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Розглянуто на засіданні методичної комісії викладачів та

майстрів виробничого навчання за фахом: «Електрогазозварника»
9 лютого 2012року

протокол № 6

      Автор – викладач спецдисциплін,  спеціаліст ІІ категорії  ДНЗ «Криворізький центр підготовки та перепідготовки робітничих кадрів будівельної галузі»

О.Р.Гайчук
                                             Анотація

Робочий зошит з обладнання та технології зварювальних робіт (1 частина) є зошитом з друкованою основою, побудованим на основі Державних стандартів та програмних вимог. Містить у собі різноманітні завдання, кросворди, таблиці, цікаву інформацію, малюнки. За допомогою стислої інформації, самостійних робіт конкретизований основний матеріал з тем. Використання зошита звільняє учня від непродуктивної механічної роботи, орієнтує на обов’язкові результати навчання, не позбавляючи власної творчості при засвоєнні знань.
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Теоретичний матеріал
· Цікава інформація
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· Виконати письмово
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· Робота з підручником
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Зварні з’єднання та шви
Тема: Зварні з’єднання .  Основні поняття та    визначення.
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Зварювання – це один із найпоширеніших технологічних процесів з’єднання матеріалів.
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Історія електричного зварювання бере свій початок в xix ст.. У 1802 році російський вчений В.В.Петров відкрив явище електричної дуги і вказав на можливість її використання для розплавлення металів. Але тільки у 1882 р. російський інженер Н.Н. Бенардос відкрив спосіб електродугового зварювання неплавким вугільним електродом і запропонував конструкції простих зварювальних автоматів.
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Зварним з’єднанням  називають  нероз’ємне  з’єднання виконане зварюванням.
                            Дайте  назву з’єднанням :

а)__________________________________________________
б)__________________________________________________
в)__________________________________________________
г)__________________________________________________
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Заповніть  таблицю основних понять та термінів

	Назва
	Визначення
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	ділянка зварного шва, яка при зварюванні знаходиться в рідкому стані
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Зварний шов
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	заглиблення . утворене в
зварній ванні тиском дуги
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Присаджувальний метал
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	сплав, утворений переплавленим основним і наплавленим металом
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Кромки
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	прямолінійний або криволінійний зріз кромки, яка підлягає зварюванню


	Притуплення кромки
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	відстань між притупленнями кромок


	Підсилення шва
	

	
	найглибша глибина розплавленого основного металу в перерізі шва

	Корінь шва
	

	
	частина металу зварного шва, утворена одним або двома валиками, які розташовані на одному рівні поперечного перерізу шва

	Валик
	

	
	одноразове переміщення в одному напрямку джерела нагрівання

	Підварний шов


	


Для записів _________________________________________
________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

               Тема: Класифікація зварних швів
Новий шлях розвитку дугового зварювання відкрив Оскар Кьельберг. в 1904 р.  Він починає дослідження поцесів зварювання, у результаті  яких в 1907 р. був створений плавкий електрод у вигляді відрізка дроту, покритого порошком силікатів    . 
          Так винахідник хотів запобігти стіканню електродного металу при зварюванні швів у стельовому положенні, але додатково виявив, що поліпшується і захист зони зварювання. Тому в патенті сказано, що ціль покриття - «захистити розплавлений метал від кисню й азоту повітря й забезпечити належні фізичні й хімічні властивості шва, а також уможливити зварювання у всіх просторових положеннях».
Зварні шви поділяють за видом зварного з’єднання та геометричними параметрами перерізу шва на стикові та кутові.      
                     Доповнити незакінчені речення.
  Стикові шви використовують для виконання ____________________________________________________
____________________________________________________
  Кутові шви використовують для виконання_____________
____________________________________________________

____________________________________________________

Основні геометричні параметри зварних швів
До основних геометричних параметрів зварного шва відносяться: товщина зварювального металу, ширина шва, підсилення шва, глибина провалу, товщина шва, зазор, катет кутового шва, розрахункова висота кутового шва і товщина кутового шва.
Укажіть основні геометричні параметри стикового шва , зображеного на малюнку

s   ____________________________________________________
t   __________________________________________________
h   _________________________________________________
b   _________________________________________________
q   _________________________________________________
е   _________________________________________________
Укажіть основні геометричні параметри кутового шва , зображеного на малюнку .   

к   _______________________________________________
а   _______________________________________________
р   _______________________________________________
q   _______________________________________________
             Зварні шви класифікують за:

· типом з’єднань;               - характером виконання;

· протяжністю;                   - положенням у просторі;   

· кількістю шарів;                            - конфігурацією;

· довжиною; 
· відношенням до навантажень;

· формою зовнішньої поверхні;

· способом утримування зварювальної ванни. 


