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1. Характеристика предприятия 

ИП-«Брюлекс Авто»

ИП-«Брюлекс Авто» - это предприятие, предназначенное для поддержания 

автомобилей в должном техническом состоянии и своевременного и 

высококачественного выполнения технического обслуживания и ремонта, как 

капитального, так и текущего.

Основные виды работ:

1. Восстановление геометрии. Возврат геометрических параметров кузова к 

заводским. При необходимости осуществляется замена деталей с 

использованием резки и сварки металла.

2. Лакокрасочные работы. Покраска кузова производится после его ремонта и 

обработки.

3. Избирательная (локальная) покраска. Красятся повреждённые или заменённые 

детали. При этом тщательное внимание уделяется оттенкам краски, дабы не 

возникал цветовой дисбаланс.

4. Абразивная полировка. 

5. Выравнивание вмятин без повреждения ЛКП. 

6. Реставрация переднего и заднего бампера.

7. Восстановление порогов

8. Жестяные работы.

9. Сварочные работы.

10.Рихтовка.
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2. Стандартная, типовая планировка и состав сварочного поста для ручной 

дуговой сварки

Типовая планировка:

Сварочный пост для ручной дуговой сварки: 1 - источник питания; 2 - ящик 

для электродов; 3 - ящик для инструмента; 4 - стеллажи для деталей и готовых 

сварных узлов; 5 - стул сварщика; 6 - стол сварщика; 7 - печь для прокалки 

электродов.

Оборудование, инструменты, материалы и средства безопасности входящие в состав 

сварочного поста ручной дуговой сварки

Пост дуговой сварки постоянного тока включает:

- источник питания постоянного тока;

- балластный реостат;

- амперметр и вольтметр постоянного тока;

- сварочные провода;
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- комплект инструментов сварщика: электродержатель, маска (щиток), щетка 

металлическая, зубило-молоток, клеймо сварщика, пенал для электродов.

Стационарные сварочные посты размещают в цехах для изготовления 

сварных строительных конструкций. К посту подают собранную под сварку 

конструкцию, и при выполнении нескольких сварных швов сварщик 

передвигается и его рабочее место меняется от шва к шву, а источник питания 

током и пусковая аппаратура остаются на месте. Передвижение сварщика может 

быть в пределах длины сварочного кабеля - не более 30 - 40 м; при большей 

длине растет падение напряжения в сварочной цепи, что препятствует 

нормальному процессу сварки.

При сварке небольших изделий сварочный пост оборудуют в открытой 

сверху кабине размерами в плане 2000 2000 мм; 2000 3000 мм и высотой не менее 

2 м, которую изготавливают из любых несгораемых материалов (тонкие стальные 

листы, асбестоцементные плиты и т. п.). Вход в кабину делают в виде штор из 

брезента с огнестойкой пропиткой, а пол - из огнестойких материалов. Между 

стенками кабины и полом должен быть зазор не менее 50 (обычно 150 - 300) мм 

для вентиляции. Кабины должны освещаться естественным или искусственным 

светом (80 - 100 лк), вентилироваться (воздухообмен 40 м3/ч) и иметь местную 

вентиляцию. В кабине устанавливают металлический сварочный стол высотой 

0,5 - 0,6 м (для работы сидя) или 0,9 м (для работы стоя). Вместо стола может 

быть установлен кантователь, позиционер или другое механическое 

оборудование, облегчающее поворот изделия для удобства сварки.

К инструментам сварщика относятся:

1) Электрододержатель, от которого зависит производительность и 

безопасность труда. Электрододержатель должен быть лёгким (не более 0,5 кг) и 

удобным в обращении.

2) Щиток или маска применяется для предохранения глаз и кожи лица 

сварщика от вредного влияния инфракрасного излучения и брызг металла.
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3) Сварочные провода, по которым сварочный ток поступает от сварочного 

аппарата к месту работы марки ПРГ, АПР, ПРГД, КГ, КОГ и др. с резиновой 

изоляцией.

