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Введение

Сварка плавлением металлических конструкционных материалов является одним из самых распространенных способов получения неразъемных соединений. Сущность сварки плавлением состоит в том, что металл по кромкам свариваемых частей оплавляется под действием теплоты источника нагрева. Источником нагрева могут быть электрическая дуга, газовое пламя, расплавленный шлак, плазма, энергия лазерного или светового луча. При всех видах сварки плавлением образующийся жидкий металл одной кромки соединяется и перемешивается с жидким металлом другой кромки, создается общий объем жидкого металла, который называется сварочной ванной. После затвердевания металла сварочной ванны получается сварной шов.

На формирование сварного шва оказывает влияние большое количество факторов, начиная от выбора способа сварки, присадочных материалов и техники выполнения шва и заканчивая специализированным оборудованием и дополнительной оснасткой для проведения процесса сварки.

Знание всех этих факторов, умение применять их в технологическом процессе для получения качественных сварных соединений является одним из основных критериев, определяющих профессионализм выпускника образовательной программы ВПО по профилю «Технология и оборудование сварочного производства».

Обучаясь в вузе, эти знания и умения студент может приобрести различными путями. Весь жизненный опыт и мировая педагогическая практика говорит, что наиболее эффективный путь, позволяющий достаточно прочно закрепить и впоследствии развить приобретенные навыки, превратить их в свои профессиональные компетенции – это путь самостоятельного «добывания» требуемой информации, анализ, структурирование и публичное ее представление. Именно на это направлено данное учебно-методическое пособие, позволяющее наряду с профессиональными компетенциями формировать у студента также и коммуникативные компетенции в профессиональной сфере.
1. Методические указания для выполнения практических работ по дисциплине «Технология сварки плавлением»

Изучение дисциплины «Технология сварки плавлением» согласно учебному плану предусматривает следующее распределение часов по видам учебных занятий:
Распределение часов дисциплины по семестрам

	Семестр
	6
	Итого

	Форма контроля

Вид занятий
	экзамен
	

	Лекции
	8
	8

	Лабораторные
	-
	-

	Практические
	4
	4

	Руководство: курсовые работы (проекты) / РГР
	-
	-

	Промежуточная аттестация
	0,35
	0,35

	Контактная работа
	12,35
	12,35

	Самостоятельная работа
	195
	195

	Контроль
	8,65
	8,65

	Итого
	216
	216


Практические задания выполняются студентами по заданной тематике в течение времени, отведенного студентам на самостоятельное изучение дисциплины. Четыре часа, отведенные на практические занятия в плане аудиторной нагрузки должны быть использованы студентом для оформления результатов практической работы в соответствии с требованиями методических рекомендаций по выполнению практических работ, изложенных в п 2 учебно-методического пособия, а также для работы в личном кабинете Росдистант по прикреплению заданий для проверки и вопросов преподавателю на форуме. 
1.1. Цели и задачи дисциплины

Цель изучения учебно-методического пособия – повысить качество подготовки инженеров – специалистов сварочного производства - путем обеспечения формирования компетенций выпускников в области разработки техники и технологии сварки различных материалов, применяемых в машиностроении. 
Задачи:

· изучение сварочных материалов, защитных сред и особенностей сочетаний основных и присадочных материалов;

· анализ техники исполнения сварных швов и способов производства сварных соединений;

· выявление особенностей формирования сварных швов и влияния параметров режима сварки на форму и размеры шва;

· анализ оборудования и оценка технологий сварки различных материалов электродуговыми дуговыми способами.
· Структурирование и презентация подобранных технологий и оборудования для производства сварных конструкций из конструкционных материалов.
2. Методические рекомендации по выполнению практических работ
Выполнение практической работы связано с поиском, анализом, структурированием и презентацией информации в области профессиональной сферы. Причем, поиск, анализ и структурирование информации осуществляется студентом в рамках часов, отведенных на самостоятельную работу, а презентация подготовленного материала прикрепляется в личном кабинете студента Росдистант для проверки преподавателем вручную.
2.1.   Каждый студент выбирает себе индивидуальное задание (тему работы) самостоятельно. Вариант темы задания определяется по первой букве фамилии студента, она должна соответствовать букве в обозначении темы задания. Например, студент Александров А.А. выбирает тему из перечня (см. ниже) под литерой «А», студент Сварщиков С.С. соответственно задание под литерой «С», и т.д. по алфавиту.
2.2. В течение отведенного времени на выполнение задания студент осуществляет поиск необходимой информации в технической литературе, периодических изданиях или в интернет-сайтах.

