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«Инструкция но механической обработке сварных соеди
нений п стальных конструкциях мостов» (ВСН 188-78) раз
работана в развитие I л а в СНнП но проектированию мостов 
и труб, а также но производству и приемке металлических 
конструкций Всесоюзным научно-исследовательским инсти
тутом транспортного строительства—ЦНИИ С Мннтрансстроя 
(авторы—каид. те\н. наук К- Г1. Большаков, инженеры 
Б. М. Передерее». Л. И. Hoianon, К. А. Шаши на).

В основу нас т я т е й  инструкции положены результаты 
проведенных в Ц11ИИС экспериментальных исследований вы
носливости сварных мостовых конструкций из углеродистых 
н ннзкодсчпрошитых палей. Эш  исследования были обоб
щены в ранее разработанных Ц1ШПС «Указаниях но обра
ботке элемента после снаркн». (Приложение № 10 
к ТУГШМ-св 55).

В последующие годы эффективность механической обра
ботки сварных соединений как средства повышения вынослив 
пости (долговечности) н хладостойкостн сварных мостовых 
конструкций была подтверждена при исследовании новых 
марок высокопрочных низколегированных сталей в ЦНИИС, 
НПП моего» п Институте электросварки им. Е. О. Патона.

При разработке настоящей инструкции учтен опыт осу
ществления механической обработки сварных соединений—по 
упомянутым рекомендациям Приложения № 10 к ТУПИМ- 
св-55—iia мостовых заводах, а также на ряде заводов про
мышленности металлоконструкций, тяжелого и среднего ма
шиностроения.

5



Мииискрстно 
трат Hopnioi о

Ведомственные 
строительные нормы

ВСН 188-78 
Мннтрансстрон, МПС

сгроиюльства 
(Мши р а построй)

Министерство 
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I. ОКЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
H . 11нс грукния ии механической обработке сварных со

единений и аильных конструкциях мостов обычного и север
ною исполнения разработана в развитие глав СНнП но про
ектированию мостов и труб, а также но производству и при
емке металлических конструкций. Инструкцией необходимо 
ру Kono/K'f коваться при разработке чертежей КМ, КМД и тех
нологических карт, а также при выполнении механической 
обработки сварных соединений на заводах. тготанлишиоЩнх 
ечадкные конструкции мостов, и на строительстве- после осу- 
шепилення монтажной сварки пролетных строений железно
дорожных, совмещенных, автомобнлыюдорожных, городских 
и пешеходных мостов из углеродистой и низколегированной 
пали

I. 2. .Механическую обработку сварных соединений в сталь
ных конструкциях мостов следует назначать в проектах в со
ответствии г требованиями действующих нормативных доку
ментов

1.1. Расположение и размеры зон механической обработ
ки. а мьже получаемая в результате форма деталей и соеди
нений должны быть указаны в чертежах КМД. Ий чертежах 
КМ следует указывать соединения, подвергаемые механиче
ский обработке, со ссылкой на соответствующий пункт на
стоящей инструкции.

Н а п р и м е р. Обработать по п. 2.2 ВСН 188-78.
Для случаев, не предусмотренных в настоящей инструк

ции, проектная организация, с учетом рекомендаций ЦНИИС,

Утверждена распоряжением 
Внесена ЦПМИС Ммктрапсстроя и МПС

Минтраисстроя от 4 января 1978 г.
№ А-6/П-287

Срок введения 
в действие—

1 июня 1978 г.
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укалывает в черпаках КД\ конструктивное оформление и тех
нологические требовиннн к обработке зон концентрации* а 
для железнодорожных мостов сом асовы вает нх с МПС.

1.1. Д ля механической обработки сварных соединении в 
стальных конструкциях мостов допускается применение абра
зивных кругов различной твердости и крупности зерна, спе
циальных 'абразивных камней, а также фрез различных ти
пов и формы, обеспечивающих возможность выполнения всех 
требований к обработке, изложенных ниже.

Характеристики оборудования и инструмента, применяе
мых 1 >и механическом обработке, приведены в приложении 
(табл. I — 4).

Допускается применим) оборудование и инструмент дру
гих типов при условии выполнении всех требований к обра
ботке, ирельяилмемых настоящей инструкцией.

При этом рекомендуется отдавать предпочтение специаль
ным переносным шлифональным машинам и фрезерным стан
кам, обеспечивающим более высокую механизацию процесса 
обработки.

1.5. Для удаления технологических припусков и других 
частей свариваемых легален, выступающих за проектный 
контур, допускаема применение газовой резки. После вы
полнении газовой резки должен оставаться проектный контур 
соотпсичвуютой дошли с припуском на механическую обра
ботку не менее 2 мм.

1.6. Механическая обработка сварных соединении н соот
ветствующих зон в местах изменения сечений элементов дол
жна обеспечить получение плавных переходов от металла шва 
к основному мечнллу, а также от конца приваренной детали 
к основному э л ем сту  конструкции пли от конца обрываемой 
п а с т  к оставшейся части сечения сварного элемента или 
балки. При этом обработку следует выполнять без излиш
него ослабления сечения— на минимальную mvoimv, необхо- 
димую для снятия поверхностного слоя металла в зоне обра
ботки,— до получении чистом блестящей поверхности.

Обработанная поверхность не должна иметь рисок, рас
положенных поперек направления усилии, действующих в 
элементе нрн его работе. Чистота поверхности— не ниже 
б класса по ГОСТ 2789 —73.

На границе зоны обработки не должно быть ступенек.
Заусенцы у деталей п элементов в зоне обработки долж

ны быть устранены зачисткой, а острые кромки—скруглены, 
с соблюдением при этом требования о направлении рисок.