К принадлежностям сварщика относятся:

- стальная щётка, применяемая для зачистки металла от грязи, ржавчины 

перед сваркой и шлака после сварки;

- молоток с заострённым концом для отбивки шлака со сварных швов и для 

поставки личного клейма;

- зубило для вырубки дефектных мест сварного шва.

Средства безопасности

Согласно правилам техники безопасности, сварщик во время электросварки 

должен быть в специальной одежде. Защитную одежду ему выдает предприятие. 

Закупается она в специализированных магазинах и должна соответствовать 

целому ряду требований.

Одежда сварщика выполняется из негорючих, натуральных материалов. 

Синтетические ткани не могут использоваться. Наиболее распространены 

костюмы из брезента, спилка или замши. При варочных работах в суровых 

зимних условиях можно надевать суконную одежду.

Для защиты рук сварщик снабжается защитными перчатками или варежками. 

Наиболее надежную защиту дают рабочие перчатки из спилка или замши. 

Брезент быстро прогорает, и такие перчатки нередко не выдерживают и одну 

смену.

Обувь выполняется из различных материалов. Наиболее распространены 

кирзовые ботинки и сапоги. Подошва может быть резиновой или из других более 

современных материалов.
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При выборе обуви для сварочных работ предпочтение опытные сварщики 

отдают подошве без сапожных гвоздей. В противном случае даже при 

минимальной влажности сварщик будет испытывать дискомфорт, особенно 

специалист с пониженным уровнем сопротивления тела.

Защита лица и органов зрения производится с помощью сварочной маски или 

щитка. Многие умельцы пытаются сделать их самостоятельно. Но даже 

незначительная щель в конструкции может нанести большой вред глазам и коже.

К сварочной маске инспекция по охране труда и правила техники 

безопасности предъявляют повышенные требования.

Согласно нормам ГОСТа 9497-60 светофильтр должен обеспечивать не 

только задержание вредного светового излучения, но и возможность 

нормального контроля над сварочной ванной и положением электрода. 

Смотровое окошко должно выполняться нормального размера и обеспечивать 

обзор для сварщика.

Так же в состав сварочного поста должен обязательно входить огнетушитель, 

заземление, резиновый коврик под ногами сварщика и стул не передающий ток.
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Типовая планировка сварочного поста для частично механизированной сварки

Комплект оборудования для сварки в защитных газах плавящимся 

электродом состоит из аппарата для подачи электродной проволоки, источника 

сварочного тока, аппаратуры питания защитным газом и общего блока 

управления этими узлами.

Все остальные инструменты и средства безопасности такие же, как и при 

ручной сварке.
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3.Основные и сварочные материалы

Основные стали, используемые на предприятии: 09Г2С, 08Ю.

Сталь 09Г2С - сталь конструкционная низколегированная

Сталь 09Г2С производится и предназначается для изготовления сварных 

конструкций это главная область применения. Благодаря механической 

прочности подходит для изготовления тонких стальных деталей, легко 

сваривается, устойчива к высоким нагрузкам. Из стали 09Г2С изготавливается 

основной объем металлопродукции балки, листы, трубы, поковки и другие 

изделия.

Сталь 09Г2С поддается ковке в температурном диапазоне 850 1250С. В 

зависимости от нагрева сталь обладает пределом текучести в диапазоне 255 155 

Мпа. Не теряет пластичности при сварке. В температурном диапазоне 100-500С 

изменение коэффициента линейного расширения составляет 2,4Х10-6 ед. 

Рабочие температуры в диапазоне от -70 до +425С.

Определение стали 09Г2С как низколегированной означает, что содержание 

легирующих добавок в химическом составе сплава минимально. При увеличении 

процентной доли элемента или добавки меняется маркировка стали. Данная 

маркировка определяет сталь 09Г2С как кремнемарганцовистую, это значит, что 

остальные добавки в сумме не превышают 1-2% от общего объема сплава.

