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ТЕМА: Виконувати ручне дугове зварювання деталей, вузлів та      

               конструкцій з різних металів та сплавів. 

Тема:  Перенесення електродного металу в шов. Продуктивність 

розплавлення електродів  

Мета: 

 Ознайомлення з процесом ручного дугового зварювання деталей, вузлыв 

та конструцій з різних металів та сплвів. Розумітися у прийманні й 

здаванні зміни. Як безпечити збереження, правильну експлуатацію 

електрозварювального устаткування та раціональне використання 

зварювальних матеріалів. 
 Вивчити послідовність підготовчих робіт 
 Виховати зацікавленість та компетентність до обраної професії. 

ПЕРЕНЕСЕННЯ ЕЛЕКТРОДНОГО МЕТАЛУ НА ВИРІБ 

При зварюванні плавиться на його кінці під дією високої температури 

відбувається плавлення металу, освіту краплі, відрив і перенесення її на виріб. 

Залежно від розміру і швидкості утворення крапель можна розрізняти 

крапельний і струменевий перенесення (рис. 1). У разі ручного зварювання у 

вигляді крапель переноситься до 95% електродного металу; решта 5% - бризки і 

пари, значна частина яких осідає на виробі. Діаметр крапель і швидкість їх 

утворення залежать від виду дугового зварювання, діаметра електрода, сили 

струму, Довжини дуги та інших умов. 

 

 
 

Мал. 1. Процес перенесення електродного металу на виріб при короткій дузі: 

а – крупно крапельне, б -струйний; 1 - 1V - послідовні етапи процесу, dK - 

http://obrobka.pp.ua/480-perenesennya-elektrodnogo-metalu-na-virb.html


діаметр краплі, dе-діаметр електрода 

Перенесення металу краплями без замикання ними дугового проміжку 

відбувається при зварюванні штучними покритими електродами. У цьому 

випадку більшість крапель укладено в оболонку з шлаку, що утворився від 

плавлення покриття. Так само переноситься метал електрода в шов при 

зварюванні порошковим дротом і в захисному газі. 

При струменевому перенесення утворюються дрібні краплі, які слідують одна за 

одною у вигляді безперервного ланцюжка (струменя). Струменевий 

перенесення електродного металу виникає при зварюванні дротом малого 

діаметра з великою щільністю струму. Наприклад, при напівавтоматичному 

зварюванні в аргоні дротом діаметром 16 мм струменевий перенесення металу 

здійснюється при критичному струмі 300 А. При зварюванні на токах нижче 

критичного спостерігається крапельний перенесення металу. Зазвичай 

струменевий перенесення електродного металу призводить до меншого 

вигоряння легуючих домішок в зварювальному дроті і до підвищеної чистоти 

металу крапель і шва. Швидкість розплавлення зварювального дроту при цьому 

збільшується. Тому струменевий перенесення електродного металу має 

переваги перед крапельним. При зварюванні штучними електродами 

струменевий перенесення електродного металу неможливий через низьку 

щільності струму на електроді (10-20 А /мм 2). 

Продуктивність наплавлення електродів. Розплавлений метал електрода 

неповністю переноситься в шов, частина його втрачається на розбризкування, 

випаровування і чад в процесі горіння дуги. 

Величини коефіцієнтів розплавлення і наплавлення використовуються для 

нормування витрати електродів і часу зварювання. 

коефіцієнт розплавлення електродів 

Пристосування для зварювання в процесі її проведення розплавляється. Завдяки 

цьому можливе утворення швів. Кожен виріб розплавляється в залежності від 

ряду параметрів. На цей процес впливає: 

 склад дроту, з якої виготовлено виріб; 

 тип покриття, що наноситься на неї; 

 режим зварювання; 

 тип з'єднання. 

Не весь матеріал вироби йде на освіту шва. Значна його частина не 

переноситься в шов. Це пов'язано з: 

 розбризкуванням розплавленого металу; 

 випаровуванням металу; 

 чадом, що виникають через горіння зварювальної дуги. 

"Зверніть увагу! 

Даний показник розраховується за наступною формулою - МРМ / (Ст * Вр). » 

https://shallot.ru/uk/welding-inverters-with-stable-arc.html


У цій формулі: МРМ - маса металу, розплавленого за певний проміжок часу (в 

грамах); Ст - зварювальний струм (в амперах); Вр - проміжок часу, протягом 

якого відбувалося горіння дуги (в годинах). 

Існують спеціальні таблиці, в яких вказуються описані вище параметри для 

кожного виробу. Подібна таблиця буде приведена нижче. Однак фахівці рідко 

вдаються до їх використання. У більшості випадків КР і КН встановлюються 

експериментально, шляхом попередньої апробації виробів. 

