
ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
БАЛКИ  ДЛЯ ЭСТАКАД

ПАДАЛКО НИКИТА



ТИП СВАРНОЙ КОНСТРУКЦИИ, НАЗНАЧЕНИЕ, 
ХАРАКТЕРИСТИКА

• БАЛКА – ЭТО ЭЛЕМЕНТ РАБОТАЮЩИЙ В ОСНОВНОМ НА ПОПЕРЕЧНЫЙ ИЗГИБ. 
БАЛКА ПРЕДСТАВЛЯЕТ СОБОЙ КОНСТРУКТИВНЫЙ ЭЛЕМЕНТ СПЛОШНОГО СЕЧЕНИЯ И 
ЯВЛЯЕТСЯ НАИБОЛЕЕ РАСПРОСТРАНЕННЫМ ЭЛЕМЕНТОМ В СТРОИТЕЛЬНЫХ 
КОНСТРУКЦИЯХ. 

• ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ ДВУТАВРОВОЙ БАЛКИ ПРОСТИРАЕТСЯ ОТ ТЯЖЕЛОГО 
МАШИНОСТРОЕНИЯ И ВАГОНОСТРОЕНИЯ ДО СООРУЖЕНИЯ МОСТОВ, ПОДВЕСНЫХ 
ПУТЕЙ, КОЛОНН И СТРОИТЕЛЬСТВА ПРОМЫШЛЕННЫХ ПОМЕЩЕНИЙ, ЗАНИМАЮЩИХ 
БОЛЬШИЕ ТЕРРИТОРИИ

• РАССМАТРИВАЕМАЯ В ПИСЬМЕННОЙ ЭКЗАМЕНАЦИОННОЙ РАБОТЕ БАЛКА ДЛЯ 
ЭСТАКАДЫ ИМЕЕТ СЛЕДУЮЩИЕ ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ: ДЛИНА - 5960 ММ, 
ВЫСОТА - 90 ММ, ШИРИНА - 240 ММ, МАССА - 149.1КГ



БАЛКА ИЗГОТОВЛЕНА  ИЗ СТАЛИ МАРКИ 09Г2С

МАТЕРИАЛ КОНСТРУКЦИИ, ЕГО 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА
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ТЕХНОЛОГИЯ ПОДГОТОВКИ ЗАГОТОВОК ПОД 
СБОРКУ

ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ БАЛКИ ДЛЯ ЭСТАКАДЫ,  ПОТРЕБУЕТСЯ СЛЕДУЮЩИЙ МЕТАЛЛОПРОКАТ:

ЛИСТОВОЙ ТОЛЩИНОЙ 8ММ, И СОРТОВОЙ - УГОЛОК 125Х8; ШВЕЛЛЕР №24У 
ШВЕЛЛЕР И УГОЛОК РАЗРЕЖЕМ НА ЛЕНТОЧНОЙ ПИЛЕ, А ПЛАСТИНЫ НАРУБИМ НА ГИЛЬОТИННЫХ 
НОЖНИЦАХ. УПОМЯНУТЫЕ ДЕТАЛИ ЗАЧИСТИМ ОТ ЗАУСЕНЦЕВ. ВЫПОЛНИМ СВЕРЛОВКУ ОТВЕРСТИЙ НА 
ДЕТАЛЯХ ПОЗИЦИИ 3;4;5 В СООТВЕТСТВИИ ЧЕРТЕЖОМ. 



ВЫБОР СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

СВАРКУ СТОЙКИ ВЫПОЛНИМ МЕХАНИЗИРОВАННОЙ СВАРКОЙ В СРЕДЕ УГЛЕКИСЛОГО ГАЗА 
СО2. ВО ВРЕМЯ СВАРКИ В СРЕДЕ ЗАЩИТНЫХ ГАЗОВ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ СПЕЦИАЛЬНАЯ 
ПРОВОЛОКА ОМЕДНЕННАЯ МАРКИ СВ08Г2С.



