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ПЛАН УРОКУ ВИРОБНИЧОГО НАВЧАННЯ 

Професія: «Електрозварник ручного зварювання» 
Рівень кваліфікації - 2 розряд 
 
Тема № 9 робочої програми: Зварювання вуглецевих сталей 
Тема уроку: Знайомство з правилами і прийомами зварювання вуглецевих 
сталей. 
Мета уроку:  
- Навчальна: засвоєння міцного та усвідомленого обсягу зварювання 
вуглецевих сталей. 
- Розвиваюча: формування раціонального мислення, увагу, 
спостережливості, 
- Виховна: виховати культуру навчального процесу. 
Тип уроку : формування первинних умінь. 
Вид уроку : Вправи 
Матеріально – технічне забезпечення: 
- Обладнання: випрямлював зварювальний ВДМ – 1600, баластні 
реостати; 
- Інструменти: молотки, металеві щітки, зубило; 
- Пристрої: робоче місце зварника; 
- Матеріали: пластини з низьковуглецевої сталі розміром 205х150 ( 6-
20 мм), електроди діаметром 3 мм з якісної обмазки типа Е42. 
Міжпредметні зв’язки: Спец технологія, матеріалознавство. 
 

ХІД  УРОКУ 
 

I. Організаційна частина (5 хв) 
- Перевірка наявності учнів 
- Перевірка готовності учнів до уроку 
- Інструктаж з охорони праці 
 
II. Вступний інструктаж (40 хв) 
- Повідомлення теми і мети уроку: 
« Знайомство з правилами і прийомами зварювання вуглецевих сталей»; 
- Пояснити яке значення має ця тема для оволодіння професією; 
- Перевірка теоретичних знань: 
а/ Що називається сталю? 
б/ Назвіть особливості зварювання низьковуглецевих сталей. 
в/ Що  називається зварювальною дугою? 
г/  Які можуть бути зварні з’єднання? 
д/ Що називається зварювальним постом? 
е/ Як обладнується зварювальний пост? 
Викладання нового матеріалу 
1.Розглянемо низьковуглецеві сталі ( 0.25% С) 
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Це добре зварювальні сталі, зварюються без обмежень. Низько- 
вуглецеві сталі зварюються без попереднього підігріву і наступної 
термообробки. 

Рід струму й полярність установлюють залежно від зварювального 
металу і його товщини. 

Швидкість зварювання встановлюється залежно від вибраного способу 
зварювання, властивостей основного металу, характеристики електрода. 

Низьковуглецеві сталі зварюють на максимально можливих режимах, які 
забезпечують високу продуктивність й високу якість зварного шва та 
з’єднання. 

Швидкість переміщення електрода встановлює зварник. 
Стикове з’єднання без скосу кромок зварюють одностороннім швом 

діаметром 3мм.Пластини товщиною 6мм зварюють двостороннім швом. 
Дугу переміщуємо таким чином, щоб забезпечувалось проплавлення 
зварювальних кромок та одержання необхідної якості розплавленого 
металу при нормальному формуванні шва. Для цього рухи електрода 
виконуємо у трьох напрямках. 

При обриві дуги очищають кратер від шлаку і повторне запалювання 
виконують перед кратером, потім переміщують електрод назад. 
Розваривши  метал кратера і продовжують зварювання. 

а/ Вимоги до зварювальної дуги: 
- легко і швидко запалюватися; 
- стійко горіти; 
- мінімальна чутливість дуги до змін її довжини в заданих межах; 
- забезпечувати необхідне проплавлення основного металу; 
- відводити кінець електрода від основного металу на відстань 3-5 мм; 
- зварювання закінчувати зварюванням кратера. 
б/ Можливі види помилок  зварювання вуглецевих сталей. 

