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СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ
ВВЕДЕНИЕ
Способ нагревания металла пламенем газовой смесью стал известным в конце XIX века. Практическое применение газовой сварки стало возможным после разработки французским инженером Э. Фуше в 1903 году первой горелки. 

В нашей стране газовая сварка применяется с 1906 года. До 1960 года использовалось только ацетилено-кислородное пламя. Когда ацетилен стал применяться для получения резины, пластмасс, возникла необходимость его замены другими газами или парами горючих жидкостей.


Газовое пламя имеет малую концентрацию тепла по сравнению с электрической дугой. Поэтому газовая сварка выполняется при низких скоростях нагревания и охлаждения металлов, что приводит к увеличению размеров зерен, низкой прочности, деформации сварочного изделия.


Стоимость газовой сварки металлических листов толщиной около 2 мм выше стоимости дуговой сварки.


Производительность газовой сварки изделий толщиной до 3 мм в 1,5 раза выше чем при дуговой сварке, а при большой толщине – ниже.


Газовая сварка используется при ремонте литых изделий из чугуна и цветных металлов, исправление дефектов литья, при монтажных и санитарно-технических работах, резке, наплавке, сварке легко плавных  металлов, при паянии и др.

По прочности, пластичности и вязкости, швы выполненные газовой сваркой, уступают дуговым, независимо от толщины свариваемого металла.


Современное положение сварочного производства в Украине характеризуется наличием значительных мощностей по выпуску сварочных конструкций, сварочных материалов и оборудования.


В третьем тысячелетии сварка является одним из передовых технологических процессов. Больше половины мирового использования металлического проката идет на производство сварных конструкций. Практически свариваются почти все металлы на земле, в морских глубинах и в космосе. Масса сварных конструкций может составлять от доли грамма до сотни и сотни тысяч ток.


Больше половины валового национального продукта промышленно развитых стран создается с помощью сварки родственных технологий, к которым относится наплавка, паяние, резка, нанесение покрытий, склеивание разных материалов.


Научно-техническое понятие «сваривание» определяет такие смежные направления, как заготовка и складирование, диагностика и не разрушающий контроль, техника безопасности и экология сварочных процессов.

1. ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

Ремонтная сварка связана с необходимостью заварки отверстий небольшого диаметра, раковин трещин, заплат и т.д.


1.1. Описание технологического процесса.


Сварка отверстий небольшого диаметра (рис.1) ведется левым способом с нанесением присадочного металла по винтовой восходящей линии
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Рис. 1. Заварка разделанного под сварку дефектного места
Перед заваркой трещин толщину необходимо предварительно разделать зубилом или фрезой и зачистить до металлического блеска. Затем за сверлить концы трещин, чтобы при нагреве она дали не распространялась. Техника заварки трещин зависит от ее длины. Короткие трещины заваривают от середины к краям, а длинные – обратноступенчатым швом (рис.2)
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Рис. 2. Заварка трещин: 
а – короткая, б – длинная, 1-5 последовательность наложения швов


Трещины длиной более 200 мм необходимо расклинивать или ставить прихватки (рис.3)


Такая техника заварки способствует уменьшению напряжений и препятствует сужению зазора между кромками.


Заплаты заваривают обратноступенчатым швов (рис.4)
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  Рис. 3. Заварка расклиненной


    Рис. 4. Заварка заплат:


трещины


     1-4 -  последовательность наложения швов


Для предупреждения возникновения в швах трещин от внутренних напряжений заплатке необходимо придать слегка выпуклую форму.


При ремонте закрытых сосудов из под горючих веществ необходима тщательная очистка тары от остатков горючих продуктов, так как остатки их могут образовывать взрывоопасные соединения с воздухом. Тару промывают горячей водой с каустической содой.


При заварки сосудов из-под нефтепродуктов используется способ Г.А. Медведева, при котором сосуд заполняется отработанными газами двигателей внутреннего сгорания. Подача газов производится непрерывно и процессе сварки. Заварка осуществляется обычным способом с применением присадочной проволоки. Пламя горелки зажигают и гасят в стороне от сгораемой тары.
