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Теоретический материал

Виды неразъемных соединений деталей
Соединения – неподвижные связи между деталями или узлами механизмов. Классифицируют такие связи по различным признакам: по форме, методу образования, возможности перемещения. По способности разборки без повреждения соединяемых элементов связи делятся на разъемные и неразъемные соединения. Существует много способов стыковки узлов и деталей между собой, в небольшом обзоре рассмотрены самые распространенные.
Неразъемные соединения
Из названия понятно, что речь идет о сборке узлов, демонтаж которых без повреждения деталей невозможен. Существует несколько видов неразъемных соединений, это склейка, сварка, спайка стыков, фиксация деталей с помощью клепок или в процессе формовки, запрессовки, вальцовки, кернения.
Разработан ГОСТ 2.313-82, регламентирующий обозначение всех видов неразъемных соединений в технической документации, на чертежах. Указываются требования к швам, положение, размеры стыков и другие параметры.
Сварные
Сварка – процесс термического или пластического воздействия для получения надежного сцепления заготовок. Основные виды сварки:
· [bookmark: _GoBack]ручная дуговая на воздухе или с использованием защитного газа;
· полуавтоматическая;
· газовая;
· контактная;
· плазменная;
· лазерная.
Части узла соединяют встык, под углом, внахлест, торцами, по типу тавра, можно делать изделия сложной формы. Швы бывают односторонние и двухсторонние, прерывные и непрерывные. Возможно формирование горизонтальных (ровных) швов, вогнутых и с шовным валиком.
Сварное соединение
Плюсы сварки:
· универсальность;
· прочность, образуется диффузный слой, выдерживающий большую нагрузку, давление;
· можно добиться герметичности стыков;
· ремонтопригодность.
Недостатками считают:
· возможное коробление из-за внутренних напряжений в зоне термического воздействия;
· необходимость внутреннего контроля шва (не все дефекты видимы);
· ограниченная надежность, зависит от физико-химических характеристик сплавов.
Сварка часто используется в строительстве, машиностроении, при производстве металлоизделий различной сложности.
Паяные
К категории неразъемных соединений относятся паяные, они используются в приборостроении, электронике, электротехнике, теплоэнергетике (выпускают паяные радиаторы). Связь образуется за счет расплава присадки, которая заполняет зазор между деталями. Припои с низкой температурой плавления при точечном термическом воздействии разогреваются. Остальные элементы, подвергающиеся спаиванию, не меняют своих физических свойств, не оплавляются. Методом пайки получают соединения встык, внахлест, телескопические, тавровые, сотовые конструкции.






Процесс создания паяного соединения
Плюсы паяных неразъемных соединений:
· можно соединять элементы из разных сплавов;
· не возникает внутренних напряжений в соединяемых элементах;
· тонкостенные заготовки не успевают деформироваться от термовоздействия;
· расплавленный припой легко проникает в труднодоступные места;
· швы устойчивы к коррозии;
· получаются герметичные соединения.
Теперь о недостатках пайки:
· невысокая прочность;
· поверхность необходимо тщательно очищать, в ряде случаев протравливать.
Припои делятся:
· на низкотемпературные (например, свинец);
· среднетемпературные или мягкие (оловянные);
· твердые (медесодержащие сплавы).
При выборе присадки учитывают особенности деталей.
Температура плавления припоя всегда ниже, чем у элементов, которые соединяют пайкой. При необходимости для удаления пленки окислов используют твердые, газообразные, жидкие флюсы.
Клееные
Соединение формируется, когда жидкий клей при определенных условиях (нагреве или при комнатной температуре) полимеризуется, образует твердую структуру. В процессе получения неразъемного соединения материалов иногда происходит частичное растворение поверхности соединяемых элементов. В остальных случаях связь образуется за счет адгезии клеевого состава. Клеи классифицируют по степени прочности связующего слоя:
· конструкционные, выдерживающие усилия на отрыв, сдвиг деталей относительно друг друга (БФ, эпоксидная смола, столярный клей);
· составы, не рассчитанные на возможные нагрузки (канцелярский клей ПВА, резиновый).

Бывают случаи, когда необходимо укрепить резьбовое соединение клеем
Клеевые соединения прочнее на сдвиг, слабее на отрыв. Клеем при необходимости укрепляют разъемные соединения, стопорят резьбу.
Заклепочные
С помощью заклепок соединяют сортовой и профилированный прокат, штампованные элементы. Соединения могут работать под вибрацией, разнонаправленными ударными нагрузками. Клепают разнородные детали или дополнительно упрочненные (нагортованные).
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Преимущества заклепочных соединений:
· высокая стабильность;
· надежность;
· можно проверять клепки методами неразрушающего контроля;
· рассчитаны на различные виды нагрузки.
Главные недостатки:
· повышается расход металла;
· увеличивается время обработки (возрастают трудозатраты);
· необходимость делать отверстия, которые снижают прочность соединяемых деталей;
· плотность швов со временем ослабевает.

Заклепочные соединения
Заклепки устанавливают, соединяя детали внахлест, встык с использованием односторонней или двухсторонних накладок. Различают отдельные виды заклепочных соединений:
· прочные обеспечивают передачу усилия;
· плотные отличаются герметичностью;
· прочноплотные объединяют свойства прочных и плотных связей.
Заклепки выпускаются по стандарту, бывают с полукруглой, цилиндрической, потайной или полупотайной головкой, со сплошным или полым стержнем.
Полиэтилен-сталь
Детали из отрезков труб из металла и полиэтилена называются переходами НСПС. В процессе соединения труб, по размеру соответствующих утвержденному стандарту удается добиться прочности и герметичности, соединение получается неразъемным. Полиэтилен в области стыка металла и полимера разогревается, плотно заполняет все пустоты, происходит процесс запрессовки. Метод также применяется для обустройства заглушек. Переходники НСПС необходимы:
· при частичной замене изношенных металлических трубопроводов на пластик или металлопластик;
· разводке магистралей по контуру;
· врезке новых веток;
· установке запорной арматуры или приборов учета.
Неразъемное соединение полиэтилен-сталь
Полиэтилен и сталь используются на водопроводах и газопроводах низкого давления в жилых домах, инженерных городских коммуникациях. Связь ПЭ–металл настолько прочная, что не требует профилактических осмотров, ревизионных ремонтов, переходники выдерживают давление до 1МПа, дополнительно усиливается муфтой.
Выбор крепления деталей связан с ограничениями применения неразъемных соединений. В некоторых случаях выгоднее делать разъемные узлы, которые легко разбираются. Неразъемные надежнее, герметичнее, меньше подвержены усталостному разрушению.
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