Навчальний матеріал 
для самостійного опрацювання
з предмету “Спецтехнологія” 
Професія: 7212  Електрозварник ручного зварювання
Тема уроку: “Підготовка та складання деталей для зварювання”.
Навчальна мета: сформувати знання про основні види і послідовність виконання робіт при підготовці металу до зварювання. Розкрити особливості виправлення, розмітки та різання металу. Отримати інформацію про форми і способи обробки країв металу. Ознайомитися з пристосуваннями, які використовуються зварниками для складання деталей.
Ключові питання до вивчення нового матеріалу:
1) Які основні операції входять до процесу підготовки металу до зварювання, яка їх послідовність?
2) Які пристосування використовують для складання деталей?
Конспект уроку
Підготовка деталей до зварювання полягає в очищанні, випрямлянні, розмічанні, різанні й складанні.

Кромки та прилеглу зону (шириною 20-30 мм з кожного боку) очищують від іржі, фарби, окалини, масла та інших забруднень до металевого блиску щітками, полум’ям, а при відповідальних з’єднаннях використовують травлення, знежирення, піскоструменеву обробку.

Деталі з вм’ятинами, випинами, хвилястістю, жолобленням та викривленнями обов’язково випрямляють. Листовий, сортовий прокат випрямляють у холодному стані ручним і машинним способом. Сильно деформований матеріал випрямляють у гарячому стані. Для випрямляння застосовують молотки, преси, правильні машини.

Для перенесення розмірів деталі з креслення на метал використовують розмічання. При цьому користуються інструментами: лінійкою, кутником, циркулем, рисувалкою, шаблонами. В процесі розмічання необхідно враховувати укорочення заготовок при зварюванні. Тому передбачають припуск з розрахунку 1мм на кожний поперечний і 0,1 – 0,2мм на 1м поздовжнього шва.

Після розмічання застосовують термічне або механічне різання, при якому заготовкам надають необхідних розмірів.  Кромки розчищають вручну напилками, зубилом або механічним способом на фрезерних, стругальних верстатах та ін. Кут розчищання кромок залежить від способу зварювання, хімічного складу й товщини металу.
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Рис.1. Конструктивні елементи розчищання кромок:

а – розчищання однієї кромки в кутовому з’єднанні; б – розчищання однієї кромки в стиковому з’єднанні; в – V – подібне розчищання кромок в стиковому з’єднанні; г – Х – подібне розчищання кромок у стиковому з’єднанні; д – U – подібне розчищання кромок у стиковому з’єднанні; ą – кут розчищання кромок (60-90˚); β – кут скосу кромки (30-50˚); b – зазор (1-4мм); с – притуплення кромок (1-3мм).
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V – подібне розчищання кромок            К – подібне розчищання кромок            
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Х – подібне розчищання кромок            U – подібне розчищання кромок            
Під зварювання деталі складають за такими способами:
- повне складання виробу з наступним зварюванням усіх швів;
- почергове під’єднання деталей до вже звареної частини виробу;
- попереднє складання й зварювання виробу з окремих вузлів.

Для складання та зварювання використовують різноманітні пристосування: скоби, упори, затискачі, струбцини, прихватки, хомути тощо (рис 2.):
Для складання та зварювання використовують різноманітні пристосування: скоби, упори, затискачі, струбцини, прихвати, хомути тощо (рис. 7.2):

·  універсальний клиновий затискач для монтажного складання циліндричних і конічних конструкцій (1);
·  ручна клинова скоба для складання листового і профільного металу (2);
·  ручна пружинна скоба для складання профільного металу (3);
·  гвинтова струбцина для складання деталей різного профілю (4);
·  поворотний гвинтовий затискач для складання і кріплення деталей у масовому виробництві (5);
·  кутниковий прихват із болтом для складання крупних конст​рукцій з листового матеріалу (6);
·  скоба прихватна з ломом для конструкцій, які складаються внапуск у монтажних умовах (7);
·  гребінка на прихватках для складання крупних листових кон​струкцій (8);
·  прихватні шайби з планками і клинами для складання листо​вих конструкцій (9);
·  гвинтовий стягувач для складання конструкцій з листового, штабового та профільного металу (10);
·  стягувальне кільце для складання циліндрів і трубопроводів великого діаметра (11);

·  гнучкий хомут з ексцентриковим затискачем для складання поздовжніх швів циліндричних деталей (12);

·  гвинтовий розпірно-стягувальнпй пристрій для складання листових конструкцій і плоскостінних виробів (13);

·  гак із ломом для зближення кромок при монтажному складанні крупних листових конструкцій (14);

·  гвинтовий розпір для складання циліндричних деталей (15);

·  клиновий розпір для складання деталей машинобудівних коннструкцій (16);

·  гвинтова упорна скоба для складання деталей обмежених розмірів (17);

·  односторонній гвинтовий упор для складання профілів ферм та інших конструкцій (18);

·  односторонній упор для складання конструкцій на стаціонарних постах (19).
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Рис.2. Складально-зварні пристосування
Складені деталі з’єднують прихватками. Накладання прихваток необхідне для того, щоб положення деталей і зазор між ними були постійними в процесі зварювання. Прихватки повинні проварювати корінь шва, тому що при накладанні основного шва вони можуть повністю не переплавитись. 

Висота підсилення прихваток повинна бути невеликою, краще якщо вона буде трохи увігнутою. Прихватки виконують на тих же режимах, що й зварювання.

Для складання та зварювання використовують різноманітні пристосування: скоби, упори, затискачі, струбцини, прихватки, хомути тощо.

Складені деталі з’єднують прихватками. Накладання прихваток необхідне для того, щоб положення деталей і зазор між ними були постійними в процесі зварювання. Прихватки повинні проварювати корінь шва, тому що при накладанні основного шва вони можуть повністю не переплавитись. 

Висота підсилення прихваток повинна бути невеликою, краще якщо вона буде трохи увігнутою. Прихватки виконують на тих же режимах, що й зварювання.
Ключові питання для закріплення навчального матеріалу:

1) Які особливості очищання, випрямляння металу перед зварюванням, який ручний та механізований інструмент для цього використовують?
2) 
Які особливості випрямляння металу, який ручний та механізований інструмент для цього використовують?
3) 
Які особливості розмічання металу перед зварюванням, який ручний інструмент для цього використовують?
4) 
Які способи різання металу можна застосовувати при підготовці його до зварювання?
5) Яким чином проводять розчищання кромок?
6) Як складають деталі для зварювання?
7) Як виконують прихватки?
8) Які пристосування використовують для складання листових конструкцій і плоскостінних виробів?
9) Які пристосування використовують для складання циліндричних деталей?
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