 4 ,0 — —

тртК 7 V ^ v\ 4 v\ 5 ,0 1 7 ,5 1 — 5 ,5 5 ,1 4 ,4 4 ,0 3 ,6

6 ,0 2 2 ,5 1 — 6 ,7 6 ,1 5 ,3 4 ,7 4 ,3

7 ,0 2 7 ,8 1 — 8 ,0 7 ,3 6 ,3 5 ,6 5 ,0

8 ,0 3 3 ,4 2 — 1 0 ,0 9 ,2 8 ,0 7 ,1 6 ,5

9 ,0 4 0 ,3 2 — 1 1 ,7 1 0 ,7 9 ,3 8 ,2 7 ,4

1 0 ,0 4 9 ,0 2 — 1 3 ,8 1 2 ,7 1 0 ,9 9 ,6 8 ,6

1 2 ,0 6 8 ,7 2 — — 1 5 ,7 1 3 ,4 1 1 ,8 1 0 ,6

1 4 ,0 9 1 ,5 2 — — 2 0 ,2 1 7 ,2 1 5 ,0 1 3 ,4

1 6 ,0 1 1 7 ,2 3 — — 2 6 ,0 2 2 ,1 1 9 ,3 1 7 ,3

1 8 ,0 1 4 5 ,9 3 — — 3 1 ,7 2 6 ,8 2 3 ,4 2 0 ,8

2 0 ,0 1 7 7 ,4 4 — — 3 8 ,6 3 2 ,7 2 8 ,6 2 5 ,4

2 2 ,0 2 1 1 ,8 5 — — 4 2 ,6 3 6 ,2 3 1 ,6 2 8 ,1

2 4 ,0 2 4 8 ,9 5 — — 4 9 ,3 4 1 ,8 3 6 ,4 3 2 ,3

2 6 ,0 2 8 8 ,8 6 — 5 7 ,2 4 8 ,5 4 2 ,3 3 7 ,5

2 8 ,0 3 3 1 ,4 7 — — 6 5 ,6 5 5 ,6 4 8 ,5 4 2 ,9

3 0 ,0 3 7 6 ,6 8 — — 7 4 ,5 6 3 ,2 5 5 ,0 4 8 ,7

3 2 ,0 4 2 4 ,6 9 — — 7 7 ,9 6 6 ,1 5 7 ,7 5 1 ,4

3 4 ,0 4 7 5 ,1 10 — — 8 7 ,0 7 3 ,8 6 4 ,4 5 7 ,3

3 6 ,0 5 2 8 ,3 11 — — 9 6 ,5 8 1 ,9 7 1 ,4 6 3 ,5

3 8 ,0 5 8 4 ,1 12 — — 1 0 6 ,5 9 0 ,3 7 8 ,7 7 0 ,1

4 0 ,0 6 4 2 ,4 13 — — 1 1 6 ,9 9 9 ,1 8 6 ,4 7 6 ,8

4 2 ,0 7 0 3 ,3 15 — — 1 2 8 ,4 1 0 8 ,9 9 5 ,0 8 4 ,6

4 4 ,0 7 6 6 ,7 16 — — 1 3 9 ,7 1 1 8 ,4 1 0 3 ,2 9 1 ,8

4 6 ,0 8 3 2 ,7 17 — _ 1 5 1 ,4 1 2 8 ,3 1 1 1 ,8 9 9 ,4

4 8 ,0 9 0 1 ,1 18 — — 1 6 3 ,5 1 3 8 ,5 1 2 0 ,6 1 0 7 ,2

5 0 ,0 9 7 2 ,1 2 0
___ — 1 7 6 ,7 1 4 9 ,7 1 3 0 ,4 1 1 6 ,0

5 2 ,0 1 0 4 5 ,5 2 1 — — 1 8 9 ,6 1 6 0 ,6 1 3 9 ,9 1 2 4 ,3

5 4 ,0 1 1 2 1 ,3 2 3 — — 2 0 3 ,6 1 7 2 ,5 1 5 0 ,3 1 3 3 ,6

5 6 ,0 1 1 9 9 ,6 2 4 — — 2 1 7 ,3 1 8 4 ,1 1 6 0 ,3 1 4 2 ,5

5 8 ,0 1 2 8 0 ,3 2 6 — — 2 3 2 ,2 1 9 6 ,7 1 7 1 ,3 1 5 2 ,3

6 0 ,0 1 3 6 3 ,5 2 8 2 4 7 ,4 2 0 9 ,6 1 8 2 ,6 1 6 2 ,3

И н д е к с а 6 в г д е
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Швы угловых соединений 
У1, У2, У4, У5, У6, У7, У8, У9, У 10

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных 

и высоколегированных сталей

Карта 13 Л ист 5

Основной шов

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  проволоки, м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 i,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

1 8 6 У 1 0 3 ,0 8 ,4 1 4 ,3 3 ,9 3 ,4 з , о

187 4 ,0 1 2 ,8 1 5 ,8 5 ,3 4 ,5 4 ,0 — __

188 5 ,0 1 7 ,7 1 5 ,5 5 ,1 4 ,4 4 ,0 3 ,6
1 8 9 6 ,0 2 3 ,1 1 — 6 ,8 6 ,3 5 ,4 4 ,8 4 ,4
1 9 0 / / / * 7 ,0 2 8 ,9 2 — 9 ,0 8 ,3 7 ,2 6 ,4 5 ,9

191 у / л 8 ,0 3 5 ,1 2 — 1 0 ,5 9 ,6 8 ,3 7 ,4 6 ,7

192
Z / / J

9 ,0 4 1 ,7 2 — 1 2 ,1 1 U 9 ,5 8 ,4 7 ,6
193 1 0 ,0 4 8 ,7 2 — 1 3 ,8 1 2 ,6 Ш ,8 9 ,5 8 ,6
194 1 2 ,0 6 6 ,0 2 — — 1 5 ,1 1 3 ,0 11,4 1 0 ,2

195 1 4 ,0 8 8 ,3 2 — — 1 9 ,5 1 6 ,6 1 4 ,6 1 3 ,0

1 9 6 1 6 ,0 1 1 3 ,6 3 — — 2 5 ,3 2 1 ,5 1 8 ,8 1 6 ,8

197 1 8 ,0 1 4 1 ,9 3 — — 3 0 ,9 2 6 ,2 2 2 ,8 2 0 ,3

1 9 8 2 0 ,0 1 7 3 ,1 4 — — 3 7 ,7 3 2 ,0 2 7 ,9 2 4 ,9

1 9 9 2 2 ,0 2 0 7 ,2 5 — — 4 1 ,8 3 5 ,5 3 1 ,1 2 7 ,6

2 0 0 2 4 ,0 2 4 4 ,1 5 — — 4 8 ,5 41,1 3 5 ,8 3 1 ,7

2 0 1 2 6 ,0 2 8 3 ,9 6 — — 5 6 ,3 4 7 ,8 4 1 ,7 3 6 ,9

2 0 2 2 8 ,0 3 2 6 ,5 7 — — 6 4 ,8 5 4 ,9 4 7 ,9 4 2 ,4

2 0 3 3 0 ,0 3 7 1 ,9 8 — — 7 3 ,7 6 2 ,4 5 4 ,4 4 8 ,2

2 0 4 3 2 ,0 4 2 0 ,0 9 — — 7 7 ,1 6 5 ,5 5 7 ,1 5 0 ,9

2 0 5 3 4 ,0 4 7 0 ,9 10 — — 8 6 ,3 7 3 ,2 6 3 ,9 5 6 ,9

2 0 6 3 6 ,0 5 2 4 ,5 11 — — 9 5 ,9 8 1 ,3 7 1 ,0 6 3 ,2

2 0 7 3 8 ,0 5 8 0 ,8 12 — — 1 0 6 ,0 8 9 ,9 7 8 ,3 6 9 ,7

2 0 8 4 0 ,0 6 3 9 ,8 13 — — 1 1 6 ,5 9 8 ,7 8 6 ,1 7 6 ,6

2 0 9 4 2 ,0 7 0 1 ,5 14 — — 1 2 7 ,4 1 0 8 ,0 9 4 ,1 8 3 ,7

2 1 0 4 4 ,0 7 6 5 ,8 16 — — 1 3 9 ,5 1 1 8 ,3 1 0 3 ,1 9 1 ,8

2 1 1 4 6 ,0 8 3 2 ,8 17 — — 1 5 1 ,4 1 2 8 ,3 1 1 1 ,8 9 9 ,4

2 1 2 4 8 ,0 9 0 2 ,4 18 — — 1 6 3 ,7 1 3 8 ,6 1 2 0 ,8 1 0 7 ,4

2 1 3 5 0 ,0 9 7 4 ,7 2 0 — — 1 7 7 ,1 1 5 0 ,1 1 3 0 ,8 1 1 6 ,3

2 1 4 5 2 ,0 1 0 4 9 ,5 2 1 — — 1 9 0 ,3 161,1 1 4 0 ,4 1 2 4 ,8

2 1 5 5 4 ,0 1 1 2 6 ,9 2 3 — — 2 0 4 ,5 1 7 3 ,3 1 5 1 ,0 1 3 4 ,2

2 1 6 5 6 ,0 1 2 0 6 ,9 2 5 — — 2 1 9 ,3 1 8 5 ,8 1 6 1 ,9 1 4 3 ,9

2 1 7 5 8 ,0 1 2 8 9 ,5 2 6 — — 2 3 3 ,7 1 9 7 ,9 1 7 2 ,4 1 5 3 ,2

2 1 8 6 0 ,0 1 3 7 4 ,7 2 8 2 4 9 ,3 2 1 1 ,1 1 8 3 ,9 1 6 3 ,5

Индекс а б в г д е
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1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

2 0

2 1

2 2

2 3

2 4

2 5

2 6

2 7

2 8

2 9

3 0

3 1

3 2

3 3

3 4

3 5

3 6

3 7

3 8

Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У 8

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е  

д в у о к и с и  ъ г л г р о д а  т е г и р о в а н н ы х  

и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  14

Ш о в  с  п р о т и в о п о л о ж н о й  с т о р о н ы

Т и п  ш в а

У 8

Индекс

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я

М М 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0 ,8 1,0 ; 1,2 [ м 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

6 ,0 8 ,9 1 — 3 ,4 , 3 ,2 2 .0 2 ,6 2 ,4

7 ,0 1 1 ,0 1 — 3 ,9 : 3 ,6 3 ,2 2 ,9 2 ,7

8 ,0 1 3 ,3 1 — 4 ,5
i 4 Д

3 ,6 з , з 3 ,0

9 ,0 1 5 ,6 1 — 5 ,0 ! 4 ,7 4 .1 3 ,7 3 ,4

1 0 ,0 1 8 ,1 1 — 5 ,6 I 5 ,2 4 .5 4 ,1 3 ,7

1 2 ,0 2 3 ,3 1 — — ! 6 .0  
1 5 ,2 4 ,7 4 ,2

1 4 ,0 2 8 ,8 1 — — ! 7 ,1 6 ,1 5 ,4 4 ,9

1 6 ,0 3 4 ,7 1 — 8 ,2 7 ,1 6 ,3 5 ,6

1 8 ,0 4 4 ,0 1 — — 1 0 .1 8 ,6 7 ,6 6 ,8

2 0 ,0 5 3 ,7 2 — — 1 1 2 ,7 1 0 ,9 9 ,6 8 ,7

2 2 ,0 6 4 ,3 2 — — . 1 3 ,8 П , 9 1 0 ,5 9 ,4

2 4 ,0 7 5 ,6 2 — — ] 1 5 ,9 1 3 ,6 1 2 ,0 1 0 ,7

2 6 ,0 8 8 ,1 2 — — : 1 8 ,1 1 5 ,5 1 3 ,6 1 2 ,1

2 8 ,0 1 0 1 ,3 2 — — ! 2 0 ,5 1 7 ,5 1 5 ,3 1 3 ,6

3 0 ,0 1 1 5 ,4 3 — — О
J 

0
0

2 0 ,3 1 7 ,8 1 5 ,0

3 2 ,0 1 3 0 ,3 3 — — ' 2 4 ,7 2 1 ,1 1 8 ,5 1 6 ,6

3 4 ,0 1 4 6 ,1 3 — — ; 2 7 ,3 2 3 ,3 2 0 ,4 1 8 ,2

3 6 ,0 1 6 2 ,8 4 — — U
i

О 0
0

2 6 ,3 2 3 ,1 2 0 ,6

3 8 ,0 1 8 0 ,2 4 — — ! 3 3 ,7 2 8 ,7 2 5 ,1 2 2 ,4

4 0 ,0 1 9 8 ,5 4 — — 1 3 6 ,7 3 1 ,2 2 7 ,3 2 4 ,4

4 2 ,0 2 1 7 ,7 5 — — 4 0 ,6 3 4 ,6 3 0 ,3 2 7 ,0

4 4 ,0 2 3 7 ,6 5 — : 4 4 ,0 3 7 ,4 3 2 ,7 2 9 ,1

4 6 ,0 2 5 8 ,4 6 — — ! 4 8 ,1 4 0 ,9 3 5 .8 3 2 ,0

4 8 ,0 2 8 0 ,0 6
“

5 1 ,7 4 3 ,9 3 8 ,4 3 4 ,2

5 0 ,0 3 0 2 ,5 7 —
! 56Л 4 7 ,8

°о*—
t 3 7 ,3

5 2 ,0 3 2 5 ,7 7 — — \ 6 0 ,0 5 1 ,0 4 4 ,5 3 9 ,7

5 4 ,0 3 4 9 ,7 7 — — 6 4 ,0 5 4 .3 4 7 ,4 4 2 ,2

5 6 ,0 3 7 4 ,5 8 — — . 6 8 .8 5 8 ,4 5 1 ,0 4 5 ,5

5 8 ,0 4 0 0 ,2 8 — — 7 3 .1 6 2 ,0 5 4 ,1 4 8 ,1

6 0 ,0 4 2 6 ,6 9 — — ; 7 8 ,2 6 6 .4 5 7 ,9 5 1 ,6

6 4 ,0 4 8 1 ,8 10 — — 6 7 ,6 5 9 ,0 5 2 ,6

6 8 ,0 5 4 0 ,2 11 —
1

7 5 ,5 6 5 ,9 5 8 ,8

7 2 ,0 6 0 1 ,7 12 — — 8 3 .8 7 3 ,2 6 5 ,2

7 6 ,0 6 6 6 ,3 14 — — 9 3 .2 8 1 ,4 7 2 ,6

8 0 ,0 7 3 3 ,9 15 — — — 1 0 2 .3 8 9 ,3 79,6

оо
о

8 0 4 ,7 17 — 1 0 5 .8 9 2 ,5 8 2 ,5

8 8 ,0 8 7 8 ,5 18 — — 1 1 5 .0 1 0 0 ,5 8 9 ,6

92,0 9 5 5 ,3 2 0 — — 1 2 5 ,3 109.5 9 7 ,7

9 6 ,0 1 0 3 5 ,2 21 —
1

— 1 3 5 .2 1 1 8 .1 1 0 5 ,3

1 0 8 ,0 1 1 1 8 ,0 2 3 — 1 “
— j 1 4 6 .2 1 2 7 ,7 1 1 3 ,9

а i 6 в
!

! г Д е
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Ш в ы  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й  

Т б ,  Т 7 ,  Т 8 .  T 9

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в  с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  л е г и р о в а н н ы х  

и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  15 Л и с т  1

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

1

2
3
4
5
6
7
8
9

10 
11 

12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 

22

23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
35 
35
37
38
39
40
41

42
43
44
45
46
47
48
49

Т б

Т 7

Индекс

Т олщ и н а  
м еталла , ; 

м м

П лощ адь
сечения,

мм2

К оли ч е
ство

о р ехелов

Диаметр проволоки, мм

0 $ 1,0 U 1,4 1$ 2/>

Н еп олн ое ш тучное время 
на 1 м шва, мин

3 ,0 7,5 1 4 $ 3 $ 3 $ 2,9 __ __

4 $ B $ 1 6 $ 5 $ 4,7 4,1 — —

Sfi 20,6 : 1 — 6 $ 5 $ 5,0 4 $ 4,1
6 ,0 29,5 2 — 9,1 8,4 7 $ 6 $ 5 $
7 ,0 3 9 $ 2 — 1 1 $ 1 0 $ 9 $ 8,1 7 ,4
8 ,0 51 ,8 2 — 14$ 13$ 11,4 10,0 9,0
9 ft 6 5 $ 2 — 17,8 16$ 1 3 $ 12,1 10,8
Mft 8 0 $ 3 — 22.1 20,1 1 7 $ 15,1 1 3 $
12ft 114,8 3 — — 25.4 2 1 $ 18$ 1 6 $
14ft 155$ 4 — — 34,1 29,0 2 5 $ 22,6
\6ft 201,8 4 — — 4 3 $ 36,7 31,9 28$
18,0 2 5 4 $ 6 — — 55,0 46,6 40,6 36,1
29ft 312,6 7 — — 6 7 $ 5 6 $ 4 9 $ 44,0
71ft 3 7 6 $ 8 — — 7 4 $ 62,9 54,7 48,4
24ft 446 ,8  : 9 — — 8 7 $ 74,1 64,4 57,0
26ft 522,7 11 — — 102,6 86,8 7 5 $ 66,8
28 ,0 604,5 13 — — 118$ 100,4 87,4 7 7 $
30,0 6 9 2 $ 14 — — 135,1 114$ 99,4 87,7
32 ,0 7 8 5 $ 16 — — 142,1 120 $ 104,7 93,1
34ft 884,4 ; 18 — — 159$ 135$ 117$ 104,7
36ft 9 8 9 $ 20 — — 178$ 151 $ 131$ 116 $
3 8 $ 109 9$ 22 — — 198$ 167,8 146,0 129,7
40ft 121 6$ 25 — — 2 1 9 $ 185,9 161$ 143,7
42ft 133 8$ 27 — — 2 4 1 $ 204,1 177 $ 157,7
44 ,0 1466,0 30 — — 264,4 223,7 194,7 1 7 2 $
4 6 $ 1599,4 32 — — 2 8 7 $ 2 4 3 $ 211,0 188,1
4 8 ,0 173 8 $ 35 — — 313,0 264,8 2 3 0 $ 2 0 4 $
5 0 $ 1883,4 38 — — 339,0 2 8 6 $ 2 4 9 $ . 221,5
5 2 $ 2033,9 41 — — 366,0 309,6 2 6 9 $ 239,1
5 4 $ 2190,1 44 — — 394,0 3 3 3 $ 289 $ 2 5 7 $
5 6 $ 2 3 5 1 $ 47 — — 4 2 2 $ 357,6 311,0 276,0
S 8 $ 2 5 1 9 $ 51 — — 4 5 3 $ 383,4 3 3 3 $ 296,0
60 ,0 2692,4 54 — — 484,0 4 0 9 $ 356ft 316,0

3 $ 7 $ 1 4 $ 3 $ 3 $ 2 $
.... _

4 $ 13$ 1 6,1 5 $ 4 $ 4,1 — —

5ft 2 0 $ 1 — 6 $ 5 $ 5,0 4 $ 4,1
6 $ 29,4 2 — 9,1 8,4 7 $ 6 $ 5 $
7 $ 3 9 $ 2 — 31,6 10,6 9 $ 8.1 7,4
8 ,0 5 1 $ 2 — 14,5 13$ 11,4 10,0 9,0
9 $ 65,4 2 — 17$ 16$ 13,8 12,1 10$

30,0 80,4 3 - 22,1 2 0 $ 17$ 15,1 1 3 $
1 2 $ 115,1 3 — — 25.5 21,7 19,0 1 6 $
14,0 155,8 4 — — 3 4 $ 29,1 25,4 2 2 $
1 6 $ 202,6 5 — — 44,1 37,4 32,7 29,1
18,0 255,5 6 — — 5 5 $ 46,8 40,8 36,3
20,0 3 1 4 $ 7 — - 6 7 $ 57,2 49.7 4 4 $
2 2 $ 379,0 8 - — 7 4 $ 6 3 $ 55,0 48,7
2 4 $ 449,7 9 — — 88,1 74,5 64,8 5 7 $
2 6 $ 526,4 11 — — 1032 87,4 76,0 6 7 $

а б В Г д е
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Ш вы тавровы х соеди н ен и й  
Т б, Т 7, Т 8, T9

П олуавтом атическая дуговая сварка в ср ед е  
двуокиси углерод а легированны х 

и вы соколегированны х сталей

К арта 15 Л ист 2

О сновной ш ов

Н омер
позиции

50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60 
61 
62
63
64
65
6 6

67
6 8

69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80 
81 
82
83
84
85
8 6

87
8 8

89
90
91
92
93
94
95
96
97
98

Т и п  ш в а

Т7

Т8

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о ш а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0 ,8 1,0 U 1,4 i,6 2 Д

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

2 8 ,0 6 0 9 ,0 13 __ —, 1 1 9 ,4 1 0 1 ,1 8 8 ,0 7 7 ,8

3 0 ,0 6 9 7 ,4 14 — — 1 3 6 ,1 1 1 5 ,1 1 0 0 ,1 8 8 ,4

3 2 ,0 7 9 1 ,8 16 — — 1 4 3 ,2 1 2 1 ,2 1 0 5 ,5 9 3 ,7

3 4 ,0 8 9 2 ,0 18 — _
1 6 1 ,1 1 3 6 ,4 1 1 8 ,7 1 0 5 ,5

3 6 ,0 9 9 8 ,1 2 0 — — 1 8 0 ,1 1 5 2 ,4 1 3 2 ,6 1 1 7 ,8

3 8 ,0 1 1 1 0 ,1 2 3 — — 2 0 0 ,6 1 6 9 ,9 1 4 7 ,9 1 3 1 ,4
4 0 ,0 1 2 2 7 ,9 2 5 — — 2 2 1 ,5 1 8 7 ,5 1 6 3 ,2 1 4 4 ,9

4 2 ,0 1 3 5 1 ,5 2 7 — — 2 4 3 ,4 2 0 5 ,9 1 7 9 ,1 1 5 9 ,1

4 4 ,0 1 4 8 0 ,9 3 0 — — 2 6 6 ,9 2 2 5 ,8 1 9 6 ,5 1 7 4 ,5
4 6 ,0 1 6 1 6 ,2 3 3 — — 2 9 1 ,3 2 4 6 ,5 214,5 1 9 0 ,5
4 8 ,0 1 7 5 7 ,2 3 6 — — 3 1 6 ,7 2 6 8 ,0 2 3 3 ,2 2 0 7 ,1

5 0 ,0 1 9 0 4 ,1 3 9 — — 3 4 3 ,1 2 9 0 ,3 2 5 2 ,6 2 2 4 ,3
5 2 ,0 1 9 5 6 ,7 4 2 — — 3 7 0 ,5 3 1 3 ,4 2 7 2 ,7 2 4 2 ,1

5 4 ,0 2 2 1 5 ,1 4 5 — — 3 9 8 ,8 3 3 7 ,3 2 9 3 ,4 2 6 0 ,5

5 6 ,0 2 3 7 9 ,3 4 8 — — 4 2 8 ,0 3 6 2 ,0 3 1 4 ,9 2 7 9 ,5

5 8 ,0 2 5 4 9 ,2 5 1 — — 4 5 8 ,3 3 8 7 ,5 3 3 7 ,0 2 9 9 ,2

6 0 ,0 2 7 2 4 ,9 5 5 — — 4 9 0 ,1 4 1 4 ,5 3 6 0 ,5 3 2 0 ,0

6 ,0 1 2 ,2 1
__

4 ,2 3 ,9 3 ,5 3 ,2 2 ,9

7 ,0 1 5 ,2 1 4 ,9 4 ,9 4 ,6 4 ,0 3 ,6 з , з
8 ,0 1 8 ,3 1 5 ,7 5 ,3 4 ,6 4 ,1 3 ,8

9 ,0 2 1 ,6 1 — 6 ,5 6 ,0 5 ,2 4 ,6 4 ,2

1 0 ,0 2 8 ,5 2 — 8 ,8 8 ,1 7 ,1 6 ,4 5 ,8

1 2 ,0 3 8 ,9 1 — — 9 ,1 7 ,8 6 ,9 6 ,2

1 4 ,0 5 0 ,7 1 — 1 1 ,4 9 ,8 8 ,6 7 ,7

1 6 ,0 5 8 ,5 2 — 1 3 ,6 1 1 ,7 1 0 ,3 9 ,3

1 8 ,0 7 3 ,4 2 — — 1 6 ,6 1 4 ,2 1 2 ,4 П , 1

2 0 ,0 9 0 ,0 2 — — 1 9 ,9 1 6 ,9 1 4 ,8 1 3 ,2

2 2 ,0 1 0 8 ,1 3 — 2 2 ,4 1 9 ,1 1 6 ,8 1 5 ,0

2 4 ,0 1 2 7 ,8 3 — — 2 5 ,9 2 2 ,1 1 9 ,3 1 7 ,2

2 6 ,0 1 4 9 ,2 3 — — 2 9 ,8 2 5 ,3 2 2 ,1 1 9 ,6

2 8 ,0 1 7 2 ,1 4 — — 3 4 ,6 2 9 ,4 2 5 ,7 2 2 ,8

3 0 ,0 1 9 6 ,5 4 — — 3 9 ,0 3 3 ,1 2 8 ,9 2 5 ,6

3 2 ,0 2 2 2 ,6 5 — 4 U 3 5 ,1 3 0 ,7 2 7 ,4

3 4 ,0 2 5 0 ,2 5 — — 4 5 ,9 3 9 ,0 3 4 ,0 3 0 ,3

3 6 ,0 2 7 9 ,3 6 — — 5 1 ,4 4 3 ,6 3 8 ,1 3 4 ,0

3 8 ,0 3 1 0 ,0 7 — — 5 7 ,1 4 8 ,5 4 2 ,4 3 7 ,8

4 0 ,0 3 4 2 ,2 7 — — 6 2 ,5 5 3 ,0 4 6 ,2 4 1 ,1

4 2 ,0 3 7 5 ,9 8 — ~ 6 8 ,8 5 8 ,3 5 0 ,9 4 5 ,3

4 4 ,0 4 1 1 ,2 9 — 7 5 ,3 6 3 ,9 5 5 ,7 4 9 ,6

4 6 ,0 4 4 8 ,0 9 — — 8 1 ,4 6 9 ,0 6 0 ,1 5 3 ,4

4 8 ,0 4 8 6 ,3 1 0 — — 8 8 ,4 7 4 ,9 6 5 ,3 5 8 ,1

5 0 ,0 5 2 6 ,1 11 — — 9 5 ,7 8 1 ,1 7 0 ,7 6 2 ,9

5 2 ,0 5 6 7 ,4 12 — — 1 0 3 ,2 8 7 ,5 7 6 ,2 6 7 ,8

5 4 ,0 6 1 0 ,2 13 — — 1 1 1 ,0 9 4 ,1 8 2 ,0 7 2 ,9

5 6 ,0 6 5 4 ,5 14 — — 1 1 9 ,0 1 0 0 ,8 8 7 ,9 7 8 ,2

5 8 ,0 7 0 0 ,3 14 — — 1 2 6 ,6 1 0 7 ,2 9 3 ,3 8 2 ,9

6 0 ,0 7 4 7 ,5 15 — — 1 3 5 ,1 1 1 4 ,4 9 9 ,6 8 8 ,5

6 4 ,0 8 4 6 ,5 17 — — _ 1 1 6 ,8 1 0 1 ,9 9 0 ,6

6 8 ,0 9 5 1 ,4 19 — — — 1 3 1 ,1 1 1 4 ,3 1 0 1 ,7

а 6 в г д еИндекс
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Полуавтоматическая дуговая сварка в среде
Швы тавровых соединений 

Тб, Т7, Т8, T9
двуокиси углерода легированных 

и высоколегированных сталей

Карта 15 Лист 3

Основной шов

Номер
позиции Тип шва

Тол шина 
металла, 

мм

Площадь
сечения,

мм2

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1>0 U 1,4 1.6 2,0

Неполное цплчкое время 
на 1 м шва, мин

99 72,0 1062,2 2 2 — — — 146,8 i 128,0 113,9
100 76,0 1178,9 24 — — — 162,5 141,7 126,0
101 80,0 1301,4 26 — — — 179,0 156,0 138,7
102 T9 1 2 ,0 20,9 1 — — 5,5 4,9 4,4 4,0
103 14,0 26,1 1 — — 6 ,6 5,7 5,1 4,6
104 16,0 31,7 1 — — 7,7 6 ,6 5,9 5,3
105 18,0 37,6 1 — — 8 ,8 7,6 6,7 6 ,i
106 ш ш 2 0 ,0 45,7 1 — — 10,4 8,9 7,9 7.0
107 2 2 ,0 54,4 2 — — 1 2 .0 10,4 9,2 8,3
108 24,0 63,9 2 — — 13,7 11,8 10,4 9,4
109 26,0 74,0 2 — — 15,6 13,3 11,7 10,5
110 28,0 84,9 2 — — 17,5 15,0 13,1 11,7
I I I 30,0 96,4 2 — — 19,6 16,7 14,6 13,0
112 32,0 108,5 3 — — 2 1 ,0 18,0 15,9 14,3
113 34,0 121,4 3 — — 23,2 19,8 17,4 15,6
114 36,0 134,8 3 — — 25,4 21,7 19,0 17,0
115 38,0 149,0 3 — — 27,8 23,6 20,7 18,5
116 40,0 163,7 4 — — 30,9 26,3 23,1 2 0 ,6

117 42,0 179,1 4 — — 33,4 28,5 24,9 2 2 .2

118 44,0 195,1 4 — — 36,1 30,7 26,8 23,9
119 46,0 2 1 1 ,8 5 — — 39,5 33,6 29,4 26,3
120 48,0 229,0 5 — — 42,4 36,0 31,5 28,1
121 50,0 246,9 5 — — 45,4 38,5 33,6 29,9
122 52,0 265,4 6 — — 49,1 41,7 36,5 32,5
123 54,0 284,5 6 — — 52,3 44,4 38,7 34,5
124 56,0 304,2 7 — — 56.2 47,8 41,7 37,2
125 58,0 324,5 7 — — 59,6 50,6 44,1 39,3
126 60,0 345,4 7 — — 63,0 53,5 46.6 41,5
127 64,0 389,0 8 — — 54,4 47.5 42.3
128 6 8 ,0 434,9 9 — — — 60,7 53.0 47.2
129 72,0 483,2 Ю — — — 67,3 58.8 5 2 ,4

130 76,0 533,8 11 — — — 74,2 ‘ 64.8 5 7 ,7

131 80,0 586,6 12 — — — 81,4 71.0 63.3
132 84,0 641,8 13 — — — 83,6 73.0 65.3
133 8 8 ,0 699,2 14 — — — 90,9 79.3 7 0 .7

134 92,0 758,8 16 — — — 9 9 .1 865 7 7 .1

135 96,0 820,6 17 — — — 106.9 93.3 83.2
136 1 0 0 ,0 884,7 18 — — — 0 0 .3 89.4

И н д е к с а б в г — е
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Швы начлссгочных, угловых и тавровых соединений 
H I. Н2, У4, У5. У7, У 10, T l, ТЗ

Н о 

мер
П О З И '

ции
Тип шва

10

11

12

13

Н1

Н 2

т
У 4

У10

L

Полуавтоматическая дчговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных и 

высоколегированных статей

Карта 16 Л и с т  1

Катет
ш в а ,

мм

1,0

1.5
2,0

2.5

3 .0

4.0

5.0

6.0

7,0

8,0

9,0

10,0

12,0

О с н о в н о й  ш о в

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

Коли
чество
прохо

дов

0,8 1,0 1.2 1,4 1,6

Индекс

Диаметр проволоки, мм

2 ,0

Неполное штучное время на 1 м шва. 
мин

1 ,4 1 i , 6 i , 6 1 ,5 — — —

2 ,7 1 2 ,0 1 ,9 1 ,7 i , 6 _ _

4 ,2 1 2 ,5 2 ,3 2 ,1 1 ,9 —

5 ,9 1 3,1 2 ,9 2 ,5 2 ,3 — —

7 ,8 1 3 ,8 3 ,5 3 ,0 2 ,7

1 2 ,1 1 5 ,4 4 ,9 4 ,2 3 ,6

1 7 ,1 1 5 ,2 4 .7 4 ,1 3 ,7 3 .3

3 0 ,7 2 9 ,0 8 ,3 7 ,2 6 ,4 5 .8

4 0 ,6 2 — 1 1 ,4 1 0 ,5 9 ,0 7 ,9 7 .1

5 1 ,7 2 — 14 ,1 1 2 .9 1 1 ,0 9 ,7 8 .6

6 4 ,0 2 — 17 ,1 1 5 ,6 1 3 ,2 1 1 ,6

1

10 .3

1

7 7 ,5 3 — 2 1 ,0 19 .1 1 6 ,3

1

1 4 ,2 , ,

!

1 0 7 ,8 3 — — 2 5 .6 2 0 ,0

1
\

_____

:

1 5 .6
!
1

\

а б в
г ! д е
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Швы вахл«сточных, угловых и тавровых соединений
H i,  Н2, У4, У5, У7, У10, Т1, ТЗ

Полуавтоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода легированных и 

высоколегированных сталей

К арта 16 Л и ст  2

Основной шов

Д иам етр  проволоки , м м
Но- К атет П л о щ ад ь К оли-
мер шва, сечения, чество 0 ,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2 ,0

ПП1И- Т и л  пш я м м м м 3

ЦИИ дов
Н еполное ш тучное время на 1 м  ш ва.

мин

14 Т З 1 4 ,0 1 4 2 ,5 3 — —
3 0 ,5 2 5 ,8 2 2 ,4 1 9 ,9

15 1 6 ,0 1 8 1 ,5 4 ~ — 3 8 ,8 3 2 ,8 2 8 ,5 2 5 ,3

16 1 8 ,0 2 2 4 ,6 5 — — 4 7 ,9 4 0 ,4 3 5 ,1 3 1 ,2

17 2 0 ,0 2 6 6 ,0 5 — — 5 3 ,9 4 4 ,4 4 0 ,2 3 4 ,8

18 2 2 ,0 3 1 4 ,0 6 — — 6 2 ,0 5 2 ,0 4 4 ,6 4 0 ,2

19 2 4 ,0 3 6 4 ,0 7 — — 6 9 ,5 5 6 ,8 4 9 ,8 4 4 ,2

2 0 щ 2 6 ,0 4 1 8 ,0 8 — — 7 4 ,8 6 0 ,9 5 5 ,1 4 8 ,1

21
^ \ \ S 1

2 8 ,0 4 7 5 ,3 9 — — 8 3 ,8 6 8 ,6 6 2 ,4 5 3 ,4

2 2 3 0 ,0 5 3 5 ,4 1 0 — — 9 0 ,3 7 4 ,7 6 6 ,7 6 1 ,0

Индекс а б в Г д е
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Швы стыковых соединении 
С2, С4, С7, С8Т С9, СЮ, С12, C U , С К , C l5,

Г1А, Г  IT С Ч  ПТА

Полуавтоматическая аргоко дуговая сварка 
легированных и высоколегированных 

сталей
v-‘u» v-««, WAX,

Карта 17 Лист 1

О сиовш й шов

Но
мер

ПОЗИ

ЦИИ

10

п
1 2

13
14
15
16 
17
т

19
20 
21 
22

Л
24
25
26
27
28 
29 
ЗС

31
32
33
34
35
36
37
38

39
40
41
42
43
44
45
46

Т  е щ  ш в а

С2

С4

Я

С7

7 7 7 7 ?
Ш //.

