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Цель:
Изучив этот учебный элемент, Вы сможете организовать рабочее место электросварщика. 
Рабочим местом электросварщика является закрепленный за рабочим или бригадой участок производственной площади, оснащенной в соответствии с требованиями осуществляемого технологического процесса определенным оборудованием, инструментом, приспособлениями и т.д.










Оборудование, инструменты, приспособления, принадлежности
	Сварочный аппарат 
	1

	Стол сварщика 
	1

	Стул 
	1

	Щётка металлическая 
	1

	Зубило 
	1

	Молоток 
	1

	Винтовой зажим 
	1

	Электрододержатель 
	1

	Сварочная маска 
	1



Сопутствующие учебные элементы и пособия: 
 -  Правила безопасности при выполнении сварочных работ 
 -  Правила электробезопасности 
 -  Правила пожарной безопасности 
 -  Правила по защите глаз 
 -  Правила по защите органов дыхания 

Знаки внимания: 
 [image: ]Правила пожарной безопасности 
 [image: ]Безопасные приемы труда при работе с инструментом 
[image: ]Обязательное использование средств  индивидуальной   защиты

Места проведения сварочных работ разделяют на:
-  постоянные - (стационарные) места предназначены для работ, которые выполняются в специально оборудованных цехах, мастерских и т.д.
 -  временные. 







	
Рабочая кабина
[image: ]

   Организация стационарного рабочего места для электросварщика

[image: ]

   Пол в кабине должен быть из огнестойкого материала (кирпич, бетон, цемент). Стенки окрашивают в светло-серый цвет красками, хорошо поглощающими ультрафиолетовые лучи (цинковые или титановые белила, желтый крон). Освещенность кабины должна быть не менее 80—100 лк. Кабину оборудуют местной вентиляцией с воздухообменом 40 м3/ч на каждого рабочего. Вентиляционный отсос должен располагаться так, чтобы газы, выделяющиеся при сварке, проходили мимо сварщика. 
Сварку деталей производят на рабочем столе. Крышку стола изготовляют из чугуна толщиной 20—25 мм. Сварочный пост оснащен генератором, выпрямителем или сварочным трансформатором.






	














Сварочные провода   Сварочные провода служат для подвода тока от сварочной машины или трансформатора к электрододержателю и свариваемому изделию. Электрододержатели снабжают гибким изолированным проводом ПРГ (провод резиновый гибкий) или ПРГН (провод резиновый гибкий нейритовый), сплетенным из большого количества медных, отожженных и пролуженных проволочек диаметром 0,18—0,2 мм.
















Рекомендуемые сечения сварочного провода приведены в табл.

! Применять провод длиной более 30 м не рекомендуется, так как это вызывает значительное падение напряжения в сварочной цепи. Провода должны быть надёжно закреплены. В местах повреждения заизолированы.


[image: ]Соединение проводов производить при помощи муфт.


Выбор электрододержателя
[image: ]	[image: ]

Электродержатели применяют для закрепления электрода и подвода к нему тока при ручной электродуговой сварке. Их основные характеристики приведены в табл.








	Номинальная сила сварочного тока, А
	Продолжительность цикла, мин
	Отношение продолжительности рабочего периода к продолжительности цикла, %
	Масса, кг
	Диаметр электрода, мм
	Сечение присоединенного сварочного провода, мм2

	125
313
500
	5
»
»
	60
»
»
	0,35
0,50
0,70
	1,5...3
2...6
4...10
	25
50
70




! Токоведущие части электрододержателей должны быть надежно изолированы от случайного соприкосновения со свариваемым изделием или руками сварщика. Сопротивление изоляции должно быть не менее 5 Мом. Изоляция рукоятки должна выдерживать без пробоя в течение 1 мин испытательное напряжение 1500 В при частоте 50 Гц. Превышение температуры наружной поверхности рукоятки при номинальном режиме работы не должно быть более 55° С. Поперечное сечение рукоятки на длине, охватываемой ладонью сварщика, должно вписываться в круг диаметром не более 40 мм. Электрододержатели должны обладать достаточной механической прочностью.














     Электрододержатели должны допускать возможность захвата электрода не менее чем в двух положениях: перпендикулярно и под углом не менее 115° к  оси электрододержателя. Конструкция электрододержателя должна обеспечить время на смену электрода не более 4 с.


Средства защиты.
                                           Маска электросварщика.