Химический состав стали:

C Si Mn P S Cr Ni V Cu Fe

< 0,12 0,5 - 

0,8

1,3 - 

1,7

< 0,03 < 0,035 < 0,3 < 0,3 < 0,12 < 0,3 остальное
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Сталь 08Ю – сталь конструкционная углеродистая качественная

Такой металл можно сваривать технологически неограниченно. Он не 

подвержен образованию флокенов. Хрупкостное проявление в процессе 

плавильного отпуска при соблюдении рецептуры и правил обращения также не 

зафиксировано. Термически обработанный согласно общему ГОСТу 4041 металл 

должен иметь твердость в 118 МПа. Для полосового сплава по ГОСТу 1577 от 

1993 года этот показатель принимают равным 131 МПа (при условии грамотного 

отжига). Кратковременная механическая устойчивость для термообработанного 

листа толщиной 4-8 мм составляет 360 МПа. Для труб, выпущенных по ГОСТу 

10705 от 1980 года, она должна быть равна 255 МПа.

Полосы металла, подвергнутые нормализации, отличаются кратковременной 

механической стойкостью на уровне 290 МПа. Начальная ковочная температура 

составляет 1250 градусов. Оканчивают ковку при 850 градусах. Способность к 

сварке достаточно высока. Этот металл варят ручной электрической дугой. 

Допускается использование автоматического дугового метода (при условии 

использования флюса и при защите газом). Контактное сваривание и применение 

аргонодуговой сварки также вполне возможны. Образование флокенов для 

такого металла нехарактерно. Не страдает этот сплав и от отпускной хрупкости.

Присутствие алюминия означает поглощение части кислорода. Негативное 

воздействие кислорода потому окажется меньше. В присутствии алюминия 

растет прочность сплава, в том числе за счет проверенной мелкозернистой 

структуры.

Химический состав стали:
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Сварочные материалы используемые на предприятии

Основные электроды и сварочные проволоки: ОК-46, Св08Г2С

Электроды ОК – 46. 

Электроды сварочные ОК-46 являются универсальными и предназначены для 

сварки металлоконструкций из низколегированных и низкоуглеродистых сталей. 

Предел текучести свариваемого материала до 380 Мпа. Производятся на 

известном предприятии ESAB (Швеция), имеющем опыт изготовления 

материалов для сварки более 100 лет.

Благодаря отличным сварочно-технологическим свойствам широко 

применяются как на производстве, так и для частных хозяйственных нужд. 

Отлично подходят и для профессионального сварщика, и для любителя, и даже 

новичка.

Аббревиатура ОК-46 обозначает следующее: ок – это инициалы основателя 

предприятия-изготовителя. А цифра 46 означает max допустимую нагрузку на 

шов, образованный с помощью данных электродов.

ОК-46 обладают следующими характеристиками:

 Тип покрытия – рутилово-целлюлозное.

 Тип стержней – проволока сварочная Св08(А).

 Сплав – Carbon Manganese.

 Производительность для d4 1,4 кг/ч.

 Коэф. наплавки 8,5 г/Ач.

 Расход стержней 1,7 кг на 1 кг металла.

 Напряжение х/х50 В.

 Количество направленного металла на выходе 96%.
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Химический состав ОК – 46

Сварочная проволока Св08Г2С.

Проволока Св08Г2С предназначена для использования в атмосфере аргона 

как сварочная присадка и для наплавочных работ. Она содержит 0,08% С, 2 % и 

до 1% Si.

Св08Г2С имеет следующие особенности по сравнению с другими 

сварочными материалами:

 способствует стабильности электрической дуги, снижает риск прилипания 

электрода к поверхности заготовки;

 поддерживает широкий спектр режимов сварочных работ;

 совместима с большинством типов сварочных аппаратов;

 позволяет минимизировать расплескивание расплавленного металла;

 облегчает повторный розжиг сварочной дуги;

 способствует экономии других расходных материалов, таких, как медные 

наконечники.

