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1 Цель и задачи курсовой работы 

 

 Основной целью курсовой работы является приобретение студентам на-

выков по практическому применению теоретических знаний, полученных при 

изучении курса «Технология и оборудование сварки плавлением и термической 

резки». 

 При выполнении курсовой работы студенты должны расширить свои 

знания в области технологии сварки легированных сталей, проработать стан-

дарты по основным способам дуговой сварки, провести необходимые расчеты 

для определения структуры стали в исходном состоянии и металла шва, вы-

брать необходимые сварочные материалы и оборудование, определить основ-

ные и дополнительные параметры режима сварки и выполнить нормирование 

сварочной операции. 

 

 

2 Тематика курсовых работ 

 

 Темой курсовой работы является разработка технологии сварки стали, 

указанной в индивидуальном задании. 

 Индивидуальное задание студенту выдается преподавателем в виде обо-

значения сварного шва с указанием марки свариваемого металла, длины свар-

ного шва и толщины металла. Например: 

 

ГОСТ 14771-76-Т1-УП-П- 4-50/100 

Толщина металла =4мм, длина шва L=2м, 

сталь 12Х18Н9. 

 

 Возможные варианты индивидуальных заданий приведены в  

приложении А. 

 

 

3 Содержание расчетно-пояснительной записки 

 

 Расчетно-пояснительная записка должна включать в себя следующие 

разделы. 

 Индивидуальное задание. 

 Введение. 

 1 Эскиз сварного соединения. 

 2 Расчет параметров режима сварки. 

 3 Расчет нормы времени на выполнение сварочных операций. 

 4 Определение химсостава и структуры стали в исходном состоянии. 

 5 Технологические особенности сварки сталей данного структурного 

класса. 

 6 Выбор сварочных материалов. 



 

 

5 

 

 7 Расчет расхода сварочных материалов. 

 8 Расчет химсостава сварного шва и определение его структуры. 

 9 Выбор сварочного оборудования. 

 10 Расчет расхода электроэнергии. 

 11 Карта технологического процесса. 

 Список литературы. 

 Курсовая работа оформляется в виде расчетно-пояснительной записки на 

листах формата А4. Необходимые иллюстрации приводятся в записке на от-

дельных листах. 

 Расчет Экв.Ni и Экв.Сr, определение структуры стали и распечатка диа-

граммы Шеффлера могут быть выполнены на ЭВМ. Для этого в компьютерном 

классе есть соответствующая программа. 

 

 

4 Методика выполнения курсовой работы 

 

4.1 Эскиз сварного соединения 

 

 После получения индивидуального задания студенту необходимо прора-

ботать ГОСТ 2.312-72 «Условные изображения и обозначения швов сварных 

соединений», а также стандарты на сварные швы: ГОСТ 5264-80, ГОСТ14771-

76, ГОСТ 8713-79, ГОСТ 11534-75, ГОСТ 11533-75, ГОСТ 23518-79. В стан-

дарте, соответствующем заданию, студент должен найти тип своего сварного 

соединения. Исходными данными для этого являются сведения, приведенные в 

обозначении сварного шва — Т1, Т3, С2, С7 и т.д. С учетом размеров шва, за-

зоров между деталями, формы разделки кромок, указанных в стандарте, необ-

ходимо в масштабе сделать эскиз подготовки кромок и эскиз сварного соеди-

нения. На эскизах проставляются все размеры и обозначается шов. 

Отдельно, в увеличенном масштабе, желательно на миллиметровой бума-

ге, делается эскиз шва для определения площади наплавленного металла, если 

ее трудно рассчитать по математическим формулам. Обычно это касается свар-

ных соединений, выполненных под острым и тупым углами. 

 

4.2 Расчет параметров режима сварки 

 

 Расчет параметров режима сварки ведется в зависимости от заданного 

способа сварки. Основными параметрами режима являются: сила сварочного 

тока Iсв, напряжение на дуге Uд, скорость подачи сварочной проволоки Vп.пр., 

диаметр электрода или проволоки dэ, скорость сварки Vсв. 

