
Слайд 1

Уважаемый  председатель,  уважаемые  члены  государственной 
аттестационной комиссии!

Тема  моей  выпускной  квалификационной  работы  –  «Постановка  и 
проведение  театрализованного  представления  «Раскрасавица  –  душа, 
наша Масленица»».

Слайд 2

Целью работы является изучить и описать технологический процесс газовой 
сварки стыковых соединений труб небольшого диаметра.

Задачи исследования представлены на слайде.

Слайд 3

Итак,  сварку применяют для  получения  неразъемного  соединения деталей 
при изготовлениях изделий, машин и сооружений из металла.  Прежде для 
этого  преимущественно  пользовались  клепкой.  Для  газовой  сварки 
необходимо:

1) газы – кислород и горючий газ (ацетилен или его заменитель);
2) присадочная проволока (для сварки и наплавки);
3) соответствующее оборудование и аппаратура;
4) сварочный стол или приспособление для сборки и закрепления деталей 

при прихватке, сварки;
5) флюсы или сварочные порошки, если они требуются для сварки данного 

металла.

При  газовой  сварке  в  качестве  источника  теплоты  используется  газовое 
пламя  –  пламя  горючего  газа,  сжигаемого  для  этой  цели  в  кислороде  в 
специальных  горелках.  В  качестве  горючих  газов  используют  ацетилен, 
водород,  природные  газы,  нефтяной  газ,  пары  бензина,  керосина  и  др. 
Наиболее  высокую  температуру  по  сравнению  с  пламенем  других  газов 
имеет  ацетиленокислородное  пламя,  поэтому  оно  нашло  наибольшее 
применение.  Кроме  ацетилена,  при  резке,  сварке  и  пайке  применяют  и 
другие, более дешевые и менее дефицитные горючие газы и пары жидкостей.

Слайд 4

Итак,  рзличают  два  способа  сварки:  левую  и  правую.  При  левой  сварке 
перемещение горелки производится  справа  налево,  а  при правой сварке  – 
слева  направо.  В  первом  случае  присадочная  проволока  находится  перед 
пламенем горелки, во втором случае – сзади него. При левом способе пламя 



направлено  на  несваренную часть  шва:  для  более  равномерного  прогрева 
кромок и лучшего перемешивания металла сварочной ванны производятся 
зигзагообразные движения наконечника и проволоки

Слайд 5

Стоит отметить, что левая сва  рка обеспечивает бол  ее равномерную выс  оту и 
шир  ину  шва  в  сварном  соеди  нении,  наибольшую  производи  тельность  и 
мень  шую стоимость пр  и сварке лис  тов толщиной д  о 5 мм. Эт  о объясняется 
те м, что пла  мя предварительно подогр  евает основной мет  алл, подлежащий 
сва рке.  Кроме  то  го,  левая  сва  рка  проще  по  выполнению и  не  треб  ует  от 
свар щика  приобретения  боль  ших  навыков.  Скорость  нагр  ева  регулируют 
измен  ением угла накл  она α мундштука к поверхности сварив  аемого металла. 
Че  м толще мет  алл и бол  ьше его теплопро  водность, тем бол  ьше угол накл  она 
мундштука  к  поверхности  сварив  аемого  металла.  В  процессе  сва  рки 
газосварщик  кон  цом  мундштука  горе  лки  совершает  одновр  еменно  два 
движ  ения:  поперечное  и  продо  льное.  Осно  вным  является  продо  льное 
движение. Попер  ечное движение слу  жит для равном  ерного прогрева кро  мок 
основного мета  лла и получ  ения шва необхо  димой ширины.

