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Тема: Теплова дія та коефіцієнт корисної дії дуги 

Мета: 

 Ознайомлення та вивчення основних відомостей про зварювальну дугу, 

підготовку виробів та деталей , процеси зварювання та наплавлення.  
 Вивчити послідовність підготовчих робіт 
 Виховати зацікавленість та компетентність до обраної професії. 

ХІД УРОКУ 

Теплова потужність дуги 

Q = 0,24 k I CB U д, 
де Q - Теплова потужність, кал / с; 

0,24 - коефіцієнт переведення електричних величин в теплові, кал / Вт  с; 

k - коефіцієнт зниження потужності дуги при зварюванні на змінному струмі (0,7-0,97); 

I CB - зварювальний струм, А; 

Uд - напруга на дузі, В. 

Класифікація зварювальної дуги 
     З підключення до джерела живлення розрізняють, дугу прямої дії (залежну дугу) і 

дугу побічної дії (незалежну дугу). У першому випадку дуга горить між електродом і 

основним металом, який також є частиною зварювального ланцюга, і для зварювання 

використовується теплота, що виділяється в стовпі дуги і на електродах, у другому - дуга 

горить між двома електродами. Основний метал не є частиною зварювального ланцюга і 

розплавляється переважно за рахунок тепловіддачі від газів стовпа дуги. У цьому випадку 

харчування дуги здійснюється звичайно змінним струмом, але вона має незначне 

застосування через малу коефіцієнта корисної дії дуги (відношення корисно 

використовуваної теплової потужності дуги до повної теплової потужності). 

     По застосовуваних електродів розрізняють способи зварювання плавиться і 

неплавким (вугільним, графітовим і вольфрамовим). Зварювання плавиться є 

найпоширенішим способом зварювання; при цьому дуга горить між основним металом і 

металевим стрижнем, що подаються в зону зварювання у міру плавлення. Цей вил 

зварювання можна робити одним або декількома електродами. Якщо два електроди 

під'єднані до одного полюса джерела живлення дуги, то такий метод називають 
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плавленням ККД дуги досягає 0,7-0,9. 

 
     За полярності постійного струму розрізняють дуги, що живляться постійним 

струмом прямий (мінус на електроді) або зворотним (плюс на електроді) полярності 

або змінним струмом. Залежно від способів зварювання застосовують ту чи іншу 

полярність. Зварювання під флюсом і в середовищі захисних газів зазвичай проводиться 

на зворотній полярності. 

     Відстань від кінця електрода до поверхні зварюваного металу називається довжиною 

дуги. Від довжини дуги в чому залежить якість зварювання. Дуже велика довжина 

призводить до насичення металу киснем і азотом повітря. Збільшуються втрати тепла і 

розбризкування металу, погіршується формування зварного шва, утворюються пори. 

 
     За умовами спостереження за процесом горіння дуги розрізняють відкриту, закриту і 

прочинені дугу. При відкритій дузі візуальне спостереження за процесом горіння дуги 

здійснюється через спеціальні захисні скла - світлофільтри. Відкрита дуга 

застосовується при багатьох способи зварювання: при ручному зварюванні металевим і 

вугільним електродом і зварюванні в захисних газах. Закрита дуга розташовується 

повністю в розплавленому флюсу - шлаку основному металі і під гранульованим флюсом, 

і вона невидима. Напіввідчинені дуга характерна тим, що одна її частина знаходиться в 

основному металі і розплавленому флюс, а інша над ним. Спостереження за процесом 

здійснюється через світлофільтри. Використовується при автоматичному зварюванні 

алюмінію по флюсу. 

 

Домашнє завдання: 

 Опрацювати матеріал. Виконати короткий конспект 

 Дати відповіді на питання 

 Виконане завдання (фото) надіслати на пошту mTanatko@ukr.net, або в 

будь-який месенджер за тел. 0636301259 обов’язково вказати ПІП учня та № 

групи 
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