
Определение и 

устранение 

дефектов 

сварочных швов и 

соединений



Цель работы:

Определение  дефектов сварных 

соединений, причины их 

возникновения и устранение 

дефектов сварочных швов и 

соединений. 



Кратеры 

Обрыв дуги;

Непроизвольное выполнение конечного 

участка шва.



Поры 

Быстрое охлаждение шва;

Загрязнение кромок маслом, ржавчиной и т.п.;

Непросушенные электроды;

Высокая скорость сварки 



Включение шлака

Грязь на кромках;

Малый сварочный ток;

Большая скорость сварки. 



Несплавления 

Плохая зачистка кромок;

Большая длина дуги;

Недостаточный сварочный ток;

Большая скорость сварки.



Наплыв

Большой сварочный ток;

Неправильный наклон электрода;

Излишне длинная дуга.



Свищи

Низкая пластичность металла шва;

Образование закалочных структур;

Напряжение от неравномерного нагрева. 



Подрезы

Большой сварочный ток;

Длинная дуга;

При сварке угловых швов- смещение 

электрода в сторону вертикальной стенки. 



Непровар

Малый угол скоса вертикальных кромок;

Малый зазор между ними;

Загрязнение кромок;

Недостаточный сварочный ток;

Завышенная скорость сварки.



Прожог

Большой ток при малой скорости сварки;

Большой зазор между кромками;

Под свариваемый шов плохо поджата 

флюсовая подушка.



Неравномерная форма шва 

Неустойчивый режим сварки;

Неточное направление электрода. 



Трещины

Резкое охлаждение конструкции;

Высокие напряжения в жестко 

закрепленных конструкциях;

Повышенное содержание серы или 

фосфора.



ПЛАН

1.Подготовка металла к сварке

2.Настройка сварочного аппарата

3.Подбор электрода в зависимости от 

толщины металла

4.Выбор режима сварки

5.Сборка пластин на прихватке

6.РДС С2

7.Устранение наружных дефектов 

визуальным осмотром



Практическое задание:  Произведите контроль сварного шва измерениями.
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Ручная дуговая сварка. Соединения сварные ГОСТ 5264-80