С8

С9

СЮ

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

мм

0,8

1,0
1.5
2,0
2.5
3 .0

4 .0

5.0
6 .0

0 ,8
1 , 0

U
2,0
2,5
3.0
4.0
5.0
6.0

3.0
4.0
5.0
6 .0

3.0
4.0
5.0
6.0
7.0
8.0
9.0

10.0

3.0
4.0
5.0
6.0
7.0
8.0
9,0

10,0

Площадь
сечения,

м м 2

4,6
5.0
6 .1  

6 Д  

11,0 
11,4 
12,1
18.7
19.7

4.6
4.7 

ЮЛ 
10,6 
10,9
24.6
25.8
26.8
27.6

7,2
8.5
9.5

10.5

9.3
15.3
22.4 
30,7 
40,0 
50,3 
61,6 
73,9

8,4
14.1
21,0
29.2
38.6 
49,0
60.6
73.2

К о л и 

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

Диаметр проволоки, мм

0,8 1 ,0 1.2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м шва, 
мин

3.0
3.1
3.2
3 .3  

4,9 
5,1
5.4

3 .0

3 .0

4.7
4.8
4.9
9.9 

10,3

3,6
4.0

4,4
6,6

2 .7  |

2.8 
2,9 
3 ,0

4.5
4.6

2.5
2.6
2.7
2.8
3.8
3.9 

4,9 ! 4,1
5,5
5,8

2,8
2,8
4,2
4.4
4.5 
7J  
7.7 
8.9 
9 Л

3.2
3.3
3.5
3.6

4.0
6.0 
6,5 
9,1 

11,4 
13,9 
16.7 
20 2

5,1
5,3

2,6
2,6
3.6
3.7
3.8
6.8 
7,0 
7,4 
7.7

2,9
3 .0

3.1 
3 ,3

3,5
5.0
6.0
8.4

10.4 
12.7 
15.1 
18 4

2.3 ! -
2.3 j -
3 .4  | -

3.4 ! -
3 .6  ,

4.4 ;
4 .6  ,

____L

3,9
4,1

3.2
3.3
3.4 
5.9 
6.0 
6.3 
6,6

2,6
2.7
2 .8

2,9

3.1 
4,4
5.2
7.2
8.9

1 0 ,8

12.9 I 
15,7 |

5.2
5.3

2.5
2.6

4,6
6.4 
7,9
9.5 

11,3 
13,8

3,0 и д 1 5.1 4.6 4.0 , 3,5
4,0 16,8 1 7,2 6.5 5.4 4.7
5,0 23,2 I — 6.7 6.2 5,3
6,0 30,2 2 — 9.0 8.3 7,2
7,0 42,7 2 — Н О 11.0 9,4
8,0 53,2 2 14.6 13.3 11.4
9,0 64,7 2 17.4 15.8 13,4

10,0 77,0 3 — 21.0 19.1 ! 16,3

4,7
6,4
8.3 

10,0 
11,8
14.3

4.1
6.2

Индекс

1 "

5 .Р

6 .2

8 .8

4-7 i 
5.7 | 
8,0

11.0 j 10,0
13,6 j 1Z4 
16,4 14,9
20.1 ; 18,3

2.9 
4. i
4.9 
7,0 
8,7

10,6
12,7
15.6

4,4 
6,2 
7,7 
9.3 

1 1 .1 

13,7

3,5
3.7

4,6
4.8

2.3
2.4

4.1 
5,8 
7Л 
8,5

1 0 .1

12,3

4,2
5.8 
7,5
8.9 

10,5 
12,8

3.9 
5,6
6.9 
8,4
9.9 

12,3
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Швы стыковых соединений 
С2, С4, С7, С8, С9, CIO, С12, С13, С14, С15, 

С16, С 17, С 18. С 19, С21, C2S

Полуавтоматическая аргскглэтлхха: сзарка 
легированных и высоколегллл^-л-^х 

сталей

Карта 17 Sixz~ Z

Основной шов

Но
мер

пози
ции

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

Коли- 
чество 
прохо- 

до в

Диаметр лрс мм

0,8 1,0 1,2 1,6 2,0

Неполное штучное 
ми

5ремг на j м шва,

47 С12 3,0 8,3 1 4,1 3,7 3,2 13 _ _

48 4,0 14,0 1 6,1 5,5 4,7 4,1 — —
49 5,0 20,9 1 — 6,2 5,6 4,9 4,3 3,9
50 6,0 29,1 2 — 8,7 8,0 7,0 6,2 5,6
51 7,0 38,4 2 - 11,0 10,1 8,7 7,7 6,7
52 8,0 48,9 2 13,6 12,4 10,6 9,3 8,3
53 9,0 60,5 2 — 16,4 14,9 117 11,1 9,9
54 10,0 73,2 3 — 20,1 18,3 15,6 13,7 12,3

55 С 13 18,0 160,9 4 _ _ 34,8 29,5 25,7 22,9
56 20,0 190,4 4 — — 40,6 34,4 29,9 26,5
57 22,0 221,8 5 — — 43,7 37,1 32,3 28,6
58 24,0 254,9 6 — — 50,3 416 37,2 32,9
59 26,0 289,7 6 — — 56,6 47,9 41,6 36,8
60 28,0 326,2 7 — — 63,8 54,0 46,9 41,5
61 30,0 364,3 8 — — 71,3 60,3 52,4 46,3
62 32,0 403,9 9 — — 73,3 62,1 54,1 48,1
63 34,0 445,1 9 — — 80,1 67,0 59,0 52,4
64 36,0 487,7 10 _ — 87,8 74,3 64,6 57,4
65 38,0 531,8 и — — 95,7 81,0 70,5 62,5
66 40,0 577,3 12 — — 103,9 87,9 76,4 67,9
67 42,0 624,1 13 — — 112,3 95,0 82,6 73, ;
68 44,0 672,4 14 — — 120,9 1012 88,9 78, ;
69 46,0 721,9 15 — — 129,7 109,7 95,4 84,
70 48,0 772,8 16 — — 138,8 117,3 102,0 90,5
71-*-ч 50,0 825,0 17 — — 148,0 125,2 108,8 96,5
72 52,0 878,4 18 — — 157,5 133,1 115,7 102, 1
73 54,0 933,1 19 — — 167,2 141,3 122,8 109,0
74 56,0 989,0 20 — — 177,1 149,6 130,0 115,4
75 58,0 1046,1 21 — — 187,2 158,1 137,4 121,0
76 60,0 1104,4 23 — — 198,0 167.4 145,5 129, ,
77 64,0 1224,6 25 — — — 168,0 148,5 131,3
78 68,0 1349,3 27 — — 183,6 159,8 141, у
79 72,0 1478,5 30 — — — 201,4 175,2 155, j
80 76,0 1612,1 33 — — — 219,7 191,2 169,3
81 80,0 1750,0 35 — — — 237,9 207,0 183,7
82 84,0 1892,1 38 — — — 241,7 210,4 187,0
83 88.0 2038,3 41 — — — 260,3 226,6 201, -
84 92,0 2188,6 44 — — — 279,4 243,3 216,2
85 96,0 2342,8 47 — — — 1 299.6 260,3 231,.,
86 100,0 2500,9 50 — — — 319.0 277,7 246,8

87 С 14 18,0 133,2 3 _ _ 28,7 24.3 21,2 18,8
88 20,0 159,0 4 — — 34,4 29.2 25,4 22, S
89  ,
О Л ! -

22 ,0 186,7 4 — — 36,8 31,2 27,2 24,0
УЧ/Л, 7 X 4 V \ ^ 24,0 216,1 5 — — 42,7 36.2 31,5 27,о
91 26,0 247,2 5 — — 48,3 -Ю.9 35.6 31. *
92 28,0 280,0 6 — — 54,9 -*6.4 40,4 35, ̂
93 30,0 314,4 7 — — 61.7 52.2 45,4 40,?
94 32,0 350,4 7 — — 63.2 53.5 46.6

Индекс а б
—

0 * л е

7 2



Швы стыковых соединений 
С2, С4, С7, С8, С9, CIO, CI2, С13, 0 4 ,  

C I5 , С16, 0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С21, С25

Полуавтоматическая аргонодуговая сварка 
легированных и высоколегированных 

с галей

Карга 17 Лист 3

О с н о в н о й  ш о в

Н о 

м ер

п о з и 

ц и и
Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

ММ2

К о л и 

ч е с т в о

п р о х о -

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и . м м

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  I м  
м и н

ш в а ,

9 5 С 1 4 3 4 ,0 3 8 8 ,0 8 7 0 ,1 5 9 ,3 5 1 ,6 4 5 ,9
9 6 3 6 ,0 4 2 7 ,2 9 — — 7 7 ,2 6 5 ,3 5 6 ,9 5 0 ,5
9 7 3 8 ,0 4 6 7 ,8 10 — — 8 4 ,5 7 1 ,5 6 2 ,3 5 5 ,3
9 8 4 0 ,0 5 1 0 ,0 11 — — 9 2 ,1 7 8 ,0 6 7 ,9 6 0 ,3
9 9 4 2 ,0 5 5 3 ,6 12 — 1 0 0 ,0 8 4 ,6 7 3 ,6 6 5 ,4

1 0 0 4 4 ,0 5 9 8 ,6 12 — — 1 0 7 ,4 9 0 ,8 7 9 ,0 7 0 ,1
101 4 6 ,0 6 4 5 ,0 13 — — 1 1 5 ,8 9 7 ,9 8 5 ,1 7 5 ,5
1 0 2 4 8 ,0 6 9 2 ,9 14 — — 1 2 4 ,3 1 0 5 ,1 9 1 ,4 8 1 ,1
1 0 3 5 0 ,0 7 4 2 ,1 15 — — 1 3 3 ,1 1 1 2 ,5 9 7 ,8 8 6 ,8
1 0 4 5 2 ,0 7 9 2 ,7 16 — — 1 4 2 ,1 1 2 0 ,1 1 0 4 ,4 9 2 ,6
1 0 5 5 4 ,0 8 4 4 ,6 17 — — 1 5 1 ,3 1 2 7 ,9 1 1 1 ,1 9 8 ,6
1 0 6 5 6 ,0 8 9 7 ,8 18 — — 1 6 0 ,7 1 3 5 ,8 1 1 8 ,0 1 0 4 ,7
1 0 7 5 8 ,0 9 5 2 ,4 19 — — 1 7 0 ,4 1 4 4 ,0 1 2 5 ,1 1 1 1 ,0
1 0 8 6 0 ,0 1 0 0 8 ,3 21 — — 1 8 0 ,9 1 5 2 ,9 1 3 2 ,9 1 1 7 ,9
1 0 9 6 4 ,0 1 1 2 3 ,8 23 — — — 1 5 3 ,4 1 3 3 ,5 1 1 8 ,6
1 1 0 6 8 ,0 1 2 4 4 ,4 2 5 — — — 1 6 9 ,5 1 4 7 ,5 1 3 1 ,0
111 7 2 ,0 1 3 6 9 ,9 2 8 — — — 1 8 6 ,8 1 6 2 ,5 1 4 4 ,4
1 1 2 7 6 ,0 1 5 0 0 ,2 3 0 — — — 2 0 4 ,1 1 7 7 ,5 1 5 7 ,6
И З 8 0 ,0 1 6 3 5 ,3 3 3 — — — 2 2 2 ,6 1 9 3 ,6 1 7 1 ,9
1 1 4 8 4 ,0 1 7 7 5 ,1 36 -Г — — 2 2 7 ,0 1 9 7 ,7 1 7 5 ,7

1 1 5 8 8 ,0 1 9 1 9 ,5 3 9 — — — 2 4 5 ,4 2 1 3 ,7 1 8 9 ,9
и в 9 2 ,0 2 0 6 8 ,4 4 2 — — — 2 6 4 ,4 2 3 0 ,2 2 0 4 ,6

1 1 7 9 6 ,0 2 2 2 1 ,8 4 5 — — — 2 8 3 ,8 2 4 7 ,2 2 1 9 ,6

1 1 8 1 0 0 ,0 2 3 7 9 ,6 4 8 — — — 3 0 3 ,8 2 6 4 ,5 2 3 5 ,1

1 1 9 С 1 5 8 ,0 1 3 ,6 1
_

4 ,4 4 ,0 3 ,5 3 ,2 2 ,9

1 2 0 9 ,0 1 6 ,5 1 — 5 ,1 4 ,7 4 ,1 3 ,6 з , з
121 1 0 ,0 1 9 ,6 1 — 5 ,8 5 ,4 4 ,6 4 ,1 3 ,7

1 2 2 1 2 ,0 2 6 ,5 1 — 6 ,4 5 ,6 4 ,9 4 ,5

1 2 3 1 4 ,0 3 4 ,2 1 — — 8 ,0 6 ,8 6 ,0 5 ,4
1 2 4 1 6 ,0 4 2 ,7 1 — — 9 ,6 8 ,2 7 ,2 6 ,5

1 2 5 1 8 ,0 5 1 ,8 1 — — 1 1 ,4 9 ,7 8 ,5 7 ,6

1 2 6 2 0 ,0 6 1 ,7 2 — — 1 4 ,0 1 1 ,9 1 0 ,5 9 ,4

1 2 7 2 2 ,0 7 2 ,2 2 — — 1 4 ,9 1 2 ,8 1 1 ,2 1 0 ,0

1 2 8 у ш ш 2 4 ,0 8 3 ,4 2 — — 1 7 ,0 1 4 ,4 1 2 ,7 1 1 ,3

1 2 9 2 6 ,0 9 5 ,1 2 — — 1 9 ,1 1 6 ,2 1 4 ,2 1 2 ,6

1 3 0 2 8 ,0 1 0 7 ,5 3 — — 2 1 ,9 1 8 ,7 1 6 ,4 1 4 ,6

131 3 0 ,0 1 2 0 ,5 3 — — 2 4 ,3 2 0 ,6 1 8 ,0 1 6 ,0

1 3 2 3 2 ,0 1 3 4 ,1 3 — — 2 4 ,9 2 1 ,2 1 8 ,5 1 6 ,5

133 3 4 ,0 1 5 7 ,5 4 — — 2 9 ,4 2 5 ,0 2 1 ,9 1 9 ,5

1 3 4 3 6 ,0 1 7 4 ,9 4 — — 3 2 ,3 2 7 ,4 2 4 ,0 2 1 ,4

135 3 8 ,0 1 9 3 ,2 4 — — 3 5 ,3 3 0 ,0 2 6 ,1 2 3 ,3

1 3 6 4 0 ,0 2 1 2 ,3 5 — — 3 9 ,1 3 3 ,2 2 9 ,0 2 5 ,8

137 4 2 ,0 2 3 2 ,2 5 — — 4 2 ,4 3 5 ,9 3 1 ,3 2 7 ,9

138 4 4 ,0 2 5 2 ,9 6 — — 4 6 ,4 3 9 ,4 3 4 ,4 3 0 ,6

139 4 6 ,0 2 7 4 ,4 6 — — 5 0 ,0 4 2 ,4 3 6 ,9 3 2 ,9

1 4 0 4 8 ,0 2 9 6 ,7 6 — — 5 3 ,7 4 5 ,5 3 9 ,6 3 5 ,2

1 4 1 5 0 ,0 3 1 9 ,8 7 — — 5 8 ,1 4 9 ,3 4 2 ,9 3 8 ,2

142 5 2 ,0 3 4 3 ,7 1t — — 6 2 ,1 5 2 ,6 4 5 ,8 ^ 0 .7

143 5 4 ,0 3 6 8 ,3 8 — — 6 6 ,8 5 6 ,6 4 9 .3 4 3 ,8

Индекс а 6 в г д ! е
7 3



Швы стыковых соединений
С2, С4, С7, С8, С9, СЮ, С12, С13, С14, С15, 

С16, СП, 0 8 ,  0 9 ,  С21, С25

Полуавтоматическая аргокздугсгая сварка 
легированных и высоколегйрозанных 

сталей
Карта 17 Лист 4

Основной шов

Толо|ина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мма

Коли-
чество
прохо-

дов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва,

56,0 393,8 8 __ _ 71,0 60,1 52,3 46,4
58,0 420,0 9 — — 76,0 64,0 56,0 49,8
60,0 446,9 9 — — 80,5 68,1 59,2 52,6
64,0 503,2 И — — — 69,5 60,6 54,0
68,0 562,4 12 — — — 77,5 67,5 60,1
72,0 624,7 13 — — — 85,8 74,7 66,4
76,0 689,8 14 — — — 94,4 82,2 73,1
80,0 758,0 16 — — 104,0 90,6 80,5
84,0 829,0 17 — — - 106,5 92,9 82,6
88,0 902,9 19 — — — 116,3 101,4 90,2
92,0 979,7 20 — — — 125,7 109,5 97,4
96,0 1059,3 1 2 — — 136,1 118,6 105,5

100,0 1141,8 23 — — — 146,2 12 /,3 113,2

30,0 140,3 3 27,8 23,6 20,6 18,2
32,0 154,5 4 — — 28,9 24,6 21,5 19,2
34,0 169,3 4 — — 31,3 26,6 23,3 20,8
36,0 184,4 4 — — 33,9 28,7 25,1 22,3
38,0 200,0 4 — — 36,5 30,9 26,9 24,0
40,0 216,0 5 — — 39,7 33,7 29,4 26,2
42,0 232,4 5 — — 42,4 36,0 31,4 27,9
44,0 249,2 5 — — 45,2 38,3 13,4 29,7
46,0 266,4 6 — — 48,7 41,3 36,0 32,0
48,0 284,0 6 — — 51,6 43,7 38,1 33,9
50,0 301,9 6 — — 54,6 46,2 40,2 35,7
52,0 320,2 7 — — 58,2 49,3 43,0 38,2
54,0 338,8 7 — — 61,3 51,9 45,2 40,2
56,0 357,8 8 — 65,0 55,1 48,0 42,7
58,0 377,2 8 — — 68,3 57,8 50,3 44,7
60,0 396,9 8 — — 71,5 60,5 52,7 46,8
64,0 437,2 9 ***- — — 61,5 53,8 48,8
68,0 478,8 10 — — — 66,0 57,5 51,1
72,0 521,7 11 — — — 71,8 62,6 55,7
76,0 565,8 12 — — — 77,9 67,9 60,4
80,0 611,0 13 — — - 84,1 73,3 65,2
84,0 657,1 14 — — — 85,0 74,1 66,0
88,0 704,9 15 — — — 91,0 79,4 70,7
92,0 753,6 16 — — — 97,2 84 ,8 75,5
96,0 803,2 17 — — — 103,6 90,3 90,4

100,0 854,0 18 — — — 110,0 95,9 85,3
110,0 985,2 20 — — — 126,3 110,1 97,7
120,0 1122,6 23 *— — — 144,0 125,4 111,5

3,0 8,9 1 4,3 3,9 3,4 3,0
4,0 14,3 1 6,3 5,7 4,8 4,2 —

5,0 20,7 1 — 6,1 5,6 4,8 4,3 3,9
6 ,0 27,9 1 * * 7,9 7,2 6 ,2 5,4 4,9
7,0 36,0 2 - 10,4 9,5 8 ,2

: 7 ' 3
6 ,6

8,0 44,9 2 12,6 11,6 9,8 8.7 7,8

И н д е к с а б В Г
1

д е

Но
мер

пози
ции

Тип шва

144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156

157
158
159
160 
161 
162
163
164
165
166
167
168
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180 
181 
182
183
184

185
186
187
188
189
190

С15

С16

С17

7 4



Швы стыковых соединений
С2, С4, С7, С8, С9, СЮ, CI2, 0 3 , С14, С 15, 

0 6 , 0 7 , 0 8 , 0 9 , С21, С25

Полуавтоматическая аргонодуговая сварка 
легированных и высоколегированных 

сталей

Карта 17 Лист 5

О с н о в н о й  ш о в

Но
мер

пози
ции

Тип шва

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о -

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

0 ,8 1,0 1,2 1.4 1,6 2,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р ем я  н а  1 м  
м и н

ш ва ,

9 ,0 5 4 ,5 2 — 1 4 ,9 1 3 ,6 1 1 ,6 1 0 ,2 9 ,1

1 0 ,0 6 4 ,8 2 —■ 1 7 ,4 1 5 ,8 1 3 ,5 1 1 ,8 l a s

3 ,0 1 1 ,0 1 5 ,0 4 ,6 3 ,9 3 ,4
___ ____

4 ,0 1 7 ,0 1 7 ,2 6 ,5 5 ,5 4 ,7 — —

5 ,0 2 3 ,9 1 — 6 ,9 6 ,3 5 ,4 4 ,8 4 ,3

6 ,0 3 1 ,5 2 — 9 ,3 8 ,6 7 ,4 6 ,6 6 ,0

7 ,0 3 9 ,9 2 — 1 1 ,4 1 0 ,4 8 ,9 7 ,9 7 ,1
8 ,0 4 8 ,9 2 — 1 3 ,5 1 2 ,4 Щ 6 9 .3 8 ,3

9 ,0 5 8 ,5 2 — 1 5 ,9 14 ,5 1 2 ,3 1 0 ,8 9 ,7

1 0 ,0 6 8 ,7 3 — 1 9 ,0 1 7 ,3 1 4 ,8 1 3 ,0 1 1 ,6

3 ,0 8 ,4 1 4 ,1 3 ,8 3 ,3 2 ,9
____ - Г

4 ,0 1 3 ,8 1 6 ,1 5 ,5 4 ,7 4 ,1 — —

5 ,0 2 0 ,4 1 — 6 ,0 5 ,5 4 ,8 4 ,2 3 ,8

6 ,0 2 7 ,9 1 — 7 ,9 7 ,2 6 ,2 5 ,4 4 ,9

7 ,0 3 6 ,5 2 — 1 0 ,5 9 ,6 8 ,3 7 ,4 6 ,6

8 ,0 4 5 ,9 2 — 1 2 ,8 1 1 ,7 1 0 ,0 8 ,8 7 ,9

9 ,0 5 6 ,3 2 — 1 5 ,4 1 4 ,0 1 1 ,9 1 0 ,5 9 ,4

1 0 ,0 6 7 ,6 2 — 18,1 1 6 ,4 1 4 ,0 1 2 ,2 Щ 9

3 ,0 8 ,4 1 4 ,1 3 ,7 3 ,2 2 ,9 —

4 ,0 1 3 ,8 1 6 ,1 5 ,5 4 ,7 4 ,0 — —

5 ,0 2 0 ,3 1 — 6 ,0 5 ,5 4 ,8 4 ,2 3 ,8

6 ,0 2 7 ,8 1 — 7 ,8 7 ,2 6 ,1 5 ,4 4 ,9

7 ,0 3 6 ,3 2 — 1 0 ,5 9 ,6 8 ,3 7 ,3 6 .6

8 ,0 4 5 ,7 2 — 1 2 ,8 1 1 ,7 щ о 8 ,8 7 ,9

9 ,0 5 6 ,1 2 — 1 5 ,3 1 3 ,9 Н ,9 Щ 4 9 ,3

1 0 ,0 6 7 ,3 2 1 8 ,0 1 6 ,4 1 3 ,9 1 2 ,2 Щ 9

6 ,0 8 ,9 1 — 3 ,2 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

7 ,0 1 1 ,1 1 — 3 ,8 3 ,5 3 ,1 2 ,8 2 ,6

8 ,0 1 3 ,4 1 — 4 ,3 4 ,0 3 ,5 3 ,2 2 ,9

9 ,0 1 5 ,9 1 — 4 ,9 4 ,5 4 ,0 3 ,5 3 ,2

1 0 ,0 1 8 ,5 1 — 5 ,6 5 ,1 4 ,4 4 ,0 3 ,6

1 2 ,0 2 4 ,0 1 — — 5 ,9 5 ,1 4 ,6 4 ,1

1 4 ,0 2 9 ,9 1 — — 7 ,1 6 ,1 5 ,4 4 ,9

1 6 ,0 3 6 ,1 1 — — 8 ,3 7 ,2 6 ,3 5 ,7

1 8 ,0 4 2 ,7 1 — — 9 ,7 8 ,2 7 ,2 6 ,5

2 0 ,0 4 9 ,7 1 — — 1 1 ,0 9 ,4 8 ,2 7 ,3

2 2 ,0 6 5 ,4 2 — — 1 3 ,7 1 1 ,7 1 0 ,3 9 ,2

2 4 ,0 7 6 ,4 2 — — 1 5 ,7 1 3 ,4 1 1 ,8 1 0 ,5

2 6 ,0 8 8 ,2 2 — — 1 7 ,8 1 5 ,2 1 3 ,3 1 1 ,8

2 8 ,0 1 0 0 ,7 2 — — 2 а  1 1 7 ,1 1 4 ,9 1 3 ,2

3 0 ,0 1 1 3 ,9 3 — — 2 3 ,1 1 9 ,6 1 7 ,2 1 5 ,3

3 2 ,0 1 2 7 ,8 3 — — 2 3 ,8 2 0 ,3 1 7 ,8 1 5 ,9

3 4 ,0 1 4 3 ,4 3 — — 2 6 ,3 2 2 ,3 1 9 ,5 1 7 ,4

3 6 ,0 1 5 7 ,7 4 — — 2 9 ,4 2 5 ,0 2 1 ,9 1 9 ,6

3 8 ,0 1 7 3 ,7 4 — — 3 2 ,1 2 7 ,3 2 3 ,8 2 1 ,2

4 0 ,0 1 9 0 ,3 4 — — 3 4 ,8 2 9 ,6 2 5 ,8 2 3 ,0

Индекс а б В Г д е

191

1 9 2

С 1 7

193

194

195

196

1 9 7

198

199

200

0 8

201
202
2 0 3

2 0 4

2 0 5

2 0 6

2 0 7

2 0 8

С19

2 0 9

210 
211 
212
2 1 3

2 1 4

2 1 5

2 1 6

С21

2 1 7

2 1 8

2 1 9

220 
221 
222
2 2 3

2 2 4

2 2 5

2 2 6

2 2 7

2 2 8

2 2 9

2 3 0

231

2 3 2

2 3 3

2 3 4

235

2 3 6

С 2 5

75



С2,

Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

С4. С7, С8, С9, СЮ, С 12, С 13, С И , С 15, 

С 16, С 17, С 18* С 19, С21, С25

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  
л е г и р о в а н н ы х  и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  

с т а л е й

К а р т а 17 Тист 6

О с н о в н о й  ш о в

Н о 

мер
пози

ции
Тип шва

Толщ ина
металла,

мм

П лощ адь
сечения,

мм2

Коли- 
чество 
прохо- 

до в

Д иаметр провотоки. м м

0 ,8 U 0 1,2 , 4 1,6 2 ,0

Н еполное ш тучное время на 1 м 
мин

ш в а ,

2 3 7 С 2 5 4 2 ,0 2 0 7 ,7 5 — _
3 8 ,3 3 2 ,6 2 8 ,4 2 5 ,3

2 3 8 4 4 ,0 2 2 5 ,6 5 — — 4 1 ,3 3 5 ,0 3 0 ,6 2 7 ,2

2 3 9 4 6 ,0 2 4 4 ,3 5 — — 4 4 ,4 3 7 ,6 3 2 ,8 2 9 ,1

2 4 0 4 8 ,0 2 6 3 ,6 6 — — 4 8 ,2 4 0 ,9 3 5 ,7 3 1 ,7

2 4 1 5 0 ,0 2 8 3 ,5 6 — — 5 1 ,5 4 3 ,6 3 8 ,0 3 3 ,8

2 4 2 5 2 ,0 3 0 4 ,1 7 — — 5 5 ,5 4 7 ,1 4 1 ,1 3 6 ,5

2 4 3 5 4 ,0 3 2 5 ,3 7 — — 5 9 ,0 5 0 ,0 4 3 ,6 3 8 ,7

2 4 4 5 6 ,0 3 4 7 ,1 7 — — 6 2 ,7 5 3 ,0 4 6 ,2 4 1 ,0

2 4 5 5 8 ,0 3 6 9 ,5 8 — — 6 7 ,0 5 6 ,7 4 9 ,4 4 3 ,9

2 4 6 6 0 ,0 3 9 2 ,6 8 — — 7 0 ,8 5 9 ,9 5 2 ,2 4 6 ,3

2 4 7 6 4 ,0 4 4 0 ,5 9 — — — 6 0 ,6 5 2 ,8 4 7 ,0

2 4 8 6 8 ,0 4 9 0 ,8 1 0 — — — 6 7 ,4 5 8 ,8 5 2 ,2

2 4 9 7 2 ,0 5 4 3 ,6 11 — — — 7 4 .5 6 4 ,9 5 7 ,7

2 5 0 7 6 ,0 5 9 8 ,7 12 — — — 8 2 ,0 7 1 ,4 6 3 ,4

2 5 1 8 0 ,0 6 5 6 ,1 1 4 — — — 0 0 ,2 7 8 ,6 6 9 ,9

2 5 2 8 4 ,0 7 1 5 ,8 15 — — — 0 2 ,3 8 0 ,5 7 1 ,6

2 5 3 8 8 ,0 7 7 7 ,7 1 6 — — — 1 0 0 ,0 8 7 ,2 7 7 ,6

2 5 4 9 2 ,0 8 4 2 ,0 17 — — — 1 0 8 ,0 9 4 ,1 8 3 ,7

2 5 5 9 6 ,0 9 0 8 ,4 1 9 — — — 1 1 6 ,9 1 0 1 ,9 9 0 ,6

2 5 6 1 0 0 ,0 9 7 7 ,1 2 0 — — — 1 2 5 ,4 1 0 9 ,3 9 7 ,2

2 5 7 1 1 0 ,0 1 1 5 8 ,3 2 4 — — — 1 4 8 .7 1 2 9 ,6 1 1 5 ,2

2 5 8 1 2 0 ,0 1 3 5 2 ,9 2 8 — — — 1 7 3 ,5 1 5 1 ,2 ! 1 3 4 ,4
i

Индекс а б в г
<
1 л е

76



Ш вы сты ковы х соединений  
0 2 , 0 3 , 0 4 , С21

П олуавтом атическая аргонодуговая сварка 
леги рован н ы х и вы соколегированны х сталей

К арта 18 Л и ст 1

Ш ов с п ротивополож ной  стороны

Н ом ер
позиции

1

2
3

4
5

6
7

8

9

1 9

11
12
13

14

15

16

17

18

19

2 0  

21 
22
2 3

2 4

2 5

2 6

2 7

2 8

2 9

3 0

3 1

3 2

3 3

3 4

3 5

3 6

3 7

3 8

3 9

4 0

4 1

4 2

4 3

4 4

4 5

4 6

4 7

4 8

Т и п  ш в а

С12

С 1 3

С 14

>

Индекс

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 i ,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

3 ,0 3 ,4 1 2 ,3 2 ,1 1 ,9 1 ,8
_ __

4 , 0 3 ,4 1 2 ,3 2 ,1 1 ,9 1 ,8 — —

5 ,0 9 ,0 1 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

6 ,0 9 ,0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

7 ,0 9 , 0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

8 ,0 9 , 0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

9 ,0 9 ,0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

1 0 ,0 9 ,0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

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

2 0 , 0 1 5 ,0 1 — — 4 ,0 3 ,5 3 ,2 з , о

2 2 ,0 1 5 ,0 1 — — 4 , 0 3 ,5 3 ,2 3 ,0

2 4 ,0 1 5 ,0 1 — — 4 ,0 3 ,5 3 ,2 3 ,0

2 6 ,0 1 5 ,0 1 — — 4 ,0 3 ,5 3 ,2 3 ,0

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

3 0 ,0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

3 2 , 0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 .7

3 4 ,0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

3 6 , 0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

3 8 ,0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

4 0 , 0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

4 2 , 0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

4 4 , 0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

4 6 , 0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

4 8 , 0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

5 0 ,0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

5 2 ,0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

5 4 , 0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

5 6 ,0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

5 8 ,0 2 2 ,5 1 — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

6 0 ,0 2 2 ,5 1 — — 5 ,1 4 ,5 4 ,1 3 ,7

6 4 , 0 2 7 ,0 1 — — — 4 ,7 4 ,3 3 ,9

6 8 ,0 2 7 , 0 1 — — — 4 ,7 4 ,3 3 ,9

7 2 ,0 2 7 ,0 1 — — — 4 ,7 4 ,3 3 ,9

7 6 ,0 2 7 ,0 1 — — — 4 ,7 4 ,3 3 ,9

8 0 ,0 2 7 ,0 1 — — — 4 ,7 4 ,3 3 ,9

8 4 ,0 2 7 ,0 1 — — — 4 .7 4 ,3 3 ,9

8 8 ,0 2 7 ,0 1 — — — 4 .7 4 ,3 3 ,9

9 2 ,0 2 7 ,0 1 — — _ 4.7 4 ,3 3 ,9

9 6 ,0 2 7 ,0 1 — — — 4,7 4 .3 3 ,9

1 0 0 ,0 2 7 ,0 1 — — — 4 ,7 4 .3
3 ’ 9  .

1 8 ,0 1 5 ,0 1
__ ___ 4 , 0 3 .5 3 ,2 3 ,0

2 0 ,0 1 5 ,0 1 — — 4 ,0 3 .5 3 .2 3 ,0

2 2 ,0 1 5 ,0 1 — — 4 ,0 3 ,5 3 .2 3 ,0

2 4 ,0 1 5 ,0 1 — — 4 ,0 3 ,5 3 ,2 3 ,0

2 6 ,0 1 5 ,0 1 — — 4 ,0 3 ,5 3 ,2 3 ,0

2 8 ,0 1 5 ,0 1 ~ — 4 ,0 3 ,5 3 ,2 3 .0

3 0 , 0 1 5 ,0 I — — 4 ,0 3 ,5 3 ,2 3 ,0

3 2 ,0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 3 ,2  | 3 ,0

а 6 В г

7
1

Д  I
1
1

е
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П о л у авто м ати ч еск ая  а р г о я о д у ^ зза я  сварка
Ш вы  сты к овы х  соед и н ен и й леги р о ван н ы х  и вы со к о леги р о ван н ы х  сталей

С 12, С 13, C I4 , С21
К ар та  18 Л и с т  2

Ш ов с  п р о ти в о п о л о ж н о й  сторон ы

Номер
позиции Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм3

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

0 ,8 U 0 1Л 1,4 1,6 2 ,0

Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

4 9 С 1 4 3 4 ,0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 3 ,2 з , о

5 0 3 6 ,0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 , 5 3 ,2 3 ,0

5 1 3 8 , 0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 3 ,2 3 ,0

5 2 4 0 , 0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 3 ,2 3 ,0

5 3 4 2 , 0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 3 ,2 3 ,0

5 4 4 4 , 0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 2 ,2 3 ,0

5 5 4 6 , 0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 3 ,2 3 ,0

5 6 4 8 , 0 1 5 ,0 1 — — 3 , 9 3 ,5 3 ,2 3 ,0

5 7 5 0 ,0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 3 ,2 3 ,0

5 8 5 2 , 0 1 5 ,0 1 — — 3 ,9 3 ,5 3 ,2 3 ,0

5 9 5 4 , 0 1 8 ,0 1 — — 4 , 4 3 ,5 3 ,2 3 ,0

6 0 5 6 , 0 1 8 ,0 1 — — 4 ,4 3 ,5 3 ,2 3 ,0

6 1 5 8 , 0 1 8 ,0 1 — — 4 ,4 3 ,5 3 ,2 3 ,0

6 2 6 0 , 0 1 8 ,0 1 — — 4 ,4 3 ,5 3 ,2 3 ,0

6 3 6 4 , 0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,5 3 ,2 3 ,0

6 4 6 8 , 0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,6 3 ,3 3 ,1

6 5 7 2 , 0 1 8 ,0 1 — — — 3 , 6 3 .3 3 ,1

6 6 7 6 , 0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,6 3 ,3 3 ,1

6 7 8 0 , 0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,6 3 ,3 3 ,1

6 8 8 4 , 0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,6 3 ,3 3 ,1

6 9 8 8 ,0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,9 3 ,5 3 ,3

7 0 9 2 , 0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,9 3 ,5 3 .3

7 1 9 6 , 0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,9 3 ,5 3 3

7 2 1 0 0 ,0 1 8 ,0 1 — — — 3 ,9 3 ,5 3 ,3

7 3 С 2 1 3 ,0 3 ,4 1 2 ,3 2 ,1 1 ,9 1 ,8 — —

7 4 4 , 0 3 ,4 1 2 ,3 2 ,1 1 ,9 1 ,8 — —

7 5 5 ,0 9 , 0 1 — 2 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

7 6 6 ,0 9 , 0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

7 7 7 ,0 9 , 0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

7 8 8 ,0 9 , 0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

7 9 9 ,0 9 , 0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

8 0 1 0 ,0 9 , 0 1 — 3 ,3 3 ,0 2 ,7 2 ,5 2 ,3

Индекс а б в Г д е
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Швы тавровых соединений 
Тб, Т7, Т8, T9

Полуавтоматическая аргонодуговая сварка 
легированных и высоколегированных сталей

Карта 19 Лист 1

Основной шов

Номер
позиции

1

2
3

4
5
6 
7 
$
9

10 

11 
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46

Тип шва
Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм3

Количе
ство

проходов
0,8 1,0 U 1,4 Кб 2,0

Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

Т6 3,0 7,5 1 4,0 3,7 3,2 2,9
4,0 13,3 1 6,1 S.S 4,7 4,1 — —

5,0 20,6 1 — 6,3 5,8 5,0 4,5 4,1
6,0 29,4 2 — 9.1 8,4 7,3 6,5 5,9
7,0 39,9 2 — П ,6 10,6 9,2 8,1 7,4

I
8,0 51,8 2 — 14,5 13,2 11,4 10,0 9,0

\ 9,0 65,3 2 — 17,8 16,2 13,8 12,1 10,8
10,0 80,3 3 — 22,1 20,1 17,2 15,1 13,5

Ч \ \ \ \ > 12,0 114,9 3 — 25,4 21 7 189 16 9
14,0 155,4 4 — — 34,1 29,0 25^3 22,6
16,0 202,0 4 — — 43,4 36,7 31,9 28,3
18,0 254,5 6 — 55,1 46,6 40,6 36,1
20,0 313,0 7 — — 67,3 57,0 49,6 44,0
22,0 377,4 8 — — 74,3 62,9 $4,8 48,5
24,0 447,6 9 — — 87,7 74,2 64,5 57,0
26,0 523,8 И — — 102,7 86,9 75,7 66,9
28,0 605,7 13 — — 118,9 100,6 87,6 77,4
30,0 693,6 14 — — 135,4 114,5 99,6 87,9
32,0 787,2 16 — — 142,4 120,6 104,9 9 3 2
34,0 886,6 18 — — 160,2 135,6 118,1 104,9
36,0 991,8 20 — — 179,0 151,5 131,9 117,1
38,0 1102,9 23 — — 199,4 168,9 147,0 130,6
40,0 1219,6 25 — — 220,2 186,3 162,2 144,1
42,0 1342,1 27 — — 241,8 204,6 178,0 158,1
44,0 1470,4 30 — — 265,1 224,4 195,2 173,4
46,0 1604,4 33 — — 289,4 244,9 213,1 189,2
48,0 1744,1 35 — — 313,9 265,5 231,0 205,1
50,0 1889,6 38 — — 340,1 287,7 2502 222,1
52,0 2040,7 41 — — 367,2 310,6 260,1 239,8
54,0 2198,6 44 — — 395,2 334,2 290,7 258,1
56,0 2360,1 48 — 424,8 359,4 312,6 277,5
58,0 2528,4 51 — — 454,8 384,7 334,6 297,0
60,0 2702,2 54 ' 485,7 410,7 357,2 317,0

11 3,0 7,5 1 4,0 3,7 3,2 2,9
4,0 13,2 1 6,1 5,5 4,7 4,1 — —
5,0 20,5 1 — 6,3 5,8 5,0 4.5 4,1

У; 6,0 29,4 2 — 9,1 8,3 7,3 6,5 5,9
У/ . 7,0 39,8 2 — П,6 10,6 9,2 8,1 7,4

8,0 51,8 2 — 14,5 13,3 11,4 10,0 9,0
9,0 65,3 2 — 17,8 16,2 13,8 12,1 10,8

10,0 80,4 3 — 22,1 20,2 17,2 15,1 13,6
12,0 115,1 3 — — 25,5 21,7 19,0 16,9
14,0 155,9 4 — 34,2 29,1 25,4 22,6
16,0 202,7 5 — — 44,1 37,4 32.7 29,1
18,0 255,6 6 — - 55,3 46,8 40,8 36,3
20,0 314,5 7 ' 67,6 57,2 49,8 44,2

И ндекс а б В Г д е

Диаметр проволоки, мм

7 9



Ш в ы  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й

Тб, Т7, Т8, T9

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  а р г с к г “ *7 с  

л е г и р о в а н н ы х  и в ы с о к о л е г с р г з г ?

згя сварка 
-зньсх сталей

К а р т а  19 Лист 2

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

позиции Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 1,0 u i 1,4 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т \ ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

4 7 Т 7 2 2 ,0 3 7 9 ,3 8
__ __

7 4 ,7 6 3 ,2 5 5 ,1 4 8 ,7

4 8 2 4 ,0 4 5 0 ,1 9 — — 8 8 ,1 7 4 ,6 6 4 ,9 5 7 ,3

4 9 2 6 ,0 5 2 6 ,9 11 — — 1 0 3 ,3 8 7 ,4 7 6 ,1 6 7 ,2

5 0 2 8 ,0 6 0 9 ,6 13 — — 1 1 9 ,6 1 0 1 ,2 8 8 ,1 7 7 ,8

51 3 0 ,0 6 9 8 ,2 14 — — 1 3 6 ,2 1 1 5 ,2 1 0 0 ,1 8 8 ,4
5 2 3 2 ,0 7 9 2 ,7 1 6 — — 1 4 3 ,3 1 2 1 ,3 1 0 5 ,6 9 3 ,8
5 3 3 4 ,0 8 9 3 ,1 18 — — 1 6 1 ,3 1 3 6 ,5 1 1 8 ,8 1 0 5 ,6
54 3 6 , 0 9 9 9 ,4 2 0 — — 1 8 0 ,3 1 5 2 ,6 1 3 2 ,8 1 1 7 ,9
5 5 3 8 ,0 1 1 п , б 2 3 — — 2 0 0 ,9 1 7 0 ,1 1 4 8 ,0 1 3 1 ,5
5 6 4 0 , 0 1 2 2 9 ,6 2 5 — — 2 2 1 ,8 1 8 7 ,7 1 6 3 ,4 1 4 5 ,1
5 7 4 2 , 0 1 3 5 3 .4 2 8 — — 2 4 4 ,4 2 0 6 ,8 1 8 0 ,0 1 5 9 ,9
5 8 4 4 , 0 1 4 8 3 ,1 3 0 — — 2 6 7 ,3 2 2 6 ,1 1 9 6 ,7 1 7 4 ,7
5 9 4 6 , 0 1 6 1 8 ,6 3 3 — — 2 9 1 ,7 2 4 6 ,9 2 1 4 ,8 1 9 0 ,7
6 0 4 8 , 0 1 7 6 0 ,0 3 6 — — 3 1 7 ,2 2 6 8 ,4 2 3 3 ,5 2 0 7 ,4
6 1 5 0 ,0 1 9 0 7 ,1 3 9 — — 3 4 3 ,6 2 9 0 ,7 2 5 3 ,0 2 2 4 ,6
6 2 5 2 ,0 2 0 6 0 ,1 4 2 — — 3 7 1 ,0 3 1 3 ,9 2 7 3 ,1 2 4 2 ,5
6 3 5 4 ,0 2 2 1 8 ,9 4 5 — — 3 9 9 ,4 3 3 7 ,9 2 9 3 ,9 2 6 0 ,9
6 4 5 6 ,0 2 3 8 3 ,4 4 8 — — 4 2 8 ,7 3 6 2 ,6 3 1 5 ,4 2 8 0 ,0
6 5 5 8 ,0 2 5 5 3 J 5 2 — — 4 5 9 ,6 3 8 8 ,8 3 3 8 ,2 3 0 0 ,3
6 6 6 0 ,0 2 7 2 9 ,8 5 5 — — 4 9 0 ,9 4 1 5 ,2 3 6 1 ,1 3 2 0 ,5

6 7 Т 8 6 ,0 1 0 ,9 1
т .

