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(57) Спосіб експрес-визначення коефіцієнта маси
покриття зварювальних електродів, який полягає в
тому, що зважують свіжоопресовані незачищені
електроди, зважують електродні стрижні і за отри-
маними даними визначають коефіцієнт маси по-
криття електродів з урахуванням поправки на
втрату вологості обмазувальною масою покриття
електродів під час їх термообробки, який відріз-

няється тим, що поправку на втрату вологості
конкретною масою покриття вводять в першу ча-
рунку пам'яті пристрою, якому заздалегідь зада-
ють алгоритм функціонування, що відповідає КІЛЬ-
КОСТІ та ПОСЛІДОВНОСТІ операцій даного способу,
зважують задану КІЛЬКІСТЬ, але не менше десяти
одиниць, електродних стрижнів і вводять їх масу в
другу чарунку пам'яті пристрою, а після зважуван-
ня ідентичної КІЛЬКОСТІ свіжоопресованих електро-
дів визначають автоматично обчислене, згідно із
заданим алгоритмом, усереднене значення коефі-
цієнта маси покриття електрода шляхом зчитуван-
ня його з індикаційного цифрового табло

Винахід належить до зварювального і елект-
родного виробництва, зокрема, до оперативного
контролю якості зварювальних електродів з по-
криттям та управління їх якістю в процесі виготов-
лення електродів і може використовуватись при
виробництві покритих електродів для ручного еле-
ктродугового зварювання, якість яких визначаєть-
ся низкою показників, в тому числі, і показником
коефіцієнта маси покриття

Коефіцієнт маси покриття представляє собою
відношення маси покриття на електроді до маси
покритої частини стрижня, що виражене у відсот-
ках

Необхідність визначення коефіцієнта маси по-
криття пов'язана з вимогою забезпечити точно
заданий ХІМІЧНИЙ, фазовий, структурний склад,
механічні властивості і твердість металу зварюва-
льного шва при ручному електродуговому зварю-
ванні Це досягається тільки при дотримуванні
виготовлювачами зварювальних електродів норм
показників якості, в тому числі, і коефіцієнта маси
їх покриття

Відомий спосіб визначення коефіцієнта маси
покриття зварювального електрода (ГОСТ 9466-
75 Электроды покрытые металлические для руч-
ной дуговой сварки сталей и наплавки Классифи-
кация и общие технические условия), який полягає
в тому, що спочатку після термообробки зважують
покритий обмазувальною масою електрод, потім

зчищають покриття з його поверхні і зважують ту
частину стрижня, що була покрита обмазкою, після
чого обчислюють з похибкою 0,1% коефіцієнт маси
покриття Кнп по формулі
К н п = 100 (mi - m 2 ) / m 2 ,

де іти - маса покритого електрода, г,
гті2 - маса стрижня тієї ж частини електрода, г
Недоліками цього способу визначення коефі-

цієнта маси покриття є висока трудомісткість про-
цесу зняття покриття з термообробленого елект-
рода і великі витрати часу на кожне визначення
коефіцієнта маси покриття До того ж цей спосіб
фіксує наявність браку всієї партії електродів, які
вже не підлягають виправленню, тобто по цьому
способу здійснюється контроль вже готової проду-
кції А це призводить до зайвих витрат обмазува-
льної маси і стрижнів

Величина коефіцієнта маси покриття електро-
да залежить від коефіцієнта товщини електрода,
що дорівнює відношенню діаметрів електрода та
стрижня, і ЩІЛЬНОСТІ його покриття при ПОСТІЙНІЙ
ЩІЛЬНОСТІ матеріалу стрижня Ці параметри можна
регулювати під час опресовування електродів на
електроднообмазувальному пресі, а тому і конт-
ролювати коефіцієнт маси покриття доцільно саме
на цій стадії, не допускаючи виходу його за межі,
що нормуються

Відомий спосіб експрес-визначення коефіцієн-
та маси покриття зварювального електрода в про-
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цесі його виготовлення (Метод определения коэ-
ффициента массы покрытия электродов Проспект
ВДНХ/ Институт «Черметинформация», М , 1983),
при якому спочатку зважують не менш 3-х свіжо-
опресованих електродів для чотирьох типорозмі-
рів, а саме 3, 4, 5, 6мм, потім вимірюють мікромет-
ром діаметри цих електродів, знаходять усередне-
ні діаметри для всіх типорозмірів і здійснюють ви-
значення коефіцієнта маси покриття розрахунково-
графічним методом із застосуванням номограм
"маса свіжоопресованого електрода - діаметр
стрижня - коефіцієнт маси покриття", які побудо-
вані для вищевказаних типорозмірів електродів з
урахуванням утрати вологості сирим покриттям
електродів під час їх термообробки, причому при-
йнята вологість маси покриття складає 10%