Визначити за малюнком види швів, користуючись          підручником.
1.____________________                 
2.____________________

3.____________________               4.____________________
 5.____________________             6.____________________
7.____________________               8.____________________
9.____________________              10.___________________
11.___________________              12.___________________

13.___________________              14.___________________
15.___________________              16.___________________
17.___________________              18.___________________

19.___________________              20.___________________

21.___________________              22.___________________

23.___________________              24.___________________

25.___________________              26.___________________

27.____________________            28.___________________
29.____________________             30.___________________

31.____________________             32.____________________

33._____________________           34.____________________

35._____________________   
                      36.____________________

                                            37.______________________



 Для записів ________________________________________
____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

Тема: Умовні позначення швів зварних з’єднань.

  Конструктивні елементи зварних з’єднань і швів залежно від способу зварювання повинні відповідати стандартам. 
 
Перелік стандартів на основні типи зварних з’єднань для різних способів зварювання.

	СТАНДАРТ
	НАЙМЕНУВАННЯ

	ГОСТ 5264-80
	Ручне дугове зварювання

	ГОСТ 8713-79
	Дугове зварювання під флюсом

	ГОСТ 14771-76
	Дугове зварювання у  захисних газах

	ГОСТ 14776-79
	Дугове зварювання. З’єднання зварні точкові

	ГОСТ14806-80
	Дугове зварювання алюмінію і алюмінієвих сплавів в інертних газах

	ГОСТ 15164-78
	Електрошлакове зварювання

	ГОСТ 15878-79
	Контактне зварювання

	ГОСТ 16037-80
	Дугове зварювання сталевих трубопроводів

	ГОСТ 16038-80
	Дугове зварювання трубопроводів з міді і мідно-нікелевих сплавів

	ГОСТ 16098-80
	Дугове зварювання  двошарової корозійно-стійкої сталі


   Позначення способів зварювання буквами проставляють тільки у випадку застосування декількох видів зварювання в окремому виробі.
Розшифрувати вид  зварювання.

Р  ________________________________________
А ________________________________________
П ________________________________________
У ________________________________________

Г ________________________________________

Аф _______________________________________

Кс ________________________________________

 Ш ________________________________________
     Видимі шви на кресленнях зображають суцільною лінією. А невидимі – штриховими. Позначають шви ламаною лінією, яка складається з похилої ділянки і полички. Похила ділянка закінчується однобічною стрілкою, яка вказує місце розташування шва.
           Заповнити таблицю, вставивши значення допоміжних знаків
	Номер знака
	Знак
	Значення допоміжного знака
	Розміщення знака
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          Умовні позначення швів зварних з’єднань
	Характеристика шва
	Форма поперечного перерізу шва
	Умовне позначення шва, зображеного на кресленні

	
	
	з лицьової сторони
	зі зворотної сторони

	Шов стикового з'єднання з криволінійним скосом однієї кромки, двосторонній, виконуваний дуговою ручною зваркою при монтажі виробу. Посилення зняте з обох боків. Параметр шорсткості шва: - з лицьового боку - Rz 20 мкм; - з оборотного боку Rz 80 мкм.
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	Шов кутового з'єднання без скосу кромок, двосторонній, виконуваний автоматичною зваркою під флюсом по замкнутій лінії
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	Шов кутового з'єднання із скосом кромок, виконаний електрошлаковою зваркою дротяним електродом.  Катет шва 22 мм
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	Шов точковий з'єднання внахлестку, виконаний дуговою зваркою в інертному газі плавким електродом. Розрахунковий діаметр точки 9 мм. Крок 100 мм. Розташування точок шахове. Посилення має бути зняте. Параметр шорсткості обробленої поверхні Rz 40 мкм
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	Шов стикового з'єднання без скосу кромок, однобічний, на підкладці, що залишається, виконаний зваркою нагрітим газом з присадкою
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	Одиночні зварні точки з'єднання внахлестку, виконані дуговою зваркою під флюсом. Діаметр електрозаклепки-11мм. Посилення має бути зняте. Параметр шорсткості обробленої поверхні Rz 80 мкм.
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	___________________

	Шов таврового з'єднання без скосу кромок, двосторонній, переривистий з шаховим розташуванням, виконуваний дуговою ручною зваркою в захисних газах неплавким металевий електродом по замкнутій лінії. Катет шва 6 мм. Довжина проварюваної ділянки 50 мм. Крок 100 мм.
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	Одиночні зварні точки з'єднання внахлестку, виконувані контактною точковою зваркою. Розрахунковий діаметр точки 5 мм.
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	Шов з'єднання внахлестку переривистий, виконуваний контактною шовною зваркою. Ширіна шва 6 мм. Довжина проварюваної ділянки 50 мм. Крок 100 мм.
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	Шов з'єднання внахлестку без скосу кромок, однобічний, виконуваний дуговою напівавтоматичною зваркою в захисних газах плавким електродом. Шов по незамкнутій лінії. Катет шва 5 мм.
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Розгадати кросворд
По горизонталі: 1.Розташування шва у просторі. 2.Вид зварного з’єднання. 3.Відстань між притупленням кромок. 4.Вид шва за зовнішньою формою поверхні.
По вертикалі: 1.Заглиблення в зварюванні, утворене тиском дуги. 2.Розташування шва у просторі. 3.Метал, наплавлений або переплавлений за один прохід.
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                                Тестові завдання

1.Кутовим швом зварюють:

1) стикові з’єднання;

2) кутові з’єднання;  

3) стикові і кутові з’єднання. 