 Первоначально следует задаться диаметром проволоки или электрода dэ. 

Его значение зависит от толщины свариваемого металла и способа сварки. 

Примерные значения диаметров приведены в таблице 4.1. 
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Таблица 4.1 — Выбор диаметров электродов и сварочных проволок 

 
Толщина металла , мм 2 

 

3—5 5—10 10—20 

Диаметр электрода dэ, мм 

Ручная сварка покрытыми  

электродами 

 

2,5 

 

3,0; 4,0 

 

4,0; 5,0 

 

5,0; 6,0 

Полуавтоматическая в СО2 0,8; 1,0 1,2 1,2; 1,6 1,6 

Автоматическая в СО2 1,0 1,2; 1,6; 2,0 1,6; 2,0 3,0; 4,0 

Автоматическая под флюсом - 2,0; 3,0 3,0; 4,0 4,0; 5,0 

 

Затем определяют величину сварочного тока, которая, с одной стороны, 

зависит от требуемой глубины проплавления, с другой - от диаметра электрода. 

Требуемая глубина проплавления, в свою очередь, зависит от толщины металла 

и условий сварки. Для стыковых односторонних швов глубина проплавления 

равна толщине свариваемого металла, h=, для двухсторонних швов h=0,5. 

Для швов, выполняемых на остающейся подкладке h=+1мм; для угловых швов 

глубину проплавления можно принять h=0,6. 

 Для сварки под флюсом и в среде углекислого газа силу сварочного тока 

можно определить по формуле 

 

,100
n

св
k

h
I                                            (4.1) 

 

 где kn — коэффициент пропорциональности, зависящий от условий свар-

ки. Его определяют по таблице 4.2. 

 
 Таблица 4.2 — Значения коэффициента kn 

 

 

 

Способ  

Диаметр 

электродной про-

волоки, 

 

 

Переменный 

 

Постоянный ток 

 

сварки мм ток Прямая  

полярность 

Обратная  

полярность 

 2 1,25 1,15 1,40 

 3 1,10 0,95 1,25 

Под флюсом 4 1,00 0,90 1,10 

 5 0,95 0,85 1,05 

 6 0,90 — — 

 1,2 — — 1,75 

В среде угле- 1,6 — — 1,55 

кислого 2,0 — — 1,45 

газа 3,0 — — 1,35 

 4,0 — — 1,20 

 

 После вычисления силы сварочного тока уточняют диаметр проволоки 

по формуле 
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d
I

jэ

св
 113, ,                                                  (4.2) 

 

 где j — допустимая плотность тока, А/мм
2
. Ее значение находят по таб-

лице 4.3. 

 
Таблица 4.3 — Значение плотностей тока при автоматической и полуавтоматической 

сварке 

 
Диаметр электрода, мм  2 2 3 4 5 

 

j, А/мм
2
 

 

90—200 

 

60—120 

 

45—90 

 

 

35—60 

 

 

30—50 

 

 

 Для ручной дуговой сварки силу сварочного тока выбирают в зависимо-

сти от диаметра электрода по формуле 

 

I
d

jсв  
 2

4
.                                                (4.3) 

 

 Плотность тока можно найти в таблице 4.4 

 
 Таблица 4.4 — Значения плотностей тока при ручной сварке 

 
 

Вид покрытия 

Допускаемая плотность тока в электроде 

(А/мм
2
) при dэл(мм) 

электрода 3 4 5 6 

Кислое, рутиловое  

Основное 

14—20 

13—18,5 

11,5—16 

10—14,5 

10—13,5 

9—12,5 

9,5—12,5 

8,5—12,0 

 

 Напряжение на дуге устанавливают в зависимости от способа сварки, а 

также от марки и диаметра электрода. Для ручной дуговой сварки 

U2=20+0,04
.
Iсв(ГОСТ95-77), для сварки под флюсом на токах до 1000А 

U2=19+0,037
.
Iсв(ГОСТ7012-77), для сварки в СО2 

 

U
d

I
э

cв2

3

0 520
50 10

1 






,                                        (4.4) 

 

 

 Скорость сварки Vсв, м/час, вычисляют по формуле 

 

V
I

Fcв

н св

н




 



 100
,                                            (4.5) 

 

где н - коэффициент наплавки, г/(А 
.
ч); 
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 Iсв —- сила сварочного тока, А; 

  — плотность металла, =7,8г/см
3
; 

 Fн — площадь поперечного сечения наплавленного металла за один про-

ход, см
2
. 