3 ,9 3 ,7 3 ,3 3 ,0 2 ,8
6 8 7 ,0 1 4 ,4 1 — 4 ,8 4 ,4 3 ,9 3 ,5 3 ,2
6 9 8 ,0 1 8 ,4 1 — 5 ,7 5.3 4 ,6 4 ,1 3 ,8
7 0 9 ,0 2 2 ,8 1 — 6 ,8 6 ,2 5 ,4 4 ,8 4 ,4
7 1 1 0 ,0 2 7 ,5 1 — 8 ,0 7 ,3 6 ,3 5 ,6 5 ,0
7 2 У// 1 2 ,0 3 8 ,3 1 — — 9 ,0 7 ,7 6 ,8 6 ,1
7 3 V / 1 4 ,0 5 0 ,5 1 — — 1 1 ,4 9 ,7 8 ,5 7,7
7 4
7 <

1 6 ,0 6 4 ,3 2 — — 1 4 ,8 1 2 ,7 1 U 1 0 ,0
/5
7 6

1 8 ,0

2 0 ,0

7 9 , 6

9 6 ,2

2

2

1 7 ,8  

2 1  1

1 5 ,2  

17 9

1 3 ,3  

И  7

П , 9  

14 0
77 2 2 ,0 1 1 4 '3 3 — — 2 3 ,5 2 0 ,1

и , /

1 7 ,6 1 5 ,7
7 8 2 4 ,0 1 3 3 ,7 3 — — 2 7 ,0 2 3 ,0 2 0  Д 1 7 ,9
7 9 2 6 ,0 1 5 4 ,5 4 — — 3 1 ,4 2 6 ,0 2 3 ,4 2 0 ,8
8 0 2 8 ,0 1 7 6 ,6 4 — — 3 5 ,4 3 0 ,1 2 6 3 2 3 ,3
81 3 0 ,0 2 0 0 ,0 4 — — 3 9 ,7 3 3 ,6 2 9 3 2 6 ,0
8 2 3 2 ,0 2 2 4 ,7 5 — — 4 1 ,7 3 5 ,4 3 1 ,0 2 7 ,6
8 3 3 4 ,0 2 5 0 ,7 5 — — 4 6 ,0 3 9 ,0 3 4 ,1 3 0 ,3
8 4 3 6 ,0 2 7 8 ,0 6 — — 5 1 ,2 4 3 ,5 3 8 ,0 3 3 ,8
8 5 3 8 ,0 3 0 6 ,4 7 — — 5 6 ,6 4 8 .1 4 2 ,0 3 7 ,4
8 6 4 0 ,0 3 3 6 ,2 7 — — 6 1 ,5 5 2 ,2 4 5 ,5 4 0 ,5
8 7 4 2 , 0 3 6 7 ,1 8 — — 6 7 ,3 5 7 .1 4 9 .8 44,4
8 8 4 4 ,0 3 9 9 ,2 8 — — 7 2 ,6 6 1 ,6 5 3 .7 47,7
8 9 4 6 ,0 4 3 2 ,6 9 — — 7 8 ,8 6 6 ,8 5 8 ,3 5 1 ,8
9 0 4 8 ,0 4 6 7 ,1 10 — — 8 5 ,2 7 2 .3 6 3 ,0 5 6 ,1
9 1 5 0 ,0 5 0 2 ,8 11 — — 9 1 ,8 7 7 .9  ’ 6 7 ,9 6 0 ,4
9 2 5 2 ,0 5 3 9 ,7 11 — — 9 8 ,0 8 3 .0 * 7 2 3 64,3
9 3 5 4 ,0 5 7 7 ,7 12 — — 1 0 4 .9 S 8 .9 77,5 6 8 ,9
9 4 5 6 ,0 6 6 4 ,7 14 — — 1 2 0 ,7 1 0 2 2 8 9  Л 7 9 ,2
9 5 5 8 ,0 7 1 0 ,8 15 — — 1 2 9 ,0 ! 1 0 9 3 9 5 .2 8 4 ,7

И н д е к с а б в Г *т е

j
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Ш вы  та в р о в ы х  с о е д и н е н и й  
Т б , Т 7 , Т 8 , T9

П о л у ав то м ати ч еск ая  ар го н о д у го в ая  сварка 
л еги р о в а н н ы х  и вы со к о л еги р о в ан н ы х  с т а л е й

К ар та  19 Л и с т  3

О сновной , ш о в

Д и ам ет р  п р о в о л о к и , м м
Н ом ер

п о зи ц и и Т и п  ш ва
Т о л щ и н а
м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь
се ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 
ство

п р о х о д о в

0,8 1,0 U2 1 4 1,6 2,0

Н еп о л н о е  ш ту ч н о е  вр ем я  
на 1 м  ш ва , м и н

96 Т8 60,0 758,3 16 — — 137,6 116,5 101,5 90,2
97 64,0 857,6 18 — — — 118,9 103,7 92,3
98 68,0 962,8 20 — — — 133,2 116,2 103,4
99 72,0 1073,8 22 — — — 148,2 129,2 115,0

100 76,0 1190,5 24 — — — 164,0 142,9 127,1
101 80,0 1312,9 27 — — — 181,1 157,8 140,4

102 T9 12,0 19,0 1 — — . 5,1 4,5 4,1 3,7
103 14,0 25,0 1 — — 6,3 5,5 4,9 4,5
104 16,0 31,7 1 — — 7,7 6 ,6 5,9 5,3
105 18,0 39,2 1 — — 9,2 7,9 6,9 6,2
106 20,0 47,3 1 — — 10,8 9,2 8,1 7,2
107 А у 7 //У //А 22,0 56,1 2 — — 12,3 10,6 9,4 8,5
108 24,0 65,5 2 — — 14,0 12,0 10,6 9,5
109 26,0 75,6 2 — — 15,9 13,6 11,9 10,7
110 28,0 86,3 2 — — 17,8 15,2 13,3 11,9
111 30,0 97,6 2 — — 19,8 16,9 14,8 13,2
112 32,0 109,6 3 — — 21,2 18,2 16,0 14,4
113 34,0 122,1 3 — — 23,3 19,9 17,5 15,7
114 36,0 135,3 3 — — 25,5 21,7 19,0 17,0
115 38,0 149,0 3 — — 27,8 23,6 20,7 18,5
116 40,0 163,3 4 — — 30,8 26,3 23,0 20,6
117 42,0 178,2 4 — — 33,3 28,3 24,8 22,2
118 44,0 193,6 4 — — 35,8 30,5 26,6 23,8
119 46,0 209,7 5 — — 39,2 33,8 29,2 26,1
120 48,0 226,2 5 — — 41,9 35,6 31,2 27,8
121 50,0 243,3 5 — — 44,8 38,0 33,2 29,6
122 52,0 261,0 6 — — 48,4 41,1 35,9 32,1
123 54,0 279,2 6 — — 51,4 43,6 38,1 33,9
124 56,0 298,0 6 — — 54,5 46,2 40,3 35,9
125 58,0 317,3 7 — — 58,4 49,6 43,3 38,6
126 60,0 337,1 7 — — 61,7 52,3 45,6 40,6
127 64,0 378,3 8 — — — 53,1 46,4 41,3
128 68,0 421,6 9 — — — 59,1 51.6 46,0
129 72,0 466,9 10 — — — 65,3 57,1 50,9

130 76,0 514,3 И — — — 71,8 62,7 55,9

131 80,0 593,7 12 — — — 82,3 71,8 63,9

132 84,0 650,5 13 — - — 84,6 73,9 65,8

133 88,0 709,6 15 — — _ 92,7 81.0 72,2

134 92,0 771,1 16 — — — 100,5 8 7 .8 7 8 ,2

135 96,0 835,0 17 — — — 108,5 94,7 84,4

136 100,0 901,2 18 — — — 116,8 101.9 90,8

Индекс а б В г д е

6 Заказ №  931 8 1



Ш вы  у гловы х  соед и н ен и и  
У 4 , У 5, У 6, У 7, У 8, У 9, У 10

П о л у ав т о м а ти ч е ск ая  ар го н о д у го в ая  сварка 
л е ги р о в а н н ы х  и в ы с о к о л е ги р о в ан н ы х  ст ал ей

К ар та  20 Л и с т  1

О сн о в н о й  ш о в

Н о м е р
п о зи ц и и Т и п  ш ва

Т о л щ и н а
м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь
с е ч е н и я ,

м м 2

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м
К о л и ч е 

с т в о 0,8 1,0 U 1,4 1,6 2,0
п р о х о д о в

Н е п о л н о е  ш ту ч н о е врем я
н а  1 м  ш в а , м и н

Индекс

0 ,8 4 , 9 1 3 ,3 3 , 0 2 ,8

1 ,0 5 , 0 1 3 ,3 3 ,1 2 ,9 — — —

1 ,5 7 ,5 1 3 ,8 3 ,5 3 ,1 2 ,8 — —

2 ,0 7 ,8 1 4 , 0 3 ,6 3 ,2 2 ,8 — —

2 ,5 8 , 0 1 4 , 0 3 ,7 3 3 2 ,9 — —

з , о 1 2 ,1 1 5 ,5 5 , 0 4 ,3 3 ,7 — —

4 , 0 1 2 ,6 1 5 ,7 5 ,2 4 , 4 3 ,9 — —

5 , 0 1 3 ,1 1 — 5 ,4 5 ,0 4 3 3 3 2 ,9

6 , 0 2 1 , 2 1 — 6 3 5 ,8 5 ,0 4 ,4 4 , 0

7 ,0 2 1 , 7 1 — 6 , 4 5 ,9 5 ,1 4 ,5 4 ,1

8 ,0 2 3 3 1 6 , 5 6 , 0 5 3 4 , 6 4 3

0 ,8 1 ,9 1 1 ,9 1 ,8 1 ,8

1 ,0 2 , 0 1 2 , 0 1 ,9 1 ,8 — — —

1 ,5 3 , 0 1 2 ,2 2 ,1 1 ,9 1 ,8 — —

2 ,0 3 , 3 1 2 3 2 , 2 2 ,0 1 ,8 — —

2 ,5 3 ,5 1 2 ,4 2 ,2 2 ,0 1 ,9 — —

з , о 5 , 9 1 3 3 2 ,6 2 ,5 2 3 — —

4 , 0 6 , 5 1 3 , 5 2 ,8 2 ,7 2 ,4 — —

5 ,0 7 ,1 1 — 3 , 0 2 ,8 2 ,5 2 3 2 ,1

6 , 0 7 , 6 1 — 3 ,1 2 ,8 2 ,5 2 3 2 ,1

7 , 0 8 , 0 1 — 3 3 2 ,9 2 ,6 2 ,4 2 ,2

8 , 0 8 ,4 1 — 3 ,2 3 , 0 2 ,6 2 ,4 2 3

9 , 0 1 5 ,9 1 — 5 , 0 4 , 6 4 , 0 3 ,6 3 3
1 0 ,0 1 6 ,4 1 — 5 ,1 4 , 7 4 ,1 3 ,7 3 ,4

1 2 ,0 1 7 ,4 1 4 ,7 4 Д 3 ,7 3 ,4

3 , 0 8 ,3 1 4 , 2 3 , 9 3 ,4 3 ,0

4 , 0 1 4 ,0 1 6 ,3 5 ,7 4 , 9 4 3 — —

5 ,0 2 0 ,9 1 6 ,3 5 ,8 5 ,0 4 ,5 4 ,1

6 , 0 2 9 , 0 2 9 , 0 8 3 7 3 6 ,5 5 ,9

7 ,0 3 8 ,3 2 — 1 1 ,2 1 0 ,3 8 ,9 7 ,9 7 3
8 ,0 4 8 , 6 2 — 1 3 ,8 1 2 ,6 1 0 ,8 9 ,5 8 ,6

9 , 0 6 0 ,1 2 1 6 ,6 1 5 ,1 1 2 ,9 1 1 3 1 0 ,2

1 0 ,0 7 2 ,7 3 2 0 , 3 1 8 ,5 1 5 ,9 1 4 ,0 1 2 ,6

3 ,0 8 ,3 1 4 , 2 3 , 9 3 ,4 3 ,0

4 , 0 1 4 ,0 1 6 3 5 ,7 4 , 9 4 3 — —

5 ,0 2 0 , 9 1 — 6 ,3 5 ,8 5 ,0 4 ,5 4 ,1

6 ,0 2 9 ,1 2 — 9 , 0 8 3 7 ,2 6 ,5 5 ,9

7 ,0 3 8 , 4 2 — И З 1 0 ,3 8 ,9 7 ,9 7 ,2

8 ,0 4 8 , 9 2 — 1 3 ,8 1 2 ,6 1 0 ,9 9 ,6 8 ,6

9 , 0 6 0 , 5 2 — 1 6 ,7 1 5 ,2 1 3 ,0 1 1 ,4 1 0 ,2

1 0 ,0 7 3 , 2 3 2 0 , 4 1 8 ,7 1 6 ,0 1 4 ,1 1 2 ,6

а б В г д е
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Швы угловых соединений
У4, У5, У6, У7, У8, У9, У10

Полуавтоматическая аргонодуговая сварка 
легированных и высоколегированных сталей

Карта 20 Лист 2

Основной шов

Диаметр проволоки, мм
Номер Т о л щ и н а Площадь Количе

Ж БИ Ц И И Тип шва металла,
мм

с е ч е н и е

мм2
ство

проходов

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

Ю Д

13.0

16.1

19.5 

23,1 

31,0 

39,7 

49,3

59.6

70.6

1

1

1

1

1

1

1

1

2
2

52

53

54

55

56

57

58

59

60 

61 

62

63

64

10,2
16,1

22.9

30.6

39.1 

48,4 

58Д
68.9

92.1

117.6 

161,0

201.6
246,6

1

1 

1

2  

2  

2 
2 
3  

2
3

4

4

5

65

66
67

68

69

70

71

72

73

74

75

76

77

У10 3,0 9,5

4,0 15,4

5,0 22,2

6,0 30,1

7,0 38,8

8,0 48,5

9,0 58,9

10,0 70,1

12,0 94,8

14,0 122,3

16,0 152,6

18,0 205,8

20,0 249,3

1

1

1

2
2
2
2
3

2
3

4

5 

5
1

Индекс

0 ,8 1,0 1Л 1,4 1,6

Неполное штучное время 
на I м шва, мин

— 3,7 3,4 3,1 2,8 2,6
— 4,4 4,1 3,6 з,з 3,0

— 5,1 4,8 4,2 3,7 3,4
— 6,0 5,5 4,8 4,3 3,9
— 6,8 6,3 5,4 4,8 4,4
~ — 7,5 6,5 5,7 5,2
— — 9,2 7,9 7,0 6,3
— — 11,1 9,5 8,3 7,4
— — 13,9 11,9 10,5 9,4
— — 16,0 13,7 12,0 10,8

4,9 4,5 3,9 3,4 — —

7,0 6,4 5,4 4,7 — —

— 6,8 6,2 5,4 4,8 4,4

, 9,4 8,6 7>5 6,7 6,1

- И ,4 10,5 9,1 8,0 7,3
— 13,7 12,5 10,7 9,5 8,5
— 16,1 14,7 12,6 11,0 9,9
— 19,4 17,7 15,2 13,4 12,0
— — 20,3 17,3 15,1 13,4
— — 26,1 22а 19,4 17,3
— — 35,3 30,0 26,2 23,4
— — 43,4 36,7 32,0 28,4
— — 53,0 44,9 39,0 34,7

4,7 4,3 3,7 3,3 — —

6,8 6,1 5 Л 4,6 — —

— 6,6 6,1 5,3 4,7 4,3
— 9,3 8,5 7,4 6,6 6,0
— 11,4 10,4 9,0 8,0 7,2
— 13,7 12,5 10,8 9,5 8,6
— 16,3 14,8 12,7 11,1 10,0

— 19,7 18,0 15,4 13,6 12,2

— — 20,8 17,7 15,5 13,8
— — 27,0 22,9 20,1 17,9

— — 33,7 28,6 25,0 22,3

— — 44,9 38,1 33,3 29,6

— — 53,5 45,3 39,4 35,0

а 6 В Г д е
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П олуавтом атическая аргонодуговая сварка
Ш вы угловы х соединений 

У8
легированны х и вы соколегированны х сталей

К арта 21

Ш ов с  проти вополож н ой  стороны

Д и ам етр  проволоки , мм
Н ом ер

позиции Тил шва
Т о л щ и н а
м еталла ,

м м

П л о щ ад ь
сечения,

м м 2

К о л и ч е
ство 0,8 1,0 1,4 1,6 2,0

проходов
Н еполное ш тучное время

Индекс

6,0 8,8 1
7,0 11,5 1
8,0 14,5 1
9,0 17,7 1

10,0 21,2 1
12,0 29,0 1
14,0 37,8 1
16,0 47,5 1
18,0 58,1 2
20,0 69,6 2

3.4 
4,0 
4,8
5.5 
6,4

а б

на 1 м  ш ва, мин

3,2 2,8 2,6 2,4
3,7 3,3 3,0 2,8
4,4 3,9 3,5 3,2
5,1 4,5 4,0 3,6
5,9 5,1 4,5 4,1
7,1 6,1 5,5 4,9
8,8 7,6 6,7 6,0

10,8 9,2 8,1 7,2
13,6 11,6 10,3 9,3
15,8 13,5 11,9 10,7

в г д е

Ш вы  кахлесточ кы х , угловы х 
и тавровы х соединений

П олуавтом ати ческая  аргонодуговая сварка 
леги рован н ы х  и  вы соколегированны х сталей

Н1, Н2, У4, У5, У7, У10, T l ,  ТЗ
К арта 22 Л и с т  1

О сновной  ш ов

84



Ш в ы  н а х л е с т о ч н ы х ,  у г л о в ы х  

и  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  

л е г и р о в а н н ы х  и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

Н1, Н2, У 4, У5, У7, У 10, T l ,  ТЗ
К арта 22 Л и ст 2

О сновной ш ов

85



Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и и

С 2, С 4 , С 5 , С 7 , С 8 , С 9 , С Ю , С 12, 
0 5 ,  0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С 21 , С25

П о л у авто м ати ч еск ая  ар го н о д у го в ая  сварка 
а л ю м и н и я  и  ал ю м и н и ев ы х  сп лавов

К арта  23 Л и с т  1

О сн о вн о й  ш о в

8 6



Ш вы сты ковы х соединений
С 2, С 4, CS, С 7 , С 8, С 9, СЮ , C I2 , 

С15, С 17, С18, С19, С21, С25

П олуавтом атическая аргонодуговая сварка 
алю м иния и алю м иниевы х сп лавов

К арта 23 Л и ст  2

О сновной  ш ов

Н ом ер
позиции

48
49
50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60 
61

62
63
64
65
66
67
68
69
70
71

Т и п  ш ва

С 9

С Ю

С 1 2

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 1,0 1Л 1,4 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

1 4 ,0 1 3 3 ,0 4 1 6 ,6 1 4 ,3 1 2 ,7 П , 5

1 6 ,0 2 3 5 ,3 6 — — 2 8 ,1 2 4 ,1 2 1 .3 1 9 ,1

1 8 ,0 2 9 1 ,7 8 — — 3 5 ,1 3 0 ,1 2 6 ,6 2 3 ,9

2 0 ,0 3 5 3 ,6 9 — — 4 2 ,0 3 6 ,0 3 1 ,7 2 8 ,4

6 ,0 4 7 , 7 2
_

7 ,6 7 ,0 6 ,1 5 ,5 5 ,0

7 ,0 5 8 ,6 3 — 9 ,6 8 ,9 7 ,7 7 ,0 6 ,4

8 ,0 7 0 ,2 3 — п , о 1 0 ,2 8 ,8 7 ,9 7 ,2

9 ,0 8 2 ,2 3 — 1 2 ,5 1 1 ,5 1 0 ,0 8 ,9 8 ,0

1 0 ,0 9 4 ,7 4 — 1 4 ,7 1 3 ,5 1 1 ,7 1 0 ,5 9 ,5

1 2 ,0 1 2 1 ,1 4 — — 1 5 ,3 1 3 Д 1 1 ,8 1 0 ,7

1 4 ,0 1 4 8 ,9 4 — — 1 8 ,2 1 5 ,6 1 3 ,8 1 2 ,4

1 6 ,0 2 5 2 ,1 7 — — 3 0 ,5 2 6 ,1 2 3 ,1 2 0 ,8

1 8 ,0 3 1 2 ,4 8 — — 3 7 ,2 3 1 ,9 2 8 ,1 2 5 ,2

2 0 , 0 3 7 8 ,4 1 0 — — 4 5 ,1 3 8 ,7 3 4 ,0 3 0 ,6

6 , 0 3 0 ,4 2
. _

5 ,5 5 ,1 4 , 5 4 ,1 3 ,8

7 ,0 3 6 ,1 2 — 6  л 5 ,7 5 ,0 4 , 6 4 ,2

8 ,0 4 1 ,8 2 — 6 ,9 6 ,4 5 ,6 5 ,0 4 , 6

9 , 0 6 1 ,2 3 — 9 ,9 9 ,1 8 ,0 7 ,2 6 ,5

1 0 ,0 7 0 ,8 3 —
И , 1 1 0 ,2 8 ,9 7 ,9 7 ,2

1 2 ,0 9 1 ,0 3 — — п , б 1 0 ,1 9 ,0 8 ,2

1 4 ,0 1 6 7 ,7 5 — — 2 0 ,6 1 7 ,8 1 5 ,7 1 4 ,2

1 6 ,0 2 1 7 ,1 6 — — 2 6 ,3 2 2 ,6 1 9 ,9 1 8 ,0

1 8 ,0 2 7 2 ,5 7 — — 3 2 ,5 2 7 ,9 2 4 ,6 2 2 ,1

2 0 ,0 3 3 4 ,1 9 — — 4 0 , 0 3 4 ,3 3 0 ,2 2 7 ,2

1 2 ,0 5 5 ,8 2
_

7 ,5 6 ,5 5 ,8 5 ,3

1 4 ,0 7 2 ,1 2 — —
9 ,1 7 ,9 7 ,0 6 , 4

1 6 ,0 9 0 ,1 3 — — П , 6 1 0 ,0 8 ,9 8 ,1

1 8 ,0 1 0 9 ,7 3 — — 1 3 ,6 1 1 ,7 1 0 ,4 9 , 4

2 0 ,0 1 3 0 ,8 4 — — 1 6 ,3 1 4 ,1 1 2 ,5 п , з

2 2 ,0 1 5 3 ,4 4 — — 1 7 ,4 1 5 ,0 1 3 ,3 П , 9

2 4 ,0 1 7 7 ,4 5 — — 2 0 ,2 1 7 ,4 1 5 ,5 1 3 ,9

2 6 ,0 2 0 2 ,8 6 — — 2 3 ,1 2 0 ,0 1 7 ,7 1 6 ,0

2 8 ,0 2 2 9 ,5 6 — — 2 5 ,6 2 2 ,1 1 9 ,5 1 7 ,5

3 0 ,0 2 6 9 ,8 7 — — 3 0 ,0 2 5 ,8 2 2 ,8 2 0 ,4

3 2 , 0 3 0 0 ,3 8 — — 3 1 ,3 2 7 ,0 2 3 ,9 2 1 ,6

3 4 ,0 3 3 2 ,1 9 — — 3 4 ,6 2 9 ,8 2 6 ,4 2 3 ,9

3 5 ,0 3 4 8 ,5 9 — — 3 6 ,0 3 1 ,0 2 7 ,5 2 4 ,8

1 0 ,0 8 7 ,5 4
_

1 3 ,8 1 2 ,7 1 1 ,1 9 ,9 9 ,0

1 2 ,0 1 2 0 ,1 4 — — 1 5 ,2 1 3 ,2 П , 7 1 0 ,6

1 4 ,0 1 5 7 ,0 4 — — 1 9 ,0 1 6 ,3 1 4 ,4 1 3 ,0

1 6 ,0 1 9 7 ,9 5 — — 2 3 ,7 2 0 ,4 1 8 ,0 1 6 ,2

1 8 ,0 2 4 2 ,9 7 — — 2 9 ,5 2 5 ,4 2 2 ,4 2 0 ,2

2 0 ,0 2 9 1 ,6 8
— — 3 5 ,1 3 0 ,1 2 6 ,6 2 3 ,9

а б В г д е

72
73
74
75
76
77
78
79
80 
81 
82
83
84

CI5

8 5

86
87
88
89
90

С 1 7

Индекс

87



Швы стыковых соединений
С2, С4, С5, С7, С8, С9, СЮ, С12, 

С15, 0 7 ,  0 8 ,  0 9 ,  С21, С25

Полуавтоматическая аргонодуговая сварка 
алюминия и алюминиевых сплавов

Карта 23 Лист 3

Основной шов

Номер
позиции Тип шва

91
92
93
94

С 17

95

96
97
98
99

100 
101 
102
103
104
105
106

107
108 
109 
П О  

111 
112
113
114
115
116 
117

118
119
120 
121 
122
123
124
125
126
127
128

129
130
131
132
133
134
135
136
137
138

С 18

С 19

С 21

7

С 25

Индекс

Толщинаметалла,мм
Площадьсечения,мм2

Количествопроходов

Диаметр проволоки, мм
0,8 1,0 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 2 м шва, мин
22,0 344,1 9 — — 38,1 32,7 28,9 25,9
24,0 400,2 11 — — 44,5 38,3 33,8 30,3
26,0 459,9 12 — — 50,6 43,5 38,4 34,4
28,0 575,6 15 — — 63,2 54,2 47,8 42,9
30,0 657,7 17 — — 72,0 61,8 54,5 48,8

10,0 86,5 4 — 13,7 12,6 11,0 9,8 8,9
12,0 119,3 4 — — 15,1 13,1 11,6 10,5
14,0 156,4 4 — — 18,9 16,2 14,3 12,9
16,0 197,9 5 — — 23,7 20,4 18,0 16,2
18,0 243,4 7 — — 29,6 25,4 22,4 20,2
20,0 293,0 8 — — 35,2 30,2 26,6 24,0
22,0 ( 346,5 9 — -  ' 38,3 32,9 : 29,1 26,1
24,0 403,8 11 — — 44,8 38,5 34,0 30,5
26,0 464,8 12 — — 51,1 43,9 38,7 34,7
28,0 529,6 14 — — 58,3 50,1 44,2 39,6
30,0 597,9 15 — — 65,3 56,0 49,3 44,1

10,0 97,5 4 — 15,0 13,8 12,0 10,7 9,7
12,0 134,8 4 — 16,7 14,4 12,8 11,5
14,0 177,3 5 — — 21,6 18,6 16,4 14,8
16,0 224,7 6 — — 27,1 23,2 20,5 18,5
18,0 277,0 7 — — 33,0 28,3 24,9 22,4
20,0 334,1 9 — — 40,0 34,3 30,2 27,2
22,0 395,7 10 — — 43,5 37,3 32,9 29,5
24,0 461,8 12 — — 50,8 43,6 38,5 34,5
26,0 532,4 14 — — 58,6 50,3 44,4 39,8
28,0 607,3 16 — — 66,7 57,3 50,5 45,3
30,0 686,4 18 — — 75,3 64,6 57,0 51,0

10,0 67,5 3 — 10,7 9,9 8,6 7,7 7,0
12,0 96,3 3 — — 12,2 10,5 9,4 8,5
14,0 130,0 4 — — 16,2 14,0 12,4 11,2
16,0 168,6 5 — — 20,7 17,9 15,8 14,3
18,0 212,0 6 — — 25,8 22,2 19,6 17,6
20,0 260,2 7 — — 31,3 26,8 23,7 21,3
22,0 313,3 8 — — 34,6 29,7 26,3 23,6
24,0 371,1 10 — — 41,2 35,4 31,3 28,1
26,0 433,7 11 — — 47,6 40,8 36,0 32,3
28,0 541,2 14 — — 59,4 51,0 45,0 40,3
30,0 610,5 16 — — 67,0 57,5 50,7 45,5

12,0 51,9 2 — _ 7,1 6,2 5,6 5,1
14,0 60,6 2 — — 8,0 6.9 6,2 5,6
16,0 69,3 2 — — 8,8 7,7 6,8 6,2
18,0 77,9 2 — — 9,7 8,4 7,4 6,7
20,0 86,6 3 — — 11,2 9,7 8,7 7,9
22,0 95,3 3 — — 11,4 9.9 8,8 8,0
24,0 133,4 4 — — 15,5 13,4 11,9 10,8
26,0 149,8 4 — — 17,0 14,7 13,0 11,7
28,0 166,8 5 — — 19,2 16,6 14,7 13,3
30,0 184,3 5 — — 20,8 18,0 15,9 14,3

а 6 в г д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

0 2 ,  С 2 1

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о д у г о в а я  св а р к а  

а л ю м и н и я  и а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

К а р т а  24

Шов с противоположной стороны

Номер
позиции Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

ммз

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 U 1,4 1.6 2,0

Неполное пггучное время 
на 1 м шва, мин

1 С 12 6—12 15,0 1 — 2,9 2,8 2,5 2,3 2,1

2 14-20 19,5 1 — — 3,2 2,8 2,6 2,4

3 C2I и 30 22,8 1 — 3,9 3,5 ЗД 2,8 2,6

Индекс а б В Г д е

Швы угловых соединений
У4, У5, У6, У7, У8, У9

Полуавтоматическая аргонодуговая сварка 
алюминия и алюминиевых сплавов

Карта 2S Л и с т  1

Основной шов

Номер
позиции

Толщина
металла,

Диаметр проволоки, мм

Тип шва
Площадь
сечения,

Количе
ство 0,8 1,0 1,4 1,6 2,0

мм мм3 проходов Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

1 У4 5,0 26,0 2 — 5,0 4,7 4,2 3,8 3,6

2 6,0 27,4 2 — 5,2 4,8 4,3 4,0 3,7

3 7,0 28,6 2 — 5,4 5,0 4,4 4,1 3,8

4
I

8,0 29,7 2 — 5,5 5,1 4,5 4,2 3,8

5

6 1

9,0

10,0

30.7

31.7

2

2 . _

5.6

5.7

5.2

5.3

4.6

4.7

4,3

4,5

3,9

4,0

7 12,0 45,0 2 — — 6,5 5,7 5,1 4,7

Индекс а б В Г д е
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П о л у авто м ати ч еск ая  ар го н о д у го в ая  сварка
Ш вы  у гл о вы х  со ед и н ен и й ал ю м и н и я  и ал ю м и н и ев ы х  сп л аво в

У4, У 5, У6, У7, У8, У9
К арта 25 Л и ст  2

90



Ш вы угловы х соединений 
У4, У5, У6, У 7, У8, У9

Полуавтоматическая аргонодуговая сварка 
алю миния и алю миниевых сплавов

Карта 25 Л ист 3

О сновной шов

Н о м е р

п о зи ц и и Т ип ш ва
Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

мм

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

мм3

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Индекс

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0,8 U 0 1,2 1,4 i,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я

н а  1 м  ш в а , м и н

— — 1 8 ,5 1 6 ,8 1 4 ,2 1 2 ,8

— — 2 3 ,8 2 0 ,5 1 8 ,2 1 6 ,4

— — 3 0 ,3 2 6 ,2 2 3 ,3 2 1 ,0

— — 3 6 ,7 3 1 ,6 2 8 ,0 2 5 ,3

— — 4 3 ,5 3 7 ,4 3 3 ,1 2 9 ,8

— — 47$ 4 1 ,3 3 6 ,6 3 3 ,0

— — 5 5 ,7 4 8 ,1 4 2 ,6 3 8 ,4

— — 6 4 ,0 5 5 ,2 4 8 ,9 4 4 ,0

— — 7 2 ,6 6 2 ,6 5 5 ,5 4 9 ,9

— — 8 1 ,7 7 0 ,4 6 2 ,4 5 6 ,1

а б В г д е

Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и и

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о д у г о в а я  св а р к а  

а л ю м и н и я  и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

У 8

К а р т а  26

Ш о в  с  п р о т и в о п о л о ж н о й  с т о р о н ы

9 1



Ш вы тавровых 
Тб, Т7,

соединений
Т8

П олуавтом атическая аргонодуговая сварка 
алю м иния и алю м иниевы х сплавов

К арта 27

О сн овн ой ш ов

Н о

мер
пози
ции

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм^

Коли-
чество
прохо

дов

Диаметр проволоки, мм

0,8 1,0 1 2 М 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м шва, 
мин

1 Т6 4,0 35,1 2 8,8 7,0 6,1 5,0 — —

2 5,0 42,8 2 — 7,3 6,7 5,9 5,4 4,9
3 FT'гг 6,0 48,5 2 — 8,0 7,4 6,5 5,8 5,3
4 s' 7,0 54,0 3 — 9,3 8,6 7,6 6,9 6,4
5 8,0 64,1 3 — 10,6 9,8 8,6 7,7 7,1
6 \ 3 9,0 80,4 3 — 12,6 П,6 10,1 9,0 8,2
7 W //A 10,0 98,6 4 — 15,6 14,3 12,5 11,1 10,2
8 12,0 140,1 4 — — 17,7 15,3 13,6 12,3
9 14,0 188,6 5 — — ' ?зд 20,0 17,7 16,0

10 16,0 197,0 5 — — 24,1 20,8 18,4 16,6
и 18,0 249,2 7 — — 30,7 26,5 23,5 21,2
12 20,0 307,6 8 — — 37,4 32,1 28,4 25,6

13 Т7 4,0 45,3 2 10,9 7,3 7,5 6,0 — —
14 5,0 52,4 2 — 8,5 7,8 6,8 6,i 5,6
15 6,0 56,1 3 — 9,6 8,9 7,8 7,1 6,5
16 7,0 71,5 3 — 11,5 10,6 9,3 8,3 7,6
17

1
8,0 86,8 4 — 14,1 13,0 11,4 10,2 9,3

18 9,0 103,0 4 — 16,1 14,8 12,9 11,5 10,5
19 ё \ Т7 7 *

10,0 120,0 5 — 18,9 17,4 15,1 13,5 12,3
20 Ш 2 . 2 V ///A 12,0 156,4 4 — — 19,3 16,7 14,8 13,3
21 14,0 195,7 5 — — 24,0 20,6 18,3 16,5
2 2 16,0 237,6 6 — — 28,9 24,9 22,0 19,8
23 18,0 245,4 7 — — 30,4 26,2 23,2 20,9
24 20,0 361,5 10 — — 44,2 38,0 33,6 30,3

25 Т8 12,0 73,9 2 — — 9,6 8,3 7,4 6,8
2 6 14,0 92,0 3 — — 12,1 10,5 9,4 8,6
27 16,0 111,2 3 — — 14,0 12,2 10,8 9,8
28 18,0 131,3 4 — — 16,8 14,5 12,9 1 1 ,7

2 9
1 20,0 152,5 4 — — 18,9 16,3 14,5 13 ,1

30 / / у 22,0 174,6 5 — — 20,4 17,7 15,7 14,2
31

ZJtX S S N
24,0 197,5 5 — — 22,5 19,5 17,3 15,6

32 Ж М 26,0 221,2 6 — — 25,4 22,0 19,5 17,6
33 28,0 245,7 7 — — 28,3 24,5 21,8 19,7
34 30,0 270,9 7 — — 30,7 26,5 23,5 21,1
35 32,0 296,9 8 — 31,7 27,4 24,4 22,1
36 34,0 323,5 9 — — 34,6 30,0 26,7 2 4 ,2

37 35,0 337,1 9 — — 35,8 31,0 27,5 2 4 ,9

Индекс а б В г ! д 1
е

92



Ш в ы  н а х л е с т о ч н ы х ,  у г л о в ы х  и  

т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й  

H U  Н 2 , У 4 ,  У 5 ,  У 7, T U  Т З

П о л у а в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о д у г о в а я  
с в а р к а  а л ю м и н и я  и  а л ю м и н и е в ы х  

с п л а в о в

К а р т а  28

О с н о в н о й  ш о в

К а т е т

шва,
мм

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

мм2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о -

д о в

4,0 13,4 1

5,0 20,0 1

6,0 27,7 2

7,0 36,4 2

8,0 46,2 2

9,0 57,1 3

10,0 68,8 3

12,0 95,3 3

НО 125,4 4

16,0 159,1 5

18,0 196,3 5

20,0 236,9 6

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 1,0 U 2 1,4 1,6 2 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  
м и н

ш в а ,

3 ,5 3 ,2 2 ,8 2 ,5 — —

— 3 ,5 3 ,3 2 ,9 2 ,6 2 ,4

— 5 ,0 4 ,7 4 ,2 3 ,8 3 ,5

— 6 ,1 5 ,7 5 ,0 4 ,5 4 ,1

— 7 ,4 6 ,8 5 ,9 5 ,3 4 ,8

— 9 ,3 8 ,6 7 ,5 6 ,7 6 ,1

— 1 0 ,8 9 ,9 8 ,6 7 ,7 7 ,0

— — 1 2 ,0 1 0 ,3 9 ,2 8 ,3

— — 1 5 ,6 1 3 ,5 1 1 ,9 1 0 ,8

— _ 1 9 ,6 1 6 ,9 1 5 ,0 1 3 ,5

— — 2 3 ,4 2 0 ,1 1 7 ,7 1 5 ,9

— — 2 8 ,1 2 4 ,1 2 1 ,2 1 9 ,0

а б В Г д еИндекс
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Ш вы  сты к о вы х  со ед и н ен и й  
С2, С5, С 18, 0 9 ,  С55, С57, С58, С60

П о л у авто м ати ч еск ая  аргон од уговая  сварка 
сты к о в  тр у б  из м ед и  и м ед н о -н и к ел ев ы х  

сп лавов

К ар та  29 Л и ст  1

О сн о в н о й ш о в

' о л щ и н а

м еталла,
м м

П л о щ а д ь
се ч е н и я ,

м м 2

К о л и -
Д и ам ет р  п роволок и , м м

чество 0 ,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2 ,0

д о в Н еп о л н о е  ш ту ч н о е  вр ем я  на 
м ин

1 м ш ва.

