
ПРИЛОЖЕНИЕ А - Варианты исходных данных для задания №1 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б - Вариакгы исходных данных для задания №1 

Вар Марка Диаметр Покрьпие Тх, Вид покрытия Простр. 

электРода мм 
ос положеВВJI · 

l Э-138/45М 5 особо +20 руrиловое Нижнее и 

толстое 
нижнее <<В 

' ЛОДОЧКУ>► 

2 АНО-31 5 толстое -40 основное Берт. «сверху 

вниз» 

3 . АНО-30 6 особо -50 руrиловое нижнее 

толстое 

4 АНО-ТМ 4 соеднее -20 основное все 

5 лно~35 3 тонкое о целлюлозное все, кроме верт. 

«свеохv вниз» 

6 УОНИIЗ/45 4 толстое +20 основное . горизонтальное 
7 МР-3 4 тонкое -30 целлюлозное Берт; «снизу 

вверх» 

8 УОНИ13/65 4 среднее -60 руrиловое все, кроме верт. 

«сверху вниз» 

9 АНО-9 3 тонкое -50 целmолозное горизонтальное 

10 АНО-24 4 среднее о основное все 

11 АНО-29М 3 тонкое -20 целлюлозное Верт. «сверху 

вниз» 

12 УОНИ13/55У 5 особо Не руrиловое Верт. «снизу 

толстое регла- вверх» 

ментир 

ована 

13 ВСФ-65 6 толстое -20 основное Верт. · «сверху 
ВНИЗ» 

14 АШ'-1 3 среднее о оvгиловое все 

15 АНМ-1 4 тонкое +20 целmолозное Нижнее и 

нижнее .«в 

ЛОДОЧКУ)) 

16 АНО-4 5 толстое -40 рутиловое горизшпапьное 
17 АНО-19 6 особо Не основное нижнее 

толстое регла-

ментир 

ована 

18 АНО-6 4 среднее -50 основное все, кроме верт. 

«сверхv вниз» 
19 АНО-Д 5 толстое Не руrиловое ilижнее 

регла-

ментнр 

ована 

20 УОНИIЗ/45 5 среднее +20 основное Все 

21 АНО-9 4 с.реднее +20 . рутиловое Все . 22 ВСЦ-2 5 толстое -20 кислое Все 23 ЦМ:-7 6 особо -60 кислое все 
толстое 

. Т х - минимальная температура, при которой ударная вязкость металла шва и 

наплавленного металла составляет не менее 35 Дж/см2 • 



ПРИЛОЖЕНИЕ Г - Вариапrы исходных данных для задания №2 (п.6) 

Способ Толщина листов 
cuplC'R ПО B8DHIHTIM 

1 1 з 4 s 6 7 8 9 10 11 1:1 13 и lJ 16 17 Py<l■u taap1C8 С7 Cl! CI С17 Cl::I С43 С7. С17 Cl!! Cl CI! со С43 С21 С2 Cl!! С8 15-18 10- 10-12 28-35 30- 22-24 10- - 32- 30- 8-14 12-18 20-26 22-28 35~39 3-6 IS-17 12-15 16 34 15 34 36 
А8ТОмаТRЧ«ка■ cupa С9 С15 С33 С38 С4 С38 C2S С33 С29 С25 С7 С9 С29 С4 С25 С25 С33 
DQ/t~IOCOM IИО 40- 20-24 32-34 5-8 30-36 28- 28- 22- 32-40 14-18 10-14 22-18 3-6 35-40 40-44 20-28 48 3-4 35 14 
Попуа■томат■"lсс-■ С12 С7 С21 С15 С7 С12 CIS С21 С25 С25 С7 С12 С21 С21 С25 С16 С21 сuркавСО, 20-26 10- 40-44 22-26 35- 28-35 12- 15- 1-4- 32-38 10-12 3-6 22-26 30-36 32-34 20-26 38-4:4" 16 40 16 17 20 

Способ Толщнва.лнстов по BIDHIНТIM 
CUpIOI 11 19 20 21 22 23 
Py'lвucupa С2 С7 С8 С12 С7 С16 