 Коэффициент наплавки для ручной сварки покрытыми электродами  

н=(8—10) г/(А
.
ч); для сварки в СО2 н=(12—14)г/(А

.
ч); для сварки под флю-

сом н=(13—16)г/(А
.
ч). 

 Площадь наплавленного металла зависит от типа сварного соединения. 

Для угловых швов (рисунок 4.1, а) она определяется как площадь треугольника, 

умноженная на коэффициент а, учитывающий форму шва: 

 

F
К
aн 

2

2
sin .                                          (4.6) 

 

 Для выпуклых швов а=1,2; для вогнутых а=0,9,  — угол, под которым 

свариваются детали. 

 

 
 

Рисунок 4.1 — Определение площади наплавленного металла 

 

 Площадь наплавленного металла стыкового шва определяется площадя-

ми геометрических фигур, которые заполняются электродным металлом при 

сварке. Для шва, выполненного без разделки кромок, площадь наплавленного 

металла состоит из площади зазора между деталями F3 и площади валика шва 

Fв (рисунок 4.1, б): 

 

Fз =bНпр,                                              (4.7) 

 

 где  b — зазор между деталями;  

Нпр — глубина проплавления; 

 

F еqв 
3

4
,                                              (4.8) 

 

 где  е — ширина валика шва;  

q — высота валика шва. 
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 При наличии разделки кромок площадь наплавленного металла равна 

(рисунок 4.1, в): 

 

Fн=F3+Fв+Fр                                           (4.9) 

 

 При V-образной разделке Fр состоит из площади двух прямоугольных 

треугольников 2Fр
` : 

 

F Н
е b

F Н
е b

п пр

`

р р р

( )
;

( )







4 2
                           (4.10) 

 

 Скорость подачи, Vп.пр., м/ч, сварочной проволоки вычисляют по  

формуле 

 

V
a I

Fп п

н св

э

. р. 


  100
,                                     (4.11) 

где Fэ — площадь сечения электрода; F
d

э

э

 2

4
, см

2
. 

 

4.3 Расчет норм времени на выполнение сварочных операций 

 

 Общее время на выполнение сварочной операции tсв состоит из несколь-

ких компонентов и определяется по формуле 

 

tсв=tо+tп.з.+tв+tобс+tn,                                 (4.12) 

 

где — tn.з. - подготовительно-заключительное время; 

  — tо - основное время; 

  — tв - вспомогательное время; 

  — tобс - время на обслуживание рабочего места; 

  — tn - время перерывов на отдых и личные надобности. 

 

 Основное время — это время на непосредственное выполнение свароч-

ной операции. Оно определяется по формуле 

 

t
М

Iо

н м

н св




. .


,                                            (4.13) 

 

где  Мн.п. — масса наплавленного металла. 

 

Мн.п.=Fн
.
Lш

.
, 

 

где  Fн - площадь наплавленного металла; 
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   - плотность металла; 

  Lш - длина шва. 

 Если шов непрерывный односторонний, то длина шва Lш равна длине из-

делия Lи; если шов непрерывный двухсторонний, то Lш=2Lи. 

 Если шов прерывистый, то 

 

L
L

L
Lш

и

шаг

у  ,                                         (4.14) 

 

где  Lу — длина непрерывного участка шва; 

  Lшаг — расстояние от начала одного участка шва до начала другого. 

  Lуч и Lшаг указаны в задании в обозначении сварного соединения, 

например, 100/200. 

 При шахматном расположении прерывистых швов (например, 100200) 

полученное по формуле значение Lш умножается на 2. 