2 ,0 4 , 7 1 3 ,4 зд 2 ,9 2 ,7 — —

2 ,5 1 0 ,2 1 5 ,5 5 ,0 4 , 7 4 ,0 3 ,7 —

з,о ид 1 5 ,8 5 ,3 5 ,0 4 ,3 3 ,9 —

4 , 0 2 1 ,7 2 — — 8 ,8 7 ,3 7 ,0 6 , 2

5 , 0 2 4 ,3 2 —• — 9 ,1 7 ,6 7 ,2 6 ,4

2 ,0 5 , 6 1 3 ,8 3 ,5 3 ,3 3 ,0 — —

2 ,5 1 3 ,7 1 6 ,9 6 ,3 5 ,9 5 ,0 4 ,6

3 ,0 1 5 ,0 1 7 ,5 6 ,8 6 ,3 5 ,4 4 ,9 —

4 , 0 2 7 ,1 2 — — 1 0 ,6 8 ,7 8 ,3 7 ,2

5 , 0 3 0 , 6 2 „ — — 1 1 ,0 9 ,1 8 , 6 7 ,6

4 , 0 3 1 ,8 2 — — 1 2 ,2 1 0 ,0 9 ,5 8 ,3

5 , 0 3 9 , 6 2 — — 1 3 ,8 1 1 ,4 1 0 ,8 9 ,5

6 ,0 6 2 ,1 3 — — 2 0 ,1 1 6 ,6 1 5 ,8 1 3 ,9

7 ,0 7 9 ,7 4 — — 2 4 ,4 2 0 ,3 1 8 ,6 1 6 ,6

8 , 0 9 9 , 0 5 — — 3 0 ,1 2 5 ,1 2 2 ,9 2 0 ,5

9 , 0 1 1 9 ,8 5 — — 3 3 ,0 2 8 ,2 2 4 ,8 2 2 ,4

1 0 ,0 1 4 2 ,1 6 — — 3 9 , 0 3 3 ,4 2 9 ,4 2 6 ,4

1 2 ,0 1 9 1 ,0 6 — 4 7 ,5 3 9 ,6 3 5 ,1 2 9 ,9

1 4 ,0 2 1 8 ,9 7 — — 5 4 ,5 4 5 ,3 4 0 , 2 3 4 ,2

1 5 ,0 2 3 9 ,2 7 — — 5 9 , 0 4 9 , 0 4 3 , 4 3 6 ,9

4 , 0 3 1 ,8 2 — — 1 2 ,2 1 0 ,0 9 ,5 8 ,3

5 ,0 3 9 , 6 2 — — 1 3 ,8 1 1 ,4 1 0 ,8 9 ,5

6 , 0 6 7 , 5 3 — — 2 1 ,6 1 7 ,8 1 6 ,9 1 4 ,9

7 , 0 8 4 , 5 4 — — 2 5 ,5 2 1 ,4 1 9 ,5 1 7 ,4

8 , 0 1 0 2 ,7 5 — — 3 1 ,0 2 5 ,9 2 3 ,6 2 1 ,1

9 , 0 1 2 1 ,9 6 — — 3 4 ,2 2 9 ,3 2 5 ,9 2 3 ,4

1 0 ,0 1 4 2 ,2 6 — — 3 9 ,0 3 3 ,4 2 9 ,4 2 6 ,4

1 2 ,0 1 8 5 ,5 6 — — 4 6 ,3 3 8 ,6 3 4 ,2 2 9 ,1

1 4 ,0 2 3 2 ,3 7 — — 5 7 ,5 4 7 ,8 4 2 ,3 3 6 , 0

1 5 ,0 2 5 6 ,9 8 1 — 6 3 ,7 5 2 ,9 4 6 , 9 3 9 ,9

4 , 0 3 1 , 2 2 — — 1 2 ,0 9 .9 9 ,4 8 ,2

5 ,0 3 7 ,8 2 — — 1 3 ,3 1 1 ,0 1 0 ,4 9 ,2

6 ,0 6 4 , 0 3 — — 2 0 ,8 1 7 ,1 1 6 ,2 1 4 ,3

7 ,0 8 0 , 2 4 — — 2 4 ,5 2 0 ,4 1 8 ,7 1 6 ,7

8 , 0 9 7 , 4 5 — — 2 9 ,7 2 4 ,8 2 2 ,6 2 0 ,2

9 ,0 1 1 5 ,6 5 — — 3 1 ,9 2 7 ,4 2 4 ,1 2 1 ,7

1 0 ,0 1 3 4 ,9 6 — — 3 7 ,3 З Ц 9 2 8 ,1 2 5 ,3

1 2 ,0 1 7 5 ,9 6 — — 4 4 ,2 36,8 3 2 ,7 2 7 ,9

1 4 ,0 2 2 0 ,3 7 — — 5 4 ,8 45,6 4 0 ,4 3 4 ,4

1 5 ,0 2 4 3 ,6 8 — —- 6 0 ,7 50,5 44,8 3 8 ,1

2 ,0 5 , 6 1 3 ,8 3 ,5 3 .3 3,0 — —

2 ,5 1 3 ,7 1 6 ,9 6 ,3 х 9 50 4,6 —

3 ,0 1 5 ,0 1 7 ,5 6 ,8 6 ,3 5,4 4 ,9 —

4 , 0 2 7 ,1 2 — 1 0 ,6 8  Л 8,3 7 ,2

5 ,0 3 0 , 6 2 — — 1 1 ,0 9 ,1 8 ,6 7 ,6

И н д е к с а б в Г д | е

Н о 
м ер

п о зи 
ц и и

Т и п  ш ва

С2

2

6
7
8
9

1 0

С5

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

С18

2 1

22
23
24
25
26
27
28
29
30

С 19

31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

С55

41
42
43
44
45

С57
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Ш вы сты ковы х соединений  
С2, С5, С 18, С 19, С55, С57, С58, С60

П олуавтом атическая аргонодуговая сварка 
сты ков труб из м еди и м едно-никелевы х 

сплавов

К арта 29 Л ист 2

О сновной  ш ов

Но
мер

пози
ции

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм3

Коли-
чество
прохо

дов

Диаметр проволоки. мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Неполное штучное время на 1 м 
мин

шва,

46 С58 4,0 34,3 2 — — 13,0 10,7 10,1 8,8
47 5,0 48,0 3 — — 17,0 14,1 13,4 11,8
48 6,0 63,1 3 — — 20,5 16,8 16,0 14,1
49 7,0 79,4 4 — — 24,3 20,3 18,5 16,6
50 г . i , 8,0 97,0 5 — — 29,5 26,8 22,6 20,2
51 \У/ / / / / / и 9,0 115,7 5 — — 32,0 27,4 24,1 21,7
52 v fe = f /.A щ о 135,5 6 — — 37,4 32,1 28,2 25,4
53 12,0 178,1 6 — — 44,6 37,2 33,0 28,2
54 14,0 224,3 7 — — 55,7 46,3 41,0 34,9
55 15,0 248,7 8 — — 61,8 51,4 45,6 38,8

56 С60 2,0 8,0 1 5,0 4,8 4,5 3,9 — —
57 2,5 10,4 1 5,5 5,1 4,7 4,1 3,8 —
58 3,0 11,1 1 5,8 5,4 5,0 4,3 3,9 —
59 4,0 18,5 1 — — 7,2 5,9 5,6 4,9
60 5,0 21,0 1 — — 7,5 6,2 5,9 5,2

Индекс а б В Г д е

Ш вы н ахлесточ н ы х  и угловы х соеди н ен и и  
Н1, У5

П олуавтом атическая аргонодуговая сварка 
сты ков труб  из м ед и  и  м едно-никелевы х 

сплавов

К арта 30

О сновной ш ов

Но
мер

пози
ции

Т ип ш ва

К атет
ш ва,
мм

П л о щ а д ь

сечен и я ,
мм2

К о л и 
чество
п р о х о 

дов

Д иам етр  проволоки, мм

0,8 1,2 1,4 1,6 2,0

Н еп олн ое ш тучное время на 1 м ш ва, 
мин

Н1 2,0

2 ,5

4 .5

6.6

3 ,4

4 ,0

3 ,1

3 ,7

2 ,9

3 ,5

2 ,7

3 ,1 2 ,9

3

4

5

6
7

8
9

10  

11 
12
13

14

15

У 5
3 .0

4 .0

5 .0

6.0
7 .0

8.0
9 .0

10.0 
12,0
1 4 .0

1 6 .0  

1 8 ,0  

1 9 ,0

Индекс

9 Д 1

1 4 ,8 1

2 1 ,5 2

2 9 ,3 2

3 8 ,1 2

4 7 ,7 3

5 8 ,2 3

6 9 ,6 3

9 4 ,7 3

1 2 2 ,9 4

1 5 4 ,1 5

1 8 8 ,0 6

2 0 6 ,0 7

5 ,0

а

4 ,6 4 ,3 3 ,8

6 ,0 5 ,0

8 ,4 7 ,1

1 0 ,2 8 ,5

1 2 ,0 10 ,1

15,1 1 2 ,7

1 6 ,6 1 4 ,3

1 9 ,4 1 6 ,6

2 3 ,8 1 9 ,8

з а в 2 5 ,6

3 8 ,4 3 2 ,0

4 6 ,6 3 8 ,8

5 1 .3 4 2 ,7

3 ,5

4 ,8

6 .7  

8 ,1  

9 ,2

1 1 .7

1 2 .7

1 4 .6

1 7 .6

22.8
2 8 .4

3 4 .4  

3 7 ,9

4 .2

6,0
7 .2

8.2
1 0 .5

1 1 .5

1 3 .2

1 5 .0  

1 9 ,4

2 4 .1

2 9 .3

3 2 .3
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Ш вы
С 2, С4, С 5, С7,

сты ковы х соединений
С8, С9, С 12» С 17» С18, С21, С25

А втом атическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода углеродисты х и 

низколегированны х сталей

К арта 31 Л ист 1

О сновной  ш ов

Н о
мер

п ози 
ции

1

2
3

4

5

6
7

8 
9

10
11
12
13

14

15

16

17

18

19

20

21
22
2 3

2 4

2 5

2 6

2 7

2 8

2 9

3 0

31

3 2

3 3

3 4

3 5

3 6

3 7

3 8

3 9

4 0

4 1

4 2

4 3

4 4

4 5

4 6

Тип шва

С 2

С4

С 5

С 7

■ч А

С 8

Т о л щ и н а

м е т а л л а »

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о -

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и . м м

1,0 1,2 1,6 2 ,0 2,5 3 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  
м и н

ш в а ,

0 ,8 5 ,6 1 2 ,6 2 ,7 _ _ _ _

1 ,0 5 ,8 1 2 ,6 2 ,7 — - — —

1 ,5 6 ,1 1 2 ,6 2 ,7 — — — —

2 ,0 6 ,3 1 2 ,6 2 ,7 — — — —

2 ,5 1 1 ,0 1 2 ,7 2 ,9 3 ,3 — — —

3 ,0 1 1 ,4 1 2 ,7 2 ,9 3 ,3 — — —

4 ,0 1 2 ,1 1 2 ,9 з д 3 ,4 3 ,6 3 ,8 —

5 ,0 1 8 ,7 1 3 ,1 3 ,4 3 ,8 3 ,9 4 ,2 4 ,5

6 ,0 1 9 ,7 1 3 ,1 3 ,4 3 ,8 3 ,9 4 ,2 4 ,5

0 ,8 1.1,8 \ 2 , 6 2 ,7 — — — —

1 ,0 1 2 ,3 1 2 ,6 2 ,7 — — — —

1 ,5 1 3 ,1 1 2 ,6 2 ,7 — — — —

2 , 0 1 3 ,8 1 2 ,6 2 ,7 — — —

2 ,5 1 4 ,3 1 2 ,7 2 ,9 3 ,3 — — —

3 ,0 2 0 ,5 1 2 ,7 2 ,9 3 ,3 — — —

4 ,0 2 1 ,5 1 2 ,9 3 ,1 3 ,4 3 ,6 3 ,8 —

5 ,0 3 3 ,2 1 3 ,1 3 ,4 3 ,8 3 ,9 4 ,2 4 ,5

6 ,0 3 8 ,8 1 з д 3 ,4 3 ,8 3 ,9 4 ,2 4 ,5

7 ,0 4 4 ,3 1 3 ,7 3 ,9 4 ,0 4 ,3 4 ,5 4 ,7

8 ,0 4 9 ,7 1 3 ,7 3 ,9 4 ,0 4 ,3 4 ,5 4 ,7

a s 6 ,2 1 2 ,6 2 ,7 _ _ _ _

1 ,0 6 ,4 1 2 ,6 2 ,7 — — —

1 ,5 8 ,1 1 2 ,6 2 ,7 — — — —

2 ,0 8 ,7 1 2 ,6 2 ,7 — — — —

2 ,5 9 ,1 1 2 ,7 2 ,9 3 ,3 — — —

3 ,0 1 3 ,6 1 2 ,7 2 ,9 3 ,3 — — —

4 ,0 1 4 ,6 1 2 ,9 3 ,1 3 ,4 3 ,6 3 ,8 —

5 ,0 2 7 ,0 1 3 ,1 3 ,4 3 ,8 3 ,9 4 ,2 4 ,5

6 ,0 3 0 ,1 1 3 ,1 3 ,4 3 ,8 3 ,9 4 ,2 4 ,5

7 ,0 3 9 ,4 1 3 ,7 3 ,9 4 ,0 4 ,3 4 ,5 4 ,7

8 ,0 4 2 ,4 I 3 ,7 3 ,9 4 ,0 4 ,3 4 ,5 4 ,7

3 ,0 9 ,0 1 2 ,7 2 ,9 3 ,3 — — —

4 ,0 9 , 0 1 2 ,9 3 ,1 3 ,4 3 ,6 3 ,8 —

5 ,0 1 3 ,6 I 3 ,1 3 ,4 3 ,8 3 ,9 4 ,2 4 ,5
6 ,0 1 3 ,6 1 3 ,1 3 ,4 3 ,8 3 ,9 4 ,2 4 ,5

7 ,0 2 0 ,1 1 3 ,7 3 ,9 4 ,0 4 ,3 4 ,5 4 ,7

8 ,0 2 2 ,1 1 3 ,7 3 ,9 4 ,0 4 ,3 4 ,5 4 ,7

9 ,0 2 4 ,0 1 — 4 ,3 4 ,7 4 ,9 5 ,1 5 ,4

1 0 ,0 2 5 ,9 1 — 4 ,3 4 ,7 4 ,9 5 ,1 5 ,4

1 2 ,0 3 3 ,0 1 — — 5 ,2 5 ,5 5 ,8 6 ,1

3 ,0 8 ,3 1 2 ,8 3 ,0 3 ,3 — _ _

4 ,0 1 2 ,9 1 3 ,0 3 ,2 3 ,5 3 ,7 3 ,9 —

5 ,0 1 8 ,2 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 ,2 4 ,6

6 ,0 2 4 ,0 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 ,2 4 ,6
7 ,0 3 0 ,4 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7

8 ,0 3 7 ,2 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7

Индекс а 6 в г д е
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Швы
С 2, С4, С5, С7,

сты ковы х соединении
С8, С9, С12, С 17, С18, С21, С25

А втом атическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода углеродисты х и 

низколегированны х сталей

К арта 31 Л и ст 2

О сновной  ш ов

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о -

Л О В

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

1,0 1,2 1,6 2,0 2,5 3 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  
м и н

ш в а ,

4 7 С 8 9 , 0 4 4 ,6 1 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5
4 8 щ о 5 2 ,3 1 — 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5
4 9 1 2 ,0 7 7 ,0 2 — 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 1 1 ,9
5 9 1 4 ,0 1 0 2 ,8 2 — — 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 П , 9
5 1 1 6 ,0 1 3 2 ,1 3 — — 1 4 ,7 1 5 ,5 1 6 ,4 1 7 ,5
5 2 1 8 ,0 1 6 4 ,7 3 — — 1 7 ,5 1 8 ,7 2 0 ,2
5 3 2 0 ,0 2 0 0 ,6 4 — — — 2 3 ,1 2 4 ,8 2 6 ,7
5 4 2 2 ,0 2 3 9 ,9 5 — — — 3 3 ,3 3 6 ,2 3 9 ,7
5 5 2 4 ,0 2 8 2 ,3 6 — — — 3 9 ,9 4 3 ,3 4 7 ,6
5 6 2 6 ,0 3 2 8 ,0 7 — — — 4 6 ,4 5 0 ,4 5 5 ,4
5 7 2 8 ,0 3 7 6 ,9 8 — — — 5 2 ,9 5 7 ,5 6 3 ,2
5 8 3 0 ,0 4 2 8 ,8 9 — — — 5 9 ,4 6 4 ,6 7 1 ,0
5 9 3 2 ,0 4 8 4 ,0 10 — — — 6 6 ,1 7 1 ,8 7 8 ,9
6 9 3 4 , 0 5 4 2 ,2 И — — — 7 2 ,6 7 8 ,9 8 6 ,7
6 1 3 6 ,0 6 0 3 ,4 12 — — — 7 9 ,1 8 6 ,0 9 4 ,5
6 2 3 8 ,0 6 6 7 ,7 13 — — — 8 5 ,6 9 3 ,2 1 0 2 ,3
6 3 4 0 ,0 7 3 5 ,1 15 — — — 9 8 ,7 1 0 7 ,4 1 1 8 ,0
6 4 4 2 ,0 8 0 5 ,4 1 6 — — — 1 0 5 ,2 1 1 4 ,5 1 2 5 ,8
6 5 4 4 ,0 8 7 8 ,7 18 — — — 1 1 8 ,3 1 2 8 ,7 1 4 1 ,4
6 6 4 6 , 0 9 5 5 ,0 19 — — — 1 2 4 ,8 1 3 5 ,8 1 4 9 ,2

6 7 4 8 ,0 1 0 3 4 ,3 21 — — — 1 3 7 ,8 1 5 0 ,0 1 6 4 ,8
6 8 5 0 ,0 1 1 1 6 ,5 2 2 — — — 1 4 4 ,3 1 5 7 ,1 1 7 2 ,6

6 9 5 2 ,0 1 2 0 1 ,6 2 4 — — — 1 5 7 ,4 1 7 1 ,3 1 8 8 ,2

7 0 5 4 , 0 1 2 8 9 ,6 2 6 — — — 1 7 0 ,4 1 8 5 ,5 2 0 3 ,8
7 1 5 6 ,0 1 3 8 0 ,5 2 8 — — — 1 8 3 ,5 1 9 9 ,7 2 1 9 ,5
7 2 5 8 ,0 1 4 7 4 ,3 3 0 — — — 1 9 6 ,5 2 1 3 ,9 2 3 5 ,1

7 3 6 0 ,0 1 5 7 0 ,9 3 1 — — — 2 0 3 ,1 2 2 1 ,0 2 4 2 ,9

7 4 С 9 3 ,0 1 2 ,2 1 2 ,8 3 ,0 3 ,3
. _

7 5 4 , 0 1 5 ,4 1 3 ,0 3 ,2 3 ,5 3 ,7 3 ,9 —

7 6 5 ,0 2 0 ,7 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 ,2 4 ,6

7 7 6 ,0 2 7 ,5 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 ,2 4 ,6

7 8 7 ,0 3 5 , 0 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7

7 9 8 ,0 4 5 ,1 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7

8 0 9 ,0 5 1 ,8 1 — 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5

81 1 0 ,0 6 1 ,1 1 — 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5

8 2 1 2 ,0 8 1 ,2 2 — “ 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 1 1 ,9

8 3 1 4 ,0 1 0 3 ,3 2 — — 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 1 1 ,9

8 4 1 6 ,0 1 4 0 ,4 3 — — 1 4 ,7 1 5 ,5 1 6 ,4 1 7 ,5

8 5 1 8 ,0 1 7 4 ,1 4 — — — 2 3 ,1 2 4 ,8 2 6 ,7

8 6 2 0 ,0 2 1 1 ,1 4 — — 2 3 ,1 2 4 ,8 2 6 ,7

8 7 2 2 ,0 2 5 1 ,2 5 — — — 3 3 ,3 3 6 ,2 3 9 ,7

8 8 2 4 ,0 2 9 4 ,5 6 — — — 3 9 ,9 4 3 ,3 4 7 ,6

8 9 2 6 ,0 3 4 0 ,9 7 — — — 4 6 ,4 5 0 ,4 5 5 ,4

9 0 2 8 ,0 3 9 0 ,3 8 — — — 5 2 ,9 5 7 ,5 6 3 ,2

9 1 3 0 ,0 4 4 2 ,7 9 — — — 5 9 ,4 6 4 ,6 7 1 ,0

9 2 3 2 ,0 4 9 8 ,0 10 — — _ 6 6 ,1 7 1 ,8 7 8 ,9

9 3 3 4 ,0 5 5 6 ,3 11 — — — 7 2 ,6 7 8 ,9 8 6 ,7

9 4 3 6 ,0 6 1 7 ,6 12 — — — 7 9 ,1 8 6 , 0 9 4 ,5

9 5 3 8 ,0 6 8 1 ,6 14 — — 92,2 1 0 0 ,3 1 1 0 ,1

Индекс а б В Г Д е
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Швы стыковых соединений 
С2, С4, С5, С7, С8, С9, С12, С17, С18, С21, С25

А втоматическая дуговая сварка в среде 
двуокиси углерода углеродистых и 

низколегированных сталей

Карта 31 Лист 3

Основной шов

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м ^

К о л и -  

ч е с т в о  

п р о х о -  

д о  в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и . м м

1,0 1,2 1,6 2 ,0 2,5 3 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  
м и н

ш в а ,

9 6 С 9 4 0 , 0 7 4 8 ,6 15 — — — 9 8 ,7 1 0 7 ,4 1 1 8 ,0

9 7 4 2 , 0 8 1 8 ,3 16 — — “ 1 0 5 ,2 1 1 4 ,5 1 2 5 ,8

9 8 4 4 , 0 8 9 0 ,9 1 8 — — 1 1 8 ,3 1 2 8 ,7 1 4 1 ,4

9 9 4 6 , 0 9 6 6 ,2 19 — — — 1 2 4 ,8 1 3 5 ,8 1 4 9 ,2

1 0 0 4 8 , 0 1 0 4 4 ,3 21 — — — 1 3 7 ,8 1 5 0 ,0 1 6 4 ,8

1 0 1 5 0 ,0 1 1 2 5 ,1 2 3 — — — 1 5 0 ,9 1 6 4 ,2 1 8 0 ,4

1 0 2 5 2 , 0 1 2 0 8 ,7 2 4 — — — 1 5 7 ,4 1 7 1 ,3 1 8 8 ,2

1 0 3 5 4 , 0 1 2 9 4 ,9 2 6 — — — 1 7 0 ,4 1 8 5 ,5 2 0 3 ,8

1 0 4 5 6 ,0 1 3 8 3 ,8 2 8 _ — — 1 8 3 ,5 1 9 9 ,7 2 1 9 ,5

1 0 5 5 8 , 0 1 4 7 5 ,4 3 0 — — — 1 9 6 ,5 2 1 3 ,9 2 3 5 ,1

1 0 6 6 0 , 0 1 5 6 9 ,6 3 1 — — — 2 0 3 ,1 2 2 1 ,0 2 4 2 ,9

1 0 7 С 1 2 3 ,0 8 ,8 1 2 ,8 3 , 0 3 ,3 — — —
1 0 8 4 , 0 1 3 ,0 1 3 ,0 3 ,2 3 ,5 3 ,7 3 ,9 —
1 0 9 5 , 0 1 7 ,6 1 3 ,2 3 ,5 3 , 9 4 , 0 4 ,2 4 , 6

п о 6 ,0 2 2 ,5 1 3 ,2 3 ,5 3 , 9 4 , 0 4 ,2 4 , 6

1 1 1 7 ,0 2 7 ,7 1 3 ,8 4 , 0 4 ,1 4 , 4 4 ,6 4 , 7

1 1 2 8 , 0 3 7 ,5 1 3 ,8 4 , 0 4 ,1 4 , 4 4 ,6 4 ,7

1 1 3 9 ,0 4 4 7 1 _
4 4 4  7 5 ,0 5 ,2 5 ,5

1 1 4 1 0 ,0 5 6 , 7 1 4 , 4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5

1 1 5 1 2 ,0 7 9 , 4 2 — _ 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 1 1 ,9

1 1 6 1 4 ,0 1 0 5 ,6 2 — — 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 1 1 ,9

1 1 7 1 6 ,0 1 3 5 ,1 3 — — 1 4 ,7 1 5 ,5 1 6 ,4 1 7 ,5

1 1 8 1 8 ,0 1 6 8 ,0 3 — — — 1 7 ,5 1 8 ,7 2 0 ,2

1 1 9 2 0 , 0 2 0 4 ,1 4 — — — 2 3 ,1 2 4 ,8 2 6 ,7

1 2 0 2 2 , 0 2 4 3 ,4 5 — — — 3 3 ,3 3 6 , 2 3 9 , 7

1 2 1 2 4 ,0 2 8 5 ,8 6 — — — 3 9 , 9 4 3 ,3 4 7 , 6

1 2 2 2 6 , 0 3 3 1 ,3 7 — — — 4 6 ,4 5 0 , 4 5 5 , 4

1 2 3 2 8 , 0 3 7 9 ,9 8 — — 5 2 , 9 5 7 ,5 6 3 , 2
1 2 4 3 0 , 0 4 3 1 , 6 9 — — — 5 9 , 4 6 4 ,6 7 1 ,0
1 2 5 3 2 , 0 4 8 6 ,2 1 0 — — — 6 6 ,1 7 1 ,8 7 8 ,9

1 2 6 3 4 , 0 5 4 3 ,9 11 — — — 7 2 ,6 7 8 ,9 8 6 , 7
1 2 7 3 6 ,0 6 0 4 ,4 1 2 — — — 7 9 ,1 8 6 , 0 9 4 , 5
1 2 8 3 8 ,0 6 6 7 ,9 13 — — — 8 5 , 6 9 3 , 2 1 0 2 ,3
1 2 9 4 0 , 0 7 3 4 ,3 15 — — — 9 8 , 7 1 0 7 ,4 1 1 8 ,0
1 3 0 4 2 , 0 8 0 3 ,5 1 6 — — 1 0 5 ,2 1 1 4 ,5 1 2 5 ,8
1 3 1 4 4 , 0 8 7 5 ,6 18 — — — 1 1 8 ,3 1 2 8 ,7 1 4 1 ,4
1 3 2 4 6 , 0 9 5 0 ,5 19 — — — 1 2 4 ,8 1 3 5 ,8 1 4 9 ,2
1 3 3 4 8 , 0 1 0 2 8 ,3 2 1 — — — 1 3 7 ,8 1 5 0 ,0 1 6 4 ,8
1 3 4 5 0 , 0 1 1 0 8 ,8 2 2 — — — 1 4 4 ,3 1 5 7 ,1 1 7 2 ,6
1 3 5 5 2 , 0 1 1 9 2 ,1 2 4 — — — 1 5 7 ,4 1 7 1 ,3 1 8 8 ,2
1 3 6 5 4 , 0 1 2 7 8 ,2 2 6 — — 1 7 0 ,4 1 8 5 ,5 2 0 3 ,8
1 3 7 5 6 , 0 1 3 6 7 ,0 2 7 — — — 1 7 7 ,0 1 9 2 ,6 2 1 1 ,7
1 3 8 5 8 ,0 1 4 5 8 ,5 2 9 — — — 1 9 0 ,0 2 0 6 ,8 2 2 7 ,3
1 3 9 6 0 , 0 1 5 5 2 ,8 3 1 — — — 2 0 3 ,1 2 2 1 ,0 2 4 2 ,9

1 4 0 С 1 7 3 ,0 8 ,3 1 2,8 3,0 3 ,3
_ _ _ _

1 4 1  1 4 , 0 1 2 ,5 1 3 ,0 3 ,2 3 ,5 3 ,7 3 ,9 —
1 4 2 5 , 0 1 7 ,0 1 3 ,2 3,5 3,9 4 ,0 4 , 2 4 , 6
1 4 3 6 , 0 2 2 , 0 1 3 ,2 3,5 3,9 4 ,0 4 ,2 4 ,6
1 4 4 7 ,0 2 7 ,3 1 3,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7

Индекс а б В Г д е
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Швы стыковых соединений 
С2, С4, С5, С7, С8, С9, С 12, С 17, С 18, С21, С25

Автоматическая д> говая сварка в 
среде двуокиси углерода углеродистых и 

низколегированных сталей

Карта 31 Лист 4

Основной шов

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и

—

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и 

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м
“ * *—

1,0 1,2 К б 2,0 2,5 3,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  на  1 м  
м и н

ш ва ,

145 С 1 7 8 ,0 3 3 ,0 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7
146 9 ,0 3 8 ,9 1 — 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5 Д S .S
1 4 7 1 0 ,0 4 5 ,1 1 — 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5
148 1 2 ,0 6 6 ,0 1 — 5 ,3 5 ,6 5 ,9 6 ,2
1 4 9 1 4 ,0 8 8 ,4 2 — — 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 1 1 ,9
1 5 0 1 6 ,0 1 1 3 ,7 2 — —

1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 П , 9
151 1 8 ,0 1 4 2 ,1 3 — — — 17 ,5 1 8 ,7 2 0 .2

2 0 ,0 1 7 3 ,4 4 — — — 2 3 ,1 2 4 ,8 2 6 ,7
х м 2 2 ,0 2 0 7 ,7 4 — — — 2 6 ,8 2 9 ,1 3 1 ,9
1 5 4 2 4 ,0 2 4 4 ,8 5 — — — 3 3 ,3 3 6 ,2 3 9 ,7
155 2 6 ,0 2 8 4 ,8 6 — — — 3 9 ,9 4 3 ,3 4 7 ,6
1 5 6 2 8 ,0 3 2 7 ,6 7 — — — 4 6 ,4 5 0 ,4 5 5 ,4
1 5 7 3 0 ,0 3 7 3 ,3 8 — — — 5 2 ,9 5 7 ,5 6 3 ,2
158 3 2 ,0 4 2 1 ,7 8 — — — 5 3 ,0 5 7 ,6 6 3 ,3
159 3 4 ,0 4 7 2 ,9 10 — — — 6 6 ,1 7 1 ,8 7 8 ,9
1 6 0 3 6 ,0 5 2 6 ,9 11 — * — 7 2 ,6 7 8 ,9 8 6 ,7
1б1 3 8 ,0 5 8 3 ,5 12 — — — 7 9 ,1 8 6 ,0 9 4 ,5
1 6 2 4 0 ,0 6 4 3 ,0 13 — — — 8 5 ,6 9 3 ,2 1 0 2 ,3
163 4 2 ,0 7 0 5 Д 14 — — — 9 2 ,2 1 0 0 ,3 110 ,1
164 44,0 769,9 15 — — — 9 8 ,7 1 0 7 ,4 1 1 8 ,0
165 4 6 ,0 8 3 7 ,3 17 — — — 1 1 1 ,7 1 2 1 ,6 1 3 3 ,6
1 6 6 4 8 ,0 9 0 7 ,5 18 — — — 1 1 8 ,3 1 2 8 ,7 1 4 1 ,4
1 6 7 5 0 ,0 9 8 0 ,3 2 0 — — — 1 3 1 ,3 1 4 2 ,9 1 5 7 ,0
1 б 8 5 2 ,0 1 0 5 5 ,7 21 — — — 1 3 7 ,8 1 5 0 ,0 1 6 4 ,8
1 6 9 5 4 ,0 1 1 3 3 ,8 2 3 — — — 1 5 0 ,9 1 6 4 ,2 1 8 0 ,4
1 7 0 5 6 ,0 1 2 1 4 ,4 2 4 — — — 1 5 7 ,4 1 7 1 ,3 1 8 8 ,2
171 5 8 ,0 1 2 9 7 ,7 2 6 — — 1 7 0 ,4 1 8 5 ,5 2 0 3 ,8
1 7 2 6 0 ,0 1 3 8 3 ,6 2 8 — — ■ — 1 8 3 ,5 1 9 9 ,7 2 1 9 ,5

173 С 1 8 3 ,0 1 2 ,3 1 2 ,8 3 ,0 3 ,3
1 7 4 4 ,0 17 ,1 1 3 ,0 3 ,2 3 ,5 3 ,7 3 ,9 —

175 5 ,0 2 2 ,1 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 ,2 4 .6
1 7 6 6 ,0 2 7 ,2 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 .2 4 .6
177 7 ,0 3 2 ,4 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7
178 № / / / / / & 8 ,0 3 7 ,7 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7

179 у у у У /y y ^ S  6 6 $ v o o o S s l 9 ,0 4 3 ,1 1 — 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5,2 5 ,5

1 8 0 ■ 1 0 ,0 4 8 ,6 1 — 4 ,4 4 ,7 5,0 5 ,2 5,5
181 1 2 ,0 7 3 ,9 2 — 10,0 10,6 1 1 ,2 11 ,9
182 1 4 ,0 9 7 ,7 2 — — 10,0 10,6 11,2 1 1 ,9

183 1 6 ,0 1 2 4 ,4 3 — “ 14,7 15 ,5 1 6 ,4 17 ,5
184 1 8 ,0 1 5 4 ,0 3 — — — 17 ,5 1 8 ,7 20,2
185 2 0 ,0 1 8 6 ,4 4 — — — 23,1 2 4 ,8 26,7
186 2 2 ,0 2 2 1 ,5 4 — — — 26,8 29,1 31,9
187 2 4 ,0 2 5 9 ,3 5 — — - 3 3 ,3 3 6 ,2 3 9 ,7

188 2 6 ,0 2 9 9 ,8 6 — — — 3 9 ,9 4 3 ,3 4 7 ,6

189 2 8 ,0 3 4 2 ,8 7 — — — 4 6 ,4 5 0 ,4 55,4
1 9 0 3 0 ,0 3 8 8 ,5 8 — — — 5 2 ,9 5 7 ,5 6 3 ,2

191 3 2 ,0 4 3 6 ,6 9 — — — 59,5 6 4 .7 71Л
192 3 4 ,0 4 8 7 ,3 10 — — — 66,1 71,8 78,9

И н д е к с а 6 в г д е
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Ш вы  сты к о вы х  соед и н ен и й  
С 2, С 4, С 5, С 7 , С 8, С 9, С12, С17, С18, С21, С25

А вто м ати ч еск ая  д у го вая  сварка в 
ср ед е  д вуоки си  у г л е р о д а  у гл ер о д и с ты х  и 

н и зк о л еги р о в ан н ы х  ст ал ей

К ар та  31 Л и с т  5

О сн о вн о й  ш ов

Н о
м ер

п о зи 
ции

Т и п  ш ва

Т о л щ и н а
м етал ла ,

м м

П л о щ а д ь
сеч ен и я ,

м м 2

К о л и 
чество
п р о х о 

дов

Д и ам ет р  п р о во л о к и , мм

i ,°  ! 1,2 1.6 2,0 2,5 3,0

Н еп о л н о е  ш ту ч н о е  врем я на 1 м 
м ин

ш ва,

1 9 3 С 1 8 3 6 ,0 5 4 0 ,5 11 7 2 ,6 7 8 ,9 8 6 ,7

1 9 4 3 8 ,0 5 9 6 ,1 12 — — — 7 9 ,1 8 6 ,0 9 4 ,5

1 9 5 4 0 , 0 6 5 4 ,1 13 — — — 8 5 ,6 9 3 ,2 1 0 2 ,3

1 9 6 4 2 , 0 7 1 4 ,5 14 — — — 9 2 ,2 1 0 0 ,3 1 1 0 ,1

1 9 7 4 4 , 0 7 7 7 ,3 1 6 — — — 1 0 5 ,2 1 1 4 ,5 1 2 5 ,8

1 9 8 4 6 ,0 8 4 2 ,5 17 — — — 1 1 1 ,7 1 2 1 ,6 1 3 3 ,6

1 9 9 4 8 , 0 9 1 0 , 0 18 — — — 1 1 8 ,3 1 2 8 ,7 1 4 1 ,4

2 0 0 5 0 , 0 9 7 9 ,8 2 0 — — — 1 3 1 ,3 1 4 2 ,9 1 5 7 ,0

2 0 1 5 2 , 0 1 0 5 2 ,0 2 1 — — — 1 3 7 ,8 1 5 0 ,0 1 6 4 ,8

2 0 2 5 4 ,0 1 1 2 6 ,4 2 3 — — — 1 5 0 ,9 1 6 4 ,2 1 8 0 ,4

2 0 3 5 6 , 0 1 2 0 3 ,1 2 4 — — — 1 5 7 ,4 1 7 1 ,3 1 8 8 ,2

2 0 4 5 8 ,0 1 2 8 2 ,0 2 6 — — 1 7 0 ,4 1 8 5 ,5 2 0 3 ,8

2 0 5 6 0 ,0 1 3 6 3 ,2 2 7 — — 1 7 7 ,0 1 9 2 ,6 2 1 1 ,7

2 0 6 С 2 1 3 ,0 9 ,1 1 2 ,8 3 , 0 3 ,3

2 0 7 4 , 0 1 3 ,5 1 3 ,0 3 , 2 3 ,5 3 ,7 3 ,9 —
2 0 8 5 ,0 1 8 ,2 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 ,2 4 ,6

2 0 9 6 ,0 2 3 , 4 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 ,2 4 ,6

2 1 0 7 ,0 2 8  8 1 3 8 4  0 4  1 4  4 4  6 4  7

2 1 1 8 ,0 3 4 , 6 1 3^8 4 , 0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7
2 1 2 9 , 0 4 0 , 6 1 4 , 4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5
2 1 3 1 0 ,0 4 6 , 8 1 — 4 , 4 4 , 7 5 , 0 5 ,2 5 ,5
2 1 4 1 2 ,0 6 9 , 0 1 5 ,3 5 ,6 5 ,9 6 ,2
2 1 5 1 4 ,0 9 1 ,8 2 — — 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 1 1 ,9
2 1 6 1 6 ,0 1 1 7 ,6 2 — — 1 0 ,0 1 0 ,6 1 1 ,2 1 1 ,9
2 1 7 1 8 ,0 1 4 6 ,3 3 — — — 1 7 ,5 1 8 ,7 2 0 ,2
2 1 8 2 0 ,0 1 7 7 ,9 4 — — — 2 3 ,1 2 4 ,8 2 6 ,7
2 1 9 2 2 , 0 2 1 2 ,4 4 — — — 2 6 ,8 2 9 ,1 3 1 ,9
2 2 0 2 4 , 0 2 4 9 ,6 5 — — — 3 3 ,3 3 6 ,2 3 9 ,7
2 2 1 2 6 ,0 2 8 9 ,5 6 — — — 3 9 , 9 4 3 ,3 4 7 ,6
2 2 2 2 8 ,0 3 3 2 ,2 7 — — — 4 6 , 4 5 0 ,4 5 5 , 4
2 2 3 3 0 ,0 3 7 7 ,5 8 — — — 5 2 ,9 5 7 ,5 6 3 ,2
2 2 4 3 2 ,0 4 2 5 ,6 9 — — — 5 9 ,5 6 4 ,7 7 1 ,1
2 2 5 3 4 ,0 4 7 6 ,2 1 0 — — — 66,1 •71,8 7 8 ,9
2 2 6 3 6 ,0 5 2 9 ,5 11 — — — 7 2 ,6 7 8 ,9 8 6 ,7
2 2 7 3 8 ,0 5 8 5 ,4 12 — — — 7 9 ,1 8 6 , 0 9 4 ,5
2 2 8 4 0 , 0 6 4 3 ,8 13 — — — 8 5 ,6 9 3 ,2 1 0 2 ,3
2 2 9 4 2 , 0 7 0 4 ,8 14 — — — 9 2 ,2 1 0 0 ,3 1 1 0 ,1
2 3 0 4 4 ,0 7 6 8 ,3 15 — — — 9 8 ,7 1 0 7 ,4 1 1 8 ,0
2 3 1 4 6 , 0 8 3 4 ,4 17 — — — 1 1 1 ,7 1 2 1 ,6 1 3 3 ,6
2 3 2 4 8 , 0 9 0 2 ,9 18 — — — 1 1 8 ,3 1 2 8 ,7 1 4 х ,4155 5 0 , 0 9 7 3 ,9 2 0 — — — 1 3 1 ,3 1 4 2 ,9 1 5 7 ,0
2 3 4 5 2 ,0 1 0 4 7 ,4 21 — — — 1 3 7 ,8 1 5 0 ,0 1 6 4 ,8
2 3 5 5 4 , 0 1 1 2 3 ,4 2 3 — — — 1 5 0 ,9 1 6 4 ,2 1 8 0 ,4
2 3 6 5 6 ,0 1 2 0 1 ,8 2 4 — — — 1 5 7 ,4 1 7 1 ,3 1 8 3 ,2
2 3 / 5 8 ,0 1 2 8 2 ,6 2 6 — — — 1 7 0 ,4 1 8 5 ,5 2 0 3 ,8
2 3 8 6 0 ,0 1 3 6 5 ,9 2 7 — — — 1 7 7 ,0 1 9 2 ,6 2 1 1 ,7

Индекс а б в I д е
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Швы
С 2, С4, С5, С  7,

сты ковы х соединений  
С8, С9, С12, С 17, С18, C 2I, С25

А втом атическая дуговая сварка в 
среде двуокиси углерода углер о д и сты х  и 

низколегированны х стал ей

К арта 31 Л и ст  6

О сновной ш ов

Н о 

м е р

т ъ и -

ц д и

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

1,0 1,2 1,6 2 ,0 2,5 3 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  
м и н

ш в а .

