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УРОК 31  

ТЕМА: Виконувати ручне дугове зварювання деталей, вузлів та      

               конструкцій з різних металів та сплавів. 

Тема:  Коефіцієнт розплавлення, наплавлення і втрат 

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. 

                                     ХІД УРОКУ 
Коефіцієнт розплавлення.  

При зварюванні металу шов утворюється в наслідок розплавленого 

основного металу. Розплавлення присадного металу характеризується 

коефіцієнтом розплавлення: 

 

    де Gp-вага розплавленого електродного металу за час       

              горіння  дуги, г; 

           t -час горіння дуги, ч; 

                                        І -сила зварювального струму, А. 

Величина коефіцієнта розплавлення залежить від складу електродного дроту, 

ваги та складу покриття, а також від роду та полярності струму. 

Коефіцієнт наплавки. Вводять для оцінки кількості наплавленого металу. 

Його величина визначається за формулою: 

 

 де Gн- кількість наплавленого за час t металу при силі 

струму I. 

На величину коефіцієнта наплавлення  впливають рід та полярність 

струму, тип покриття, склад електродного дроту, а також положення в просторі, 

в якому виконується зварювання. Наприклад, для ручного зварювання 

покритим електродом величини Gн складає 8-12 г/А*г; для автоматичного 

зварювання під шаром флюсу 12-16 г/А*г; для електрошлакового зварювання 

18-22 г/А*г. 

Коефіцієнт втрат. При електродуговому зварюванні частину розплавленого 

металу електроду не приймає участі в утворенні шва і витрачається на покриття 

втрат на чад, розбризкування, випаровування та інше. Коефіцієнт 

характеризуючий ці втрати визначається за формулою: 
 

    Коефіцієнт втрат залежить не тільки від складу 

електродного дроту та її покриття, але і від режиму та 

типу зварювального з’єднання. Коефіцієнт втрат      



підвищується при збільшенні щільності струму та довжини дуги. При 

зварюванні електродами з тонким покриттям Y=10-20%, електродами з товстим 

покриттям Y= 5-10%, при напівавтоматичному та автоматичному зварюванні 

Y=1-5%. 

Залежність величини зварювального струму від діаметру електрода. При 

ручному дуговому зварюванні сила зварювального струму і діаметр електроду 

пов’язані слідуючою залежністю: 

 
де I- величина зварювального струму; 

d- діаметр електроду; 

к- коефіцієнт, який залежить від марки електроду. Його величина коливається 

від 40(для легованих електродів) до 60(для вуглецевих електродів). Силу 

зварювального струму в залежності від діаметра електроду можна також 

підрахувати по приближеній формулі: 

 
Продуктивність дугового зварювання визначається кількістю наплавленого 

металу: 

 
Чим більше струм тим більше продуктивність. Але при значному збільшенні 

струму зварювання електрод може швидко нагріватись теплом Джоуля-Ленца, 

що різко погіршує якість зварювального шва, так як метал шва і зона плавлення 

основного металу будуть перегрітими. Окрім того перегрів електрода збільшує 

розбризкування металу. 

Теплова потужність дуги. Електрична потужність, яка витрачається на горіння 

дуги, перетворюється в теплову потужність. Повна теплова потужність дуги Q 

підраховують за формулою: 

 
де Uд- падіння напруги на дузі, В; 

І-сила зварювального струму, А. 

 

Перенос розплавленого металу крізь дуговий простір. 

Під час зварювання, метал з кінця електроду переходе в зварювальну ванну в 

вигляді окремих крапель. За одну секунду з електрода стікає 20...50 крапель 

металу приблизно однакового розміру. Відрив та перенос капель в дузі 

проходить під дією електромагнітних сил, сил тяжіння, сил поверхневого 

натяжіння та внутрішнього тиску газів. 

При великій щільності струму, особливо при зварюванні в середовищі захисних 

газів, крапельний перенос металу переходить в струменевий. В цьому випадку 

стискаючу дію струму стає настільки великим, що розплавлений метал з 

електрода стікає в дуговий проміжок в вигляді конічного струменю. 

В процесі такого зварювання під шаром флюсу одночасно плавиться 

зварювальний дріт, основний метал (деталь) і флюс. Розплавлений флюс 



утворює навколо дуги газовий пузир, заповнений газами та парами металу. 

Дуга під флюсом дає менші теплових втрат на випромінювання і є більш 

зосередженим джерелом тепла, ніж відкрита дуга. Зварювальний струм при 

наплавленні під флюсом можливо застосовувати значно більше, ніж при 

ручному зварюванні, що обумовлено більш близьким струмопідводом до 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: 

 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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