 Рассчитанное по формуле (4.13) основное время сварки может быть про-

верено по формуле 

 

t
L

Vо

ш

св

`  ,                                              (4.15) 

 

где Vсв — скорость сварки, вычисленная по формуле (4.5); tо и tо
`  могут 

отличаться в пределах погрешности вычислений. 

 Иногда при определении основного времени сварки вводится поправоч-

ный коэффициент Кп, зависящий от положения шва в пространстве. Для верти-

кальных швов Кп=1,25, для потолочных Кп=1,3, для неповоротных стыков труб 

Кп=1,35 и т.д. 

 Подготовительно-заключительное время включает в себя такие операции, 

как получение производственного задания, инструктаж, получение и сдача ин-

струмента, осмотр и подготовка оборудования к работе и т.д. При его опреде-

лении общий норматив времени tп.з. делится на количество деталей, выпущен-

ных в смену. В серийном производстве tп.з.=2—4 % от tо, в единичном произ-

водстве tп.з.=10—20 % от tо. В курсовой работе можно принять tп.з.=10 % от tо. 

 Вспомогательное время включает в себя время на смену электрода tэ, ос-

мотр и очистку свариваемых кромок tкр, очистку швов от шлака и брызг tбр, 

клеймение швов tкл, установку и поворот изделия, его закрепление tизд: 

 

t t
F L

Vэ э

н ш

э

 ` ,                                            (4.16) 

 

где tэ
`  — время на смену одного электрода, t=5—10 с; 

Vэ  — объем одного электрода; V
d
Lэ эл

 2

4
; Lэл=350 мм; 



 

 

11 

 

Fн
.
Lш — объем наплавленного металла. 

Время зачистки кромок или шва tкр.(tбр) вычисляют по формуле 

 

tкр(tбр)=Lш(0,6+1,2(nс-1)),                                      (4.17) 

 

где  nс — количество слоев при сварке за несколько проходов; 

Lш — длина шва, м 

Время на установку клейма принимают 0,03 мин на один знак. 

Время на установку, поворот и снятие изделия зависит от его массы. При 

массе изделия до 25 кг эти операции выполняются вручную. В курсовой работе 

это время можно принять равным tизд=3 мин. 

При автоматической и полуавтоматической сварке к вспомогательному 

времени относят время заправку кассеты с электродной проволоки. Это время 

можно принять равным 5 мин. 

Время на обслуживание рабочего места включает в себя время на уста-

новку режима сварки, наладку полуавтомата или автомата, уборку флюса, ин-

струмента и т.д. Для ручной сварки tобс=0,05tо; для полуавтоматической и авто-

матической сварки tобс=(0,06—0,08)tо. 

Время перерывов на отдых и личные надобности зависит от положения, в 

котором сварщик выполняет работы. При сварке в удобном положении 

tn=0,07tо, в неудобном положении tn=0,1tо, в напряженном положении при рабо-

те в закрытых сосудах tn=0,16tо, при работе на высоте с использованием при-

ставных лестниц tn=0,2tо. 

 

4.4 Определение химсостава и структуры стали в исходном   

состоянии 

 

 Химический состав стали, выданной в задании, определяется по справоч-

ной литературе [1—5]. Если не удается найти в справочнике свою сталь, допус-

кается определять ее химический состав по марке. Для обозначения легирую-

щих элементов используются следующие буквы: Б-ниобий, В-вольфрам, Г-

марганец, Д-медь, М-молибден, Н-никель, С-кремний, Т-титан, Ф-ванадий, Х-

хром, Ц-цирконий, Ю-алюминий. 

 Химический состав должен быть представлен в таблице. 

Определение структуры стали осуществляется по диаграмме Шеффлера, 

которая должна быть начерчена в записке (рисунок 4.2). Для этого первона-

чально для стали рассчитываются эквивалентные значения хрома и никеля: 

 

ЭквСr=%Сr+%Мo+2%Тi+2%Al+%Nb+1,5%Si+%V; 

 

ЭквNi=%Ni+30%C+30%N+0,5%Мn. 
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По значениям ЭквСr и ЭквNi на диаграмме Шеффлера наносится точка, 

соответствующая структуре стали. Если она попадает в зону А — сталь аусте-

нитная, Ф — ферритная, М — мартенситная, А+Ф — аустенитно-ферритная. 