2.3.    Отбирает требуемые материалы в соответствии с конкретным заданием и формирует слайд-шоу в программе PowerPoint, сохраняя подготовленную презентацию на электронном носителе. Распечатывать материал на бумаге не требуется.
2.4. Подготовленный материал в виде слайд-шоу по заданной тематике автор представляет преподавателю на проверку, путем прикрепления выполненного задания в личном кабинете Росдистант
2.5.   При подготовке слайд-шоу необходимо придерживаться следующих требований:

· Общее количество слайдов в презентации должно быть в пределах от 10 до 20 шт. В исключительных случаях, по согласованию с преподавателем, количество слайдов может быть увеличено до 30 штук.
· Первый слайд должен быть титульным с указанием названия института, кафедры, темы работы, а также группы и фамилии студента и преподавателя.

· Каждый слайд должен включать графическую и текстовую информацию, причем графическая часть, в том числе и фотографии, должны занимать примерно 50…70% всего слайда, а текстовая информация соответственно 50…30%.

· Допускается заполнять отдельные слайды полностью графической информацией в том случае, если рисунок достаточно сложный и уменьшение его размеров приведет к снижению качества изображения.

· Допускаются так же слайды, полностью заполненные текстом, когда дается определение или точная формулировка какого-либо процесса или объекта. В этом случае текстовая информация должна быть выполнена шрифтом такого размера, что бы обеспечивалось свободное прочтение подготовленного материала.
· Фон слайда должен быть таким, чтобы не терялась контрастность текстовой и графической информации.

· Не рекомендуется включать в состав слайда презентации 
видео-ролики, из-за перегрузки объема и сложности воспроизведения.

· Последний слайд должен в обязательном порядке включать список используемых источников информации.
2.6. Демонстрация слайдов должна выполняться без анимационных эффектов, не сопровождаться звуковыми или мультимедийными вставками, или иными эффектами, не относящимися к теме задания.
2.7. Допускается отдельно от задания прикреплять найденный видеоролик, с материалом, соответствующим практическому заданию

3. Тематика практических индивидуальных заданий
	№
	 Тема задания

	А
	Способы, устройства, оснастка для электродуговой  сварки стыковых, угловых и тавровых соединений 

	Б
	Способы, устройства, оснастка для электродуговой  сварки нахлесточных соединений

	В
	Сварочные материалы: неплавящиеся электроды, маркировка , назначение

	Г
	Сварочные материалы; покрытые электроды, типы марки, характеристики, назначение.

	Д
	Сварочные материалы стальные цельнометаллические  и порошковые сварочные проволоки

	Е
	Сварочные флюсы и защитные газы. Классификация, маркировка, назначение 

	Ё
	Газопламенные методы обработки материалов. технология и оборудование для газовой сварки

	Ж
	Газопламенные методы обработки материалов. Технология и оборудование для газокислородной резки металлов

	З
	Газопламенные методы обработки материалов. Кислородно-флюсовая резка

	И
	Автоматы и полуавтоматы для электродуговой сварки под флюсом (фотографии  схемы, технические характеристики, комплектация, область применения)

	Й
	Автоматы и полуавтоматы для электродуговой сварки среде защитных газов. (фотографии, схемы, технические характеристики, комплектация, область применения)

	К
	Оборудование и приспособления для электрошлаковой сварки

	Л
	Способы, устройства, оборудование,оснастка, материалы, режимы  для термитной  сварки.

	М
	Основные затруднения, технологические приемы  и оборудование для сварки высоколегированной стали.

	Н
	Основные затруднения, технологические приемы  и оборудование для сварки теплоустойчивой стали.