1.7. При обработке абразивными кругами не допускаются
О



ожоги металла (о виде черных пятен н цветов побежалости 
на зачищаемых местах), образующиеся при сильном нажатии 
на абразивный круг и медленном перемещении его по поверх* 
пости обрабатываемого изделия.

Чтобы избежать ожогов и шлифовочных трещин, следует 
обссчечишпь непрерывное движение абразивного круга по 
обрабатываемой поверхности и соответствующим образом ре
гулировать силу нажатия.

1.8. Выявленные в зоне обработки технологические дефек
ты сварки, а также неполное проплавление—в случаях, когда 
требование сквозного проплавления является обязатель
ным, - голжны быть устранены.

Способы устранения дефектных участков сварных соеди
нений назначают согласно указаниям пункта 1.62 главы 
CHuli 111-18-75.

Подрезы, допускаемые главой СНнП Ш-18-75 (табл. 41), 
но попавшие в зону механической обработки, должны быть 
полностью \ чалены.

Должны быть также зачищены следы газовой резки, при
менявшейся для удаления технологических припусков перед 
механической обработкой и для удаления выводных планок.

Качен во механической обработки сварных соединении 
должно удовлетворять всем требованиям пн. 6.2—6.3.

I о При обработке сварных соединений ослабление сече
ния по го шише проката (углубление в основной металл без 
подпорки) поперек усилия в элементе чля всех категорий 
швов, как правило, не должно превышать 0,5 мм на металле 
толщиной до 20 мм и 3% толщины—на более толстом метал
ле; при этом на 20% длины обрабатываемой зоны допускает
ся ослабление сечения на глубину до 6% толщины металла.

Vi.n> бдение в основной металл при зачистке вдоль усилия 
в vicmciiip не должно превышать 1 мм на металле толщиной 
до 2П мм н 6% толщины—на более толстом металле.

Н сл>чае превышения допускаемой величины ослабления 
ирониями юя ноднарка с последующей зачисткой с выполне
нном при этом нсех требований, предъявляемых к зонам ме
ханической обработки.

I 10 Местные наплывы, образовавшиеся в местах пере- 
крьпня соседних участков шва при перерыве процесса сварки 
или исправлении дефектов, должны быть сглажены механи
ческой обработкой до образования плавных переходов от на
плыва к сечению шва проектного размера и к основному 
мп а 1 чу.

1.1 L 'Механическую обработку сварных соединений сле-
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дуст выполнять после осуществления контроля их ка
чества методами, |>е1 ламентированными табл. 42 главы 
СНнП Ш-18-75 для дайной категории и типа соединений.

1.12. Механическую обработку сварных соединений 
в стальных конструкциях мостов осуществляют лица, освоив
шие правила работы шлифовальными машинами и на пере
носных станках, изучившие инструкции по экснл)атаиии при
меняемого оборудования и инструмента и правила ухода за 
ним, прошедшие испьпяния и имеющие удостоверения на пра
во производства механической обработки.

2. ТРЕБОВАНИЯ К МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКЕ 
СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ*

2.1. /Механическая обработка стыковых соединений долж
на удовлетворять требованиям пп. 1.6— 1.10 настоящей 
инструкции и дополнительным требованиям, изложенным 
ниже.

2.2. После механической обработки стыковое соединение 
должно иметь плавный переход от металла шва к основному 
металлу в соответствии с требованиями, указанными на 
рис. 1.

Рис. !. Схема обработки стыкового соединения листов одинаковой 
толщины без снятия усиления:

I—границя шва: 2—граница зоны механической обработки; 3—металл, удаля
емый при обработке; г—радиус перехода {г > 15 мм)

• В разделах 2 —5 изложены номинальные требования к механической 
обработке сварных соединений в типовых случаях, оговариваемых в чер
тежах КМ, согласно указаниям п. 1.3.

В случае необходимости проектная организация оговаривает в черте
жах КМ попы шейные требования (увеличенные против номинальных ра
диусы плавных переходов и т. д.).
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Рио. 3 Схема обработки стыко- 
nnjo соединения листов разной 

толщины:
I— граница шва; 7— граница зоны ме
ханической обработки; 3—металл, уда
ляем ый при обработке; г—ралиус пе

реходя (г >15  мм)

Рис. 2. Схема зачистки острого 
гребня па усилении стыкового 
шва после получения плавных 

переходов:
/«граница шва; 7—граница зоны ме
ханической обработки; 3—металл шва, 
удаляемый при обработке; 6—ширина 
зоны зачистки гребня <6>  5 мм); г— 

радиус перехода (г > 1 5  мм)

Рис. 4 Схема обработки стыко
вого соединения листов разной 

ширины:
/«граница шва: 7—граница зоны ме
ханической обработки; 3—металл, уда
ляемый при обработке; г—радиус пе
рехода к усилению шиа (г >15  мм); 
^«ради ус перехода к более широко

му листу (Я >150  мм)

В



Рис. 5. Схема обработки стыко- 
пого соединения листов одинако
вой толщины го снятием усиле

ния:
/—граница шва; 2—граница зоны ме
ханической обработки; 6—участок, об
рабатываемый за пределами стыкового 
шва (Ь > 5  мм); Д—металл, удаляемый 

при обработке

/

Рис. 0. Схема обработки усиления стыкового шва н при
мыкании горизонтального и вертикального листов элемен

та коробчатого сечения:
/* усиление стыкового шва; 2—металл, удаляемый мри обработке; 
/--длина обрабатываемого участка шва (/ > * -пн мм. гае /.—длина 

стыковой полуиакладки); г—радиус перехода (г>С0 мм)

На усилении шва после механической обработки ие долж
но оставаться острого гребня; для этого в необходимых слу
чаях вершину усиления следует сглаживать параллельно 
плоскости свариваемых листов (рис. 2 ) ;  при этом высота уси
ления не должна превышать величины, предусмотренной 
ГОСТами на сварные соединения.