 
 

Рисунок 4.2 Диаграмма Шеффлера 

 

4.5 Технологические особенности сварки стали 

 

Для описания технологии сварки нет необходимости искать в книге кон-

кретно свою сталь. Достаточно найти технологию сварки сталей, которые от-

носятся к одному структурному классу со сталью указанной в задании. Если по 

диаграмме Шеффлера сталь попала в область А+Ф с содержанием феррита до 

10 %, технологию ее сварки следует описывать как технологию сварки аусте-

нитных сталей. 

При описании технологии необходимо первоначально остановиться на 

трудностях, которые встречаются при сварке данной группы сталей, затем рас-

крыть основные направления преодоления этих трудностей. Далее необходимо 

изложить особенности сварки стали тем способом сварки, который указан в за-

дании. 

 

4.6 Выбор сварочных материалов 

 

В зависимости от способа сварки необходимо выбрать для сварки элек-

трод, проволоку, флюс, газ. При выборе следует пользоваться литературой      

[1-6]. В записке обязательно должна быть соответствующая ссылка. Как прави-

ло, в литературе для сварки одной стали рекомендуется несколько марок элек-

тродов или проволок. Поэтому должно быть обоснование выбора, например из 

соображений повышенной коррозионной стойкости, стойкости против образо-

вания кристаллизационных трещин и т.д. 

Для сварочных электродов должны быть указаны тип электрода, тип по-

крытия, марка электрода, а также приведен химический состав стержня. 
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Для сварочных проволок и флюса должны быть указаны марка и химиче-

ский состав. 

Для всех сварочных материалов необходимо также указывать ГОСТы, по 

которым они поставляются. Для ручной сварки приводится обозначение элек-

трода и дается его расшифровка [1]. 

 

4.7 Расчет расхода сварочных материалов 

 

 Расчет расхода сварочной проволоки для автоматической и полуавтома-

тической сварки осуществляется по формуле 

 

Gпр=Мнм(1+),                                              (4.18) 

 

где   - коэффициент потерь. 

 Для сварки под флюсом коэффициент потерь =0,03(3 %). 

 Для ручной сварки с учетом потерь на огарки электродов = —0,2(20 %). 

Для сварки в СО2  определяется по формуле 

 

=0,12—0,15(12—15 %),                                          (4.19) 

 

где  j — плотность тока; j
I

d

св

4

2
; 

d — диаметр проволоки. 

 Для ручной сварки по формуле (4.18) определяется вес стержней. Для 

определения полного веса электродов необходимо учитывать вес покрытия: 

 

Gэ=Gпр
.
Кв.п,                                                (4.20) 

 

 Квп — коэффициент веса покрытия; Кв.п.=1,3—1,5. 

 Расход углекислого газа определяется по формуле 

 

G q tсо со о2 2
  ,                                             (4.21) 

 

где  tо — основное время сварки; 

  qсо2  — удельный расход СО2 в л/мин. 

 Удельный расход СО2 зависит от диаметра проволоки и силы сварочного 

тока и определяется по таблице 4.5. 

 
 Таблица 4.5 — Удельный расход СО2 

 
Диаметр, мм 0,8 1,0 1,2 1,6 2 2 

Сила сварочного тока, 

А 

60—120 60—160 100—250 200—250 240—280 280—400 

Удельный расход       
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СО2, л/мин 8—9 8—9 9—12 14—15 15—18 18—20 

 

 После вычисления объема СО2 в литрах обычно переводят это значение в 

массу, учитывая, что при испарении 1 кг углекислоты образуется 509 л газа. 

Необходимо также указать требуемое количество баллонов СО2, зная, что в од-

ном баллоне содержится 25 кг углекислоты. 

 Расход флюса определяется по формуле 

 

Gфл=(1,2-1,4)Gпр,                                             (4.22) 

 

 где Gпр — расход сварочной проволоки. 

