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Выбор сварного соединения 

При выборе типа сварного соединения учитывают условия эксплуатации (статические или динамические нагрузки), способ и условия изготовления сварной конструкции (ручная сварка, автоматическая в заводских или монтажных условиях), экономию основного металла и электродов. 

Основные типы сварных соединений:


Стыковое. Соединение двух элементов, расположенных в одной плоскости и примыкающих один к другому торцовыми поверхностями.  Отличается высокой прочностью при статических и динамических нагрузках. 

Тавровое. Широко применяется при изготовлении пространственных заготовок. Соединения с одно- и двусторонней разделкой кромок, выполненные с полным проваром, отличаются высокой прочностью при любых нагрузках. 

Нахлёсточное. Соединяемые элементы расположены параллельно и частично перекрывают друг друга.  Часто применяется для сварки листовых заготовок при необходимости простой подготовки и сборки под сварку. 

Также при выборе сварного соединения обращают внимание на структурную целостность, свариваемость, совместимость материалов, контроль деформации, эффективность конструкции и возможность контроля.

Выбор сварного соединения по нагрузке 

Выбор сварного соединения по нагрузке зависит от величины и типа нагрузки (статическая или динамическая), условий эксплуатации (температура и другие характеристики окружающей среды), а также наличия высокопроизводительного оборудования. 

При расчёте сварного соединения на прочность учитывают, что его надёжность определяется прочностью наиболее слабого элемента. Таким элементом часто является не только металл шва, но и прилегающая к нему зона термического влияния. Её прочность иногда ниже прочности основного металла. 

Некоторые виды сварных соединений и их особенности, влияющие на выбор по нагрузке:

Стыковые соединения.  Внешнюю нагрузку стыковой шов воспринимает постоянно и в такой же степени, как и основной металл. Поэтому прочность стыковых швов должна быть равна прочности основного металла. 

Соединения внахлёстку. Такое соединение выполняют с накладками или без них с помощью угловых швов. В зависимости от расположения швов по отношению к направлению передаваемого усилия различают фланговые швы, расположенные параллельно усилию, и лобовые швы, расположенные перпендикулярно усилию. 
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Основные параметры сварных швов:

Ширина соединения (е) — расстояние между заметными линиями сплавления с лицевой стороны сварочного соединения.

Выпуклость шва (q) — расстояние между плоскостью, проходящей через границы шва с основным металлом, и самой высокой выступающей точкой сварного соединения.

Глубина провара (h) — максимальная глубина расплавления металла и свариваемых элементов шва.

Толщина сварочного шва (с) — сумма выпуклости шва и глубины проплавления.

Зазор (b) — расстояние от торца одного свариваемого элемента до другого.

Толщина свариваемого металла (S).

Для получения оптимальной глубины провара и ширины сварного шва важно очень точно подбирать способ и режим сварки с учетом параметров свариваемых заготовок.
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Параметры шва зависят от различных факторов, среди них:

Величина сварочного тока.  При увеличении тока происходит рост глубины проплавления (провара). На ширину шва изменение тока практического влияния не оказывает. 

Род и полярность тока. При сварке постоянным током обратной полярности глубина провара на 40–50% больше, чем при сварке постоянным током прямой полярности. 

Диаметр электрода.  Уменьшение диаметра электрода приводит к увеличению глубины провара, особенно при сварке на небольших токах. 

Напряжение. Ширина шва связана с напряжением на электродах прямой зависимостью: при увеличении напряжения ширина шва увеличивается. 

Скорость сварки. При малых скоростях сварки (1–1,5 м/ч) глубина провара минимальная. Повышение скорости сварки до некоторого значения приводит к увеличению глубины провара. Дальнейшее возрастание скорости приводит к уменьшению глубины провара. Между скоростью сварки и шириной шва — обратная зависимость: с увеличением скорости уменьшается ширина шва. 

Величина поперечного колебания электрода. С увеличением амплитуды колебаний конца электрода ширина шва растёт, а глубина провара уменьшается. 

Также на характеристики сварных соединений влияют толщина заготовок, условия выполнения работ, расходные материалы, оборудование, состав металла. 
Некоторые ГОСТЫ регламентирующие параметры сварных швов:  ГОСТ 5264-80, ГОСТ 14771-76, ГОСТ 8713-79, ГОСТ 16037-80
