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Тема уроку: Визначення основних параметрів режиму зварювання
Цілі уроку: вивчити основні параметри режимів зварювання та їх визначення.

 навчальна:  засвоїти матеріал про визначення основних параметрів режиму зварювання
 виховна: виховувати у учнів допитливість, працьовитість.

розвиваюча: самостійність учнів при дистанційному виконанні лабораторно-практичної роботи.

Вид уроку: практичне 
Форми та методи проведення уроку: самостійне виконання лабораторно-практичної роботи 

Література: Гуменюк І.В., Іваськів О.Ф. Технологія електродугового зварювання: навч.посіб-К.: Грамота, 2006. - 512с. Стор.183-184 

Завдання :

1. Ознайомитися з матеріалами лабораторно-практичної роботи

2. Оформити звіт, враховуючи порядок виконання роботи

3. Практична частина повинна містити  розрахунки параметрів режимів зварювання. 

4. Дати відповіді на контрольні питання.
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ЛАБОРАТОРНО-ПРАКТИЧНА РОБОТА №6
 ТЕМА: Визначення основних параметрів режиму зварювання  
МЕТА РОБОТИ: Систематизувати знання відносно основних параметрів режимів зварювання, одержати практичні навики по розрахункам режимів зварювання. 

1. ТЕОРЕТИЧНІ ВІДОМОСТІ

Розрахунок режимів механізованого (напівавтоматичної) і автоматичного зварювання під шаром флюсу. Конструктивні елементи підготовки крайок і види зварених з'єднань (стикові, кутові, таврові, нахлесточні) для автоматичного й механізованого зварювання під шаром флюсу регламентовані ДСТ 8713-79.      Основними параметрами режиму автоматичного й механізованого зварювання під шаром флюсу, що робить вплив на розміри й форму шва, є: 
1. Діаметр електродної (зварювальної) дроту, dел, мм. 
2. Сила зварювального струму, Iзв, А. 
3. Напруга на дузі, Uд, В.
 4. Швидкість подачі електродного дроту,Vп.д., м/год. 
5. Швидкість зварювання, Vзв, м/год.
 Додатковими параметрами режиму є: 
6. Рід струму.
7. Полярність (при постійному струмі). 
8. Марка флюсу.

Зварювання в середовищі вуглекислого газу широко застосовується при виготовленні конструкцій з вуглецевих, низьколегованих, теплотривких сталей, середньолегорованих, хромонікелевих і аустенітних сталей. Основні типи з'єднань, виконувані в середовищі захисних газів, регламентовані ДСТ 14771-76.

 Основними параметрами режиму зварювання в середовищі захисного газу є: 1. Діаметр електродного дроту, dэл, мм.
 2. Сила зварювального струму, Iсв, А. 
3. Напруга на дузі, Uд, В. 
4. Швидкість подачі зварювального дроту, Vпд, м/год. 
5. Швидкість зварювання, Vзв, м/год. 
6. Витрата захисного газу, qr. 

Додатковими параметрами режиму є: 
7. Рід струму. 
8. Полярність при постійному струмі. 
2. ПРАКТИЧНА ЧАСТИНА

 2.1Розрахунок режиму зварювання швів стикових з'єднань.

Розрахунок режиму зварювання починають із того, що задають необхідну глибину провару при зварюванні з першої сторони, що встановлюється рівної:
 h = S/2 ± ( 1-3), мм (18), 

 де S – товщина металу, мм.
 Силу зварювального струму, необхідну для одержання заданої глибини проплавлення основного металу, розраховують за формулою:

 Iзв = ( 80-100)·h, А 
 Діаметр зварювального дроту розраховують за формулою:

 dел = 2 ((j Ізв , мм 
 де Iзв – сила зварювального струму, А; 
π - 3,14; j – щільність струму, наближені значення якої наведені в таблиці 6. Таблиця 6 
Допустима щільність струму в електродному дроті при автоматичному зварюванні стикових швів

	Діаметр електродного дроту, мм
	      6


	5
	4
	3
	2
	1

	Щільність струму, що допускається, А/мм2
	   25-45
	  30-50
	  35-60
	 45-90
	65-200
	90-400 




Напруга на дузі приймають для стикових з'єднань у межах 32-40 В. 
Більшому струму й діаметру електрода відповідає більша напруга на дузі. Вибрати конкретна напруга. Визначають коефіцієнт наплавлення (LН), що при зварюванні постійним струмом зворотної полярності LН = 11,6±0,4 г/А год, а при зварюванні на постійному струмі прямої полярності й змінному струмі за формулою:  L = A + B · dее Ізв , г/А·год ,

 де Iзв – сила зварювального струму, А; 
dел - діаметр електродного дроту, мм; А, В – коефіцієнти, значення яких наведені в таблиці 7. 15 
Таблиця 7 
Значення коефіцієнтів А та В
	Марка флюсу
	Коефіцієнт А
	Коефіцієнт В

	
	Постійний струм прямої полярності
	Змінний струм
	Постійний струм прямої полярності
	Змінний струм

	АН-348А

АН-348

АН-348Ш
	2,3

2,8

1,4
	7,0

7,3

6,0
	0,065

0,095-0,120

0,081
	0,040

0,048-0,058

0,038




Швидкість зварювання електродним дротом діаметром 4-6 мм визначають за формулою:

 Vзв= 100( (Fн  ( ( н Iзз( , м/год
 де αн - коефіцієнт наплавлення, г/А год; 
Ізв - сила зварювального струму, А; 
Fн - площа поперечного перерізу наплавленого металу шва, см2; 
γ - щільність наплавленого металу, г/см3 . 7,8 г/см3. 
Швидкість подачі зварювального дроту визначають за формулою
 Vпп= ( ( ( ( ( ( ( 2 dел 4 н Ізв , м/год, 

 де LН – коефіцієнт наплавлення, г/А·год; 
π – 3,14; dел – діаметр електродного дроту, мм;
 γ – питома вага наплавленого металу, г/см3 (7,8 г/см3 – для сталі);
 Iсв – сила зварювального струму, А. 