2 3 9 С 2 5 6 ,0 9 ,2 1 3 ,2 3 ,5 3 ,9 4 ,0 4 ,2 4 ,6

2 4 0 7 ,0 1 U 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7

2 4 1 8 ,0 1 3 ,5 1 3 ,8 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,6 4 ,7

2 4 2 9 ,0 1 5 ,8 1 — 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5

2 4 3 1 0 ,0 1 8 ,1 1 4 ,4 4 ,7 5 ,0 5 ,2 5 ,5

2 4 4 1 1 2 ,0 2 3 ,1 1 — — 5 ,3 5 ,6 5 ,9 6 ,2

2 4 5 1 4 ,0 2 8 ,4 1 — — 5 ,3 5 ,6 5 ,9 6 ,2

2 ^ 6 1 6 ,0 3 6 ,3 1 — — 5 ,3 5 ,6 5 ,9 6 ,2

2 4 7 1 8 ,0 4 4 ,9 1 — — — 6 ,2 6 ,6 7 ,1

2 4 3 2 0 ,0 5 4 .3 1 — — _ 6 ,2 6 ,6 7 ,1

2 4 9 2 2 ,0 6 4 ,4 I — — 7 ,2 7 ,8 8 ,5

2 5 0 2 4 ,0 7 5 ,4 2 — — — 1 3 ,8 1 4 ,9 1 6 ,3

2 5 1 2 6 ,0 8 7 ,0 2 — — — 1 3 ,8 1 4 ,9 1 6 ,3

2 5 2 2 8 ,0 9 9 ,5 2 — — — 1 3 ,8 1 4 ,9 1 6 ,3

2 5 3 3 0 ,0 1 1 2 ,6 2 — — — 1 3 ,8 1 4 ,9 1 6 ,3

2 5 1 3 2 ,0 1 2 6 ,5 3 — — — 2 0 ,4 2 2 ,1 2 4 ,3

2 5 5 3 4 , 0 1 4 1 ,1 3 — — — 2 0 ,4 2 2 ,1 2 4 ,3

2 5 6 3 6 ,0 1 5 6 ,4 3 — — — 2 0 ,4 2 2 ,1 2 4 ,3

2 5 7 3 8 ,0 1 7 2 ,3 3 — — — 2 0 ,4 2 2 ,1 2 4 ,3

2 5 3 4 0 ,0 1 8 9 ,0 4 — — — 2 6 ,9 2 9 ,2 3 2 ,1

2 5 9 4 2 ,0 2 0 6 ,3 4 — — — 2 6 ,9 2 9 ,2 3 2 ,1

2 6 0 4 4 ,0 2 2 4 ,4 5 — — — 3 3 ,4 3 6 ,3 3 9 ,9

2 6 1 4 6 ,0 2 4 3 ,0 5 — — — 3 3 ,4 3 6 ,3 3 9 ,9

2 6 2 4 8 ,0 2 6 2 ,4 5 — — — 3 3 ,4 3 6 ,3 3 9 ,9

2 6 3 5 0 ,0 2 8 2 ,4 6 — — — 4 0 , 0 4 3 ,4 4 7 ,7

2 6 4 5 2 ,0 3 0 3 ,0 6 — — — 4 0 ,0 4 3 , 4 4 7 ,7

2 6 5 5 4 ,0 3 2 4 ,3 7 — — — 4 6 ,5 5 0 ,5 5 5 ,5

2 6 6 5 6 , 0 3 4 6 ,2 7 — — — 4 6 ,5 5 0 ,5 5 5 ,5

2 6 7 5 8 ,0 3 6 8 ,8 7 — — — 4 6 ,5 5 0 ,5 5 5 ,5

2 6 3 6 0 ,0 3 9 2 ,0 8 — — — 5 3 ,0 5 7 ,6 6 3 ,3

2 6 9 6 4 ,0 4 4 0 ,3 9 — — — 5 9 ,5 6 4 ,7 7 1 ,1

2 7 0 6 8 ,0 4 9 1 ,0 1CL — — — 6 6 ,1 7 1 ,8 7 8 ,9

2 7 1 7 2 ,0 5 4 4 ,2 11 — — — 7 2 ,6 7 8 ,9 8 6 ,7

2 7 2 7 6 ,0 5 9 9 ,8 12 — — — 7 9 ,1 8 6 ,0 9 4 ,5

2 7 3 8 0 ,0 6 5 7 ,8 13 — — — 8 5 ,6 9 3 ,2 1 0 2 ,3

2 7 4 8 4 ,0 7 1 8 ,1 14 — — — 9 2 ,2 1 0 0 ,3 1 1 0 ,1

2 7 5 8 8 ,0 7 8 0 ,8 16 — — — 1 0 5 ,2 1 1 4 ,5 1 2 5 ,8

2 7 6 9 2 ,0 8 4 5 ,8 17 — — 1 1 1 ,7 1 2 1 ,6 1 3 3 ,6

2 7 7 9 6 ,0 9 1 3 ,1 18 — — — 1 1 8 ,3 1 2 8 ,7 1 4 1 ,4

2 7 8 1 0 0 ,0 9 8 2 ,7 2 0 — — — 1 3 1 ,3 1 4 2 ,9 1 5 7 ,0

2 7 9 1 1 0 ,0 1 1 6 6 ,5 23 — — — 1 5 0 ,9 1 6 4 ,2 1 8 0 ,4

2 8 0 1 2 0 ,0 1 3 6 4 ,2 2 7 —’ — — 1 7 7 ,0 1 9 2 ,6 2 1 1 ,7

Индекс а б В г д е
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А втом атическая дуговая сварка в среде
двуокиси углерода углеродисты х

Ш вы сты ковы х соединений  
С12. С21

и низколегированны х сталей

Карта 32

Ш ов с противополож ной  стороны

Н ом ер
позиции Т ип  ш ва

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

Т о л щ и н а
м еталла ,

мм

П л о щ ад ь
сечения,

м м 2

---------,

К о л и ч е
ство

проходов

Д иам етр  проволоки , м м

1.0 1.2 1.6 2,0 2,5 З.о

Н еполное ш тучное время 
на 1 м  ш ва, м ин

1 С12 3-18 12,1 1 3,2 4,0 4,3 5,0 5,2 5,9

2 20—60 15,1 1 — — — 7,3 7,9 8 ,6

3 С21 3-10 9,0 1 3,3 3,7 4,0 4,4 4,6 5,0

4 12-М 12,1 1 — — 5,3 5,6 5,9 6,2

5 20-60 15,1 1 — — — 7,2 7,8 8,6

Индекс а б В Г д е
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Ш в ы  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й

Т б

А в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  33

О с н о в н о й  ш о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м
Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 3

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

1,0 1,6 2 ,0 г а 3,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

1 Т б 3 ,0 7 ,5 1 3 ,0 з а 3 ,5 — — —

2 4 , 0 1 3 ,3 1 з а 3 ,4 3 ,7 3 ,9 4 ,1 —

3

1

5 ,0 2 0 ,6 1 3 ,4 3 ,7 4 ,1 4 а 4 ,4 4 ,8

4 / 6 ,0 2 9 ,5 1 3 ,4 3 ,7 4 ,1 4 ,2 4 ,4 4 ,8

5 ш 7 ,0 3 9 ,9 1 4 ,0 4 а 4 3 4 ,6 4 ,8 4 ,9

6 8 ,0 5 1 ,8 1 4 , 0 4 ,2 4 ,3 4 ,6 4 ,8 4 ,9

7 9 ,0 6 5 ,3 1 — 4 ,6 4 ,9 5 ,1 5 ,4 5 ,6

3 1 0 ,0 8 0 ,3 2 — 8 ,6 9 ,3 9 ,7 1 0 ,2 1 0 ,7

9 1 2 ,0 1 1 4 ,8 2 — — 1 0 ,3 1 0 ,8 1 1 ,4 1 2 ,1

1 0 1 4 ,0 1 5 5 ,3 3 — — 15 ,1 1 5 ,9 1 6 ,8 1 7 ,8

и 1 6 ,0 2 0 1 ,8 4 — — 1 9 ,9 2 0 ,9 2 2 ,1 2 3 ,5

12 1 8 ,0 2 5 4 ,2 5 — — — 2 9 ,2 3 1 ,3 3 3 ,7

13 2 0 ,0 3 1 2 ,6 6 — — — 3 4 ,9 3 7 ,4 4 0 ,3

1 4 2 2 ,0 3 7 6 ,8 8 — — — 5 3 ,6 5 8 , 2 6 3 ,9

15 2 4 ,0 4 4 6 ,8 9 — — — 6 0 ,2 6 5 ,4 7 1 ,7

16 2 6 ,0 5 2 2 ,7 11 — — — 7 3 ,3 7 9 ,7 8 7 ,5

17 2 8 ,0 6 0 4 ,5 12 — — — 7 9 ,9 8 6 ,9 9 5 ,3

18 3 0 ,0 6 9 2 ,0 1 4 — — — 9 3 ,1 1 0 1 ,2 1 1 1 ,1

19 3 2 ,0 7 8 5 ,3 16 — — — 1 0 6 ,4 1 1 5 ,7 1 2 7 ,0

2 0 3 4 , 0 8 8 4 ,4 18 — — 1 1 9 ,6 1 3 0 ,0 1 4 2 ,7

2 1 3 6 ,0 9 8 9 ,3 2 0 — — — 1 3 2 ,8 1 4 4 ,3 1 5 8 ,5

2 2 3 8 ,0 1 0 9 9 ,9 2 2 — — — 1 4 5 ,9 1 5 8 ,7 1 7 4 ,2

2 3 4 0 ,0 1 2 1 6 ,2 2 4 — — — 1 5 9 ,1 1 7 3 ,0 1 9 0 ,0

2 4 4 2 ,0 1 3 3 8 ,2 2 7 — — — 1 7 8 ,9 1 9 4 ,5 2 1 3 ,6

2 5 4 4 ,0 1 4 6 6 ,0 2 9 — — — 1 9 2 ,1 2 0 8 ,8 2 2 9 ,3

2 6 4 6 ,0 1 5 9 9 ,4 3 2 — — — 2 1 1 ,8 2 3 0 ,3 2 5 2 ,9

2 7 4 8 ,0 1 7 3 8 ,6 3 5 — — — 2 3 1 ,6 2 5 1 ,8 2 7 6 ,6

2 8 5 0 ,0 1 8 8 3 ,4 3 8 — — — 2 5 1 ,3 2 7 3 ,3 3 0 0 ,2

2 9 5 2 ,0 2 0 3 3 ,9 4 1 — — — 2 7 1 ,1 2 9 4 ,8 3 2 3 ,8

3 0 5 4 ,0 2 1 9 0 ,1 4 4 — — — 2 9 0 ,9 3 1 6 ,3 3 4 7 ,4

3 1 5 6 ,0 2 3 5 1 ,9 4 7 — — — 3 1 0 ,6 3 3 7 ,8 3 7 1 ,0

3 2 5 8 ,0 2 5 1 9 ,3 5 0 — — — 3 3 0 ,4 3 5 9 ,3 3 9 4 ,6

33 6 0 ,0 2 6 9 2 ,4 5 4 — — 1 -
1 • 3 5 6 ,8 3 8 8 ,0 - 4 2 6 ,1

И ндекс а б
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Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й

У 6 ,  У 8 ,  У9

А в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с з а э к а  в  с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  34 Л и ст I

О с н о в н о й  ш о в

Н о м е р

п о з и ц и и Т и п  ш ва

Индекс

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

1,0 U 1,6 2 ,0 2,5 3 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

3 , 0 8 ,8 1 3 ,0 3 ,2 3 ,5 — — —

4 , 0 1 3 ,0 1 3 ,2 3 ,4 3 ,6 3 ,8 4 , 0 —

5 ,0 1 7 ,6 1 3 ,4 3 ,6 4 , 0 4 ,1 4 ,4 4 , 7

6 , 0 2 2 ,5 1 3 ,4 3 ,6 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 , 7

7 , 0 2 7 ,7 1 3 ,9 4 ,1 4 ,3 4 , 6 4 ,7 4 , 9

8 ,0 3 6 ,7 1 3 ,9 4 ,1 4 ,3 4 ,6 4 ,7 4 , 9

9 , 0 4 5 , 7 1 — 4 , 6 4 ,9 5 ,1 5 ,4 5 ,6

1 0 ,0 5 5 ,6 1 — 4 , 6 4 ,9 5 ,1 5 ,4 5 ,6

1 2 ,0 7 8 ,1 2 — 1 0 ,3 1 0 ,8 1 1 ,4 1 2 ,1

1 4 ,0 1 0 4 ,0 2 — — 1 0 ,3 1 0 ,8 1 1 ,4 1 2 ,1

1 6 ,0 1 3 3 ,3 3 — — 1 5 ,1 1 5 ,9 1 6 ,9 1 7 ,9

Ш ) 1 6 5 .9 3 — “ — 1 7 ,9 1 9 ,1 2 0 ,6

2 0 ,0 2 0 1 ,8 4 — — — 2 3 ,6 2 5 ,3 2 7 ,2

2 2 ,0 2 4 0 ,9 5 — — 3 4 ,0 3 6 ,9 4 0 , 4

2 4 ,0 2 8 3 ,1 6 — — — 4 0 , 6 4 4 ,1 4 8 ,3

2 6 ,0 3 2 8 ,5 7 — — — 4 7 ,3 5 1 ,3 5 6 ,3

2 8 ,0 3 7 7 ,0 8 — — — 5 3 ,9 5 8 ,5 6 4 ,2

3 0 , 0 4 2 8 ,6 9 — — — 6 0 ,5 6 5 ,7 7 2 ,1

3 2 , 0 4 8 3 ,2 1 0 — ~ — 6 7 ,3 7 3 ,1 8 0 ,2

3 4 , 0 5 4 0 ,8 11 — — — 7 3 ,9 8 0 ,3 8 8 ,1

3 6 , 0 6 0 1 ,4 1 2 — — — 8 0 , 6 .  8 7 ,5 9 6 , 0

3 8 , 0 6 6 5 ,0 13 — — — 8 7 ,2 9 4 , 7 1 0 3 ,9

4 0 , 0 7 3 1 ,0 15 — — — 1 0 0 ,5 1 0 9 ,2 1 1 9 ,8

4 2 , 0 8 0 0 ,9 1 6 — — — 1 0 7 ,1 1 1 6 ,4 1 2 7 ,7

4 4 , 0 8 7 3 ,2 18 — — — 1 2 0 ,4 1 3 0 ,8 1 4 3 ,6

4 6 , 0 9 4 8 ,4 19 — — — 1 2 7 ,1 1 3 8 ,1 1 5 1 ,5

4 8 , 0 1 0 2 6 ,5 2 1 “ — — 1 4 0 ,4 1 5 2 ,5 1 6 7 ,3

5 0 ,0 1 1 0 7 ,4 2 2 — — — 1 4 7 ,0 1 5 9 ,7 1 7 5 ,3

5 2 ,0 1 1 9 1 ,1 2 4 — — — 1 6 0 ,3 1 7 4 ,1 1 9 1 ,1

5 4 , 0 1 2 7 7 ,6 2 6 — — — 1 7 3 ,6 1 8 8 ,6 2 0 7 ,0

5 6 , 0 1 3 6 6 ,9 2 7 — — — 1 8 0 ,2 1 * 5 ,8 2 1 4 ,9

5 8 , 0 1 4 5 9 ,0 2 9 — - 1 9 3 ,5 2 1 0 ,2 2 3 0 ,7

6 0 . 0 1 5 5 3 .9 31 — — — 2 0 6 .8 2 2 4 ,7 2 4 6 ,6

6 , 0 1 0 ,3 1 3 ,4 3 ,6 3 ,8 4 , ; 4 , 4 4 ,7

7 ,0 1 2 ,5 1 3 ,9 4 ,1 4 ,3 4 ,6 4 ,7 4 ,9

8 ,0 1 4 ,9 1 3 ,9 4 ,1 4 ,3 4 ,6 4 ,7 4 ,9

9 , 0 1 7 ,3 1 4 , 6 4 ,9 5 ,1 5 ,4 5 ,6

1 0 ,0 1 9 ,8 1 — 4 , 6 4 .9 5 ,1 5 ,4 5 ,6

1 2 ,0 2 4 ,9 1 — — 5 ,5 5 ,1 6 ,1 6 ,4

1 4 ,0 3 0 ,3 1 — — 5 ,5 5 , - 6 ,1  6 ,4

1 6 ,0 3 6 ,0 1 — — 5 .5 5 ,1 М 6 ,4

1 8 ,0 4 5 ,1 1 — — — 6 ,4 6 , 8 !  7 ,3

2 0 ,0 5 5 ,0 1 — — — 6 ,4 6 ,8 7 ,3

2 2 ,0 6 5 ,7 1 — — — 7 ,4 8 ,0  : 8 ,7

2 4 ,0 7 7 ,3 2 — — — 1 4 ,1 1 5 ,2 1 6 ,6

2 6 ,0 8 9 ,8 2 — — — К , ! 1 5 ,2 1 6 ,6

2 8 ,0 1 0 3 ,2 2 — — — 1 4 ,1 1 5 ,2 1 6 ,6

3 0 ,0 1 1 7 ,4 2 — — — 1 4 , . 1 5 ,2 1 6 ,6

3 2 ,0 1 3 2 ,4 3 — — — 2 0 .8 2 2 ,6 2 4 ,7

3 4 ,0 1 4 8 ,3 3 — — — 2 0 ,8 2 2 ,6 2 4 ,7

3 6 ,0 1 6 5 ,1 3 — — — 2 0 ,8 2 2 ,6 2 4 ,7

3 8 , 0 1 8 2 ,6 4 — — — 2 7 , : 2 9 ,  Ь 3 2 ,6

4 0 , 0 2 0 1 ,0 4 — — — 2 7  _ 2 9 .о 3 2 ,6

а 6 в г
д

е

Ш



Ш вы угловы х соединений  
У  6 , У 8 , У 9

А втом атическая дуговая сварка в среде  
двуокиси углерода углеродисты х 

и низколегированны х сталей

Карта 34 Л ист 2

О сновной  ш ов

Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

1,0 U U 6 2 ,0 2 Д 3 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а , м и н

4 2 , 0 2 2 0 ,2 4 — — — 2 7 ,5 2 9 ,8 3 2 ,6

4 4 , 0 2 4 0 ,0 5 — — — 3 4 ,1 3 7 ,0 4 0 , 5

4 6 , 0 2 6 1 ,1 5 — — 3 4 ,1 3 7 , 0 4 0 , 5

4 8 , 0 2 8 2 ,7 6 — — — 4 0 ,7 4 4 , 2 4 8 ,5

5 0 ,0 3 0 5 ,1 6 — — — 4 0 ,7 4 4 , 2 4 8 ,5

5 2 ,0 3 2 8 ,4 7 — — 4 7 ,4 5 1 ,4 5 6 ,4

5 4 ,0 3 5 2 ,4 7 — — — 4 7 ,4 5 1 ,4 5 6 ,4

5 6 ,0 3 7 7 ,2 8 — — — 5 4 ,0 5 8 ,6 6 4 ,3

5 8 , 0 4 0 2 ,8 8 _ _ — — 5 4 ,0 5 8 ,6 6 4 ,3

6 0 ,0 4 2 9 ,1 9 — — — 6 0 ,7 6 5 ,9 7 2 ,2

6 4 , 0 4 8 4 ,2 10 — — — 6 7 ,3 7 3 ,1 8 0 ,2

6 8 , 0 5 4 2 ,3 11 — — — 7 3 ,9 8 0 ,3 8 8 ,1

7 2 , 0 6 0 3 ,5 1 2 — — — 8 0 ,6 8 7 ,5 9 6 , 0

7 6 , 0 6 6 7 ,7 13 — — — 8 7 ,2 9 4 ,7 1 0 3 ,9

8 0 ,0 7 3 4 ,9 15 — — — 1 0 0 ,5 1 0 9 ,2 1 1 9 ,8

8 4 ,0 8 0 5 ,1 16 — — — 1 0 7 ,1 1 1 6 ,4 1 2 7 ,7

8 8 ,0 8 7 8 ,3 18 — — — 1 2 0 ,4 1 3 0 ,8 1 4 3 ,6

9 2 , 0 9 5 4 ,5 19 — — — 1 2 7 ,1 1 3 8 ,1 1 5 1 ,5

9 6 , 0 1 0 3 3 ,5 2 1 — — — 1 4 0 ,4 1 5 2 ,5 1 6 7 ,3

1 0 0 ,0 1 1 1 5 ,5 2 2 — — — 1 4 7 ,0 1 5 9 ,7 1 7 5 ,3

У 9 3 ,0 8 ,6 1 3 ,0 3 ,2 3 ,5 — — —

4 , 0 1 2 ,9 1 3 ,2 3 ,4 3 ,6 3 ,8 4 , 0 —

5 ,0 1 7 ,5 1 3 ,4 3 ,6 4 ,0 4 ,1 4 , 4 4 ,7

Ш\ //ШШ 6 ,0 2 2 ,5 1 3 ,4 3 ,6 4 ,0 4 ,1 4 , 4 4 ,7

7 ,0 2 7 ,8 1 3 ,9 4 ,1 4 ,3 4 ,6 4 ,7 4 , 9

8 ,0 3 3 ,4 1 3 9 4  1 4  3 4  6 4 7 4 , 9

9,0 4 0 * 3 1 4 ,6 4 ,9 5  Л 5 ,4 5 ,6

1 0 ,0 4 9 , 0 1 — 4 ,6 4 ,9 5 ,1 5 ,4 5 ,6

1 2 ,0 6 8 ,7 1 — — 5 ,5 5 ,7 6 ,1 6 ,4

1 4 ,0 9 1 ,5 2 — — 1 0 ,3 1 0 ,8 1 1 ,4 1 2 ,1

1 6 ,0 1 1 7 ,2 2 — — 1 0 ,3 1 0 ,8 1 1 ,4 1 2 ,1

1 8 ,0 1 4 5 ,9 3 — — — 1 7 ,9 1 9 ,1 2 0 ,6

2 0 , 0 1 7 7 ,4 4 — — — 2 3 ,6 2 5 ,3 2 7 ,2

2 2 ,0 2 1 1 ,8 4 — — — 2 7 ,3 2 9 ,7 3 2 ,5

2 4 ,0 2 4 8 ,9 5 — — — 3 4 ,0 3 6 ,9 4 0 , 4

2 6 ,0 2 8 8 ,8 6 — — — 4 0 ,6 4 4 ,1 4 8 ,3

2 8 , 0 3 3 1 ,4 7 — — — 4 7 ,3 5 1 ,3 5 6 ,3

3 0 , 0 3 7 6 ,6 8 — — — 5 3 ,9 5 8 ,5 6 4 ,2

3 2 , 0 4 2 4 ,6 9 — “ — 6 0 ,7 6 5 ,9 7 2 ,2

3 4 ,0 4 7 5 ,1 10 — — — 6 7 ,3 7 3 ,1 8 0 ,2

3 6 , 0 5 2 8 ,3 11 — — — 7 3 ,9 8 0 ,3 8 8 ,1

3 8 , 0 5 8 4 ,1 12 — — — 8 0 ,6 8 7 ,5 9 6 , 0

4 0 , 0 6 4 2 ,4 13 — — 8 7 ,2 9 4 ,7 1 0 3 ,9

4 2 , 0 7 0 3 ,3 14 — — — 9 3 ,9 1 0 2 ,0 1 1 1 ,8

4 4 , 0 7 6 6 ,7 15 — — — 1 0 0 ,5 1 0 9 ,2 1 1 9 ,8

4 6 , 0 8 3 2 ,7 17 — — — 1 1 3 ,8 1 2 3 ,6 1 3 5 ,6

4 8 , 0 9 0 1 ,1 18 — — — 1 2 0 ,4 1 3 0 ,8 1 4 3 ,6

5 0 ,0 9 7 2 ,1 19 — — — 1 2 7 ,1 1 3 8 ,1 1 5 1 ,5

5 2 ,0 1 0 4 5 ,5 2 1 — — — 1 4 0 ,4 1 5 2 ,5 1 6 7 ,3

5 4 ,0 1 1 2 1 ,3 2 2 — — — 1 4 7 ,0 1 5 9 ,7 1 7 5 ,3

5 6 , 0 1 199,6 24 — — — 160,3 1 7 4 ,1 1 9 1 ,0

5 8 ,0 1 2 8 0 ,3 2 6 — — — 1 7 3 ,6 1 8 8 ,6 2 0 7 ,0

6 0 , 0 1 3 6 3 ,5 2 7 — — — 1 8 0 ,2 1 9 5 ,8 2 1 4 ,9

И н д е к с а 6 в г д е

Н оч }р 
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56
57
58
и S 
6 €  
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67 
65
6 4

6 5

66
6 7

68
6 9

70
71
72
73

7 *

75
76
77
78
79
80 
81 
82
83
8 4

85
86
87
88
89
9 0

91
92
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104
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Ш вы  н ах л е сто ч н ы х , у гловы х  и та в р о в ы х  с о е д и н е н и й
H I, Н2, У 4, У 5, T l ,  ТЗ

А вто м ати ч еск ая  дуговая сварка в с р е з е  
двуоки си  у гл ер о д а  у гл ер о д и с ты х  

и н и зк о л еги р о ван н ы х  с т ал ей

К арта 35

О сн о в н о й  ш о в

Н о м ер
п о зи ц и и Т и п  ш в а

1 Н1

8

9

1 0

11

12

13

14

1 5

16

Индекс

К а т е т  
ш в а ,  м м

П л о щ а д ь
с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 
с т в о

п р о х о д о в

Д и ам ет р  п р о во л о к и , м м

1,0 и 1,6 2 ,0 2,5 3 ,0

Н еп о л н о е  ш ту ч н о е  з р е м я  

н а  1 м  ш ва, м и н

1 ,0 1 ,4 1 3 ,0 3 ,1 3 ,1 — — —

1 ,5 2 ,7 1 3 ,0 3 ,1 3 ,1 — — —

2 ,0 4 , 2 1 3 ,0 3 ,1 3 ,1 — — —

2 ,5 5 ,9 1 3 ,1 3 ,2 3 ,3 3 ,3 - —

3 , 0 7 , 8 1 3 ,1 3 ,2 3 ,3 3 ,3 — —

4 , 0 1 2 ,1 1 3 ,3 з , з 3 ,4 3 , 5 3 ,6 3 ,7

5 , 0 1 7 ,1 1 3 ,4 3 ,5 3 ,6 3 ,7 3 ,8 3 , 9

6 , 0 3 0 , 7 1 — 3 ,7 3 ,8 3 ,9 4 , 0 4 , 2

7 , 0 4 0 , 6 1 — 3 ,9 4 , 0 4 , 2 4 ,3 4 , 5

8 , 0 5 1 ,7 1 — 3 ,9 4 , 0 4 , 2 4 ,3 4 ,5

9 , 0 6 4 , 0 1 — — 4 ,3 4 , 5 4 , 7 4 , 9

1 0 ,0 7 7 , 5 2 — ~ 8 ,2 8 ,6 8 ,9 9 ,4

1 2 ,0 1 0 7 ,8 2 — ~ — 9 ,5 9 ,9 1 0 ,5

1 4 ,0 1 4 2 ,5 3 — — — 1 5 ,4 1 6 ,3 1 7 ,4

1 6 ,0 1 8 1 ,5 4 — — — 2 0 ,4 2 1 ,6 ? э , о

1 8 ,0 2 2 4 ,6 5 — — — 2 5 ,3 2 6 ,9 2 8 ,6

а б В
г

д е
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Ш в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У 8

А в т о м а т и ч е с к а я  д у г о в а я  с в а р к а  в с р е д е  

д в у о к и с и  у г л е р о д а  у г л е р о д и с т ы х  

_________и  н и з к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  36

Ш о в  с п р о т и в о п о л о ж н о й  с т о р о н ы

Н о м е р

п о э з и и Т и п  ш в а

К а т е т  

ш в а ,  м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

М М 3

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

1,0 U 1,6 2 ,0 2,5 3 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

i У 8 6 ,0 8 ,9 1 3 ,4 3 ,6 4 ,0 4 ,1 4 ,4 4 ,7

2 7 ,0 1 1 ,0 1 3 ,9 4 ,1 4 ,3 4 ,6 4 ,7 4 ,9

8 ,0 1 3 ,3 1 3 ,9 4 ,1 4 ,3 4 ,6 4 ,7 4 ,9

'4

ш

9 ,0 1 5 ,6 1 —
4 ,6 4 ,9 5 ,1 5 ,4 5 ,6

5 1 0 ,0 1 8 ,1 1 — 4 ,6 4 ,9 5 ,1 5 ,4 5 ,6

б

ш

1 2 ,0 2 3 ,3 I — — 5 ,5 5 ,7 6 ,1 6 ,4

7 1 4 ,0 2 8 ,8 1 — — 5 ,5 5 ,7 6 ,1 6 ,4

В 1 6 ,0 3 4 ,7 1 — — 5 ,5 5 ,7 6 Д 6 ,4

9 1 8 ,0 4 4 , 0 1 — — — 6 ,4 6 ,8 7 ,3

1 0 2 2 , 0 5 3 , 7 1 — — — 6 ,4 6 ,8 7 , 3

11 2 2 , 0 6 4 ,3 1 — — — 7 ,4 8 ,0 8 ,7

12 2 4 ,0 7 5 ,7 2 — — — 1 4 ,1 1 5 ,2 1 6 ,6

13 2 6 , 0 8 8 ,1 2 — — — 1 4 ,1 1 5 ,2 1 6 ,6

14 2 8 , 0 1 0 1 ,3 2 — — — 1 4 ,1 1 5 ,2 1 6 ,6

15 3 0 , 0 1 1 5 ,4 2 — — — 1 4 ,1 1 5 ,2 1 6 ,6

16 3 2 , 0 1 3 0 ,3 3 — — — 2 0 ,8 2 2 ,6 2 4 ,7

17 3 4 , 0 1 4 6 ,1 3 — — — 2 0 ,8 2 2 ,6 2 4 ,7

18 3 6 , 0 1 6 2 ,8 3 — — — 2 0 ,8 2 2 ,6 2 4 ,7

19 3 8 , 0 1 8 0 ,2 4 — — — 2 7 ,5 2 9 ,8 3 2 ,6

2 0 4 0 , 0 1 9 8 ,5 4 — — — 2 7 ,5 2 9 ,8 3 2 , 6

2 » 4 2 , 0 2 1 7 ,7 4 — — — 2 7 ,5 2 9 ,8 3 2 ,6

2 2 4 4 , 0 2 3 7 ,6 5 — — — 3 4 ,1 3 7 ,0 4 0 ,5

2 3 4 6 , 0 2 5 8 ,4 5 — — — 3 4 ,1 3 7 ,0 4 0 ,5

2 4 4 8 , 9 2 8 0 ,0 6 — — _
4 0 ,7 4 4 ,2 4 8 , 5

2 5 5 0 ,0 3 0 2 ,5 6 — — — 4 0 ,7 4 4 ,2 4 8 , 5

2 6 5 2 , 0 3 2 5 ,7 7 — — — 4 7 ,4 5 1 ,4 5 6 ,4

2 7 5 4 , 0 3 4 9 ,7 7 — — — 4 7 , 4 5 1 ,4 5 6 ,4

2 8 5 6 , 0 3 7 4 ,5 8 — — 5 4 ,0 5 8 ,6 6 4 ,3

2 9 5 8 , 0 4 0 0 ,2 8 — — 5 4 ,0 5 8 ,6 6 4 ,3

3 0 6 0 , 0 4 2 6 ,6 9 — — — 6 0 ,7 6 5 ,9 7 2 ,2

3 1 6 4 , 0 4 8 1 ,8 1 0 — — — 6 7 ,3 7 3 ,1 8 0 ,2

3 2 6 8 , 0 5 4 0 ,2 11 — — — 7 3 ,9 8 0 ,3 8 8 ,1

3 3 7 2 , 0 6 0 1 ,7 12 — — — 8 0 ,6 8 7 ,5 9 6 , 0

3 4 7 6 ,0 6 6 6 ,3 13 — — — 8 7 ,2 9 4 ,7 1 0 3 ,9

3 5 8 0 ,0 7 3 3 ,9 15 — — _

1 0 0 ,5 1 0 9 ,2 1 1 9 ,8

3 6 8 4 ,0 8 0 4 ,7 16 — — 1 0 7 ,1 1 1 6 ,4 1 2 7 ,7

3 7 8 8 , 0 8 7 8 ,5 18 — — — 1 2 0 ,4 1 3 0 ,8 1 4 3 ,6

3 8 9 2 , 0 9 5 5 ,3 19 — — — 1 2 7 ,1 1 3 8 ,1 1 5 1 ,5

3 9 9 6 , 0 1 0 3 5 ,2 2 1 — — — 1 4 0 ,4 1 5 2 ,5 1 6 5 ,3

4 0 1 0 0 ,0 1 1 1 8 ,0 2 2 — — — 147,0 159,7 175,3

И н д е к с а 6 • В
1

г
1

д е
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Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й

С2„ С 4 , С 5 , С 7 , С 17, C I8 , C l 9 , С 21, С25

А в т о м а т и ч е с к а я  а р г о я о ^ у г о в а я  с в а р ’, :  

п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м  а л ю м и н и и  

и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

К а р та  37 Л и с т

О с н о в н о й  ш о в



Ш вы сты ковы х соединений
С ?, С4, С7, С 17, С 18, С19, С 21, С25

А втом атическая аргонодуговая сварка 
плавящ имся электродом  алю м иния 

и алю м иниевы х сплавов

К арта 37 Л ист 2

О сновной  ш ов

1 0 9



А в то м ат и ч е ск ая  а р го н о д тго в ая  сварка

Ш вы  сты к о вы х  со ед и н ен и й  
С21

п л ав я щ и м с я  эл е к т р о д о м  ал ю м и н и я  
и а л ю м и н и ев ы х  сп л аво в

К а р та  38

Ш ов с п р о т и в о п о л о ж н о й  ст о р о н ы

Н о м е р Т о л щ и н а П л о щ а д ь К о л и ч е -
Д и а м е т р  п р о во л о к и , м м

1,0п о зи ц и и Т и п  ш в а м е т а л л а . с е ч е н и я . ст в о 1,2 U6 2,0 2,1 3,0
м м м м 2 проходов

Н е п о л н о е  шт> w o e spev^
на 1 м шва. Mini

1 С21 10,0 22,8 1 — 4,4 4,7 5,0 < 5,5
2 12,0 22,8 1 — — 5,3 5,6 5,0 6,2
3 14,0 22,8 1 — — 5,3 5,6 5,9 6,2
4 16,0 22,8 1 — — 53 5,6 5,9 6,2
5
6

18,0
20,0
22,0

22,8
22,8
22,8

1
1

6,2 6,2
6,2
7,7

6,6
6,6
7,8

7.1
7.1
8,57 1 — — —

8 24,0 22,8 1 — — — п Г 3,5
9 26,0 22,8 1 — — — 7,2 7,8 3,5

10 28,0 22,8 1 — — — 7,2 7,8 3,5
11 30,0 22,8 1 — — — 7,2 7А * 5

Индекс а 6 Г Я е

А в то м ат и ч е ск ая  ар го н о д у го в ая  кварка

Ш вы  та в р о в ы х  с о е д и н е н и й п л ав я щ и м с я  эл е к т р о д о м  ялюмирия

Т б, Т8 и  а л ю м и н и ев ы х  сп лавов

К а р т а  39

Основной шов

Индекс

Т о л щ и н а

м е т а л л а .

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

К о л и ч е 

с т в о

Д и а м е т р  п р э в о л о к и ,  м м

1.0 1.2 1.6 ' 2 ,0
1

2  « >0

м м м м 2 п р о х о д о в
Н е п о л н о е  о г / ^ н о с  в р е м я  

н а  1 м  ш е * . ,  м ;  а

4 , 0 6 2 , 0 1 3 ,2 3 , 4 3 .7 ! 3 , 9 4  1

г

5 , 0 6 6 , 3 1 3 , 4 3 , 7 4 ,1
1 4 2 4 4 4 8

6 , 0 7 0 , 0 1 3 , 4 3 ,7 4 ,1 4 Д 4 1 4 ,8

7 , 0 8 7 , 7 2 7 , 3 7 , 7 8 ,0 , 8 . 6 8 ,7 3 ,3

8 , 0 1 0 7 ,0 2 7 ,3 7 , 7 8 , 0 . 8 , 6 8 .7 9 ,3

9 , 0 1 2 7 ,5 3 — 1 2 ,6 1 3 ,6 1 14  2 1 4 ,7 . 5 , 7

1 0 ,0 1 4 9 ,2 3 — 1 2 ,6 1 3 ,6
1 1 4 2

1 4 ,9 1 5 ,7

1 2 ,0 1 9 5 ,8 4 — — 1 9 ,9 2 0 Д 1 'У') I 2 3 ,5

1 4 ,0 2 4 6 ,5 5 — — 2 4 ,6 ' 2 5 ,0 1 2 7 ,5 2 7 ,2

1 6 ,0 3 0 0 ,8 6 — — 2 9 ,4 1 31,0 3 2 ,3 : * , 9

1 8 ,0 3 5 8 , 5 7 — — — 4 0 6 4 :  э 4 6 , 8

2 0 ,0 4 1 9 , 5 8 — — — 4 5  3 4 !?  . 5 '  #4

1 2 ,0 7 3 ,9 2 — — 1 0 ,3

*1

' 1 0 .5 ...г1 \ 1

1 4 ,0 9 2 , 0 2 — 1 0 ,3 , P . S 1 М Р,1
1 6 ,0 1 1 1 ,2 2 — — ’ 0 ,3 :о,8 ’ М 1 2 ,1

1 8 ,0 1 3 1 ,3 3 — — — 1 7 ,8 1 9 ,1 2 3 ,5

2 0 , 0 1 5 2 ,5 3 — — — 1 7 ,8 1 9 , ' 2 0 , 5

2 2 , 0 1 7 4 ,6 4 ~ ~ — 1 2 7 , ? 2 9 ,5 3 7 ,4

2 4 ,0 1 9 7 ,5 4 — — - , г  Л 29 Л Г А
2 6 , 0 2 2 1 ,2 4 — — , 7 7 , ' W  у ' 2 л
2 8 ,0 2 4 5 ,7 5 — — — ? \ г 2 6 , ' А '  •>

3 0 , 0 2 7 0 ,9 6 — — — з:.8 З б Д 4 2 , 7

3 2 , 0 2 9 6 ,9 6 — — — 4 ' , о , :

3 4 , 0 3 2 3 ,5 7 — — — * 7 ; 5
t *

3 5 ,0 3 3 7 ,1 7 — — — ' о - » 1 5

а б в \
1 ч г

110



!Н в ы  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У 6 , У 9

А в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о д у г о в а я  св а р к а  

п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м  а л ю м и н и я  

и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

Карта 40

О с н о в н о й  ш о в

111



Ш вы н ахлесточ н ы х , угловы х и тавровы х соединений  
H I, Н2, У4, У5, У7, Т1, ТЗ

А втом атическая аргон од угор-*я сварка 
плавящ им ся электрод ом  минь я и 

алю м и н и евы х сплавов

К арта 41

О сновной ш ов

К а т е т

ш в а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и -

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и , м м

1,0 1,2 1,6 2 ,0 2,5 |
1

3 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  з р  к
М И К

. м  .и в а ,

1 ,0 1 ,8 1 3 ,0 3 ,1 3 ,1
—

!
“  !1

1

—

1 ,5 3 ,4 1 3 ,0 3 ,1 3 ,1

1
! _

2 ,0 5 ,3 1 3 ,0 3 ,1 3 ,1 _  1

2 ,5 7 ,4 1 3 ,2 3 ,2 3 ,3 3 3 ~  ! —

3 ,0 9 ,8 1 3 ,2 3 ,2 3 ,3  1 3 ,3 _  i —

4 ,0 1 5 ,2 1 3 ,3 3 ,3 3 ,4 3 ,5 3 ,6 3 ,7

5 ,0 2 1 ,4 1 3 ,4 3 ,5 3 ,6 З Л » 3 ,9

6 ,0 2 8 ,2 1 3 ,7 3 ,8 3 ,9 4 ,0 4 ,2

7 ,0 3 5 ,6 1 3 ,9 4 ,0 4 ,2

1

' 4 ,5 4 ,5

8 ,0 4 3 ,6 1 3 ,9 ! а , о ^  2 1 “ ,5

9 ,0 5 2 ,1 1 4 ,3
11
|

4 ,5 4 ,7 4 ,9

1 0 ,0 6 1 ,1 1 — —
1 v

4 ,5

1 2 ,0 9 6 ,1 2 —

!
!

