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Тема: Коефіцієнт розплавлення. 

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 

Що таке коефіцієнт розплавлення електродів? 

Під час проведення зварювальних робіт методом ручного дугового зварювання 

електрод розплавляється - саме це і допомагає в утворені 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. 

Основними величинами, що характеризують процес зварювання і наплавлення, є: 

коефіцієнт розплавлення металу  Р , 

коефіцієнт наплавлення  Н , 

продуктивність розплавлення електродів П Р , 

продуктивність наплавлення П Н , 

коефіцієнт втрат  . 

Коефіцієнт розплавлення металу  Р   показує, яка кількість електродного металу 

розплавляється в одиницю часу на один ампер зварювального струму, і визначається 

формулою: 

г / (Агод) (1) 

де G Р   - маса розплавленого за 

час t електродного металу, г; 

I- сила струму, А. 

t   - час горіння дуги, год. 

Коефіцієнт розплавлення залежить від 

матеріалу електрода, складу його покриття, 
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роду, полярності і щільності струму. Крім того, в процесі зварювання електрод 

нагрівається, що теж позначається на інтенсивності розплавлення електродного 

металу. До початку зварювання електрод має кімнатну температуру, до кінця 

зварювання він може нагрітися до 500600 С, якщо в його покритті немає органічних 

речовин і не вище 250 С, якщо є. Для сталевих електродів коефіцієнт розплавлення 

зазвичай дорівнює від 7 до 22 г / (Ач). 

Продуктивністю розплавлення електродів називають масу розплавленого 

зварювальної дугою електродного металу в одиницю часу. Продуктивність 

розплавлення електродів П Р залежить від кількості тепла, повідомленою 

електроду і визначається за формулою: 

П Р =  Р  I,   г / год (2) 

де  Р коефіцієнт розплавлення металу, г / (Агод). 

I   - величина зварювального струму, А; 

Чим більше струм, тим вище продуктивність розплавлення металу. 

Для оцінки процесу наплавлення застосовується коефіцієнт наплавлення  Н, який 

визначається за формулою: 

г / (Агод) (3) 

де G Н   - маса наплавленого електродного 

металу за час t, Г; 

I   - величина зварювального струму, А; 

t   - час горіння дуги, ч. 

Значення коефіцієнта 

наплавлення  Н   менше коефіцієнта 

розплавлення  Р   на 1..5 г / (Агод) і зазвичай складає 6..18 г / (Агод). 

     Продуктивність процесу наплавлення П Н чисельно дорівнює масі 

наплавляємого металу в одиницю часу на один ампер зварювального струму: 

П Н =  Н  I, Г / ч (4) 

де  Н   коефіцієнт наплавлення, г / (Агод). 

I   - величина зварювального струму, А; 

Наприклад, при ручному наплавленні покритими електродами продуктивність 

досягає 0,8..3,0 кг / ч, при автоматичній наплавленні під флюсом - 2..15 кг / ч, при 

електрошлакового - 20..60 кг / ч, при автоматичній наплавленні електродами великого 

перерізу до 150 кг / год. 

Величина G Н завжди менше G Р, Так як є втрати на розбризкування і чад. 

Для оцінки величини цих втрат введений, так званий коефіцієнт втрат  , Який 

показує яка частка розплавленого металу втрачається. Визначається по одній з 

рівнозначних формул: 

 (5) 



 (6) 

тут різниця G Н - G Р є кількість металу, яке «губиться» внаслідок розбризкування, 

окислення, випаровування (угар) за час горіння дуги. 

Коефіцієнт втрат залежить від складу електрода і його покриття, від режиму 

зварювання і виду зварного з'єднання. Так, наприклад, коефіцієнт втрат зростає при 

збільшенні щільності струму і довжини дуги. зазвичай значення    лежить в 

інтервалі 

від 1 до 3% при зварювання під флюсом; 

від 3 до 6% при зварюванні в захисних газах; 

від 5 до 10% при зварюванні товстопокритими електродами; 

від 10 до 20% при зварюванні тонкопокритими електродами. 

При значеннях більше 20% коефіцієнта втрат зварювання електродами 

застосовувати недоцільно. 

Коефіцієнти розплавлення і наплавлення використовуються для визначення 

витрати електродів і нормування часу зварювання. 

 

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 № 
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