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1 МЕТА РОБОТИ 
 

 

Отримання практичних навичок виконання кутових та таврових 

зварних з'єднань автоматичним зварюванням. 

 

 

2 ЗАГАЛЬНІ ВІДОМОСТІ 
2.1 Автоматичне зварювання під флюсом кутових швів 

 

 

Конструктивні елементи підготовки кромок деталей, що 

зварюють, і виконаних швів для деяких видів кутових і таврових 

з'єднань наведені в табл. 2.1. 

Таблиця 2.1 - Конструктивні елементи підготовлених кромок і 

виконаних кутових і таврових швів автоматичним зварюванням під 

флюсом 

Поз

наче

ння 

шва 

Форма 

підготов

лених 

кромок 

Конструктивні елементи Спосіб 

зварюва

ння 

Межі 

товщин 

деталей, 

мм 

підготовлених 

кромок деталей, що 

зварюють 

шва зварного 

з'єднання 

У7 Зі 

скосом 

однієї 

кромки 
 

 

АФш 

МФш 

8-20 

Т8 Із двома 

скосами 

однієї 

кромки 

 
 

АФ 

МФ 

16-40 

Кутові шви застосовуються при зварюванні кутових, таврових і 

напускних з'єднань. Зварювання кутових швів можна вести 

вертикальним або похилим електродом. Зварювання вертикальним 

електродом найчастіше застосовують при положенні шва «в човник». 

Зварювання «в човник» забезпечує добре формування шва й може 
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виконуватися при симетричному (рис. 2.1 а) або несиметричному (рис. 

2.1 б) розташуванні листів. Крім того, зварювання вертикальним 

електродом застосовується при з'єднанні в напустку з оплавленням 

верхньої кромки (рис. 2.1 в) або із проплавленням верхнього листа 

(рис. 2.1 г). 

Рисунок 2.1 - Положення електрода при зварюванні 

вертикальним і похилим способом 

За інших рівних умов рекомендується зварювання в 

симетричний човник, тому що цим створюються найбільш сприятливі 

умови для формування шва. 

Зварювання похилим електродом (рис. 2.1 д) застосовується 

тоді, коли виріб неможливо встановити в положення човника. Кут 

нахилу електродного дроту при зварюванні може змінюватися від 15 

до 45°, але найчастіше становить 30-40° до вертикальної стінки. При 

зварюванні похилим електродом існує небезпека утворення підрізів на 

вертикальному листі й напливів з непроварами на горизонтальному 

листі, що особливо спостерігається при зварюванні швів катетом 

більше 8 мм.  

Найбільш часто кутові шви зварюють у висячому положенні при 

мінімальних складальних зазорах. При зварюванні в човник з 

великими зазорами застосовують спеціальні технологічні прийоми, 

що запобігають протікання рідкого металу й шлаків у зазор (рис. 2.2). 

Під час збирання деталей шви прихваток за розмірами повинні 
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бути не більше половини заданого катету майбутнього шву. У випадку 

більш повних прихваток вони не будуть переплавлятися при 

автоматичному зварюванні. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
1,8- дрібний флюс, 2 - флюсова подушка, 3- сталева труба, 4 - азбестовий 

шнур, 5 - азбест або паста, 6 - ручний підварний шов, 7 - мідна підкладка. 

а - зварювання на флюсовій подушці, б - зварювання з ущільненням флюсу 

азбестовим шнуром, в - зварювання з азбестовим набиванням, г - зварювання ручним 
підварюванням, д -зварювання на флюсо-мідній підкладці. 

Рисунок 2.2 - Технологічні прийоми запобігання протікання 

рідкого металу й шлаків у зазори при зварюванні кутових швів 

 

При розташуванні деталей, що зварюють, під гострим або тупим 

кутом основні типи й конструктивні елементи швів зварних з'єднань 

були регламентовані ГОСТ 11533-75 «Автоматичне й 

напівавтоматичне дугове зварювання під флюсом. З'єднання зварені 

під гострими й тупими кутами». Цим стандартом встановлюються 

форми й розміри підготовки кромок і виконаних швів кутових і 

таврових з'єднань із кутом нахилу між стінками від 45 до 179° при 
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товщині металу від 2 до 60 мм. 

При зварюванні на початку шва, коли основний метал ще 

недостатньо прогрітий, можливе утворення непроварів. Наприкінці 

шва у кратері можуть утворитися пори й усадочні тріщини. Тому 

зварювання варто починати на вхідних, а закінчувати на вихідних 

технологічних планках (рис. 2.3), які після остигання шва видаляють. 

Форма оброблення кромок вхідних і вихідних технологічних планок 

повинна бути така ж, як й оброблення кромок основного з'єднання.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2.3 - Вхідні й вихідні технологічні планки для 

таврового з'єднання 

Вхідні й вихідні технологічні планки є також і з’єднувальними 

елементами при збиранні, а тому приварювати їх треба покритими 

електродами, з повним проваром. Якщо провар буде неповний, то на 

початку шва можливе утворення поздовжніх гарячих тріщин, які 

можуть поширюватися й на основний шов. 