2.Кратер це – 

1) заглиблення в зварювальній ванні;

2) відстань між притупленням кромок;

3) ділянка зварного шва, яка при зварюванні знаходиться в рідкому стані.

3.Стиковим швом зварюють:

1) кутові з’єднання;  

2) стикові з’єднання;

3) стикові і кутові з’єднання. 

4.За положенням у просторі шви є:

1) однобічні;

2) горизонтальні;

3) увігнуті.

5.Видимі шви на кресленні позначають:

1) штриховими лініями;
2) суцільними лініями;

3) ламаними лініями.
6.Що позначає допоміжний знак 
на кресленні?
1) катет шва;

2) підсилення шва;

3) монтажний шов.
Для записів _________________________________________
________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
Зварювальна дуга
Тема: Зварювальна дуга , види дуги.
  Саме зварювальну дугу використовує ручне зварювання, що дозволяє нам розплавити метал на місці з'єднання окремих деталей або шматків металевого прокату, а потім з'єднати їх за допомогою зварювального шва. Так що потрібно знати про зварювальну дугу? Виникнення зварювальної дуги. Схема горіння і протікання  процесів зварювання . Будову зварювальної дуги та її потужність. Класифікацію  видів зварювальної дуги. 
У 1802 році вперше в світі професор фізики Санкт-Петербурзької медико-хірургічної академії В. В. Петров (1761-1834гг.) Відкрив електричну дугу і описав явища, що відбуваються в ній, а також вказав на можливість її практичного застосування.
Електричною дугою називають тривалий розряд електричного струму між двома електродами в іонізованій суміші газів і парів металів,а також компонентів, які входять до складу покриттів електродів  і флюсів. 
Залежно від способу підведення зварювального струму, роду струму та інших ознак розрізняють такі види зварювальної дуги:

· дуга прямої дії горить між електродом і основним металом;

· дуга непрямої дії горить між двома електродами, а  основний метал не увімкнений в електричне коло;
· трифазна дуга горить між двома плавкими електродами та основним металом;

· стиснена дуга горить між електродами і стиснена газом.
                         Визначити вид зварювальної дуги:

а __________________________________________________
б __________________________________________________
в __________________________________________________
г __________________________________________________
       
                Дати відповіді на питання, користуючись                   

                                             підручником
1. Як називається процес утворення заряджених частинок у газі?

____________________________________________________________________________________________
2. Що таке потенціал іонізації?

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
3. Що таке електронна емісія?

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
4. Які види іонізації розрізняють у дуговому просторі?

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
 Для записів ________________________________________
____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________ 


 Тема:  Будова зварювальної дуги
 
Зварювальна дуга – це ділянка електричного кола, на якій проходить спад напруги і яка ділиться на три області: катодну та анодну пляму й стовп дуги.                                            
 Катодна пляма - це джерело електронів.

Стовп дуги - це провідник електричного струму, де утворюються вторинні електрони та іони. 

Анодна пляма – це місце входу електронів.


             За малюнком визначити будову дуги.


1 __________________________________________________
2 __________________________________________________
3 __________________________________________________                   
                          Дайте відповіді на питання.
1. Що називається зварювальною дугою?

__________________________________________________________________________________________________________________________________________
2. Яка температура катодної плями?

______________________________________________
3. Яка температура стовпа дуги?

______________________________________________
4. Який загальний спад напруги в дузі?

______________________________________________
5. До якою клеми джерела живлення слід під’єднувати електрод ( катод) для прямої полярності?
______________________________________________
______________________________________________
6. Яку полярність слід використовувати для зварювання тонких металів?
____________________________________________________________________________________________
7. За якою формулою вираховують загальний спад напруги?
____________________________________________________________________________________________
 Для записів ________________________________________
____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

   Тема:  Вольт - амперна характеристика дуги. 

Дугови́й розря́д — вид самостійного газового розряду, який виникає за високої температури між електродами, розведених на невелику відстань і супроводжується яскравим світінням у формі дуги.

