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  Введение 

Сварка является одним из ведущих технологических процессов обработки металлов. Большие преимущества сварки обеспечили ее широкое применение в народном хозяйстве; без нее сейчас немыслимо производство судов, автомобилей, самолетов, турбин, котлов, реакторов, мостов и других конструкций. Перспективы сварки, как в научном , так и в техническом плане, безграничны. Применение сварки способствует совершенствованию машиностроения и развития новых отраслей техники – ракетостроения, атомной энергетики, радиоэлектроники. Развитие сварки требует серьезного повышения уровня теоретических знаний и практической подготовки квалифицированных рабочих. Более 30 лет функционирует Международный институт сварки (МИС), который периодически собирает ученых, занимающихся вопросами теории и практики  сварки, для обсуждения новых достижений в науке и технике, обмена информацией и объединения усилий для реализации сложных научных и технических задач.

Сварщик — профессия ответственная, почти виртуозная, от качества работы которого зависит многое — долговечность и устойчивость строительных конструкций, работа и срок службы различной техники. 
Сварочные работы применяются во многих отраслях промышленности. Сварщики трудятся на стройплощадках, создавая конструкции и системы различных коммуникаций, в промышленности, где применяют свой опыт и навыки в машиностроении, кораблестроении и в других областях, таких как, энергетика, нефтеперерабатывающая промышленность, сельское хозяйство. Трудно назвать такой сегмент производства, где не применялся бы труд сварщика. Любые ошибки, небрежность, допускаемые в работе, могут привести к катастрофическим последствиям. Страшно подумать, к чему могла бы привести некачественная работа по сварке нефте- или газопроводов. 
Сварщик — профессионал должен знать электротехнику, технологию плавления металлов, свойства газов, применяемых для антиокисления, методы и принципы действия используемых агрегатов и оборудования. Большое значение имеет соблюдение техники безопасности и производственной санитарии.
Новые технологии и  оборудование  сварочного производства

Сварочные  полуавтоматы по нержавейке и алюминию Cebora
 Новая линейка многофункциональных MIG-TIG-MMA сварочных аппаратов CEBORA серии King Star, обладает самыми передовыми технологиями сварки различных металлов. Например функции Pulse HD, Double Pulse, позволяют значительно улучшить качество швов. Полуавтомат  вы сможете максимально быстро настроить процесс под особенности материала и производства. 
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Рисунок  1 – Сварочный аппарат Cebora KINGSTAR 400 TS
Сварочные  полуавтоматы по нержавейке и алюминию, специально адаптированные под данные типы материалов, что позволяет получать эталонное качество швов. Настройка осуществляется лишь выбором проволоки и толщины свариваемой заготовки. Остальные параметры аппарат подбирает самостоятельно.
Таблица 1 – Технические характеристики аппаратов CEBORA серии King Star,

	№ п/п
	Технические характеристики
	Параметры

	
	Ток макс. (А)
	520

	
	Диапазон регулир. свар. тока (А)
	10-520

	
	Напряжение сети (В)
	380

	
	Функции и режимы
	MIG-MAG

	
	Диаметр свар. проволоки (мм)
	1.6

	
	Класс сварочного полуавтомата
	профи

	
	Цифровой дисплей
	да

	
	Мощность макс. (кВт)
	19.8

	
	Вес (кг)
	118


Актуальность темы
Разработанная мной тема дипломного проекта «Изготовление дачного комплекта из профильных труб 15х1,5мм сталь Ст3сп ГОСТ 10705-80: столик и табурет» найдет свое применение: на дачном участке , для работы в цехах , для домашнего использования , для работы в гараже или в любом месте для отдыха.
1 Общая часть 
1.1 Организация рабочего места электрогазосварщика 
Сварочный пост для ручной дуговой сварки традиционно оборудуется всеми устройствами, инструментами и материалами, которые могут потребоваться во время сваривания. Обязательно наличие сварочного аппарата, который включает в себя источник питания, аппаратуру для пуска, провода для осуществления сварки, держатели электродов. Кроме этого, правильно должно быть оборудовано и само рабочее место сварщика.
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	Рисунок 2 –  Сварочный пост
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	Рисунок 3 –  Пост газосварочный ПГУ - 5П c тележкой на колесах


Некоторые требования к сварочной кабине:

· Достаточное освещение для комфортной работы, наличие источников света, освещающих пост в целом и стол, на котором проводятся все манипуляции, в частности.

· Площадь поста не менее 3 м2, высота металлических стен 1,8 – 2м, они должны быть приподняты над уровнем пола на высоту 20-25 см; высота потолка помещения, в котором установлена кабина, соответственно, более 2 м для свободной циркуляции воздуха.

Рабочее место газосварщика почти не чем не отличается от рабочего места электросварщика, за исключением некоторых особенностей. Вместо источника электропитания здесь используется ацетиленовый генератор или баллоны с кислородом, бутаном, пропаном, природным газом или баллоны с ацетиленом. Элетрододержатели заменяются резаком или горелкой. Рядом со сварщиком должно стоять ведро для охлаждения горелки или резака. Непременное условие - наличие на месте нагревательного устройства, которое понадобится для предварительного подогрева обрабатываемой детали.

Ящик с песком потребуется для того, чтобы замедлить процесс охлаждения деталей или изделий.

Песок необходим и для тушения очага пожара.

Для выполнения газосварочных работ используем передвижной сварочный пост ,который предусматривает выполнение сварочных работ в различных местах на территории предприятия, на стройплощадках.
1.2 Организация ремонта и техническое обслуживание оборудования 
Типовые неисправности
Иногда сварочный аппарат инверторного типа дает сбой. Причины и последствия могут быть разнообразными. Если есть возможность, то следует сдать его в ремонт. Однако многие захотят сделать его самостоятельно. Благодаря такому решению вопроса можно повысить свои знания в области электротехники, ведь электрических приборов очень много и на их ремонте можно существенно экономить. Неисправности следует классифицировать на простые и сложные. К простым относятся:
1. Перегрев из-за пыли.

2. Обрыв проводов.

3. Потеря мощности (из-за влажного корпуса).

4. Пробивание массы на корпус.

5. Плохие контакты.

6. Залипание электрода.

	



	Рисунок 4 – Микросхема сварочного инверторный аппарат Ресанта 190 

	




	Рисунок 5 –  Блок питания БП сварочного инверторный аппарат Ресанта 190


Любой электрический прибор не любит пыль, так как она затрудняет отдачу тепла, является проводником тока (возможно КЗ). Даже при качественной уборке помещения пыль все равно будет. Регулярное обслуживание не только способно продлить срок эксплуатации приборов, но и оградит от множества проблем финансового и ремонтного характера.
Обрыв проводов бывает в тех местах, которые подвержены постоянным перегибам. Перегиб проводов очень сложно отследить, и часто это приводит к КЗ. Кроме того, на колодках, держащих электрод, разбалтываются контакты, делая сварку менее качественной или невозможной. Периодически все контакты нужно подтягивать.

Работа во влажном также влияет на работу сварочника. Может произойти потеря мощности. В этом случае необходимо избегать таких условий работы.

При пробивании массы на корпус (выбивает предохранитель и счетчик) нужно проверить места соприкосновения токоведущих частей с корпусом и заизолировать провод.

Залипание электрода происходит в том случае, если использовать длинный удлинитель с маленьким сечением или при низком напряжении электрической сети.
Кроме того, при нестабильной дуге следует проверить качество электродов и выставленный ток.

Поломки сложного типа

К поломкам сложного типа относятся неисправности какого-либо радиоэлемента и требуют дополнительных знаний. Если нет опыта в ремонте радиоаппаратуры, то существует 2 способа решения проблемы:

1. Отдать квалифицированному специалисту.

2. Приобрести опыт в этой сфере и сделать все самостоятельно.

