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ПредислОвие

Сварочная техника и технология занимают одно из ведущих мест 
в современном производстве. Свариваются корпуса гигантских супер-
танкеров и сетчатка человеческого глаза, миниатюрные детали полупро-
водниковых приборов и кости человека при хирургических операциях. 
Многие конструкции современных машин и сооружений, например 
космические ракеты, подводные лодки, газо- и нефтепроводы, изгото-
вить без помощи сварки невозможно. Развитие техники предъявляет все 
новые требования к способам производства и, в частности, к техноло-
гии сварки. Сегодня сваривают материалы, которые еще относительно 
недавно считались экзотическими. Это титановые, ниобиевые и берил-
лиевые сплавы, молибден, вольфрам, композиционные высокопрочные 
материалы, керамика, а также всевозможные сочетания разнородных 
материалов. Свариваются детали электроники толщиной в несколько 
микрон и детали тяжелого оборудования толщиной в несколько метров. 
Постоянно усложняются условия, в которых выполняются сварочные 
работы: сваривать приходится под водой, при высоких температурах, 
в глубоком вакууме, при повышенной радиации, в невесомости. Не-
даром сварка стала вторым после сборки технологическим процессом, 
впервые в мире опробованным нашими космонавтами в космосе.

Необходимость повышения производительности труда ведет к уве-
личению уровня механизации и автоматизации сварочного производ-
ства, к его оснащению новыми сложными машинами и агрегатами, 
без которых сегодня немыслимо серийное производство многих видов 
продукции. Наглядный пример тому — сварочные автоматические ли-
нии Волжского автозавода. В сварочное производство активно внедря-
ются роботы, что позволяет полностью автоматизировать цикл сварки 
деталей без участия рабочего-сварщика.

Все это предъявляет повышенные требования к квалификации спе-
циалистов в области сварки, в особенности рабочих-сварщиков, так 
как именно они непосредственно осваивают новые способы и приемы 
сварки, новые сварочные машины. Сегодня рабочему-сварщику недо-
статочно уметь выполнять несколько, пусть даже сложных, операций 
освоенного им способа сварки. Он должен понимать физическую сущ-
ность основных процессов, происходящих при сварке, знать особен-
ности сварки различных конструкционных материалов, а также смысл 
и технологические возможности других, как традиционных, так и но-
вых, перспективных способов сварки.
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Отсюда следует необходимость постоянного совершенствования 
обучения, повышения профессионального мастерства и культурно-
технического уровня рабочих-сварщиков.

В Российской Федерации действует система начальной профес-
сиональной подготовки, включающая в себя сеть профессиональных 
училищ, готовящих наряду с другими специалистами и рабочих сва-
рочного производства. По числу подготавливаемых сварщиков наша 
страна занимает одно из первых мест в мире. Для подготовки сварщи-
ков создан ряд учебников и учебных пособий по сварочным дисципли-
нам. Это составило хорошую методическую базу для учебного процес-
са в профессиональных училищах.

В данном учебнике автор пытается осветить основные вопросы, 
возникающие при выполнении соединений различными видами руч-
ной дуговой и газовой сварки.

В учебнике приведены данные по технологии газовой сварки, руч-
ной дуговой сварки покрытыми электродами, ручной дуговой сварки 
в защитных газах и плазменной сварки. Рассмотрены особенности 
сварки сталей различных классов, чугунов и цветных металлов.

Рассмотрены технологические аспекты разделительной резки ме-
таллов.

В учебнике приведены характеристики оборудования для дуговой 
и газовой сварки, сварки под флюсом, а также резки металлов.

Материал учебника базируется на сведениях по химии, физике, 
технологии металлов и конструкционных материалов. Содержание 
учебника соответствует перечню учебных элементов общепрофессио-
нального блока Стандарта Российской Федерации «Начальное про-
фессиональное образование. Профессия сварщик (электросварочные 
и газосварочные работы) ГОСТ 9 ПО 02.010—95.
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