\
1

9 ,9
1
11
1

1 0 ,5

1 4 ,0 1 2 7 ,3 3 — —

!
t

| 1 5 ,4

1

1 6 ,3

i
1

1 7 ,4

1 6 ,0 1 6 2 ,2 3

t

1 5 ,4

1
1

i 1 б ,з 1 7 ,4

1 8 ,0 2 0 1 ,0 4 — — | — 2 0 ,4 ! 2 1 ,6 2 3 ,0

2 0 ,0 2 4 3 ,4 5 — — 1 2 3 ,3 2 6 ,9 7 8 ,6

2 2 ,0 2 8 9 ,5 6 — — 1 - 3 ( , 4 | 3 2 ,2 3 4 ,3

2 4 ,0 3 3 9 ,1 7 — — — 3 5 ,4 3 7 ,5 3 9 ,9

2 6 ,0 3 9 2 ,2 8 — — — 4 0 ,3 . 4 2 ,8 4 5 ,5

2 8 ,0 4 4 8 ,8 9 — — — 4 5 ,3 i 4 8 ,0 5 1 ,2

3 0 ,0 5 0 8 ,8 10
_ — 1 __

> 0 3 5 ^ ,3 5 6 ,8

И н д е к с а 6 1 в
J

1
1
J

\ е

Н о
мер

п ози 
ции

Т и п  ш в а

1 0

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20 
21 
22

Н 1

Н 2

2

У 4

т з

112



Ш вы сты ковы х соединений
А втом атическая аргонодуговая сварка 

неплавяш им ся электродом  алю м иния иС? С7, С 17, С21, С 25 алю м иниевы х сплавов

К арта 42 Л ист 1

О сновной  ш ов

8 Заказ № 93.2 113



Ш в ы  с т ы к о в ы х
С 2, С / ,  С 17,

соединений
0 2 1 ,  С 2 5

А в т о м а т и ч е с к а я  а р го н о д > 1 С 8 ая  св ай к а  
н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д е м  - л ю ч и н / я  

а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

К а р т а  4 2  ' Л и с т  2 

________________________________________________) — -—---------------

Основной шов

Т 1 Ь м  г т к 1* г^ р 1»т% С 2 1

Автоматическая ргонод^гсзая сварка 
неплавящимся электродом алюминия 

алюминиевых сплавов

К а р т а  4 j

Шов с противоположной стороны

Но
мер

ПОЗИ
ЦИИ

Тип шва

Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,
мм2

Коли
чество
прохо

дов

Диаметр проволоки, мм

1,0 2,0 { 3,0 ( i,0 - 3 .0
г

Неполное шт^-ное ьремд ч*. м два, 
и <

1 С21 4-10 15,0 1 3,6 4,0 4,2 4 6 4 8 1 ' 511

2 12-22 21,0 1 5,8 6,9 j-4 V- о 8 8 ’ U

3 24-40 22,5 1 — 7,8 ро  ̂
, 1

io, / | 12,2

Индекс
---  ' 1----------

а < 6 в{

f 14



к  -

к  р
н и

ЦЧЛ

г
V

7

К

■у

1 0

U

р

ь

14

ъ

, 6

р

1 8

Р
2 0

21

2 2

2 3

2 4

2 5

2 6

2 /

2 8

2 9

3 0

3 1

3 2

3 3

3 4

3 5

3 6

3 7

авровых 
Тб Т7,

сое шнеж'И 
Т 8

Автоматическая аргонол> топая сварка 
нсплавяшимся элгктролом алюминия 

и алюминиевых ставов

Карга 44

О с н о в н о й  ш о в

У  и i { isa

1 7

Т о л д м н а  

м е  г  и  т а , 

м м

П л о и а д ь  

с е ч е н . - я ,

М М г

К о л и 

ч е с т в о

п р о Х О 

ДОВ

Л и а м е т р  п р о в о л о к и . м м

1,0 2 ,0 3 ,0 4 ,0 5 ,0 6 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  

м и н
ш в а .

4 , 0 6 8 , 4 1 3 ,5 3 , 7 3 ,9 4 ,3 4 ,6 —

5 , 0 8 1 , 0 2 6 ,8 7 ,5 8 ,0 8 ,6 9 ,3 1 0 ,2

6 , 0 9 3 ,1 2 6 ,8 7 ,5 8 ,0 8 ,6 9 .3 1 0 ,2

7 ,0 1 0 4 ,7 2 7 ,1 8 , 0 8 ,6 8 ,9 9 , 7 1 0 ,7

8 ,0 1 2 1 ,8 2 7 ,1 8 , 0 8 ,6 8 ,9 9 , 7 1 0 ,7

9 , 0 1 4 6 ,3 3 1 0 ,7 1 2 ,6 1 3 ,6 1 4 ,2 1 4 ,9 1 6 ,7

1 0 ,0 1 7 2 ,4 3 1 0 ,7 1 2 ,6 1 3 ,6 1 4 ,2 И ,  9 1 6 ,7

1 2 ,0 2 2 9 ,1 5 2 2 ,4 2 7 ,5 2 9 ,2 3 1 ,3 3 3 ,7 3 6 , 6

Н О 2 9 1 ,3 6 2 6 ,8 3 2 ,8 3 4 ,9 3 7 .4 4 0 ,3 4 3 , 7

1 6 ,0 3 5 8 ,6 7 з и 3 8 ,2 4 0 ,6 4 3 .5 4 Л  Я 5 0 . 9

1 8 ,0 4 3 0 ,9 9 5 5 ,7 6 0 , 0 6 5 ,2 7 1 , 6 7 9 ,5 8 9 ,8

2 0 , 0 5 0 7 ,8 10 6 1 , 8 6 6 , 6 7 2 ,4 7 9 ,5 8 8 ,3 9 9 , 6

4 ,0 5 2 , 4 1 3 ,5 3 ,7 3 ,9 4 ,3 4 , 6 —-

5 ,0 6 2 , 2 1 3 ,7 4 ,1 4 ,3 4 ,6 4 . 9 5 , 4

6 ,0 7 1 ,5 1 3 , 7 4 ,1 4 ,3 4 , 6 4 , 9 5 , 4

7 ,0 8 0 ,5 2 7 ,1 8 , 0 8 ,6 8 ,9 9 , 7 1 0 ,7

8 , 0 9 3 , 7 2 7 Д 8 , 0 8 ,6 8 ,9 9 , 7 1 0 ,7

9 , 0 1 1 2 ,6 2 7 .3 8 , 6 9 ,3 9 ,7 1 0 -2 1 U

1 0 ,0 1 3 2 ,7 3 1 0 ,7 1 2 ,6 1 3 ,6 1 4 ,2 1 4 .0 1 5 7

1 2 ,0 1 7 6 ,3 4 1 8 ,1 2 2 ,1 2 3 ,5 2 5 ,2 2 7 ,1 7 ° .  4

1 4 ,0 2 2 4 ,1 5 2 2 , 4 2 7 ,5 2 9 ,2 3 1 ,3 3 3 .7 К б

1 6 ,0 2 7 6 ,0 6 2 6 ,8 3 2 ,8 3 4 ,9 3 7 , 4 4 0 .  Ч Я , 7

1 8 ,0 3 3 2 ,0 7 4 3 ,5 4 6 ,8 5 0 ,9 5 5 ,8 6 1 0 7 0 ,0

2 0 , 0 3 9 0 ,7 8 4 9 , 6 5 3 ,4 5 8 ,1 6 3 , 7 7П  9 7 ° , 9

1 2 ,0 8 1 ,5 2 9 , 4 1 1 .4 12.1 1 3 ,о п , ° И 1

1 4 ,0 1 0 0 ,9 2 9 , 4 1 1 ,4 1 2 ,1 1 3 ,0 1 1 9 1 5 , !

1 6 ,0 1 2 1 ,3 2 9 ,4 П , 4 1 2 ,1 1 3 .0 1 3 ,9 1 5 ,1

1 8 ,0 1 4 2 ,7 3 1 9 ,1 2 0 ,5 2 2 ,2 2 4 ,4 2 7 , 0 3 0 , 4

2 0 ,0 1 6 5 ,0 3 1 9 ,1 2 0 ,5 2 2 ,2 2 4 ,4 2 7 , 0 3 0 , 4

2 2 ,0 1 8 8 ,2 4 — 2 9 ,5 3 2 ,4 3 5 ,9 4 0 , 4 4 6 ,5

2 4 ,0 2 1 2 ,1 4 — 2 9 ,5 3 2 ,4 3 5 ,9 4 0 , 4 4 6 ,5

2 6 ,0 2 3 6 ,9 5 ~ 3 6 ,7 4 0 .2 4 4 ,7 5 0 .3 5 7 , 9

2 8 ,0 2 6 2 ,4 5 — 3 6 ,7 4 0 ,2 4 4 ,7 1 0 ,3 5 7 ,9

3 0 ,0 2 8 8 ,6 6 — 4 3 ,9 4 8 Л 5 3 ,4 6 0 , 2 6 9 ,3

3 2 ,0 3 1 5 ,5 6 — 4 4 , 0 4 8 .3 5 3 .6 6 0 , 4 6 9 ,5

3 4 ,0 3 4 3 ,0 7 — 5 1 ,2 5 6 .1 6 2 J 7 0 ,3 8 0 , 0

3 5 ,0 3 5 7 ,0
«•?
1 — 5 1 ,2

:
1

5 6 Л
i
I

6 1 3
1

7 0 ,3 8 0 , 9
.

t
И н д е к с а 1 61

В г д
1

! с  
1
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у г л о в ы х  с о е д и н е н и й

У* У5, У6, У 7, У9

А в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о л у г с в а я  с в а р к а  

н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р о ю м  а л ю м и н и я  
и  а л ю м и ^ г ево/> с г л . ь о ы

Карта 45 J Л и с т  ?

О с н о в н о й  ш о в

И  6



1 э ы  угловых со е д и н е н и и
У \ V5, У6, У7, У9

т

I

А вто м ати ч еск ая  аргон од уговая  сварка 
н еп л авящ и м ся  эл ек тр о д о м  ал ю м и н и я  

и ал ю м и н и ев ы х  сп лавов

К а р та 45 Л и с т 2

О с н о в н о й  ш о в

117



Шмы иахпесточных, угловы х  и тавровых соединении 

H I, Н2, У4, У5, У7, Т1, ТЗ

А в т о м а т и ч е с к а я  а р г с к о д у *» ч, 
н е п л а в л ш и м с я  э л е к т р о д о в  ал эминий 

и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

Карта 46

Основной шов

Но
мер

пози
ции

1

2

34

5

6  

7

8

9

I I
л

1 2

13

14

15

16 

17

I
1

Т ип ш ва

Катет
шва,
мм

Площадь
сечения,

мм2

Диамето проводе* », мм

чество
прохо

дов

1,0 2,0 3.0 4,0 5,0 6,0

и  годное ш !у

1,0 1,8 1 3,3 з,з 3,4 —
"  1

—

1,5 3,4 1 3,3 3,3 3,4

(
_

2,0 5,3 1 3,3 3,3 3,4 - -

2,5 7,4 1 3,4 3,5 3,6 •ч -7О,/

3,0 9,8 1 -S 1
1

3,5 ЛО

f

—

4,0 15,2 1 3,6 3,7 3,8 :-,5 4,0 J 1,2
5,0 21,4 1 -•,8 3,9

1i

4,2 4,3 4,5

6,0 28,2 1 — 4,2 4,3 4,6
1

4,7 4,9

7,0 35,6 1 -

;

4,5 1,,

|
1
1 Ч ..

1

->,4

8,0 43,6 1 —* 4,5 4,7

11

, 49
♦1

5,1 5,4

9,0 52,1 1 — — 5,1
!

1 5’ 4
1

5,7 6,1

10,0 61,1 1 5,1 : 5 , ' V V
12,0 97,0 2 ; И  8 1

»

) 12,6
1
I

-3,5

14,0 127,8 3 — — — 1 2 0 . 0  

*

1!

21,8 аЗ,9

16,0 162,2 3 — —
1

t

т  , ! 21 3̂ 9

18,0 200,2 4 — — — 26 6 | 28,9 31,”
1

2 0 , 0 241,6 5

1

33 0 J 35,9
1
5

ii
i
i

39.:
!

Индекс г б В 1 1 л е
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Ц с ты  зы х с о е д и н е н а
С 19 С2\ г 2^

А В Т 0 !>(2ТИЧССк<11(  л , | ^ п О п ; (О Ь а Л  ^ b a p A d

l l i ! a a i l u « h  л  i p  ■•><-(^ у о Ъ и Н л с .*  к
и высоко тегированных сталей

Карта 47 Лист 1

О сновной шов

119



Ш в ы  с т ы к о в ы х  

С 2 ,  С 7 ,  С 8 ,  С 17,

с о е д и н е н и и  

С 19, С 2 1 , С 2 5

А в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о я  4 c a d p r ,  
п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м  л и н о в а н н ы х  

в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  v- т а л е й

К а р т а  47 Л и с т  /

О с н о в н о й  ш о в

Ш в ы  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и и  С 2 1
Л в ^ о м а т и ш е с т а я  н в а р *

п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м  л е г и р о в а н н ы х  и  
я ы с о к о л е г и р  »ь а и н ы ?  г т е и

К а р т ?  48

Ш о в  с  п р о т и в о п о л о ж н о й  с т о р ш ы

Н о 

мер
ПОЗИ

ЦИИ
Т и п  ш в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

мм2

1

К о л и -
Д и а м <  т р  п р о з о й ,  « и ,  м*г

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

1,0 2 ,0  j 3 ,0  j М  ( £ ( 6,0

и  ш в а , 
м и

1 С 2 1 3 - 4 3,4 1 4,2 3 ,9

;

3 ,6  з « • . - Л  

1 1

2 5 - 1 0 9 ,0 1

i------------' »1

—  j ~  f 3 ,i о t 2 ,7

' I 
> 1 
| j

И н д е к с а

j
б  ! 8 L 

1

е

1 2 0



Ш в ы  !я х л г с поя ix л тавро jsix соединении  
И> ^ V 5 .  Т  . Т

Н о м е р  | 

ПОЗИЦИИ }

8

9

1 0  

11 

12

Г  я и в а

4 1

Г f ■ гЬш*9 « » V

Ь ь

У 4

/■y A
A

7Л/  i

'
г- j

x t

А в т о м а т и ч е с к а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  

п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м  л е г и р о в а н н ы х  

и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К арта 49

О с н о в н о й  ш о в

К а т е т  

ш в а ,  м м

\ 0

1 ,5

2 ,0

2,5

3 ,0

4 .0

5 .0

6 .0

7 .0

8 .0  

9 ,0  

10,0

И н д е к с

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

1,4
2 ,7

4,2

5,9

7,8

12,1

1 7 ,1

2 9 ,6

3 9 .4

5 0 .5

6 2 .5

76 , 3

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

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

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

3 .3

3 .3

3 .3

3,4

3,4

3 ,6

3 ,8

3 ,5

3,5

3 ,7

3 .9

4 ,2

4 ,5

4 .9

3 ,8

4 .0

4 ,3

4 .7

5 .1

5 .7  

1 2 ,5

3 .9  

4 ,2

4 ,5

4 .9

5 .4

6 ,1

1 3 .4

4 ,3

4 .7  

5 ,1

5 .7  

6 ,5  

1 4 ,6

6 .0

4 ,5

4 .9  

5 ,4  

6 ,1

6 .9  

1 6 ,0

1 2 1



Швы стыковых соединений
С2, СЗ, С4, С5, С7, С8, С9, СЮ, С12, 0 5 ,  С17 

С18, 0 9 ,  С21, С25

Основной шов

Ручная аргонодуговая сагрка 
неплаепш мся _*ле=оро icv  ̂ * -'«саж 

алюминия и алю м^ левы а, ид^воь

Карта 50 ( Лист i

Диаметр рог, /л о х и , ь м

Номер
позиции Тип шва

Толщина
металла,

Площадь
сечения,

Количе
ство

мм м м 7 проходов

1

2

3

4
5
6  

7

С2

3 1

0,8 8,5
1,0 8,6
1,5 10,7
2,0 10,8
2,5 10,9
3,0 14,?
4,0 15 2

1

1

1

1

1

1

1

8

9
1 0

1 1

0 , 8

1 ,0

1,5
2 , 0

12,1
12,1
19,1

22,9

1

1

к

1 2

13
14
15
16
17
18 
19

0,8 4,8
1,0 4,8
1,5 6,0
2,0 6,0
2,5 11,3
3,0 12 2
4,0 13,7
5,0 15,0

1

I

I

1

i
!
1
I

2,0 7Д
2,5 ■7,5
3,0 W
4,0 88
5,0 5»,4
6,0 10.0

1
21

34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45

С8 4,0 2 64
5,0 34 5
6,0 42,9
7,0 516
8,0 60 6
9,0 ш

10,0 79 2
12,0 126,1
14,0 Г б  4
16,0 235,6
18,0 ЗСч t
20,0 382,1

7
2
2
2
3

3 
5
4
5
6

8  

О

1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0

Нс К'1 iijf. Л ' вр? мя

И ,5 10,8 7,7 _ _ .

11,5 10,8 7,7 - - —
— 12,5 8,6 — - —
— 12,6 8.7 — - —
— 11 4 7,7 \б - —
~~ 14.1 9,2 6,9 - —

15 0 10,0 7,3 - —

15,8 И  ь V ' _

15,8 14,В 10,4 — - —
- 21,5 14 7 — - —

— 25,6 17,4 - —

11,9 1 U 7.‘> —

11,9 112 79 - —

12,8 12 8 88 — - —

— 12 9 8,9 — - —
— I е 0 С 7 И

_ —
- и ,1

»
V 7,3 — —

- 15 ч Ю,У 73 — —
—

~ 10,4 '5 5,4 —

6,9 6,5 L <U

—
__ _

6,9 6,5 4,# - — —
— м \3 - — —
— 7.4 V - —
— 11,0 / ч ** 5Л - —
— i 2, —
— 12 8 6,2 — —
— *,5 6,3 5,8 —

— Я V Э,-'. _ _
— V , S * > 0 — —
- 8 б v 4 л — —
— 8/' ! >9 4 2 — —
— 0 1 4 4 3,9 —
— -- 4Д ко —

— 74 3 15.1 Г  9*■ 't _ _

— *- I U п о Кб -
— - 14,8 4,3 —
— - — 17,5 6.9
-- - л>,6 9.0 13.5
— - — "> 2 1 6 15.3
— 24,9 24,2 17,0
— 1 1,5 25,5
— 17,6 1 3,4 35,1
— - о0,3 7,3 46,2
— п д 4,0 ’ 59.7
— !>.\6г 2,8 74.8

а 1

1
i
i Д ' ^

j
1__

Индекс



С 2 , '3 ,

" '  .йаОйых соединений  
4 . С>, 'Г? С\ С 9  С ’О, 0 2  С  5, С П  

С*й ГЛ9, С21, С25

С c h o p

н е п л а в ч ш и м с я  э л е к т р о д о м  с  п р и с а д к о й  

а л ю м и н и я  и а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

К арта 50 Л и ст 2

и ш ов

Н о м е р

позиции ] i ш Т о  г.чна 
м е; ш ла, 

>>1

П ^ . ч ц а д ь

селен и я ,
я м »

,0

?*-

4 0

4 0

,0

ч о

10,0
1'\0
1 4 ,0

?';,0
! 4 0

2 ‘ *,0

,0

.0

6 ,0

\о
1 .0

4 0

10,0
12,0
1 4 .0

1 о,0
1 8 .0

2 0 ,0

s o

j,Q
6 ,0

7 .0

8 .0

9 .0  

I ? ,0  
1 ? ,0

1 4 .0

1 6 .0

1 8 ,0

20,0

12,0
7 4 .0

! 6 ,0

3 .0

2 0 ,0

2 2 ,0

2 4 .0

2 6 .0

2 8 ,0

3 0 .0

3 2 .0

5,4

4 2 ,9  

: 1 ,6  

- 0 , 6  

6 9 ,8

1 4 , 7  

Г , 3 ,8  

Ш ,\  
.? (‘ й ,8  

т , 9

6 ,0

1 7 ,5

5 9 , 7

77 .3

7 3 .4

1 9 ,0

и г , 9
1 > 1 ,7

1 7 1 .7  

" 4 8 , 9

5 3 2 .8

4 0 2 . 9

/ 3 ,5

S , 3

3 9 .6  

4 « , 3

5 7 ,4  

66,8 
' 4 , 5

1 1 7 .9  

160,8 
2 1 0 ,5  

2 6 6 ,8

3 2 9 .9

4 8 .6

6 5 .2

8 4 ,0

3 5 .2  

t 2 5 ,5

1 5 4 ,0  

1 8 1 ,8

2 1 1 .7

2 4 3 .7

2 7 7 .9

3 1 4 ,2

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м
К о л и ч е 

с т в о 1,0 2 ,0 3,0 4,0 5 ,0 6 ,0
п р о х о д о в

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

на  1 м  ш в а ,  м и н

2 — ; 2 4 ,3 1 5 ,8 П , 9
, .

I — — 18,1 1 3 ,0 1 2 ,6 —

2 — — 1 4 ,8 1 4 ,3 —

2 — — — 1 7 ,5 1 6 ,9 —

3 — — — 1 9 ,6 1 9 ,0 1 3 ,5
3 — — — 2 2 ,2 2 1 ,6 1 5 ,3
3 — — — 2 4 ,9 2 4 ,2 1 7 ,0
4 — — — 3 4 ,8 3 3 ,1 2 6 ,8
5 — — — 4 7 ,3 4 5 , 0 3 6 ,4
7 — — — 6 2 ,4 5 9 ,4 4 8 , 0
8 — — — 7 8 ,9 7 5 , 0 6 0 ,5

10 — — 9 8 ,0 9 3 ,2 7 5 ,1

2 — 3 2 ,6 2 1 ,0 1 5 ,7
_

ол. — — 2 4 ,3 1 7 ,3 1 6 ,8 —
3 — — — 2 0 ,5 1 9 ,9 —

3 — — — 2 4 ,4 2 3 ,7 —

4 — — — 2 7 ,3 2 6 , 5 1 8 ,8
4 — — — 3 1 ,1 3 0 ,2 2 1 ,3
4 — — — 3 5 ,1 3 4 ,1 2 3 ,9
4 — — 3 6 ,7 3 4 , 9 2 8 ,3
5 — — — 4 4 ,5 4 2 , 3 3 4 ,2
7 — — — 6 8 ,8 6 5 , 4 5 2 ,8
9 — — — 8 5 ,2 8 1 ,1 6 5 ,4

11 — — — 1 0 3 ,1 9 8 , 0 7 9 ,1

2 _ 2 1 ,9 1 4 ,3 1 0 ,8
_

2 — — 1 6 ,6 1 2 ,0 1 1 ,6 —

2 — — — 1 3 ,8 1 3 ,4 —

2 — — — 1 6 ,5 1 6 ,0 —

3 — — — 1 8 ,7 1 8 ,1 1 2 ,9

3 — — — 2 1 ,3 2 0 ,7 1 4 ,7

3 — — — 2 4 ,1 2 3 ,4 1 6 ,5

3 — — — 3 0 ,5 2 9 , 0 2 3 ,4

5 — — — 4 1 ,9 3 9 ,9 3 2 ,3

6 — — — 5 4 ,3 5 1 ,7 4 1 ,7

7 — — — 6 8 .3 6 5 ,0 5 2 ,4

9 — — — 8 4 ,5 8 0 , 4 6 4 ,9

2 _ __ — 1 3 ,4 1 2 ,7 1 0 ,5

2 — — — 17 .3 1 6 ,5 1 3 ,4

3 — — — 2 2 ,4 2 1 ,3 1 7 ,4

3 — — — 2 7 .4 2 6 ,1 2 1 ,2

4 — — — 3 3 ,6 3 2 , 0 2 5 ,9

4 — — — 3 4 ,5 3 2 ,4 2 9 ,5

5 — — — 4 0 .8 3 8 ,3 3 4 ,8

6 — — — 4 7 .5 4 4 , 6 4 0 ,6

7 — — — 5 4 .6 5 1 ,3 4 6 ,6

7 — — — 6 1 .6 5 7 ,8 5 2 ,5

8 — — — 6 9 ,7 6 5 ,4 5 9 ,5

а

------г
б i

____L
в г д е

1 2 3



Швы стыковых соединении
С2, СЗ, С4, С5, С7, С8, С9, CIO, CI2, CIS, CI7 

CI8, С19, C2I, С25

Ручная аргонодугсвая сварка не" ?азя цлчся с  оис коиа. юминия и алимияиевь'х спл&з эв 
J

Карта 50 j Лис 3

Основной шов

Номер
позиции Тип шва

93
94

95
96
97
98
99

100 
101 
102
103
104
105
106

015

С17

107
108 
109 
П О  

1 1 1  

1 1 2

113
114
115
116
117
118

119
120  

1 2 1  

122

123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134

С19

135136137138

С21

И ндекс

Диа.н* т; проволок ммолщина Площадь оличе-еталла. сечения, ство 1,0 2,0 1,0 4,0 5,0 6,0
мм мм2 проходJB ненрр * r tj о время

34,0 352,6 9 __ _ 78,2 73,4 66,635,0 372,6 10 - 82,8 77,7 70,6
4,0 23,2 1 .1 0

Г - , 
S3 S ]0 1 _ _

5,0 29,7 2 — j 5,8 и,5 11,1 —
6,0 76 3 7 — — - i2,8 12,4 —

7,0 43,1 2 — — — 14.9 14,4 —

8,0 50,0 2 — — lb 0 15,5 11,09,0 68,6 3 — ~ 21 ̂ 21,2 15,010,0 84,3 4 — - _ 27,0 26,2 18,612,0 120,5 4 — - - 31 / 30,2 24,514,0 162,9 5 — — 42,4 40,3 32,616,0 211,5 6 — - 54,5 51,9 41,918,0 2о5,2 7 — 53,2 64,8 52,320,0 9 - 83,? 79,8 64,4
4,0 26,9 ■** од С 1 12 1 _
5,0 55,0 — V л и > 12,8 —
6,0 43.6 л i5.. 14.6 —
7,0 52,4 1 — ~ 17 7 17 2 —8,0 614 1 — — — 19 8 19 2 13,79,0 /0,7 \ — 22 £ 218 15,410 0 ЗОЛ 5 — _ 15 2 24,4 17,212,0 j 50 1 4 — - 34 С 32 3 26,214,0 i l l д 5 — — 44,8 42,6 34,516,0 <21,8 6 — 57 С 542 43,818,0 г>5 9 7 — —* *\>5 67,0 54,020.0 35,5 9 — 85 81,6 65,9
5,0 14,3 2 4

IS,С 13 ( 12,66,0 43 4 г - - i 15 i 14 5 —
7,0 £3 0 2 — f - 17 4 17,3 —8,0 оЗ,0 — — 70 19,7 14,09,0 /34 * “ 2? 22 6 15,910,0 84,1 4 — 26 26,1 18,512,0 106,5 4 —  ( _ ~ 27 26 4 21,414,0 166,3 5 д> 41 1 33,316,0 213,7 1 — — ? _ 7J, 52,4 42,318,0 266,7 1 — — Ь8, 64,9 52,420,0 325,1 ) — - - *7  4 70,3 64,022,0 333,9 Ю — - 8. 0 с0,7 73,324,0 4 >7,9 12 -- 10 з 4  \ 1 86,326,0 132,3 U — - г Г  7 ПЭ,4 100,328,0 611.8 * > — __ ■и-, ч 126,8 115,130,0 695,5 и

1

!  '3 6 1ч4,1 130,8
4,0 21,2 1 - Ь , — _
5,0 23,0 > — 10 > 12,5 —

6,0 35,1 > — -- и  f 12,0 —7,0 12,4 2 — — х' 14,2 —

7 О I О 7 е

1 * 4



Ручная аргонодуговая сварка
И)вы стыювых соединении неплавящимся электродом с присадком

С (5  С? гц С9, СЮ, Ci2, CIS, С17 алюминия и алюминиевых сплавов
"11 9 f'2l С25

Карта 50 Лист 4

О РО В Н О Й  шов
-

Т л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

К о л и ч е 

с т в о

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

Н о м е р

ПОЗИЦИ л 1 И н  ^ в а

Т о л щ и н а

м е т а л л а , 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0
м м м м 2 п р о х о д о в

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е в р е м я

н а  1 м  ш в а ,  м и н

139 с 8,0 50,1 2 __ _ _ _ _ 16,0 15,5 11,0
140 9,0 58,0 3 — — — 18,8 18,3 13,0
141 10,0 66,0 3 — — — 2 U 20,5 14,6
142 г  ^  ’*ч‘ -----------— 12,0 111,1 3 — — — 28,9 27,5 22,2
143
144
145

14.0
16.0 
18,0

148.7 
191,2
238.8

4
5 
7

— — —

38,4
49,1
61,6

36.5 
46,7
58.6

29,5
37,7
47,4

146 20,0 291,3 8 — — — 74,7 71,1 57,4

147 12,0 53,1 2 __ __ __ 14,4 13,8 1 U
148 14,0 67,4

82,8
2 — — — 17,8 17,0 13,8

149 16,0 3 — — — 22,1 21,1 17,2
150
151
152

18,0
20,0
22,0

99,4
117,0
135,6

3
3
4

— — —

26,1
30,2
30,8

24.8
28.8 
28,9

20,1
23.3
26.3

153 -------’ ‘ '  ̂ ‘ 24,0 155,1 4 — — — 34,8 32,6 29,7
154 26,0 175,5 5 — — — 39,5 37,1 33,8
155 28,0 196,8 5 — — — 43,9 41,2 37,4
15ь 30,0 219,0

1
6 — — — 49,0 46,0 41,8

Индекс а б В Г д е

ч: >ы овьх ~эедикенлн 
С 2 1

Ручная аргонодуговая сварка 
неплавящимся электродом с присадкой 

алюминия и алюминиевых сплавов

Карта 51

Шов с пр->тивоположной стороны

Номе,
ПОЗИЦ4Н

1

2

Тил шва
Толщина
металла,

мм

Площадь
сечения,

мм2

Количе
ство

проходов

Диаметр проволоки, мм

1,0 2,0 3.0 4,0 5,0 6,0

Неполное штучное время 
на 1 м шва, мин

< 12

1 " ,  //Л . ' j

4-12 j 15,0

_ __L___________i

1 — 13,9 8,7 5,7 5,2 3,9

14-20 19,5 1 — — — 5,8 5,6 4,7

3 С21
У ? ""X ,. . ^  .....

4-10 15,0 1 — 13,9 8,7 6,2 5,5 3,9

4

1
A

y

i
f

11

12-2C 21,0 1 — — — 6,2 5,9 4,9

И w o а б В Г д е
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Швы угловых соединений 
У4, У5, У6, У7, У8, У9

Ручная аргоне дуговая сварка, 
негшавящимся электродом <; присадкой 

алюминия и алюминиевых сплавов

Карта 52 | Лист i
/ ....... ,

Основной шов



угточьгх соединен* й 
У5 *Ч> У 7 ,  У 8 ,  У 9

1 Р у ч н а я  а р г о н о д > г о в а я  с в а р к а

) н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р э д о м  с  п р и с а д к о й

\ а л ю м и н и я  и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

! К а р т а  5 2 Л и с т  2

О  п о в р с й  ш о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

T t j  щ а д ь  

с е ч  * и я ,

Ь*

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

1.0 2 ,0 3 ,0 4 ,0 5 ,0 6 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

54,8 2 — — — 15,1 14,4 11,9
7 Д 5 2 — — — 19,3 18,4 15,0
5 2 . 3 3 — — 24,8 23,6 19,3

П 4 , 7 з — — — 30,0 28,5 23,2ПР,1 4 — — — 36,4 34,7 28,2364,! с — — — 37,8 35,6 32,5192,1 5 — — — 43,6 40,9 37,3
222,0 6 — — — 50,4 47,3 43,1253,8 7 — — — 57,6 54,1 49,3287,6 8 — — — 65,2 61,3 55,8323,2 о — — — 73,3 68,9 62,7
М О,в 10 — — — 81,6 76,7 69,8380,3 10 — — — 85,6 80,4 73,2130,6 4 — — — 34,6 33,0 26,8174,7 5 — — — 4 5 , 8 43,6 35,4
2 2 4 , 8 6 — — 58,5 55,6 45,1280,8 8 — — — 73,2 69,7 56,5342,6 9 — — — 88,7 84,4 6 8 , 2410,1 И — — 92,3 86,7 78,9483,3 13 — — — 108,7 102,1 92,9
5 6 2 , 2 15 — — — 126,2 118,5 107,8
6 4 6 , 6 17 — — 144,9 136,1 123,7
7 3 6 , 6 19 — — — 164,7 154,6 140,6

а 6 в Г д е

П  ? ь  у г л о в ы х  с о е д и н е н и й  

У 8

Р у ч н а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  

н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м  с  п р и с а д к о й  

а л ю м и н и я  и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в

К а р т а  5 3

Ш о в  С г р ^ '  в О П О Л О Ж Н О Й  с т о р о н ы

Н о к ^ г

«Ы  i Т и  i ш а

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

'о л ш и н а

м е т а л л а ,

v :m

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

н м 2

1,0 2 ,0 3 ,0 4 ,0 5 ,0 6 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

1i У 8 1 2 ,0 8 6 . 9 3 — — — 2 3 ,5 2 2 , 4 1 8 ,3

л 1 4 ,0 I C 6 . I 3 — — — 2 8 , 0 2 6 , 7 2 1 , 7
-»
0 1 6 ,0 1 2 6 ,0 4 — — — 3 3 , 8 3 1 , 9 2 6 , 0

4 1 8 ,0 1 4 6 ,8 4 — — — 3 8 , 5 3 6 , 6 2 9 , 7
с

, ' г 2 0 , 0 1 6 8 ,2 5 — — — 4 3 , 2 4 0 , 6 3 4 , 2

6 2 2 , 0 1 ° 0 , 2 5 — — — 4 4 , 3 4 2 , 2 3 6 , 9

7 \ / / л 2 4 , 0 2 1 2 , 9 6 — — — 4 8 , 5 4 5 . 6 4 1 , 5

8 \ у У /Я — ^ 2 6 , 0 3 5 6 , 9 9 — 8 0 , 0 7 5 , 2 6 8 , 4

9 Y///A
!

2 8 , 0 3 9 5 , 1 1 0 — — — 8 8 , 5 8 3 , 2 7 5 , 6

1 0 3 0 , 0 4 3 4 , 3 И — — — 9 7 , 3 9 1 . 3 8 3 , 1

i : 3 2 , 0 4 7 4 , 5 12 — — — 1 0 6 .3 9 9 , 8 9 0 , 8

12 3 4 , 0 5 1 5 , 6 13 — — — 1 1 5 ,4 1 0 8 ,4 9 8 , 5

13 3 5 , 0  j 5 3 6 , 5 14 — — 1 2 0 ,4 1 1 3 ,1 1 0 2 ,8

И н д е к с а 6 в г д е

127



Швы тавровых соединении
Т б ,  Т 7 ,  Т 8

т

V

Ручная аргоне яугова* с га рка 
нег iMMiLHMCx э/ч * «.* юи. а

а т ю м и н и н  и  а л к ,  vU h h c b -. у с п л и о ь

Карга 54

Основное шов



1 тзы  И Ч>( Н Ы л , угл  ОВЬ/’С И ТЭ В ГЭ В Ы Х
с о е д и н е н и й
У* У5, У?, i i ,  1 3

ручн ая  аргон од уговая  сварка 
н еп л а в ящ и м ся  эл ек тр о д о м  с п р и са д к о й  

ал ю м и н и я  и ал ю м и н и ев ы х  с п л а в о в

К арта  55

О сн о вн о й  ш ов

Н с Кате”
Диаметр пооволоки, мм

П л < *  Jib Коли-
мер

пози- * 1

шва,
мм

сече ̂ ия, 
мм2

чество
прохо-

1,0 А О 3 ,0 4 ,0 5 ,0 6 ,0

ции дов Неполное штучное время на 1 м шва,
мин

1 А О ч ,5  4 1 — 5 ,9 4 ,3 — — _

" V f Jкч , Ч,' у ***% ящ
2 2 ,5 6 ,6 1 — 7 ,4 5 ,1 3 ,9 — —

-

г *

- , С
Г 1 
* ч ^ 1 — 9 ,7 6 ,6 4 ,9 — —

5

4
4 , 0 1 4 ,8 1 — 1 3 ,7 8 ,9 6 ,8 — —

С
S з , с 1 — — 1 1 ,3 8 ,1 7 ,9 —
)

^  ‘ «■

s. '% Чч "* _  «'-> Лк. Я VS5E

т

6 ,0 2 1 0 ,6 1 0 ,3

/
/
✓

7 /

К  1
*т V

Д » 2 — — — 1 3 ,3 1 2 ,9 —

/ А
uLit

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

9 О 0
' Л 5 3 4 3 — — — 1 8 ,8 1 8 ,3 1 3 ,0

( ^ .а jLjZa J-A
* у

У *

1 0
I „*

к " :
к

i > z l

1 0 ,0 <59,8 3 — — — 2 2 ,1 2 1 , 5 1 5 ,1

11 1 2 ,0 9 5 , 0 3
_ _ .__

2 4 ,9 2 3 , 7 1 9 ,2
Г 2

13 G

1 4 ,0 i ^ 3  з 4 3 2 , 2 3 0 , 7 2 4 , 9

1 6 ,7 \ Ч 6 4 — — — 3 9 , 7 3 7 , 7 3 0 , 5

14 I I 1 8 ,0 1 8 8 ,7 5 — — — 4 8 , 4 4 6 , 0 3 7 ,1

15

S /J

U \  V \  \ Ч \  \ ч \{^  f  w д х.«С

2 0 , 0 2 7 5 ,5 6 — — — 5 7 ,7 5 4 , 9 4 4 , 3

16 2 2 , 0 2 8 7 ,6 8 — — — 6 3 ,9 6 0 , 0 5 4 ,5

17 т з 2 4 , 0 3 3 7 ,9 9 — — — 7 4 ,8 7 0 ,2 6 3 , 7

щ
18 )С % 2 6 , 0 3 9 1 ,8 1 0 — — — 8 6 , 4 8 1 , 0 7 3 , 6

И *  д е к е а б В Г д е
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Но
мерпозиции

1
2
3
4
5
6
7
8

9
1C
11
12
13
14
15
16

17
18
19
20 
21 
22
23
24

25
26
27
28

29
30
31
32
33
34
35
36

37
38
39
40
41
42
43
44

Швы стыковых соединенииС2, С4, С5, С7, CS С9, С* С'5

Тип шва

С2

С4

С5

С7

С8

С9

Толщинаметалла,мм

1,0
1.5
2,0
2.5
3.0
Л , О

5.0
6 .0

1.5
А О

2.5
3.0
4.05.0
6 . 0

',0
1.5
2 , С

2.5
3.0
4.0
5.0
6.0

3.0 
5, С 
5,С
6 . 0

3.0 
А О

5.0
6.0
7.0
8.0
9,6

10,0

3.0 
4 С
5.0
6.0 
7,0 
8  0  

9 0  

1C У

Инд

Ручная аргонод̂ о sipia
нег э- чга

Карта 56 Л И ч / г

Основной шов
Площад«сечения,мм2

7.6 
7,9

13,2
13.6 
I V  

21,0 
22,0

J  X

>>35,4
8 , 8

9 J

V
Ш
13.6

з !
 ̂ гч>,0

3,9
7,3
7,6
8,0

11,5
12,’

86 
f , 
7,/ 
8 , 6

1 4  1 д * ,
22,3
30,5
39,9
с<Л , 
6 i  '

74 С

1U
Ьс,0 
25,2 
33 1 
4 i ,7 
50,9 
60 
76 3

К о л и

чество
проходов

Диаметр щс* »д*оки, мм

1,0 2 , 0  3 , 0 4 , 0 5 , 0 6,0

Не* олнсх lx.ij1 но» } м мва,

1 ? V 16,7 i 13,3 , u , i —

1 18,6 13,7 1 11,4 9,8 - —

1 19 0 14,1 , 1 1 7  1b ,  / | 10,1 —

1 28,0 1? 2 • 15,ft f |3 T 0 ,2 —

l 29,0 18,8 > 16,1 ’ 14,1 126 —

1 - 17,0 14,9 1 11,3 12,0 11,0
1 — 21,2 18,8 ! 17.0 15,5 14,2
2 — 20,3

1
14 i  \ \6 Я 15,5

i
4 4

i s V
1 il,s 9 , 6 , h l i —

1 i3,u 9,7 8Д V -

1 14,7 11,8 9,4 —

1 >9,1 11,6 10,8 ^5 8,5 —

i U 5 ’ 1,1 Г2,0 1,8 —

1 — 11,6 )u,3 V 8,3 7,7
I _ 13,6 1 a 2 4 0 jUJ 9,3

i i!
>

— 12,0 i t , 4 1 10,*- 0,6 8,9

) ?л / _ —

1 9,- 'Lj —

1 )0,fc 8,7 ',6 1 J — —

1 j6,0 10,6 9,3 8 i г з —

1 1 6,6 1 ,G V ’ * 1 A 5 —

1 — 10,0 8S tvs •* 3,2 6,6
1 — 12,; 10 9 <? ^ 4 0 8,4
1 — 11,3 ЮГ " 4 M

} 1 A * 4 —

1 - u, V >2 5,7
1 c,5 > /л A 4 6,0
1 — 8 / V .,0

;
6,5 6,1

1 2'J.O n 1 l i  ,(i u S -

1 — 17 9 1 9 - I-" ^ Г  * 11,6
*>2. — 2 M 2 V 1 г 15,8
2 — 27?6 24,9

i
1 <>4, > Г  9 19,4

, 2 — Гч 1 71 v 73,1
1

1 i < 2°,3
J — ф? <y 1 3.' 5 33,0

1 4
- 4C

! _____
4 ',4 39,8

! i 2 i 1  ̂ 4
t

b  ]
i Л 1 1 —

1 i — 2i 1 ! 1г,ч J: t4 ]-» ** 13,5
2 — 2^9 i 7 > ~ a b 17, b
2 - /9 7 i £ 5 20 9
2 — - 1 j o : о 240
3 ;9,6
3 o/,6

! 4
if

! _
4

1
409

‘ 1

! J _

2 30



C l

с ы н о в ы х  с о е д и н е н и е

4 0 5  С 7 С8„ С 9 С П  С25

1

Р у ч * а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  

н е п л а и я щ и м с я  э л е к т р о д о м  с  п р и с а д к о й  т р у б  и з  
м е д и  и  м е д н о - н и к е л е в ы х  с п л а в о в

К а р т а 56 Л и с т 2

О с к ^ н о й  ш о г

Но
м е р

п оз 4-
ПИК |

е а

' э л и м н а  I П л с  а д ь  

м е т а л л а ,  | с е ч е л и я ,

М*- ; М м 73

К о л и 

ч е с т в о

п р о х о 

д о в

I
J.