Совокупность этих особенностей позволяет сваривать прочные и долговечные 

швы, с качественным проваром кромок, равномерные по своему составу и 

обладающие минимумом пористости и других дефектов.

В состав Св08Г2С а входят следующие химические элементы:

 Углерод — от 0,05 до 0,11%.

 Марганец — от 1,8 до 2,1%.
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 Кремний — от 0,7 до 0,95%.

 Сера — менее 0,025%.

 Фосфор — менее 0,03 %.

 Медь — до 0.25% в неомедненной и 0,3% в омедненной.
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4.Описание основного сварочного оборудования

Сварочный полуавтомат NEON ВД-201 ПДГ.

Предназначен для механизированной сварки плавящимся электродом или 

порошковой проволокой в среде защитных газов способом МП/МАДП/МПГ 

(MAG/MIG/FCAW), для механизированной сварки самозащитной  проволокой 

способом МПС (FCAW-SS), для ручной дуговой сварки штучным электродом 

способом РД (MMA), для ручной аргонодуговой сварки неплавящимся 

электродом способом РАД (TIG) c контактным возбуждением дуги и вентилем 

подачи газа на горелке.  Простота настроек, а также высокая продолжительность 

нагрузки гарантируют отличное качество и стабильность сварочного процесса. 

Аппарат обладает превосходными сварочными свойствами, не создает 

отрицательных воздействий на сеть при сварке, имеет плавную регулировку и 

обеспечивает стабильный ток сварочной дуги. Идеально подходит для работ в 

области машиностроения, строительства, монтажа металлоконструкций, при 

ремонте коммуникаций и прокладке трубопроводов.

Особенности:

 встроенный подающий механизм

 максимальная масса катушки 5 кг (200мм)

 удобство и простота настройки

 автоматическое управление работой вентилятора охлаждения

 компактный ударопрочный корпус

 работа при пониженном напряжении питающей сети
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 ХАРАКТЕРИСТИКИ

Количество фаз: одна

Продолжительность нагрузки: 150А=100%, 200А=60%

Номинальное напряжение, В: 220 (-15%+15%) 1L+N

Частота: 50/60 Гц

Потребляемый ток при ПН=60%: МИГ-<=19A, РДС-<=22А

Потребляемая мощность при ПН 60%: МИГ-до 4,2 кВт, РДС-до 4,9 кВт

КПД/Коэффициент мощности: 0,88/0,9

Устройство защиты: автоматический выключатель

Напряжение холостого хода, В: <=75

Диапазон сварочного тока, А: 20-200

Диапазон рабочего напряжени, В: МИГ-14-28 , РДС-20-28

Скорость подачи проволоки: 1-18 м/мин

Диаметр сварочной проволоки: 0,8-1,2 мм

Диаметр электрода: 1,6-5 мм

Габаритные размеры: 485х470х221 мм

Кассета с проволокой: 200 мм / 5 кг

Габаритные размеры комплекта: 560/510/250

Масса: 18 кг

Гарантийный срок: 12 месяцев
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5.Дефекты, причины их возникновения

Полная классификация возможных нарушений наружной и внутренней 

структуры сварных швов представлена в ГОСТ 30242-97. Возникновение 

наружных дефектов сварных швов нередко сопровождается глубинными 

нарушениями структуры сплава. Они возможны при любом способе сварки, 

делятся на наружные, внутренние и сквозные.

 Наружные дефекты:

Выявляются при визуальном осмотре. Большинство наружных дефектов 

сварных швов устраняются в процессе работы.

  Трещины. Горячие формируются при высоких температурах свыше 

1100°С. Холодные при недостаточном разогреве поверхности (до 200°С). 

При трещинах металл становится менее пластичным, разрушается под 

нагрузкой. 

Причина трещин – несоблюдение температурного режима.