Следует обратить внимание на правила техники безопасности при ремонте аппаратуры и быть очень аккуратным. На самом деле, в ремонте своими силами нет ничего сложного. Необходимо лишь открыть интернет и найти все детали сварочника инверторного типа. В интернете существует множество информации о проверке конкретной детали. Даже есть и проверка микросхем в домашних условиях.

В первую очередь, нужно визуально осмотреть детали. Это могут быть подгоревшие резисторы, диоды, вздувшиеся электролитические конденсаторы, подгоревший трансформатор и многое другое. Если ничего не обнаружено, то нужно проверить поступление входного U на диодный мост. Для этого его выход нужно отсоединить. При пробитых диодах нужно заменить неисправные и повторить попытку. Если не горят светодиоды, то необходимо их проверить и по возможности заменить на исправные.

Следующим шагом является проверка транзистора fqp4n90c. Ключевой транзистор 4n90c в блоках питания сварочных инверторов служит для повышения частоты постоянного тока и передачи его на импульсный трансформатор. Аналогом fqp4n90c (чем заменить) является STP3HNK90Z, но желательно найти такой же.

При неисправностях силового блока нужно проверить транзисторы (визуальная проверка может ничего не показать). Для этого необходимо их выпаять и проверить тестером (способы проверки можно найти в интернете). Драйвер, выполненный на транзисторах или микросхемах, выходит из строя так же. Проверяется при помощи выпаивания и проверки каждого элемента отдельно.

Замена неисправных деталей осуществляется их аналогами или элементами, характеристики которых превышают параметры исходных деталей.

Для ремонта необходимы мультиметр и осциллограф (измерение параметров сигнала на плате управления). При неисправной плате управления загорается желтый светодиод. Это свидетельствует о неготовности к выполнению сварки. В этом случае нужно разобрать инвертор и замерять напряжения на разъемах платы управления (далее ПУ). Во время измерений следует сравнить данные с табличными значениями (таблица 1) исправной ПУ.

Если измерения отличаются от табличных значений, то нужно выпаять ПУ, найти микросхему UC3845B (UC3842) и произвести измерения ее режимов работы.

На 2-ю ногу питание не подается из-за неисправного резистора R013. Необходимо его аккуратно выпаять и проверить, сопротивление должно быть около 1,21 Ом. Если он неисправен, то необходимо заменить его на такой же или взять мощностью больше (исходная мощность 0,25 Вт).

На 3-ю ногу микросхемы не поступает питание из-за неисправного R011 (47 на 0,25 Вт), его нужно также проверить. Ноги 3 и 6 связаны и, следовательно, при замене сопротивления появится U и 6 ноге. Если этого не произойдет, то необходимо проверить транзистор fqp4n90c.

Далее нужно восстановить питание 8 ноги (схеме Ресанта саи 190 или 220), она связана с цепочкой из элементов. Слабые места в ней, которые необходимо выпаять и проверить: диод D011 и R010.

После всего этого нужно замерить U. При совпадении с табличными следует соединить все и испытать. При полном восстановлении инвертор включится и желтый светодиод гореть не будет. После положительного тестового запуска можно его собрать полностью.

Одним из слабых мест является блок питания -БП. Признаки неисправности: происходит загорание зеленого светодиода, а затем загорается желтый светодиод, происходит срабатывание реле и запуск вентилятора и примерно через 2−3 секунды аппарат отключается. Основная причина: драйвер, а если быть точнее, то необходимо прозвонить транзисторы, которые находятся во II обмотке трансформатора гальванической развязки. А также нужно внимательно осмотреть плату БП на предмет подгораний и неисправных электролитических конденсаторов. При обнаружении неисправных деталей необходимо заменить элементами такого же типа или их аналогами.

Возможен выход из строя трансформатора, и это явление довольно редкое. Необходимо прозвонить обмотки на короткозамкнутость и утечки тока на корпус.

Таким образом, устранить неполадки в распространенных сварочных инверторах достаточно просто. Принцип работы каждой из моделей одинаков, и они отличаются только деталями и конструктивным исполнением. При ремонте очень важно соблюдать правила техники безопасности при ремонте радиоаппаратуры. Первоначальным этапом ремонта сварочного инвертора (это правило применимо к любой аппаратуре) является проведение визуального осмотра всех элементов на предмет обрыва контактов, подгорания и вздутия элементов, а также плохой контакт (перед началом ремонта все контакты нужно хорошо зачистить).
1.3 Характеристика конструкции изделия 
Профильная труба – материал очень многофункциональный. Помимо широчайшего ее использования в промышленности, труба находит активное применение в частном строительстве. При возведении малых форм мастера отдают предпочтение материалу меньшего, чем при промышленном использовании, сечения. Самыми популярными являются трубы с сечением 100х50 и 80х80 мм, из которых сооружаются каркасы для домиков, хозяйственных построек, беседок и навесов. Возводят из профильных труб также ограды с воротами. Кроме того, в последнее время большой популярностью пользуется мебель из профильной трубы, которую мастерят из тонкостенных элементов сечением 25х25 , 20х20  или 15х15мм.  Гарнитур можно поставить как непосредственно в саду, так и во дворе рядом с домом.
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Рисунок   6 – Табурет и стол из из профильных труб 15х1,5мм сталь Ст3сп ГОСТ 10705-80
Данный комплект: стол и табурет изготовлен из профильных труб 15х1,5мм сталь Ст3сп ГОСТ 10705-80.
Таблица  3 –  Химический состав стали Ст3сп  
	С
	Si
	Mn
	Ni
	S
	P
	Cr
	N
	Cu
	As

	0,14 - 0,22
	0,15- 0,3
	0,4-0,65
	До 0,3
	До 0,05
	До 0,05
	До 0,3
	До 0,008
	До 0,3
	До 0,08


Формула расчета свариваемости стали:
                      Сэкв=С+ Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Ni+Cu)/15                                                           (1)

                      Сэкв=С+Mn/6+(Cr+Mo+V)/5+(Ni+Cu)/15=0,14+0,4:6=0,14+0,06=0,2                   
Группа  свариваемости стали Ст3пс- хорошая
1.4 Выбор и обоснование сварочных материалов 
При сборке конструкции, для постановки прихваток выбираю ручную дуговую сварку, так как этот способ сварки маневренный и универсальный.
Для РДС, выбранной для постановки прихваток при сборке конструкции, учитывая род тока и полярность - выбираю электроды для сталей обычной прочности тип Э50А марки УОНИИ - 13/55. Эти электроды предназначены для сварных конструкций и малоуглеродистой, среднеуглеродистой и низколегированной стали. По химическому составу и механическим свойствам металла шва данные электроды схожи со сталью 09Г2С.

Расшифровка паспорта электрода:

Э50А УОНИИ-13/55-2,0-УД
Е 431(3)-Б-20                                         ГОСТ 9466-75
Э50А -  тип электрода;

Э -         электрод для РДС;

50 -       временное сопротивление разрыву;

А -        улучшенного качества;

УОНИИ 13/55 - марка электрода; Универсальная Обмазка Научно-исследовательского Института им.Патона
4,0 -         диаметр стержня электрода; мм
У -            для углеродистых и низколегированных сталей;

Д -            толстое покрытие; 1,45<D/d≤ 1,8
1 -            группа по качеству;

Е431(3) - индексы характеристик металла шва;

Б -            основное покрытие;

2 -            для всех положений, кроме вертикального сверху вниз;

О -           прямой ток,  обратная полярность.

