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^ Рис. 3.5. Однослойный (а) и многослойный [б] сварные швы: 

1—7 — последовательность наложения слоев 

а б 

Рис. 3.6. Непрерывный (а) и прерывистый (б) сварные швы 

По количеству наплавленных слоев швы подразделяют на од
нослойные и многослойные (рис. 3.5), по протяженности — на не
прерывные и прерывистые (рис. 3.6). 

ПОДГОТОВКА ДЕТАЛЕЙ ПЕРЕД СВАРКОЙ 

Перед сваркой кромки свариваемого изделия и зону шириной 
20...30 мм на сторону, прилегающую к ним, необходимо очистить 
от окалины, ржавчины и других загрязнений. Окалину, краску и 
другие загрязнения удаляют механическим способом или хими
ческим травлением. Последний способ применяют в основном для 
очистки цветных металлов и сплавов. 

Наличие загрязнений на поверхности основного металла мо
жет привести к образованию в шве непроваров, газовых и шла
ковых включений. 
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