
1. Выбор типа и марки электрода для ручной сварки
Содержание работы:

1. Дайте определение типа и марки электрода.

2. Проставьте марки электродов в зависимости от марок сталей по указанному варианту исходных данных (см. приложение А), пользуясь схемой на рисунке 1.

3. Выпишите исходные данные (см. приложение Б).

4. Определите тип электрода заданной марки и соответствующие характеристики электрода в соответствии с таблицей  2.18 (3(.

5. Выполните условное обозначение электрода.
1. Сварочные электроды классифицируются по типам (в обозначении типа электрода две стоящие за буквой «Э» (электрод) цифры – это минимальное временное сопротивление разрыву металла шва или сварного соединения в кгс/мм.кв.).

Согласно ГОСТ 9467-75 электроды должны изготавливаться следующих типов:

- Э38, Э42, Э46 и Э50 - для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей с временным сопротивлением разрыву до 50 кгс/мм[image: image26.jpg]N
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;
- Э42А, Э46А и Э50А - для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей с временным сопротивлением разрыву до 50 кгс/мм[image: image2], когда к металлу сварных швов предъявляют повышенные требования по пластичности и ударной вязкости;
- Э55 и Э60 - для сварки углеродистых и низколегированных конструкционных сталей с временным сопротивлением разрыву свыше 50 до 60 кгс/мм[image: image3];
- Э70, Э85, Э100, Э125, Э150 - для сварки легированных конструкционных сталей повышенной и высокой прочности с временным сопротивлением разрыву свыше 60кгс/мм[image: image4];
-Э-09М, Э-09МХ, Э-09Х1М, Э-05Х2М, Э-09Х2М1, Э-09Х1МФ, Э-10Х1М1НФБ, 
Э-10Х3М1БФ, Э-10Х5МФ - для сварки легированных теплоустойчивых сталей.
Марка электрода – это его промышленное обозначение, как правило характеризующее стержень и покрытие. 

2.     
Исходные данные                         
	                 ЭА – 981/15        ЭА – 112/15          ЭА – 395/9           при S >ЭА-981/15
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1. ЭА - 981/15

2. ЭА – 112/15

3. ЭА – 395/9
4. при S > ЭА-981/15
3. Исходные данные:

· марка электрода – АНО-30; 
· диаметр 6 мм; 
· покрытие – особо толстое; 
· минимальная температура Тх – 50°С; 
· вид покрытия – рутиловое; 
· пространственные положения – нижнее. 
4. Обозначение электрода 

· тип электрода – Э50А; 
· марка электрода – АНО-30
· коэффициент наплавки – 12,5 г/(А.ч.); 
· род тока – постоянный и переменный ток; основное назначение электродов – ответственные сварные конструкции из малоуглеродистых и низколегированных сталей. Эксплуатация при Т > 50°С. Сварка в нижнем положении.

5.  




	Э-50А - АНО-30 - 6 - ТГ         
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1 – тип электрода Э-50А;

2 – марка электрода АНО-30;

3 – диаметр электрода 6мм;

4 – назначение для теплоустойчивых сталей (Т). 

5 – с особо толстым покрытием (Г);

6 – группа по качеству S – 0,030; P – 0,035(2);

7 – Е 51 6 – группа индексов для электродов с временным сопротивлением σв не менее 500 МПа, а минимальное относительное удлинение σв  = 20%, при температуре Тx = -50 °C 

8 – вид покрытия рутиловое (Р);

9 – пространственное положение – нижнее (3);

10 –  группа по характеристикам тока - постоянный и переменный ток;

11 – ГОСТ 9466-75 – классификация, размеры и общие требования на покрытые металлические электроды для ручной сварки;
12 – ГОСТ 9467-75 – требования к электродам для ручной дуговой сварки 

углеродистых, низколегированных и легированных конструкционных и легированных теплоустойчивых сталей.
2. Типы сварных соединений
В соответствии с исходными данными, приведенными в Приложении Г, определить, необходимо ли выполнять ласку при соединении встык листов указанной толщины. Допустимая наибольшая разность толщин стыкуемых деталей указана в таблице 1.

Вычертить схему соединения в соответствии с ГОСТами (с размерами).