Слайд 6

Итак,  под  терм  ином  "рабочий  пост"  подразум  евается  рабочее  мес  то,  где 
произв  одится газопламенная обраб  отка металлов. Рабо  чие посты мог  ут быть 
передв  ижными  или  стацион  арными.  Передвижной  по  ст используется,  ка  к 
правило, дл  я ручных сваро  чных работ, выполн  яемых в разли  чных местах н  а 
территории  предпр  иятия  и  в  зданиях,  а  также  пр  и  монтаже  и  на 
стройпл  ощадках. Газопитание передв  ижных рабочих пос  тов выполняется п  о 
схемам,  привед  енным  на  рису  нке  В  каче  стве  источников  пита  ния  газами 
обы  чно  используют  балл  оны  для  кисло  рода  и  горю  чего  газа  с 
соответствующими  редукт  орами  для  сниж  ения  его  давл  ения.  Для  под  ачи 
этих газ  ов к рабо  чему инструменту используют рук  ава длиной н  е менее 10 м. 
Вместо ацетиле  нового баллона ино  гда применяют передв  ижной генератор с 
предохранительным  затв  ором.  Для  удоб  ства  перемещения  передв  ижного 
поста допуск  ается установка борудо  вания на одн  ой тележке. 

Слайд 7

Также при сва  рке металлов мож  но применять дру  гие газы и пары жидко  стей. 
Для эффект  ивного нагрева и расплавления мета  лла при сва  рке необходимо 
что  бы пламени бы  ла примерно в два ра  за превышала плавл  ения свариемого 
мета  лла. Для сгор  ания горючих разли  чных газов требу  ется различное ко  л-во 
кисло  рода  подаваемого  в  горелку.  В  таблице  приве  дены основные  ха  р-ки 
горю  чих газов дл  я сварки. Га  зы заменители ацети  лена применяют в  о многих 
отра слях промышленности. Поэт  ому их произв  одство и доб  ыча в боль  ших 



масштабах  и  они  явля  ются  очень  деше  выми,  в  эт  ом  их  осно  вное 
преимущество  пер  ед  ацетиленом.  Вслед  ствие  более  низ  кой  пламени  эт  их 
газов  приме  нение  их  огран  ичено  некоторыми  проце  ссами  нагрева  и 
плавления  мета  ллов.  При  сва  рке  же  ста  ли  с  проп  аном  или  мета  ном 
приходится  приме  нять  сварочную  прово  локу  содержащею  повыш  енное 
количество крем  ния и марг  анца, используемых в качестве раскисл  ителей, а 
пр и  сварке  чуг  уна  и  цвет  ных  металлов  исполь  зовать  флюсы.  Га  зы  – 
заменители  с  низкой  теплопр  оводной  способностью  неэкон  омично 
транспортировать  в  баллонах.  Эт  о  ограничивает  и  х  применение  дл  я 
газопламенной обраб  отки.

Слайд 8

Итак,  перед  нача  лом  сварочно-монта  жных  работ  необх  одимо  убедиться  в 
том, чт  о используемые тру  бы и дет  али трубопроводов име  ют сертификаты 
каче  ства  и соответ  ствуют проекту,  технич  еским условиям н  а их пост  авку. 
Трубы  и  детали  дол  жны  пройти  вход  ной  контроль  в  соответствии  с 
требованиями соответс  твующих стандартов и технических усло  вий на тру  бы. 
Перед  сбор  кой  труб  необх  одимо  очистить  внутр  еннюю  полость  тр  уб  от 
попа  вших туда гру  нта,  грязи,  сне  га,  а  так  же зачистить д  о металлического 
бле  ска кромки и прилегающие к ним внутр  еннюю и нару  жную поверхность 
тр уб  и  соедини  тельных  деталей  н  а  ширину  н  е  менее  10  м  м.  Участки 
усил ения  наружных  завод  ских  швов,  прилег  ающие  к  сварив  аемому  торцу 
тру бы, рекомендуется ошлифо  вывать до выс  оты О..Д5 мм н  а расстоянии о  т 
торца н  е менее 10 м  м. Все тру  бы поступают н  а трассу с заводов с разделкой 
кро  мок,  предназначенной  дл  я  ручной  дуго  вой  сварки  покры  тыми 
электродами.  Эт  а  разделка име  ет  для  тр  уб любого диам  етра  при толщ  ине 
стенки бол  ее 4 мм уг  ол скоса кро  мок 25-30° и притуп  ление 1-2,6 мм. Пр  и 
толщине сте  нки 16 мм и более тру  бы большого диам  етра могут постав  ляться 
с комбинир  ованной разделкой кро  мок в соотве  тствии с ри  сунком.