конкретні показники 

Показники КР і КН, як вже було зазначено раніше, різні для кожного виробу і 

залежать від багатьох параметрів. Так, коефіцієнт наплавлення електродів МР-3, 

відрізняється від такого у УОНИ 13/55. Виробник стрижнів, що 

використовуються для зварювання, вказує дані параметри. Ознайомитися зі 

значеннями для окремих виробів можна за допомогою такої таблиці: 

електрод КН (г / А-ч) Витрата на кілограм 

наплавленого металу (грам) 

 
9,5 1700 

 
10 1600 

 
8,5 

 

МР-3 8,5 
 

ОК-46 8,5 
 

 
15 1300 

ОМА-2 8 
 

 
9,5 

 

Кожен виріб, представлене в цій таблиці, призначене для зварювання різних 

видів металу в різних положеннях. При виборі стрижнів необхідно 

орієнтуватися на матеріал і умови, в яких вони будуть застосовуватися. 

Таким чином, важливими експлуатаційними показниками виробів, призначених 

для створення зварних швів, є коефіцієнти, що позначають наплавлення і 

розплавлення  виробів. Дані параметри визначають ефективність використання 

зварювальних виробів і впливають на загальну продуктивність роботи фахівця. 

https://shallot.ru/uk/how-to-choose-a-domed-hood-for-the-kitchen-which-model-to-buy-for-the-kitchen.html
https://shallot.ru/uk/how-to-choose-a-domed-hood-for-the-kitchen-which-model-to-buy-for-the-kitchen.html


Кожен виріб має свої КР і КН. Значною мірою вони залежать від товщини 

покриття, що наноситься на дріт в процесі виробництва стрижнів. Наприклад, 

коефіцієнт наплавлення електродів ок 46 становить 8,5 г / А-ч через середньої 

товщини покриття дроту. Більшість майстрів визначають їх експериментальним 

шляхом. Щоб уникнути подібного можна скористатися даними таблиці, 

наведеної вище. 

Електроди, застосовувані в ручного дугового зварювання - це стрижні, довжина 

яких може досягати 450 мм. Виготовляються електроди з зварювального дроту, 

а зверху на них наноситься спеціальне покриття, яке виконує наступні завдання: 

 збільшує утворення іонів 

 захищає електрод від впливу навколишнього середовища 

 створює спеціальні умови в зварювальної ванні. 

Однією з основних характеристик цього зварювального матеріалу є коефіцієнт 

розплавлення і коефіцієнт наплавлення електродів. 

Що таке коефіцієнт розплавлення електродів? 

Під час проведення зварювальних робіт методом ручного дугового 

зварювання електрод розплавляється - саме це і допомагає в освіті зварного 

шва. У кожного типу електродів є свій коефіцієнт розплавлення, який 

вираховується в залежності від того, яка маса розплавленого електрода 

доводиться на один ампер сили струму за проміжок часу горіння дуги, рівний 

одному робітникові годині. 

При проведенні зварювальних робіт слід враховувати, що не вся маса 

розплавленого електрода переноситься в зварений шов, так як в даному випадку 

присутні, крім того, такі явища, як розбризкування розплавленого металу, його 

випаровування, а також чад, що викликається горінням зварювальної дуги. При 

цьому рівень втрат металу електрода при зварюванні залежить від декількох 

факторів: 

 від складу дроту, використовуваної для виготовлення електрода 

 від типу покриття, що застосовується при виготовленні електрода 

 від режиму зварювання 

 від типу зварного з'єднання. 

Треба враховувати, крім того, що втрати металу електрода будуть тим більше, 

чим вище щільність струму і довжина зварної дуги. 

 

Питання для самоперевірки: 

1. Чому виникає електрична дуга 

2. Що таке теплова потужність? 

3. Які причини відхилення дуги?  

4. Засоби запобігання відхилення дуги? 

5. Що таке плазма? 

 

Домашнє завдання: 

https://shallot.ru/uk/electrodes-for-welding-characteristics-stamps-of-electrodes-for-manual-arc-welding-and-welding.html
https://shallot.ru/uk/electrodes-for-welding-characteristics-stamps-of-electrodes-for-manual-arc-welding-and-welding.html
https://shallot.ru/uk/how-to-make-a-sweep-of-pipe-connections-how-to-make-a-welded-bend-according-to-the-drawings.html


 Опрацювати матеріал в підручнику  П2 с.319-320 
 Дати відповіді на питання. 
 Виконати короткий конспект 

 Фотографію конспекту надіслати викладачу mTanatko@ukr.net 
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