Раздел 1. Требования, предъявляемые к сборке.
· Места наложения швов и прилегающие к ним поверхности шириной не менее 20 мм, а также места примыкания выводных пленок должны быть очищены от краски, ржавчины, грязи, влаги.
· Смещение кромок одна относительно другой в собранном стыке не должно превышать 10% толщина элементов, но не более 3 мм.

· В стыковых соединениях элементов неодинаковой толщины должен быть обеспечен плавный переход от большей толщины к меньшей.

· При разнице в толщине не более 30% толщины тонкого элемента, но не превышающей 5 мм переход может быть осуществлен за счет наклона поверхности шва. При большей разнице толщины на более толстом металле выполняют скос с уклоном не более 1:5.

· Скосы стыкуемых элементов следует производить абразивным инструментом или механическое обработкой.

Раздел 2. Требования, предъявляемые к сварным швам и соединениям.
· Катет шва к должен быть не менее 3 мм для металла толщиной до 3 мм включительно и 1,2 толщины: более тонкой детали при сварке деталей толщиной свыше 3 мм.

· При сварке стыковых соединений предпочтение следует отдавать У-образному скосу кромок, сваривать преимущественно в нижнем и вертикальном положениях шва.

· С целью снижения концентрации напряжений рекомендуется зачистить поверхности стыковых швов заподлицо с основным металлом.

· Горизонтальные швы на вертикальной плоскости выполняют со скосом только верхней кромки,
Раздел 3. Сварка.
· Изготовление и монтаж металлоконструкций выполняются согласно ГОСТ 9467-75.
· Силу тока при ручной дуговой сварке в нижнем положении шва определяют из расчета 45-50 А на 1 мм диаметра электрода. На вертикальной плоскости силу тока снижают на 10, а в потолочном положении на 15-20%.

· Сварка металлоконструкций производится по ГОСТ 5264-80 электродами Э 42 ГОСТ 9467-75.
· Корень шва рекомендуется сваривать электродами диаметром не более 3 мм, а в положениях, отличных от нижнего, не применять электроды диаметром более 4 мм. Каждый последующий валик многослойного шва следует накладывать после тщательной очистки предыдущего от шлака и брызг металла, устранения дефектов.

· По окончании сварки поверхности швов и конструкций должны быть очищены от шлака, наплывов брызг расплавленного металла.

· Приваренные сборочные и монтажные приспособления удаляют без повреждения основного металла, а места приварки защищают от основного металла с удалением всех дефектов. Эту работу следует проводить высокооборотными электрическими шлифовальными машинками, абразивными армированными кругами (дисками) диаметром 230 и 180 мм и толщиной 3-6 мм.
Раздел 4. Техника безопасности при выполнении работ по сварке металлоконструкций»
· Перед началом работы по сварке металлоконструкций необходимо проверить исправность и наличие заземления сварочных трансформаторов.

· Проверить исправность электрододержателя, надежность изоляции его рукоятки.
· При выполнении работ на высоте, сварщик должен быть проинструктирован мастером о способе закрепления предохранительным поясом и обеспечен сумкой для переноса инструмента, электродов огарков. Сбрасывание электродов вниз запрещается.

· После окончания сварочных работ необходимо обследовать все места, куда могут долететь раскаленные частицы металла, искры и вызвать загорание. Сварщик обязан убедиться, что после работы не осталось тлеющих предметов.