в
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Рис. 7. Схема обработки усиления стыкового шва 
в зоне пересечения (а) или примыкания к угло

вому (б ) или к другому стыковому шву (в):
/—граница шва; 2—зона механической обработки: 3—ме
талл, удаляемый при обработке: /—длина обрабатывае
мого участка шва (/ > 4 0  мм); r—радиус переход* 

( г > 6 0  мм)



При механической обработке стыкового соединения листов 
разной толщины или разной ширины должны быть выполнены 
требования, указанные на рис. 3 и 4.

2.3. В случаях, обусловленных особенностями конструкции 
(наличие стыковых швов в листах многолистового пояса, пе-

Рпс. 8. Схема обработки монтажного сварного стыка 
двутавровой балки:

I, участки швов, обрабатываемые по границе перехода 
к основному металлу; 3, 4—участки швов, обрабатываемые за

подлицо с ос но иным металлом

ресеченне стыконого шва конструктивными элементами, при
вариваемыми втапр или внахлестку, перекрытие стыкового 
шва фасонкамн, накладками, уголками н т. п.) или принятой 
технологией механической обработки (обработка торцевыми 
фрезами или торцевыми абразивными камнями и т. п.), уси
ление шва следует снимать заподлицо с основным металлом 
(рис. 5 и 6). При этом следует особенно тщательно контроли
ровать обработанную поверхность, учитывая, что обработкой 
могут быть вскрыты имеющиеся в шве внутренние поры и 
шлаковые включения.

2 я. 4594 11



2.1 Перед наложением шва, пересекающего (рис. 7, а) 
нлн примыкающего к другому шву (рнс. 7, б, а), по избежа
ние образования подреза в месте пересечения, следует обра
батывать усиление ранее наложенного стыкового шва запод
лицо с основным металлом на расстоянии не менее 40 мм от 
кромки листа или оси пересекаемого шва, обеспечивая при 
этом постепенный переход к незачищенному участку шва.

Рис. 9. Схема обработки монтаж
ного сварного стыка растянутой 
ребристой плиты коробчатого 

пролетного строения:
/, Г “ УЧАСТКИ шва, обрабатываемые но 
границе перехода к основному ме
таллу; 5, участки швов, обрабаты 
ваемые 1ЯНОДЛКЦО с основным метал

лом

2.5. В монтажном сварном стыке двутавровой балки 
(рнс 8) участки / стыкового шва растянутого пояса н участ
ки 2 стыкового шва стенки в растянутой зоне следует обра
батывать в соответствии с требованиями п. 2.2 (см. рис. 1); 
>чисток .7 стыкового шва пояса и участки 4 стыковых швов 
стейки-в соответствии с требованиями п. 2.4 (см. рнс. 7 ,6 ) .

2 6. В монтажном сварном стыке растянутой ребристой 
плиты коробчатых пролетных строений (рис. 9) участки / 
стыкового шва листа и участки 2 стыковых швов продольных

12



ребер обрабатыванием и соответствии с п. 2.2 (см. рис. 1), 
а участки 3 стыкового шва листа и участки 4 стыковых швов 
продольных ребер следует обрабатывать в соответствии 
с требованиями п. 2.4 (см. рис. 7, б).

2.7. Зачистку кромок листов (после удаления выводных 
планок газовой резкой) следует осуществлять на всей длине 
участка, где накладывались швы, прикрепляющие выводные 
планки. При этом на углах кромок листов следует обеспечи
вать плавные округления радиусом 2 мм.

Рис. 10. Схема обработки торцов шва 
при удалении технологических дефек

тов:
R рндиус сопряжения (Л >150 мм)

2.8. В случае необходимости удаления поверхностных тех
нологических дефектов с торна шва с помощью механиче
ской обработки допускается плавно (с уклоном нс более 
I : 20, сопрягаемыми радиусом не менее 150 мм) углубляться 
на свободной кромке в основной металл без подваркн на ве
личину 0,02 ширины свариваемого листа, но не более чем на 
8 мм с каждой стороны (рис. 10). После обработки торцов 
швов углы кромок листов следует плавно скруглять радиу
сом 2 мм.

2* 13



3. ЛЮ БОВАНИЯ К МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКЕ СВАРНЫХ 
СОЕДИНЕНИЙ ФАСОНОК

3.1. Механическая обработка сварных соединений фасо
вок чолжна удовлетворять требованиям пп. 1.6— 1.10 настоя
щей инструкции н дополнительным требованиям, изложен
ным ниже.