ГОСТ 9466-75 определяет требования к размерам, упаковке, маркировке, хранению, транспортировке.
	Э46-МР-3С-Ø-УД

	Е 431(3)-РЦ 12


	ГОСТ 9466–75 , ГОСТ 9467-75


	Э46
	тип электрода

	МР-3С
	марка электрода   Монтажные Рутиловые  С- синий

	Ø
	диаметр электрода, мм

	У
	Электрод для сварки углеродистой и низколегированной стали

	Д
	Электрод с толстым покрытием, 1,45<D/d≤ 1,8 

	Е
	международное обозначение плавящихся электродов с покрытием

	Е43(3)
	Это характеристика металла для сварки этими электродами, по ГОСТ

	 Р Ц
	Рутилово-целлюлозное покрытие

	1
	Предназначен для сварки во всех положениях

	2
	Переменный и постоянный ток обратной полярности. 


Выбор сварочных материалов для газовой сварки 
Для производства газовой сварки и резки необходимо иметь горючий газ, кислород, присадочный материал, флюсы.

В качестве горючих газов при газовой сварке и резке используются ацетилен, водород, природный газ, пары бензина и керосина и т. п. Широкое применение в газовой сварке получил газ ацетилен. Он имеет температуру сварочного пламени 3000—3150°С и применяется для сварки стали, чугуна и цветных металлов.

Технический ацетилен — это бесцветный газ с резким характерным запахом. Длительное вдыхание ацетилена вызывает головокружение, тошноту, а иногда и сильное отравление. Ацетилен легче воздуха. Смесь ацетилена с воздухом (от 2,3 до 80,7% ацетилена по объему) и с кислородом (от 2,3 до 93%) —взрывоопасна. Поэтому при использовании этого газа необходимо строго выполнять правила техники безопасности.

Обычно ацетилен получают непосредственно на месте сварочных работ из карбида кальция в ацетиленовых генераторах.

Карбид кальция представляет собой твердое вещество темно-серого или коричневого цвета. Он получается в электрических печах путем отекания кокса с негашеной известью при температуре 1900—2300°С. Полученный карбид кальция дробят и сортируют на куски определенных размеров, после чего упаковывают в жестяные герметически закрытые барабаны емкостью 100— 130 кг.

Водород, природный газ, пары бензина и керосина не пригодны для обычной сварка стали вследствие недостаточной температуры сварочного пламени (1900— 2300°С), Поэтому их применяют при сварке металлов, имеющих температуру плавления ниже, чем у стали, я для резки металлов (в том числе и стали). Газ пропан можно применять для сварки стали   толщиной 5—6 мм.

Кислород при нормальной температуре представляет собой газ, не имеющий цвета и запаха. Он несколько тяжелее воздуха. Сгорание горючих газов в чистом кислороде происходит очень интенсивно. Технический кислород получают путем электролиза воды или из атмосферного воздуха.

Присадочный материал необходим для заполнения металлом образовавшейся жидкой ванны при сварке. Обычно в качестве присадочного материала используется проволока диаметром  от 1 до 6 мм с химическим составом, близким к составу свариваемого металла. Поверхность проволоки должна быть чистой, без окалины, ржавчины, масла и прочих загрязнений. Если нет подходящей проволоки, то для сварки цветных металлов можно применять полоски, нарезанные из листовою металла той же марки, что и свариваемый металл.

Сварочная проволока и другие присадочные материалы
В качестве присадочных материалов при газопламенной сварке применяют сварочную проволоку или литые прутки, которые по своему химическому составу должны быть близкими к основному материалу. Нельзя в качестве присадочных материалов применять случайную проволоку, так как это скажется на качестве сварного соединения.

Присадочные материалы должны отвечать следующим требованиям:

температура их плавления должна быть несколько меньше температуры плавления основного материала химический состав должен соответствовать химическому составу основного материала поверхность должна быть ровной и чистой, без окалины, ржавчины, масла и жировых отложений

плавление должно происходить ровно, без разбрызгиваний и испарений после кристаллизации наплавленный металл должен обладать хорошей плотностью без раковин, пор, шлаковых включений и т.д.
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	Рисунок 7 – Сварочная  проволока СВ-08Г2С-О (2х5 кг; 0.8 мм)


      Применение в качестве присадочного металла различных полосок недопустимо, так как это влечет за собой неравномерную ширину сварочного шва и его неоднородность, что сказывается на качестве сварного соединения. Вместо сварочной проволоки допускается применение пруткового материала, прошедшего калибровку. При газовой сварке цветных металлов и нержавеющих сталей в виде исключения допускается применение полосок, своим химическим составом сходных с основным металлом.

Стальная проволока, предназначенная для сварки, поставляется в бухтах с обязательной маркировкой в виде бирок, на которых указаны: марка провода, ее диаметр, покрытие и т.д. Низкоуглеродистая и легированная проволока может иметь омедненную поверхность, предназначенную для защиты от атмосферного воздействия.

Предусматривается следующая маркировка проволоки на медной основе:

Проволока омедненная СВ-08Г2С-О КЕДР 7390034 предназначена для сварки Mig/Mag. Идеально подходит для работы в среде, образованной защитными газами, с материалом из низколегированных и углеродистых сталей. Преимуществом данной проволоки является низкое разбрызгивание металла, качественный ровный шов, возможность работать с высокой производительностью.
     Флюсами пользуются для защиты расплавленного металла от окисления и удаления образовавшихся в сварочном шве окислов. Состав флюса выбирают в зависимости от состава и свойств свариваемого металла. Флюс должен плавиться раньше металла, хорошо растекаться по шву и не оказывать вредного действия на металл шва.
При сварке обычной углеродистой стали флюсы не применяют, так как сварочное пламя хорошо защищает расплавленный металл от окисления.

При сварке чугуна, высоколегированных сталей, меди и ее сплавов, алюминия и его сплавов, магниевых сплавов необходимо применять флюс для удаления тугоплавких окислов свариваемых металлов. Флюс можно использовать для легирования шва.

Флюсы - в газопламенной сварке и пайке используют для раскисления расплавленного металла и удаления из сварочной ванны образующихся окислов и неметаллических включений. Под действием высоких температур флюсы связывают оксиды химическим путем с образованием легкоплавких соединений или растворяют их в сварочной ванне, а образующиеся при этом шлаки всплывают. Образовавшаяся на поверхности сварочной ванны шлаковая пленка защищает металл от окисления при контакте с атмосферным кислородом.

Состав флюсов подбирают в зависимости от химических реакций, преобладающих в сварочной ванне.
Так, если в сварочной ванне преобладают основные оксиды, то используют кислые флюсы. Если же реакция сварочной ванны кислая (SiO, и др.), то флюс должен быть основным. Флюсы вводят в сварочную ванну рукой, ложкой, составляют в виде паст, которые наносят на свариваемые кромки в виде газов, вводимых непосредственно в сварочное пламя и т.д.
2  Технологическая часть
2.1 Выбор сварочного оборудования
Среди лучших сварочных аппаратов находится много моделей инверторного типа. Эта техника производит сварку, несколько раз изменив характеристики электроэнергии. Сначала ток, имеющий частоту 50 Гц, поступает на выпрямитель, где становится постоянным. Затем транзисторы преобразуют ток снова в переменный, однако его частота при этом повышается до 20-50 кГц. Далее при помощи трансформатора току придается напряжение в 70-90 В и происходит повышение силы тока до 100 -200 А. Последний этап – выпрямитель и высокочастотный фильтр, благодаря которым электрический ток становится постоянным и в таком виде подается в место образования дуги. 

Несмотря на то, что инверторы начали серийно выпускаться только с 80-х гг. ХХ века, они очень популярны на современном этапе. Причиной этому следующие их преимущества:

· Сварочный ток регулируется в широком диапазоне.

· Можно подключать к бытовой электросети.

· Низкое энергопотребление при высокой производительности (КПД – от 85% и выше).

· Плавная регулировка напряжения и тока.

· Возможность сваривать на протяжении длительного периода времени, не отключая прибор.

