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 Тема  5 Технологический  процесс  изготовления сварных конструкций
Тема урока  ПЗ № 4 Отработка практических навыков разработки технологического процесса сварки изделия коробчатого сечения
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Цель занятия: отработка навыков по выбору рациональной технологической последовательности сборки-сварки  конструкции коробчатого сечения.

 Оборудование: Методические указания по выполнению практической работы, конспект, калькулятор, эскизы основных типов сварных соединений. 
ТЕОРЕТИЧЕСКИЕ СВЕДЕНИЯ К ВЫПОЛНЕНИЮ РАБОТЫ
Нижние швы наиболее удобны для выполнения, т.к. расплавленный металл электрода под действием силы тяжести стекает в кратер и не вытекает из сварочной ванны, а газы и шлак выходят на поверхность металла. Поэтому по возможности следует вести сварку в нижнем положении. При ведении сварки угловых швов наклонным электродом расплавленный металл стремится стекать на нижнюю плоскость. Поэтому угловые швы стремятся выполнять способом «в лодочку» (в том числе опиранием). Сварка «в лодочку» угловых швов для металла толщиной до 14 мм может вестись без разделки кромок (двусторонняя сварка) или с частичной разделкой кромок и увеличенным притуплением. Понятно, что сварка «в лодочку» не всегда возможна. Тогда сварку угловых швов выполняют наклонным электродом. Однако в этом случае возрастает опасность непровара корня шва и кромки нижнего листа. Чтобы обеспечить достаточный прогрев кромок свариваемых частей электрод держат с наклонном в 45-30о и производят поперечные движения треугольником с задержками в корне шва и без задержек. Угловые швы в особо ответственных изделиях сваривают со скосом кромок (односторонним или двусторонним). При толщине вертикальной стенки до 4 мм шов со скосом кромки выполняется в один слой, при большой толщине – в несколько слоев. Вертикальные швы менее удобно сваривать, т.к. сила тяжести увлекает капли электродного металла вниз. Следует выполнять вертикальные швы короткой дугой снизу вверх. При этом капли металла легче переходит в шов, а образующийся кратер в виде полочки удерживает очередные капли металла от стекания вниз. Таким же образом можно вести сварку и сверху вниз. При этом дугу следует зажигать при положении электрода, перпендикулярно плоскости изделия. После образования первых капель металла электрод наклоняют вниз и сварку выполняют максимально возможной короткой дугой. Горизонтальные швы выполняют при разделке кромок со скосом у верхнего листа. Дугу возбуждают на нижней кромки и затем переводят на поверхность скоса и обратно. Сварку выполняют электродом диаметром 4-5мм. Горизонтальные нахлёсточные швы выполнять легче, т.к. нижняя кромка образует полочку, удерживающую капли расплавленного металла. Потолочные швы требуют высокой квалификации сварщика. Применяют электроды диаметром не более 5мм при уменьшенном значении сварочного тока. Следует применять тугоплавкое покрытие электрода, образующее «чехольчик», в котором удерживается расплавленный металл 23 электрода. Дуга должна быть как можно короче для облегчения перехода капель металла электрода в кратер шва.
Ход работы
 1.  Ознакомиться с чертежем  ( рис 1 ,а)  Приложение № 1 
 2. Охарактеризовать основные типы сварных швов.
3.По чертежу заданной конструкции определить правильную последовательность сборки изделия наложения сварных  прихваток ( рис 2 ,а,б)
3 Определить режимы сварки, установить размеры и форму обеспечивающих хорошее качество сварного соединения. По выбранному диаметру электрода установить значение сварочного тока. Обычно для каждой марки электродов значение тока указано на заводской этикетке, но можно также определить по ниже приведенной формуле: 
I = (40 - 50) d, при d = 4-6 мм;
I = (20 + 6d) d, при d меньше 4 и больше 6 мм,
где I – значение сварочного тока (А);
d – диаметр электрода (мм).
Полученные значения сварочного тока откорректировать, учитывая толщину металла и положение сварочного шва. Примите за основу толщину метала -8 мм.
4. Для стыковых соединений принять практические рекомендации по выбору диаметра электрода в зависимости от толщины свариваемых кромок
5.  Запишите правильную последовательность наложения сварных швов (рис 3,а)
6. Сделать вывод. 


 Контрольные вопросы  
1. Поясните технику многопроходного шва стыкового соединения? 
2. В каком случае применяются при сварке стыковые Х-образные швы? 
3. Перечислите особенности выполнения вертикальных, горизонтальных и потолочных швов?












Приложение № 1
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Рис 1,а
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( рис 2 ,а,б)
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