Способи запобігання та усунення помилок: 
Тріщина – виділити метал на всю довжину тріщини. 
Засвердлити кінці тріщини. Заварити спочатку. 
Напливи – зрубати напливи і місце не провару, підварити. 
Пори – розчистити шов й знову зварити. 
Підріз – усунути дефект підварювання. 

- Опитування учнів та пробне виконання ними нових прийомів робіт з 
метою перевірки засвоєння матеріалу вступного інструктажу. 
- Відповідь на запитання учнів. 
 
III. Поточний інструктаж (270 хв) 
 
Основна мета – формування навичок та удосконалення умінь при 
зварюванні вуглецевих сталей. 
Реалізація поточного інструктажу: 

- видача завдань для самостійної роботи учнів; 
- пояснення послідовності виконання завдань; 
- розподіл учнів по робочим місцям; 
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- повідомлення про критерії оцінювання практичної діяльності учнів; 
- перевірка правильності організації робочих місць учнів та додержання ними 

правил з охорони праці; 
- перевірка правильності виконання учнями прийомів роботи; 
-  приймання та оцінка роботи. 

 
 IY. Заключний інструктаж (30 хв) 
     Підведення підсумків виконання учнями трудових завдань 
     Основна мета – підвести підсумки виконання завдань, оцінити їх та 
зробити аналіз їх досягнень. 

При проведенні заключного інструктажу: 
- аналіз причин помилок учнів та застосування засобів і  усунення ; 
- повідомлення та обґрунтування оцінок, отримання учнями на уроці; 
- аналіз додержання правил з охорони праці, організація робочого 
місця. 
Видача домашнього завдання : 
1. І.В. Гуменюк підручник «Технологія електродугового зварювання » 
параграф 7.5,параграф 14.4. 
2. Повторити з підручника В.В.Хільчевський, С.Є. Кондратюк 
« матеріалознавство і технологія» параграф 39 
План уроку виробничого навчання 
склав майстер в/н Миронюк К.В. 
ДПТНЗ « Іллічівський професійний судноремонтний ліцей» 
 
 

КОРИСНІ ПОРАДИ 
 
Зварювальна дуга повинна задовольняти таким вимогам: 
- Легко і швидко запалюватися; 
- Стійко горіти; 
- Мінімальна чутливість дуги до змін її довжини в заданих межах; 
- Забезпечувати необхідне проплавлення основного металу; 
- Відводити кінець електрода від основного металу на відстань 3-5 мм; 
- Зварювання закінчувати зварюванням кратера. 
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Інструктаж  з охорони праці з теми: 
«Знайомство з правилами й прийомами зварювання вуглецевих сталей» 
 
Учень-електрозварник повинен: 
- Користуватися спецодягом( брезентовий костюм з вогнестійким 
просочуванням із захисними накладками), спецвзуттям та засобами 
індивідуального захисту( маску, щиток з світлофільтрами); 
- Виконувати тільки зварювання вуглецевих сталей, яка доручена 
майстром в/н і з якою проінструктований; 
- Не  допускати знаходження сторонніх осіб на своєму робочому місці. 
- Пам’ятати  про особисту відповідальність за виконання правил 
охорони праці та безпеку учнів, що працюють поруч; 
- Вміти користуватися первинними засобами пожежегасіння і вміти 
надавати першу медичну допомогу  потерпілим; 
Вимоги безпеки перед початком роботи 
- Надіти спецодяг , спецвзуття, засоби захисту; 
- Підготувати робоче місце; 
- Перевірити наявність і справність робочого інструменту, 
пристосувань; 
- Одержати завдання від майстра в/н; 
Вимоги під час виконання  роботи 
- Учень повинен слідкувати за дотриманням  чистоти і вимог    безпеки; 
- Забороняється дивитися на електрозварювання незахищеними 
очами; 
- Місце зварювання повинні закриватись переносними щитами чи 
шторами; 
- Одяг та рукавиці зварника не повинні мати мастила, жиру; 
- Для захисту очей та обличчя учень повинен користуватись ручним 
щитком або маскою електрозварника із скляними - світлофільтрами. 
Вимоги безпеки після закінчення роботи 
- Після закінчення  практичних зварювальних робіт учень зобов’язаний 
прибрати за собою робоче місце і передати майстру в/н в належному 
технічному стані; 
- Покласти на місце інструменти, інвентар та приладдя; 
- Докласти майстру в/н про закінчення роботи; 
- Зняти і привести в порядок спецодяг, засоби індивідуального захисту, 
залишити їх на зберігання  в спеціально відведеному місці. 