 

4.8 Расчет химического состава шва и определение его структуры 

 

Сварной шов состоит из основного и наплавленного металлов, которые в 

процессе сварки перемешиваются, образуя общую сварочную ванну (рисунок 

4.3). При этом в сварочную ванну попадают химические элементы из основно-

го металла в количестве, пропорциональном доли основного металла в металле 

шва о, и из проволоки в количестве, пропорциональном доли наплавленного 

металла в металле шва -н: 

 

о
о

ш

F

F
 ;        н

н

ш

F

F
 ;           н о  1;           F F Fн о ш  ,                      (4.23) 

 

где  Fо — площадь основного металла в металле шва; 

Fн — площадь наплавленного металла в металле шва; 

Fш — площадь шва. 

Площадь шва можно определить по формуле  

 

F еН eqш  
2

3

3

4
,                                              (4.24) 

 

где  е — ширина шва; 

  q — высота валика или выпуклости; 

Н — высота шва. 

Высота стыкового шва равна глубине проплавления h. Высота углового 

шва Н=h+а, где h приблизительно равна глубине проплавления h=0,6; а=0,7К; 

е=1,4к. 
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Рисунок 4.3 — Определение площади шва 

 

После вычисления о и н необходимо рассчитать химический состав 

шва. Содержание каждого элемента вычисляется по формуле 

 

Э Э Эо о п н   р ,                                        (4.25) 

 

где  Эо — содержание элемента в стали; 

Эпр — содержание элемента в проволоке. 

После расчета химсостава по диаграмме Шеффлера определяется его 

структура. 

При этом для определения эквивалентов по никелю и хрому необходимо 

пользоваться формулами, несколько отличающимися от формул, используемых 

для стали, 

 

ЭквNi=%Ni+30%C+30%N+10%В+0,5%Мn;                                   (4.26) 

 

ЭквСr=%Сr+2%Аl+%V+5%Тi+1,5%S+2%Nb+2%Мо+1,5%W.            (4.27) 

 

 Определив ЭквNi и ЭквСr, наносят на диаграмму Шеффлера точку, соот-

ветствующую структуре шва. 

Структура шва обычно отличается от структуры основного металла. Так, 

для аустенитных сталей структура шва должна быть аустенитно-ферритной. 

Для ферритной стали структура шва ферритно-аустенитная. Двухфазная струк-

тура обеспечивает лучшие эксплуатационные характеристики шва вследствие 

более мелкого зерна. 

 

4.9 Выбор сварочного оборудования 

 

 Сварочное оборудование выбирается в зависимости от заданного способа 

сварки. 

 Для ручной сварки в качестве источника питания должен быть выбран 

выпрямитель. Трансформаторы использовать нельзя, т.к. сварка высоколегиро-

ванных сталей производится на постоянном токе. Характеристика источника 
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питания для ручной сварки крутопадающая. Марка выпрямителя должна соот-

ветствовать рассчитанной силе сварочного тока. Обычно номинальный ток вы-

прямителя несколько превышает расчетное значение. 

 Для полуавтоматической сварки в СО2 выбирается полуавтомат, который 

поставляется в комплекте с источником питания. Кроме силы сварочного тока 

полуавтомат должен обеспечивать сварку проволокой выбранного диаметра, а 

также обеспечивать скорость подачи проволоки, полученную при расчете ре-

жима. 

 При автоматической сварке при выборе оборудования используются те 

же критерии - сила сварочного тока, диаметр проволоки, скорость подачи сва-

рочной проволоки. Так как сварка производится на постоянном токе, должен 

быть выбран автомат, который комплектуется выпрямителем. 

 После выбора оборудования его технические характеристики должны 

быть представлены в виде таблиц [6, 7]. 

 

4.10 Расчет расхода электроэнергии 

 

 При расчете расхода электроэнергии обычно учитывают три составляю-

щие: 

 

Р Р Р Рэ э э э  
1 2 3

,                                                                (4.28) 

 

где  Рэ1
 — расход электроэнергии в сварочной дуге; 

  Pэ2  — расход электроэнергии от холостого хода источника питания 

при перерывах в сварке; 

 Рэ3
 — расход электроэнергии от работы вентилятора источника пи-

тания. 

