
 
Правила подготовки 
изделий под сварку 



 Подготовка металла под сварку – это один 
из основных этапов сварочного процесса 
при любом методе сварки.  

 Тщательная подготовка изделий в итоге 
поможет получить качественный, прочный 
и надежный шов.  



Очистка металла от красок, масел, 
влаги, загрязнений и окалины 

 В процессе подготовки металл необходимо очистить от 
красок, масел, влаги, загрязнений и окалины в зоне 
соединения. 

 Перечисленные элементы не дадут металлам смешаться 
в сварочной ванне и кристаллизоваться в прочное 
соединение. Дополнительное требование по очистке 
предъявляется к высоколегированным сталям: их 
необходимо начистить до блеска на протяжении 2-3 см 
от будущего шва. 

 Удалять загрязнение следует полностью со всей детали, 
чтобы при перестановке грязь не попала в зону шва. Все 
очистительные работы проводятся специальными 
инструментами сварщика. 

 Например, газовой горелкой можно продуть детали 
сжатым воздухом, и прожечь участки разделки шва. 
Вариант прекрасно подходит для металла имеющего 
толщину более 10 мм. 



 При подготовке деталей под сварку 
поступающий металл подвергается правке, 
разметке и наметке, резке, подготовке 
кромок под сварку, холодной или горячей 
гибке. 



Правка 

 Для того чтобы подготовить металл, 
предварительно его необходимо выправить, 
избавиться от дефектов и кривизны, эти 
подготовительные работы называют правкой.  

 Выполнить такую работу можно вручную: 
используют обычный молоток и стальные или 
чугунные плиты в качестве наковальни.  

 Машинная правка подразумевает 
использование правильной машины. 

  Для правки можно использовать и горячий 
металл, и холодный. 



Правка 
 









Разметка 
 Прежде чем начать выполнять дальнейшие 

работы с металлом его следует разметить.  

 Листовой материал размечают путем нанесения 
на него контуров будущих деталей с наметкой 
мест сгиба, намечают центр деталей и различные 
тонкости, которые будут присутствовать в 
будущем изделии.  

 Выполняя разметку необходимо очень точно все 
проверить, потому как даже незначительная 
неточность может привести к производственному 
браку уже готового изделия. Также следует 
помнить о припуске на обработку. В целях 
экономии металла его не делают слишком 
большим. Все это добавляет время на обработку 
деталей. 

 



Разметка 
 Для того чтобы наносимая разметка была как 

можно лучше заметна на листе металла, его 
предварительно окрашивают. Использовать 
для этого можно мел.  

 В воде растворяют толченый мел из расчета 
125 г на 1 л воды, кипятят и добавляют 
немного льняного масла, чтобы не 
происходило осыпание мала).  

 Еще можно применить раствор медного 
купороса (3 чайные ложки на 1 стакан воды), 
который наносят на металл кисточкой.  

 После того как краска застывает, производят 
разметку. 

 



Разметка и наметка 

 Разметку и наметку на заводах и крупных 
промышленных предприятиях выполняют 
методом покрытия металла меловой краской 
на клеевой основе.  

 Наметка – это обрисовка контура шаблонного 
изделия, выпускаемого определенными 
партиями.  

 Наметку выполняют по шаблону, через 
который очерчивают с помощью 
специального инструмента фигуру 
металлического изделия, которое нужно 
получить в ходе процесса. 



Разметка 

 Схема нанесения 
разметки на 
металлический 
лист 



Резка 
  Чтобы сделать заготовку необходимо выполнить 

резку металла.  
 Резка проводится путем механического 

воздействия при помощи пилы с газокислородным 
пламенем. 

  Метод действенен для нарезки прямолинейных 
листов, толщина которых не превышает 20 мм. 

  Когда возникает необходимость отрезать элемент 
из металлического листа неправильной формы, 
пользуются роликовыми ножницами, которые 
способны сделать криволинейный срез.  

 Метод подходит для металла толщиной не более 6 
мм, в остальных случаях применяют 
газокислородную резку. 



Подготовка кромок под сварку 

 Обработка кромок под сварку выполняется 
и на промышленных производствах.  

 Для этого используют кромкострогальное 
оборудование или газокислородное 
пламя.  



Гибка 

 Гибка — слесарная операция, широко 
применяемая для придания заготовкам 
определенной формы при изготовлении 
деталей.  

 Для гибки вручную применяют правильные 
плиты, наковальни, тиски, оправки, кувалды, 
молотки металлические и деревянные 
(киянки) и специальные приспособления. 

 Гибку металла также выполняют при помощи 
роликовых гибочных станков. 













Рубка 

Рубка металла зубилом:  
а — разрубыеание полосового металла; б — правильный и неправильный удары 
молотка по головке зубила; в — вырубывание детали из листового металла; г — 

последовательность постановки зубила при рубке металла. 



Подготовка кромок под сварку 

 Кромки нарезают по предварительно 
отмеченным рискам (две параллельные), 
которые выполняют разметчиком. 

  Если такие риски отсутствуют, то слесарь 
может использовать линейку.  

 Когда мастер рубит фаски, также недопустимы 
ошибки: краям листа металла необходимо 
надежное крепление, а нажим на инструмент 
следует производить равномерно. 

 



Элементы геометрической формы  
подготовки кромок под сварку (а) и шва (б): 

в - ширина шва, h - высота шва, К - катет шва  Рис.25 
 



Форма подготовленных кромок под сварку  
для стыковых соединений 



Форма подготовленных кромок под сварку  
для угловых соединений 

Форма подготовленных кромок под сварку для тавровых соединений 



Форма подготовленных кромок под сварку  
для нахлесточных соединений 




