
№ поз. Наименование, размеры Кол-во,
шт.  Примечание

1  пластина 10х200х200 1  сложная форма, см. чертеж
2  труба Ç114х8-120 ГОСТ 8732-1978 2  токарная обработка кромки 30Å
3  труба Ç21,5х2,8-50 1  резьба трубная цилиндрическая ГОСТ 6357-81
4   пластина Ç98х10 1  в центре отв. Ç16 мм, сложная форма, см. чертеж

Сборочно-сварочный чертеж
Деталировочный чертеж

Технические условия:
1. Сборка и сварка производится одним 
процесом в любом пространственном положении, 
2. Длина прихваток не более 15мм. Располагать
прихватки внутри сосуда запрещено.
3. Предоставить сосуд для контроля без
собранного узла (3+4)
4. Сварка сосуда производится относительно
базовой пластины (1), наклонять конструкцию
запрещено, допускается вращать вокруг
вертикальной оси.

Все размеры на чертеже
указаны в миллиметрах

Таблица обозначения сварных швов

№ шва Стандарт и обозначение Кол-во

1  ГОСТ 14771-76 Т1 8 1
2  ГОСТ 16037-80 С17 1
3
4

 ГОСТ 14771-76 У4 8 1
 ГОСТ 14771-76 Т1 3 1
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Копировал Формат A3



Изготовитель

TEST #1

3/27/2023 Редакция

Проход №3 – Второй валик в облицовочном слое. Наклон электрода 

Подкладка
нет

МинПроцесс

марка 
электрода/провол

оки/присадки

нет нет

Материал присадкиСварочный 
процесс

1 указать 
конкретны

й 
сварочный 
 процесс

№ прохода

облицовка3 111 нет нет

V св. (мм/мин)Ø  
присадки Мин Макс

зиграгообразные

Классификатор Колебания 
 (мм) примечание

зиграгообразные

указать на каком 
оборудовании 

проводится 
сварка(Марка и 

модель)

круговые корень

Сварочный процесс

облицовка

Сварочное 
оборудование

2 нетнет111

Защитный газ№ Газ 
поддува

Доп.Инфо.

Wfs (м/мин) Ток (А) Расход газа (л/мин)
Мин МаксМакс

Напряжение (В)
Мин Макс

Проход №1 – Корень. Наклон электрода

Параметры сварки

1 диаметр 
электрода

Проход №2 – Первый валик в облицовочном слое. Наклон электрода 

2

Доп.Инфо.

Ø W (мм)

111

Доп.Инфо.

3 111

макс
Толщина (мм)

макс.мин

Заказчик

Угол разделки

2

Марка материала
прописать марку 

материала

№ Группа

Положение св.
вертикальное

Высота наплавки

111

Угол горелки,°

Эскиз соединения 

Тип соединения
тавр пластина/пластина

Тип оборудования

вылет эл. (мм)

мин

Одно/дву-сторонняя
односторонная

Слой
3

Способ прихваток

Угол горелкиВид каплепереноса

Сопло

1

№ Тех.Карты:

Дата

Последовательность швов

Примечание

Шифр

Место: РЧ (название региона) 2023

Основной материал
Ø (мм)

Разработал

Условие доставки

Нормативные ссылки Указать ГОСТы

ФИО разработчика ТК



Термообработка
Мин. темп. предварительного прогрева Макс. темп. между проходами Метод

4 Сварка

Операция Содержание операций

Дополнительные требования и рекомендации
Все слои сварки (корень, заполнение, облицовка) выполняем снизу вверх (на подъём). Катет = прописать, Далее 
все требования: стоп-точки и т.д.

Прописать последовательность, инструмент и технологию каждой операции!

ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ СБОРКИ И СВАРКИ

3 Сборка

2 Подготовка 
Кромок

Очистка

термообработка после сварки
Температура Продолжительность

1

№ 
п/п



Разработал

Утвердил
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примечание

облицовка

вылет эл. (мм)
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