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Тема: Будова зварного з’єднання. Структура металу в зонах термічного  

            впливу. 

Мета: 

 Ознайомлення та вивчення основних відомостей про зварювальну дугу, 

підготовку виробів та деталей , процеси зварювання та наплавлення.  
 Вивчити послідовність підготовчих робіт 
 Виховати зацікавленість та компетентність до обраної професії. 

 

ХІД УРОКУ 

БУДОВА ЗВАРНОГО З’ЄДНАННЯ: СТРУКТУРА ШВА 

Будова сполук металевих деталей, утворене зварюванням, складається з 

зварного шва та прилеглих до нього зон, що піддаються плавлення і термічному 

впливу. Безпосередньо — це ділянка, який під час зварювання знаходиться в 

розплавленому стані. При охолодженні металу він кристалізується. 

 
                  Схема зварного з’єднання: а — при зварюванні плавленням, б — при    

                  зварюванні тиском, 1 — зварений шов, 2 — зона сплаву, 3 — зона  

                   термічного впливу, 4 — основний метал. 

Міцність з’єднання залежить від попередньої обробки поверхонь, що 

зварюються, властивостей отриманого шва та інших ділянок з’єднання, що 

піддаються структурним змінам в процесі зварювання і впливають на розподіл 

зусиль при наступних навантаженнях. В одному з’єднанні може бути кілька швів. 

ОБРОБЛЕННЯ ШВІВ ЗВАРНИХ З’ЄДНАНЬ 

Підготовка кромок з’єднань здійснюється за допомогою болгарки з відрізним 

і шліфувальним колами. Використовується і зварювальний апарат в режимі 

різання. 

Існує 4 основних конструктивних типу з’єднання зварювальних деталей: 



 стикового; 

 внахлест; 

 кутовий; 

 тавровий. 

Види зварних швів. 

При зварюванні в стик поверхні 

з’єднують попередньо обробленими 

торцями. 

З’єднання внахлест отримують 

накладанням однієї з пластин на іншу з 

утворенням кутових швів. Величина 

нахлесту повинна бути більше сумарної товщини зварюються в 3-5 разів.    

Кутові і таврові з’єднання утворюються при зварюванні елементів конструкцій 

під прямим кутом. 

Стикове з’єднання може виконуватися без обробки кромок, якщо зазор між 

крайками не перевищує 2 мм. В цьому випадку зрізаються лише щербини і 

нерівності. При можливості проводиться обробка тільки однієї стикується 

кромки. 

Для деталей з товщиною в 4-25 мм виробляються з’єднання з рівним або 

овальним скосом торців і двостороння оброблення з V-подібним або U-подібним 

скосом. Зазор витримується в 1-2 мм. 

При тавровому з’єднанні для формування стику обробляється тільки торець 

деталі, стикується з плоскою поверхнею. Для деталей з товщиною більше 10 мм 

виробляється одностороння або двостороння оброблення з обрізанням крайки по 

45 °. При цьому зварювання при великій товщині металу і необхідної високої 

міцності виконується в кілька шарів із заповненням всього обробного простору. 

   У нахлестному з’єднанні оброблення кромок не передбачається технологією. 

Здійснюється лише обробка прилеглої до площини частини кромки. Шви 

накладаються по крайках обох деталей. З міркувань герметизації виконується 

подвійний шов. Для додання з’єднанню необхідної міцності і при великій товщині 

металу проводиться посилення нахлеста прорізним швом, коркової зварюванням 

або проплавку. 

    При кутовому з’єднанні обробляється край однієї з стикуються деталей. Друга 

лише рівно відрізається і шліфується для видалення задирок і щербин. Шов може 

накладатися як із зовнішнього боку, так і з обох для більшої міцності. Як і при 

тавровому з’єднанні, оброблення проводиться одностороння або V-образна 

двостороння. У першому варіанті при товщині металу в 8-25 мм зварювання 

виконується в кілька шарів. 

ПРОЦЕСИ, ЩО ВІДБУВАЮТЬСЯ В СТРУКТУРІ СПОЛУКИ ПРИ 

ЗВАРЮВАННІ 

Процес кристалізації шва починається відразу після відведення дуги від 

зварюваного ділянки. Застигання металу відбувається в напрямку, протилежному 

відведення тепла в структуру основної поверхні, починаючи від країв 

зварювальної ванни до її центру. Середня швидкість кристалізації і швидкість 

зварювання рівні. По межах шва формуються кристалітів наплавляємого і 

основного металу, що забезпечують монолітність будови шарів і міцність 

з’єднання. 



Утворення шва і колошовної зони. 

Зупинка початкового процесу 

кристалізації відбувається досить 

швидко, при охолодженні шва на 20-30 ° 

С, тобто до температури 1450-1500 ° С. 

Після його завершення в структурі 

металу не відбувається ніяких змін до 

його охолодження до 850 ° С, коли 

метал починає виходити з аустенітної 

форми. 

Потім відбувається процес вторинної кристалізації в структурі будови шва і 

прилеглому до нього основному металі. Він також протікає в короткому 

температурному діапазоні. Структура зварного шва стає стабільною після 

досягнення нею температури в 720 ° С. 

Кристалітів зварювального шва мають стовпчасті будова структури, 

характерне для процесу лиття металу. Цей вид кристалізації сприяє витісненню 

газових і шлакових фракцій. 

ЗОНИ ЗВАРНОГО З’ЄДНАННЯ 

Допустимі відхилень на збірку зварних з’єднань листів. 

При зварюванні металевих деталей плавленням з’єднання утворює кілька 

зон: 

 наплавлений метал шва; 

 зона сплаву; 

 зона термічного впливу; 

 основний метал. 

Зона наплавленого металу формується за рахунок плавлення електродного 

або присадочного металу і часткового з’єднання його з основним матеріалом.      

При зварці в наплавляється метал додається до 10% базового металу. При 

зварюванні дротом під флюсом впровадження основного металу становить 

близько 50%. 

Характеристики будови наплавленого металу відрізняються як від 

основного матеріалу, так і від присадочного. 

До зони сплаву відноситься шар товщиною в 0,1-0,4 мм з утворилися 

частково оплавлені зернами. На цій ділянці відбувається з’єднання металу 

ванни і базової поверхні, і від його якості залежить міцність деталей, що 

зварюються. 

Зоною термічного впливу називають ділянку, що не піддався плавлення, в 

структурі якого при зварюванні відбувається зміна властивостей в результаті 

пластичної деформації. Ця частина з’єднання складається з декількох ділянок з 

особливою структурою і властивостями. 

     Основний метал — зона, структура якої не схильна до змін в результаті 

зварювання. Умовною межею нагріву ділянки вважається температура 450 ° С.     

     Але при зварюванні поверхонь з низьковуглецевих сталей з вмістом азоту і 

кисню більше 0,005% і водню більш 0,0005% в області цієї ділянки 

відбувається зниження в’язкості і пластичності металу. 

      Ця зона називається ділянкою синеломкість і при нагріванні до 200-400 ° С 

має схильність до утворення тріщин. Зміна механічних властивостей ділянки 



відбувається в результаті випадання з його кордонів зерен нітриду і оксидів. 

При зварюванні деяких металів ділянку сприяє збільшенню міцності шва, але 

знижує в’язкість і пластичність металу. 

 

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 № 
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