
28.04.2022 

Група: 22 

Предмет: Спецтехнологія 

ТЕМА: Виконувати ручне дугове зварювання деталей, вузлів та 

конструкцій з різних металів та сплавів. 

Урок 119-120 

Тема: Особливості зварювання тонколистових стальних конструкцій. 

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 

У сучасних конструкціях літальних апаратів, особливо в вузлах двигунів, широко 

застосовуються зварні з'єднання тонких листів товщиною 8 - 25 мм конструкційних і 

нержавіючих сталей, жароміцних сталей і інших, що зварюються встик. 

Для цієї мети зазвичай використовуються різні методи автоматичного зварювання 

плавленням в захисних газах вольфрамовим електродом, з присадкою, під шаром 

флюсу; в захисних газах електродом, що плавиться діаметром 12 - 16 мм і ін. 

У зарубіжній практиці при зварюванні вузлів двигунів з таких матеріалів широко 

застосовують автоматичне зварювання в захисних газах електродом, що 

плавиться малого діаметра (04 - 08 мм). Цей метод характеризується застосуванням 

високої щільності струму (600 - -700 а /мм2), що забезпечує струменевий перенесення 

електродного металу в шов, і високою швидкістю зварювання (Близько 100 м /год); 

при цьому швидкість подачі зварювального дроту досягає 2000 м /год і більше. 

Цей спосіб має ряд переваг: 

а) в три - чотири рази підвищується продуктивність зварювального процесу; 

б) величина пружно-пластичних деформацій, що зварюються вузлів незначна; 

в) розміри швів виходять порівняно невеликими. 

Метод може бути використаний для зварювання як поздовжніх, так і 

кільцевих швів у з'єднаннях з різних матеріалів. 

При такому способі зварювання особлива увага має приділятися рівномірності 

подачі електродного дроту, що забезпечується застосуванням пальників невеликої 

довжини і відповідною конструкцією вузла подачі, що має не менше двох пар 

роликів. Нерівномірне подача дроту приводить до різких коливань 

процесу формування зварного шва, до появи пропалів і непроварів. 

Для контролю рівномірності подачі дроту в процесі зварювання може бути 

використано спеціальне електромеханічний пристрій, в якому швидкість істинного 

руху електродного дроту, переробляється в електричні сигнали і у вигляді імпульсів 

спостерігається в осцилографі або записується на стрічці самописця. Характер і 

черговість розташування імпульсів дозволяють визначити наявність і величину 

нерівномірності подачі в кожен даний момент. 

Пристрій складається з пари незвязних роликів - 7 а, сталевого і 7 б, прогумований, 

між якими затискається електродний дріт. При своєму переміщенні дріт приводить в 

обертання ролики. На осі одного з роликів укріплений тонкий диск з радіальними 

прорізами, розташованими на рівній відстані по колу. З одного боку диска 



розташований джерело світла, з іншого фотоперетворювач. При обертанні диска 

світло через прорізи періодично потрапляє на фотоелемент перетворювача і в вигляді 

імпульсів сигналів подається на осцилограф або самописець. Розташування сигналів і 

визначає характер подачі. 

 
          Мал. 1. Схема приладу контролю рівномірності подачі електродного дроту при 

автоматичному дуговому зварюванні: 1,3 - підтискні пристрою, 2 - робочі ролики, 4 - 

котушка, 5 - лампочка, в - фотоперетворювач, 7 - холості ролики (а - сталевий, б - 

прогумований), 8 - диск, 9 - опір, 10 - конденсатор, 11 - випрямляч, 12 - осцилограф, 

13 – дріт 

Для виготовлення виробів з матеріалів товщиною менше 06 мм (рукава, труби, 

обичайки і т.п.) Зазвичай використовується зварювання вольфрамовим електродом в 

середовищі аргону. Зварювання рекомендується вести на постійному струмі 

зворотної полярності від джерел з напругою холостого ходу 65 - 70 В і індуктивністю 

в зварювальному ланцюзі 01 Гн. 

Дугове зварювання конструкцій з таких матеріалів має ряд особливостей в 

порівнянні зі зварюванням матеріалів великої товщини: 

а) малий обсяг ванни, внаслідок чого кристалізація рідкого металу протікає з 

великою швидкістю і формування шва чутливо до незначних змін тепловідведення із 

зони зварювання; 

б) зниження стабільності горіння дуги через застосування струмів невеликої 

величини; 

в) підвищене викривлення зварювальних кромок через малу жорсткості тонкостінних 

конструкцій.  

Основною трудністю зварювання таких виробів є небезпека пропалів. Причинами 

появи їх найчастіше служать неточність збірки і викривлення кромок при зварюванні, 

що викликає місцеве збільшення зазорів і зміна тепловідведення. 