Таблица 1 - Допустимая наибольшая разность толщин стыкуемых деталей, свариваемых без скоса кромок

Исходные данные:

Ручная сварка – С8, толщина листов 10-12мм;

Автоматическая сварка под флюсом – С33, толщина листов 20-24мм.;

Полуавтоматическая сварка в СО2 – С21, толщина листов 40-44мм.

	Способ сварки
	Толщина листов, мм
	Схема соединения

	Ручная сварка

5264-80
	С8

При толщине детали 

S1=10мм, S2=12мм.  
и разности толщин стыкуемых деталей 2мм (допускается 2 мм) необходим односторонний шов со скосом одной

кромки, без ласки
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	Автоматическая сварка под флюсом

8713-79
	С33
При толщине детали S1=20мм, S2=24мм 
и разности толщин 4мм (допускается 2мм.) необходим двухсторонний шов со скосом кромок, с лаской
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	Полуавтоматическая сварка в СО2 

ГОСТ 14771-76
	С21
При толщине детали S1=40мм, S2=44мм. и разности толщин 4мм (допускается 6мм.) необходим двухсторонний шов со скосом двух кромок, без ласки
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3. Условные обозначения сварных соединений

Содержание работы:

1. В соответствии с описанием сварных соединений, приведенным в приложении Д (по вариантам), выбрать узел в соответствующем ГОСТ.

2. Выполнить условное обозначение сварного шва в соответствии с описанием. 

3. Изобразить сварное соединение и сварной шов.

Исходные данные:
1. Обозначить на  чертеже двусторонний шов таврового соединения с двумя симметричными скосами одной кромки с полным проваром, выполненный ручной дуговой сваркой покрытыми электродами, с плавным переходом от шва к основному металлу.

2. Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметричными криволинейными скосами двух кромок, выполненный механизированной сваркой плавящимся электродом в угловом газе.

3. Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения без скоса кромок с последующей строжкой корня шва, выполненный автоматической сваркой под слоем флюса, монтажный.

1).
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ГОСТ 5264-80 -Т8 
[image: image17.png]



1. ГОСТ 5264-80 Швы сварных соединений. Ручная электродуговая сварка

2. Узел сварного шва Т8

3. Шов, имеющий местную обработку с плавным переходом к основному 

металлу.        
2).
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        ГОСТ 14771-76 – С26 – УП   
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1. ГОСТ 14771-76  Автоматическая и полуавтоматическая сварка в среде 

защитных газов.

2. Узел сварного шва  С26
3. УП – полуавтоматическая в углекислом газе плавящимся электродом.
3).





      ГОСТ 8713-79 – С30 - АФф  (
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1. ГОСТ 8713-79 Автоматическая и полуавтоматическая сварка под флюсом

2. Узел сварного шва С30
3. Автоматическая сварка под флюсом на флюсовой подушке – АФф
4. Монтажный  

	№ св.шва
	ГОСТ
	Узел по ГОСТ
	Примечание

	№ 1
	ГОСТ 5264-80
	Т8
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	№ 2
	ГОСТ 14771-76


	С26
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	№ 3
	ГОСТ 8713-79


	С30
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Таблица сварных швов:
4. Условные обозначения сварных соединений в чертежах
Содержание работы

1. Обозначить на чертеже номера деталей (позиции) – в кружочках.

2. Перечислить в тетради номера позиций, указать толщину (по форме таблицы 5).

3. На эскизе (на наклонной линии) указать тип сварного соединения (№ шва).

4. Составить в тетради таблицу сварных швов, занести все швы с их номерами и их характеристиками (по форме таблицы 4).

5. Выбрать по ГОСТам и изобразить в тетради конструктивные элементы подготовки кромок и параметры сварных швов для примененных соединений.