 

 
2.2 Режими зварювання 

 

 

Режими зварювання визначаються розрахунковим або 

дослідним шляхом та у виді таблиць приводяться в довідниках та в 

інструкціях для експлуатації автоматів. У табл. 2.2 наведені довідкові 

дані режимів зварювання кутових і таврових швів.  
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Таблиця 2.2 - Режими автоматичного зварювання кутових швів, 

таврових і з'єднань в напустку  

Катет 

шва, 

мм 

Діаметр 

зварювального 

дроту, мм 

Зварювальний 

струм, А 

Напруга 

на дузі, 

В 

Швидкість 

зварювання, 

м/год 

 похилим електродом 

3 2 200-220 25-28 60 

4 
2 280-300 28-30 55 

3 350 28-30 55 

5 

2 375-400 30-32 55 

3 450 28-30 55 

4 450 28-30 60 

7 

2 375-400 30-32 28 

3 500 30-32 48 

4 675 32-34 50 

 «в човник» 

6 2 450-475 34-36 40 

8 

2 475-525 34-36 28 

3 550-600 34-36 30 

4 575-625 34-36 30 

5 675-725 32-34 25 

10 

2 475-525 34-36 20 

3 600-650 34-36 23 

4 650-700 34-36 23 

5 725-775 32-34 25 

12 

2 475-525 34-36 14 

3 600-650 34-36 15 

4 725-775 36-38 20 

5 775-825 36-38 18 
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3 КОНТРОЛЬНІ ЗАПИТАННЯ ДЛЯ 

САМОПЕРЕВІРКИ І КОНТРОЛЮ 

ПІДГОТОВЛЕНОСТІ СТУДЕНТІВ ДО РОБОТИ 
 

 

1 Як підготувати кромку до зварювання? 

2 Як виконуються прихватки? 

3 У яких випадках використовують технологічні планки та як їх 

встановлюють? 

4 Які технологічні прийоми використовують для запобігання 

витікання флюсу та металу? 

5 Якими параметрами характеризуються кутові шви? 

 

 

4 МАТЕРІАЛИ, ІНСТРУМЕНТ, ПРИЛАДИ, 

ОБЛАДНАННЯ 

 

 
1. Сталеві пластини 200х400х(3-20) мм.  

2. Електроди  

3. Флюс АН-348 або АН-20. 

4. Зварювальний дріт Св-08А,  4-5 мм.  

5. Молоток зварювальника.  

6. Захисні окуляри (ДСТУ 12.4.003-74). 

7. Металева щітка.  

8. Захисна маска  

9. Брезентовий одяг зварювальника та брезентові рукавиці. 

10.  Пост ручного дугового зварювання,. 

11.  Зварювальний автомат А-1416, оснащений джерелом 

живлення ВДУ 1201. 

 

 

5 ВКАЗІВКИ З ТЕХНІКИ БЕЗПЕКИ 
 

 

1 До лабораторних робіт допускаються студенти після 

інструктажу з охорони праці і пожежної безпеки. 
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2 Забороняється включати електричні прилади без дозволу 

завідувача лабораторією чи викладача. 

3 Забороняється проводити роботу без захисного одягу. Нагляд 

за проходженням процесу здійснювати тільки через захисну маску 

зварювальника, обладнану світлофільтром. 

4 Шлак відбивати у захисних окулярах. 

5 У випадку виявлення ушкоджень обладнання студент повинен 

негайно повідомити викладача чи завідувача лабораторією. 

6 У випадку виникнення пожежі чи поразки електричним 

струмом студенти діють у відповідності з затвердженими 

інструкціями з охорони праці і пожежної безпеки. 
 

 

6 ПОРЯДОК ПРОВЕДЕННЯ РОБОТИ 
6.1 Виконання зварного шва «у човник» вертикальним електродом 

 
 

Перед увімкненням автомата та джерела живлення необхідно 

перевірити стан заземлення. Перевірити наявність зварювального 

дроту та надійність фіксації бухти з дротом. Якщо кількість дроту 

обмежена двома витками, треба замінити бухту. 

Визначитись із встановленою швидкістю подачі зварювального 

дроту та швидкістю зварювання. Вправа виконується на наступних 

режимах: струм зварювання Ізв = 400-700 А, напруга на дузі Uд = 32-

40 В, швидкість зварювання V3B=20-50 м/год. 

Увімкнути рубильник та вентиляцію. Увімкнути шафу 

управління установкою А1416. 

Ручним дуговим зварюванням виконати прихватку двох пластин 

у човник і встановити на робочому столі, як показано на рис. 2.1 а. 

Перевірити співвісність шву та траєкторію переміщення електроду. 

Засипати флюс, виконати зварний шов. Видалити шлакову кірку та 

перевірити якість виконання зварного шва. 
 

 

6.2 Виконання зварного шва в напустку вертикальним електродом 

 

Ручним дуговим зварюванням виконати прихватку двох пластин 

у напустку і встановити на робочому столі, як показано на рис. 2.1 в. 
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Перевірити співвісність шву та траєкторію переміщення електроду. 

Засипати флюс, виконати зварний шов. Видалити шлакову кірку та 

перевірити якість виконання зварного шва. 
 

 

6.3 Виконання зварного шву з нахилом електроду 

 

 

Ручним дуговим зварюванням виконати прихватку двох пластин 

у кутове з'єднання і встановити на робочому столі, як показано на рис. 

2.1 д. Послабити болти та повернути головку автомата, щоб кут до 

вертикальної стінки деталі складав 30-40°. Це забезпечить 

направлення зварювальної дуги в корінь шва. Затягнути болти. 

 

 

7 ЗМІСТ ЗВІТУ 

 
1. Навести схеми зварних з’єднань, які вкаже викладач. 

2. Вибір режимів для зварювання дротом діаметрами 3, 4 та 

5 мм.  

3. Аналіз допущених помилок зварювання та методи їх 

уникнення. 
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