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ВСТУП 
 

 

Мета дисципліни - набуття студентами базових знань фізичних 

процесів зварювання та їх застосування при виконанні технологічних 

операцій зварювання та наплавлення. 

Завдання дисципліни є: ознайомлення з основними 

технологічними процесами зварювання, набуття практичних навичок 

та технологічних прийомів зварювання, наплавлення різними 

методами, паяння і різання металів. 

У результаті проходження курсу дисципліни «Навчальний 

практикум» студент повинен знати основні технологічні прийоми 

виконання зварних з’єднань різними методами зварювання. Основні 

принципи вибору режимів зварювання та їхній вплив на формування 

зварного з’єднання та наплавлених шарів. Знати послідовність 

виконання зварного з’єднання. Основні правила безпечного виконання 

робіт зі зварювання, наплавлення та різання металів. 

У результаті проходження курсу дисципліни «Навчальний 

практикум» студент повинен вміти налагоджувати зварювальне 

обладнанням та встановлювати необхідні режими зварювання та 

наплавлення. Вміти виконувати основні типи зварних з’єднань та 

наплавляти поверхні. Вміти користуватися газовим пальниками та 

різаками, а також виконувати найпростіші операції газового 

зварювання, різання та високотемпературного паяння сталей.  

Основні знання студенти набувають на практичних заняттях у 

процесі самостійної роботи на зварювальному обладнанні та за 

допомогою підручників. 

Набуваючі при цьому знання і навики є основоположними в 

системі спеціальної підготовки інженера при вивченні спеціальних 

дисциплін та технологічних процесів із  зварювання, наплавлення, 

напилення, формування поверхневих шарів.  

Викладання курсу базується на наступних дисциплінах: 

„Фізика”, „Хімія”, „Вступ до спеціальності ”. 
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1 ТЕМИ КУРСУ 
 

 
1.1 Модуль 1 

 

Змістовий модуль 1. Ручне дугове зварювання 

 

 

Тема 1. Металеві покриті електроди для зварювання. 

Характеристики. Позначення.  

Література [1, 2, 3]. 

 

Тема 2.  Ручне дугове зварювання. Техніка виконання стикових 

з'єднань. 

Література [1, 2,7]. 

 

Тема 3. Ручне дугове зварювання. Виконання кутових швів, 

зварювання та наплавлення у різних просторових положеннях. 

Література [1, 2, 3,7]. 

 

 

Змістовий модуль 2. Автоматичне зварювання під флюсом 

 

 

Тема 4. Управління автоматичною установкою А1416. 

Література [2, 4, 5]. 

 

Тема 5. Автоматичне зварювання стикових швів та наплавлення 

під флюсом на установці А1416. 

Література [1, 2, 4,5, 7]. 

 

Тема 6.  Режими автоматичного зварювання стикових швів та 

наплавлення під флюсом. 

Література [2, 4, 7]. 

 

Тема 7. Виконання кутових та таврових швів на установці  

А-1416. 

Література [1, 2, 4, 7]. 
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Тема 8. Зварювання електрозаклепками на автоматі А1416. 

Література [4, 7]. 

 

 
1.2 Модуль 2 

 

 

Змістовий модуль 3. Зварювання в середовищі захисних 

газів. 

 

Тема 9. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в 

середовищі активних захисних газів плавким електродом. 

Література [1, 2, 4, 7]. 

 

Тема 10. Зварювання та наплавлення неплавким вольфрамовим 

електродом в інертних газах. 

Література [1, 2, 4]. 

 

 

Змістовий модуль 4. Зварювання та наплавлення 

електроконтактне та тертям. 

 

 

Тема 11. Точкове зварювання.  Точкове зварювання із 

однобічним підводом струму. Шовне зварювання та наплавлення. 

Стикове зварювання. Зварювання тертям.  

Література [2, 5]. 

 

 

Змістовий модуль 5. Газополуменеві технології 

 

 

Тема 12. Газополуменеве зварювання та наплавлення металів. 

Література [2, 15, 16, 17]. 

 

Тема 13. Газополуменеве різання металів. 

Література [2, 7]. 
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Тема 14. Високотемпературне паяння металів. 

Література [2, 6, 7]. 