10-16 - S-8 20-28 10-18 30- 15-17 
34 

A8ТOIUТ■'lcat11.■ cupa С33 C1S С25 С7 С12 С29 
nu+inocoм 16-2-4 30- 35-43 18-22 5-8 40-44 

34 
ПOll)'UТOIUIТll'cat11.■ С16 С15 С25 С25 С4 С15 
сварка в СО~ 20-24 12- 32-38 28-30 3S- 20-26 

18 40 



ПРИЛОЖЕНИЕ Д - Варианты исходных данных для задания №3 

Nt 
ва ванта 

2 

3 

4 

5 

Характеристики шва 

Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметричными скосами одной кромки, вьmолненный 
чвой · овой сва кой пок ытыми элект одами, силение шва снять. 

Обозначить на чертеже двусторонний · шов таврового соединения с двумя симметричными скосами двух кромок, с 
коне тивным не . ова ом, вьmолненный механизи ованной сва кой плавящимся элек одом в лекислом газе . 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметричными скосами кромок на фmосовой 
по е, .вьmолненный автоматической сва кой под слоем moca, монтажный . 
. Обозпа-mть на чертеже односторон11ий шов нахлесточного соединения, прерывистый, mахм~. вьmолневный ручной 

овой сва кой по ытыми элек одами. Катет шва 3 мм, длина п ова иваемоrо частка 30 мм, шаг 100 мм. 
Обозначить на чертеже односторонний шов углового соединения со скосом одной кромки, вьmолненный мехаяизврованной 
сва кой плавяm;имся элект одом в . лекислом газе, силение шва снять, с плавным пе еходом от шва к основно мет 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметричными криволинейными скосами кромок, 
вьmолненный цтоматической сва кой под слоем moca. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов таврового соединения с двумя симметричными скосами одной кромки с полным 
п ова ом, вьmолненный . чной rовой сва кой пок ытыми элек одами, с плавным пе еходом от шва к основно мет 

Обозначить на чертеже двусторонний шов . стыкового соединения с двумя симметричными криволинейными скосами двух 
омок, вьmолненный мехаввзн ованвой сва кой .плавящимся злек одом в rлекислом газе. 

Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения без скоса кромок с последующей строжкой корня шва, 
вьmолненный автоматической сва • ~ой под слоем moca, монтажный. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с ломаным скосом одной кромки, въmолненный ручной 

овой сва кой по ытыми элек одами, с плавным пе еходом от шва к основно металл . 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения со скосом одной кр9мки, замковый, въmолненный 
механизн овавной сва · кой плавящимся элек одом в rлекислом газе, монтажный. 
обозначить на чертеже · двусторонний шов таврового соединения без скоса · кромок с предварительным наложением 
подва очного шва, въmолненный автоматической сва кой под слоем люса. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения без скоса кромок с последующей строжкой, въmолненный 

вой овой сва кой пок ытыми элект · одами по незамкн том кон 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения без СК(?Са кромок на остающейся подкладке, въmолненный 
мехаввзн оваввой сва кой плавящимся злек одом в лекислом газе, сипение шва снять. 
Обозначить на че теже дв сто онний п:iов стыкового соединения без скоса едва ителъным наложением 



6 

7 

8 

9 

10 

11 

подва очного шва, выполненный автоматической сва кой под слоем moca, монтажный. 
Обозначить на чертеже односторонний шов углового соединения со скосом двух кромок, вьm01m:енный по замкнутому контуру 
чвой овой сва кой пок ытыми элеi< одами, монтажный, с плавным пе еходом от шва к основном мет 

Обозначить на чертеже одщ)сторонний шов стыкового соединения без скоса кромок на съемной (медной) подкладке, 
выполненный механизв ованвой сва кой плавящимся элек одом в лекислом газе, вьm клосц. шва снять. 
Обозначит_ь на черте)l(е односторонний шов. стыкового соединения бе.з разделки кромок, выполненный автоматической сваркой 
под слоем moca на mосовой по е. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов таврового соединения без скоса кромок, прерывистый, с шахматным расположением, выполненный ручной дуговой сваркой покрытыми электродами по замкнутой линии. Катет шва 6 мм, длина провариваемого 1') 

