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(57) Изобретение относится к технологии ду-
говой сварки плавящимся электродом тав-
ровых соединений и может быть
использовано в различных отраслях народ-
ного хозяйства. Целью изобретения являет-
ся качественное формирование сварного
шва со стороны его корня путем обеспече-
ния полного провара стенки, повышение
межэтнических свойств сварных соединений
при сварке деталей толщиной от 6 до 40 мм.

Изобретение относится к способам
электродуговой сварки плавящимся элект-
родом угловых швов и может быть использо-
вано для сварки в труднодоступных местах
на металлоконструкциях ответственного на-
значения

Целью изобретения является качествен-
ное формирование сварного шва со стороны
его корня путем обеспечения полного про-
вара стенки, повышение механических
свойств сварных соединений при сварке де-
талей толщиной ог б до 40 м

Способ состоит в том, что на стенке выпол-
няют одностороннюю разделку кромки под
изменяющимся со стороны корня шва уг-
лом, равным от 45 до 60, на высоту от 5 до б
м и далее под углом, равным от 25 до 45°
Стенку устанавливают на полку с зазором,
равным от 2 до 4,5 мм. При выполнении
сварки пятно нагрева располагают на полке
за линией пересечения вертикальной пло-
скости симметрии стенки с полкой на рас-
стоянии равном от 0,7 до 0.8 половины
толщины стенки, и перемещают его в про-
цессе сварки со скоростью, равной от 1 7 до
8,0 величины, зазора между стенкой и пол-
кой При ручной дуговой сварке зазор между
стенкой и полкой устанавливают равным от
3 до 4,5 мм а пятно нагрева перемещают со
Скоростью, равной от 1.7 до 3,0 величины
зазора между стенкой и полкой Способ обес-
печивает получение работоспособных свар-
ных соединений при температурах -60°С,
сокращение расхода сварочных материа-
лов, понижение склонности сварных швов к
образованию трещин 1 г п. ф-лъ», 2 ил

На фиг. 1 показано взаимное располо-
жение стенки (форма ее разделки), полки; на
фиг. 2 - положение электрода.

Способ осуществляют следующим обра-
зом.

На стенке 1 со стороны корня шва (фиг
1) выполняют одностороннюю разделку
кромки под изменяющимся углом от 45 до
60° на высоту от 5 до б мм и далее под углом
от 25 до 45° Стенку устанавливают на полку
с зазором от 2 до 4,5 мм.
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Электрод 2 (фиг 2) рзсполаїаюі подуї-
лом к стенке 1 и полке 3 и углом назад по
направлению сварки, возбуждают дугу и пе-
ремещают ее так, что пятно гагрева находи-
лось на расстояний а рапном от 0 7 до 0,8 5
половины толщины д стенки 1 зп линией
пересечения рсртикальной плоскости сим-
метрии 00 аенки 1 і полкой В процесса
сварки перемещают пятно нагрева со ско
ростью, равной от 1,7 до 8,0 величины уста- 10
иовленного между полкой и стенкой зазора.

При ручной дуювои сварке зазор между
стенкой и полкой от 3,0 до 4,5 мм, а пятно
нагрсоа перемещают со скоростью о^ 1,7 до
3,0 величины зазора между полкой и стен- 15
кой.

Угол разделки кромки на стенке 45 60°
и ее высота 5- 6 м обусловлены необходимо
стью рационального использования іепла
дуги в сочетании с физическими процесса- ^0
ми, происходящими в столбе дуі и и при пе-
реносе расплавленного металла.

Дальнейший угол раскрытия кромки 24-
45°роли в формиропаиии обратной стороны
корисного шва не играет и может изменя гь- ^5
ся и любых пределах указанного диапазона
обеспечивая лишь удобство пыполнения
первого шва и требуемые форму и размеры
облицовочного Lima, в гаписимпстч от тол-
щины соединяемы< элементов 30

Отклонение от нижнего продела угла
разделки кромки менее ЛЪ° обусловит нача-
ло нерационального использования тепла
дуги, выражающееся п чрезмерном про-
плавлений стенки, иытсканим мег?ыла, ухуд- 35
шении формирования (появлении наплывов
и выпуклой формы шва)

Отклонение от верхнего предела угла
разделки кромки более 60° об/гловит сни-
жение глубины пропламсния стенки и как АО
следствие появление Henpouapd

Отклонение от высоты разделки в ИРНЬ-
иіуюсторону менее 5 мм обусловиі чрезмер"
но є п р о 11 л а в л е н м е стс н к и, вытекание
металла и ухудшение формирования, 45

Отклонение 01 высоты разделен в боль-
шую сторуну более G мм обусловит необхо-
димость увеличения количества преподов и
объема наплавленного металла, необходи-
мого для полною заполнения разделки 50

При ?азоре менее 2 мм наблюдается
непроезр, упелмчипаетгя концентрация на-
пряжения Upi<* злзоро более 4,5 мм снижа-
ется ударная вязкость