2.2  Розрахунок режимів зварювання в середовищі захисного газу 


Розрахунок режиму зварювання в середовищі захисних газів швів стикових з'єднань. Шви стикових з'єднань можуть виконуватися як з обробленням, так і без оброблення крайок. 
Діаметр електродного дроту (dел) вибирається залежно від товщини деталей, що зварюються. При виборі діаметра електродного дроту при зварюванні швів у нижнім положенні варто керуватися даними таблиці 9. 
 Таблиця 9
 Вибір діаметра електродного дроту для зварювання швів стикових з'єднань
	Товщина металу, мм
	Форма підготовки крайок
	Зазор у стику, мм
	Діаметр електродного дроту, мм
	Число проходів

	0,8 - 1,0

1,5 - 2,0

2,5 - 3,0

3,5 - 4,0
	Встик, без оброблення крайок
	0-1,0

0-1,0

0-1,5

0-1,5
	0,8

1,0

1,2

1,2

0,6
	1

1

1

2

1

	4, 5-6,0
	
	0-1,5

0,5-2,0
	2,0 

2,0
	1

2

	7, 0-8,0
	
	0, 5-2,0 
	2,0
	2

	9, 0-10,0
	
	0, 5-2,5
	2,0
	2

	11, 0-12,0
	
	1, 0-3,0
	2,0
	2

	13, 0-14,0 

15, 0-16,0
	V – образна однобічна
	1, 0-2,5

1, 0-2,5
	2,0

 2,0
	2 

3

	17, 0-18,0 

19, 0-20,0 

21, 0-22,0

 23, 0-24,0 

25, 0-28,0
	V – образна двостороння
	1, 0-2,5 

1, 5-2,5 

1, 5-2,5 

1, 5-2,5

 1, 5-2,5
	2,0 

2,0 

2,0

 3,0 

3,0
	4

 4 

5

 5

 6


Сила зварювального струму розраховується за формулою:

 Iзв = j dел ( ( 4 2 ( , А 
 де j – допустима щільність струму в електродному дроті при зварюванні кутових швів (табл. 10); 
π - 3,14; dэл – діаметр електродного дроту, мм.
Таблиця 10 
Допустима щільність струму в електродному дроті
	Діаметр електродного дроту, мм
	1,2 
	1,6
	2,0
	3,0

	Щільність струму, А/мм2
	88-195

310-440
	90-160

200-350
	60-140

160-240
	45-70 

78-110

	Зварювальний струм, А
	100-220

350-500
	180-320

400-700
	200-450

500-750
	300-500

550-800


Напруга на дузі (Uд) визначається за формулою:

 Uд=15+ эл 50 10 3 d ( ( ·Ізв, В 

Швидкість подачі електродного дроту визначається за формулою 
( ( ( ( ( ( ( ( 2 4 ЕЛ Р ЗВ ПД d І V , м/год 
 де αр - коефіцієнт розплавлення дроту, г/А∙ год;
 ρ - щільність металу електродного дроту, г/см3 . (для сталі ρ =7,8 г/см3 ). 

Значення αр розраховується за формулою: 
ЕЛ ЗВ Р d І ( 0,08( 3,0 ( ( 
Швидкість зварювання обчислюється за формулою ( ( ( ( ( ( Н Н ЗВ ЗВ F І V 100 , м/год (33) де αН - коефіцієнт наплавлення, г/А год; 21 αН = αр∙(1-Ψ) (34) де Ψ - коефіцієнт втрат металу на чад і розбризкування. При зварюванні в СО2 Ψ = 0,1 – 0,15. 
Витрата вуглекислого газу (qr) вибирають за даними таблиці 5 залежно від марки металу, що зварюється, і товщини металу.
3. ПОРЯДОК ВИКОНАННЯ РОБОТИ

1. Перед виконанням роботи потрібно вивчити теоретичний матеріал.
 2. Провести розрахунки в практичній частині.

 3.Зробити висновок щодо виконання лабораторно-практичної роботи.
4. ЗМІСТ ЗВІТУ

1. Тема, мета роботи. 
2. Короткі теоретичні відомості. 
3. Порядок виконання роботи. 
4. Розрахунки.

5.  Контрольні запитання 
6. Висновок про роботу. 
5. КОНТРОЛЬНІ ПИТАННЯ

1. Які основні параметри зварювання під флюсом ви знаєте? 
2. Перерахуйте основні параметри для зварювання в захисних газах. 
3. Як впливають параметри на якість зварних з’єднань? 
4. Які додаткові параметри необхідні для зварювання під флюсом? 
5. Які додаткові параметри необхідні для зварювання в середовищі захисних газах? 
6. Від чого залежить сила зварювального струму? 
7. Від чого залежить швидкість зварювання? 