Для дугового розряду характерні велика густина струму і напрузі між електродами порядку кількох десятків вольт. Він є результатом інтенсивного викидання термоелектронів розжареним катодом. Електрони прискорюються електричним полем і спричинюють ударну іонізацію молекул газу, тому електричний опір газового проміжку між електродами невеликий. При збільшенні сили струму дугового розряду провідність газового проміжку настільки сильно збільшується, що напруга між електродами дуги спадає (спадна вольт-амперна характеристика). Температура катода (при атмосферному тиску) досягає 3000 °C. Бомбардування електронами анода створює в ньому заглиблення — кратер дуги з температурою близько 4000 °C (при тиску 760 мм рт. ст.). Температура газу в каналі електричної дуги 5 000-6 000°С. Якщо дуговий розряд проходить при порівняно низькій температурі катода (наприклад, ртутна дугова лампа), то основну роль грає холодна емісія електронів із катода.

Дуговий розряд використовується при зварюванні й різці матеріалів, в електричних печах, дугових лампах тощо.

Основною характеристикою зварювальної дуги є статична вольт- амперна характеристика. Це залежність напруги на дузі при постійній її довжині від сили зварювального струму.

Дуговий розряд 600В між волосинками багатожильного проводу.


                                     Дуговий розряд 3000В
 За малюнком визначити області вольт – амперної   характеристики


I ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
II ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
III ____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
                                   Тестові завдання.

1. Статична вольт – амперна характеристика дуги це:

  а) залежність напруги на дузі від сили зварювального струму;

  б) залежність напруги на дузі від товщини  металу;

  в) залежність напруги на дузі від виду зварювального металу.
2. Як називається область вольт - амперної характеристики дуги при якій , при збільшенні зварювального струму напруга зменшується:
  а ) жорстка;

  б) спадаюча;

  в) зростаюча.

3. Якщо сила зварювального струму не змінюється від чого залежить напруга дуги:

  а) від довжини дуги;

  б) розташування шва у просторі;

  в) товщини металу.
4. . Як називається область вольт - амперної характеристики дуги при якій , збільшення зварювального струму не змінює напруги дуги
  а ) спадаюча;
  б) жорстка;
  в) зростаюча
5. Як називається область вольт - амперної характеристики дуги при якій  збільшення зварювального струму призводить до зростання напруги дуги:

  а ) жорстка;

  б) зростаюча

  в) спадаюча.
6. Яка статична характеристика дуги при ручному зварюванні покритими електродами:

 а) зростаюча;

 б) жорстка;

 в) спадаюча.
7.Електричну дугу відкрив:
         а) Петров;
         б) Патон;
 
  в) Славянов;
8.  Іонізація – це…..
    а) процес утворення електронів;
         б) процес утворення вільних часток в газі;
         в) процес утворення заряджених часток в газі;
9. Температура в стовпі дуги дорівнює:
         а) 2500 – 26000С;
         б) 5000 – 55000С;
         в) 6000 – 80000С;
10. Зварювальна дуга - це …
          а) електричний розряд у газі;
          б) тривалий розряд електричного струму в газовому   середовищі;
          в) стійкий розряд електричного струму між двома електродами в   газовому середовищі;           
11. Зварювальна дуга прямої дії – це …
           а) дуга, яка горить над металом;
           б) дуга, яка горить між електродом і металом;
           в) дуга, яка горить між електродами;
     12. Емісія – це…

           а) потік електронів; 

           б) вихід вільних електронів з катода;
      
    в) потік електронів до анода;
13.  Зварювальні дуги бувають:
          а) прямої і зворотної дії;
          б) прямої, зворотної і комбінованої дії;
          в) прямої, непрямої і комбінованої дії;
14. Іонізацію розрізняють:
          а) об’ємну і просту; 

          б) термічну і об’ємну;
          в) ударну, термічну і фотоіонізацію;
15.Зварювальна дуга складається із:
          а) катода і анода;
          б) катода, стовпа дуги і анода;
          в) катода, стовпа дуги, анода і метала;
16. В залежності від полярності дуга буває:
          а) прямою і зворотною;
          б) прямою, зворотною, змішаною;
          в) прямою;
17. Найбільша температура зварювальної дуги знаходиться на:
         а)катоді;
         б) аноді;
         в) стовпі дуги;
18. Рекомбінація – це…

         а) процес утворення і зникання заряджених часток;
         б) процес утворення іонів і електронів;
         в) процес утворення нейтральних атомів;

                           Розгадати кросворд
По вертикалі: 1.Як називається процес утворення еклектично заряджених частинок. 2.Як називається самовільний вихід вільних електронів з катода у газове середовище. 3.Область вольт-амперної характеристики, в якій пр.  збільшенні струму напруга не змінюється.

По горизонталі: 1.Як називається процес з’єднання позитивних іонів з електронами й утворення нейтральних атомів. 2.Як називається дуга, яка горить між електродами і стиснена газом. 3.Область вольт-амперної характеристики, в якій при збільшенні зварного струму напруга зростає.  
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Для записів _________________________________________
________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
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