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Група: 22 

Предмет: Спецтехнологія 

ТЕМА: Підготовлення робочого місця до виконання ручного дугового 

зварювання, наплавлення та повітряно-дугового різання  

Урок 17-18 

Тема: Складання деталей. Складальне оснащення та пристрої. 

Мета: 

 Ознайомлення та вивчення основних понять про зварювання, про матеріали 

необхідні для виконання зварювання, підготовка та організація робочого місця 

зварювальника, види зварювання та історія розвитку. 
 Вивчити послідовність підготовчих робіт 
 Виховати зацікавленість та компетентність до обраної професії. 

ХІД УРОКУ 

СКЛАДАННЯ ДЕТАЛЕЙ ПІД ЗВАРЮВАННЯ 

Трудомісткість складання деталей для зварювання становить близько 30% від 

загальної трудомісткості виготовлення виробу. Для зменшення часу складання, а 

також для підвищення її точності застосовують різні пристосування. 

      Збірка під зварювання може виконуватися такими способами: 

- Повне складання вироби з усіх назв деталей з наступним зварюванням всіх швів; 

- Почергове приєднання деталей до вже звареної частини вироби-за неможливості 

застосування першого способу; 

- Попереднє складання вузлів, з яких складається виріб, з наступною збіркою і 

зварюванням вироби із зібраних вузлів; цей спосіб найбільш раціональний, він 

застосовується при виготовленні великих і складних конструкцій (суду, вагони, 

мости та ін.). 

     Для складання і зварювання колон, балок, стійок складного перетину, а також 

листових конструкцій зі сталі товщиною більше 8 мм застосовують 

пристосування, що допускають деяке переміщення елементів конструкції при 

усадки металу швів. 

     Пристосування можуть бути призначені тільки для зборки Деталей під 

зварювання або тільки для зварювання вже зібраних деталей. 

     Застосовують також і комбіновані складально-зварювальні пристосування. 

     Для складання листових конструкцій зручні електромагнітні стенди, які 

фіксують положення кромок зварювальних листів. На електромагнітних стендах 

може проводитися складання і зварювання листів товщиною до 15 мм.  Недолік 

подібного роду пристосувань - негативний вплив магнітного поля на зварювальну 

дугу в процесі зварювання. 

     При масовому виготовленні однакових конструкцій застосовують 

спеціалізовані складальні кондуктори з механізмами для затиснення деталей. У 

цих кондукторів здійснюється складання та прихватка деталей, потім виріб 

звільняється з кондуктора і подається на майданчик або стенд для зварювання. 

     Перевірка точності збирання проводиться шаблонами і щупами. 

 

Зібрані вузли або деталі з'єднують прихватками. Зварювальні прихватки 

представляють собою короткі шви з поперечним перерізом до 7% поперечного 

перерізу повного шва. Довжина прихватки від 20 до 100 мм в залежності від 

http://obrobka.pp.ua/494-skladannya-detaley-pd-zvaryuvannya.html


товщини зварювальних листів і довжини шва; відстань між прихватками в 

залежності від довжини швів - 500-1000 мм. Прихватки виконують тими ж 

електродами, що і зварювання вироби. 

 

                   
                                                 Мал. 1. Магнітний стенд: 

                                        1 - електромагніти,  2 - зварюються листи. 

 

         
                           Мал. 2. Інструмент для перевірки якості збірки: 

а - кута розкриття кромки, б - прямого кута, в - зміщення листів, г -зазор між 

листами при зварюванні внахлест, д - зазору при зварюванні втавр і встик. 

 

Прихватки перешкоджають переміщенню деталей, що може привести до тріщин в 

прихватках при охолодженні. Чим більше товщина зварювальних листів, тим 

більше розтягуються усадкова сила в прихватках і більше можливість утворення 

тріщин. Тому складання на зварювальних прихватках застосовують для 

конструкцій з листів невеликої товщини (до 6-8 мм). При значній товщині листів 



необхідно забезпечити податливість деталей, наприклад, здійснювати збірку на 

гребінках (еластичні прихватки) і збірку вироби з гнучкими деталями (гратчасті 

ферми, вузли судів з перегородками і ін.). 

https://www.youtube.com/watch?v=prEmkYhNq3c 

https://www.youtube.com/watch?v=jiZrIDLcqYo 

СПЕЦІАЛЬНІ ПРИСТРОЇ СКЛАДАЛЬНО-ЗВАРЮВАЛЬНОГО 

ОСНАЩЕННЯ 

     До спеціальних пристроїв можна віднести зварювальні підкладки та вузли 

кріплення їх, пристрої для утримання флюсу при автоматичному і 

напівавтоматичному зварюванні під флюсом, копірні пристрої, елементи приводу, 

пристрої для переміщення вироби в процесі складання і зварювання і т. Д. Ці 

пристрої проектуються відповідно до технологічним процесом і є частиною 

складально-зварювального оснащення. 

