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У роботі розглянуті окремі питання, щодо зварювання листового металу 

середньої товщини, яке використовують при виготовленні елементів стріл 

екскаваторів, переважно застосовується, як однопрохідне дугове зварювання з 

примусовим формуванням, так і багатопрохідне (зварювання під флюсом та 

середовищі захисних газів). 

Однопрохідні способи зварювання відрізняються високою 

продуктивністю, але часто не забезпечують необхідний рівень механічних 

властивостей зварного з'єднання внаслідок перегріву металу шва та 

навколошовної зони. 

Багатопрохідні способи зварювання дозволяють отримати високий рівень 

механічних властивостей зварного з'єднання, але за рахунок суттєвого зниження 

продуктивності процесу. При цьому досить велика ймовірність утворення 

дефектів – несплавлення та шлакових включень у зварювальний шов. 

Останнім часом набули розвитку способи зварювання у вузький зазор 

листового металу середньої товщини. Однак необхідна точність введення 

електродного дроту у глибокий та вузький зазор значно посилює вимоги до 

зварювального обладнання, а також ускладнює техніку зварювання [1-2]. 

Крім наведених вище прикладів використання відомих технологій для 

зварювання листового металу середньої товщини, багато дослідників пропонували 

також технічні рішення, в яких електродний метал у вигляді пластин вводили до 

стикання до зварювання. Такий прийом на відміну загальноприйнятого (коли 

електродний метал подається у вигляді дроту зовні стику) має певні переваги в плані 

зменшення зварювального зазору, спрощення обладнання та техніки зварювання. 

У роботі [3] запропоновано вводити в зазор і затискати між зварюваними 

кромками плоский електрод, покритий обмазкою, після чого між кінцем електрода і 

деталями, що зварюються, збуджувати дугу, яка, переміщаючись самостійно по 

торцю електрода, повинна проплавляти весь стик. Недоліками цього є відсутність 

компенсації дефіциту електродного металу, що виникає в міру утворення шва. 
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