бив А

(SS3

Рис. 11. Схема обработ
ки концов фасовок, при
вариваемых к кромке 

листа встык: 
о -для растянутой зоны, 
б —д л я  с ж а ю й  зоны; /— 
технологический припуск; 
2—контур, но которому 
прииугк  удаляется  газовой 
резкой; J — зона механиче
ской обработки; 4—конги  
шва на плоскости листа, 
обработанный заподлицо; 
Й—ш ирина припуска у  край  
фасовки <6, > 100 мм , Ь» > 
>20 м м ); с—расстояние от 
края припуска до начала 
плавного перехода (с >  
>30  мм, с*> 15 мм); г—ра
диус перехода (/>60  мм)

14



Рнс. 12. Схема обработки концевых участков фасонок*прн- 
ставок, привариваемых в узлах главных ферм встык:

о—для растянутоЛ зоны, б—для сжатой зоны; /—технологический 
припуск; 2— контур, но которому припуск удаляется гатолоЛ резкой; 
Л—-тона механической обработки; { —конец шпа на плоскости листа, 
обработанный заподлицо; б—ширина припуска у края фасонкн 
(6, *  100 мм. Ь: > 2 0  мм); с—расстояние от края припуска до начала 
плавного перехода /с. > 3 0  мм, с* >15 мм); /?—радиус выкружки 

фасонкн (Я >  250 мм); г—радиус перехода ( г >60  мм)

15



3.2. Механическую обработку концов фасонок. приварива
емых всI ык к кромке листа (цояса балки, элемента фермы 
и т. и.), следует выполнять в соответствии с требованиями, 
указанными на рис. М ,о для растянутой зоны и рис. 11,6 
для сжатой зоны.

О)

к

Рггс 13. Схема обработки копной фасонок связей» 
привариваемых к плоскости листа втавр:

а —для растянутой зоны, б—для сжатой зоны; I—технологи
ческий припуск; 2—контур, по которому припуск удаляется 
глзоной резкой; 3—зона механической обработки; 5—ширина 
припуска у края фасонкн (fr, >100 им, Ьг>20 мм); с—рас* 
мояние от края припуска до начала плавного перехода 

(с. >30  мм, ci >15 мм); г—радиус перехода ( г > 6 0  мм)



При совпадении плоскости фасонки и листа концы соответ
ствующего ш ва, прикрепляющего фасонку, следует зачищать

з

Рис. 14. Схема обработки концевых участков фасшк 
привариваемых в узлах главных ферм втавр:

в —для растянутой доны, б—для сжатой зоны; технологический 
припуск; 2— контур, но которому припуск удаляется газовой рез
кой, 3—зона механической обработки; Ь—ширина припуска У края 
фасонки (6j>IOO мм, 6 »>20  мм); с—расстояние от края припуска 
до начала плавного перехода (ct > 3 0  мм, с* > 1 5  мм); /<—радиус 

выкружки фасонки (Я > 250 мм); r—раднус перехода (г >00 мм)
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запомнит г укаюнной плоскостью (n противном случае эта 
зачщ т а  нс п р о т  водится).

3 .1  В \элах главных ферм концевые участки выкруж ек 
ф асгчтк-ирнставок, привариваемых встык, подвергаются ме
ханической обработке в соответствии с требованиями, ука
занными на рнс. 12, а для растянутой зоны и рис. 12, б —для 
СЖ.'ПОЙ зоны

3.1. А\сх.1 ническую обработку концов фасовки связей, при
вариваемой т а в р  к плоскости листа (стенки или пояса бал
ки, элемента фермы и т. и.), следует выполнять в соответст
вии с требованиями, указанными на рис. 13, а для растянутой 
зоны и рнс. 13.6—для сжатой зоны.

3.5. В узлах главных ферм механическую обработку кон
цевых \чясткои выкружек фасонок. привариваемых птавр, 
следу0 1  выполнять согласно требованиям, указанным на 
рнс. 14.Й для растянутой зоны и рнс. 14,6—для сжатой зоны.

3.6. При удалении технологического припуска на концах 
фасовок 1 РЗОПОЙ резкой следует обеспечивать выполнение 
требований и. 1.5.

4. 1РГ.БОВАНМЯ К МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКЕ КОНЦОВ 
ОБРЫВАЕМЫХ ЧАСТЕЙ СВАРНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ И БАЛОК

4.1. Механическая обработка концов обрываемых частей 
сварных элементов и балок должна удовлетворять требова
ниям пн. Hi -1.10 настоящей инструкции и дополнительным 
|рсбмпп|<нчм, изложенным ниже.

4.2. Механическую обработку конца горизонтального реб
ра жесткости, обрываемого вблизи монтажного болтового или 
комбинированного болто-сварного стыка балки, следует вы
полнять н соответствии с требованиями, указанными на 
рис. 15.li для растянутой зоны и рис. 15.6—для сжатой зоны.

4.3 При обрыве стенки, смещенном относительно торца 
сварною элемента 11-образного, а также двутаврового сече
ния (например, в случае применения комбинированного сты
ка), механическую обработку ее концевых участков следует 
выполняю в соответствии с требованиями, указанными на 
рнс. 16.

-1.1 При прикреплении элементов Н-образного и крестово- 
ю сечения к одиночным фасонкам механическую обработку 
концевых участков скосов в полках следует выполнять в со
ответствии с требованиями, указанными на рис. 17, а, 6 
для растянутых элементов н рис. 17, а, в —для сжатых эле
ментов.
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А - 4

Рис. 1Г> Схема обработки конца горизонтального 
ребра жесткости, обрываемого вблизи монтажно- 
ю  болтового или комбинированного болто-спар- 

ного стыка балки:
л —для растянутой тоны, б—для сжатой зоны; /—техно
логический припуск; 2— контур, по которому припуск 
удаляется газовой резкой; 3—зона механической обра
ботки; б—ширина припуска у  конца ребра (6t >IOO мм, 
b3>2Q мм); с—расстояние от края припуска до качала 
плавного перехода <с( +  30 мм, с , (5 мм); г—радиус 

перехода (г > 6 0  мм)

19



A - А

6)

Риг 16 Схема обработки концевого участка стенки при 
обрыве ее не у торца элемента