     Зварювальні підкладки, як правило, потрібні при більшості методів зварювання 

плавленням і в деяких випадках контактного зварювання (прихватка 

одностороння). Зазвичай підкладка виготовляється у вигляді змінного вкладиша, 

зміцнює в пазу підстави плити, через яку передається підтискає зусилля від різних 

пристроїв з гвинтовими, пневматичними і т. п. приводами. 

     Для зварювання деяких хімічно активних матеріалів, як титан і молібден, 

застосовуються металеві підкладки, що забезпечують при зварюванні піддувши 

інертного газу зі зворотного боку шва. Іноді також використовуються водо-

охолоджувані підкладки з спеціальними каналами для пропуску газу або води.     

При дугового автоматичного зварювання матеріалів великої товщини іноді 

використовуються в якості підкладки флюсові подушки. 

     При зварюванні під шаром флюсу застосовуються різні флюсо-утримуючі 

пристрої, призначені для формування і утримання флюсового валика потрібної 

форми. Конструкція таких пристроїв відповідає конфігурації вироби та методу 

зварювання. 

     При електрошлакового зварювання і в деяких випадках автоматичного 

зварювання плавленням застосовуються пристрої для примусового формування 

шва і прискореного відводу тепла від зварювальної ванни. Такі пристрої 

виготовляються у вигляді порожніх мідних шин з водяним охолодженням, що 

переміщаються в процесі зварювання. При зварюванні швів невеликої довжини 

формують шини нерухомі і простягаються на всю довжину з'єднання, утворюючи 

кристалізатор для наплавного металу. 

     При автоматизованих методах зварювання плавленням непрямолінійних і 

кільцевих швів в оснастку вводяться різні копір-ні пристрої, наприклад, для 

автоматичного дугового обварки штуцерів і горловин на циліндричних поверхнях, 

днищах і т.п. 

     Копірні пристрої виготовляються по конфігурації вироби і зварного з'єднання і 

служать для переміщення по ним в процесі зварювання зварювальної головки або 

вироби; складні копірні пристрої служать для переміщення і зварювальної 

головки, і вироби. 

     У деяких випадках, особливо при зварюванні поздовжніх і кільцевих швів 

великої протяжності, пристосування забезпечуються спеціальним приводом для 

переміщення вироби або зварювальних головок з потрібною швидкістю. 

 

https://www.youtube.com/watch?v=prEmkYhNq3c
https://www.youtube.com/watch?v=jiZrIDLcqYo
http://obrobka.pp.ua/468-specaln-pristroyi-skladalno-zvaryuvalnogo-osnaschennya.html
http://obrobka.pp.ua/468-specaln-pristroyi-skladalno-zvaryuvalnogo-osnaschennya.html


                         
            Мал. 1. Схема застосування рухливих мідних формують кристалізаторів      

                           для електрошлакового зварювання: 1 - мідні формують черевики,     

                           2 - ванна розплавленого металу, 3 - електроди, 4 - шлакова ванна 

 

      Залежно від ступеня механізації процесу привід може бути ручним, електро-

механічним, пневматичним і гідравлічним, а переміщення безперервним (при 

автоматичному зварюванні плавленням і контактної роликового) або 

переривчастим (при контактного точкового зварювання і прихватки, при крокової 

роликового зварювання та ін.). 

 

Питання для самоперевірки: 

1. Як правильно слід проводити очищення металу від іржі? 

2. Яка операція називається розмічанням ? 

3. Які інструменти використовують при розмічанні? 

4. Яку операцію називають рубанням? 

5. Яких вимог з охорони праці слід дотримуватись при рубанні?  

 

 

Домашнє завдання: 

 Опрацювати матеріал. Виконати короткий конспект 

 Дати відповіді на питання 

 Виконане завдання (фото) надіслати на пошту mTanatko@ukr.net, або в 

будь-який месенджер за тел. 0636301259 обов’язково вказати ПІП учня та № групи 
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