Сегодня мы завершаем изучать тему 1.4 «Виды соединений детали». В конспектах повторяем материал- классификация соединений деталей.
Подписываем в тетрадях практическая работа № 9, знакомимся с работой и выполняем.
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Практическая работа №9.
Способы выполнения неразъёмных соединений.
Цель работы: ознакомиться с особенностями выполнения неразъёмных соединений.
Ход работы:
1. Изучить теоретический материал.
2. Заполнить таблицу:
	Наименование соединения
	Особенности выполнения (технология)
	Область применения
	Достоинства
	Недостатки

	
	
	
	
	


3. Записать вывод.
Теоретические сведения.
К неразъемным соединениям относятся: сварные; заклепочные; паяные; клеевые.
 Сварка.
 Соединение, усыновленное путем межатомных связей между частями деталей при нагревании, называют сварным. Неразъемные соединения, сварка которых была правильно выполнена, достигают необходимой прочности, снижения себестоимости, а также массы детали. Источниками нагрева элементов могут быть: расплавленный шлак; газовое пламя; электрическая дуга; плазма; лазерный луч. Металл, который подлежит сварке, называют основным. А тот, что используется в ванне – присадочным. Участок, прихваченный подобным способом, называется сварным швом. Преимущества: 
Низкая стоимость на такие неразъемные соединения, за счет простоты шва и малой затрате трудоемкости. 
Относительно небольшая масса, по сравнению с другими методами работ.
 Нет необходимости делать отверстия в детали, что придает прочность в ее сечении. Автоматизация сварочного процесса подразумевает его герметичность.
 Недостатки: 
Появление деформации и коробления после произведенных работ, а также возникновение остаточных напряжений. 
Выдерживает несильную вибрацию и удары. 
Сложность в проверке качества.
 Рабочие, осуществляющие неразъемные соединения деталей сваркой, в обязательном порядке должны пройти обучение и подтверждать свою квалификацию. 
Пайка 
Детали в методе пайки скрепляются введением дополнительного металла припоя. Причем температура плавления припоя должна быть меньше, чем у соединяемых деталей. По данному критерию припои различают: особолегкоплавкие. Необходимая температура их плавления составляет всего 145 градусов; мягкие или легкоплавкие. Рабочий нагрев не выше 450 градусов Цельсия; твердые или среднеплавкие. Температура их плавления находится в диапазоне от 450 до 600 градусов; высокотемпературные или высокоплавкие. Такие металлы плавятся при температуре свыше 600 градусов Цельсия. Припои В зависимости от компонента они делятся на: оловянно-свинцовые (ПОС); оловянные (ПО); цинковые (ПЦ); серебряные (ПСр); медно-цинковые (ПМЦ, латунные). 
 Как правило, их выпускают в виде проволоки, лент или прутиков. Перед припоем поверхности хорошо очищают. Чтобы они не окислились, применяют специальный паяльный флюс. Это вещество не дает образовываться оксидам и очищает от них поверхности деталей, способствует лучшему растеканию припоя. Определенный вид флюса подходит под конкретную температуру, свыше которой он перестает работать и сгорает. 
Заклепочные
 Это соединения, которые создают с применением специальной детали – заклепки. Она имеет стержень и головку. Процесс получения неразъемных соединений происходит за счет образования на другом конце детали замыкающей головки, она получается путем сжатия конца стержня. Такая конструкция вовсе неподвижная и при этом неразъемная. В ней отсутствует возможность смещения деталей относительно друг друга. Используют такое крепление для деталей небольшой толщины в основном листовых материалов или там, где применение высоких температур недопустимо из-за возможной деформации деталей. Когда заклепки стоят рядом, они образуют заклепочный шов. Материал элементов должен соответствовать материалу скрепляемых деталей, иначе может возникнуть электрохимическая коррозия из-за разности коэффициентов температурного расширения. 
Преимущества данного соединения:
 Способность выдерживать большую вибрацию и нагрузки на удар, что не по силам сварке. 
Применение возможно в материалах, которые не свариваются или этот процесс очень долог. 
Нет применения высоких температур при соединении.
 Минусы 
Большой расход металла на произведенную работу. 
Увеличение веса конструкции. 
Высокая трудоемкость. 
Технологичность процесса невысокая. 
Клеевые.
 Действие происходит путем образования связей на межмолекулярном уровне поверхности склеиваемой детали и пленкой клея. Применение такого способа можно встретить в конструкциях из различных материалов. Крепление на основе клея применяют даже в мостостроении и авиации. Долговечность такого соединения и его качество будет зависеть от подготовки поверхностей деталей и вида нагрузки, которая будет на них воздействовать. Нужно провести очищение поверхностей от ржавчины и жировых пятен, после обработать места наждачной бумагой. Склеивать детали, на которые будет действовать нагрузка на сдвиг или поворот, при маленькой площади стыка не следует. Это приведет к потере прочности. Склеивать лучше те части, которые подвержены смещению относительно друг друга или нагрузке растяжения. 
Преимущества клеевого способа: 
Соединить таким образом можно любые заготовки и конструкции, независимо от их формы, массы или материалов. 
Высокая устойчивость к коррозии. 
Герметичность, что позволяет производить работу с трубопроводами. 
Не вызывает деформацию деталей. 
Не создается концентрация напряжений. 
Надежность работы в условиях вибрационных нагрузок. 
Низкая стоимость расходного материала. 
Клеевые неразъемные соединения не утяжеляют конструкцию. 
Минусы: 
Низкая прочность, особенно при нагрузке на отрыв. 
Недолговечность, некоторые виды клея могут стареть. 
Низкая устойчивость к тепловой нагрузке.
 
