Навчальний матеріал 
для самостійного опрацювання
з предмету “Спецтехнологія” 
Професія: 7212  Електрозварник ручного зварювання
Тема уроку: “Вибір режиму зварювання покритими електродами”.
Навчальна мета: зрозуміти значення режимів зварювання у процесі утворення якісного зварного з’єднання. Ознайомитися з факторами, які впливають на утворення зварного шва. Засвоїти принцип підбору режимів зварювання та їхній вплив на форму та розміри шва.
Ключові питання до вивчення нового матеріалу:
1) Що таке режими зварювання?
2) Що відноситься до факторів, які впливають на одержання якісних швів?
3) Які особливості підбору режимів зварювання?
4) Як впливають показники режимів зварювання на розміри та форму шва?
Конспект уроку
Режими зварювання – це сукупність різних факторів зварювального процесу, які забезпечують стійке горіння дуги і одержання швів заданих розмірів, форми та якості. До таких факторів відносяться: діаметр електрода, сила зварювального струму, тип і марка електрода, напруга на дузі, рід і полярність зварювального струму, швидкість зварювання, розташування шва у просторі, попередній підігрів і наступна термічна обробка.
Діаметр електрода встановлюється залежно від товщини зварюваного металу, типу зварного з’єднання, розташування шва у просторі, розмірів деталі й складу зварюваного металу.

Вибір діаметра електрода залежно від товщини металу
	Товщина 

зварюваного

металу,мм
	1,5
	2
	3
	4-5
	6-8
	9-12
	13-15
	16-20

	Діаметр

Електрода,мм
	1,6
	2
	3
	3-4
	4
	4-5
	5
	5

і більше


Для зварювання вертикальних, горизонтальних і стельових швів, незалежно від товщини металу, застосовують електроди діаметром до 4мм, оскільки при цьому легше запобігти скапуванню рідкого металу.

У випадку багатошарового зварювання для кращого провару кореня шва перший шов заварюють електродом діаметром 3-4мм, а наступні шви – електродами більшого діаметра.
Зварювальний струм установлюється залежно від вибраного діаметра електрода. Для зварювання в нижньому положенні шва його приблизно можна визначити за формулою:
                                                          Iзв = К de,

де Iзв – сила зварювального струму, А

К – коефіцієнт пропорційності, який залежить від типу електрода і його діаметра, А/мм.

Значення коефіцієнта пропорційності залежно від діаметра електрода

	Діаметр електрода, (de),мм
	1-2
	3-4
	5-6

	Коефіціент пропорційності (К), А/мм
	25-30
	30-45
	45-60


Для підбору сили зварювального струму можна використати дещо спрощену формулу:
                                             Iзв = (20 + 6de) de
При зварюванні на вертикальній площині струм зменшують на 10 - 15%, а в стельовому положенні – на 15 – 20% порівняно з нормально вибраною силою струму для зварювання у нижньому положенні. 

Встановлену силу зварювального струму перевіряють контрольним наплавленням пробних валиків, визначаючи при цьому глибину провару, ширину шва та стійкість горіння дуги. Горіння дуги повинне бути стійким при незначному розбризкуванні рідкого металу.
Тип і марку електрода вибирають залежно від необхідної міцності шва, надання йому спеціальних властивостей, марки металу, товщини деталі, жорсткості виробу, температури навколишнього середовища, просторового розташування.

Напруга на дузі прямо залежить від довжини дуги і становить 16-40В. Зварювати слід коротшою дугою з напругою 16-20В.

Рід і полярність струму установлюють залежно від зварюваного металу і його товщини.
Швидкість зварювання встановлюється залежно від вибраного способу зварювання, властивостей основного металу, характеристики електрода тощо.

Для уникнення перегрівання металу високолеговані сталі зварюють на більших швидкостях, ніж звичайні вуглецеві і низьколеговані.

Швидкість переміщення електрода встановлює зварник.

Розташування шва у просторі має велике значення при виборі основних режимів зварювання. Найзручнішим є положення, яке забезпечує високу якість зварного шва.

Попередній підігрів і наступна термічна обробка призначені для зварювання середньо- і високо вуглецевих сталей, схильних до утворення гартованих структур, чавунів, кольорових металів та їх сплавів. Температура й способи підігріву та термічної обробки залежать від хімічного складу, товщини й розмірів виробу.
Вплив показників режимів зварювання на розміри та форму шва.
Зменшення діаметра електрода при постійному зварювальному струмі підвищує густину струму в електроді й глибину провару. При цьому також зменшується ширина. 
Глибина провару прямо залежить від сили струму. При її збільшенні глибина провару також збільшується і навпаки. 

Напруга дуги мало впливає на глибину провару, зате має пряму залежність із шириною шва – при підвищенні напруги ширина шва збільшується. Підвищення напруги дуги за рахунок збільшення її довжини призводить до зниження зварювального струму, а відповідно, й до зменшення глибини провару.
Глибина провару також залежить від амплітуди коливання кінця електрода – чим більша амплітуда, тим менший провар. Підвищення швидкості зварювання призводить до зменшення глибини провару та ширини шва.

Ключові питання для закріплення навчального матеріалу:

1)
Які особливості підбору діаметра електрода?

2)
Які особливості підбору сили струму?

3)
Залежно від чого підбирають тип і марку електрода?

4)
Залежно від чого установлюють рід й полярність струму?

5)
Як впливає амплітуда коливання кінця електрода на глибину провару?

6)
Як впливає швидкість зварювання на глибину провару і ширину шва?

7)
Як впливає напруга дуги на ширину шва?
