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Введение

Сущность и значение процесса ручной дуговой сварки. Сваркой называют процесс получения неразъёмных соединений посредством установления межатомных связей между соединяемыми частями при их нагревании и (или) пластическом деформировании (ГОСТ 2601 -84).

Определение сварки относится к металлам, неметаллическим материалам (пластмассы, стекло и т.д.) и к их сочетаниям.

Для образования неразъёмного соединения одного соприкосновения частей с зачищенными поверхностями недостаточно. Межатомные связи могут установиться между частями (деталями) только тогда, когда соединяемые атомы получат энергию извне. В результате затраченной энергии атомы получат соответствующее смещение (движение), позволяющее им занять в общей атомной решётке устойчивое положение, т.е. достигнуть равновесия между силами притяжения и отталкивания. Энергию извне называют энергией активации. Её при сварке вводят путём нагрева (термическая активация) или пластического деформирования (механическая активация).
Различают два вида сварки: сварку плавлением и сварку давлением. 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 луча. При всех видах сварки плавлением образующийся жидкий металл одной кромки соединяется и перемешивается с жидким металлом другой кромки, создаётся общий объём жидкого металла, который называется сварочной ванной. После затвердевания металла сварочной ванны получается сварной шов. Сущность сварки давлением состоит в пластическом деформировании металла по кромкам свариваемых частей путём их сжатия под нагрузкой   при температуре ниже температуры плавления, сварной шов получается в результате пластической деформации. Сваркой давлением   хорошо свариваются только пластические металлы: медь, алюминий, свинец и др.

Среди большого разнообразия различных  видов сварки плавлением ведущее место занимает дуговая сварка, источником теплоты при которой служит электрическая дуга.

В 1802 году российский учёный В.В.Петров открыл явление электрического разряда и указал на возможность использования его для расплавления металла.

В 1882 году учёный-инженер Н.Н.Бенардос открыл способ электродуговой сварки металлов неплавящимся угольным электродом. Им был разработан способ дуговой сварки в защитном газе и дуговая резка металла.
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