 Подрезы – наиболее встречающиеся дефектные нарушения сварных 

шовных валиков: между наплавкой и деталью видны углубления. Причины:

-слишком высокое напряжение электродуги, сварные заготовки истончаются;

-одна деталь проваривается сильнее, ванна расплава смещается от центра 

зазора.

 Прожоги характерны для сварки тонкостенных изделий. Их удается 

избегать опытным сварщикам. К прожогу нередко приводит неуверенное 

управление электродом. Слишком высокий ток – еще одна причина.

 Свищи – крупные раковины, похожие внешне на воронку. Они ухудшают 

внешний вид сварного шва, видны сразу. Их устраняют вторичной 

проходкой.

 Кратер характеризуется рыхлостью металла, его усадкой. От них нередко 

идут трещины по поверхности. Возникают в области непровара при 

отключении или отрыве электродуги от поверхности заготовки.

16



 Наплыв – вылившийся избыточный металл: наплавка расползается без 

образования надежного сварного шва, нет прочного диффузного слоя. 

Электродуга не успевает проплавить заготовку из-за недостаточного 

напряжения. Другая причина – плохо зачищенные кромки, остатки окалины 

не расплавляются.

 Внутренние дефекты:

Внешне невидимые, но нарушающие структуру металла изъяны самые 

коварные. Внутренние дефекты вне зависимости от причин возникновения 

недопустимы на сосудах высокого давления, трубопроводах, деталях, 

работающих на излом.

 Отпотина или трещина бывает: 

-холодная – появляются после остывания наплавки и диффузного слоя 

вследствие остаточных напряжений в области разогрева;

-горячая – продольные или поперечные растрескивания, возникающие в 

металле на границе формирующегося зерна.

Горячие трещины на фазе формирования кристаллической решетки в 

легированных сплавах:

-из-за нарушения технологического процесса (не те электроды, рабочий ток);

-при непредвиденном отключении сварочного аппарата во время замыкания 

по падающей капле.

Природу трещин установить несложно. Горячие появляются сразу, 

характерны для массива шва, области термовлияния, если допущен перегрев 

или температура ниже точки плавления. Холодные формируются 

постепенно, пока идут фазовые превращения жидкой массы в 

кристаллическую решетку. Возможные причины:

-не успевшие выделиться молекулы водорода (недостаточный разогрев);

-высокая влажность воздуха на рабочем месте;

-плохая экранизация расплава защитной атмосферой.

 Поры. Они возникают:
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-из-за инородных тел, попадающих в сварочную ванну (окислы и шлаковые 

включения, чешуйчатость ржавчины, влага, вольфрамовые частички от 

неплавящегося электрода могут стать причиной образования газовых 

пузырей);

-если расплав недостаточно хорошо защищен (с обмазки выделяется мало 

шлака, тонкий слой флюса, сдувает защитное облако газа);

-когда нарушается технологический процесс (не выдержана температура 

предварительного нагрева заготовок, не подготовлены электроды, 

неправильно выставлен сварочный ток).

 Непровар – дефект, характерный для начинающих. Стык между деталями 

недостаточно заполнен, толщина диффузного слоя неравномерная. Чаще 

выявляется при многослойной проходке глубоких кромок, когда не 

производится промежуточная проковка и удаление окалины. 

Другие возможные причины:

-плохая подготовка заготовок;

-слишком плотная установка деталей, маленький зазор;

-высокая скорость сварки (наплавка не успевает заполнить пустоты);

-отклонение электрода (расплав образуется рядом со стыком, а не над ним);

-неправильно установленный рабочий ток (электроду для расплавления не 

хватает ампеража).

 Пережог (его еще называют перегревом) характерен при несоблюдении 

технологии сварки: когда ток больше, чем нужен, а скорость низкая. 

Нарушается структурная решетка: зерна в шве формируются слишком 

крупные, металл становится хрупким из-за критической ударной вязкости. 

Дефект не устраняется термообработкой, влияющей на микроструктуру, 

необходимо делать глубокую зачистку, а затем заделку области пережога.
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