· Сварка ведется во всех положениях, металл при этом почти не разбрызгивается.

· Стабильность дуги.

Ресанта САИ 190 — сварочный аппарат из линейки инверторов САИ, предназначенный для ручной дуговой сварки. Сварочный аппарат инверторный САИ модели 190 можно использовать в паре с электродами диаметром до 5 мм. Максимальная сила сварочного тока, которую можно выжать из данного аппарата — 190 Ампер.
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Рисунок 8 –  Сварочный инвертор САИ-190
Таблица 4 –  Технические характеристики источника питания Ресанта САИ-190
	Технические характеристики
	параметры

	Тип сварки
	Ручная дуговая (MMA)

	Модель
	Ресанта САИ 190

	Максимальный сварочный ток
	190 А

	Диаметр проволоки/электрода (max)
	5 мм

	Входное напряжение 
	140-240 В

	Класс защиты
	IP 21

	Потребляемая мощность
	5.5 кВт

	Напряжение холостого хода
	85 В

	Вес
	4.7 кг


2.2  Выбор вспомогательного оборудования  и приспособлений для сборки (заготовки) деталей и узлов.
Получить качественное сварное соединение можно при использовании специальных приспособлений для сварки. Опытные сварщики хорошо знакомы с тем, как важно правильно и надежно зафиксировать соединяемые изделия. При широком ассортименте сложно подобрать вариант исполнения, который будет обеспечивать надежную фиксацию. Именно поэтому рекомендуют уделить внимание классификации и особенностям всех механизмов.

Сборно-сварочные приспособления профильных труб и их виды
Распространенные приспособления для сварки создаются для того, чтобы обеспечить наиболее благоприятные условия работы, за счет чего повышается качество получаемого шва. Все они делятся на несколько видов:

1. Установочные.

2. Крепежные.

Подобные механизмы для установки и крепления профильных труб могут изготавливаться из самых различных материалов. Рекомендуется уделять больше внимания выбору приспособлений для сварки, так как они во многом определяют качество получаемого результата.
	




	Рисунок 9 – Сборно-сварочные приспособления


-Механизмы для установки:
Специальные сварочные приспособления требуются для того, чтобы задать правильное расположение в пространстве свариваемым элементам. Наибольшее распространение получили: уголки, упоры,призмы, шаблоны.

Упорные устройства предназначены для фиксирования заготовки на основной поверхности. Большая часть применяются постоянно, так как сварной шов обеспечивает лишь высокую степень герметизации. Кроме этого, встречаются и откидные варианты исполнения, которые можно демонтировать при необходимости.

Часто нужно выдержать определенный угол расположения труб. Для этого могут использоваться специальные уголки, которые изготавливаются из самых различных материалов.

Призмы предназначены для фиксации цилиндрической профильной заготовки. Как правило, подобные конструкции изготавливаются из металлических уголков. При необходимости требуемые элементы для фиксации можно изготовить самостоятельно при применении сварочного оборудования.

-Приспособления для крепежа:
Некоторые приспособления для сварки предназначены не для расположения свариваемых элементов, а их надежной фиксации на момент проведения работ. Прижимы и зажимы для сварки получили широкое распространение, так как после образования сварочного шва соединяемые элементы должны находится в неподвижном состоянии. Наибольшее распространение получили:

1. Стяжки используются для сближения двух одинаковых элементов. Особенности подобной конструкции зависят от многих моментов, к примеру, предназначения.

2. Зажимы характеризуются удобством в применении. Изменить размер зева можно при помощи зажимного винта и штифта. При желании подобный механизм можно изготовить в домашней мастерской.

3. Прижимы также получили широкое распространение. Они бывают пружинного, рычажного и клинового типа. Простейший прижим создается из обычной винтовой пары, которые изменяют положение параллельно расположенных пластин. В продаже встречаются гидравлические прижимы, которые применяются крайне редко. Это связано с их высокой стоимостью и малой практичностью в использовании. Если нужно обеспечить давление около 500 кг/см2 и более они практически незаменимы. Более практичны в применении прижимы с магнитным прижимом, так как они просты и маневренны. Их конструктивные особенности позволяют быстро совместить кромки соединяемых деталей. Для оказания давления может применяться пневматика, представленная сжатым воздухом. За счет высокой упругости пневматика компенсирует деформацию свариваемых деталей.

4. Распорки применяются для выравнивания кромок собираемых конструкций. Некоторые варианты исполнения распорок используются для решения проблем с дефектами.

5. Струбцины считаются универсальным механизмом. Практически все мастера указывают на то, что без подобного инструмента практически не обойтись. В продаже встречаются варианты исполнения разной формы и размеров, за счет чего можно подобрать наиболее подходящий вариант исполнения под конкретные условия сварки. В последнее время наибольшей популярностью пользуется устройства, который позволяет быстро провести зажим заготовки.
-Сборочные приспособления должны обеспечить:

· установку собираемых элементов относительно друг друга в положение, соответствующее чертежу, фиксацию и закрепление их в этом положении (обычно при помощи прихваток);

· пространственное положение собираемого элемента, удобное для выполнения сборки и прихватки;

· жесткость собираемого элемента в процессе выполнения сборочной операции.

Конструкции приспособлений для сварки должны удовлетворять следующим основным требованиям:

· приспособление должно обеспечить возможность установки свариваемого элемента в удобное для выполнения сварки положение;

· конструкция должна обеспечить доступ сварочной дуги к месту сварки в последовательности, заданной технологией;

· приспособление должно обеспечить (если это необходимо) перемещение или вращение свариваемого изделия;

· разнообразие типоразмеров изготовляемых отправочных марок требует разнообразных конструктивных решений сборочных и сварочных приспособлений. Однако среди них можно выделить следующие основные конструктивные элементы, которые используются в том или ином сочетаниях: корпус, установочные элементы, прижимы, механизмы перемещения.

Для выбора принципиальной семы приспособления, которая является основной для проектирования его конструкции, необходимо провести:

· технико-конструктивный анализ рабочего чертежа отправочной марки;

· анализ производственной программы; анализ технологического процесса сборки и сварки отправочной марки;

· изучение оснащенности завода металлоконструкций сборочно-сварочными приспособлениями.

Результаты такого анализа позволяют выбрать принципиальную схему приспособления, выработать технические требования к конструкции сборочного и сварочного приспособлений. Путем сопоставления технических требований к конструкции приспособления с технико-экономическими характеристиками имеющихся приспособлений выбирают либо типовую конструкцию приспособления, либо берут ее принципиальную схему для проведения модернизации имеющегося прототипа приспособления. В некоторых случаях приходится разрабатывать совершенно новую конструкцию приспособления для сборки и сварки.
2.3  Выбор способов, оборудования и инструментов для контроля качества конструкции
Контроль сборки изделий определяется главным образом полнотой конструкторско-технологической документации, состоянием оборудования, приспособлений, инструментов, степенью готовности деталей, сборочных единиц и комплектующих изделий, а также исполнением и уровнем контроля качества сборки отдельных узлов и машины в целом. Технический контроль сборочных процессов производится с целью обеспечить надлежащее качество соединений деталей и узлов в собираемом изделии и проверить соответствие относительного положения и перемещения их исполнительных поверхностей установленным нормам. Эффективность всякого контроля тем выше, чем ближе результаты измерений контролируемых параметров к их действительным значениям. Перед сборкой все элементы изделия необходимо тщательно очистить от грязи, металлической стружки, пыли, а также обеспечить чистоту и правильную организацию рабочих. Под текущим контролем понимают проверку соблюдения технологических режимов, стабильность режимов. При текущем контроле проверяют качество положений послойных швов и их зачистку. Окончательный контроль осуществляют в соответствии с техническими условиями. Дефекты, обнаруженные в результате контроля, подлежат исправлению.
1. Методика исправления недостатков сварки зависит от вида дефектных нарушений:

2. Пористость, выявленную визуально или методом неразрушающего контроля, вырубают. Швы проваривают заново с соблюдением технологии, снижающей риск образования газовых полостей на поверхности и внутри металла.

