Приложение № 3
Подготовка стыкового соединения без разделки кромок к сварке.

Односторонние стыковые швы без скоса кромок выполняют покрытыми электродами диаметром, равным толщине свариваемых листов, если она не превышает 4 мм.
Подготовка материалов.
1. Выбираем заготовки пластин из углеродистой стали, размером 4x100x300 мм. без разделки кромок..
2. Проволочной щеткой зачищаем кромки пластин от ржавчины и окалины до металлического блеска, сметаем опилки и пыль волосяной щеткой и .ветошью.
3. Определяем диаметр электрода и силу сварочного тока по таблице. Вначале определяют диаметр электрода, в зависимости от которого назначают силу сварочного тока. Диаметр электрода выбирают в зависимости от толщины свариваемых элементов, типа сварного соединения. (см. табл. «Режимы ручной  дуговой сварки стыковых соединений без скоса кромок»).
Режимы ручной дуговой сварки стыковых соединений без скоса кромок.
	Толщина металла, мм
	Шов
	Зазор, мм
	Диаметр электрода, мм
	Сила сварочного тока, А

	3 - 4
	односторонний
	1,0
	3 - 4
	180

	5 - 6
	двухсторонний
	1,0 – 1,5
	4 - 5
	220

	7 - 8
	двухсторонний
	1,5 – 2.0
	5
	160

	10
	двухсторонний
	2.0
	6
	330


4. Устанавливаем выбранное значение сварочного тока.

5. Закрепляем электрод в зажиме электродержателя.