	О
	Основные затруднения, технологические приемы  и оборудование для сварки алюминиевых сплавов

	П
	Основные затруднения, технологические приемы  и оборудование для сварки титановых сплавов

	Р
	Основные затруднения, технологические приемы  и оборудование для сварки биметаллов, разнородных металлов.

	С
	Способы, устройства, оборудование, оснастка, материалы, режимы для электродуговой  сварки «лежачим электродом», «наклонным электродом» (схемы, рисунки, модели, фотографии)

	Т
	Техника и технология автоматической сварки под слоем флюса стыковых односторонних швов

	У
	Способы, устройства, оснастка, оборудование, материалы, режимы для электродуговой сварки «вращающейся дугой», «ванным способом». (схемы, рисунки, модели, фотографии)

	Ф
	Способы, устройства, оборудование, оснастка, материалы, режимы для электродуговой сварки в камере с контролируемой атмосферой. (схемы, рисунки, модели, фотографии)

	Х
	Способы, устройства, оборудование, оснастка, материалы, режимы    электродуговой сварки неплавящимся электродом в среде аргона. (схемы, рисунки, модели, фотографии)

	Ц
	Автоматическая сварка под флюсом с подачей порошкового присадочного материала (ППМ) на вылет электрода.

	Ч
	Характеристика сварных соединений, схемы видов  соединений (стыковые, угловые, тавровые, нахлесточные, лобовые, односторонние, двухсторонние, с разделкой кромок, без разделки ) их условные обозначения по ГОСТу

	Ш
	Термообработка сварных соединений. Виды термообработки, режимы, оборудование, оснастка, технологии термообработки.

	Щ
	Электрическая сварочная дуга как инструмент для плавления металла. Свойства дуги, ее структура и энергетические характеристики. (схемы, рисунки, фото)

	Ы
	Автоматическая сварка стали  под флюсом стыковых швов на подушке из порошкового присадочного материала

	Э
	Все виды сварки плавлением, классификация, характеристики.(схемы, фото, рисунки, таблицы)

	Ю
	Источники питания для сварки алюминия и магния. Инверторные источники питания (Фото, схемы, характеристики, фирма изготовитель)

	Я
	Сварочная ванна и ее характеристики, влияние параметров режима сварки на форму и размеры сварочной ванны.


4.Контроль выполнения и оценка индивидуальных заданий
4.1. Подготовленные к указанному сроку материалы представить преподавателю в виде презентаций в PowerPoint в личном кабинете Росдистант для ручной проверки выполненного задания.
4.2. Результаты презентации слайд-шоу оцениваются по четырем критериям: 

· соответствие заданной теме -  1…5 баллов;
· новизна и полнота информации - 1…5 баллов;
· своевременность выполнения - 1…5 баллов;
· качество оформления слайдов - 1…5 баллов;
4.3. Если презентация оценивается менее чем в 12 баллов, оценка «неудовлетворительно» и работа после проверки возвращается студенту в черновик. При условии получения 12 …14 баллов по сумме всех критериев - презентация оценивается «удовлетворительно»; 15…17 баллов - «хорошо» и 18…20 баллов - «отлично».

5. Пример выполнения практического задания
Студент должен выполнить задание с использованием компьютерной программы PowerPoint, разрабатывая и создавая презентацию материалов по заданной тематике в виде слайд-шоу. 
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METAAATHCCKIM PACTAZBOM,
TOAYSCHHBIM IIPH CTOPAHIH
TepMATa,





[image: image5.png]= TepMHTAMH HALIBAIOTCA HOPOLIKOOOPA3HBIE
TOPIOYHE CMECH METAAAOB C OKHCAGMIT
METAAAOB, CITOCOBHBIE CTOPATD C BHIACACHHEM
SHAYHTEABHOIO KOAUMECTBA TEIAA I PA3BUBATD.
TIPI 5TOM BECHMA BHICOKYIO TEMITEPATYPY.
‘TepmirToi H30OPETEHb! B KOHIIE ITO3AIPOIIAOTO
croaerisl. OHI IPIMEHATOTCA AAS TPOMBBOACTBA.
HEKOTOPBIX METAAAOB 11 CIIAQBOB.




