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Тема: Коефіцієнт наплавлення. 

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 наплавлення електрода? 

Коефіцієнт наплавлення електродів залежить від того, якого роду струм 

використовується при проведенні зварювання (постійний або змінний), яка його 

полярність (пряма або зворотна). Також велике значення при визначенні коефіцієнта 

наплавлення має те, яка саме дріт використовувалася при виготовленні електрода і 

який тип його покриття. Крім того, коефіцієнт наплавлення залежить і від того, в 

якому просторовому положенні виконуються зварювальні роботи. 

Для визначення коефіцієнта наплавлення застосовується наступна формула: 

Gн - маса наплавленого металу за певний 

проміжок часу (t), вимірюється в грамах 

I - зварювальний струм, вимірюється в амперах. 

За своїм значенням коефіцієнт наплавлення, 

як правило, менше, ніж коефіцієнт розплавлення 

через втрати металу в процесі зварювання. Якщо 

коефіцієнт розплавлення електродів, в залежності 

від їх типів, може становити від 7 до 22 г / А-год, то 

коефіцієнт наплавлення при цьому на 1-3 г / А-год менше. Але у деяких типів 

електродів коефіцієнт наплавлення може бути абсолютно рівним коефіцієнту 

розплавлення, а якщо в складі покриття електрода є порошок заліза, то в цьому 

випадку коефіцієнт наплавлення буде навіть вище, ніж коефіцієнт розплавлення. 

Взагалі, номінальний коефіцієнт втрат багато в чому залежить від типу самого 

електрода і може коливатися від 3 до 30 відсотків. А коефіцієнти розплавлення і 

наплавлення для всіх типів електродів визначається кожного разу експериментальним 

чином. 

Знання цих величин дуже важливо і для самого зварника, який на їх основі, 

визначає, скільки часу йому буде потрібно для утворення якісного зварного 

з'єднання, і для кошторисника, який за допомогою цих коефіцієнтів визначає, скільки 

електродів потрібно при проведенні зварювальних робіт. 



 

 
Залежність положення при зварюванні від товщини покриття електрода і від 

коефіцієнта наплавлення. 

Товщина покриття електрода може бути середньої, великої та підвищеної. 

 Якщо для зварювання застосовується електрод із середньою товщиною 

покриття, коефіцієнт наплавлення якої становить 8-9 г / А-ч, то зварювання 

такими електродами можна виробляти абсолютно в будь-якому 

просторовому положенні. 

 Електроди з покриттям великої товщини відрізняються високою 

продуктивністю - коефіцієнт наплавлення у них становить до 12г / А-ч. Вони 

також можуть, за великим рахунком, застосовуватися в будь-якому 

просторовому положенні, але найбільшу ефективність вони покажуть під час 

зварювання в нижньому положенні, а шов при цьому повинен мати 

достатньо велику протяжність. 

 Електроди з покриттям підвищеної товщини відносяться до класу 

високопродуктивних - в них коефіцієнт наплавлення досягає 18 г / А-ч. 

Такий тип електродів може застосовуватися виключно при зварюванні в 

нижньому положенні, а зварні шви при цьому повинні мати велику 

протяжність - в цьому випадку використання електрода буде відрізнятися 

максимальною ефективністю. 

Отже, знання коефіцієнта наплавлення електрода досить важливо при 

проведенні зварювальних робіт. Саме від коефіцієнта наплавлення залежить і 



якість підготовки до проведення зварювальних робіт - а саме, підготовка 

необхідної кількості електродів, що забезпечує безперервність роботи, і якість 

виконання самого зварного з'єднання, так як на основі знання коефіцієнта 

наплавлення зварювальник може визначити, в якому становищі йому найкраще 

проводити роботи і скільки часу для цього буде потрібно. 

Коефіцієнт наплавлення залежить від присадочного матеріалу, матеріалу 

електродів і складу їх покриття, роду і полярності струму. Для різних умов 

коефіцієнт наплавлення знаходять дослідним шляхом. 

Коефіцієнт наплавлення ан являє собою кількість металу в грамах, що 

наплавляється за 1 год горіння дуги, віднесене до сили струму в 1 а. 

Коефіцієнт наплавлення виходить більше, а глибина проплавлення і частка 

основного металу менше. 

Коефіцієнт наплавлення при газовому зварюванні залежить від зварюваного 

металу і потужності пальника. 

Коефіцієнт наплавлення збільшується до 14 - 16 г / а-ч при однодугові 

зварюванні і до 25 - 27 г / а-ч при зварюванні трифазною дугою. Проплавлююча 

здатність дуги різко зростає зі збільшенням струму, що дає можливість зварювати 

метал товщиною до 16 мм без скошування крайок, обов'язкового при ручному 

зварюванні. 

Коефіцієнт наплавлення ан - це маса металу в грамах, наплавленого за 1 

год горіння дуги, віднесена до сили струму в 1 А. 

Залежність величини зварювального струму від діаметра електрода.   При 

ручного дугового зварювання зварювальний струм і діаметр електрода пов'язані 

наступною залежністю: 

 I = К × d, 

де I-Величина зварювального струму, А; К -коефіцієнт, що залежить від марки 

електрода (K = 40 ¸60; 40 - для легованих електродів; 60 -для вуглецевих); d-

діаметр електрода, мм. 

Наведена формула застосовна для електродів, що мають діаметр 3 - 6 мм. 

Залежність між діаметром і величиною зварювального струму виражають також 

наступної досвідченої формулою: 

I = (т+ п × d) × d, 

де т= 20; п= 6 (для ручного зварювання   сталевими електродами). 

 

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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