Перечень деталей днищевой секции:

	№

позиции
	Наименование детали
	Толщи

на детали, мм

	1
	Наружная обшивка
	10

	2
	Наружная обшивка
	14

	3
	Наружная обшивка
	12

	4
	Флор
	8

	5
	Вертикальный киль
	12

	6
	Полка
	

	7
	Поясок
	10*150


Таблица сварных швов
	№ св.шва
	ГОСТ
	Узел по ГОСТ
	Толщи

на детали, мм

	№1
	ГОСТ 8713-79
	С4

Стыковое,  односторонний без скоса кромок, с лаской АФп
	

	№2
	ГОСТ 14771-76
	С17
Стыковое,  односторонний со скосами двух кромок 

	

	№3
	ГОСТ 5264-80
	Т3

Тавровое, без скоса кромок, двусторонний
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	№4
	ГОСТ 5264-80
	Т3

Тавровое, без скоса кромок, двусторонний
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	№5
	ГОСТ 14771-76
	Т3

Тавровое, без скоса кромок, двусторонний
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	№6
	ГОСТ 8713-79
	Т3

Тавровое, без скоса кромок, двусторонний МФш
	


	№7
	ГОСТ 5264-80
	Т3

Тавровое, без скоса кромок, двусторонний
	


	№8
	ГОСТ 8713-79
	С5

Стыковое,  односторонний без скоса кромок
	


5. Расчет параметров режима ручной электродуговой сварки. Изучение технологии сварки швов в различных пространственных положениях.
Содержание работы:

1. Выбрать на чертеже швы, выполняемые ручной сваркой, занести в таблицу (таблица 6), изобразить соединение с размерами по ГОСТ 5264-80.

2. Выбрать параметры режима сварки и занести их в таблицу, привести соответствующие расчеты.

3. Изложить основные положения технологии ручной сварки и  особенности выполнения швов в различных пространственных положениях.
Параметры режима ручной сварки

	№

шва
	Характеристика соединения
	d

эл-да, мм
	Марка

эл-да
	Iсв,

А
	Род тока и

полярность
	Полож. шва в пр-ве

	3

	Т3 – тавровое соединение, двухстороннее без скоса кромок
	5мм
	АНО -Д 
	140А
	= (ОП), ~
	Нижнее

положение

	4
	Т3– тавровое соединение, двухстороннее без скоса кромок
	5мм
	АНО -Д
	140А
	= (ОП), ~
	Нижнее

положение

	7


	Т3 – тавровое соединение, двухстороннее без скоса кромок
	1пр. – 4мм; 
ост. – 5мм

	УОНИ 13/55У
	140А
	= (ОП), ~
	Вертикальное
положение «снизу вверх»


Режимы ручной дуговой сварки имеют основные и дополнительные параметры. Основные параметры - диаметр электрода; сила, род и полярность сварочного тока; напряжение дуги. Дополнительные: состав и толщина покрытий, число проходов, положение шва в пространстве. Диаметр электродов зависит от толщины металла, положения шва в пространстве, катета шва.
Нижнее положение применяют в основном при сварке несложных элементов и в тех случаях, когда к качеству соединительного рубца не предъявляется дополнительных требований. Свариваемые поверхности располагаются горизонтально, положение электрода - вертикальное. 
В нижнем положении возможно как двухстороннее сваривание металла максимальной толщиной до 0,8 см, так и одностороннее - если толщина не превышает 0,4 см. В обоих случаях соединение будет довольно прочным, но на его качество будут влиять следующие факторы, являющиеся основными при определении глубины проплавления, от которой и зависит качество выполненного соединения: 
· диаметр электродов; 

· толщина обрабатываемых элементов и наличие зазора между ними; 

· величина сварочного тока. 
Сварка, выполняемая при нижнем расположении места соединения и конструкций, - наиболее оптимальный и высокопроизводительный способ соединения элементов. По мере плавления перенос электродного металла в сварочную ванну, которая располагается в горизонтальной плоскости, выполняется под действием естественной силы - силы тяжести, то есть сверху вниз. Единственный недостаток такого положения - риск образования прожогов, поэтому важно обеспечить наиболее полное проплавление, не допуская их появления. С этой задачей может успешно справится специалист, к квалификации которого даже не предъявляется дополнительных требований. Несмотря на этот недостаток нижнего положения, на этапе проектирования сварочных работ следует отдать предпочтение именно этому методу, стараясь максимально его задействовать. 
Виды соединений, которые могут выполняться при нижнем положении: стыковые сварные соединения; угловые сварные соединения.