[image: image6.png]CBapKa MeraANp. | OprosyI MeTaANaNIT B TepMHTHE
CMECHX MOTYT CAYAITS METAABI € GOABIIOH TemAOTOF
OBPAIOBANILA OKHCAOB, HATPINCP ANIOMHHIIT, MATHITT,
spentii (5 ocobermocT avopdmsii). Herodmson
KIICAOPOAR B TEPMITHBLS. CMECAX. ABATIOTCA OKICAB!
METANAOR €O CPABHHTEABHO HEBOABIION TEHAOTOM
OBpA3OBANIIA, HATHMCP, OKHCAN ACAC3, MAPIANIIA,
HIKEAS, MEAH 1 T. 1, B KasecToe HCTosiia
KIICAOPOAR T CBAPOMTHERX TePMITTAX, OBBITHO.
NPUVCHACTCH AKCACIHAA OKAATTHA, TIDINCPHO
OTECHAIONIAA 11O COCTARY MATHITTHOT ORICH ACACIA
Fe304, coacpramcit 27,6% wichoposa 11 724%

weaeaa,





[image: image7.png]= VICTOMHIKOM KICAOPOAQ B
TCPMITHEIX CMECAX ABARIOTCH
OKIICAT MCTAANOB CO
CPABHITTCABHO HEBOABIIO
renaotofi 0Bpasoaiis,
HATPIMEP, OKICAB AKEAC3a,
MAPIAHILA, HIKEAR, MEAH 11 1. 1T
B kasccrne neroumiia
KICAOPOAR B CRAPOMHEIX
TCPMITTAX OBHHHO
HPHMCHACTCH ACACIHA
OKaAIITA, TPIMEPHO
OTBeMAIONA 110 COCTaBY

MATHITHOI OKHCH KeAsa
Fe304, coaeprameii 27,6%
Kncaopoa i 72,4% wenesa





[image: image8.png]MUHHEBBIT TEPMHT, KOTOPHIT

METAAAIHMECKOTO aAfOMIHIS B (hopme

IPyBO3EPHICTOrO TIOPOIITKA MAH KPYIIBI,

OBBIMHO C BEAHSHHOI 3epHa OKOAO 1 Ay, 11 113
FKEAE3HOI OKAAMHBI IPUMEPHO € TOH %K€

BeAnnHof sepra. [Mo srenmemy BHAY
ANFOMITHTICBRITT TEPMIT MPEACTABASET COBOTT
CHITTYHYIO IPYDO3EPHICTYIO CMECh M3 BeAbIX
3epen (AAOMMHIIT) I HepHBIX 3epen (KeAesHas
OKaAmHa).




[image: image9.png]L] 3KHTAHIA TEPMHATA €TO XOAHMO
HArPETh XOTS GBI B OAHOIT TOHKE AO
Temmeparypsr mopsiaka 1000° C. Hawasreecs:
TOPCHIE HPOTEKACT BeChMa BYpHO, BrICTpO
PACTIPOCTPAHSAETCA Ha BECh OGHEM TEPMHUTHOM
CMCCH 1 POXOANT TIO PEAKIIIIT

3Fe204 + 8Al = 4A1203+9Fe (1)




[image: image10.png]TepMUTHBINA IATPOH (KapaHAAI)

= TepMuTHAA CBAPKA NPHNCHACICH B MECTAX, TAC HCT

BOSMORHOCTH BHITIOAHITT) SACKTPOCBAPOMHHE PABoTH
K takimi paboTaM  OTHOCGHT  CBADHBAHHE  PEABC
JKEACIHOAOPOAKHBIX AHHILL, IPOBOAOD CBA3M,
oACKTpITCCKIE KaBCAH 1 TA.  Ans 5TOTO
HPOMBIIIACHHOCTD BBIIIYCKACT TCPMITTHBIC IATPOHB!
(kapasaattis) 1 crirsan « . Koucrpyxiis
IEPMITHOTO KAPAHAQIIIA IPCACTABACHA Ha PHCYHKC.