о — М образною сечения, б—двутаврового сечения, / —технологи* 
четкий припуск, 2—контур, по которому припуск удаляется га
з о в о й  резкой, Л—зона механической обработки, г - расстояние от 
края припуска до начала плавного перехода ( с >  10 мм); г—ра

диус периода (г^ в О  мм). R—радиус выкружки стенки Н-обраэ- 
иого элемента ( Я - В  — 2Ь, где В —высота стенки), б—ширина 
мпнпуекя у конца стенки ( 6 > 2 0  мм),  радиус выкружки тех* 

пологического окна ( # ( > 7 5  мм)
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А - А

Рис. 17. Схема обработки концевых участков ско
сов в полках при прикреплении элементов Н-об
разного и крестового сечения к одиночным фа

совкам:
а  и б-^для растянутых элементов, а  и в—для сжатых 
элементов; / —технологический припуск; 2—коитур, по 
которому припуск удаляется газовой резкой; 3—зона ме
ханической обработки; 6—ширина припуска у конца 
полки мм, 6> > 2 0  мм); с—расстояние от края
припуска до начала плавного перехода (С|>30 мм, 
Ci> 1 5  мм); г—радиус перехода [п >150  мм, г3> 6 0  мм)
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Рис. 18. Схема обработки концевых >частков скосов в полках, в случае обрыва пог 
лок сварного элемента Н-образного или двутаврового сечения не у торца элемента:

а я б —для  растянутых элементов, а и д—для  сжттыч элементов /—технологический припуск, 
по котором у припуск  удаляется газовой oeuvofl. J -з о н а  механичен ной обработки, д-ш ирина 
у конца полки 100 им мМ>; с~ Р асстоянИе от кРая припуска до начала плавкого

<*|>Э0 мм, Ct >  15 " ы) :  РаД*У« перехода (г, >150  мм, г , > 60 мм)

2—контур, 
припуска 
перехода



4.5. В случае обрыва полок сварного элемента Н-образ- 
иого или двутаврового сечения не у торца элемента механи
ческую обработку кониевых участков скосов в полках сле
дует выполнять в соответствии с требованиями, указанными 
на рис. 18, а для растянутых элементов и рис. 1 8 ,6 —для сж а
ты х элементов.

Рис. 19. Схема обработки косых угловых швов на конце 
обрываемого в пролете поясного листа сплошной балки 

с многолистовым поясом:
граница углового шва; ?—зона механической обработки; /—дли

на обрабатываемого участка шва ( /> 1 0 0  мм); г—радиус перехода 
мм); Л—величина ослабления сечения согласно п. 1.9

4.6. При удалении технологического припуска на концах 
обрываемых частей сварных элементов и балок газовой рез
кой следует обеспечивать выполнение требований п. 1.5.
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4 7 Механическую обработку косых угловых шпон на 
конце обрываемого в пролете поясного листа сплошной балки 
с мнш пластовым поясом следует выполнять в соответствии 
с требованиями, указанными на рис. 19.

Допустимая величина ослабления сечения листа (без под- 
варки) вдоль границы косого шва— 1 мм на металле толщи* 
ной до 20 мм и 6% толщины на более толстом металле.

Г1рн обработке косых угловых швов абразивным кругом 
на зачищаемой поверхности допускаются риски, расположен* 
ные (ноль шва.

В ТРЕБОВАНИЯ К МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКЕ ШВОВ 
ПРИКРЕПЛЕНИЯ КОНСТРУКТИВНЫХ ДЕТАЛЕЙ

5 I. Механическая обработка швов прикрепления колет* 
рукишных детален должна удовлетворять требованиям 
пн. I.6 --I 10 настоящей инструкции и дополнительным тре
бованиям, наложенным ниже.

5 2. Механическую обработку косых угловых швов на 
копне мандатного компенсатора следует выполнять в соот
ветствии с требованиями, указанными па рис. 20.

При смещенном относительно торца элемента положении 
нактачного компенсатора край его лобового шва (если шов 
выполнен ручной сваркой) подвергается механической обра
ботке в соответствии с требованиями, указанными на рис. 21: 
в этом случае допустимая величина ослабления сечения основ
ною мета п а  принимается в соответствии с требованиями 
и 1.9

Гели лобовой шов выполняется полуавтоматической 
сваркой под флюсом, то механическую обработку можно ис
ключить, при условии обеспечения плавного перехода от шва 
к основному металлу.

5 3 Выполненные ручной сваркой лобовые швы прикреп
ления противоугонных уголков обрабатывают в соответствии 
с тказаниямн. приведенными на рис. 22.

5.4. Механическую обработку выполненных ручной свар
кой угловых швов в прикреплении* диагоналей горизонталь
ных связей и вертикальных ребер жесткости к ветровому по
ясу, расположенному в растянутой зоне балки, следует осу
ществлять в соответствии с указаниями, приведенными на 
рис. 23.