[image: ][image: ][image: ]
!Маски должны быть выполнены из специальной пластмассы, которая устойчива к высокой температуре и повышенной влажности, практически не деформируется, не портится от брызг расплавленного металла. В конструкции щитков отсутствуют металлические выступающие части, что исключает поражение сварщика электрическим током.







[image: ]Для работы в закрытых ёмкостях или в тесных помещениях,  где невозможно применить вытяжку,  применяют специальные маски с подачей воздуха

[image: ]
  В щиток или шлем вставляют специальный светофильтр, удерживаемый рамкой размером 120 x 60 мм.

!	Нельзя пользоваться случайными цветными стеклами, так как они не могут надежно защищать глаза от невидимых лучей сварочной дуги, вызывающих хроническое заболевание глаз.



   Защитные светофильтры имеют различную плотность и подбираются в зависимости от силы сварочного тока.

	Метод сварки
	Типы светофильтра
	Сила тока

	
Дуговая сварка металлическим электродом
	С-3
С-4
С-5
С-6
С-7
С-8
	15-30
30-60
60-150
150-275
275-350
350-600



  В современных масках «хамелеон», затемнение стекла регулируется автоматически в зависимости от яркости дуги.
[image: ]
[image: ]


Вентиляция
   При проведении сварочных работ в воздух выделяются вредные вещества, такие как: окислы азота, окиси углерода, фтористые соединения. Задача вытяжной вентиляции максимально эффективно удалить вредные газы, а приточная вентиляция должна компенсировать вытяжку, разбавляя вредности до предельно допустимых концентраций. С этой точки зрения лучшими рабочими столами сварщика являются столы с вытяжкой газов и пыли в сторону или вниз.
[image: ]
Эффективность местного отсоса вредных примесей, которые выделяются в процессе сварки, из зоны дыхания сварщика в большой мере зависит от максимального приближения 
вытяжных заборников к месту горения дуги.


!	


Специальная одежда
Требования к спец.одежде: костюм должен быть из жаростойкой ткани (брезент, замша),  куртка должна носится на выпуск, карманы должны быть внутренние, ботинки должны быть высокими, без гвоздей, из негорючего материала,  руковицы (краги) – из негорючего материалы  достаточной длины, чтобы не залетал материал при потолочной сварке, головной убор, защищающий шею. 

[image: ]
[image: ][image: ]

Дополнительный инструмент сварщика

Струбцины (винтовые зажимы) - для присоединения 
[image: ]провода к изделию 	
[image: ][image: ][image: ]
Для зачистки швов и удаления шлака применяют проволочные шетки — ручные и с электроприводом. Для клеймения швов, вырубки дефектных мест, удаления брызг и шлака служат клейма, зубила, молотки. Для хранения электродов стаканы, молоток с заостренным концом для отбивания шлака, стальные щетки ( широкая и узкая) для очистки свариваемых кромок и поверхностей швов (ТУ 406-297), слесарный молоток по ГОСТ 2310-77 и [image: ]зубило длиной не менее 150 мм по ГОСТ 7211 для вырубки мелких дефектов; набор шаблонов для промера размеров швов; 
[image: ][image: ]	
!	Чтобы инструмент был безопасен в работе, он должен быть всегда исправен.








Проверка усвоения

Контрольные вопросы: 

1. В какой цвет лучше окрашивать стены кабины? 
1. белый 
2. голубой 
3 зелёный 

2. Можно ли использовать спец. одежду из бязи? 
1. Нет 
2. Да 
3. Когда на улице жарко. 

3. Может ли вытяжка находится под потолком? 
1. Да 
2. Нет 
3. В исключительных случаях. 

4. Как выбирают электрододержатели? 
1. По конструкции 
2. В зависимости от силы тока 
3. Для удобства 

5. Выбери номер стекла, при сварке на силе тока 120А 
1. С-3 
2. С-4 
3. С-5 

Практическое задание: 
Организовать рабочее место слесаря для проведения опиливания.









Использованная литература
1. Чернышов Г.Г. Сварочное дело. Сварка и резка металлов Издательский центр Академия   2013 г.
2.Юхин Н.А. Учебное пособие   Газосварщик  Издательский центр Академия  2009  г.
3. Овчинников В.В. Учебное пособие  Электросварщик ручной сварки (сварка покрытыми электродами) Издательский центр Академия   2010  г.

4. ИНТЕРНЕТ - ресурс
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