3. Свищи по природе схожи с глубокой пористостью, отличаются образованием воронок различной глубины. Неустранимые подваркой нарушения шва вырубают. Делают обрубку и зачистку дефектного участка, если массивный валик позволяет такую корректировку.

4. Подрезы по линии диффузного слоя обычно бывают на сверхнормативно направленных валиках. Их убирают зачисткой или дополнительной наплавкой металла.

5. Непровары случаются, когда кромки плохо разогреваются при образовании ванны расплава. Дефект, обнаруженный во время приемки изделия, корректируют новой проходкой. Участок шва с дефектом удаляют болгаркой или механически вырубают, после этого заполняют расплавом.

6. Наплывы или подтеки снимают шкуркой, как регламентировано в стандарте. Объемные дефекты предварительно срубают, затем проводят зачистку шкуркой допустимого размера или напильником. После подготовки кромок снова наплавляют валик.

7. Шлаковые вкрапления, снижающие прочность на разрыв, видимые или выявленные аппаратурой, удаляют механически, образовавшийся зазор тщательно проваривают, после этого доводят валик до нужных параметров.

8. Отклонения валика от допустимых геометрических размеров: в сторону увеличения устраняют зачисткой, срубанием излишков металла; в меньшую – подваркой шва.
2.4 Технологический процесс изготовления конструкции 
Технологический процесс изготовления моей конструкции состоит из трех основных частей:

1.Подготовка металла к сварке

2.Сборка, прихватка и сварка

3.Проверка качества сварного шва

1.Подготовка металла к сварке: очистка металла, разметка, газовая резка

От состояния поверхности свариваемых кромок в значительной мере зависит качество сварных швов. Подготовка кромок под сварку состоит в тщательной очистке их от ржавчины, окалины, грязи, масла и других инородных включений. Кромки очищают стальными вращающимися щетками, гидропескоструйным и дробеметным способами, шлифовальными кругами, пламенем сварочной горелки, травлением в растворах кислот и щелочей.

Плоскостная разметка это- то нанесение на поверхности плоских заготовок на листовом и полосовом металле, а также на поверхностях литых и кованых деталей различных линий.

При пространственной разметке разметочные линии наносят в нескольких плоскостях или на нескольких поверхностях.

Применяют различные способы разметки: по чертежу, шаблону, образцу и по месту. Выбор способа разметки определяется формой заготовки, требуемой точностью и количеством изделий. Точность выполнения разметки в значительной мере влияет на качество обработки. Степень точности разметки колеблется в пределах 0,25 — 0,5 мм.

Газовая резка – это процесс, который предполагает нагревание необходимых деталей пламенем газа определенной температуры, для разрезания металлических деталей при помощи горелки или резка. 

Газовая резка металла пропаном и кислородом: 

Непосредственно уже во время резки, газовый резак использует два газа – кислород, при помощи которого, что называется, и воплощаются «в жизнь» процессы по разделению металла, а также подогреватель, в роли которого могут выступать ацетилен либо пропан.

При помощи применения нагревателя происходит разогрев поверхностной части, планируемой для разрезания вплоть до температурного значения в 1000-1200 градусов, после этого – подается кислородная струя (т.н. резка металла кислородом). Струя воспламеняется после прикосновения о подогретую поверхность, без контакта с нею воспламенение будет осуществить тяжело.

Сварщик, который смотрит за горящей струей, легко разрезающей металл, должен обязательно понимать, что её устойчивость — необходимый фактор, обусловленный соблюдением беспрерывной подачи кислорода. Если горелка для резки металла уже не такая, какой была при оптимальном разрезании, это может значить, что возникло прерывание — пламя, в таком случае, просто-напросто может угаснуть, после чего вновь нужно будет производить нагрев поверхности
-Обработка и разделка кромок 

Прежде, чем сваривать заготовки, их кромкам придают определенную форму. Такая операция называется «разделка». Ее выполняют на изделиях средней и большой толщины для того, чтобы:

· дать инструментам сварщика удобный доступ к коренной области шва;

· обеспечить качественную проварку по всей толщине соединяемых деталей

Разделка кромок увеличивает зону шва и, соответственно, расход сварочных материалов. Наименьший расход наблюдается в том случае, когда кромки не разделывается вовсе. Сварка идет без разделочной подготовки. При малых толщинах применяют отбортовку. При подготовке к сварке делают фаски различной формы, одно- и двухсторонние. Прямолинейные односторонние скосы легче всего заваривать. Фаски сложной формы требуют доступа сварщика к лицевой и изнаночной сторонам конструкции.

Угловые соединения

Это соединения, для которых угол между поверхностями более 30°. Угол разделки кромок зависит от угла между поверхностями.

Для них стандарт предусматривает следующие требования, исходя из толщины:

· до 1 мм разделка углов по краям заготовок не требуется;

· 1-3 мм – достаточно отбортовать;

· 3-20 мм –фаска с одной стороны.

При толщинах 20-50 мм выполняют двустороннюю фаску обеих кромок.

Способы разделки кромок
В ходе подготовительных работ применяются такие способы разделки кромок:

· Газовым резаком. Метод не отличается высокой точностью и качеством поверхности.

Обязательно требуется дополнительная механическая обработка для выравнивания фаски и его шлифовки.

· Механическая резка. При обработке строганием или фрезерование дополнительной обработки не требуется. После долбежки нужна такая же доработка, как и после газовой резки.
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Рисунок 10 –  Типы разделки кромок перед сваркой

При использовании ручной электродуговой сварки подготовку кромок у металла толщиной менее 5 мм не делают. Если изделие более толстое, то обычно используют одностороннюю симметричную разделку с углом в 60 °-80 °и притуплением 1-3 мм.

Зачистка стыков под сварку может производиться вручную с использованием наждачки, щетки с металлической щетиной, напильника, шлифовальной машинки или с применением химических реагентов.

Сборка, прихватка и сварка

Сборка деталей под сварку производится одним из трех подходов: 

· предварительно собрать всю деталь и сварить все необходимые швы; 

· сварить часть конструкции и к ней постепенно присоединять недостающие детали; 

· предварительная сборка и сварка изделия с отдельных узлов конструкции; Продуктивность и качество изготовления сварных конструкций во многом зависит от базовых поверхностей (баз) для сборки сварных конструкций. ... ручная скоба для сборки профильного и листового металла; ручная пружинная скоба для сборки профильного металла; поворотный винтовой зажим для сборки и крепления деталей в массовом производстве; струбцина для сборки деталей разного профиля.
Прихватка- это наилучший способ фиксации расположенных деталей по отношению друг к другу. Сварочными прихватками являются короткие сварные швы. Используя прихватку, избегают смещения свариваемых деталей всей конструкции при проведении работ сварки, уменьшают зазор по отношению к другим деталям, увеличивают жесткость и понижают деформацию.

Подготовка и сборка элементов конструкции под сварку во многом предопределяют качество сварных соединений и их надежность.

     Сварка - это  процесс получения неразъёмных соединений посредством установления межатомных связей между свариваемыми частями при их местном или общем нагреве, пластическом деформировании или совместном действии того и другого.

Сварочная дуга - это стабильный разряд электричества в ионизированной атмосфере газов и паров металла, возникающий между основным металлом и электродом.

Выполнение швов в нижнем положении. 
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Эти швы являются наиболее удобными для сварки, так как в этом положении капли электродного металла под действием собственного веса легко переходят в сварочную ванну и жидкий металл не вытекает из нее. Кроме того, наблюдение за сваркой при нижнем положении более удобно. В процессе сварки электрод наклоняют по направлению сварки на угол 10–20º. 
Рисунок 11 –  Схема горения сварочной дуги
Выполнение швов в вертикальном положении. 