астка 50 мм, шаг 100 мм. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового ~оединения с криволинейным скосом одной кромки, выполненный мехавизи ованвой сва кой плавящимся элек одам в r1iекислом газе, силение шва снять. _Q 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения без разделки кромок, въmолненный автоматической сваркой 
под слоем moca на съемной медной подкладке. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов таврового соединения с двумя симметричными скосами одной кромки с коне тивньiм не ова ом, выполненный чной говой сва кой по ЪIТЫМИ элек одами, монтажный. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметричными скосами двух . кромок, с плавным 
пе еходом от шва к основном металл , вьmолненный механизи о ванной сва кой плавящимся элек одом в леки слом газе .. 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения без разделки кромок, выполненный автоматической сваркой 
под слоем moca на медном полз е. 

Обозначить на . чертеже односторонний шов стыкового соединения со скосом двух кромок на остающейся подкладке, 
выполненный чной овой сва кой пок ытыми элек одами с плавным пе еходом от шва к основно м . 
Обозначить на чертеже двусторонний шов таврового соединения с двумя симметричными скосами кромки с конструктивным 
неп ова о~ выполненный по з ом кон мехавизи оваввой сва кой плавящимся эле одом в лекислом газе. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения без разделки кромок, выполнеmiы:й автоматической сваркой под слоем moca на люсовой по е со с ожкой ко ня шва. . · 
Обозна_:ИТЬ на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с криволинейным скосом двух кромок, выполненный ручной овои сва кой пок ъrrыми элек одами, силение шва снять. 
Обозн~чить на чертеже односторонний шов нахлесточного соединения без скоса кромок, выполненный механизированной 
сва кои плавящимся элек одом в глекислом газе, с плавным пе еходом от шва к основно мет . Катет 5 мм. 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения с односторонней разделкой одной кромки выполненный автоматической сва кой под слоем moca на mосовой по ке. ' 
Обозначить на 11е теже односто онний шов стыкового соединения со скосом дв к омок, вьmолненный по 3 
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чной ытыми элект одами, монтажный. 

Обозначить на чертеже односторонний шов таврового соединения со скосом одной кромки, выполненный по замкнутому 

контуру механизированной сваркой плавящимся электродом в углекислом газе, с плавным переходом от шва к основному 

металл . 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения с односторонней разделкой одной кромхи, вьmолвенный 

автоматической сва кой под слоем люса на съемной медной подкладке:. 

Обозначить на чертеже невидимый односторонний шов таврового соединения без скоса кромок, выполненный ручной дуговой 

сва · кой по ·ытыми элект одами по незамкн о кон . Катет шва 6 мм. 

Обозначить на чертеже двусторонний шов углового соединения со скосом двух кромок, выполненный механизированной 

сва кой плавящимся элек одом в rлекислом газе, с плавным пе еходом от шва к основно мет 

Обозна"ЧИТЪ на чертеже односторонний шов стыкового соединения с односторонней разделкой одной кромки, вьmолнс:нный 

автоматической сва кой под слоем люса на остающейся подкладке. · 

Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с односторонним скосом одной кромки, выполненный ручной 

овой сва кой пок ытыми элек одами, с плавным пе еходом от шва к основном мет 
Обозначить на . чертеже двусторонний щов нахлесточноrо соединения без скоса кромок, выполненный мехаввзироваввой 

сва кой плавящимся эле адом в лекислом газе, монтажный, силение шва снять. 

Обозначить на чертеже односторонний замковый шов стыкового соединения с односторонней разделкой одной кромки, 

выполненный автоматической сва кой под слоем люса. 

Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметричными скосами одной кромки, монтажный, 

выполненный чвой овой сва кой пок ы:rыми элект одами, с плавным пе еходом от шва к основно мет 

Обозначить на чертеже односторонний шов нахлесточноrо соединения, прерывистый, _ шахматный, вьmолнеяный 

механизированной дуговой сваркой плавящимся электродом в углекислом газе. Катет шва 4 мм, длина провариваемого участка 

50 мм, шаг 200 мм. 
Обозначить на чертеже двусtоронний шов rавровоrо соединения с двумя симметричными скосами одной кромки, вьmолнеяный 

автоматической сва кой под слоем люса. ·· 
Обозначить . на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя несимметричными скосами одной кромки, 

выполненный вой овой сва кой пок ытыми элек ~дамп, силение ШВ!! снять. 