Даний спосіб визначення коефіцієнта маси по-
криття дозволяє здійснювати контроль свіжоопре-
сованих електродів, а не готової продукції, що за-
безпечує своєчасну заміну калібрувальних втулок
та настроювання електроднообмазувального пре-
су і виключає брак електродів по цьому парамет-

РУ
Однак вищевказаний спосіб визначення кое-

фіцієнта маси покриття може бути застосований
тільки для електродів конкретних типорозмірів, які
мають коефіцієнт маси покриття в межах 33 - 47%,
внаслідок чого цей спосіб не є універсальний Крім
цього, похилі лінії номограми побудовані з ураху-
ванням тільки 10% вологи сирого покриття свіжо-
опресованих електродів, що видаляється в проце-
сі їх сушіння та прожарювання

Найбільш близьким до винаходу, що заявля-
ється, є спосіб експрес-визначення коефіцієнта
маси покриття (Универсальный метод определе-
ния коэффициента массы покрытия на сварочных
электродах Журнал «Черная металлургия», 1989,
вып 2, стр 75), розроблений Московським дослід-
ним зварювальним заводом, який полягає в тому,
що зважують свіжоопресований не зачищений
електрод з покриттям із обмазувальної маси, потім
зчищають сире обмазувальне покриття з електро-
да і зважують стрижень, після чого по отриманим
даним на номограмі "маса свіжоопресованого не
зачищеного електрода - маса стрижня - коефіцієнт
маси покриття" знаходять значення коефіцієнта
маси покриття, причому похилені лінії номограми
побудовані з урахуванням поправки на утрату во-
логості сирим обмазувальним покриттям електро-
дів під час їх сушіння і прожарювання, до того ж
прийнята вологість сирого покриття складає 12 -
13% При ЗМІНІ параметрів обмазувальної маси
складається нова номограма

Даний спосіб експрес-визначення коефіцієнта
маси покриття більш універсальний, ніж попере-
дній, тому що дозволяє розширити діапазон ви-
значення цього коефіцієнта від 0 до 85% і ураху-
вати утрату вологості сирим покриттям електродів
в КІЛЬКОСТІ 12 - 13% в порівнянні з 10%, що урахо-
вуються в попередньому способі

Однак даний спосіб експрес-визначення коефі-
цієнта маси покриття має суттєві недоліки, зо-
крема, номограма, яка побудована для електродів,
що мають коефіцієнт маси покриття в межах 0 -
85%, придатна не для всіх марок і типорозмірів
зварювальних електродів, при ЗМІНІ параметрів

обмазувальної маси необхідно будувати нову но-
мограму, для здійснення цього способу визначен-
ня коефіцієнта маси покриття необхідна витрата
електродів, які після зняття з їх поверхні покриття
надходять в бункер для стрижнів і йдуть на повто-
рне опресовування, точність визначення цього
коефіцієнта по номограмах носить суб'єктивний
характер і залежить від кваліфікації оператора, а
увесь процес здійснення способу є дуже трудоміс-
ткий і займає відносно багато часу за рахунок на-
явності операції видалення сирого покриття з по-
верхні електрода та розрахунково-графічного
метода визначення коефіцієнта маси покриття за
номограмою

Задача винаходу полягає в створенні такого
способу експрес-визначення коефіцієнта маси
покриття зварювальних електродів, при якому
впровадження нових операцій введення поправки
на утрату вологості конкретною обмазувальною
масою покриття електродів під час їх термооброб-
ки в першу чарунку пам'яті пристрою, якому зазда-
легідь задають алгоритм його функціонування,
зважування заданої КІЛЬКОСТІ електродних стриж-
нів з одночасним введенням їх маси в другу чару-
нку пам'яті пристрою, зважування ідентичної КІЛЬ-
КОСТІ покритих не зачищених електродів з
наступним зчитуванням з індикаційного цифрового
табло автоматично обчисленого усередненого
значення коефіцієнта маси покриття електрода
дозволило б повністю автоматизувати процес,
розширити діапазон визначення цього коефіцієнта
від 0 до 200% і більше, значно знизити час і тру-
домісткість експрес-аналізу та виключити витрату
електродів і обмазувальної маси на визначення
цього показника якості