1.0

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

2,0 3,0 4,0 5,0 6 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  1 м  ш в а ,  
м и н

4 5
1? 3.0 1LS

*

, 22,7 14,9 12,8 11,2 10,1 —

4 6 1 К  0 i — 18,9 16,5 14,7 13,3 12,2

* *
\

S$

4 9

1*** * ,
f  •>C, J 

7 C

:i 7 

29 Г 
36,^

 ̂ *
4 i
2

2

_  |
23,1

26,3

20,6

23,0

26,7

18.7

21.7 

24,6

17,1

20,0

22,8

15,8

18,5

21,3

50 J

I
t

8.0 44? 2 — — 32,1 29,5 27,3 25,4

5i

......

C7S 6.0 Uk 7 1 _ 10,3 9,4 8,6 7,9 7,4

Ъ1 7,U L? / i — — 10,6 9,8 9,2 8,6

5j 8 3 i m 1 — — 12,8 11,8 11,0 10,2

54 9,0 2t L i — — 13,9 12,9 12,0 11,3

55 ^ / / / А Л У  /\\Vs>N

Ш Щ Щ й к
10,0 23,9 2 - — 16,8 15,7 14,6 13,8

56 12,0 31 7 2 — — 20,1 18,8 17,6 16,6

57 14,0 40,3 1 2 — — 25,0 23,3 21,9 20,6

58 16,0 49,7
1 2

— — 30,4 28,3 26,4 24,9

59 18,0 5 V 2
— — 36,0 33,5 31,4 29,5

60 ! 20.0
i\

 ̂ 7 ,3?
j

1 3 — — 42,8 39,8 37,3 35,1

Индекс a 6 В Г д e
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Швы угловы х соединен* и 
У4, У6, У9

I

ч р  -  »

_______________s_______

О сновной ш ов

Ручная аргочодугов. с.-* 
р *  » i e \ r  о д "5 *  j  -

i И  « U  О  *  1 * V

Каота57

Но
м е р

ПОЗИ

ЦИИ

Т и п ш ва

Т олщ ина
м еталла ,

мм

Площздь
сечения,
мм2

К о л и 
чество 
прохо- 

? д о з

1.0

Д иам етр провогокн , мм

2,0 | 3,0 1 4~<ГТ~ 5,0 6 , 0

I е ч ч  о е

1 ,0
2 ,1  !

1
i

6 ,8  J 5 ,6  j 4 , 7 ! 4 ,1 — —

1 ,5 V  , 1 6  4
i

5 0 4 , <
i

' , 9 —

2  Г 1 *  ! 1 I 6 , 6 ! 5 ,2  | & 5  ! 4 ,0 - —

2 ,5 4 ,5  |
1 1

1 0 ,6  | 7 ,2  ! 6 . 3  1 5 ,6 5 1 —

3 ,0 4 ,8
1

1 i >
1

7  7 ' j Л N l

4 ,С 5 / 1 1 ,4  ! Ov
, t

>->
[

5 Д

( 1 1i---------------------- 1 -----1
[

----1

л  0 9 ,0
1 b , 9 1 3 ,2  , i u  ^ b / u  1 9 ,0 “

1 4 ,6
1

1 1 ,8  j ъ , ь ь , 9 1 2 ,6 1 1 ,6

5 ,С 2 1 ,1 “ 2 3 ,0  I 2у , )  ! 1 6 ,6 i 1 5 ,8

2 9 , . 2 ) * 1 9 ,2

' , 0 3 8 ,  l
2

/ ^ 4 2 2 ,8

8 ,0 4 8 ,6 3
1

1

-
3 6 ,2 3 3 ,3 о s

o

2 3 ,9

5 ,0 5 9 ,  j
_ 1

4  1 - M . 4 . 0 3 2 ,4

1 С ,0 7 1 , L “ —
« ь , - ! *4 ь 4 1  о  [ 9 ,0

I

“ i

З .о 1 0 ,1 L —

4 ,0 1 6 ,3 1 19  4 4 , 0 * %2 H  / i / , 6

3 ,0 2 3 ,5 2 __
2 4 ,7 2 2 ,0 -£.0,0 1 ь ,3 1 0 ,9

о ,0 3 1 ,7
2

_
2 8  9 4 0 , * *- * : ^ u 2 0 ,4

i 0 4 0 ,9
__ — i ^ , i X /, / Ь  1 2 4 ,0

8 , w 5 0 , ; 3 : 2 3 0 ,1

5 , 6 1 , ! д З ,6

1C и 7 3 ,0 й “ - 0 ■»

1 2 ,0 9 9 , . 3 “ - i i  о о £ 8 ,8

К  и 1 2 8 ,1 4
f

- -
, o '

{ i W J ( 2 , 8

1 6 ,0 1 5 9 ,ч 5 - — 5 л - Z Z  5 £< 1 8 ,1

1 8 ,t 1 9 3 ,с I 6 — l i t . . К  . 4 6

2 С , . 2 4 7 / 8

i

M
1

1 .1 ,1

И н д е к с 6
i

E
i

I

1________

e

1 _ _

1 3 2



И ’ в ы t?a
Ч

I F» Iмая аргонод>говая сварка
л /глоьых соедикегии неп/авящимся электродом с присадкой труб
4 у "  у 1} t j из мгди и медно-никелевых сплавов

! Карта 58

Основной шов
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Швы стыковых соедини *й 
С 4 .  С 1 8 , С 1 9 , С 5 7 ,  С 6 0

Ь I .0/54 ч 3 3 1 Z * .  jJ- ЧС И Т р / 0

из л!еди и медно i- сп iaeoa

Карта '«9

Основы Yi шов

Номер
позиции Тип шва

С4

Гу

С18

лщинаталла,мм
Площадьсечения,мм2

Коли-чество
Диаметр Pf-.ОЛС<Н, MM

1,0 2,0 3,0 1 4,0 j 5,0 6,01ШОХ з- ДО А С Л ЮС. иг Л шва,

2,0
-1

4,7 1 11,6 8,7 7,’ j! 6,4 ! —

2,5 10,2 1 22,0 14,4 10,9 9,7 —

3,0 11, А 1 23.7 15,5 13 3 ' 11.7 1 10,4
,̂0 ?! ? 2 24,9 11 7 ■ 20,0 ig i i6,6
-30 24,3 2 25,7 / - ).

t
8,3 16,9

4,0 29,6 2 _ 34,4 3j
1
2o,S 24,2 22,1

5,0 37,3 2
1

37,5 23 3 i 3C,0 27,3 25,1
!

2 43,3 J i|i ЗЛ1 , 36,2 27,5
47,1 4 f 1? j  ^ 3\7 _ 

: !
44 31,6

i 3,6 10,2 ‘ M —

1 29,2 19,0 16,3 14,3 12,7 —
1 oof—1

Hi 20,7 7

-ti. t!
i 31,0 ! Г\сi 24,7 ! 77 4* 4  ' 20,4

1
i 31,7

j! 77.! .,9 22,7 20,9

“14 J,? t1 „ -
L‘ 1 4i J - —

t ~n ̂ 15,7 i  4 
** г '0,0

1 23,9 16,5 1 дЗ J , 10,6 —

i — 21,6 -8,9 o,8 ! 15,2 13,9
I 21, 1 r,0 ! 14,3

еИндекс



л о в ы х  с с е д н н е ч !  м 

V I6 ,  У г  '  18

р у ч н а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  

н е г ш а в - т а и м с я  э л е г г р о д о м  б е з  п р и с а д к и  т р у б  

и з  м е д и  и  м е д н о - н и к е л е в ы х  с п л а в о в

Карта 60

О с н о в ы  ШОВ

1 3 5



Ш в ы  н а х л е с т о ч н ы х  и  у г л о в ы х  с о е  н е н и и  

Н 1 , Н З , Н 4 , У 7 ,  У 23

Р у ч н а я  а р г о н о д у н  п

К а р т а  ь

О с н о в н о й  ш о в

Н о 

м е р

п о з и

ЦИИ

Т и п ш в а

К а т е

ш в а ,

м м

2

3

2,5

3 , 0

4,0

П л о ш а т ь

с е ч е н и я ,

м м 2

Д и а м е т р  г  j о*1*,

5,0

7,0

9,3

14,6

пили
чество
прохо

дов
i

1,0 1
'

2,0 3,0 4,0 j 5,0 6 ,0

г?е1 с *ос wxy% < 

1

шьз

1
!

12,2 1 9,1 7,/
{

6 7 ^ - —

1 ! г 6 10,4

1»
9 > *

:
7 С< V

1

1 1 .0,3 13,3 и ,<  1i \Ь 1 \о —

1 ] /,3

!

S
ь \ * ?

1
I

2 0 ,9 1 8 ,5  j 1 6  7 1 5 ,3 1 4 ,0

? * , 9
-  ^ 1 

> 1 <*

1

;

7 0 3

г. б _ b_j  г h с

136



*rJ lo .  с т ы к о в ы х  с о е  м н е н и и  
С *  С 7, C S , " 9  (  10, С П  C i  C l :

с ь  ; ч \  ”2 . 2 :, с с

э : ч н а я  а р  г с  н о  д у г о в а я  с в а ^ к Е  
н е  п л а в я щ и м с я  з л е г г р о д с м  с  

л е г и р о в а н н ы х  и  в ы с о г о л е г а р о а г — - - г  г т :

К а р т а  62 — л

О с ь ;  «• о й  ш о в
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Ш вы сты ковы х соединений  
С2, С4, С5, С6, С7, С8, С9. СЮ,

С 15, С 17, С18, С Г ,  С 20, С2 С2

Ручная аргонодуговая сварка н е п л а р я щ и ^ с я  
эл ек тр о д о в  с  поисзлкои

. СЛ2,
5, С28

О с н о в н о й  Н О В

138



чковь соединен* ч 
С /  * ' *  С9 Г * 0, ? !
Р  :?1, 02  , С 25

Р у ч н а я  а р г о к о д у г о а а я  с в а р к а  н е п л а в я щ и м с я  

{ э ,  е к т р о д о м  с  п р и с а д к о й  л е г и р о в а н н ы х

I _____ _______________ и  в ы с о к о  т е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

Карта 62 Л и с т  3
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Ру чая аргонодуговая сварка неплавящи* ся 
тектродом с присадкой пе»ированчШ вы стыковых соединений

С2, С4, С5, С6, С7, С8, С9, СЮ , С П , С12, 
С15, С17 С18 C l9 } С20 С***, С 2 ' , е  С2ъ

ОСНОВНОЙ L*
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К о м е р  

п с  з . ;  ц и к

Ь

13
14

15
16

Л о

Th e  :zsa

О

С 2 1

К ?га е к '

* •

5/

6 , 0

7 .0

3 .0  

9 0 
10,0

■ и
i

i j  v_

6,0
7 . 0

8.0
9  '

1 C ,0

Р у ч н а я  а р г о н о д у г с в а я  с в а р к а  н е п л а в я щ и м с я  

э л е к т р о д о м  с  п р и с а д к о й  л е г и р о в а н н ы х  

к  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

I азта ьЗ

т з ш т о ^ о ж *  w  с т с э о н ы

Т о л и и н а

Meia.ma,
i*

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

К о я и ч е -  

с  в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

1,6 Г  3 ,0 4 ,0 5 ,0 6 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

3 ,1 1 6 ,5 4 ,4 3 ,7 3 ,3
_

1 6,5 3,4 1,4 3 ,7 3 ,3 —

9,0 1 — и , 5 3 ,7 7 ,3 6 ,3 5 ,6

9 , 0 1 — П , 5 3 ,7 7 ,3 6 ,3 5 ,6

9 , 0 1 — 1 2 ,0 9 Д 7 , 5 6 , 5 5 ,7

9 , 0 1 — 1 2 ,0 9 ,1 7 , 5 6 ,5 5 ,7

9 , 0 1 — — 9 ,5 7 , 9 6 , 8 6 ,0

9 ,0 1 — — 9 ,5 7 , 9 6 ,8 6 , 0

3 ,4 1 6 , 5 •3,4 4 4 3 ,7 3 ,3 < _

3 4 1 6 ,5 5 ,4 Д  4 3 ,7 3 ,3 —

9,0 1 — 1 1 ,5 8 ,7 7 ,3 6 , 3 5 , 6

9 , 0 1 — 1 1 ,5 8 ,7 7 ,3 6 ,3 5 ,6

9 , 0 1 — 1 2 ,0 9 ,1 7 ,5 6 , 5 5 ,7

9 , 0 1 — 1 2 ,0 9 ,1 7 ,5 6 , 5 5 J

9 ,0 1 — — 9 , 5 7 , 9 6 , 8 6 , 0

9 , 0 1 — — 9 ,5 7 , 9 6 , 8 6 , 0

а 6 В Г д е
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шв ы  т а в р о в ы х  с о е д и н е н и й  

Т б ,  Т 7 ,  Т 8

Р у ч н а я  а р г о н о д у г о в а я  с в а р к а  н е п л а в я щ и м с я  

э л е к т р о д о м  с  п р и с а д к о й  л е г и р о в а н н ы х  

и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й

К а р т а  64

О с н о в н о й  ш о в
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Ш вы угловы х соединений  
У1, У2, У4, У5, У6 , У7, У8, У9, У 10

Ручная аргонодуговая сварка неплавящ им ся 
электродом  с присадкой легированны х 

и вы соколегированны х сталей

Карта 65 Л и ст 1

О сновной  ш ов



Швы угловых соединений 
У1, У2, У4, У5, У6, У7, У8, У9, УШ

Ручная аргонодуговая сварка неплавящимся 
электродом с присадкой легированных 

и высоколегированных сталей

Карта 65 Лист 2

Основной шов

Номер
позиции Тип шва

Индекс

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м

П л о щ а д ь

с е ч е н и я ,

м м 2

К о л и ч е 

с т в о

п р о х о д о в

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

1,6 2 ,0 3 ,0 4 ,0 5 ,0 6 ,0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  

н а  1 м  ш в а ,  м и н

3 , 0 8 ,3 1 1 4 ,5 1 1 ,9 9 , 4 7 ,8 6 ,8

4 , 0 1 4 ,0 1 2 3 , 6 1 9 ,1 1 4 ,9 1 2 ,3 1 0 ,5 —

5 , 0 2 0 , 9 1 — 2 6 ,7 2 0 , 8 1 7 ,1 1 4 ,5 1 2 ,7

6 , 0 2 9 ,1 2 — 3 7 ,3 2 9 ,1 2 3 ,9 2 0 ,4 1 7 ,8

7 ,0 3 8 , 4 2 — 4 6 , 6 3 6 ,1 2 9 ,6 2 5 ,2 2 2 , 0

8 ,0 4 8 , 9 2 5 8 ,8 4 5 ,5 3 7 , 2 3 1 ,5 2 7 , 4

9 , 0 6 0 , 5 2 — — 5 3 ,5 4 3 , 7 3 7 , 0 3 2 ,2

1 0 ,0 7 3 , 2 3

"
— 6 5 ,1 5 3 ,1 4 5 , 0 3 9 , 2

6 , 0 1 0 ,1 1 1 3 ,6 1 0 ,7 8 ,9 7 ,7 6 ,8

7 , 0 1 3 ,0 1 — 1 6 ,4 1 2 ,8 1 0 ,6 9 ,1 8 ,0

8 ,0 1 6 ,1 1 — 2 0 , 0 1 5 ,6 1 2 ,8 1 1 ,0 9 , 6

9 , 0 1 9 ,5 1 — — 1 7 ,9 1 4 ,7 1 2 ,5 1 1 ,0

1 0 ,0 2 3 ,1 1 — — 2 0 ,9 1 7 ,2 1 4 ,6 1 2 ,8

1 2 ,0 3 1 , 0 1 — — — 2 0 ,2 1 7 ,2 1 5 ,0

1 4 ,0 3 9 , 7 1 — — — 2 5 , 6 2 1 ,7 1 8 ,9

1 6 ,0 4 9 , 3 1 — — — 3 1 , 4 2 6 ,6 2 3 ,1

1 8 ,0 5 9 , 6 2 — — — 3 8 ,3 3 2 ,5 2 8 ,3

2 0 , 0 7 0 , 6 2
~

— 4 5 , 0 3 8 ,2 3 3 , 2

3 , 0 1 0 ,2 1 1 7 ,5 1 4 ,3 1 U 9 ,3 8 ,0

4 , 0 1 6 ,1 1 2 7 , 0 2 1 ,8 1 7 ,0 1 4 ,0 1 1 ,9 —

5 ,0 2 2 , 9 1 — 2 9 ,1 2 2 ,6 1 8 ,6 1 5 ,8 1 3 ,8

6 , 0 3 0 , 6 2 — 3 9 ,1 3 0 ,5 2 5 ,1 2 1 ,4 1 8 ,7

7 ,0 3 9 ,1 2 — 4 7 , 4 3 6 ,7 3 0 ,1 2 5 ,6 2 2 ,3

8 ,0 4 8 , 4 2 — 5 8 ,2 4 4 , 9 3 6 ,7 3 1 ,2 2 7 ,1

9 , 0 5 8 ,3 2 — — 5 1 ,7 4 2 , 2 3 5 ,7 3 1 , 0

1 0 ,0 6 8 , 9 3 — — 6 1 , 4 5 0 , 2 4 2 , 6 3 7 , 0

1 2 ,0 9 2 , 1 2 — — — 5 8 ,1 4 9 , 1 4 2 , 7

1 4 ,0 1 1 7 ,6 3 — — — 7 4 ,4 6 2 ,9 5 4 ,6

1 6 ,0 1 6 1 ,0 4 — — — 1 0 1 ,5 8 5 ,8 7 4 , 4

1 8 ,0 2 0 1 ,6 4 — — — 1 2 6 ,2 1 0 6 ,6 9 2 ,3

2 0 , 0 2 4 4 ,6 5 — ■— 1 5 4 ,3 1 3 0 ,3 1 1 2 ,9

3 , 0 9 ,5 1 1 6 ,5 1 3 ,5 1 0 ,6 8 ,8 7 ,6

4 , 0 1 5 ,4 1 2 5 ,8 2 0 ,9 1 6 ,3 1 3 ,4 1 1 ,5 —

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

6 , 0 3 0 ,1 2 — 3 8 ,5 3 0 ,1 2 4 ,7 2 1 ,0 1 8 ,4

7 , 0 3 8 ,8 2 — 4 7 , 1 3 6 ,5 2 9 ,9 2 5 ,4 2 2 ,2

8 ,0 4 8 , 5 2 — 5 8 ,3 4 5 , 0 3 6 ,8 3 1 ,2 2 7 ,2

9 , 0 5 8 ,9 2 — — 5 2 ,1 4 2 , 6 3 6 ,0 3 1 ,3

1 0 ,0 7 0 ,1 3 — — 6 2 ,4 5 1 ,0 4 3 ,2 3 7 ,6

1 2 ,0 9 4 , 5 2 — — '— 5 9 ,8 5 0 ,5 4 3 , 8

а б в

f
1

1

1

д е

144



Ручная аргонодуговая сварка неплавящ им ся

Ш вы угловы х соединении  
У8

электродом  с присадкой легированны х 
и вы соколегированны х сталей

Карта 66
Ш ов с п ро ти в о п о л о ж н о й  стороны

10 Заказ № 931 145



ш
Ру

вы н ах л есто ч н ы х , угловы х  и тавр о вы х  со е д и н е н и й  
Н1, Н 2, У4, У5, У7, УЮ , Т 1, ТЗ

чная аргон од уговая  сварка н еп лавящ и м ся  
эл ек тр о д о м  с п рисадкой  леги р о ван н ы х  

и в ы со к о леги р о ван н ы х  стал ей

К арта  67

Основной шов
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Р учн ая  ар го н о д у го в ая  сварка н еп л ав ящ и м ся
Ш вы  сты к о вы х  с о е д и н е н и й э л е к т р о д о м  б е з  п ри садк и  л еги р о в а н н ы х

С 2, С 4, С 5, С 6 , С28 и в ы с о к о л е ги р о в ан н ы х  с т ал ей

К арта  68

О сн о в н о й  ш о в

1 0 *
1 4 7



4.2. ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ СО СВАРКОЙ ШВА. 
АВТОМАТИЧЕСКАЯ, ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ 

И РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА

Зачистка сварного шва от окисной пленки 
после каждого прохода

Карта 69

Но
мер

пози
ции

Т и п  ш в а

Тип материала

сталь, АМГ и алю миниевые сплавы медь и медно-никелевые сплавы

Вид разделки кромок

без скоса со скосом без скоса со скосом

Количество проходов, шт

1 2 и более 1 2 и более 1 2 и более 1 2 и боле:

Время на 1 м шва за один проход, мин

1 Стыковой 0 ,3 0 0 ,5 0 0 ,3 3 0 ,5 5 0 ,4 0 0 ,6 0 0 ,4 4 0 ,6 6

2 Тавровый 0 ,3 3 0 ,5 5 0 ,3 6 0 ,6 1 — — — —

3 Угловой 0 ,3 6 0 ,6 0 0 ,4 0 0 ,6 6 0 ,4 6 0 ,6 9 0 ,5 1 0 ,7 6

4 Нахлесточный 0 ,3 2 0 ,5 3 0 ,3 5 0 ,5 8 0 ,4 2 0 ,6 3 0 ,4 6 0 ,6 9

Индекс а б в г д е Ж 3

П р и м е ч а н и я .  1 Время, приведенное в карте, учитывает совмещенную (ручную и механизиров=. 
ную) зачистку.

2. Время, приведенное в карте, учтено при расчете неполного штучного времени (карты 1—6

О с м о т р  и  п р о м е р  ш в а К а р т а  70

Н о м е р  п о з и ц и и

Т и п  ш в а

с т ы к о в о й т а в р о в ы й у г л о в о й н а х л е с т о ч н ы й

В р е м я  н а  1 м  ш в а , м и н

1 0 ,2 0 0 ,3 0 0 ,2 5 0 ,2 2

Индекс а б В г

П р и м е ч а н и е .  См. карту 69, примечание 2.

П одтягивание проводов, откусывание и удаление 
остатков проволоки, подача проволоки в головку автомата или 

полуавтомата и смена кассет
Карта 71

Номер
позиции

Диаметр сварочной проволоки, мм

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0

Время на 1 м за один проход, мин

1 0 ,2 0 0 ,2 0 0,20 0 ,2 5 0 ,2 5 0 ,2 5

Индекс а б в г д е

П р и м е ч а н и е  См карту 69, примечание 2
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С м е н а  п р и с а д о ч н ы х  п р у т к о в К а р т а  72

Н о м е р

п о з и ц и и

Д и а м е т р  п р и с а д о ч н ы х  п р у т к о в ,  м м

1,0 2 ,0 3 ,0 4 ,0 5 ,0 6 ,0

В р е м я  н а  1 м  ш в а  п р и  п л о щ а д и  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а  1 м м 2, м и н

1 0,31 0,08 0,06 0 , 0 4 0 ,0 2 0 ,0 1

Индекс а б в г д е

П р и м е ч а н и е .  См. карту 69, примечание 2

П р о в е р к а  п р а в и л ь н о с т и  у с т а н о в к и  

г о л о в к и  а в т о м а т а

К а р т а  73

Н о м е р
Н а и м е н о в а н и е  о п е р а ц и и

п о з и ц и и У с т а н о в к а  г о л о в к и  а в т о м а т а  п о  ц е н т р у  с т ы к а  и  

п р о к а т а  а в т о м а т а  в х о л о с т у ю

В р е м я  н а  1 м  ш в а ,  м и н

1 0,15

Индекс а

П р и м е ч а н и е .  См. карту69, примечание 2.

Обмазка раствором поверхности металла околошовной зоны Карта 74

Номер Тип шва Положение шва в пространстве

позиции нижнее вертикальное 
или гори
зонтальное

потолочное наклонное

нижнее потолочное

Время на 1 м шва, мин

1 Стыковой или 
нахлесточный

0,35 0,38 0,41 0,57 0,62

2 Тавровый или 
угловой

0,43 0,46 0,51 0,63 0,65

Индекс а б В Г д

П р и м е ч а н и я :
1. При обмазке поверхности металла околошовной зоны стыков труб время определять по графе 

«вертикальное или горизонтальное».
2 Фактор «наклонное» следует считать, когда изделие установлено под острым углом к горизон

тальной плоскости.
3. Фактор «нижнее» в графе «наклонное» следует считать, когда сварка изделия ведется со стороны 

вертикальной плоскости.
4. Фактор «потолочное» в графе «наклонное» следует считать, когда сварка изделия ведется со 

стороны горизонтальной плоскости.
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З а ч и с т к а  о к о л о ш о в н о и  з о н ы  о т  б р ы з г  
н а п л а в л е н н о г о  м е т а л л а К а р т а  75

Н о 

м е р

п о з и 

ц и и

С п о с о б

з а ч и с т к и

Т и п  ш в а

С п о с о б  п о д г о т о в к и  о к о л о ш о в н о й  з о н ы

б е з  о б м а з к и с  о б м а з к о й

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,
П о л о ж е н и е  ш в а  в  п р о с т р а н с т в е

м м ,

д о н и ж н е е в е р т и 

к а л ь н о е

и л и

г о р и з о н 
т а л ь н о е

п о т о л о ч 

н о е

н и ж н е е в е р т и 

к а л ь н о е
и л и

г о р и з о н 
т а л ь н о е

п о т о 
л о ч н о е

В р е м я  н а  1 м  ш в а ,  м и н

1 Ручным инструментом (зубилом и стальной щеткой)

Стыковой 5 0,38 0,34 0,36 0,30 0,27 0,29
2 10 0,57 0,51 0,54 0,46 0,40 0,43
3 20 0,70 0,63 0,66 0,56 0,49 0,52
4 30 и более 0,83 0,75 0,79 0,66 0,58 0,62
5 Тавровый,угловойилинахле-сточный

5 0,51 0,46 0,48 0,41 0,36 0,38
6 10 0,76 0,68 0,72 0,61 0,53 0,57
7 20 0,89 0,80 0,84 0,71 0,62 0,66
8 30 и более 0,95 0,91 0,90 0,76 0,63 0,71
9 Механизирован- ным инструментов

Стыковой 5 0,26 0,23 0,24 0,21 0,18 0,20
10 10 0,34 0,31 0,32 0,27 0,24 0,25
11 (пневмо-инстру- 20 0,49 0,44 0,46 0,39 0,34 0,36
12 ментом) 30 и более 0,64 0,58 0,61 0,51 0,45 0,48
13 Тавровый,угловойилинахлесточный

5 0,38 0,34 0,36 0,30 0,26 0,28
14 10 0,51 0,46 0,48 0,41 0,36 0,38
15 20 0,64 0,58 0,61 0,51 0,45 0,48
16 30 и более 0,76 0,68 0,72 0,61 0,53 0,57

Индекс а б в Г д е

Примечание При зачистке околошовнои зоны стыков труб и стыков, расположенных в наклонно-нижнем положении, время следует определять по графе «вертикальное или горизонтальное», а при
расположении в наклонно-потолочном положении — по графе «потолочное».
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Зачистка кромок п ер ед  сваркой о т  н алета рж авчины  
или окисной  пленки

К арта 76

Н о
мер

пози
ции

С п о со б
зачистки

Т ип
м атери ала

Т олщ ина
м атериала,

В ид разделки  кромок

без скоса со скосом
мм,
до Т ил  ш ва

стыко
вой

тавро
вы й

угловой
или

нахле-
сточный

стыко
вой

тавро
вый

угловой
или

нахле-
сточный

В рем я н а  1 м  ш ва, м ин

1 Ручным инструментом (зубилом и стальной щеткой)

Сталь,AM Г и алюминие- вые сплавы

10 0,54 0,64 0,59 0,59 0,70 0,65
2 20 0,64 0,75 0,70 0,70 0,83 0,77
3 30 0,75 0,89 0,82 0,82 0,97 0,90
4 40 и более 0,86 1,02 0,94 0,94 1,22 1,03
5 Медь и медно никелевые сплавы

3 0,54 — 0,59 0,59 0,70 0,65
6 6 0,59 — 0,65 0,65 0,77 0,71
7 10 0,64 — 0,70 0,70 ! 0,83 __ —  1_____ 0,77
8 Механи- зирован- ным ин- струмен- том

Сталь, АМГи алюминиевые сплавы
10 0,43 0,51 0,47 0,47 ' 0,56 0,52

9 20 0,51 0,60 0,56 0,56 0,66 0,61
10 30 0,60 0,71 0,66 0,66 0,77 0,72
11 ^ п н е в м о *инстру- 40 и более 0,69 0,81 0,75 0,75 0,97 0,82
12 M vnlO M / Медь и медноникелевые сплавы

3 0,43 — 0,47 0,47 0,56 0,52
13 6 0,47 — 0,52 0,52 0,61 0,57
14 10 0,51 — 0,56 0,56 0,66 0,61

Индекс а 6 В Г д е

Примечание. При зачистке кромок перед сваркой ко времени по карте следует применять коэффициенты:в нижнем положении —1,0;в горизонтальном, вертикальном или наклонно-нижнем положении — 1,3; в потолочном или наклонно-потолочном положении — 1,$.

Зачистка и обезж иривание п рисадочны х прутков 
п ер ед  сваркой

Карта 77

Н ом ер
п озиции

Д иам етр  п рисадочны х прутков, мм

1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 60

Время на 1 м  прутка, м ин

1 0,16 0,18 0,19 0,20 0,21 0.22

Индекс а б в Г д
______________ -— ■

е
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4.3. ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ,
СВЯЗАННОЕ С ИЗДЕЛИЕМ И ТИПОМ ОБОРУДОВАНИЯ 

АВТОМАТИЧЕСКАЯ, ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ И РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА

К л е й м е н и е  ш в а К а р т а  78

Н о м е р

п о з и ц и и

П о л о ж е н и е  ш в а  в п р о с т р а н с т в е

н и ж н е е в е р т и к а л ь 

н о е  и л и  

г о р и з о н 

т а л ь н о е

п о т о л о ч 

ное

н а к л о н н о е
Tpyf

н и ж н е е п о т о л о ч н о е

В р е м я  на  о д н о  к л е й м е н и е ,  м и н

1 0 ,2 1 0 ,2 3 0 ,3 2 0 ,2 2 0 ,2 9 0 ,2 6

Индекс а б в Г д е

У с т а н о в к а  и  с н я т и е  щ и т о в  д л я  з а щ и т ы  о т  

с в а р о ч н о й  д у г и

К а р т а  79

Н о м е р

п о з и ц и и

К о л и ч е с т в о  щ и т о в ,  ш т

1 2 3 4 5

В р е м я  н а  к о м п л е к т  щ и т о в ,  м и н

1 0,85 U 9 1,52 1 ,8 6 2 ,2 1

Индекс а б В Г д

К р е п л е н и е  и з д е л и я  н а  с т о л е ,  с т е н д е ,  

п р и с п о с о б л е н и и

К а р т а  8 0

Н о м е р

п о з и ц и и

С п о с о б  к р е п л е н и я

Д л и н а  з а в е р т ы в а н и я , м м ,  д о

20 30 40 50 60

В р е м я  н а  о д н о  к р е п л е н и е  и  о т к р е п л е н и е ,  м и н , д о

1 Стационарным винто
вым прижимом

0,30 0,40 0,50 0,60 0,70

2 Пневмоприжимом 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10

3 Струбциной съемной 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80

4 Струбциной откидной 
(односторонняя)

0,30 0,40 0,50 0,60 0,70

5 Струбциной откидной 
(двусторонняя)

0,41 0 ,5 5 0,67 0,78 0 ,9 0

6 Барашком 0,15 0,18 0,23 — —

7 Ручными тисками 0,27 0 ,3 6 0,45 0 ,5 4 0,63

Индекс а б в г д
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П ерем ещ ение изд ели я грузоподъем ны м и 
м еханизмами

К арта 81

Содержание работы
1. Застрелить изделие, транспортировать, уложить на рабочее место и расстропить.
2. Застропитъ изделие, транспортировать и уложить на место складирования и расстропить.

Но- Вид Способ
Грузоподъемные механизмы

мер установки застропливания кран электротельфер

ции Количество точек крепления, шт.