Обозначить на чертеже не~идимый односторонний замковый шов стыкового соединения без скоса кромок, вьmолненный 

механизи овавной сва кой плавящимся эле одом в rлекислом газе . 

Обозначить на чертеже двусторонний шов (с наложением подварочноrо шва) таврового соединения с двумя несимметричными 

скосами одной кромки, въmолненный автоматической сваркой под слоем фmоса. 

Обо;вачить на ч онний шов тав овоrо соединения без скоса омок, монтажный, выполненный овой 

- --- - - ---i 

- 1 ____ ~ / ~- -~ 



17 

18 

19 

20 

21 

сва кой nок ъпьn.ш элек ,одамн. с плавным пе 1схо~ом от 11tва к осtю1н1ому мciaлny . Ktiтei 1 11 0а 5 мм . 
Обозначить на чертеже двусторонннА 11100 стыкового сое;1;;;с1111я со скосом одной "ic roмl( и , выn~ rt•-tc,,,~ .. -=-----------1 ~o,n меха11из1tровацной 
сва кой плавящимся элек одом в углекислом rnзe, мо1п11Жный, усиление шва с 11яn, . 

· ОбознаЧJПъ на чертеже двусторонний шов то.вроnоrо сосд1н1сш1я с двумя снм~~ри:;;;;:;. ~, кривоrrинеАными скосами одной 
к омкп. выполненный автоматичсскоn сва коi\ под споем ~са_.____ _____ _ __ _ 
ОбознаЧIПъ на чертеже односторонний шов тuвро1ю1·0 со1:д1тею1я без скосt1 кромок , щ,толнсн•1ыЯ ру~иоА дуrовоА сеаркоА 
по ъпыми элек одами, катет шва - З мм . 

Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с крнволннеАньrм скосом одной tсромхи, выnолненныА 
мехаиизи ованной сва кой плавящимся элек одом в rлекислом газе по нез а~"wf кн том кон 
Обозначить на чертеже двусторонний шов углового соединения с двумя несимметри,mыми ско<:а:ми одНоА кромки с 

. два: ительным наложением подва очного шва, выполненный автоматической сва кой под слоем ЛЮ<:а . 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения со скосом одной кромки, выполнеппый ручной дуговой 
св.а кой по ытыми злек одами п и монтаже изделия , снять силение шва. 
Обозначить на чертеже односторонний шов таврового соединения без скоса кромок, невидRМЪJ:й , прс-ры:в-ис-тый. цсплой , 
выполненный механизированной дуговой сваркой плавящимся электродом в углекислом газе по заых:яуrому коятуру . Катет 
шва 5 мм, длина ова иваемоrо астка 75 мм , шаг 150 мм. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения без разделки кромок, выполненный автом2Т1А«11:ой сваркой 
под слоем moca на mосовой по е. 

Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметричными скосамя двух кромок, въmолвен:нъJ:й 
ой вой сва кой по од~m, с плавным пе еходом от шва к основно мет 

Обозначить на чертеже двусторонний шов таврового соединения со скосом одной кромхв. въmолвевный ме~аввзироваввой 
сва кой плавящимся злект одом в rлекислом газе, вь пасть шва снять . 

Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметричными скоса.'\,Ш двух кромок, выполнеm:rый 
автоматической сва кой под слоем люса с п едва ителъным наложением подва очного шва. 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения со скосом двух кромок, выпо.пве.нн:ый ручвоА дуговой 
сва кой по ьпыми зле одами по зам о кон . Снять силение шва. 
Обозначить на чертеже двусторонний шов таврового соединения с двумя симметричными скосами одной 1СрО1WХИ, вьmолвеняый 
мехаR113 ованвой сва кой плавящимся эле одом в лекислом газе с: плавным пс сходом от шва к освоJSНа м 

Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения с двумя симметрИЧВЪIМИ скосами двух кро."lок, вьmолневв:ый 

автоматической сва кой под слоем люса. 
Обоз~ачить на чертеже односторонний шов стыкового соединения со скосом двух кромок, ВЪШоJIВенный ручной дуговой 
сва кой цок ьпыми зле одами п и монтаже. Снять силение шва. 
Обозначить на че теже дв сто они:ий шов стыкового соединения со скосом дв омок, вьmолвевный ме.хJUJизн оваввой 
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· сва кой плавящимся элек одом в глекислом газе по замки том кон 
Обозначить на чертеже односторонний шов стыкового соединения 

вьmоmенный автоматической сва кой под слоем люса. 

, с плавным пе .еходом от шва к основно 

со скосом двух кромок на остающейся подкладке, 

Обозначить на чертеже двусторонний шов таврового соединения с криволинейным: скосом одной кромки, вьmоJП1енный ручной 

овой сва кой пок ЫТЬIМИ элек одами, силение шва снять. 

Обозначить на чертеже односторонний шов · стыкового соединения со скосом двух кромок, вьmолненный мехавизиров-аввой 

сва кой плавящимся элект одом в лекислом газе iio незамкн том кон , силение шва снять. 

Обозначить на чертеже однс,сторонний шов нахлесточного соединения без скоса кромок, выполненный автоматической 

· сва кой под слоем люса. Катет шва 5 мм. · 

Обозна-сmть на чертеже односторонний шов стыкового соединения со скосом одной кромки, вьmолненный ручной дуговой 

сва кой пок ьпыми элек одами по замки том кон с плавным пе еходом от шва к основно мет · 

Обозначить на чертеже односторонний шов углового соединения со скосом одной кромки, выполненный механизированной 

сва кой в ине тном газе плавящимся элект одом. Усиление шва снять. · 
Обозначить на чертеже двусторонний шов стыкового соединения без разделки кромок, вьmолненный автоматической сваркой 

под слоем moca. 
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Таблица 2.17 - Типы электродов для сварки углеродистых и низколегированных 

сталей, химический состав наплавленного металла и механические свойства 

выполненного ими металла шва, наплавленного металла и сварного соеДШiения(по 

гост 9467-75) 

Ме1аническне своАства при цормальноА темnераrуре Содераннев 

металл шва или наплавлен11ыА сварное соединение при наплавленном мета;ше, 

Тип металл d, <3 мм . •;. (по массе) 

электрода 
cr., МПа Б5, •1о 

кси, s р 

МЛж/мz а.,мпа 
O"undмi, 

не менее 
Рад(град) не более 

Э-38 380 i4 0,3 380 1,0 (60) 
Э-42 420 18 0,8 420 2,6 (150) 0,040 0,045 
Э-46 460 18 0,8 460 2,6 (150) 
Э-50 500 16 0,7 500 2,0 (120) 

Э-42А 420 22 1,5 420 3,0 (180) 
_Э-46А 460 22 1,4 460 3,0 (180) 

Э-50А 500 20 1,3 500 2;6 (150) 

Э-55 550 20 1,2 550 2,6 (150) 
Э-60 600 18 1,0 600 2,0 (120) 0,030 0,035 
Э-70 700 14 0,6 - -
Э-85 850 12 0,5 - -
Э-100 1000 10 0,5 - -
Э-125 1250 8 0,4 - -
Э-150 1500 8 0,4 - -

1 1 
1 
1 

i 
1. 