 

 

2 ВКАЗІВКИ ДО ВИКОНАННЯ КОНТРОЛЬНИХ РОБІТ 
 

 

Виконання контрольних робіт має мету забезпечити ритмічність 

самостійної роботи студентів. 

Питання, включені в контрольні роботи відповідають темам 

курсу, підібрані таким чином, що дозволяють засвоїти студентом 

кожного з основних розділів дисципліни. 

Студент виконує той варіант, що вкаже викладач.  

Заміна питань або варіантів контрольної роботи без узгодження 

з викладачем заборонена. 

На всі питання треба давати вичерпні відповіді згідно з 

програмою курсу, при необхідності ілюструвати відповіді малюнками, 

схемами та діаграмами. Контрольні роботи повинні виконуватися на 

листах формату А4 згідно СТП 15-96. 
 

 

3 ТЕМИ КОНТРОЛЬНИХ РОБІТ 
 

 

Семестр 1. 

 

Тема 1.  Металеві електроди. 

 

1. Умовне позначення електродів. Дати зварювально-

технологічні характеристики електродам із рутиловим типом 

покриттям. 

2. Умовне позначення електродів. Дати зварювально-

технологічні характеристики електродам із основним типом 

покриттям. 

3. Умовне позначення електродів. Дати зварювально-

технологічні характеристики електродам із целюлозним типом 
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покриттям. 

Тема 2.  Виконання стикових з'єднань РДЗ. 

 

1.Техніка виконання стикових швів. Які параметри зварювання 

впливають на глибину проплавлення, висоту та ширину шва? 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низковуглецевої сталі електродами типу Э46. Товщина металу 5 мм. 

Довжина шву 300 мм.  

2.Техніка виконання стикових швів. Які параметри зварювання 

впливають на глибину проплавлення, висоту та ширину шва? 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низковуглецевої сталі електродами типу Э42. Товщина металу 4 мм. 

Довжина шву 300 мм. 

3.Техніка виконання стикових швів. Які параметри зварювання 

впливають на глибину проплавлення, висоту та ширину шва? 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низковуглецевої сталі електродами типу Э46. Товщина металу 8 мм. 

Довжина шву 600 мм. 

4.Техніка виконання стикових швів. Які параметри зварювання 

впливають на глибину проплавлення, висоту та ширину шва? 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низковуглецевої сталі електродами типу Э42А. Товщина металу 4 мм. 

Довжина шву 300 мм. 

5.Техніка виконання стикових швів. Які параметри зварювання 

впливають на глибину проплавлення, висоту та ширину шва? 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низковуглецевої сталі електродами типу Э42. Товщина металу 4 мм. 

Довжина шву 300 мм. 

6. Техніка виконання стикових швів. Які параметри зварювання 

впливають на глибину проплавлення, висоту та ширину шва? 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низковуглецевої сталі електродами типу Э42. Товщина металу 10 мм. 

Довжина шву 300 мм. 

7. Техніка виконання стикових швів. Які параметри зварювання 

впливають на глибину проплавлення, висоту та ширину шва? 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низковуглецевої сталі електродами типу Э46А товщиною 10 мм. 

Довжина шву 800 мм. 
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8. Техніка виконання стикових швів. Які параметри зварювання 

впливають на глибину проплавлення, висоту та ширину шва? 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низковуглецевої сталі електродами типу Э46А. Товщина металу 

16 мм. Довжина шву 800 мм. 

9. Ручне дугове зварювання. Виконання кутових швів 

Технологічний процес отримання кутового зварного з’єднання у 

нижньому положенні низковуглецевої сталі електродами типу Э46А. 

Товщина металу 16 мм. Довжина шву 800 мм. 

10. Ручне дугове зварювання. Виконання кутових швів. 

Технологічний процес отримання кутового зварного з’єднання у 

нижньому положенні низковуглецевої сталі електродами типу Э42. 

Товщина металу 5 мм. Довжина шву 300 мм. 

11. Ручне дугове зварювання. Виконання кутових швів. 

Технологічний процес отримання кутового зварного з’єднання у 

нижньому положенні низковуглецевої сталі електродами типу Э42А. 

Товщина металу 8 мм. Довжина шву 600 мм. 

12. Ручне дугове зварювання. Виконання кутових швів. 

Технологічний процес отримання кутового зварного з’єднання у 

вертикальному положенні з низу до гори низковуглецевої сталі 

електродами типу Э42А. Товщина металу 8 мм. Довжина шву 600 мм. 