В этом случае электродный металл и основной стремятся стечь вниз. Поэтому вертикальные швы выполняют очень короткой дугой, при которой расстояние между каплями на электроде и жидким металлом в сварочной ванне на- столько мало, что между ними возникает взаимное притяжение. Благодаря этому капли электродного металла сливаются со сварочной ванной при малейшем касании их между собой. 

Вертикальные швы выполняют как снизу вверх, так и сверху вниз. В первом случае дуга возбуждается в самой нижней точке вертикально расположенных пластин, и после образования ванны жидкого металла электрод, установленный сначала горизонтально, отводится несколько вверх . При этом застывший металл шва образует подобие полочки, на которой удерживаются последующие капли металла. Для предотвращения вытекания жидкого металла из ванны необходимо совершать колебательные движения электродом поперек оси шва с отводом его вверх и поочередно в обе стороны. Это обеспечивает быстрое затвердевание жидкого металла.

Выполнение швов в потолочном положении. 

Эти швы являются наиболее трудными. Объясняется это тем, что масса капли препятствует переносу металла с электрода в сварочную ванну, а расплавленный металл стремится вытечь из ванны вниз. Поэтому в процессе сварки нужно  добиться, чтобы объем сварочной ванны был небольшим. Это достигается применением электродов малого диаметра (не более 3–4 мм) и сварочного тока пониженной силы. Основным условием получения качественного шва является поддержание самой короткой дуги путем периодических замыканий электрода с ванной жидкого металла. 

В момент замыкания капли металла под действием сил поверхностного натяжения втягивается в сварочную ванну. В момент удаления электрода дуга гас- нет и металл шва затвердевает. Одновременно электроду сообщаются также и колебательные движения поперек шва. Наклон электрода к поверхности детали должен составлять 70–80º в направлении сварки
2.5 Расчет и выбор режимов сварки
При ручной дуговой сварке  к параметрам режима сварки относятся сила сварочного тока, напряжение, скорость перемещения электрода вдоль шва (скорость сварки), род тока, полярность.

Диаметр электрода выбирается в зависимости от толщины свариваемого металла, типа сварного соединения и положения шва в пространстве

При выборе диаметра электрода для сварки можно использовать следующие ориентировочные данные таблицы:

Таблица 5 – Соответствие толщины металла и диаметра электрода

	Толщина металла, мм
	Менее 2
	2 - 3
	4 - 5
	6- 10
	10 - 15
	15 и более

	Диаметр  электрода, мм
	1,6 - 2,0
	2,0 - 3,0
	3,0 - 4,0
	4,0- 5,0
	5,0
	5,0 и более


Сила сварочного тока, А, рассчитывается по формуле :
                                                                     Iсв=К х dэ, А                                                    (2)
 где Iсв – Сила сварочного тока, А;  К– Коэффициент расхода электрода; dэ – Диаметр электрода, мм.
Диаметр электрода для сварки моей конструкции 2мм,. Сила сварочного тока в нижнем положении сварного шва

                                                             Iсв=К х dэ = 25 х 2= 50А  
Iсв =50х0,9=45А- вертикальное или горизонтальное положение шва в пространстве
Размеры заготовок для комплекта: профильные трубы 700мм -4шт, 500мм-7шт, 250мм-8штт, 450мм-4шт

Общая длина профильных труб 10100мм или 10,41м

Рассчитаем длину реза: 1 рез составляет 60мм;  22 реза это 1320мм или 1,32м

Длина сварного шва:  32 шва с 4 сторон составит 1920 мм или 1,92м

Для того, чтобы определить количество электродов  необходимых для изготовления конструкции примем расстояние которое варит один электрод равным 70мм. (установлено опытным путем)

1920:70≈ 28 электрода
2.6 Нормирование сборочно-сварочных работ
     2.6  Расчет нормы времени сборки , резки и сварки
Нормирование времени на сварку и резку дает возможность правильно организовать оплату труда рабочих и лучшим образом планировать производство.

Норма времени на сварку и резку Т- слагается из пяти элементов: 
                                                       Т=tп+(tо+tв)+tд+tз,ч                                                              (3)
где, tп- подготовительное время выделяется на получение рабочим инструктивного задания по ознакомлению с условиями выполнения сварки или резки, на подготовку и наладку оборудования и приспособлений.  

tо- основное (машинное) время представляет собой время горения дуги (электрод сгорает за 1-1,5мин) или пламени при сварке, резке. 

tв- вспомогательное время включает время на смену электродов, очистку кромок и швов, их осмотр, клеймение  швов, переходы на другое место сварки, резки.

tд- дополнительное время дается на обслуживание рабочего места (смена баллонов, охлаждение горелки и др.), на отдых (согласно законодательству) и естественные надобности. 
(tо+tв)х10%                
tз- заключительное время расходуется на сдачу работы  (tо+tв)х5%                   
ЕНиР 22-1 Газовая резка 
Е22-1-34. Сталь листовая Нвр=0,48ч

1,32х0,48=0,63ч
Ручная  дуговая сварка §Е22-1-6. Односторонняя сварка тавровых, угловых и нахлесточных соединений без скоса кромок (типы швов TI, У4, HI)   Нижнее положение шва: Нвр=0,61ч    
Нвр=0,61х1,92=1,17ч

Общая норма  времени на резку и сварку составит: 0,63+1,17= 1,8ч

(tо+tв)=1,8ч
tз=tп=-(tо+tв)х5%=1,8х0,05=0,09
tд=(tо+tв)х10%=0,19х0,1=0,02

                                             Т=tп+(tо+tв)+tд+tз=0,09+1,8+0,02+0,09=2ч
3  Экономическая часть 
3.1 Расчет стоимости материалов
Стоимость сварочных материалов может быть рассчитана по следующей формуле:
                                    Мсв = Мэл + Мс, руб,                                                      (4)
где Мсв - затраты на сварочные материалы, руб.;

Мэл - затраты на электроды, руб.;

Mс - затраты на металл, руб.;
Электроды  УОНИ13/55 стоимость пачки 5кг. 865руб, в пачке 157шт. электродов, стоимость одного электрода 865÷157=6руб
Стоимость 1м труб 15х15х1,5мм 27руб
                             Мсв = Мэл + Мс= 168+281,07=449,07руб.
 
Итого нам понадобится:  электроды марки УОНИ 13/55 28шт  28х6=168руб

Трубы 10,41м   10,41х27=281,07руб

Итого затраты на сварочные материалы будут составлять: 449,07руб
3.2 Расчет средств на оплату труда основных производственных рабочих 
Таблица 6 – Тарифный разряд и тарифная ставка рабочих-сварщиков
	Тарифно-квалификационный разряд
	I
	II
	III
	IV
	V
	VI

	Часовые тарифные ставки, руб
	43,8
	49,3
	55,5
	62,5
	70,2
	79


Время на 1 конструкцию 2ч    часовая тарифная ставка 55,5 руб
4 конструкции за 1 рабочий день

4 х55,5=222р
25 рабочих дней

222х25=5500 руб
Заработная плата  северным и районным коэффициент 80%, т.е.1,8:  
5500х1,8=9990 руб
Премиальный фонд 50%, т.е.1,5
9990 х1,5=14985р 
Заработная плата сварщика  3 разряда составит 14985руб

4  Охрана труда и техника безопасности 
4.1 Охрана труда при выполнении электрогазосварочных работ
Инструкция по охране труда при выполнении электросварочных и газосварочных работ составлена на основании «Правил по охране труда при выполнении электросварочных и газосварочных работ», утв. Приказом Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 23.12.2014 г. № 1101н (зарегистрировано в Министерстве юстиции 20.02.2015 г., регистрационный № 36155), «Правил противопожарного режима в РФ» утв. постановлением Правительства Российской Федерации от 25 апреля 2012 г. №390, а также Постановления правительства Российской Федерации от 25 апреля 2012 года № 390 «О противопожарном режиме».