-:----- - --- - --- · Т 
r 



Таблица 8 - Механические свойства металла шва, наплавленного сварного соединения и допустимое содержание серы и фосфора 

Механические свойства при нормальной Предельное массовое содержание в наплавленном металле 
температуре 

металла шва или сварного 

наплавленного металла соединения, 

Тип выполненного s р 
электрода электродами 

диаметром не 

менее3 мм 
а., б.,% кси а., а Группы электродов по ГОСТ 9466-75 Мпа/мм2 Дж/см2 

Мпа/мм1 

не менее 1 2 3 1 2 3 
Э-38 380 14 30 380 60 
Э-42 420 18 80 420 150 0,045 0,040 0,035 0,050 0,045 0,040 Э-46 460 18 80 460 150 
Э-50 500 16 70 500 120 
Э-42А 420 '22 150 420 180 
Э-46А 460 22 140 460 180 
Э-SОА 500 20 130 500 150 0,030 
Э-55 550 20 120 550 150 
Э-60 600 18 100 600 120 0,035 0,030 0,025 0,040 0,035 Э-70 700 14 60 - -
Э-85 850 12 50 - -
Э-100 1000 10 50 - - 0,035 
Э-125 1250 8 40 - -
Э-150 1500 8 40 - -

Примечание: В зависимости от предельного содержания серы и фосфора проставляется соответствующий индекс в обозначении 
электрода. 



Типы электродов, химический состав и механические свойства шва (по ГОСТ 9467-75) 

Тип Механические свойства пои ноомальноА темпеоатvnе Содержание в 

электрода НаплавленныА металл Сварное соединение 
наплавленном металле, 

ПРИ d. <3 ММ •;. (по массе) 

0'11,МПа Бs, % ксu, О'в,МПа <Хяrwб11 
s 

1 

р 

МЛж/м1 
рад (rрад) 

не более не менее 

Э38 380 14 0,3 380 1,0 (60) 

Э42 420 18 0,8 420 2,6 (150) 

Э46 460 18 0,8 460 2,6 (150) 
. 0,040 0,045 

Э50 500 16 0,7 500 2,0 (120) 

Э42А 420 22 1,5 420 3,0 (180) 
.. 

Э46А 460 22 1,4 460 3,0 (180) 

Э50А 500 20 1,3 500 2,6 (150) 

355 550 20 1,2 550 2,6 (150) 

Э60 600 18 1,0 600 2,0 (120) 
0,030 0,035 

370 700 14 0,6 - -

385 850 12 0,5 - -

3100 1000 10 0,5 - -

3125 1250 8 0,4 - -

Э150 1500 6 0,4 - -

- --



ТабJШЦа 2.18 [2] - Характеристики наиболее распространенных электродов дmi сварки 

углеродистых и низколеmрованных сталей 

Элек-rрод 

Тип Марка 

Э42 ВСЦ-2 

ЦМ-7 

АНО-6 

Э42А УОНИ- 13/45 

CM-ll 

Э46 АНО-4 

ОЗС-6 

МР-3 

АНО-29М 

АНО-24 

АНМ-1 

Э46А . Э-138/45Н 

Э50А 

Э55 

АНО-Д 

АНО-9 

АНО-31 

АНО-30 

АНО-1М 

АНО-25 

YOIOl-
13/55Y 

Коэфф. 

наплавки 

r/(А.ч) 

10,5 
10,6 
10,0 
8,5 

9,5 
8,5 

10,5 

7,8 

9,1 

8,3 

9,0 

8,5 

. 10,2 

9,7 

9,0 

12,5 

10,2 

9,7 

9,5 

Род тока, 

пол11рность 

= 

- ,~ 

=,ОП 

=(ОП),~ 

=(ОП),~ 

=~ ,. 

- ,~ 

=~ 
' 

=(ОП) 

=(ОП), ~ 

=(ОП) 

=~ , 

-,~ 

- ,~ 

=(ОП),~ 

=(ОП),~ 

Основное назначение электродов 

Углеродистая и низколегированная сталь 

Малоуглеродистая сталь · 
Тоже 

Оrветстве1П1Ые сварные конс1Р)1ЩИИ из 

малоуглеродистой, среднеуrлеродвстой и 
низколегированной стали 

Тоже 

Сварные конС1рукции m малоуmеродистой 

стали 

Тоже 

Ответстве1П1Ые сварные конструхции из 

малоутлеродистой стали с cr,9100 МПа 

Сварка сверху вниз ответственных сварНЬlХ 

конструкций m малоуглеродистой стали 

ОrветствеННЪ1е сварные конструхции из 

малоуrлеродистой .стали . 