13. Ручне дугове зварювання. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

у вертикальному положенні з низу до гори низковуглецевої сталі 

електродами типу Э42А. Товщина металу 8 мм. Довжина шву 600 мм. 

14. Ручне дугове зварювання. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

у стельовому положенні низковуглецевої сталі електродами типу Э42.  

Товщина металу 5 мм. Довжина шву 600 мм. 

15. Техніка виконання наплавлених шарів. 

Технологічний процес отримання наплавленого шару на 

низковуглецевої сталі електродами типу Э42А. Товщина 

наплавленного шару 3 мм. Розмір наплавленого шару 50 × 150 мм. 
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Семестр 2. 

 

 

1. Технологічний процес отримання стикового зварного 

з’єднання автоматичним зварюванням низковуглецевої сталі. Товщина 

металу 8 мм. Довжина шву 600 мм. Схема процесу. Режими. 

2. Технологічний процес отримання стикового зварного 

з’єднання автоматичним зварюванням низковуглецевої сталі. Товщина 

металу 10 мм. Довжина шву 800 мм. Схема процесу. Режими. 

3. Технологічний процес отримання стикового зварного 

з’єднання автоматичним зварюванням низковуглецевої сталі. Товщина 

металу 14 мм. Довжина шву 1000 мм. Схема процесу. Режими. 

4. Технологічний процес отримання стикового зварного 

з’єднання автоматичним зварюванням низковуглецевої сталі. Товщина 

металу 16 мм. Довжина шву 1000 мм. Схема процесу. Режими. 

5. Технологічний процес отримання стикового зварного 

з’єднання автоматичним зварюванням низковуглецевої сталі. Товщина 

металу 20 мм. Довжина шву 1000 мм. Схема процесу. Режими. 

6. Технологічний процес отримання кутового зварного 

з’єднання у «човник» автоматичним зварюванням низковуглецевої 

сталі. Товщина металу 10 мм. Довжина шву 1000 мм. Схема процесу. 

Режими. 

7. Технологічний процес отримання кутового зварного 

з’єднання у «човник» автоматичним зварюванням низковуглецевої 

сталі. Товщина металу 8 мм. Довжина шву 1000 мм. Схема процесу. 

Режими. 

8. Технологічний процес отримання кутового зварного 

з’єднання у нижньому положенні автоматичним зварюванням 

низковуглецевої сталі. Товщина металу 10 мм. Довжина шву 1000 мм. 

Схема процесу. Режими. 

9. Технологічний процес отримання кутового зварного 

з’єднання у нижньому положенні автоматичним зварюванням 

низковуглецевої сталі. Товщина металу 14 мм. Довжина шву 1000 мм. 

Схема процесу. Режими. 

10. Технологічний процес отримання кутового зварного 

з’єднання у нижньому положенні автоматичним зварюванням 

низковуглецевої сталі. Товщина металу 16 мм. Довжина шву 1000 мм. 

Схема процесу. Режими. 
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Семестр 3. 

 

 

1. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у нижньому 

положенні.. Товщина металу 4 мм. Довжина шву 600 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 

2. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у нижньому 

положенні. Товщина металу 3 мм. Довжина шву 300 мм. Схема 

процесу. Режими. 

3. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у нижньому 

положенні. Товщина металу 5 мм. Довжина шву 300 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 

4. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у нижньому 

положенні. Товщина металу 6 мм. Довжина шву 400 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 

5. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у вертикальному 

положенні. Товщина металу 3 мм. Довжина шву 400 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 
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6. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у вертикальному 

положенні. Товщина металу 4 мм. Довжина шву 500 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 

7. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання кутового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у нижньому 

положенні. Товщина металу 4 мм. Довжина шву 500 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 

8. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання кутового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у нижньому 

положенні. Товщина металу 3 мм. Довжина шву 500 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 

9. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання кутового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у вертикальному 

положенні. Товщина металу 3 мм. Довжина шву 500 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 

10. Напівавтоматичне зварювання та наплавлення в середовищі 

активних захисних газів плавким електродом. Основні технологічні 

параметри. 

Технологічний процес отримання кутового зварного з’єднання 

автоматизованим зварюванням низковуглецевої сталі у вертикальному 

положенні. Товщина металу 5 мм. Довжина шву 500 мм. Схема 

процесу. Режими. Витратні матеріали. 