Возбуждение і перемещение дуги 55
вдоль оси шва ня р »г.сюянии(0 7~0,8^(фмг.
2) от вертикальной плоскости симметрии
стенки с nontcv» ог'у'/іоолено кєобкодиио-
стью испольяо^чч^ Фч.иіческил процессов

п стол&с дуги для переноса омгимал1ног»
обьема рэсн'1г)влр(1ншо металле) ио кроічій-
кіему рассіиянию к меоу с м«лью получи-
пия полною провара и качестренного
формирования обратной стороны коричного
ш в а

Отклонение от нижнего предела
фициент <0,7 но ОЬССПЄЧІАІ п
пятна нагрева и сварочной раины и как след
<тние расплавленного металла к месгу фор
ммрованкія обряіїпй сюроны корипэого
uma, что мриведиг к нопрогару

Отклонение от верхнего предела
фи'(ИРнт<0 9 обусловит отсутствие у
ния в зазоре рчсплав;к иною гіеталпл что
приводит к наплывам и ухудшению Форми
рования обрат. ои сюроны шва

Скорость перемет, ішя птиц нагрева
Vf» (1 7-3)а іде а т^зор Rсоединении при
ручной с арке Vm (3 В)а где п зазор в
соедингнии при полуавтоматической свар-
ке, позволяет обеспечить проплавлений по-
лки и стоики и достаточное время
пребывания спчрочнои ванны в жидком со-
стоячий и соответственно качественное
формирование обратной стороны корневого
LUB5

Оікпоиепие коэффициента в меньшую
^"Фопу обуслапливиег умечыиение cvopo-
сій сварки, ув^личеііие обьема расплавлен-
ного металла и нромени пребычяпия в
жидком состоянии что приводит к нзплы
вам и ухудшению формирования обратной
сторон" шва

Отклонение коэффициента в большую
сторону обуславлисаот увеличение скоро-
сти сварки, ч^о подо! к непрезара^

П р и м е р Производили сварку уло-
з т о шва таврового соединения из низколе-
гиротнной столи когшыинной прочности
Ме*рки 15Г2А(1> толщиной 20 мм. в 3-х про-
ст ране (псиных положениях (нижнем, верти-
к :і л ь п о м и горизонтальном) с
чепользовпнием при ручной сьаре элуктро-
доо маоки УОНМ 13/55 диамопом 3 мм и
при полуавтом нической саарке и углекис-
лом газе - проволоки Св О8Г2С диаметром
1 2 мм

В результате силрки получены качест-
венные сварные соединения с вогнутой и
тоской поверхностью обратном стороны
корневого шва. Подрезы наллывы tienpo-
оары отсутствую'

Исполі.зовяни^ способа дугорой сварки
плавящимся элоктродим іавровьіх соедине-
ний позволяет обеспечить качественное
формирование обратной стороны корневого
шва путем попиого провчра: требуемую вяз-
кость сварных соединений при '60°С и иск-
лючение слоистого растрескивания путем
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снижения объема наплавленною
за один проход сокращение прои^оодп
венною цикла D 1 2 1 5 раза путем сниже
мия расхода сварочных матермялоч и
расширить диапазон условий примене ьич

Ф о р м у ; а и з о б р е т е н и я
1 СпосоП дуговой сварки плавящимся

электродом тавровых соединении включа-
юащий установку стенки на полку с зазор >м
возбуждение дуги с расположением пріна
Hat репа на полке под стенкой и перемеще-
ние электрода в процессе сварки о т л и -
ч а ю щ и й с я тем что, с целью качествен-
ного формирования сварного шва со сторо-
ны его корни" путем обеспечения полного
провара стенки повышения механических
свойств сварных соединений при сварке до
талей толщиной 6-40 мм НА сгенке выпол

(Ыгл о д н е ю р о н н ю к і р'Пді. <іку і pOMt-и і пд
изменяющимся го стороны корня тип ч
лам ровным АЬ 60° на чысоту 5 б мм и
ДСІПРР пои углом равным 25 4Ч'~' іазор меж

Ь ду ( олкой и стенкой угганагіпирпюі равным
2 0 4 5 мм а пятно нагреио расголпыют на
полке за линией переселімо йертикэльной
плоскости симметрии стопки с полкой на
расстоянии равном 0 7 0 8 половины тол

10 щины стенки и перемещают ого в процессе
СЕ*арки со гкоросіью рапной от 1 7-8 П ве
личинн зазора между п о т он и ьтеикои

2 Способ по п 1 о т л и ч а ю щ и й с я
тем чго, с целью пепьнпения качества мри

IS ручной дуговой ссарке зазор между аен
кой и полкой усіанавлиоаюг равным 3,0 А Ь
мм а пятнэ мягрева перомрщают со скоро
стыо раві ш 1 7 3 0 величины Зспора меж
ду стенкой и полкой.

25.. 45

Фиг.1
4 (0,7 П.В)Ь
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