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Виды переноса металла в сварочную ванну

Дуга расплавляет электрод с довольно большой скоростью, например, электрод длиной 450 мм расплавляется за 1,5 – 2 мин. расплавленный электродный металл переносится в сварочную ванну в виде капель разного размера (от тысячных долей мм до 5-6 мм диаметром). 

В зависимости от размера и скорости образования капель различают 3 вида переноса металла в сварочную ванну:

1. Крупнокапельный

2. Мелкокапельный

3. Струйный

Крупнокапельный перенос металла наблюдается при РДС покрытыми электродами, при чём чем больше диаметр электрода, тем крупнее капли и их меньше в единицу времени, например, диаметр
Ø 1 мм – 150 капель/сек

Ø 2 мм – 20 капель/сек

Ø 6 мм – 2 капли/сек

Производительность зависит и от сварочного тока: чем выше сварочный ток, тем больше капель попадает на изделие.
Мелкокапельный перенос наблюдается:
1. при РДС малыми диаметрами электродов и больших токов;
2. при сварке в углекислом газе;
3. при сварке под флюсом.
Струйный перенос наблюдается:

1. при сварке в углекислом газе;

2. при аргоно-дуговой сварке плавящимся электродом;

3. при сварке под флюсом.

Струйный перенос имеет самую высокую производительность и обеспечивает: 

· высокую стабильность горения дуги;

· уменьшается разбрызгивание металла;

· повышается производительность сварки;

· улучшается внешний вид шва;
· меньше выгорают легирующие элементы;

· выше чистота сварного шва.
23.03.2020 г.

Производительность расплавления и наплавки электродов.

Коэффициент расплавления. При сварке металла шов образуется вследствие расплавления присадочного и основного металла.

Расплавление присадочного металла характеризуется коэффициентом расплавления
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Где:

σР – масса расплавленного за время t электродного металла, г;
t – время горения дуги, ч;

I – сварочный ток, А. 
Коэффициент расплавления зависит от состава проволоки и покрытия электрода, массы покрытия, а также рода полярности тока.

Коэффициент потерь – характеризует потери металла электрода на разбрызгивание, испарение и окисление.
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σР – масса расплавленного металла, г; σН – масса наплавленного, г.
Коэффициент потерь зависит от режима сварки и типа св. соединения.
Коэффициент наплавки. Для оценки процесса наплавки вводят понятие коэффициент наплавки. 
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Где:

σ – масса наплавленного металла, с учетом потерь;

I – сварочный ток, А

Зависимость величины сварочного тока от диаметра электрода.
При ручной дуговой сварке сварочный ток и диаметр электрода связаны следующей зависимостью: 
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Где:

I – величина сварочного тока, А;

K – коэффициент зависящая от марки электрода;

d – диаметр электрода, мм.

Производительность процесса дуговой сварки
Определяется количеством металла
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Где:
αН – коэффициент наплавки, г/(А(ч);
I – сварочный ток, А;

t – время, час.
Чем больше ток, тем выше производительность. Однако увеличение тока приводит к перегреву сварного шва и увеличению разбрызгивания.
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