 

Інструкційно – технологічна карта по ознайомленню з правилами і 

прийомами зварювання вуглецевих сталей 

№ 
з/п 

Прийоми зварювання  Матеріали Ескіз 

1 Підготовлені контрольні планки Сталь ВСТ3сп  
2 Очищення поверхні планки Сталь ВСТ3сп  
 Підготовка до зварювання Сталь ВСТ3сп  
 Виконання стикового зч   
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Теоретичні відомості 
Тема: «Знайомство з правилами й прийомами зварювання вуглецевих 
сталей» 
 

Більшість зварних конструкцій виготовляють із низько вуглецевих 
сталей, які містять до 0.25 вуглецю. Вони відносяться до добре зварюваних 
сталей практично всіма видами зварювання плавленням. Низьковуглецеві 
сталі зварюються без обмежень при використанні типових зварювальних 
матеріалів.  

Для забезпечення стійкості швів проти утворення тріщин і збереження 
високої пластичності металу шва, зварювальні матеріали повинні містити 
менше вуглецю, ніж основний метал, що комплексується  додатковим 
легуванням шва кремнієм і марганцем. 

При виготовленні конструкцій із низьковуглецевих сталей широко 
використовується ручне зварювання покритими електродами. 

Низьковуглецеві сталі зварюються на максимально можливих 
режимах, які забезпечують високу продуктивність й високу якість зварного 
шва та з’єднання. Під якістю розуміють відсутність дефектів 
 (газових пор, підрізів, відшарування металу шва, не провару шлакових 
уключень), а також одержання механічних властивостей, які відповідають 
технічним вимогам. 

Режим зварювання – це сукупність різних факторів зварювального 
процесу, які забезпечують стійке горіння дуги і одержання швів заданих 
розмірів, форми та якості. До таких факторів відносяться: діаметр 
електрода, сила зварювального струму, тип і марка електрода, напруга на 
дузі, рід і полярність зварювального струму, швидкість зварювання, 
розташування шва у просторі, попередній підігрів і наступна термічна 
обробка. 

Діаметр електрода встановлюється залежно від товщини 
зварювального металу типу зварного з`єднання, розташування шва у 
просторі, розмірів деталі й складу зварюваного металу. 

Вибір діаметра електрода залежно від товщини металу 
Товщина зварюваного металу, мм                           9 – 12 
Діаметр електрода, мм                                               4 - 5  
Для зварювання вертикальних, горизонтальних і стельових швів, 

незалежно від товщини металу, застосовують електроди діаметром до 4 мм, 
оскільки при цьому легше запобігти скапуванню рідкого металу. 

Напруга на дузі прямо залежить від довжини і становить 16-40 В. 
Зварювати слід короткою дугою з напругою 16-20 В. Нормальною 
вважається дуга довжиною (0,5-1,1) de, залежно від типу марки електрода  і 
положення зварювання у просторі. 

Рід стуму й полярність установлюють залежно від зварювального 
металу і його товщини. На прямій полярності зварюють товсті метали, тому 
що на основному металі виділяється більше тепла. 

Зворотну полярність використовують для зварювання тонких металів, 
щоб уникнути пропалів і при зварюванні високолегованих сталей для 
зменшення їх перегрівання. 
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Швидкість зварювання встановлюється залежно від вибраного  способу 
зварювання, властивостей основного металу, характеристики електрода 
тощо. 