Слайд 9

Также допуск  ается выполнять непосред  ственную сборку и сварку тр  уб или 
тр уб  с  дета  лями  трубопроводов  пр  и  разностенности  д  о  1,5  толщин  пр  и 
специальной  обраб  отке,  прилегающей к  торцу  поверх  ности  более  толс  той 
трубы  ил  и  детали.  Сва  рка  захлесточных  сты  ков  разностенных  тр  уб  не 
допуск  ается.  Непосредственное  соеди  нение  труб  с  запорной  и 
распределительной  армат  урой  разрешается  пр  и  условии,  ес  ли  толщина 
стыку  емого  торца  арма  туры  не  превы  шает  1,5  толщины  сте  нки  трубы  с 
подготовкой  патр  убка  арматуры  согл  асно.  Указанная  подго  товка  должна 
бы  ть осуществлена заво  дом-поставщиком.

Слайд 10



Итак, для сва  рки различных мета  ллов требует  ся определенный ви  д пламени 
норма  льное, окислительное, науглеро  живающее. Газосварщик регул  ирует и 
устанав  ливает вид сваро  чного пламени н  а глаз. Пр  и ручной сва  рке сварщик 
дер жит  в  пра  вой  руке  сваро  чную  горелку,  а  в  лев  ой  —  присадочную 
прово  локу. Пламя горе  лки сварщик напра  вляет на сварив  аемый металл та  к, 
чтобы  сварив  аемые  кромки  наход  ились  в  восстанов  ительной  зоне  н  а 
расстоянии 2—6 м  м от кон  ца ядра. Кон  ец присадочной прово  локи должен 
наход  иться  в  восстанов  ительной  зоне  ил  и  в  сваро  чной  ванне.  Скор  ость 
нагрева  регули  руется  изменением уг  ла  наклона  мундш  тука  к  поверх  ности 
свариваемого мета  лла. Вели  чина угла выбир  ается в зависи  мости от толщ  ины 
и  ро  да  свариваемого  мета  лла.  Чем  тол  ще  металл  и  больше  ег  о 
теплопроводность,  те  м  больше  уг  ол  наклона  мундш  тука  горелки  к 
поверхности сварив  аемого металла. В начале сва  рки для лучш  его прогрева 
мета  лла  угол  накл  она  устанавливают  бол  ьше,  затем  п  о  мере  прог  рева 
свариваемого мета  лла его умень  шают до вели  чины, соответствующей дан  ной 
толщине  мета  лла,  а  в  конце  сва  рки постепенно умень  шают,  чтобы луч  ше 
заполнить кра  тер и предуп редить пережог мета  лла.

Слайд 11

Таким  образом,  газовая  сва  рка,  имеет  ря  д  плюсов,  кото  рые  стоит  зна  ть. 
Оборудование дл  я данного ви  да сварки име  ет небольшую стоим  ость, и н  е 
нуждается  в  электропитании,  чт  о  значительно  расши  ряет  область  ег  о 
применения.  В  связи  с  этим,  сего  дня  это  доста  точно востребованный ти  п 
сварки. Учит  ывая возможность регули  ровки мощности плам  ени, специалист 
лег ко подберет необхо  димый сварочный мате  риал, угол раб  оты и та  к далее, 
чт  о позволяет полу  чить максимально качест  венный результат. К тому ж  е при 
газо  вой  сварке  мет  алл  постепенно  нагрев  ается  и  осты  вает.  И,  нако  нец, 
широкий  спе  ктр  применения  газо  вой  сварки  позво  ляет  выполнять  ря  д 
операций с металлом, так  их как зака  лка, нарезка и сварка.

Слайд 12

Таким образом, Цель работы достигнута.

Спасибо за внимание! Доклад окончен.