* Только в I инструкциях обычного исполнения.
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Рис. 20 Схема обработки 
косых угловых швов ин 
конце накладного компен

сатора ослабления:
/—граница углового шва; 2— 
зона механической обработки; 
/—длиил обрабатываемого уча
стка мша ( /> 1 0 6  мм); г~р ад н - 
ус перехода ( г > 5  мм); А -ве - 
личина ослабления сечения со

гласно я, 1,0

2

Рис. 21. Схема обработки края лобового шва на
кладного компенсатора при смещенном его поло

жении относительно торца элемента:
/—граница лобового шва; 2—зона механической обра
ботки; г—радиус перехода (г > 5  мм); А—величина 

ослабления сечения согласно л. I 9
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Рис. 22. Схема обработки выпол
ненных ручной сваркой лобовых 
швов прикрепления противоугон

ных уголков:
/—граница лобового шва: 2—зона ме
ханической обработки, г—радиус пере

хода (г >  $ мм)

Рис. 23. Схема обработки выполненных 
ручной сваркой угловых швов в прикреп
лении диагоналей горизонтальных связей и 
вертикальных ребер жесткости к ветрово* 
му поясу, расположенному в растянутой 

зоне:
/—зона механической обработки; /—длина обра
батываемого участка косого шва ( /^ з о  мм)* г— 

радиус перехода ( г > 5  мм)



Рис. 24 Сасмя обработки вы
полненных ручной сваркой по
перечных учлопых швов, при
крепляющих вертикальные реб
ра жесткости, диафрагмы или 
фасовки поперечных связей к 
растянутому элементу или по
ясу сплошной балки в пролете:
/—юна механической обработки; J -  
грашща поперечного углового шва; 
г—радиус перехода (г >5 мм>; А— 
величина ослабления сечения со

гласно п. I 9

5 5. Выполненные руч
ной сваркой поперечные 
угловые швы, прикреп
ляющие вертикальные 
ребра жесткости, диа
фрагмы или фасонки по
перечных связей к растя
нутому элементу или по
ясу сплошной балки в 
пролете, обрабатывают в 
соответствии с указания
ми, приведенными на 
рис. 24.

А - А

в. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ СВАРНЫХ 
СОЕДИНЕНИЙ В СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЯХ МОСТОВ

6.1. При приемке готовых элементов стальных мостовых 
конструкций ОТК завода н заводская инспекция одновремен
но с другими параметрами контролируют и качество меха
нической обработки.

Контроль качества механической обработки сварных со
единений в стальны х конструкциях мостов производится ви
зуальным способом, с применением в необходимых случаях 
эталонов, простейших измерительных инструментов и шабло
нов.

Контролируют наличие обработки во всех зонах, огово
ренных в чертежах КМД, и соответствие полученной формы 
требованиям настоящей инструкции.
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6.2 Качество обработки признается удовлетворительным, 
е с т  ncMoipoM зоны обработки установлено:

а) полное снятие прокатной окалины, а также окисленно- 
ю  поверхностного слоя на протяжении заданной зоны обра- 
ботки с чистотой не ниже 5 класса по ГОСТ 2789—73, прове
ряемой по эталонам;

б) планнос1 ь (с заданным радиусом) переходов от метал
ла обрабаилваемого шва, детали или части сечения;

n) шеутствне на обработанной поверхности надрывов и 
трешим, а также рисок, расположенных поперек направления 
усилий, действующих в элементе при его работе;

i)  oicyicTBiie в зоне обработки ослаблений сечения, пре
вышающих установленный нормами допуск;

л) о к у н и т е  у деталей н элементов в зоне обработки 
острых кромок п заусенцев;

е) М1ПГГГННС на обработанной абразивным кругом по
верхности поджогов металла в виде черных пятен и цветов 
побежалости, а также шлифовочных трещин;

ж) щс\ in line в зоне обработки технологических дефектов 
сварки (tpcuuiii, нссплапленнй, пор, шлаковых включений, 
нодреюв а тк ж е  неполного проплавления толщины детали 
в случаях, когда требование сквозного проплавления ивля- 
о ! с я обя мю льным);

з) от су т и п е  следов прихваток, прикрепляющих вывод
ные ii'iaiiKii и сборочные приспособления, а также следов га
зовой рс >кн. применявшейся перед механической обработкой 
для удаления технологических припусков, выводных планок 
II т. II.

6 3 Уменьшение размеров зон обработки и радиусов плав
ных переходов против указанных выше в разделах 2—5 не 
допускается.

^неличенне размеров зон обработки и радиусов не явля
ется браковочным признаком.

7. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ 
МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИИ 

В СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЯХ МОСТОВ

7 I К выполнению механической обработки сварных со- 
v ишемии в стальных конструкциях мостов допускаются лица, 
сдавшие экзамен по технике безопасности при фрезеровании 
и зачистке металла абразивами.

7 2 Bie инженерно-технические работники, связанные с
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механической обработкой спарпых соединений, должны прой
ти инструктаж и нмсгь удостоверение о сдаче испытаний по 
правилам техники безопасности.

7.3. Детали и узлы, подвергаемые механической обработ
ке, должны быть надежно закреплены, а рабочее место осво
бождено для свобочного доступа работающего.

Удерживать руками летали во время обработки запре
щается

7.4. Работы по механической обработке сварных соедине
ний на высоте свыше 2 м следует выполнять с рабочих пло
щадок или подмостей шириной не менее 1 м.

7.5. Применяемое оборудование и инструмент должны 
быть в исправном состоянии, а абразивные круги испытаны 
в соо1Всгетвии с существующими требованиями.

Запрещается пользоваться неисправным оборудованием и 
инетрумешом.

7.6. Корпуса элекфомоторов и станины переносных стан
ков, а также применяемый электроинструмент должны быть 
заземлены.

7.7. Не допускается работа с электроинструментом, име
ющим нарушение изоляции проводов и неизолированные мес
та соединений проводов.

7.8. При подключении в сеть переносных машин с трех
фазным двигателем для исключения возможности поражения 
электрическим током, необходимо иметь специальную розет
ку. л у питающего электрического кабеля— специальную че- 
тырехиолюсную вилку.

7.9. Работать с электроинструментом нужно обязательно 
в диэлектрических перчатках, прошедших испытания.

