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Група: 22 

Предмет: Спецтехнологія 

ТЕМА: Виконувати ручне дугове зварювання деталей, вузлів та 

конструкцій з різних металів та сплавів. 

Урок 106-107 

Тема: Типові дефекти шва, що виникають від неправильного вибору 

параметрів 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 

 

Дефектами зварних швів і з’єднань називають різні відхилення від вимог 

креслення і умов виконання 

зварювальних робіт, що погіршують 

якість з’єднання (його експлуатаційні 

властивості, герметичність, 

суцільність і ін.). Від виникнення 

шлюбу не застрахований ніхто, тому 

зварник повинен знати можливі 

дефекти, причини їх виникнення, а 

також методи усунення, про що далі і 

піде мова. 

ПРИЧИНИ ВИНИКНЕННЯ 

ДЕФЕКТІВ ЗВАРНИХ ЗЄДНАНЬ 

Зварювальний процес 

ускладнюється багатьма факторами, до яких можна віднести як об’єктивні 

(властивості матеріалів, що з’єднуються), так і суб’єктивні (точне дотримання 

технологічності процесу, правильність вибору технології). Виправдати виникнення 

шлюбу у професійного зварника можна тільки об’єктивними причинами, та й то 

лише в якійсь мірі. 

Основними причинами, які призводять до утворення дефектів зварювальних швів, 

є: 

o неправильна підготовка поверхонь, що зварюються; 

o невідповідність або несправність зварювального інструменту; 

o неправильний вибір захисних флюсів або газів і порушення технології їх 

використання; 

o недостатня кваліфікація зварника; 

o недотримання в повній мірі необхідних режимів зварювання (потужність 

робочого струму, довжина дуги і ін.). 

 



РІЗНОВИДИ ДЕФЕКТІВ ЗВАРЮВАЛЬНИХ ШВІВ 

Таблиця дефектів зварювальних швів. 

Всі дефекти таких зєднань можна розділити 

на 2 основних типи: 

1. Зовнішні, які можна виявити 

неозброєним оком. Вони можуть 

проявлятися у вигляді прожога, непровару 

та інших ознак. 

2. Внутрішні, які проявляються у 

вигляді тріщин, пор і інших небажаних 

утворень. 

ЗОВНІШНІ ДЕФЕКТИ ЗВАРНИХ ЗЄДНАНЬ 

До даних дефектів відносяться порушення геометричних розмірів зварних 

з’єднань (напливи, підрізи), а також пропали, непровари і незаварені кратери. 

Напливи (напливи) найбільш часто з’являються при горизонтальній зварюванні 

вертикальних поверхонь. Це призводить до натікання розплавленого металу на 

кромки основного металу, що має набагато меншу температуру (рис. 1). Вони 

можуть виникати на невеликій ділянці або ж мати велику протяжність уздовж 

зварної зони. 

Причинами виникнення напливів є: 

o довга дуга; 

o велика величина зварного струму; 

o неправильне положення електрода. 

Малюнок 1. Напливи частіше виявляються при 

горизонтальній зварюванні. 

При кільцевому з’єднанні напливи можуть 

з’являтися при великому або недостатньому 

зміщенні електрода з зеніту. У місцях напливів 

досить часто можуть виникати і інші дефекти. Не 

допустити утворення напливів можна підбором 

правильного режиму зварювання і якісною підготовкою зварювальної поверхні 

(видалення окалини і ін.). 

Підріз - дефект у вигляді канавки в основному металі по краях зварювального 

шва (рис. 2). Даний дефект є найпоширенішим при зварюванні напусткових або 

таврових з’єднань, але іноді виникає при створенні стикових з’єднань. У більшості 

випадків він виникає через неправильно підібраних параметрів зварювального 

процесу. 

При кутовому зварюванні підрізи можуть виникати через те, що дуга 

направляється більше на вертикальну поверхню, ніж на горизонтальну. Це 

призводить до того, що розплавлений метал стікає на нижню кромку і його не 

вистачає для повного заповнення ванни. При занадто великій швидкості зварювання 

і великому напруженні зварювальні шви можуть вийти горбатими. Через швидке 

затвердіння зварювальної ванни також можуть утворюватися підрізи. Зниження 

швидкості зварювання дозволяє усунути цей дефект. 

