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Група: 22 

Предмет: Спецтехнологія 

ТЕМА: Виконувати ручне дугове зварювання деталей, вузлів та 

конструкцій з різних металів та сплавів. 

Урок 97-98 

Тема: Способи заповнення шва по довжині й перерізу. 

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 

 

Щоб заповнити перетин шва, може знадобитися не один прохід. Залежно від цього 

можуть бути одношарові, багатошарові, багатошарові багатопрохідні шви. 

Схематично такі шви зображені на рисунку. 

 
Рисунок 1.                 1 - однозначний шов; 2 - багатопрохідний шов;   

                                        3 - багатошаровий багатопрохідний шов.  

Якщо число шарів дорівнює числу проходів дугою, то шов називають 

багатошаровим.  

У разі, якщо деякі з шарів виконуються за кілька проходів, такий шов називають 

багатопрохідним. 

 Багатошарові шви частіше застосовують в стикових з`єднаннях, багатопрохідні - в 

кутових і таврових.  



За протяжності всі шви умовно можна розділити на три групи:  

 короткі - до 300 мм,  

 середні – 300-1000,  

 довгі - понад 1000 мм. 

    Залежно від протяжності шва, властивостей зварюваного матеріалу, вимог до 

точності і якості зварних з`єднань зварювання швів виконується різними способами. 

На рисунку 2 представлені такі схеми зварювання. Найпростіше - це виконання 

коротких швів.  

 
                                                  Мал. 2 Схеми зварювання:  

            1 - зварювання напрохід; 2 - зварювання від середини до країв; 

               3 - зварювання зворотньо-ступенчатим способом; 

4 - зварювання блоками; 5 - зварювання каскадом; 6 - зварювання гіркою; 

 

Здійснюється рух на прохід - від початку до кінця шва. Якщо шов більш довгий 

(назвемо його швом середньої довжини), то зварювання йде від середини до кінців 

(зворотньо-ступенчатим способом). Якщо вариться шов великої довжини, то 

виконуватися він може як зворотньо-ступенчатим способом, так і врозкид. Одна 

особливість, якщо застосовується зворотньо-ступенчатий спосіб, то весь шов 

розбивається на невеликі ділянки (по 200-150 мм). І зварювання на кожній ділянці 

ведеться в напрямку, зворотному загальному напрямку зварювання. «Гірка» або 

«каскад» застосовуються при виконанні швів конструкцій, що несуть велике 

навантаження, і конструкцій значної товщини. При товщині в 20-25 мм виникають 

об`ємні напруги і з`являється небезпека виникнення тріщин. При зварюванні 

"гіркою" сама зона зварювання має постійно перебувати в гарячому стані, що дуже 

важливо для попередження появи тріщин. Різновидом зварювання «гіркою» є 

зварювання «каскадом». При зварюванні низьковуглецевої сталі кожен шар шва 

має товщину 3-5 мм в залежності від зварювального струму. Наприклад, при струмі 

100 А дуга розплавляє метал на глибину близько 1 мм, при цьому метал нижнього 



шару піддається термічній обробці на глибину 1-2 мм з утворенням дрібнозернистої 

структури. При зварювальному струмі до 200 А товщина наплавленого шару зростає 

до 4 мм, а термічна обробка нижнього шару відбудеться на глибині 2-3 мм. Щоб 

отримати дрібнозернисту структуру кореневого шва, треба нанести підварювального 

валика, використовуючи для цього електрод діаметром 3 мм при силі струму в 100 А. 

Перед цим кореневої шов повинен бути добре зачищений. На верхній шар шва 

наноситься опаюючий (декоративний) шар. Товщина такого шару - 1-2 мм. Цей шар 

можна отримати електродом діаметром 5 6 мм при силі струму в 200-300 А. 

 

https://www.youtube.com/watch?v=XvYRRID0VLM 

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

https://www.youtube.com/watch?v=ZbnEIr5ITFc 

 

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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