величина викривлення залежить від товщини зварюваного матеріалу, відстані Між 

притисками і т. п. У зв'язку з цим до складально-зварювального оснащення для 

виконання таких робіт пред'являються особливі вимоги. 

 



При зварюванні матеріалів товщиною менше 06 мм притискні пристосування 

повинні забезпечувати: 

а) щільне притиснення крайок, що зварюються до підкладці з зусиллям, рівномірним 

по всій довжині шва, і точну підгонку зварювальних кромок; 

б) зниження деформації кромок при зварюванні; 

в) точне переміщення дуги вздовж стику і хороший огляд зони зварювання на всьому 

протязі шва. 

З що використовуються в промисловості притискних пристосувань найбільш повно 

задовольняють перерахованим вимогам пневмо-шлангування пристосування 

клавішного типу. На відміну від інших пристосувань вони практично забезпечують 

сталість притискного зусилля, дають хороший огляд зони зварювання і відносно 

прості у виготовленні і обслуговуванні. 

Для забезпечення необхідної точності складання стику площині клавіш притисків, 

підкладку і стіл пристосування рекомендується шліфувати. Тиск притиснення має 

бути не менше 2 кг /см2. 

Поздовжні шви на листах з матеріалів малої товщини можна виконувати способом 

дугового зварювання вольфрамовим електродом з безперервним деформуванням 

зварювальних кромок. Суть цього способу полягає в тому, що в процесі зварювання 

зварюються крайках з метою збільшення їх жорсткості повідомляється місцевий 

прогин в площині шва в бік, протилежний зварювальної дузі, ніж усувається вплив 

місцевої втрати стійкості крайок на виникнення пропалів. При цьому зварювальний 

пальник зміцнюється нерухомо, а листи проштовхуються валками через щілинні 

напрямні, що забезпечують вигин і притиск крайок до підкладці. Радіус кривизни R 

береться в залежності від матеріалу, товщини, стану зварювальної поверхні. 

Зварювані кромки можна збирати з невеликим навхлестом (15 - 2 мм), який 

повністю розплавляється з утворенням стикового шва. Такий спосіб зварювання 

тонколистових матеріалів дозволяє виключити необхідність застосування складних 

пристроїв і значно знижує вимоги до точності складання. 

 

Мал. 2. Загальний вигляд пристосування 

клавішного типу 

Труднощі зварювання тонколистових 

матеріалів в значній мірі знижуються при 

застосуванні зварювання імпульсною дугою. 

Суть методу полягає в тому, що плавлення 

металу виробляється дугою, що горить 

періодично окремими імпульсами з певними 

інтервалами у часі. Суцільний шов при цьому 

виходить шляхом розплавлення окремих точок 

з заданим перекриттям їх між собою. Зміна 

характеру температурного поля металу в зоні 

зварювання в порівнянні зі звичайною аргоно-

дугового зварювання і обмеженість 

зварювальної ванни розмірами точки усувають 

«провисання» шва і на 30 - 40% зменшують 

викривлення кромок. Необхідною умовою 

отримання якісних швів при зварюванні імпульсної дугою є стабільне збудження 

дуги з досить точною установкою тривалості імпульсу і паузи. З метою стабілізації 



горіння дуги і іонізації дугового проміжку в момент запалювання імпульсної дуги 

використовується, так звана, «чергова» дуга, т. Е. Малопотужна дуга (08 - 20 а), 

постійно підтримувана між вольфрамовим електродом і виробом від самостійного 

джерела живлення, на яку накладається імпульсна дуга. Чергова дуга стабілізує 

катодна пляма на кінці електрода і забезпечує необхідну термоелектронну емісію в 

електроді, яка постійно підтримує дугового проміжок в іонізованому стані, що, в 

свою чергу, усуває «блукання» імпульсної дуги. Це забезпечує сталість електричних 

параметрів процесу і розмірів точок. 

Спосіб зварювання імпульсною дугою має більш широким діапазоном 

регулювання теплового впливу джерела тепла на метал, ніж звичайна аргоно-дугове 

зварювання. Регулюючи струм, швидкість, тривалість імпульсу і паузи, можна в 

широких межах змінювати розміри шва. 

Мал. 3. Схема процесу 

зварювання 

тонколистових деталей з 

попередніми вигином 

зварювальних кромок: 

1 - зварювані кромки, 2 - 

щілинні напрямні, 3 - 

зварювальний пальник, 

4 – валки 

 

Зварювання тонколистової сталі виконується в пристроях клавішного типу на 

мідній підкладці з канавкою глибиною 015 - 02 мм і шириною 18 - 2 мм. З метою 

зменшення викривлення кромок зварювання імпульсною дугою рекомендується 

виконувати на «жорстких» режимах. 

https://www.youtube.com/watch?v=8yaMQHsm7jk 

https://www.youtube.com/watch?v=533i4vfkpek 

https://www.youtube.com/watch?v=JTP_tqtTXvo 

 

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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