7.10. Запрещается.
производить полную пли частичную разборку и ремонт 

элек1роииструмента при включенном в сеть питающем элек
трокабеле;

переносигь с одного участка работы на другой невыклга
ченный электроинструмент;

0 С1авл я1ь без присмотра включенный электроинструмент;
производить самостоятельно (без привлечения электро

монтера) переключение питающих проводов, кабелей и т. д.
7.11. При выполнении механической обработки спецодеж

да должна быть исправна, правильно надета, достаточно 
плотно облегать тело и не иметь незаправленных концов, рас
стегнутых манжет.

Работать с шлифовальными машинами следует в рука
вицах.
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При выполнении механической обработки абразивными 
кругами в закрытых помещениях рекомендуется пользовать
ся респиратором.

7.12. Все открытые движущиеся части переносных станков 
или машин должны иметь защитные кожуха.

Работать на переносных станках и машинах, не имеющих 
заш итых кожухов, запрещается.

7.13. Шланг к пневматической машине следует присоеди
нять до подачи в него сжатого воздуха. Отсоединять шланг 
можно только после прекращения подачи в него воздуха из 
машггралн и выпуска оставшегося в шланге воздуха пуско
вым устройством.

7 14. Не следует допускать натяжения шланга, перекру
чивания и образования петель.

7.15. Запрещается полная и частичная разборка машин 
без отсоединения его от воздухопровода.

7 |П. Переносные станки и машины могут приводиться 
п действие только обслуживающими их лицами и работать 
только в их присутствии.

При перерывах в работе по механической обработке свар
ных соеишений с применением абразивных кругов надлежит 
выключить машину и осторожно ее уложить, не допуская 
улара о металл абразивным камнем.

7.17. Абразивный круг должен быть правильно (централь
но) установлен на шпинделе; при этом во избежание ударов 
при работе круг должен быть хорошо сбалансирован, т. е. 
центр тж ести круга должен совпадать с осью вращения 
ШПИНДелЯ.

\cianoouy или замену абразивного круга должны выпол
нять специально обученные работники и проверять холостым 
ходом при рабочем числе оборотов в течение 5 мин.

7.18. Обработка абразивными кругами, имеющими выбо
ины, канавки, биение, трещины н т. и. категорически запре- 
uneicH.

7.19. В целях предохранения глаз от ранения отлетающи
ми частями металла и абразива необходимо применять за
щитные очки. Работать без защитных очков категорически 
запрещается.

7.20. Для защиты окружающих рабочих от ранения 
отлетающими частицами металла и абразива рекомендуется 
устанавливать легкие переносные щиты, ширмы или 
экраны.

7.21. Вращающийся абразивный круг необходимо подво
дить к обрабатываемому изделию без ударов, плавно, с по
ло



стеленным унелпчением давления (до необходимого) на из
делие.

7.22. Запрещается во избежание пореза проверять чистоту 
обработки поверхности, качество зачистки кромок и удаление 
заусенни голыми руками.

7.23. В случае применения газовой резки для обработки 
сварных соединений, работы должны выполняться на исправ
ном оборудовании и рабочими, имеющими удостоверения на 
право производства этих работ.

7.24. Кроме приведенных выше указаний раздела 7, при 
выполнении механической обработки сварных соединений 
следует учитывать также требования техники безопасности, 
изложенные в главе СНиП Ш-А.11-70.
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Приложение 
Т а б л и ц а  i

Технические характеристики электоических шлифовальных машин

Параметры

Чарка
Отечественные t Болгарские

НЭ-2Ю2А ИЭ-2ЮЗА i| КМЗ-«В»-1 | Ш-178 Ш-230

Номинальная мощность, к В т ........................ 1,6 1,6 2,8 1,4 1,4

Частота вращения шпинделя, об/мин . . 6500 8500 2840 8500 6600

Напряжение, В ................................................. 36 36 380 220 220

Частота тока, Г ц ............................................ 200 200 50 50 50

Габаритные размеры, мм:

длина ........................................................... 465 465 1200 360 360

ширина ...................................................... 288 262 500 too 100

в ы с о т а .......................................................... 184 184 500 100 100

Масса, к г ........................................................... 8,2 8,0 150 6,5 6,7

Примечание: Серийные Централизованно 
не выпускаются: 

чертежи есть 
! в Воронежской 

лаборатории
ц н и и с

Серийные



Технические характеристики пневматических шлифовальных машин
Та б л и ца  2

Тип. марка
Прямая Торцовая Угловая

Параметры

П-1 ' П-2 П-21
эп -
1087

ш м
25-30

ИП-
*2001

НП-
2002

и п
2009А

ИП-
2201

и п -
2203

и п -
2204

ип-
2205

ИП-
Л0Й

и п -
2103

см -
21*140*

М ощ ность, Л. С. 1.8 1,8 2,0 0.2 0,25 2,0 1,2 0.6 1.4 1,8 2.5 2.5 2,0 2.5 0,33

Частота вращ е
ния шпинделя, 
об/мин:

на холостом 
ходу . . . 8500 8500 6500: 16000 16000 ? 5500 8000 12000 5000 4500 8500 6500 8500; 6500 12000

под нагрузкой — — — 18000 8000 4500 5500

Расход  воздуха, 
м3/час . . . . 2 2 2.5 0,5 0,4 1,4 1,2 0,9 U8 1.6 2,2 Z 5 2.2 2,5 0,9

Габаритные раз
меры, мм: 

длина . . . 525 475 555 310 250 565 450 440 364 320 360 370 362 365 180

ширина . . . 196 198 218 49 42 164 120 80 243 150 300 300 260 300 175

высота , . . 150 44 175 49 76 130 100 65 212 220 200 220 175 200 53

М асса , к г . . . 6,0 5.0 7,5 1,5 0.9 6,0 3,5 1,9 4,8 4,3 4,4 5.6 4.6 7,0 0,85

Д на  метр шланга 
в свету, мм . . 18 18 18 13 9 16 13. 13 16 16 16 8 18 18 13

Примечание: Несерийные Серийные

Сверлильная машина. П ри  обработке сварного соединения применяются борфрезы.