1 2 3 4 1 2 3 4

Время на изделие, мин

1 Г ори зон 
тально

Струбцинами 3,23 5,43 7,56 9,72 1,94 3,26 4,54 5,83

2 на стен д Крю ками 2,23 3,43 4,56 5,69 1,34 2,06 2,74 3,41

3 Л апам и 2,43 3,83 5,16 6,49 1,46 2,30 3,10 3,89

4 Тросами 2,63 4,23 5,76 7,29 1,58 2,54 3,46 4,37

5 В ертикаль
но на стенд

С трубцинами 5,49 9,23 12,85 16,52 3,29 5,54 7,71 9,91

6 Крю ками 3,79 5,83 7,75 9,67 2,27 3,50 4,65 5,80

7 Л апам и 4,13 6,51 8,77 11,03 2,48 3,91 5,26 6,62

8 Тросами 4,47 7,19 9,79 12,39 2,68 4,31 5,87 7,43

9 Н аклонно 
на стен д

Струбцинами 6,14 10,32 14,36 18,47 3,68 6,19 8,62 11,08

10 Крю ками 4,24 6,52 8,66 10,81 2,54 3,91 5,20 6,49

11 Л апам и 4,62 7,28 9,80 12,33 2,77 4,37 5,88 7,40

12 Тросами 5,00 8,04 10,94 13,85 3,00 4,82 6,56 8,31

13 Г оризон
тально  на

Струбцинами 4,20 7,06 9,83 12,64 2,52 4,24 5,90 7,58

14 подставки Крю ками 2,90 4,46 5,93 7,40 1,74 2,68 3,56 4,44

15 Л апам и 3,16 4,98 6,71 8,44 1,90 2,99 4,03 5,06

16 Тросами 3,42 5,50 7,49 9,48 2,05 3,30 4,49 5,69

И ндекс а б В Г д е Ж 3

П р и м е ч а н и я :
1. Время в карте учтено на перем ещ ение и зд ел и я  краном  на расстояние до  30 м, электротельф ером  — 

8м. На каж ды е последую щ ие 5 м доб авлять  0,2 мин.
1 П ри установке изд ели я на м едны е или  ф лю совы е подуш ки  ко врем ени по карте доб авлять  2 м ин. 
3. П ри кантовании  и зделий  ко врем ени  п о  карте прим ен ять  к оэф ф и ц и ен т 0,3
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У с т а н о в к а , с н я т и е  и  п о в о р о т  и з д е л и й  в р у ч н у ю К а р т а  82

Н о м е р

ПОЗИЦИИ

М а с с а

и з д е л и я ,

Н а и м е н о в а н и е  о п е р а ц и и

у с т а н о в к а и  с н я т и е

п о в о р о т
к г ,  д о

н а  с т о л  j в п р и с п о с о б л е н и е

В р е м я  н а  и з д е л и е . м и н

1 0 ,3 0 ,1 2 0 ,1 7 0 ,0 6

2 0 ,5 0 ,1 5 0 ,2 0 0 ,0 7

3 0 ,8 0 ,1 7 0 ,2 4 0 ,0 8

4 1 ,0 0 ,1 8 0 ,2 6 0 ,0 9

5 1 ,5 0 ,2 2 0 ,3 1 0 ,1 1

6 2 ,0 0 ,2 3 0 , 3 4 0 , 1 2

7 3 ,0 0 , 2 8 0 , 4 0 0 ,1 3

& 5 ,0 0,3-2 0 ,4 7 0 ,1 5

9 8 ,0 0 ,3 8 0 ,5 6 0 ,1 8

1 0 1 0 ,0 0 ,4 1 0 , 6 0 0 , 2 0

11 1 5 ,0 0 ,4 9 0 ,7 1 0 , 2 4

1 2 2 0 ,0 0 ,5 3 0 ,7 8 0 ,2 6

13 3 0 ,0 0 ,5 8 0 , 8 6 0 ,2 8

И н д е к с а б в

П о в о р о т  д е т а л е й  и  и з д е л и и  в  м е х а н и з и р о в а н н ы х  п р и с п о с о б л е н и я х К а р т а  83

Н о 

м е р

п о з и 
ц и и

У г о л

п о в о 
р о т а ,

г р а д

С к о р о с т ь  

в р а щ е н и я ,  

м /  ч

Д и а м е т р -  и з д е л и я ,  м , д о

0 ,5 0 ,7 5 1,0 1.5 2 ,0 2,5 3 ,0 4 ,0

В р е м я  о д н о г о п о в о р о т а , м и н

1
9 0

4 5 0 , 6 0 , 9 1 ,2 1 ,7 5 2 ,3 2 ,9 3 ,5 4 , 6 6

2 3 0 0 ,9 1 ,3 1 1 ,8 2 ,7 3 ,4 4 ,4 5 ,2 6 ,1

3
1 8 0

4 5 1 ,1 5 1 ,8 2 ,3 3 ,5 4 , 7 5 ,9 7 ,1 9 ,4

4 3 0 1 ,7 2 ,6 3 ,4 5 ,3 7 ,1 8 ,8 1 0 ,6 1 4 ,1

5
2 7 0

4 5 1 ,7 2 ,6 3 ,4 5 ,0 6 ,6 8 ,2 9 ,8 1 3 ,0

6 3 0 2 ,6 3 ,9 5 ,3 7 ,9 1 0 ,6 1 3 ,2 1 5 ,8 2 1 ,1

7
3 6 0

4 5 2 ,3 3 ,5 4 ,7 7 , 0 9 , 4 И , 7 1 4 ,1 1 8 ,7

8 3 0 3 ,5 5 ,3 7 , 0 1 0 ,6 1 4 ,1 1 7 ,6 2 1 ,1 2 8 ,1

И н д е к с а б ■В г д е Ж 3

154



П е р е м е щ е н и е  э л е к т р о с в а р щ и к а  в п р о ц е с с е  св а р к и  

м н о г о п р о х о д н ы х  ш в о в

Карта 84

Но
мер

пози
ции

Вид
сварки

Расстояние перемещ ения, м, д 0

0,5 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0

Время на одно перемещ ение, мин

1 А в т о м а т и 
ч е ск ая

0 ,1 3 0 ,1 7 0 ,2 5 0 ,3 3 0 ,4 0 0 ,4 6 0 ,5 1 0 ,5 6 0 ,6 1

2 П о л у а в т о 
м а т и ч е 
ск ая

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

3 Р у ч н а я 0 ,1 0 0 ,1 3 0 ,2 0 0 ,2 7 0 ,3 3 0 ,3 9 0 ,4 4 0 ,4 9 0 ,5 4

И н д е к с а б В Г Д е Ж 3 И

П р и м е ч а н и е .  При перемещении электросварщика на расстояние более чем на 8 м на каждый 
последующий метр добавлять 0,05 мин.

Н а м о т к а  с в а р о ч н о й  п р о в о л о к и  в  к а с с е т ы К а р т а  85

Н о м е р
п о з и ц и и

Д и а м е т р  
к а с с е т ы  
D , м м

С к о р о с т ь  
н а м о т к и , 
о б  / м и н

Д и а м е т р  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 1.6 2 ,0

В р е м я  н а  о д н у  к а с с е т у , м и н

1

2 0 0

7 0 2 3 ,4 1 8 ,8 1 5 ,6 1 3 ,4 1 1 ,7 9 ,4

2 8 0 2 0 ,5 1 6 ,4 1 3 ,4 11 .7 1 0 ,3 8 ,2

3 9 0 1 8 ,2 14 ,5 12 ,1 10 ,4 9 ,1 7 ,3

4 1 0 0 1 6 ,4 13 ,1 1 0 ,9 9 ,4 8 ,2 6 ,6

5

3 0 0

7 0 3 9 ,2 3 1 ,2 2 6 ,0 2 2 ,3 1 9 ,5 1 5 ,6

6 8 0 3 4 ,2 2 7 ,3 2 2 ,8 19.5 1 7 ,1 1 3 ,6

7 9 0 3 0 ,4 2 4 ,3 2 0 ,3 17 ,4 1 5 ,2 1 2 ,1 5

8 1 0 0 2 7 ,3 2 1 ,9 1 8 ,2 15,6 1 3 ,7 1 0 ,9

9

4 0 0

7 0 5 4 ,7 4 3 ,7 3 6 ,4 3 1 .2 2 7 ,3 2 1 ,9

10 8 0 4 7 ,8 3 8 ,3 3 1 ,9 Г . З  ! 2 3 ,9 19 ,1

11 9 0 4 2 ,5 3 4 ,0 2 8 ,4 24.3 2 1 ,3 1 7 ,0

12
I
1
11

1 0 0

:
3 8 ,3 3 0 ,6 2 5 ,5 2 1 ,9 19,1 15,3

И н д е к с а б в г д е
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П одготовительно-заклю чительное время Карта 86

Номер
позиции Наименование работы

Способ подачи защитного газа

от баллона от магистрали

Категория сложности работы

простая сложная простая сложная

Время, мин

1 П олучение задания, докум ентации , 
инструктажа о т  мастера, п олучение 
инструмента и его  сдача

3 6 3 6

2 О знаком ление с работой 2 6 2 6

3 Установка, настройка и проверка 
реж имов

3 3 3 3

4 П одготовка рабочего м еста в начале 
и  в  конце см ены

8 10 5 7

5 С дача работы 1 3 1 3

б И т о  г о 17 28 14 24

И ндекс а б в г

П р и м е ч а н и я :
L П ростой считается сварка изд ели й , н е  требую щ ая изучения технологической документации, 

подготовки  приспособлений  и  инструктажа.
2  С лож ной  считается сварка изд ели й , требую щ ая и зучения технологической  докум ентации, подго

товки приспособлений  и инструктажа в начале и  в п р оц ессе сварки.
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4.4. П О П РА В О Ч Н Ы Е К О Э Ф Ф И Ц И ЕН ТЫ  К КАРТАМ  
Н ЕПО ЛН О ГО  Ш ТУЧНОГО ВРЕМ ЕН И  НА ИЗМ ЕН ЕНН Ы Е УСЛОВИЯ РА БО ТЫ  

АВТОМ АТИЧЕСКАЯ, ПО ЛУА ВТО М А ТИ ЧЕСКАЯ И РУЧН А Я ДУГОВАЯ СВАРКА

Коэффициенты, учитывающие условия выполнения работ 
и вид сварки

Карта 87

Номер
позиции

Условия и место выполне 
работ

ния
Вид сварки

автомати
ческая

полуавтомати
ческая

ручная

Значение коэффициента К

1 С тационарное рабочее место в цехе 1,00 1,00 1,00

2 В цехе на рабочих площ адках 1,04 1,03 1,02

3 Н а откры той п лощ адке вне ц еха 1,06 1,05 1,04

4 на спине - 1Д2 1,10

5 Л еж а на боку - 1,10 1,08

6 на груди 1,08 1,06

7 Д виж ение ограничено д о п о л н и тел ь 
ны м и конструктивны ми элем ентам и

1,05 1,04 1,03

8 В закры ты х 
п ом ещ ениях  
объем ом , м3

1 — 1,08

9 2 — 1,06 1,04

10 В закры ты х п ом ещ ениях  об ъ ем ом  
более 2 м3

1,07 1,04 1,03

11 С пом ощ ью зеркала — 1,07 1,05

12 лестн и ц — 1,06 1,04

13 подм остей — 1,05 1,03

14 лесов 1,04 1,03 1,02

15 подвесны х
устройств

- 1,04 1,03

•

Индекс а 6 в
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К оэф ф ициенты , учиты ваю щ ие п олож ен и е ш ва 
в пространстве

К а р т а  88

Н омер
позиции

П олож ени е ш ва в пространстве

ниж нее вертикаль
ное

горизон
тальн ое

п отолоч-
ное

наклонное

ниж нее п отолоч н ое

Значение коэф ф и ц и ен та Кэ

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

И н д е к с а б В г д е

П р и м е ч а н и е .  В карте для вертикального, горизонтального, потолочного и наклонного положения 
швов учтено время на разбрызгивание металла в размере 6—7 %.

К о э ф ф и ц и е н т ы ,,  у ч и т ы в а ю щ и е  в р е м я  н а  

э л е к т р о п р и х в а т к у

К а р т а  89 „

Н о м е р

п о з и 

ц и и

Т о л щ и н а

м е т а л л а ,

м м ,

д о

В и д  р а з д е л к и  к р о м о к

б е з  с к о с а СО с к о с о м

Ш а г  э л е к т р о п р и х в а т о к ,  м м ,  д о

100 2 0 0 3 0 0 100 2 0 0 3 0 0

З н а ч е н и е  к о э ф ф и ц и е н т а  К 2

1 1 0 ,2 7 0 0 ,1 8 0 — — — —

2 2 0 ,2 2 0 0 ,1 5 0 — — — —

3 4 0 ,1 5 0 0 ,1 0 0 0 ,0 8 0 0 ,1 8 0 0 ,1 2 0 0 ,0 9 6

4 8 0 ,1 0 0 0 ,0 8 0 0 ,0 6 0 0 ,1 2 0 0 ,0 9 6 0 ,0 / 2

5 12 0 ,0 8 0 0 ,0 6 0 0 ,0 4 0 0 ,0 9 6 0 ,0 7 2 0 ,0 4 8

6 1 6 0 ,0 6 0 0 ,0 4 0 0 ,0 3 0 0 ,0 7 2 0 ,0 4 8 0 ,0 3 6

7 2 0 — — 0 ,0 4 8 0 ,0 2 4 0 ,0 1 2

8 4 0 — — — 0 ,0 2 4 0 ,0 1 1 0 ,0 0 8

9 6 0 — — — 0 ,0 1 1 0 ,0 0 8 0 ,0 0 6

10 8 0 — — — 0 ,0 0 8 0.006 0 ,0 0 4

11 1 0 0

и  б о л е е

— — —
0 ,0 0 6 0,004 0 ,0 0 2

И н д е к с а б В г д е

П р и м е ч а н и е .  Время на электроприхватку определяется по картам 1—68 с коэффициентом, 
приведенном в карте 89-

158



К о э ф ф и ц и е н т ы ,  у ч и т ы в а ю щ и е  в и д  с в а р к и , 

ш в а  и е г о  д л и н у

Д л и н а  ш в а , м . д о

Н о м е р

ПОЗИЦИИ

В и д

св а р к и

В и д  ш в а 0 ,05 0 ,1 0 0 .25 0 ,5 0 с в ы ш е

0 ,5 0

З н а ч е н и е  к о э ф ф и ц и е н т а  К з

1 Без подо- П рямол инейный U 0 1,25 1 ,2 0 1 ,1 0 1 ,0 0

2 охлаж дения Криволинейный 1,37 1,31 U 5 1,16 1,05

3 Кольцевой поворотный U 3 1,28 1.22 1 ,1 2 1 ,0 0

4 неповоротный 1,43 1,38 1.32 1 ,2 1 1 ,1 0

5 вразброс 1,43 1,38 1,32 1 ,21 1 ,1 0

6 Прерывис
тый

обратносту
пенчатый

1,37 1,31 U 4 1,16 1,05

7 последователь
ный.

1,17 1,13 1,08 0,99 0,90

8 С охлаисде- П рямолинейный 1,56 1,50 1,44 1,32 1 ,2 0

9
• нием

Криволинейный 1,64 1,57 и 1,39 1,26

10 Кольцевой поворотный 1,60 1,54 1,46 U 4 1 ,2 2

11 неповоротный 1,72 1 ,6 6 1,58 1,45 1,32

12 вразброс 1,72 1 ,6 6 1,58 1,45 1,32

13 Прерывис
т ы й

обратносту- 
п> ячаты й

1,64 1,57 1,50 1,39 1,26

14
Г

последователь
ный

1,40 1,36 1,30 1,19 1,08

15 С р-'догре- П рямолинейный 1,63 1,56 1,5 1,38 1,25

16 Криволинейный 1,71 1,69 U 6 1,45 1,31

17 Кольцевой поворотный 1 ,6 6 1 ,6 1,53 1,4 1,28

18 неповоротный 1,79 1,73 1,65 1,51 1,38

19 вразброс 1,79 1,73 1,65 1,51 1,38

2 0 Прерывис
тый

обратносту
пенчатый

1,71 1,69 1,56 1,45 1,31

21 последователь
ный

1,46 1,41 1.35 1,24 1,13

2 2 С подогре- П рямолинейный 1,76 1,69 1.62 1,49 1,35

23
вом свыше 
200 °С Криволинейный 1,85 1,77 1.69 1,57 1,42

24 Кольцевой поворотный 1,8 1,73 1.65 1,51 1,38

25 неповоротный 1,93 1 ,8 6 1.78 1,63 1.49

26 вразброс 1,93 1 ,8 6 1.78 1,63 1,49

27 Прерывис
т ы й

обратносту
пенчатый

1,85 1,77 1.69 1,57 1.42

28 последователь
ный

1,58 1,53 1.46 1,34 1,22
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К о э ф ф и ц и е н т ы ,  у ч и т ы в а ю щ и е  в р е м я  н а  с т р о ж к у  

к о р н я  ш в а  и  к р о м о к  с т ы к о в
К а р т а  91

Н а и м е н о в а н и е  о п е р а ц и й

Н о м е р  п о з и ц и и с т р о ж к а к о р н я  ш в а с т р о ж к а  к р о м о к  с т ы к о в

З н а ч е н и е  к о э ф ф и ц и е н т а  К *

1 1 ,2 0 , 8

И н д е к с а б

4*5. П Р И Л О Ж Е Н И Я

П л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я  ш в а  д л я  р а с ч е т а  

к о л и ч е с т в а  п р о х о д о в  с в а р к и

П р и л о ж е н и е  1

Т о л щ и н а  м е т а л л а ,  м м ,  д о

С в а р и в а е м ы й  м а т е р и а л 10 100 10 100

п о з и ц и и

П л о щ а д ь  п о п е р е ч н о г о  с е ч е н и я ,  м м 2, д о

п е р в о г о  п р о х о д а в т о р о г о  и  п о с л е д у ю щ и х  п р о х о д о в

1 У г л е р о д и с т ы е  и  н и з к о л е 

г и р о в а н н ы е  с т а л и

1 0 3 0 4 0 5 0

2 В ы с о к о л е г и р о в а н н ы е  и  л е 

г и р о в а н н ы е  с т а л и

1 0 3 0 4 0 5 0

3 А л ю м и н и й  и  а л ю м и н и е 

в ы е  с п л а в ы

1 0 2 0 3 0 4 0

4 М е д ь  и  м е д н о - н и к е л е в ы е  

с п л а в ы

1 0 1 5 2 5 3 5

И н д е к с а б в Г

З н а ч е н и е  к о э ф ф и ц и е н т а  н а п л а в к и  м е т а л л а П р и л о ж е н и е  2

п о з и ц и и

Т и п  м е т а л л а

у г л е р о д и с т ы е  

и  н и з к о л е г и  

р о в а н н ы е  

с т а л и

л е г и р о в а н н ы е  и  в ы с о к о л е 

г и р о в а н н ы е  с т а л и

а л ю м и н и й  и  е г о  с п л а в ы м е д ь  и  е е  с п л а в ы

В и д  с в а р к и

п л а в я щ и м с я

э л е к т р о д о м

н е п л а в я -

щ и м с я

э л е к т р о д о м

п л а в я щ и м с я

э л е к т р о д о м

н е п л а в я -

щ и м с я

э л е к т р о д о м

п л а в я щ и м с я

э л е к т р о д о м

н е п л а в я *

щ и м с я

э л е к т р о д о м

З н а ч е н и е  к о э ф ф и ц и е н т а  Q H> г / А  ч

1 14 1 2 4 9 2 15 4

И н д е к с а 6 в г Д е ж

1 6 0



З н а ч е н и е  к о э ф ф и ц и е н т а  п л о т н о с т и  

н а п л а в л е н н о г о  м е т а л л а
П р и л о ж е н и е  3

ПОЗИЦИИ

Т и п  м е т а л л а

л е г и р о в а н н ы е  и  в ы с о к о л е г и р о в а н 

н ы е  с т а л и

а л ю м и н и й  и  е г о  с п л а в ы м е д ь  и  е е  с п л а в ы

З н а ч е н и е  к о э ф ф и ц и е н т а  y  . г / с м 3

1 7 ,8 4 2 ,7 0 8 .9 6

Индекс а б В

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы  т о к а  в  з а в и с и м о с т и  

о т  п о л о ж е н и я  ш в а  в  п р о с т р а н с т в е ,  д и а м е т р а  

с в а р о ч н о й  п р о в о л о к и  и  т о л щ и н ы  м е т а л л а
П р и л о ж е н и е  4 Л и с т  1

Н о м е р

п о з и ц и и

П о л о ж е н и е  ш в а  

в  п р о с т р а н с т в е

Т о л щ и н а  

м е т а л л а ,  м м ,  д о

Д и а м е т р  с в а р о ч н о й  п р о в о л о к и ,  м м

0 .8 1,0 U 1.4 1.6 2 .0

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы  т о к а .  А

1 Нижнее 0 ,8 8 6 9 8 1 0 6

1

— —

2 1 ,0 8 6 9 8 1 0 6 — — —

3 2 ,0 1 0 5 1 1 6 1 4 3 171 — —

4 3 ,0 1 0 8 1 2 2 1 4 8 1 7 9 — —

5 4 ,0 1 0 9 1 2 2 1 5 0 1 7 9 — —

6 5 ,0 — 1 6 4 1 7 8 2 1 8 2 5 2 2 9 0

7 6 ,0 — 1 6 4 1 8 0 2 1 8 2 5 2 2 9 0

8 8 ,0 — 1 7 0 1 8 5 2 2 0 2 5 8 3 0 0

9 1 0 ,0 — 1 7 0 1 8 5 2 2 0 2 6 0 3 0 0

10 2 0 ,0 — 2 0 0 2 4 5 2 8 5 3 2 6

11 3 0 ,0 — — 2 3 0 2 7 0 3 2 0 3 6 0

12 6 0 ,0 — — 2 5 0 2 9 5 3 4 5 3 9 5

13 8 0 ,0 — — — 3 3 0 3 8 5
* * ~

14 1 6 0 ,0 — — — 3 5 8 4 1 8
г-—

15 В е р т и к а л ь н о е 0 ,8 7 7 8 8 9 5 — —

16 1 ,0 7 7 8 8 9 5 — — —

17 2 ,0 9 5 1 0 4 1 2 9
|

:  5 4 — -

18 3 ,0 9 7 п о 133 151 — -

19 4 ,0 9 8 п о 1 3 5 - -
-

2 0 5 .0 — 148 : s :

Индекс а б
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Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы т о к а  в  з а в и с и м о с т и

о т п о л о ж е н и я  ш в а  в п р о с т р а н с т в е ,  д и а м е т р а П р и л о ж е н и е  4 Л и с т  2
с в а р о ч н о й  п р о в о л о к и  и т о л щ и н ы  м е т а л л а

Н о м е р

п о з и ц и и

П о л о ж е н и е  ш в а  

в п р о с т р а н с т в е

Т о л щ и н а  

м е т а л л а ,  м м ,  д о

Д и а м е т р  с в а р о ч н о й  п р о в о л о к и ,  м м

0 ,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2 ,0

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы  т о к а ,  А

21 Вертикальное 6,0 — 148 162 196 227 261
22 8,0 — 159 167 198 232 270
23 10,0 — 159 167 198 234 270
24 20,0 — — 180 221 257 293
25 30,0 — — 207 243 288 324
26 60,0 — — 225 253 311 356

27 80,0 — — — 297 347 396

28 160,0 — — — 322 376 432

29 Г  оризонтальное, 0,8 69 78 85 — — —

30
наклонно-ниж
нее, наклонно- 1,0 69 78 85 — — —

31 потолочное,
-  Г Л 'тМ Р .Т Ц Р .Н Н О Р

2,0 84 93 114 137 — —

3 2 (тру&ы) 3,0 86 98 118 143 — —

33 4,0 87 98 120 143 — —

34 5,0 — 131 142 174 202 232

3 5 6,0 — 131 142 174 202 232

3 6 8,0 — 136 148 176 206 240

37 10,0 — 136 148 176 208 240

38 20,0 — — 160 196 228 261

39 30,0 — 184 216 256 288

40 60,0 — — 200 236 276 316

41 80,0 — — — 264 308 352

42 160,0 — _ _ — 286 334 384

43 Потолочное 0,8 52 5 9 64 — — —

4 4 1,0 52 59 64 — — —

45 2,0 63 70 86 103 — —

46 3,0 65 73 89 107 — —

47 4,0 65 73 90 107 — —

48 5,0 — 98 107 131 151 174

49 6,0 — 98 108 131 151 174

50 8,0 — 102 111 132 15 5 180

51 10,0 — 102 111 132 156 180

52 20,0 — — 120 147 171 196

53 30,0 — — 138 162 192 216

54 60,0 — — 150 177 207 237

55 80,0 — — — 198 231 264

56 160,0 — — — 215 251 288

Индекс а б в г д е
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Расчетное значение силы тока в зависимости 
от толщины металла и диаметра сварочной проволоки 

для полуавтоматической сварки стыков 
труб из меди и медно-никелевых сплавов

Приложение 5

Диаметр Толщина металла, мм, до

п о з и ц и и

с в а р о ч н о й

п р о в о л о к и ,

м м

1 2 3 4 5 6 8 10 15

С и л а  с в а р о ч н о г о  т о к а  I ,  А

1 0 , 8 65 70 80 — — — — — —

2 1 ,0 7 5 8 0 9 0 — — — — — —

3 1 ,2 80 8 7 1 0 0 118 127 135 145 158 180

4 1,4 90 1 0 0 1 2 0 150 160 170 180 190 209

5 1 ,6 — — 135 160 170 180 2 0 0 2 2 0 250

6 2 , 0 — — - 190 2 0 0 2 1 0 230 250 300

Индекс а б В Г д е Ж 3 И

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с к о р о с т и  с в а р к и  в  з а в и с и м о с т и  

о т  д и а м е т р а  с в а р о ч н о й  п р о в о л о к и  и  к а т е т а  ш в а  

д л я  а в т о м а т и ч е с к о й  д у г о в о й  с в а р к и  а л ю м и н и я  

и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в  п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м

П р и л о ж е н и е  6

п о з и ц и и

Д и а м е т р

с в а р о ч н о й

п р о в о л о к и ,

M&I

К а т е т  ш в а ,  м м ,  д о

2 3 4 5 6 8 10 12 14 и  б о л е е

С к о р о с т ь  с в а р к и  V ,  м  / ч

1 1 ,0 34 32 30 28 — — — — —

2 U 33 31 29 27 25 23 — — —

3 1,6 32 30 28 26 24 22 2 0 — —

4 2 , 0 — 29 27 25 23 2 1 19 17 15

5 2,5 — — 26 24 22 2 0 18 16 14

6 3,0 — — 25 23 2 1 19 17 15 13

Индекс а б В Г д е ж 3 И

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с к о р о с т и  с в а р к и  в  з а в и с и м о с т и  

о т  д и а м е т р а  с в а р о ч н о й  п р о в о л о к и  и  т о л щ и н ы  м е т а л л а  

п р и  А в т о м а т и ч е с к о й  с в а р к е

П р и л о ж е н и е  7

Н
п о з и ц и и

Д и а м е т р

с в а р о ч н о й

п р о в о л о к и ,

м м

Т о л щ и н а  м е т а л л а ,  м м ,  д о

2 3 4 6 8 10 16 20 3 0  и  б о л е е

С к о р о с т ь  с в а р к и  V ,  м / ч

1 1 ,0 4 4 4 0 3 5 3 2 — — — —

2 1 ,2 4 0 3 5 3 2 2 8 2 3 2 0 — — —

3 1 ,6 — 3 0 2 8 2 4 2 2 18 16 — —

4 2 , 0 — — 2 6 2 3 2 0 17 15 13 П

5 2 , 5 — — 2 4 2 1 19 16 14 1 2 1 0

6 3 , 0 — — — 1 9 18 15 13 И 9

И н д е к с а б в г д е ж 3 и
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Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с к о р о с т и  с в а р к и  в  з а в и с и м о с т и  

о т  д и а м е т р а  п р и с а д о ч н о й  п р о в о л о к и  и  к а т е т а  ш в а  

п р и  а в т о м а т и ч е с к о й  а р г о н о д у г о в о й  с в а р к е  а л ю м и н и я  

и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в  н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м

П р и л о ж е н и е  8

N o

ПОЗИЦИИ

Д и а м е т р

п р и с а д о ч н о й

п р о в о л о к и ,

м м

К а т е т  ш в а ,  м м ,  д о

2 3 4 5 6 8 10 12 14 и  б а л я

С к о р о с т ь  с в а р к и  V ,  м / ч

1 1 3 0 2 8 2 6 2 4 — — — — —

2 2 2 9 2 7 2 5 2 3 2 1 19 — — —

3 3 2 8 2 6 2 4 2 2 2 0 1 8 1 6 — —

4 4 — 2 5 2 3 2 1 1 9 17 15 13 11

*5 5 — — 2 2 2 0 18 16 14 1 2 1 0

6 6 — — 2 1 1 9 17 15  1 13 И 9

Индекс а б в г Д е Ж  3 И

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с к о р о с т и  с в а р к и  -в  з а в и с и м о с т и  

о т  д и а м е т р а  п р и с а д о ч н о й  п р о в о л о к и  и  т о л щ и н ы  м е т а л л а  

п р и  а в т о м а т и ч е с к о й  д у г о в о й  с в а р к е  а л ю м и н и я  

и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в  н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м

П р и л о ж е н и е  9

N ?

п о з и ц и и

Д и а м е т р

п р и с а д о ч н о й

п р о в о л о к и ,

м м

Т о л ш и к а  м е т а л л а ,  м м ,  д о

2 3 4 6 8 10 16 2 0 3 0  И  6 o

С к о р о с т ь  с в а р к и  V ,  м  / ч

1 1 4 0 3 5 3 0 2 8 — — — — —

2 2 3 5 3 0 2 8 2 4 2 2 2 0 — — —

3 3 — 2 8 2 6 2 2 2 0 18 13 — —

4 4 — 2 4 2 2 2 0 1 9 17 12 9 8

5 5 — — 2 0 18 1 7 16 11 8 7

6 б — — — 1 6 1 5 1 4 1 0 7 6

И н д е к с а б в Г Д е ж 3 и

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы  т о к а  в  з а в и с и м о с т и  

о т  д и а м е т р а  п р и с а д о ч н о й  п р о в о л о к и  и  т о л щ и н ы  м е т а л л а  

п р и  р у ч н о й  а р г о н о д у г о в о й  с в а р к е  а л ю м и н и я  

и  а л ю м и н и е в ы х  с п л а в о в  н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м

П р и л о ж е н и е  10

п о з и ц и и

Д и а м е т р

п р и с а д о ч н о й

п р о в о л о к и ,

м м

Т о л щ и н а  м е т а л л а ,  м м ,  д о

1 2 3 4 5 7 10 2 0 3 0  и  б о л r i

С и л а  т о к а ,  А

1 1 ,0 7 0  ] - — — — — — — —

2 2 , 0 7 5 8 0 9 0 1 0 0 — — — —

3 3 , 0 1 1 0 1 2 0 1 4 0 1 6 0 1 8 0 — —  ; — —

4 4 , 0 2 0 0 2 2 0 2 6 0 2 8 0 3 0 0  1 3 6 0 4 2 0

5

11

— — 2 7 0 2 9 0 3 1 0  3 8 0 4 5 0

6 6 . 0
______ ______

— — — — 4 6 0 4 8 0 5 0 0

И н д е к с а б ■в г д е ж 3 И
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Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы  т о к а  в  з а в и с и м о с т и  

о т  д и а м е т р а  п р и с а д о ч н о й  п р о в о л о к и  и  т о л щ и н ы  м е т а л л а  

п р и  р у ч н о й  а р г о н о д у г о в о й  с в а р к е  м е д и  

и  м е д н о - н и к е л е в ы х  с п л а в о в  н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м

П р и л о ж е н и е  П

Н
п о з и ц и и

Д и а м е т р

п р и с а д о ч н о й

п р о в о л о к и ,

м м

Т о л щ и н а  м е т а л л а ,  м м ,  д о

1 2 3 4 5 в 8 10 12 и  б о л е е

С и л а  т о к а ,  А

1 1 ,0 5 5 6 5 7 0 — — — ~ — —

2 2 ,0 7 0 9 0 п о 1 3 0 1 5 0 1 7 0 — — —

3 3 ,0 9 0 1 1 0 1 3 0 1 5 0 1 7 0 1 9 0 2 1 0 2 3 0 2 5 0

4 4 , 0 п о 1 3 0 1 5 0 1 7 0 1 9 0 2 1 0 2 3 0 2 5 0 2 7 0

5 5 ,0 — — 1 7 0 1 9 0 2 1 0 2 3 0 2 5 0 2 7 0 2 9 0

6 6 ,0 — — — 2 1 0 2 3 0 2 5 0 2 7 0 2 9 0 3 1 0

И н д е к с а б В г д е Ж 3 и

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы  т о к а  в  з а в и с и м о с т и  

о т  д и а м е т р а  п р и с а д о ч н о й  п р о в о л о к и  и  т о л щ и н ы  м е т а л л а  

п р и  р у ч н о й  а р г о н о д у г о в о й  с в а р к е  л е г и р о в а н н ы х  

и  в ы с о к о л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й  п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м

П р и л о ж е н и е  12

У*
п о з и ц и и

П о л о ж е н и е  

ш в а  в  п р о 

с т р а н с т в е

Д и а м е т р

п р и с а д о ч н о й

п р о в о л о к и ,

м м

Т о л щ и н а  м е т а л л а ,  м м ,  д о

1 2 4 6 8 10 2 0 3 0  и  б о л е е

Р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы  т о к а ,  А

1 Нижнее 1 ,6 9 4 9 9 1 0 4 1 0 9 1 1 4 1 2 0 1 3 5 1 5 6

2 2 , 0 1 1 7 1 2 3 1 3 0 1 3 7 143 149 1 6 9 1 9 5

3 3 ,0 153 i 6 i 1 7 0 1 7 8 187 195 2 2 1 2 5 5

4 4 , 0 1 8 9 1 9 9 2 1 0 2 2 0 2 3 1 2 4 1 2 7 3 3 1 5

5 5 ,0 2 2 5 2 3 7 2 5 0 2 6 2 2 7 5 2 8 7 3 2 5 3 7 5

6 6 ,0 2 6 1 2 7 5 2 9 0 3 0 4 3 1 9 3 3 3 3 7 7 4 3 5

И н д е к с а б в Г д е ж 3

П р и м е ч а н и е .  П р и  с в а р к е  н е п л а в я щ и м с я  э л е к т р о д о м  р а с ч е т н о е  з н а ч е н и е  с и л ы  т о к а  с л е д у е т

определять с коэффициентом 0,9.
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З н а ч е н и е  хитины  к о л ь ц е в о г о  с т ы к а  

в  з а в и с и м о с т и  о т  е г о  д и а м е т р а

П р и л о ж е н и е  13

п о з и ц и и

Д и а м е т р  

к о л ь ц е в о г о  

с т ы к а ,  

м м ,  д о

Д и а м е т р  к о л ь ц е в о г о  с т ы к а ,  м м ,  д о

- 10 20 30 40 50 60 70 80

З н а ч е н и е  д л и н ы  к о л ь ц е в о г о  с т ы к а ,  м ,  д о

1 — — 0 ,0 3 1 0 ,0 6 3 0 ,0 9 4 0 ,1 2 0 0 ,1 6 0 0 ,1 9 0 0 ,2 2 0 0 ,2 5 0

2 9 0 0 Д 8 0 — — — — — — — —

3 1 0 0 О Д  14 0 ,3 4 0 0 ,3 7 0 0 ,4 1 0 0 ,4 4 0 0 ,4 7 0 0 ,5 0 3 0 ,5 3 0 0 ,5 6 0

4 2 0 0 0 ,6 3 8 0 ,6 6 0 ,6 9 0 ,7 3 0 ,7 5 0 ,7 9 0 ,8 1 0 ,8 5 0 ,8 8

5 3 0 0 0 ,9 4 0 ,9 7 1 ,0 0 1 ,0 3 1 ,0 7 1 ,1 0 1 ,1 3 1 ,1 6 1 ,1 9

6 4 0 0 1 ,2 6 1 ,2 9 1 ,3 2 1 ,3 5 1 ,3 8 1 ,4 2 1 ,4 4 1 ,4 8 1 ,5 0

7 5 0 0 U 7 1 ,6 0 1 ,6 3 i , 6 6 1 ,6 9 1 ,7 3 1 ,7 6 1 ,7 9 1 ,8 2

8 6 0 0 1 ,8 8 1 ,9 1 1 ,9 5 1 ,9 7 2 ,0 0 2 ,0 4 2 ,1 0 2 ,1 2 2 ,1 4

9 7 0 0 2 ,2 0 2 ,2 3 2 ,2 6 2 ,2 9 2 ,3 2 2 ,3 5 2 ,3 9 2 ,4 2 2 ,4 5

10 8 0 0 2 ,5 1 2 ,5 4 2 ,5 7 2 ,6 0 2 ,6 3 2 ,6 7 2 ,7 0 2 ,7 3 2 ,7 6

11 9 0 0 2 ,8 3 2 ,8 6 2 ,8 9 2 ,9 2 2 ,9 5 2 ,9 8 3 ,0 2 3 ,0 5 3 ,0 8

12 1 0 0 0 3 ,1 4 — — — — — — — —

Индекс а б в Г д е Ж 3 И

1 6 6
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Наименование, индекс, вид шва и формулы расчета 
площади поперечного сечения швов

Приложение 14

Ин
дексы
швов

С23

Швы

С т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  с  

к р и в о л и н е й н ы м  с к о с о м  

д в у х  к р о м о к  д в у с т о р о н 

н и е

Эскиз

Лист 5

Формула расчета площади 
поперечного сечения шва

с  С  и  I Л К 2  ,
F I =  S - b  - j------- - --------1-

+  2 R ( S - 4 - C ) +  _

+  ( S  —  R  —  C ) 2 t g a  +  0 , 7 5 / q  

основной шов

F2 — 0,75/i q | — подварочный шов

C24 С т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  с  

л о м а н ы м  с к о с о м  д в у х  

к р о м о к  д в у с т о р о н н и е

F  | =  S  b  + ( h  —  C ) 2 t g a  +

+  2 ( S  —  h ) ( h  —  C ) t g a  +

- f -  {S  —  h ) 2 t g a i  +  0 ,7 £ H < }  o e  

н о в н о й  ш о в

F 2 =  0 , 7 5 / iq i  —  п о д в а р о ч н ы й  ш о в

C25 С т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  с  

д в у м я  с и м м е т р и ч н ы м и  

с к о с а м и  д в у х  к р о м о к ,  

д в у с т о р о н н и е

1~7
о S-b (S — С)2 
F = —  + ----- 4------tg« +

+  0 , 7 5 / q

С26 С т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  с  

д в у м я  с и м м е т р и ч н ы м и  

к р и в о л и н е й н ы м и  с к о с а  

м и  д в у х  к р о м о к  д в у с т о 

р о н н и е

+ 2 R ( 4 - R - | ) I +

+  0 ,7 5 / q  +  (  Т  -  R  -  ~y )  2 t g a

C27 Ш в ы  с о е д и н е н и й  с  д в у м я  

с и м м е т р и ч н ы м и  л о м а н ы 

м и  с к о с а м и  д в у х  к р о м о к

F I =  Д Д -  +  h 2 t g a ,  +

+ ( т - т - " ) * « +

+  2 Н ( т  ~ h ) t g a  +  ° - 75/q
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Н аименование, индекс, вид ш ва и формулы расчета площ ади 
поперечного сечения швов

Приложение 14 Лист 7

Ин
дексы
швов

Швы Эскиз Формула расчета площ ади 
поперечного сечения шва

С54

С55

Стыковых соединений 
со скосом кромок 
двусторонние

Стыковых соединений 
со скосом кромок одно
сторонние на съемной 
подкладке

F = S-b +(S — C)2tga + -f- 0,75/q + 0,75/,q,

F = S-b + (S -C)2tga + 0,75/q

C57 Стыковых соединений 
без скоса кромок с раз
дачей односторонние на 
остающейся цилиндри
ческой подкладке

F = S-b + 0,75/q

С58 Стыковых соединений 
со скосом и раздачей 
кромок односторонние 
на остающейся цилинд
рической подкладке

£z F = S-b + S2-tga -f- 0,75/g

C60 Швы стыковых соеди
нений без скоса кромок 
односторонние на съем
ной подкладке

F = S-b 4-0,75/q

У1 Угловых соединений с 
отбортовкой одной 
кромки односторонние

F = b - iCnp + 0,75/q
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Н аим енование, индекс, вид ш ва и ф орм улы  расчета площ ади  
поперечного сечения ш вов

П рилож ение 14 Л ист 9

Ин
дексы
ш вов

Швы Эскиз

У9 Угловых соединений со 
скосом двух кромок 
односторонние

F,

Ф орм ула расчета п лощ ади  
поперечного сечения ш ва

=  S 'b  +  (S - C ) 2t g a  +  0,75/q

У10 Угловых соединений со 
скосом двух кромок 
двусторонние F, = S - b  +  (S — C)2t g a  4 “

— основной шов 
К2

F2 +  1,05Kth — подвароч

ный шов

У 15 Угловое соединение 
У23 фланца или кольца с 

трубой

F =

У16 Угловое соединение 
отростка с трубой 
равных размеров

F =

— J- 1,05 Kh

К;
2

+  1,05 Kh

174



175



Н аим енование, индекс, вид ш ва и ф орм улы  расчета п лощ ади  
поперечного сечения ш вов

П рилож ение 14 Л ист 11

И н
дексы
ш вов

Швы Э скиз Ф орм ула расчета площ ади 
поперечного  сечения ш ва

ТЗ
Н2
Н4

Тавровых и нахлестан
ных соединений без ско
са кромок двусторонние

F = - y -  +  1.05Kh

Тб Тавровых соединений со 
скосом одной кромки 
односторонние

Т7 Тавровых соединений 
со скосом одной кромки 
двусторонние

Т8 Тавровых соединений 
двумя симметричными 
скосами одной кромки
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