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Таблица I
Длительность этапов процесса сварки*

Толщина стенки 
заготовки, 

мм

^Высота валика 
.в  конце первого 
“ этапа стадии 
оплавления, мм

гДлительность второго 
..этапа стадии оплавления,

г Пауза, 
c „ не более,

:Время подъема 
давления осадки 

"до заданного 
пуровня.не более ,с

;Время охлаждения 
.под давлением осадки, 
* мин 
1 ТЩ  :  ОВДI пнд г 1Щ

св.2  до 4 вкл. 0,3 35*5 30*5 3 3 5 *4 4*1

св.4  до 7 вкл. 0,5 55*15 45*15 4 4 8*2 6*2

св.7 до 12 вкл. 1.0 110*25 80*15 5 6 13*3 10*3

св.12 до 18 вкл 1.0 150*25 120*15 6 7 20*4 16*3

св*18 до 26 вкл 1,5 190*25 170*55 7 10 28*4 22*3

св.26 до 32 вкл. 1,5 28Q±3G - IQ 15 35*5 -

св.32 до 40 вкл. 2,0 360*40 - IQ 15 40*5 -

св.40 до 50 вкл. 3,0 42Q*5Q - 15 20 45*5 -

Примечание: длительность оплавления указана для температуры 200*10°С . При использовании

другой температуры нагревательного инструмента, а также при сварке косых стыковых 

швов .применяемых при получении сварных соединительных деталей длительность оплавления 

может изменяться в пределах минус 20% ...п лю с 50% от указанных в табл.средних 

значений*
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