[image: image11.png]= Kapanaain Ipeactapaser coBoii 01pesok cpapoutofi
TIPOBOAOKH, AHAMET] KOTOPOIT 3aBICHT OT TOAITHHAT
cpapipacybix Aerancii. Ha pososoky

HAHOCAT TCPMIT, KDYTO 3aMCIAmmHIF 1A
HITPOLEANOAOSHOM KAce. COCTOMT TEPMIIT 13 Chieci

23% (110 Macce) OmHAOK anoMHIHA 1 T7% HKeAesHoi
OKAAMHB, PASMED [PAHYA KOTODHIX COCTABARET OKOAO
0,5 nvi. Konett 1eppTHOTO Kapanaaiiia ofvasas
SATPABKOTE, KOTOpAN NPEAHASHAYCHA AM TONKHTAHTE
xkaparaarma, Cocront satpaska i3 1 M. Geproaeropoit
connt (KCHO3) 1 0,5 w51, MEAKHTX AAFONTHIERHX
OMIAOK.




[image: image12.png]= [Ipy nposeaerm cbaposmbIx caeayer
pHAEPRUBATECA Mep BesomaciocTH. Ao Hadara
CBAPOMIBIX PAGOT CACAYCT OBECTIOKOMTHCH O
HPOTHROTOAADHETS MCPAX, YOPAB 13 SOMH CBAPKII BCC.
BOCHAAMCHSIOIIICCH HPCAMCTEL 1t MATCPHANLL
BwATIATS TCPMUTIHC CHITIKI 1 HOAKITATS
TCPMITIHIC KAPAMAALIIT TAT TIATPORH HEOBXOAUNO B
samrr ouKax €O cherodmABTpayH. B nporecce
CBAPKHM CACAYET H30€raTh MOMAAAHIS BOABI, YTOOH
H3BORATS BpHEA 1 0KOTOB. HeAban AoTparBaThe

PYKOi K TEPMITHOMY TIaTpOIY, KOTOPBIT TOPIT HAIL
HOHpABASTEL €10 pyKOFL




[image: image13.png]= “TepMITHYIO CHAPKY MOATIO FICTIOND3OBATE AN
[DENOHTA KpYIIHII CTAABHEL 1 “YTYHHIX
Aeraneit, Tpu coapxe wyryna mpivensor
CHICIBIANBHIATE TEMITT €O SHARITEADHEN
conepmasient ceppocsamss. Tlocpeacmion

TEMITIHOR CBADKIE MOAHO TPHAWBTE
OTAONAHHE SACTH CIABHHX ACTAACH,

ApIE 3yObA Ky ieCTeper,
HAARBASTS TIOBEPHOCTH 11 T 11, Tepariias
CBADKA TIOSBOAAET HBIOTOBARTE CTAAbHIE
OTAMBKH, HA MECTE B ATOBHIX, ATHE TOACHIX
JCAOBIIAS, SITO 1 PAAE CAYHaEIs MOKET
HPEACTABAWIE HpAKTINCCKITT MiFTCpEC.





[image: image14.png]& A rpymms viarepuanos (craneii ¢ Co < 1,2%, craasioro
AJITDA, CEPOTO SYTYHA 1 ANOMHITIR) XIMITIECKHIT COCTAR
TIPYICAAOSIIEIX NTEDHIAOB ONDCACATIOT B SABICIINOCTIT OT
HAHECKOIO COCTABA OCHOBHOKO NATEDHINA,

= TIpricaosmuii NTEpIAA COCTONT 13 TOPOTIKOOBPA3IIOND.
OKHCAR METAAA 11 TIOOIIKOODPAIONO. AAOMIIIT 1t
PACHABARCICH B THEAC. TEPMHTAYIO CMECH ACTIpYIOT
TPHCAAKOTT W,\w«m‘ KapBIAOR, OKFICAOB 1 SFICTIX
aAewenTon, a5 AOBABKA CHITKACT TEMITEPATYPY
PASAMBAENOIO METAANA 11 HOBHILACT BHXOA PHCIAOMHOLO.
Marepiana Ao 507; ocranbiie 50% — 1A,

® TIpHeasossiie MATEPHANG BEOHPAIOT B SABICHMOCTH OT
TEXHOAOTIECKORD BADUAITTA CBAPKI 1t OF XAPAKTEPA HIHOC
HOBEPSHOCTH i HATARBKE.