На виникнення підрізів впливає і довжина дуги. При збільшенні величини дуги 

зростає і розмір шва, що призводить до збільшення кількості розплавленого 

основного металу. Так як при збільшенні довжини дуги тепло-вкладення 



залишається колишнім, його не вистачає на весь шов, кромки швидко остигають, в 

результаті чого утворюються підрізи. Зменшення довжини дуги не тільки може 

позбавити від підрізів, а й збільшує проплавлення. 

Малюнок 2. Підріз є 

дефектом, що виявляється у 

вигляді канавки по краях 

зварювального шва. 

Пропалом 

називаються дефекти 

зварювання, які проявляються 

в наскрізному проплавленні і 

витіканні рідкого металу через 

наскрізний отвір у шві. При 

цьому з іншого боку місця 

з’єднання може утворитися НАТІК. Пропали виникають через занадто великого 

значення робочого струму, великого зазору між кромками металу, недостатньої 

швидкості переміщення електрода, недостатньої товщини підкладки або її 

нещільного прилягання до основного металу. Усунення даного дефекту виконується 

зниженням робочого струму і збільшенням швидкості переміщення електрода. При 

цьому особливу увагу слід звернути на якість підгонки кромок деталі, щоб 

розплавлений метал не виливався з зварної ванни. 

Непровари - це локальні несплавлення наплавленого металу з основним металом 

або шарів шва між собою. До цього дефекту можна віднести і незаповнення перетину 

шва (рис. 3). 

Непровари істотно зменшують якість стикування і можуть привести до того, 

що зварювальне з’єднання з часом зруйнується. 

Цей дефект виникає через недостатню величини робочого струму, високої 

швидкості зварювання, поганої підготовки поверхонь, що зварюються, присутності 

на крайках деталі сторонніх речовин (шлаку, іржі та ін.) І забруднень. Не допустити 

виникнення непроварів можна вибором необхідного значення зварювального струму. 

ВНУТРІШНІ ДЕФЕКТИ ЗВАРНИХ ЗЄДНАНЬ 

До найпоширеніших внутрішніх дефектів відносяться гарячі, холодні тріщини і 

пори. 

Малюнок 3. Непровари значно зменшують якість 

стикування і призводять до руйнування зварювального 

зєднання. 

Гарячі тріщини з’являються при нагріванні металу 

до температури понад 1200 ° С, в результаті чого 

відбувається швидке зменшення пластичних 

властивостей металу (кристалізація). Гарячі тріщини 

виникають на кордонах зерен кристалічної решітки. Їх 

виникненню сприяє наявність великої кількості в металі 

різних домішок. Поширюватися такі тріщини можуть як поперек, так і вздовж шва. 

Холодні тріщини з’являються при температурі металу нижче 130 ° С. Іноді такі 

дефекти можуть виникати і з часом. Причинами їх появи можуть бути зварювальні 
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напруги, що утворюються під час фазових перетворень, або розчинений атомарний 

водень, який не встиг виділитися при зварюванні. 

Пори - це порожнини всередині шва, заповнені газом, який не встиг виділитися в 

процесі зварювання. Вони можуть мати різну форму і розміри, які залежать від 

розмірів бульбашок газу. Основними причинами виникнення такого дефекту є: 

o наявність домішок в присадний або основному металі; 

o неякісна обробка поверхонь, що зварюються; 

o підвищений вміст вуглецю; 

o ставлячи під загрозу безпеку зварювальної ванни. 

Поодинокі пори не несуть великої небезпеки, але їх ланцюжок знижує механічні 

характеристики вироби. Ділянка зварювального шва, на якому виявлені пори, 

підлягає переварінням з попередньою механічною зачисткою. 

 

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 
 

 

 

mailto:mTanatko@ukr.net

	РІЗНОВИДИ ДЕФЕКТІВ ЗВАРЮВАЛЬНИХ ШВІВ
	ЗОВНІШНІ ДЕФЕКТИ ЗВАРНИХ ЗЄДНАНЬ
	ВНУТРІШНІ ДЕФЕКТИ ЗВАРНИХ ЗЄДНАНЬ


