 

 Ориентировочные режимы полуавтоматической сварки в среде защитных газов стыковых соединений

 

 

	Толщина свариваемого материала, мм
	Диаметр сварочной проволоки, мм
	Сварочный ток, А
	Напряжение на дуге, В
	Скоростьподачипроволоки, м/ч
	Расход газа, л/м
	Вылет электрода, мм

	1,5
	0,8-1,0
	95-125
	19-20
	220-300
	6-7
	8-10

	1,5
	1,2
	130-150
	20-21
	150-200
	6-7
	10-13

	2,0
	0,8-1,0
	120-150
	20-21,5
	250-400
	6-8
	9-11

	2,0
	1,2
	130-170
	21-21,5
	150-250
	6-8
	10-13

	2,0
	1,0-1,2
	180-200
	22-23
	280-400
	8-9
	9-13

	3,0
	1,2-1,4
	200-220
	22-23
	380-420
	8-9
	10-13

	3,0
	1,2-1,4
	290-300
	23-25
	460-490
	10-11
	10-13

	4,0
	1,2-1,4
	300-350
	25-30
	490-680
	11-12
	10-13

	5,0
	1,2-2,0
	250-300
	28-30
	--
	14-16
	12-20

	6,0-8,0
	1,2-2,0
	280-300
	28-30
	--
	16-18
	14-20

	8,0 и более
	1,2-2,0
	280-300
	28-30
	--
	16-18
	14-20


 

Примечание: при сварке в вертикальном положении сила тока на 10-15% ниже

                         приведенных значений.  

