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	НЕПРОВАР
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	Непровар –  це ділянка зварного з’єднання, де відсутнє сплавлення між зварними деталями.

Виникає в корені однобічного стикового шва, по кромці між основним і наплавленим металом, у корені двобічного шва або між валиками при багатошаровому зварюванні. 
Непровар впливає на ударну міцність металу (непровар в 10% товщини зварного з’єднання знижує міцність на 50%).
Іх відносять до найбільш небезпечних дефектів.
	1. Погане зачищення крайок, що зварюються, від окалини, іржі й інших забруднень.
 2. Швидкість заповнення розплавленим металом оброблених кромок деталей, що зварюються (при завищеній швидкості зварювання кромки, що зварюються, не встигають розплавитися).

3. Зсув електрода у бік однієї з кромок, що зварюються, коли розплавлений метал натікає на другу нерозплавлену кромку, прикриваючи непровар.
4. Надмірно великий зварювальний струм, при якому розплавлений метал електрода попадає на непроварений основний метал.

5.Блукання чи відхилення дуги під впливом магнітних полів (особливо на постійному струмі).

6. Коливання зварювального струму і напруги дуги в процесі зварювання.

7. Надмірно велика сила струму.
	Повністю видаляють (вирубають або вистругають), зачищають  та підварюють. 

	       КРАТЕРИ
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	Кратери – це дефекти зварних швів у вигляді заглиблень, які залишаються в місцях обриву дуги.

Розміри кратера залежать від сили зварювального струму.
	1.Різке обривання дуги;

 2. Неправильне виконання кінцевої ділянки шва.
	Якщо зварювання ведуть без вивідних планок, кратер варто ретельно заварювати й обривати дугу на вже завареній ділянці шва, зачистить, підварить.

	           ПОРИ
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	Пори – це порожнини в металі шва, заповнені газами. Вони мають сферичну або трубчасту форму.

 Пористість може бути рівномірною у вигляді ланцюжків скупчень
Пори знижують статичну міцність та витривалість зварного з’єднання (небезпека руйнування конструкції зростає, якщо пори розташовані поблизу поверхні).
	1.Рівномірна пористість виникає при постійно діючих факторах –  забрудненні кромок, що зварюються (іржа, олія, волога), непостійній товщині покриття електродів, вологих електродах;

2. Одиночні пори утворяться за рахунок дії випадкових факторів – коливання напруги в мережі, місцевого дефекту в покритті електрода, випадкового подовження дуги;

3.Ланцюжки пор утворяться, коли газоподібні продукти проникають у метал по осі шва по всій його довжині – підварювання кореня шва зроблене неякісними електродами, підсмоктування повітря через зазор між кромками, зварювання іржавого металу;

4. Скупчення пор виникають при місцевих забрудненнях чи при відхиленнях від установленого режиму зварювання, при зварюванні на початку шва, випадкових змінах довжини дуги чи її обриву, при зварюванні електродами з порушеним покриттям;

5. Газові пори утворюються у випадку застосування вологих електродів, великої швидкості зварювання і довгої дуги, забруднених крайок оброблення, недостатнього захисту шва при зварюванні в захисних газах.

	1. Виникнення пор знизиться, якщо зварювання проводити на прямій полярності постійного струму;

 2. При уникненні або зменшенні інтенсивності перемішування металу у зварній ванні;

3. При відсутності неметалевих включень;

4. При зменшенні числа газів і їх вмісту в металі.
Спосіб усунення:

Вистругають скупчення пор, зачищають, підварить. 

	ПІДРІЗИ
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	Підрізи –  це заглиблення в основному металі, що йдуть по краях зварного шва.

Глибина підрізу може досягати декількох міліметрів.
Більш небезпечними є підрізи, розташовані поперек діючих на них зусиль у кутових і стикових швах.
Підрізи можуть привести до руйнування зварних швів у процесі експлуатації конструкцій.
	Причинами виникнення є:

1.Велика сила струму і підвищена напруга;
2. Зсув електрода щодо осі шва;
3. Незручне просторове положення шва при зварюванні;
4. Недбалість чи недостатня кваліфікація зварника.
	Усунути підрізи можна, знижуючи швидкість кристалізації за рахунок зменшення швидкості зварювання чи попереднього підігріву деталей.

 Спосіб усунення: зачистка місця підрізу, підварка шва.

	ПРОПАЛ
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	Пропал - це дефект зварювання, який проявляється витіканням металу зварної ванни через отвір у шві з утворенням у ньому порожнини. 
Часто він виникає при зварюванні металу невеликої товщини, коли ширина зварювальної ванни досягає значних розмірів і іноді перевищує товщину металу. 

Дефект з’являється при зварюванні першого шару в багатошарових швах і при зварюванні вертикальних швів знизу вгору.
	Причинами виникнення є:

1.Нерівномірна швидкість зварювання;

2. Великий струм;

3. Збільшений зазор.
	Місця з цим дефектом повинні бути видалені і заварені заново.


	ТРІЩИНИ
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	Тріщина – де дефект зварного шва, макроскопічне і мікроскопічне руйнування, порожнина, яка утворилася з дуже малим початковим розкриттям.
Появі тріщин у металі шва можуть сприяти пори і неметалеві включення. Руйнування будь-якого металу складається з декількох етапів - зародження тріщини, її стійкий ріст і досягнення критичної довжини, нестабільний розвиток тріщини.
Іх відносять до найбільш небезпечних дефектів.


	Причинами виникнення є:

1.Порушення режимів зварювання та охолодження, а саме: існують тріщини двох типів – гарячі і холодні.  

 Гарячі тріщини звичайно розташовані в металі шва і можуть утворитися в процесі кристалізації металу під дією розтягуючих напруг, які виникають у процесі охолодження зварного з'єднання. 

Холодні тріщини найчастіше виникають в навколошовній зоні і рідше в металі шва. В основному вони утворюються при зварюванні виробів із середньо – і високолегованих сталей, інколи – у з’єднаннях з низьколегованих і високолегованих сталей класу.
 2.Жорстке кріплення деталей                       ( виникнення високих напруг);

3.Збільшення у металі шва вуглецю, кремнію, нікелю, шкідливих домішок – сірки та фосфору.
	1. Стійкість зварних швів проти утворення гарячих тріщин підвищують марганець, хром, частково кисень;

2.  Зниження величини і швидкості наростання розтягуючих зусиль. Останнє досягається зменшенням жорсткості вузлів, застосуванням способу зварювання з порошкоподібним присаджувальним матеріалом, використанням спеціальних технологічних прийомів (попередній підігрів тощо).
Спосіб усунення: повністю удалити, провести  зачистку місця підрізу та   підварку шва. 
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