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Предмет: Спецтехнологія 

ТЕМА: Нагрівання виробів і деталей перед зварюванням і наплавленням 

Урок 47-48 

Тема: Коефіцієнт втрат. 

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 

Коефіцієнт втрат. Коефіцієнт характеризує втрати металу електрода на 

розбризкування, випаровування і окислення. 

 
де ψ - коефіцієнт втрат; Gн - маса наплавленого металу, г; Gр - маса розплавленого 

металу, м 

Коефіцієнт втрат залежить не тільки від складу дроту і її покриття, але також 

і від режиму зварювання і типу зварного з'єднання. Коефіцієнт втрат зростає 

при збільшенні щільності струму і довжини дуги. Він трохи менше при 

зварюванні втавр, з обробленням кромок, ніж при наплавленні. 

Показник витрати залежить від вступних параметрів: 

 маси наплавлення; 

 довжини зварювального шва; 

 норми витрат. 

Масою наплавлення називають вага металу, який заповнює собою стикувальний 

шов. Точні дані цього параметра наводяться в технологічною картою   зварювання. 

Його показник за грубими підрахунками дорівнює від 1 до 1,5% від маси 

металоконструкції. 

Габарити шва вимірюють рулеткою по стику. Одержуваний результат множать 

на загальне число швів, присутніх в розділі. Це обумовлено тим, що глибокі стики 

заварюють паралельним або послідовним накладанням двох-трьох швів. 

Нормою витрати є маса наплавлення на один метр шва. Вона обчислюється як 

для окремого вузла або деталі, так і в залежності від типу виконуваної 

зварювальної операції. 

З огляду на ці нюанси, розрахунок витрати присадних виробів повинен 

проводитися і теоретично, і практично. 

теоретичний розрахунок 

Заснований на використанні різних формул. На практиці найбільшого 

поширення набули два типи розрахунку: 

1. за коефіцієнтом; 

2. за фізичними характеристиками. 

https://stabbing.ru/instructions/the-technological-map-for-the-execution-of-welded-joints-contains-problems-with-back-and-joints-a-direct-path-to-disability/


перший спосіб   охоплює собою різні категорії витратних матеріалів і 

обчислюється за формулою: H = M * K, де М - маса піддається зварюванні металу, 

а K - спеціальний коефіцієнт витрати присадки. 

другий спосіб заснований на характеристиках і застосовуваного електрода, і 

піддається зварюванні металоконструкції, розраховується формулою: G = F * L * 

Маса дроту, в якій F - це площа поперечного перерізу, а L - довжина шва. 

Якщо перша формула дозволяє вирахувати витрату, то друга - масу 

наплавленого металу. Обидва розрахунку є «табличними», тобто ґрунтуються на 

стандартних показниках, які відповідають певним маркам електрода, типу металу, 

величиною шва. 

 
 

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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