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Група: 22 

Предмет: Спецтехнологія 

ТЕМА: Виконувати ручне дугове зварювання деталей, вузлів та 

конструкцій з різних металів та сплавів. 

Урок 102-103 

Тема: Основні й додаткові параметри режиму зварювання. 

Мета: 

 Ознайомлення та вивчення основних відомостей про виконання ручного 

дугового зварювання деталей, вузлів та конструкцій з різних металів та 

сплавів. 

  Вивчити послідовність підготовчих робіт 

 Виховати зацікавленість та компетентність до обраної професії. 
 

ХІД УРОКУ 

До основних параметрів режиму зварювання можна віднести: 

 Величину встановленого на зварювальному апараті струму. 

 Його рід (постійний або змінний) і полярність (пряма або зворотна). 

 Напруга зварювальної дуги. 

 Діаметр використовуваного електрода. 

 Швидкість зварювального процесу. 

 Число проходів для заповнення зварного шва. 

До другорядних можна віднести: 

 Якість зачистки зварювальних заготовок. 

 Форма з’єднуються крайок. 

 Вид електрода: його марка, тип покриття, товщина обмазки. 

 Кут нахилу електрода щодо зварювальної поверхні. 

 Його положення (верхнє, нижнє або бічний). 

 Як розташований стик (горизонтально, вертикально, під кутом). 

ПАРАМЕТРИ РЕЖИМУ ЗВАРЮВАННЯ 

Необхідно відзначити, що частіше за все зварювальники звертають увагу на 

основні параметри і на їх взаємний зв’язок, але при цьому не беруть до уваги і 

другорядні. Наприклад, діаметр електродів підбирається в залежності від товщини 

зварювальних металевих деталей, від положення стику, а також від форми 

підготовлених крайок. І хоча існують таблиці, в яких визначається діаметр 

розхідники щодо товщини заготовок, дуже важливо враховувати і положення самого 

електрода в процесі зварювання. 

Не можна використовувати для стельового зварювання електроди діаметром 

більше 4 мм. Те ж саме стосується і багато-прохідного процесу, тому що саме в 

цьому випадку може вийти непровар кореневого шва. 

СТРУМ ПРИ ЗВАРЮВАННІ 

Що стосується сили струму, то і тут є кілька положень щодо вибору параметрів 

зварювання. Вся справа в тому, що чим інтенсивніше струм, тим вище температура 

всередині зварювальної ванни. А це впливає на швидкість розплавлення металу і на 

продуктивність самого зварювального процесу. І це правильно, але з деякими 

застереженнями. 



 При підвищеному струмі і невеликому діаметрі електрода відбувається 

перегрів в зоні зварювання заготовок. Це вже зниження якості шва. Плюс інтенсивне 

розбризкування металу всередині ванни. Нерідко такий режим призводить до 

пропал. 

 Якщо силу струму знизити, то це гарантія непроварів, тому що при 

низькому струмі дуга стає нестабільною. А при такій дузі процес зварювання часто 

обривається. Ось і зниження якості з’єднання. 

 Якщо вибирається електрод з великим діаметром, не враховуючи товщини 

заготовок, то погіршується щільність струму. Причина – низька охолодження 

металу в зоні зварювання. 

Не останнє слово в такому понятті, як вибір режиму зварювання, має і полярність 

постійного струму. При зворотній полярності струму глибина провару на 40% 

більше, ніж за прямої. Використовуючи для зварювання змінний струм, необхідно 

враховувати, що глибина провару при його використанні на 15% менше, ніж при 

постійному. І це при одній і тій же величині струму. 

Самі ж зварювальники з великим досвідом зварювальний струм встановлюють 

дослідним шляхом. Вони просто звертають увагу на стабільний стан дуги, на її 

стійке горіння. Новачки можуть використовувати різні таблиці або формули. 

Наприклад, одна з формул, яка визначає силу струму в залежності від діаметра 

розхідники. Її можна використовувати, якщо під час зварювання застосовується 

електрод діаметром менше 3 мм. 

ШВИДКІСТЬ ЗВАРЮВАЛЬНОГО ПРОЦЕСУ 

Вибір режиму дугового зварювання залежить і від швидкості переміщення 

електрода. Даний параметр безпосередньо пов’язаний з товщиною деталей і 

товщиною шва. Її ідеальне значення може вважатися тільки тоді, коли ділянка 

з’єднання розплавленого металу з крайками деталей буде без підрізів, пропалів і 

непроварів. Сам шов – це перехід рівномірної форми без напливів і підрізів. 

Вище швидкість, менше металу потрапить в ванну, крайки не нагріються до 

необхідної температури, звідси і непровар шва, який швидко потріскається. Менше 

швидкість, утворюються напливи, які заважають проварити. Оптимальний режим – 

це коли ширина шва більше діаметра розхідники в два рази. 

ДОВЖИНА ДУГИ 

Ще один параметр, який впливає на режими дугового зварювання. Довжина дуги 

– це відстань від кінця електрода до верхньої поверхні зварювальної кромки. 

Ідеальний варіант, якщо це відстань на всій довжині зварювального шва буде 

однакова. Але і це ще не все. Важливо правильно підібрати цю відстань. 

Фахівці вважають, що довжина дуги повинна дорівнювати діаметру 

використовуваного електроду. На жаль, таку відстань можуть витримати тільки 

досвідчені зварники. Тому існують певні відхилення. Наприклад, для електрода 

діаметром 3 мм краще тримати відстань до кромки в межах 3,5 мм. 

КУТ НАХИЛУ ЕЛЕКТРОДА 

Положення електроду щодо площині зварювання впливає на ширину 

зварювального шва і на його глибину проварювання. Оптимально вважається, якщо 

стрижень повинен бути розташований до з’єднання заготовок перпендикулярно. Але 

це практично неможливо, тому що зварений інструмент зварювального апарату 

переміщається уздовж стику. Тому електрод розташовується або з нахилом вперед, 

або з нахилом назад. 



У першому випадку шов виходить широким, а глибина проплавлення 

зменшується. Так виходить тому, що відбувається витіснення розплавленого металу 

в передню частину зварювальної ванни. У другому випадку, навпаки, розплавлений 

метал виштовхується в задню частину ванни. Тому добре таким способом 

проварюється глибина стику, а ось ширина шва помітно зменшується. 

До речі, точно такий же вплив на якість шва робить і кут нахилу зварювальних 

заготовок. Якщо зварювання виконується на деталях, які розташовані під певним 

кутом, а сам електрод рухається зверху вниз, то під витратними матеріалами 

утворюється потовщений шар розплавленого металу. А це збільшення ширини шва і 

зменшення глибини провару. Якщо рух проводиться знизу вгору, то під дугою 

розплавленого металу набагато менше, що дозволяє поглибити зварювання, але при 

цьому отримати незначну ширину шва. 

Фахівці рекомендують встановлювати заготовки під невеликим кутом, що не 

більше 10 °. Таким способом можна уникнути розтікання металу уздовж шва, що 

забезпечить якість зварювання. Таким чином, можна уникнути непроварів і підрізів. 

Як бачите, режими ручного дугового зварювання – це комплекс заходів, 

заснованих на правильному підборі деяких параметрів. Навіть саме незначне 

відхилення може привести до зниження якості з’єднання двох металевих заготовок. 

 

Домашнє завдання: 

 Опрацювати матеріал. Виконати короткий конспект 

 Дати відповіді на питання 

 Виконане завдання (фото) надіслати на пошту mTanatko@ukr.net, або в 

будь-який месенджер за тел. 0636301259 обов’язково вказати ПІП учня та № 

групи 
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