Навчальний матеріал 
для самостійного опрацювання
з предмету “Спецтехнологія” 
Професія: 7212  Електрозварник ручного зварювання
Тема уроку: “Зварювання кутових швів”.
Навчальна мета: ознайомитися з особливостями техніки зварювання кутових швів. Зрозуміти різницю між технологією зварювання кутових швів похилим електродом та зварюванням “у човник”. Засвоїти правила зварювання кутових швів із скосом кромок.
Ключові питання до вивчення нового матеріалу:
1) Зварювання кутових швів похилим електродом.
2) Зварювання кутових швів “у човник”.
3) Особливості зварювання кутових швів без скосу та зі скосом кромок.
Конспект уроку
Кутові шви застосовуються при зварюванні кутових і таврових з'єднань, а також з'єднань внапуск. Зварювання кутових швів виконують похилим електродом і «у човник».

При зварюванні кутових швів «у човник» (рис. 1 в) наплавлений метал буде накладатися в жолоб, утворений двома поличками. Це забезпечує нормальний провар кореня шва і правильне його формування. Зварювання кутових швів «у човник» з товщиною листа до 14 мм можливе без скосу кромок (двобічне зварювання) або з частковим розчищанням кромок і збільшеним розміром притуплення. Зазор між кромками не повинен перевищувати 10% товщини листа. Для уникнення непровару й підрізів кромок, зварювання «у човник» краще вести електродом, який дозволяє впирання покриття на кромки.

При зварюванні кутових швів похилим електродом (рис. 1 а, б) можливий непровар кореня шва і кромки нижнього листа. Щоб уникнути непроварудугу збуджують на нижній поличці у точці А, відступивши від катета шва 3-4мм. Потім дугу переміщують до вершини шва, де її трохи загримують для кращого провару кореня шва і піднімають догори проварюючи вертикальну поличку. Цей же процес повторюють у зворотному напрямку. Починати зварювання на вертикальній поличці не можна через те, що розплавлений метал з електрода буде напливати на ще холодний основний метал нижньої полички, в результаті чого утвориться непровар. На вертикальній поличці можливе утворення підрізів. Прогрівання кромок досягається правильним положенням електрода, який треба тримати під кутом 45°, до поверхні листів і виконувати поперечні коливальні рухи трикутником без затримки або з затримкою в корені шва (рис. 2). Кут нахилу електрода змінюється в процесі зварювання залежно від того, на якій поличці в даний момент горить дуга.
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Рис. 1. Зварювання кутових швів.
а – траекторія руху кінця електрода; б – зміна кута нахилу електрода; в – зварювання “у човник”

Кутові шви в нижньому положенні з катетами до 10 мм зварюють, в один шар електродами діаметром до 5 мм (інколи без коливальних рухів).
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Рис. 2. Зварювання кутових швів із коливальними рухами електрода:
а – трикутником без затримки в корені шва; б – трикутником із затримкою в корені шва.

Кутові шви без скосу кромок із катетами більше 10 мм виконують в один шар, але з поперечними коливальними рухами електрода трикутником із затримкою електрода в корені шва.

При виготовленні відповідальних виробів застосовують кутові шви з одностороннім або двостороннім скосом кромок (рис. 3). Кромки розчищають під кутом 50 ±5°. При товщині стінок до 4 мм виконують одношаровий шов. При товщині металу більше 4 мм зварюють у декілька шарів і проходів а для кращого провару кореня шва перший прохід виконують нитковим швом електродом діаметром 3-4 мм без коливальних рухів. 
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Рис. 3 Зварювання кутових швів:

а — із скосом однієї кромки (однобічний); б — із скосом двох кромок (двобічний)
При накладанні кутових швів похилим електродом і «у човник» зварювати краще кутом назад. У багатошарових кутових швах, зварених похилим електродом, можливі нерівні катети, що допускається при проектуванні зварних виробів.
 Орієнтовні режими електрозварювання кутових швів указані  табл.1 і 2.
Таблиця 1.

Орієнтовні режими зварювання кутових швів “у човник” з впиранням електрода
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Таблиця 2.
Орієнтовні режими зварювання кутових швів зі скосом кромок
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Ключові питання для закріплення навчального матеріалу:

1) Назвіть способи зварювання кутових швів.
2) Де збуджують дугу при зварюванні похилим електродом?
3) Чому дугу затримують у вершині шва при зварюванні похилим електродом?
4) Що роблять для кращого проварювання кореня шва при кутовому зварюванні?
5) Чому не можна починати зварювання на вертикальній площині кутового з’єднання?
6) Як зварюють кутові шви “у човник”?
