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Таблица 1 – Режимы сварки  
Марка 
прово-
локи 

Диаметр 
свароч-
ной про-
волоки, 
мм 

Ток свар-
ки Iсв, А 

Напря-
жение 
дуги Uд, 
В 

Скорость 
сварки 
Vсв, м/ч 

Скорость 
подачи 
проволо-
ки, м/мин 

Расход 
газа  
Q, л/мин 

Вылет 
электро-
да, мм 

Св-
08Г2С 

1,2 200-220  

22-24 

12-14  

4-7 

 

12-14 

 

 

8-15 
1,6 230-250 10-12 

 
Сварку производят в нижнем положении и в «лодочку», для чего в процессе сварки 

фермы производят  ее кантовку. При вертикальном положении фермы крепят  в кронштейне 
с вертикальной стойкой. За один проход допускается выполнять швы катетом до 8мм. Вы-
полнение каждого валика многослойного шва допускается производить после очистки 
предыдущего валика, а также прихваток от шлака и брызг металла. Участки слоев шва с по-
рами, раковинами и трещинами  удаляют до наложения следующего слоя, а кратеры на кон-
цах швов  тщательно заваривают. 

При сварке швов, расположенных в труднодоступных местах, а также для исправле-
ния дефектов швов допускается применять ручную дуговую сварку электродами типа Э-50А. 

Швы и околошовную зону по окончанию сварки необходимо очистить от шлака, 
брызг расплавленного металла и произвести  контроль сварных швов внешним осмотром и 
измерениями. 

Выявленные дефекты сварщик должен исправить, швы очистить от шлака, брызг рас-
плавленного металла, рядом с маркировкой отправочной марки фермы поставить свой знак 
(клеймо) и предъявить производственному мастеру и контролеру ОТК, качество сварных 
швов контролеру ОТК удостоверить своим личным клеймом в маркировочном треугольнике. 

Окончательная доводка ферм работниками цеха сборки-сварки и сдача их контролеру 
ОТК производится на специальном рабочем месте. 

Выявленные дефекты сварных швов исправляются ручной дуговой сваркой по ГОСТ 
5264 электродами типа Э-50А ГОСТ 9466; наплывы швов, заусенцы на кромках деталей и 
отверстий, а также брызги зачищаются  пневматической шлифмашинкой.  

Таким образом, для наилучшего качества сварных соединений и предотвращения бра-
ка на производстве рекомендуется соблюдать эти требования. 
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Процесс взаимодействия твердой и жидкой металлических фаз при сварке и наплавке 

сопровождается той или иной степенью развития гетерогенной диффузии в зоне контакта [1]. 
Интенсивность протекания этого процесса определяется температурой, длительностью кон-
тактирования, градиентом концентраций и диффузионной подвижностью атомов. На свой-
ства получаемых соединений также могут оказывать существенное влияние процессы диф-
фузии примесей в зоне контакта. 