= Usrorossreams: Efektrocnemisches, Werk, Anmvenaopd, TAP




[image: image15.png] PACCVOTDI KDATKO TexHITRY TepNHTIOf Cuapst, TepwiTiyio.

CMECD CAMTAIOT B CIICTIABIIX OTHEYTIOPHEIX THARS (PIICYTIOR ).
PAsMep THAR HDHHHNAIOT B COOTBEICTBII ¢ BEAMMHHOT
CAHTAEMOI  TIOPIHI Ta.

a— Ttens; 6 — obaacts Ammma THra%; 1 — KOpYG;

2— Qpyreposia; 3 — craa; 4 — HITeICeAR-BIYAKA AN BBITYCKA
PACIAGBA; 5 — MATHESHTOBEI 1TECOK; 6 — TepMITT;

7 — acBectonit KpyROK; § — saoprmii 1503AD; 9 — crakar





[image: image16.png]€CTO CBAPKIT AOAKHO TPEABAPHTEABHO.
3ahOPMOBAHO TAKIM 0BPA3OM, TOOBI OCTANACH
HOAOCTB AA TEPMITHOTO METAAAD 1 IIAAKA.
3achopMOBKa IPOU3BOANTCS OTHEYIOPHBIMH
MATEPIAAAMIT B KOPOOKE I3 AFICTOBOTO KeAE3a.
Ipn sadopmoBke HCOGXOAIMO OCTABHTH
KAHAABI IT OTBEPCTHA B CTEHKAX KEAC3HOT
bopmer Ars OB AerHeRTIS yAaAeHTIS rasoB.




[image: image17.png]1) chapka AaBACHIEM, AT TAGCTITCCKAs, 563 JAMETHOIO
PACHIAABACHHS OCHOBHOTO METAAa;

2) cBapKa mAGBACHIIEM (CHOCOD TPOMEAYTOMHOLO
AMTA), TP KOTOPOTi OCHOBHOM METAAN PACTAGBACTCH
110 BCCMY CEHCHITIO 1 CHARBARCICH C ATARIM HPHCA-
AOSIFIN METANAON, OCAAOHOTO ATBACHITH Tic.
pebyercs;

3) KOMOUHHPOBANIHT CHIOCOB, PH KOTOPOM OCHOBHO
METAAA PACTAGBATICTCH 1O BCEMY CCMEHHIO HAI
ACTIMHO M HCIOABSYETCH OCAAOMHOE AABACHILE.




[image: image18.png]“THEC b C AOHIIN CATOM (NATCPIAX: MATHCSIT, SauurTHan

YTCpOBIS, SpONOBAA YA, KBAPHCHHTiiecOR) PAsHCp THA
SHBHCITT OT TOCTABACHHOM AV (CAEAVET YHHTHBATS
BOSMOKHOCTS MPOPBIBA AR TIDH GOABTION ODBEME
ATAMBASEMOTOMATEpITAN).
Dopant s caapis oxse 50A83OBEIE (ATEpIIAY
BApICEAIiTCCOR, IIANOT); NHOTOPAI0BOTD ToNbIOBATII
(epachirr, cepiis wyrys, MeAb xR CepmiTo CoAPRTT).
Mosean (sabmorsan st saaoro mpochma). Onosa.
TToAACpATDRIOIICE It SUAIMIO FCTPOFICTDR MpMMCHIOT I
HICTIOAB3OBATII HEpIFBEAHELX I COCTABHELX CPOPA AAF COAPRIL.
‘CrHeu B HINe FCTpOTICTSA: IpHENTITK AR THEAS, AOMIIK AE
AT CK METAA, KICAOPOAHIT pe3i, HOACARORBLT

, TOPEAKA AAS TIDEABAPITTEARHOTD TIOAOTPES

zepronerp,
(nporz).
VIHCTpYNCHTH: Ky3HCuIOR 3Y5HAO, TAOCKR OB AN,
LA pOBANG T KDY, MPOBOACUHAR TR
CHICLIAAB T NI DY TR HAT SACKIHTCCKIY
yapassesiten.
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Maakim B.B., BopoBeen A.A. 1963r.
TeXHOAOIHS METAAAOB 1 CBapKa.




PAGE  
21