Инструкция по охране труда распространяется на работников, выполняющих электросварочные и газосварочные работы, использующих в закрытых помещениях или на открытом воздухе стационарные, переносные и передвижные электросварочные и газосварочные установки.

 К выполнению электросварочных и газосварочных работ допускаются работники в возрасте не моложе 18 лет, прошедшие обязательный предварительный медицинский осмотр, инструктажи по охране труда, обучение безопасным методам и приемам выполнения работ, стажировку на рабочем месте и проверку знаний в установленном порядке[image: image11]. Периодическая проверка знаний проводится не реже одного раза в 12 месяцев
4.2 Требования охраны труда при выполнении ручной дуговой сварки
При выполнении ручной дуговой сварки должны соблюдаться следующие требования:

· ручная дуговая сварка производится на стационарных постах, оборудованных вытяжной вентиляцией. При невозможности выполнения сварочных работ на стационарных постах, обусловленной габаритами и конструктивными особенностями свариваемых изделий, для удаления газообразных компонентов аэрозоля от сварочной дуги применяются местные отсосы;

· кабели (провода) электросварочных машин располагаются на расстоянии не менее 0,5 м от трубопроводов кислорода и не менее 1 м от трубопроводов ацетилена и других горючих газов;

· электросварочные трансформаторы и другие сварочные агрегаты включаются в электрическую сеть посредством рубильников или пусковых устройств.

При ручной дуговой сварке запрещается:

· подключать к одному рубильнику более одного сварочного трансформатора или другого потребителя тока;

· производить ремонт электросварочных установок, находящихся под напряжением;

· сваривать свежеокрашенные конструкции, аппараты и коммуникации, а также конструкции, аппараты и коммуникации, находящиеся под давлением, электрическим напряжением, заполненные горючими, токсичными материалами, жидкостями, газами, парами;

· производить сварку и резку емкостей из-под горючих и легковоспламеняющихся жидкостей, а также горючих и взрывоопасных газов (цистерн, баков, бочек, резервуаров) без предварительной очистки, пропаривания этих емкостей и удаления газов вентилированием;

· использовать заземляющие провода, трубы санитарно-технических сетей (водопровод, газопровод, вентиляция), металлические конструкции зданий и технологическое оборудование в качестве обратного провода электросварки;

· применять средства индивидуальной защиты из синтетических материалов, которые не обладают защитными свойствами, разрушаются от воздействия сварочной дуги и могут возгораться от искр и брызг расплавленного металла, спекаться при соприкосновении с нагретыми поверхностями;

· при перерывах в работе и по окончании работы оставлять на рабочем месте электросварочный инструмент, находящийся под электрическим напряжением.

 

4.3 Требования охраны труда при выполнении работ по газовой сварке и газовой резке
Перед началом выполнения работ по газовой сварке и газовой резке (далее — газопламенные работы) работниками, выполняющими эти работы, проверяются:

· герметичность присоединения рукавов к горелке, резаку, редуктору,  предохранительным устройствам;

· исправность аппаратуры, приборов контроля (манометров), наличие разрежения в канале для горючего газа инжекторной аппаратуры;

· состояние предохранительных устройств;

· правильность подводки кислорода и горючего газа к горелке, резаку;

· наличие воды в водяном затворе до уровня контрольного крана (пробки) и плотность всех соединений в затворе на пропуск газа, а также плотность присоединения шланга к затвору;

· правильность подвода электрического тока, наличие и исправность заземления;

· наличие и исправность средств пожаротушения;

· исправность и срок поверки манометра на баллоне с газом.

В помещениях, в которых проводятся газопламенные работы, предусматривается вентиляция для удаления выделяющихся вредных газов.

Газопламенные работы, а также любые работы с применением открытого огня от других источников допускается проводить на расстоянии (по горизонтали) не менее:

от отдельных баллонов с кислородом и горючими газами — 5 м;

от групп баллонов (более 2-х), предназначенных для проведения газопламенных работ — 10 м;

от газопроводов горючих газов, а также газоразборных постов, размещенных в металлических шкафах:

— при ручных работах — 3 м;

— при механизированных работах — 1,5 м.

В случае направления пламени и искр в сторону источников питания кислородом и ацетиленом устанавливаются защитные экраны.

Запрещается устанавливать жидкостные затворы открытого типа на газопроводах для природного газа или пропан-бутана.

При ручных газопламенных работах к затвору может быть присоединена только одна горелка или один резак.

При питании постов для выполнения газопламенных работ от баллонов с газами баллоны устанавливаются в вертикальное положение в специальные стойки и прочно прикрепляются к ним хомутами или цепями.

Стойки оборудуются навесами, предохраняющими баллоны от попадания на них масла.

При питании постов для выполнения газопламенных работ от единичных баллонов с газами между баллонными редукторами и инструментом (горелками и резаками) устанавливаются предохранительные устройства, в том числе пламегасящие. При этом баллоны устанавливаются в вертикальное положение и надежно закрепляются.

При производстве ремонтных или монтажных работ баллоны со сжатым кислородом допускается укладывать на землю (пол, площадку) с соблюдением следующих требований:

· вентили баллонов располагаются выше башмаков баллонов, не допускается перекатывание баллонов;

· верхние части баллонов размещаются на прокладках с вырезом, выполненных из дерева или иного материала, исключающего искрообразование.

Не допускается эксплуатация в горизонтальном положении баллонов со сжиженными и растворенными под давлением газами (пропан-бутан, ацетилен).

Не допускается установка баллонов с газами в местах прохода людей, перемещения грузов и проезда транспортных средств.

При эксплуатации баллонов с газами не допускается расходовать находящийся в них газ полностью. Для конкретного типа газа с учетом его свойств остаточное давление в баллоне устанавливается технической документацией организации-изготовителя баллонов и должно быть не менее 0,05 МПа (0,5 кгс/см ), если иное не предусмотрено техническими условиями на газ.

Запрещается использовать газовые баллоны с неисправными вентилями и с вентилями, пропускающими газ.

Присоединение редуктора к газовому баллону производится специальным ключом в искробезопасном исполнении, постоянно находящимся у работника.

Запрещается подтягивать накидную гайку редуктора при открытом вентиле баллона.

При эксплуатации шлангов необходимо соблюдать следующие требования:

· шланги применяются в соответствии с их назначением: запрещается использование кислородных шлангов для подачи ацетилена, а ацетиленовых — для подачи кислорода;

· при укладке шлангов не допускается их сплющивание, скручивание, перегибание и передавливание какими-либо предметами;

· при необходимости ремонта шланга его поврежденные участки вырезаются, а отдельные куски соединяются специальными ниппелями (кислородные рукава соединяют латунными ниппелями, ацетиленовые рукава — стальными). Минимальная длина участка стыкуемого шланга должна быть не менее 3 м; количество стыков на шланге не должно быть более двух;

· места присоединения шлангов тщательно проверяются работником на плотность перед началом работы и контролируются во время проведения газопламенных работ;

· закрепление шлангов на присоединительных ниппелях инструмента и аппаратуры (горелок, резаков, редукторов) должно быть надежным, для этой цели применяются специальные хомуты. Допускается обвязывать шланги мягкой отожженной стальной (вязальной) проволокой не менее чем в двух местах по длине ниппеля. На ниппели водяных затворов шланги плотно надеваются, но не закрепляются;

· не допускается попадание на шланги искр, а также воздействие огня и высоких температур;

· не реже одного раза в месяц шланги подвергаются осмотру и испытанию в порядке, установленном локальным нормативным актом работодателя.