 В курсовой работе допускается рассчитать только первую составляю-

щую: 

 

Р
I U t

э

св д о



,                                             (4.29) 

 

где  Iсв — сила сварочного тока; 

  Uд — напряжение на дуге; 

 tо — основное время сварки; 

  — КПД источника питания. 

 Значения КПД некоторых источников питания приведены в таблице 4.6. 
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 Таблица 4.6 - Кофициент полезного действия источников питания 

 
Источник 

питания 

ВД-201 ВД-306 

ВДУ-305 

ВСК-500 

ВДГ-301 

ВДГ-302 

ВСЖ-303 

ВД-303 

ВДУ-601 

ВДУ-

506 

ВДУ-1001 

ВДУ-1201 

ВДУ-504 

ВДГ-601 

ВДУ-505 

ВДУ-

1601 

ВДГ-502 

ВДМ-1001 

ВДМ1601 

к.п.д, % 57 70 75 79 82 84 90 

 

 

4.11 Карта технологического процесса 

 

 Карта технологического процесса представляет собой сводный документ 

технологического процесса, в котором приводятся все его параметры. 

 Пример карты: 

 
 

Наимено-  

 

Обозна-  

 

Свароч-  

 

Сварочное  

Режим сварки Время 

сварки 

вание 

операции 

чение 

шва 

ные 

материалы 

оборудова-

ние 
, 

мм 

Iсв,

А 

Uд Vсв 

м/час 

Vпп 

А/час 

tо 

мин 

tсв 

мин 

Сварка 

деталей 

ГОСТ 

14771-76 

ТI-УП-П- 

 4  

Проволока 

Св08Г2С-

расход -  

защитный 

газ СО2 - 

расход 

Полуавтомат 

ПДГ-312 
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Приложение А 

 

Варианты индивидуальных заданий 

 

 1 ГОСТ 5264-80-С5; =4 мм; L=2 м; 08Х18Н10. 

 2 ГОСТ 14771-76-С7-А-УП; =8 мм; L=4 м; 15Х25Т. 

 3 ГОСТ 8713-79-С29-АФф; =12 мм; L=10 м; 06Х18Н11. 

 4 ГОСТ 11534-75-ТI; =120
0
; =5 мм; L=2 м; 12Х17. 

 5 ГОСТ 11534-75 ТI; =60
0
; =4 мм; L=5 м; 10Х17Н13М3Т. 

 6 ГОСТ 23518-79 Т5-УП-П-100/200; =60
0
; =5 мм; L=4 м; 08Х22Н6Т. 

 7 ГОСТ 14771-76-С4-УП-П; =3 мм; L=3 м; 12Х18Н10Т. 

 8 ГОСТ 8713-79-С4-АФф; =4 мм; L=2 м; 08Х21Н6М2Т. 

 9 ГОСТ 11534-75-Т5; =45
0
; =3 мм; L=3 м; 15Х12НМФ. 

 10 ГОСТ 11533-75ТЗ-А; =120
0
; =6 мм; L=8 м; 08Х17М2Т. 

 11 ГОСТ 23518-79-Т2-УП-П-50100 =120
0
; =4 мм; L=2 м; 06Х18Н11. 

 12 ГОСТ 5264-80-ТI-4 100/300; =4 мм; L=3 м; 20Х23Н13. 

 13 ГОСТ 8713-79-С5-АФо; =12 мм; L=10 м; 08Х22Н6Т. 

 14 ГОСТ 11534-75-Т5; =60
0
; =6 мм; L=3 м; 03Х16Н15МЗ. 

 15 ГОСТ 11534-75-Т1; =45
0
; =6 мм; L=6 м; 08Х17М2Т. 

 16 ГОСТ 23518-79-У2 УП-П; =120
0
; =4 мм; L=5 м; 10Х17Н13М2Т. 

 17 ГОСТ 5264-80-С6; =4 мм; L=8 м; 15Х25Т. 

