附件二：
焊接材料、机械台班相关参数
市政工程消耗量标准（征求意见稿）中凡涉及到氧乙炔切割、焊接，手工电弧焊接，氩弧焊接，埋弧焊接等工序内容，各种材料比例及焊接台班产量，参照下列参数计算。
一、各种焊接方法材料配比
1.手工钨极气体保护焊：焊丝、氩气、铈钨棒比例
	名称
	比  例
	单  位

	焊丝：氩气
	1：2.8
	kg：m3

	氩气：铈钨棒
	1：2
	m3：g


2.熔化极二氧化碳气体保护焊：焊丝、气体比例
	项目名称
	材质
	焊丝(kg)
	二氧化碳气体(m3)

	熔化极二氧化碳气体保护焊
	碳钢、合金钢、不锈钢
	1
	0.53


3.埋弧自动焊：焊丝、埋弧焊剂比例
	项目名称
	焊丝(kg)
	埋弧焊剂(kg)

	埋弧自动焊
	1
	0.5


4. 氧气：乙炔气比例
	名称
	氧气(m3)
	乙炔气(kg)

	氧乙炔焊接
	2.6
	1

	氧乙炔切割
	3
	1


5.气电立焊:焊丝、二氧化碳气体比例
	名称
	焊丝(kg)
	二氧化碳气体(m3)

	气电立焊
	1
	0.5


二、板材、型材焊接焊
1、手工电弧焊：电焊机台班产量
单位：kg/台班                                 
	板厚（mm）
	碳钢
	合金钢
	不锈钢


	δ6～50
	4.86～12.00
	4.23～10.43
	3.74～9.23


2、手工氩弧焊接：氩弧焊机台班产量
单位：kg/台班
	板厚（mm）
	碳钢
	合金钢
	不锈钢

	δ3～10
	0.9～1.3
	0.86～1.24
	0.78～1.13


3、气电立焊：焊机台班产量
单位：kg/台班
	板厚（mm）
	碳钢
	合金钢

	816～40
	21.53～21.98
	18.72～19.11


4.埋弧自动焊
自动埋弧焊机台班产量
                                                   单位：kg/台班            
	板厚（mm）
	碳钢
	不锈钢

	δ4～7
	6.60～11.55
	4.42～7.74

	δ8～14
	12.38～15.62
	8.29～10.47

	δ16～20
	17.38～23.36
	11.64～15.65


    三、管材焊接
    1.手工电弧焊：电弧焊机台班产量                
单位：kg/台班
	材质
	管道壁厚（mm）

	
	δ≤6.0
	δ7.0～18
	δ20～34
	δ36～50

	碳钢管
	1.00～2.6
	3.2～8.2
	8.8～10.5
	10.6～11.5

	不锈钢管
	0.70～2.1
	2.45～5.74
	6.16～7.35
	7.42～2.1


2.手工氩弧焊：氩弧焊机台班产量
单位：kg/台班
	材质
	管道壁厚（mm）

	
	δ≤5.0
	δ4.0～12

	碳钢管
	0.43～1.03
	1.1～1.26

	不锈钢管
	0.37～0.88
	0.94～1.07


3.埋弧自动焊：自动埋弧焊机台班产量
单位：kg/台班
	材质
	管道壁厚（mm）

	
	δ≤10
	δ12～20

	碳钢管
	5.25～13.46
	14.49～15.75
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