ОБОРУДОВАНИЕ, ИНСТРУМЕНТЫ И 
ПРИСПОСОБЛЕНИЯ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ 

СБОРКЕ И СВАРКЕ
ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ СВАРОЧНЫХ РАБОТ ПО 
ИЗГОТОВЛЕНИЮ БАЛКИ ДЛЯ ЭСТАКАДЫ ПРИМЕНИМ 
СВАРОЧНЫЙ ПОЛУАВТОМАТ ПАРС Н-511 С 
ИНВЕРТОРНЫМ ИСТОЧНИКОМ ТОКА

Наименование параметра Величина

Номинальное напряжение питающей 
сети, В

340…400

Потребляемая мощность, кВа (не 
более)

15

Род сварочного тока постоянны
й

Номинальный сварочный ток при 
ПВ=80%, А.

300/500

Режим работы Повторно-
кратковре
менный

Длительность цикла, мин. 5
Диаметр электродной проволоки, мм 0,8 …3,2
Количество ведущих роликов 4
Скорость подачи электродной 
проволоки, м/мин.

1-20

Точность поддержания скорости 
подачи, % (не менее)

1,0

Расход защитного газа, л/мин. 5-40
Габариты механизма подачи (ВхШхД)
Габариты источника питания (ВхШхД)

280х305х54
5
470х360х38
0

Масса механизма подачи без 
электродной проволоки, кг.
Масса электродной проволоки в 
кассете, кг.

11,5
 
15



ОБОРУДОВАНИЕ, ИНСТРУМЕНТЫ И 
ПРИСПОСОБЛЕНИЯ, ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ 

СБОРКЕ И СВАРКЕ

СВАРОЧНЫЙ ПОЛУАВТОМАТ ПАРС Н-511 С ИНВЕРТОРНЫМ 
ИСТОЧНИКОМ ТОКА

КОМПЛЕКТУЕТСЯ СВАРОЧНЫМ ВЫПРЯМИТЕЛЕМ ВДУ 516. 
ВЫПРЯМИТЕЛЬ ВДУ-516 ОТЛИЧАЕТСЯ ПРЕЖДЕ ВСЕГО ТЕМ, ЧТО В 
НЕМ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ ВОЗМОЖНОСТЬ ПЛАВНОГО РЕГУЛИРОВАНИЯ 
ДИНАМИЧЕСКОЙ ХАРАКТЕРИСТИКИ



ИНСТРУМЕНТЫ И ПРИСПОСОБЛЕНИЯ, 
ПРИМЕНЯЕМЫЕ ПРИ СБОРКЕ И СВАРКЕ

При сборке и сварке балки применим 
следующие приспособления: 

рулетка, шаблон сварщика, катетомер, 
зубило, щетка по металлу и др.



КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРКИ

ПРИ ВНЕШНЕМ ОСМОТРЕ ОБНАРУЖИВАЮТ ТРЕЩИНЫ В ШВЕ И В ОКОЛО ШОВНОЙ ЗОНЕ, НЕ ЗАВАРЕННЫЕ 
КРАТЕРЫ, ПРОЖОГИ, НАПЛЫВЫ, НЕПРОВАРЫ В КОРНЕ ШВА, ПОДРЕЗЫ, ГРУБОЧЕШУЙЧАТУЮ ПОВЕРХНОСТЬ 
СВАРНОГО ШВА, НЕСООТВЕТСТВИЕ КОНСТРУКТИВНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ СВАРНОГО ШВА ЗАДАННЫМ В ЧЕРТЕЖЕ.
ПУТЕМ ВНЕШНЕГО ОСМОТРА ВЫЯВЛЯЮТ ДЕФЕКТЫ, ОБНАРУЖИВАЕМЫЕ НЕВООРУЖЕННЫМ ГЛАЗОМ, А 
ТАКЖЕ С ПОМОЩЬЮ ЛУПЫ 10-КРТНОГО УВЕЛИЧЕНИЯ. 
ПЕРЕД ОСМОТРОМ СВАРНОЙ ШОВ И ПРИЛЕГАЮЩУЮ К НЕМУ ПОВЕРХНОСТЬ МЕТАЛЛА ШИРИНОЙ 20ММ 
ОЧИЩАЮТ ОТ ШЛАКА, БРЫЗГ И ЗАГРЯЗНЕНИЙ. ФОРМУ И РАЗМЕРЫ СВАРНЫХ ШВОВ ПРОВЕРЯЮТ С 
ПОМОЩЬЮ ШАБЛОНОВ И КАЛИБРА, УНИВЕРСАЛЬНОГО ИЗМЕРИТЕЛЯ ШВОВ И УНИВЕРСАЛЬНОГО 
ШАБЛОНА СВАРЩИКА