Швидкість переміщення електрода встановлює зварник. Найзручнішим 
є нижнє положення, яке забезпечує високу якість зварного шва. 

Стикові з’єднання без скосу кромок зварюють односторонніми швами із 
застосуванням електродів діаметром рівним товщині металу, якщо вона не 
перевищує 4 мм. Дугу збуджують із краю скосу кромки, а потім 
,перемістивши її вниз, проварюють корінь шва. На скосах кромок рух 
електрода уповільнюють, щоб краще їх проварити. При переході дуги з 
однієї кромки на іншу швидкість руху електрода збільшують для того, щоб 
уникнути пропалу в місці зазору. 

Листи без скосу кромок товщиною 4-8 мм зварюють двостороннім швом. 
Для правильного ведення зварювальних робіт необхідно, щоб 

зварювальна дуга задовольняла такі умови: 
- легко і швидко запалюватися; 
- стійко горіти; 
- чутливість дуги до зміни її довжини в заданих межах повинна бути 
мінімальною; 
- забезпечувати необхідне проплавлення основного металу. 

Запалювання зварювальної дуги проводиться короткочасним дотиком 
кінця електрода до виробу. Внаслідок протікання струму короткого 
замикання і наявності контактного опору торець електрода швидко 
нагрівається до високої температури, при якій після відриву електрода під 
впливом термо - і автоелектронної  емісії проходить іонізація газового 
проміжку і виникає зварювальна дуга. Для цього зварнику необхідно 
відвести кінець електрода від основного металу на відстань 3-5 мм. 

Запалювання дуги можна виконувати двома способами: впритул-
короткочасним дотиком кінця електрода до поверхні виробу й прямим 
відривом електрода після короткого замикання; чирканням – рухом кінця 
електрода як сірником. 

В кінці шва не можна відразу обривати дугу і залишати кратер. Це може 
спричинити появу тріщин  через вміст  у кратері шкідливих домішок, 
насамперед сірки й фосфору. Не рекомендується також заварювати кратер 
декількома обривами і запалюванням дуги через утворення оксидних 
забруднень металу. Зварювання закінчують заварюванням кратера. Для 
цього електрод тримають нерухомо до природного обриву дуги або сильно 
вкорочують дугу до частих коротких замикань, після чого дугу різко 
обривають. 
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 КРИТЕРІЇ  ОЦІНЮВАННЯ УМІНЬ УЧНІВ З ТЕМИ  
 «Зварювання вуглецевих сталей» 

Професія — 7212.1. Електрозварник ручного зварювання 
Кваліфікація — 2 розряд 
 

Бали Уміє 
1 Учень  повинен вміти підготувати контрольну планку до     

направлення.   
2 Учень  має перевірити заземлення випрямляча              

Приєднати прямий  та зворотній кабель. Підібрати 
полярність. 

3 Учень  має перевірити електрод на відсутність дефектів:  
цілісність   покриття, ексцентричність стержня електроду. 

4 Учень  має підібрати діаметр електроду залежно від 
товщини планки. 

5 Учень  має вміти вмикати випрямляч. 
6 Учень  має вміти в ставити електрод в електродотримач 
7 Учень  має підібрати режими наплавлення залежно від 

товщини  планки  та діаметру електрода. 
8 Учень  повинен вміти запалювати дугу кількома способами 
9 Учень  повинен вміти наплавити нитковий валик без 

коливань  електроду   виконуючи тільки перший 
поступальний та рух  вздовж осі шва. 

10 Учень  має виконувати запалення дуги після обриву. 
11 Учень  має виконувати наплавлення валика з коливанням 

електроду, виконуючи наплавлення з різною швидкістю. 
12  Учень   має виконувати наплавлення валика 

використовуючи   режими зварювання для одержання 
наплавлених валиків різної ширини та глибини проводу. 
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Наочні 

посібники 
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