11. Зварювання та наплавлення неплавким вольфрамовим 

електродом в інертних газах. Основні технологічні параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 
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сталі Х18Н10Т у нижньому положенні. Товщина металу 3 мм. 

Довжина шву 500 мм. Схема процесу. Режими. Витратні матеріали. 

12. Зварювання та наплавлення неплавким вольфрамовим 

електродом в інертних газах. Основні технологічні параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

сталі Х18Н10Т у нижньому положенні. Товщина металу 4 мм. 

Довжина шву 300 мм. Схема процесу. Режими. Витратні матеріали. 

13. Зварювання та наплавлення неплавким вольфрамовим 

електродом в інертних газах. Основні технологічні параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

сталі Х18Н10Т у вертикальному положенні. Товщина металу 3 мм. 

Довжина шву 300 мм. Схема процесу. Режими. Витратні матеріали. 

14. Зварювання та наплавлення неплавким вольфрамовим 

електродом в інертних газах. Основні технологічні параметри. 

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

сталі Х18Н10Т у вертикальному положенні. Товщина металу 4 мм. 

Довжина шву 200 мм. Схема процесу. Режими. Витратні матеріали. 

 

 

Семестр 4. 

 

 

1. Основні параметри контактного точкового зварювання. 

Технологічний процес отримання зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі. Товщина пластин 0,5 мм. Схема процесу. 

Режими. 

2. Основні параметри контактного точкового зварювання. 

Технологічний процес отримання зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі. Товщина пластин 0,8 мм. Схема процесу. 

Режими. 

3. Основні параметри контактного точкового зварювання. 

Технологічний процес отримання зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі. Товщина пластин 1,0 мм. Схема процесу. 

Режими. 

4. Основні параметри контактного точкового зварювання. 

Технологічний процес отримання зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі. Товщина пластин 1,2 мм. Схема процесу. 

Режими. 
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5. Основні параметри шовного зварювання. 

Технологічний процес отримання зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі. Товщина пластин 0,8 мм. Схема процесу. 

Режими. 

6. Основні параметри шовного зварювання. 

Технологічний процес отримання зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі. Товщина пластин 1,0 мм. Схема процесу. 

Режими. 

7. Основні параметри зварювання тертям. 

Технологічний процес отримання зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі. Діаметр прутка 8,0 мм. Схема процесу. 

Режими. 

8. Основні параметри зварювання тертям. 

Технологічний процес отримання зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі. Діаметр прутка 10,0 мм. Схема процесу. 

Режими. 

9. Газополуменеве зварювання та наплавлення металів. 

Послідовність запалювання та гасіння пальників. Типи полум’я при 

газополуменевому зварюванні.  

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі у нижньому положенні. Товщина металу 3 мм. 

Довжина шву 400 мм. Схема процесу. Витратні матеріали. 

10. Газополуменеве зварювання та наплавлення металів. 

Послідовність запалювання та гасіння пальників. Типи полум’я при 

газополуменевому зварюванні.  

Технологічний процес отримання стикового зварного з’єднання 

низьковуглецевої сталі у нижньому положенні. Товщина металу 5 мм. 

Довжина шву 400 мм. Схема процесу. Витратні матеріали. 

11. Газополуменеве різання металів. Суть процесу газового 

різання сталей. 

Технологічний процес кисневого різання низьковуглецевої сталі 

у нижньому положенні. Товщина металу 10 мм. Довжина різу 400 мм. 

Схема процесу. 

12 Високотемпературне паяння металів. Відмінність паяння від 

зварювання.  

Технологічний процес газополуменевого паяння 

низьковуглецевої сталі латунню. Товщина пластин 1,2 мм. Схема 

процесу. Витратні матеріали. 
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13 Високотемпературне паяння металів. Відмінність паяння від 

зварювання.  

Технологічний процес газополуменевого паяння 

низьковуглецевої сталі латунню. Товщина пластин 2,0 мм. Схема 

процесу. Витратні матеріали. 

14 Високотемпературне паяння металів. Відмінність паяння від 

зварювання.  

Технологічний процес газополуменевого паяння 

низьковуглецевої сталі міддю. Товщина пластин 2,0 мм. Схема 

процесу. Витратні матеріали. 
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