Металл, поступающий на газопламенную обработку, очищается от краски (особенно на свинцовой основе), масла, окалины, грязи для предотвращения разбрызгивания металла и загрязнения воздуха испарениями и газами.

При газопламенной обработке окрашенного, загрунтованного металла он очищается по линии реза или шва. Ширина очищаемой от краски полосы должна быть не менее 100 мм (по 50 мм на каждую сторону). Применение для этой цели газового пламени запрещается.

При зажигании ручной горелки или резака сначала приоткрывается вентиль кислорода (на 1/4 или 1/2 оборота), затем открывается вентиль ацетилена и после кратковременной продувки шланга зажигается смесь газов.

При перегреве горелки или резака работа приостанавливается, а горелка или резак после закрытия вентиля охлаждается до полного остывания. Для охлаждения горелки или резака на рабочем месте должен находиться сосуд с чистой холодной водой.

Приступать к зачистке сварочных швов после выполнения газопламенных работ разрешается только после проветривания рабочей зоны с применением принудительной вентиляции, а в случае отсутствия принудительной вентиляции — не ранее чем через 15-20 минут.

При перерывах в работе, в конце рабочей смены сварочное оборудование отключается, шланги отсоединяются, а в паяльных лампах полностью снимается давление.

При длительных перерывах в работе помимо горелок и резаков закрываются вентили на газоразборных постах, аппаратуре и баллонах, а нажимные винты редукторов выворачиваются до освобождения пружин.

При обратном ударе пламени следует немедленно закрыть вентили (сначала ацетиленовый, затем кислородный) на резаке, газовых баллонах и водяном затворе. Прежде чем пламя будет зажжено вновь после обратного удара, проверяется состояние водяного затвора, газоподводящих шлангов, а резак охлаждается в ведре с чистой холодной водой.

При выполнении газопламенных работ запрещается:

· отогревать замерзшие ацетиленовые генераторы, вентили, редукторы и другие детали сварочных установок открытым огнем или раскаленными предметами;

· применять инструмент из искрообразующего материала для вскрытия барабанов с карбидом кальция;

· загружать в загрузочные устройства переносных ацетиленовых генераторов карбид кальция завышенной грануляции;

· загружать карбид кальция в мокрые загрузочные устройства;

· переносить ацетиленовый генератор при наличии в газосборнике ацетилена;

· работать от одного предохранительного затвора двум работникам;

· форсировать работу ацетиленового генератора;

· допускать соприкосновение баллонов, а также газоподводящих шлангов с токоведущими проводами;

· допускать соприкосновение кислородных баллонов, редукторов и другого сварочного оборудования с различными маслами, а также с промасленной специальной одеждой и ветошью;

· производить продувку шлангов для ацетилена кислородом и кислородных шлангов ацетиленом;

· использовать газоподводящие шланги, длина которых превышает 30 м, а при производстве строительно-монтажных работ — 40 м;

· натягивать, перекручивать, заламывать или зажимать газоподводящие шланги;

· пользоваться замасленными газоподводящими шлангами;

· выполнять газопламенные работы при неработающей вентиляции;

· выполнять газопламенные работы внутри емкостей при температуре воздуха выше 50°С без применения изолирующих средств индивидуальной защиты, обеспечивающих эффективную теплозащиту и подачу чистого воздуха в зону дыхания;

· применять пропан-бутановые смеси и жидкое горючее при выполнении газопламенных работ в замкнутых и труднодоступных помещениях;

· допускать нахождение посторонних лиц в местах, где выполняются газопламенные работы.

Для извещения о запрещении курения и применения открытого огня вывешиваются соответствующие запрещающие знаки.

Заключение

В данной работе произведены расчеты режимов электродуговой и газовой сварки, определено количество и стоимость необходимых материалов; определено время, затраченное на изготовление конструкции и также подробно расписаны технологические особенности процесса электродуговой резки и сварки, определены возможные дефекты и методы их устранения.
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	Приложение А
НАРЯД  №_____ от ___________________ 20____г

	Наименование объекта:
	

	Профессия:
	15.01.05 Сварщик (ручной и частично механизированной сварки (наплавки)

	Студент:
	Андреев Руслан Юрьевич

	§Е- единых норм и расценок
	Описание работ
	Единица измерения
	Задание
	Кол-во работ
	Кол-во

чел.-дней (чел.-час) по норме на выполнение работы

	
	
	
	Кол-во работ
	Н вр.-

норма времени на единицу работ
	
	

	Е22-1-34. Сталь листовая
	Выполнить пропано-кислородную резку профильных труб 15х15х1,5мм
	м реза
	1
	0,48
	0,63
	0,3

	Е22-1-6. Односторонняя сварка тавровых, угловых и нахлесточных соединений без скоса кромок (типы швов TI, У4, HI)   Нижнее положение шва
	Выполнить   одностороннюю сварка тавровых, угловых   соединений без скоса кромок (типы швов T1, У4,  )   в нижнем положении шва
	м шва
	1
	0,61
	1,17
	0,7

	Задание выдал:  _________________  
	Глазков М.А.

	                                              (подпись)

Задание принял:_________________
	Андреев Р.Ю.

	                                             (подпись)

«___»___________________ 20___ г
	


                                                           Приложение  Б
Инструкционно-технологическая карта
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	Наименование

конструкции
	Дачный  комплект из профильных труб 15х1,5мм сталь Ст3сп ГОСТ 10705-80: столик и табурет

	
	Профильные трубы 15х1,5мм сталь Ст3сп ГОСТ 10705-80 
	Оборудование, применяемое при изготовлении конструкции
	Сварочный инвертор Ресанта САИ-190

	
	
	
	Потребляемая мощность 5,5кВт
Максимальный сварочный ток 190А

	
	Присадочные материалы: 
	Тип электрода
	Марка электрода

	
	
	Э50А
	УОНИ 13/55

	Последовательность технологических операций

	Наименование операций
	Назначение операции


	Инструменты и приспособления
	Допускаемые размеры, параметры режимов

	1. Подготовка  металла: очистка, правка  
	Для предотвращения дефектов в сварном шве.
	Молоток, металлическая линейка, угольник, мел, чертилка, металлическая щетка.

рулетка; тальк, пропано-кислородный резак, машина УШМ
	Профильные трубы 15х1,5мм 
700мм -4шт, 

500мм-7шт, 

250мм-8штт, 

450мм-4шт



	2. Разметка, 

3. Резка   по размерам,
4. Обработка и разделка кромок
	Для соблюдения требований по размерам секции
	
	

	5. Сборка   заготовок в сборочно-сварочных

приспособлениях

6. Проверка геометрии конструкции
	Для достижения наиболее благоприятных условий сварки
	Тиски, струбцины, зажимы, магнитные уголки, Сварочный инвертор Ресанта 190,
Электроды  Э50А УОНИ 13/55, dэл.2мм

Универсальный шаблон сварщика УШС-3, увеличительное стекло с10 кратным увеличением  (лупа)
	Сила тока 30-60А (горизонтальное, вертикальное  и нижнее положение шва)

	7. Прихватка 
8. Проверка геометрии сварного соединения при сборке  в прихватках
9. Сварка     
10. Контроль качества сварного шва
	Для закреплений элементов секций (угловые соединения)
Предупреждение или устранение дефектов сварного шва
	
	


Дачный  комплект из профильных труб 15х1,5мм сталь Ст3сп ГОСТ 10705-80: столик и табурет
Расход материалов: электроды  марки УОНИ 13/55 диаметром 2,0мм - 28шт   
                                   трубы 15х1,5мм сталь Ст3сп ГОСТ 10705-80 -        10,41м    
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