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Введение.

Сваркой называют процесс получения неразъемных соединений по средствам установления межатомных связей между свариваемыми частями при их нагревании или пластическом деформировании или совместном действии того и другого. В 1802г. российский учёный В. В. Петров открыл явление электрического дугового разряда и указал на возможность использования его для расплавления металлов. Своим открытием В. В. Петров заложил начало развития новых отраслей технических знаний и наук, получивших в дальнейшем практическое применение в электродуговом освещении, а затем и при электрическом нагреве, плавке и сварке металлов. 

В 1882г другой российский ученый Н.Н.Бенардос, работая над созданием крупных аккумуляторных батарей, открыл способ электродуговой сварки металлов неплавящимся угольным электродом. Им был разработан способ дуговой сварки в защитном газе и дуговая резка металлов.

В 1888г. российский инженер Н. Г. Славянов предложил производить сварку плавящимся металлическим электродом. С именем Н. Г. Славянова связано развитие металлургических основ электрической дуговой сварки, создание первого автоматического регулятора длины дуги, и первого сварочного генератора. Им были предложены флюсы для получения высококачественного металла для сварных швов.

Условно развитие сварки можно разделить на ряд этапов:

· с 1948г. получили промышленное применение способы дуговой сварки в инертных защитных газах: ручная неплавящимся электродом, механизированная и автоматическая плавящимся и неплавящимися электродом.

· в 1950-1952г. была разработана сварка низкоуглеродистых и низколегированных сталей в среде углекислого газа. В конце пятидесятых годов французским учёным был разработан новый вид электрической сварки плавлением, получившей название электроннолучевой сварки. Впервые в открытом космосе была осуществлена автоматическая сварка и резка в 1969г. Продолжая эти работы

· в 1984г. космонавты С. Савицкая и В. Джанибеков провели в открытом космосе ручную сварку, резку и пайку различных металлов.

Сегодня свариваются материалы, которые ещё относительно недавно считались экзотическими. Это титановые ниобиевые и берилловые сплавы молибден, вольфрам, керамика, а также все возможные сочетания разнородных металлов.

В сварочное производство активно внедряются роботы, что позволяет полностью автоматизировать цикл сварки деталей без участия рабочего сварщика.
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В последние годы патентные ведомства промышленно развитых стран мира ежемесячно регистрируют около двухсот изобретений в области сварной техники и технологии. Отсюда следует необходимость постоянного совершенствования обучения профессионального мастерства рабочих-сварщиков.                     

Документ  является демонстрационной версией

Узнать цену полной версии на сайте: https://diplom-berezniki.ru
Почта:  diamant-art@yandex.ru Приложите этот файл.

2. Техника безопасности и  пожарная безопасность

К работе электрогазосварщика (резчика) допускаются лица достигшие 18 летнего возраста, прошедшие специальное обучение, инструктаж по технике безопасности и усвоившие безопасные приемы работы.
Перед началом работы необходимо:

1. Привести в порядок одежду.

2. Осмотреть и привести в порядок рабочее место, убрать все лишнее из-под ног.

3. Проверить исправность электросварочной аппаратуры и электроизмерительных приборов.

4. Не устанавливать сварочные передвижные машины в загроможденных местах.
5. Прочно уложить и закрепить предметы (детали) подлежащие сварке.

6. Перед сваркой сосудов (цистерн, бочек), в которых находилось горючее (бензин, керосин, масло и т.д.) потребовать, чтобы эти сосуды тщательно промыли горячей водой, продули паром, просушили и проветрили.

7. Проверить, чтобы электродержатель имел хорошо изолированную ручку и надежный !!!!!!!!!!!! с проводом.
Во время работы необходимо:

1. Быть внимательным, не отвлекаться самому и не отвлекать других.

2. Нелопускать на рабочее место лиц, не имеющих отношение к работе.
3. Ограждать места электросварки передвижными щитами.

4. Следить, чтобы провода не находились в воде, были надежно защищены от наездов, по проездам и дорогам.

5. При работе в резервуарах, колодцах и других затянутых пространствах предварительно убедитесь в отсутствии скопления в них вредных газов.

6. В емкостях должна быть установлена вытяжная вентиляция.
7. При сварке внутри емкостей пользоваться резиновыми галошами, перчатками и шлемом.

По окончании работы необходимо:

1. Выключить рубильник сварочного аппарата.
2. Обследовать все места, куда могли долететь раскаленные частицы металла.

3. Собрать провода и защитные приспособления.

4. Выключить местную вентиляцию.

5. О всех неполадках доложить мастеру.
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Так как сварочные места являются огнеопасными, то рабочее место должно быть оснащено первичными средствами пожаротушения: ящик с песком и углекислотный огнетушитель.