Сварные конструкции из малоуглеродиС1ЫХ 

сталей, поверхность которых насыщена серой 

Малоуглеродистые и низколегированные 

стали пои посrройке и оемонrе сvдов 

Оrветстве1П1Ые сварные конструкции судо- и 

энергомашиностроения из малоуглеродистых 

и низколегированных сталей 

Ответственцые сварные конструкции из 

малоуглеродистых и низколеrвровавных 

сталей. Сварка преимущественно сверху вниз 

Ответственные сварные конструкции из 

малоуглеродистых и низколегированных 

сталей. 

То же, эксплуатация при Т ~ - 50°С. Сварка в 
нижнем положении · 

Корневые и заполюпощие слои, 

односторонние (без подварки корня шва), 

трубчатые соединения из . углеродистых и 
нmколеrированных сталей: Формирование 
выпуклого обратного валика корневого шва. 

Ответственные сварные конструкции нз 

малоуглеродистых · -и низколеrироваввых 

стале~ оаботающих пnи Т < - 706С 
Сварка ванным способом арматуры и об:ычвая 

. РДС сварНЬIХ конструкций из 

малоуглеродистых и низколегированных 

- сталей 



-
360 ВСФ-65 

УОНИ- 13/65 

ОП - обратная полярность 
= постоянный ток 
~ переменный ток 

9,5 =(ОП),~ 

9,5 =(ОП),~ 

ОтветствеRВЬ1е сварные l<ОНС'Iрухции из 

нюколеrировавных сталей повышенной 

прочности с cr~650 МПа 

Низколегированные хромистые, 

хромомолибденовые R хромокремmсто-

марганцевые сrали 

1 

\ 1 

1 1 

[ll 
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Таблица 12 _ г 
руnпа индексов условного обозначения электродов для сварки 

углеродистых и 
низколегированных конструкционных сталей с временным 

сопротивлением наплавленного металла до 600 Мпа/мм2 

Макснмал~.ное эначе11ие покаэателеl Минимально 

ме1а11ическн1 с110Аств иаnлавпеиноrо металла и температура Тх (°С), 
металла шва пои 11оомапь11оl температv~ при которой ударна• 

Группа 11RДексов Временное Оrноситель■ое В8]1СОСТЬ ИeYIIJIJl8 шва 

сопротивление разрыву удпинение, Б,, '!. И HIM88JleRНoro 

о., МПа металла, XCU 
соСТ1влают не менее 35 

Лжlсм'-
37 О 370 Пои любом значении При любом значении 

41 О 410 Менее 20 Не реrпамеятиnована 

41 1 410 20 +20 
41 2 410 22 о 
41 3 410 24 -20 
41 4 410 24 -30 
41 5 410 24 -40 
41 6 410 24 -50 
41 7 410 24 -60 

43 О 430 Менее 20 Не реrпамеНТИDована 

43 1 430 20 +20 
43 2 430 22 о 

43 3 430 24 -20 
43 4 430 24 -30 
43 5 430 24 -40 
43 6 430 24 -50 
43 7 430 24 -60 

51 О 510 Менее 18 Не реrламеятиnована 

51 1 510 18 +20 
51 2 510 18 о 

51 3 510 18 -20 
51 4 510 20 -30 

51 5 510 20 -40 

51 6 510 20 -50 

51 7 510 20 -60 

Примечание: 

В rруппе индексов первые два индекса характеризуют минимальное значение временного сопротивления о" 

а третий индекс .устанавливается по минимальному значеmnо показатезu: б •. Четвертый дополниrельный 
индекс, vказываемый в скобках, характеризует показатель Т,,. 

Например, электроды УОНИИIЗ/45 (тип Э-46А) имеют временное сопроrnвлеШiе 

430 Мпа/мм2, что по таблице 12 соответствует индексу 43, а минимальное 

опюсительное удлинение Бв=22% (определено по табmще 8 для электродов ТШiа Э-
42А), что обозначается индексом 2 по таблице 12. При температуре Тх минус 4о0с 
четвертый индекс в скобках обозначается цифрой 5. Т.е. условное обозначение 

имеет вид 43 2 (5). 

1 1 

, ! 
,1 

_ ) 

'1 

1 
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