 18 ГОСТ 14771-76-ТЗ-УП-П-5-50/100; =5 мм; L=2 м; 12Х16Н13М2Б. 

 19 ГОСТ 11534-75-У1; =120
0
; =5 мм; L=3 м; 10Х17Н13М3Т. 

 20 ГОСТ 11534-75-Т5 50/100; =45
0
, =6 мм; L=4 м; 20Х13. 

 21 ГОСТ 23518-79-Т6-П-УП; =120
0
; =5 мм; L=6 м; 12Х18Н10Т. 

 22 ГОСТ 16037-80-У17-Р-5; =5 мм; d=160 мм; 03Х18Н11. 

 23 ГОСТ 14771-76-С6-УП-А; =5 мм L=4м; 03Х22Н6М2. 

 24 ГОСТ 5264-80-ТI-6-100/300; =6 мм; L=6 м; 06Х18Н11. 

 25 ГОСТ 8713-79-С47-АФ; =10 мм; L=8 м; 08Х21Н6М2Т. 

 26 ГОСТ 23518-79-УЗ-УП-П; =120
0
; =4 мм; L=4 м; 07Х18Н10Т. 

 27 ГОСТ 16037-80-С5-Р; =3 мм; d=208 мм; 08Х22Н6Т. 

 28 ГОСТ 14771-76-ТI-УП-П-3-150/300; =4 мм; L=3 м; 06Х18Н11. 

 29 ГОСТ 8713-79-С7-АФ; =10 мм; L=5 м; 03Х16Н15МЗ. 

 30 ГОСТ 14771-76-НI-УП-П-5-50/200; =4 мм; L=5 м; 08Х17Н15МЗ. 

 31 ГОСТ 23518-79-Т5-УП-П-100/200; =120
0
; =5 мм; L=6 м; 15Х25Т. 

 32 ГОСТ 16037-80-У16-3П-4; =4 мм; d=100 мм; 20Х23Н13. 
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 33 ГОСТ 5264-80-ТI-4; =4 мм; L=3 м; 06Х18Н11. 

 34 ГОСТ 14771-76-С7-УП-П; =4 м; L=4 м; 08ХН10. 

 35 ГОСТ 8713-79-С7-АФ; =10 м; L=8 м; 03Х18Н11. 

 36 ГОСТ 14771-76-Т3-5; =5 мм; L=4 м; 03Х16Н15М3. 

 37 ГОСТ 5264-80-С6; =4 мм; L=6 м; 10Х17Н13М3Т. 

 38 ГОСТ 8713-79С5-А
.
Ф0; =16 м; L=8 м; 08Х17М3Т. 

 39 ГОСТ 14771-76-С4-УП-А; =5мм, L=5 м; 12Х17. 

 40 ГОСТ 5264-80Т1-5; =5 м; L=3 м; 20Х13. 

 41 ГОСТ 14771-76-Т3-УП-П 4=50/100; =4 мм; L=2 м; 15Х25Т. 

 42 ГОСТ 8713-79-С47 АФ; =8 мм; L=4 м; 08Х22Н6Т. 

 43 ГОСТ 14771-76-Т1-УП-А 5 мм; =5 мм; L=6 м; 08Х17М2Т. 

 44 ГОСТ 11533-75 Т3-А; =120
0
; =5 мм; L=6 м; 12Х18Н10Т. 

 45 ГОСТ 23518-79 Т6-УП-П; =120
0
; =4 мм; L=3 м; 03Х18Н11. 

 46 ГОСТ 5264-80 С5; =4 мм; L=4 м; 10Х17Н13МЗТ. 

 47 ГОСТ 8713-79-С7-АФ; =12 мм; L=8 м; 15Х25Т. 

 48 ГОСТ 14771-76-Т3-УП-П 4 100Z200; =5 м; L=6 м; 12Х17. 

 49 ГОСТ 14771-76-НI-УП-П 5; =5 мм; L=6 м; 08Н17Н15МЗ. 

 50 ГОСТ 11534-75 Т3; =120
0
; =4 м; L=3 м; 20Х22Н6Т 


