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СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ
1. ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1.1. Подготовка и прихваточная сварка 


Установите одну заготовку вертикально между двумя огнеупорными кирпичами, а вторую с помощью плоскогубцев – под углом чуть меньше 90о  к первой. Наклонив горелку так, чтобы она располагалась под одинаковыми углами к обеим заготовкам, установите ее посередине будущего шва и перемещая ее круговыми движениями, выполните прихватку. Затем выполните прихватки по краям заготовок и в промежуточных точках (рис.1)
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Рис. 1. Сварка наружного углового шва (подготовка и прихваточная сварка)

1.2. Завершение сварки шва.


Начав сварку с правого конца (левше удобнее начинать с левого) перемещайте горелку по прямой вдоль краев пластин. Держите горелку так, чтобы ее пламя разделялось краями пластин, при этом край ядра пламени должен находится на расстоянии 2 мм под ними. После окончания сварки шов должен заполнять угол, образованный торцами пластин (рис.2)
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Рис. 2. Завершение сварки шва