Режущий инструмент
Т а б л и ц а  $

Марк л 
машины

Максм
мальны:1
диаметр
нистру
мента,

мм

Макси 
мальмам 

окру ж 
май ско
рость, 
м/сек

Наименован*? 
инструмента 

я допускаемая 
окружная скорость 

V’anp. м,сек
ГОСТ. ТУ Рекомендуемые области 

применения Примечание

ИЭ-2102А

ИП-2103

П-21

225 76,4

Абразивный мате
риал Шлифовальных 
кругов для обработ
ки сварных соедине
ний и зачистки по

III-178 178 78,0
Выкшшфовка корня

верхности проката 
углеродистых и низ
колегированных ста
лей Э , Э Б  и М ;

номер зерни
стости— 80— 125;

твердость— СМ , С, 
СТ:

связка:
Б— для У<жр>

50 м/сек;
К — ДЛЯ И|кр<

50 м/сек;
номер структу

ры— 4-5-8— выбирает
ся в зависимости от

Ш-230 230 79,0 Шлифовальные 
высокооборотные 
KDvrif на ткан гап й

Т У  22-2035— 70, 
Министерство 
строительного,

шва, зачистка поверх
ности и кромок про

ката, срезка сборочных

П-1

П-2

ИП-2204

ИП-2102

ИЭ-2103А

175 77,9

nvjtn Ли IIVanCDUn

основе.
У е к р  ^  80

дорожного и ком
мунального 

машиностроения

приспособлений и фик
саторов, снятие усиле

ний и обработка 
плавных переходов

ИП-2205 220 75,0
твердости обрабаты
ваемого металла.



Продолжение

М арка
м аш ины

М а к си 
м альны й
диам етр
и н стр у 
мента ,

мм

М а к си 
мальная  
о к р у ж 
ная ск о 
рость, 
м/сек

Наименование 
инструмента 

и допускаемая 
о кр уж н ая  скорость

‘ ' оку * /сек

ГО С Т . Т У
Рекоменл> смые ** лети 

применения П римечание

ИП-2201
ИП-2203

125
32,5
29,4

Шлифовальные 
круги ЧД, ЧК. 

ПП.
V o«p>35

ГОСТ 2424—67
Зачистка поверхпости ] 
и кромок проката, об
работка после газовой 

резки

1
1

ИП-2002
ИП-2001

too
150

41.0
43.0

Шлифовальные 
круги ПП, ПВ. 

V'okp >  45

•

ГОСТ 2424—67
Обработка плавных 

переходов носиков фа- 
сонок г >  50 мм

ИП-2009А 60 38,0
Шлифовальные 

круги ПП.
* окр ^  ^

ГОСТ 2424—67
Обработка плавных 

переходов г >  30 мм, 
исправление неглубоких 

подрезов

ЭП-1087 30 26,6
Шлифовальные 

круги ПП. 
Уокр +> 30

ГОСТ 2424—67
Обработка плавных 

переходов г >  15 мм, 
исправление неглубоких 

подрезов

ШМ-25-50 
СМ-21-140

30
30

26,6
20,0

Борфрезы твердо
сплавные, головки 

шлифовальные 
ГСВ, ГКЗ, ГШ, 

ГШЦ

ТУ 2-035-99-69 
ГОСТ 2424—07

Обработка плавных 
переходов г >  15 мм, 

исправление подрезов, 
зачистка в трудно
доступных местах

КМЗ-«В»-1 300 44,6
Шлифовальные 

круги ПП. 
И01£р >  50

ГОСТ 2424—67
Зачистка поверхности 
проката и снятие уси
ления сварного шва



Т а б л  и и а 4

Технические характеристики самоходных фрезерных тракторов 
для снятия усиления сварного иша

llapftMi |ры
Марка или завод-нзготоьнтель фрезернойа трактора

ФТ 2 Уралхнммаш Востокэперго-1 
монтаж 1 ПКБ УСК

Размеры обрабатыва
емого шва, мм:

ширима до . . 45 30 20 60

усиление до . . 8 5 5 5

Д  тина обрабатывае
мого шва без пе
реключения кабе
ля, м ................... Д о  10 8,0— 12,0 Д о 10 10 ,0-12,0

Диаметр фрез, мм: 

вил трсннпА . . . 200 _ _ 100

наружный . . . . 280 — — 180

Скорость резания, 
м/чнн ................... 338 138 140 215

Скорость движения 
трактора, м/мин:

рабочая . . . . 0,680 0,285 Д о 0,300 0,212—0,740

маршевая . . . . 10,7 — — 21,2

Габаритные, разме 1680Х 1270Х 1500Х 1607 X
ры, мм . . . . X 765X 1080 X I 190X732 X  630x800 X  765X1492

Масса, кг . . . . 2480 1245 1000 1680

П р и м е ч а н и е .  Диаметр фрез следует выбирать исходя из 
ширины усиления сварного шва.

5 €
ВСН 188-78

https://meganorm.ru/list2.htm

