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СТОЙКА
Стойка является сборочной единицей 
кантователя и служит для крепления 
поворотного устройства.
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РЕЖИМЫ СВАРКИ
ДЛЯ СВАРКИ СТОЙКИ ПРИМЕНЯЕТСЯ

ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА В УГЛЕКИСЛОМ ГАЗЕ

Наименование параметра Обозначение Единица 
измерения

Тип сварного шва

У2 Т3

Толщина свариваемого металла S мм 16 10

Катет К мм 5 5

Длина шва Lшв. м 0,1 1,288

Диаметр электродной проволоки d мм 1,6 1,6

Сила сварочного тока 
(расчетная/принятая) Iсв. А

341,8 341,8

350 350

Напряжение на дуге Uсв. В 30 30
Площадь сечения наплавленного 
металла Fн мм2 141,0 25,6

Скорость сварки
(расчетная/принятая) Vсв. м/час

4,46 24,52

5 25

Скорость подачи сварочной проволоки Vп.пр. м/час 312 312

Средний расход защитного газа Ргаза ср. л/мин 20 20



СВАРОЧНОЕ
ОБОРУДОВАНИЕ

ПОЛУАВТОМАТ 
СВАРОГ MIG 3500 (J93)

Наименование параметра Значение параметра

Марка СВАРОГ MIG 3500 (J93)

Тип полуавтомата инверторный

Тип сварки Полуавтоматическая (MIG/MAG)

Напряжение сети 380±15% В

Диапазон регулирования тока 50÷350 А

Диапазон регулировки сварочного напряжения 10,8 – 34 В

Продолжительность включения (ПВ) 60%

Напряжение холостого хода 60 В

Максимальная потребляемая мощность 15 кВт

Диаметр проволоки 1,0-1,6 мм

Размеры 900 х 400 х 670 мм

Вес 51 кг



ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ 
ОСНАСТКА
КОНДУКТОР СБОРОЧНЫЙ





РЕЗУЛЬТАТЫ
Разработан технологический процесс сборки 
и сварки СТОЙКИ

•Сборка и сварка одного изделия длится
22,59 мин.

Рассчитана себестоимость СТОЙКИ
•Себестоимость сварной конструкции 

 1008,28 руб.





СПАСИБО ЗА ВНИМАНИЕ!


