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Сварочные работы

Существует две большие группы соединения твердых тел:

1. Механические способы соединения; К этой группе относят различные виды болтовых соединений, заклепочные и клиновые соединения и др.
2. Способы соединения за счет молекулярных и атомных сил сцепления. (сварка, пайка, склеивание, соединение цементами и др.)

Способы первой группы позволяют получать разъемные соединения, т.е. дающие возможность разъединять детали без их разрушения. Соединения второй группы в большинстве своем неразъемные.
Одним из основных способов второй группы является сварка, позволяющая соединять практически все металлы и их сплавы, стекло, пластмассы, керамику и т.п. 
Сварка представляет собой процесс образования неразъемного соединения однородных или разнородных тел за счет межмолекулярных или межатомных сил сцепления при нагревании и (или) пластическом деформировании
При сварке трудности получения прочного соединения устраняются двумя следующими основными приемами:
1. Нагревом соединяемых деталей; нагрев ослабляет межатомные связи, снижает твердость материала и повышает его пластичность.
2. Сдавливанием или осадкой их; 
Сдавливание или осадка соединяемых деталей создает пластические деформации, течение материала на границе раздела, разрушает загрязнения, удаляя их из зоны сварки вместе с поверхностным слоем материала, что создает межатомные силы сцепления. Нагрев и осадка при сварке дополняют друг друга: чем выше нагрев, тем меньше давление осадки, и наоборот. При нагреве до расплавления металла осадочное давление не требуется, т.к. жидкий металл самопроизвольно сливается в общую сварочную ванну и после затвердевания части детали будут прочно скрепленными.
При холодной сварке к соединяемым деталям прикладывают высокое удельное давление осадки, создающее большие пластические деформации. Нагрев при этом не нужен. Возможна холодная сварка при температуре кипения жидкого азота (-196°С).
Все имеющееся многообразие способов сварки (более 50) по способу устранения факторов, препятствующих межатомному взаимодействию, можно разделить на две группы:
1. Сварка плавлением (в жидкой фазе) При сварке плавлением металл соединяемых частей в зоне сварки расплавляется, переходит в жидкое состояние. При этом расплавляется и присадочный материал; таким образом образуется сварочная ванна из основного и присадочного металла При этом не требуется предварительной особо тщательной очистки поверхности металла; нагрев расплавляет металл и загрязнения поверхности, всплывают в сварочной ванне. В зависимости от источника нагрева сварка плавлением подразделяется на пять основных видов: дуговую, газовую, термитную, электрошлаковую и электронным лучом.
2. Сварка давлением (в твердой фазе). Сварка давлением может производиться без предварительного или с предварительным местным нагревом деталей. При этом состав металла и его структура не изменяются. Этот вид сварки требует тщательней подготовки и зачистки соединяемых поверхностей, требует обязательного приложения осадочного давления. При этом сила осадки обратно пропорциональна температуре нагрева свариваемых элементов. В зависимости от рода источника местного нагрева различают сварку: контактную (электросопротивлением), термитную давлением, газопрессовую, индукционную (электропрессовую), трением и вакуумно-диффузную. 

1.Пайка. Этот процесс соединения металлов занимает промежуточное положение между сваркой и склеиванием. Соединение производится с помощью сравнительно легкоплавкого металла, называемого припоем, температура плавления которого ниже, чем соединяемого металла. Расплавленный припой наносится на хорошо зачищенные кромки соединяемых частей, смачивает их и после затвердевания образует соединение. Основная составная часть припоев - олово, медь, серебро.
2.Склеивание.  Это самый универсальный способ соединения твердых материалов за счет сил молекулярного сцепления. Можно склеивать дерево, металлы, пластмассы, бетон, стекло, резину и т.д., а также разнородные материалы (металл + дерево; + резина, + пластмассы и т.д.)
Между соединяемыми частями клей вводится обычно в жидком виде и, реже, в виде порошка или пластинок, размягчаемых нагреванием. Преимущество способа - простота, небольшая стоимость и высокая универсальность. Недостаток - снижение прочности при нагреве, старение клеев, в сравнительно короткий срок снижающее их прочность, чувствительность некоторых из них к воздействию сырости.
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