Поставлена задача вирішується тим, що в
способі експрес-визначення коефіцієнта маси по-
криття зварювальних електродів, що оснований на
зважуванні свіжоопресованих не зачищених елек-
тродів, зважуванні електродних стрижнів і за
отриманими даними визначенні коефіцієнта маси
покриття електродів з урахуванням поправки на
утрату вологості обмазувальною масою покриття
електродів під час їх термообробки, згідно з вина-
ходом, поправку на утрату вологості конкретною
обмазувальною масою покриття вводять в першу
чарунку пам'яті пристрою, якому заздалегідь за-
дають алгоритм функціонування, що відповідає
КІЛЬКОСТІ та ПОСЛІДОВНОСТІ операцій способу, зва-
жують задану КІЛЬКІСТЬ, але не менш 10 одиниць,
електродних стрижнів і вводять їх масу в другу
чарунку пам'яті пристрою, а після зважування іде-
нтичної КІЛЬКОСТІ свіжоопресованих не зачищених
електродів визначають автоматично обчислене,
згідно із заданим алгоритмом, усереднене значен-
ня коефіцієнта маси покриття шляхом зчитування
його з цифрового табло

Спосіб експрес-визначення коефіцієнта маси
покриття зварювальних електродів в процесі їх
виготовлення описаний нижче

Заздалегідь задають пристрою для визначен-
ня коефіцієнта маси покриття алгоритм функціону-
вання, який відповідає КІЛЬКОСТІ І ПОСЛІДОВНОСТІ
операцій даного експрес-аналізу На початку зміни
або при подаванні обмазувальної маси із зміненим
ступенем вологості вводять поправку на утрату
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вологості конкретною масою покриття електрода
під час його термообробки в першу чарунку пам'яті
цього пристрою На початку зміни або при заміні
бункера з електродними стрижнями зважують 10
стрижнів, перетворюють їх силу важкості в частот-
ний сигнал, пропорційний їх масі, який після обро-
бки перетворюється в цифрове значення, яке вво-
дять та зберігають в другій чарунці пам'яті
пристрою На початку кожного циклу опресовуван-
ня зважують 10 свіжоопресованих не зачищених
електродів і зчитують з індикаційного цифрового
табло автоматично обчислене усереднене зна-
чення коефіцієнта маси покриття електрода При
невідповідності його значення величині, що вказа-
на у нормативній документації, замінюють форму-
ючу втулку електроднообмазувального преса Час
визначення коефіцієнта маси покриття -10 секунд

Спосіб експрес-визначення коефіцієнта маси
покриття на зварювальних електродах реалізують
за допомогою автоматичного визначника коефіціє-
нта маси покриття БІАП-100

Схематично автовизначник коефіцієнта маси
покриття БІАП-100 зображений на фіг

Він складається з віброчастотного перетворю-
вача сили тяжіння 1 з робочою платформою 2,
електронного блоку пам'яті 3, блоку прийому та
обробки інформації 4 і блоку управління системою
5, в який закладено алгоритм визначення коефіці-
єнта маси покриття, панелі управління 6 з клавіа-
турою 7, індикаційної панелі 8 з цифровими табло

Принцип роботи автоматичного визначника
коефіцієнта маси покриття зварювальних електро-
дів полягає в наступному з панелі управління сис-
темою 5 в одну чарунку пам'яті 3 вводять поправку
на вологість конкретної обмазувальної маси, на
робочій платформі 2 віброчастотного перетворю-
вача 1 розташовують десять стрижнів із робочого
бункера, при цьому їх маса перетворюється в час-
тотний сигнал, який поступає в блок прийому та
переробки інформації 4, а після натиску на відпо-
відну клавішу клавіатури 7 панелі управління 6
автоматично залишається в другій чарунці пам'яті
З і висвітлюється на відповідному табло індикацій-
ної панелі 8, потім стрижні повертають в бункер, а

на робочій платформі розміщують ідентичну КІЛЬ-
КІСТЬ свіжоопресованих електродів, маса яких пе-
ретворюється в частотний сигнал, що поступає в
блок прийому та переробки інформації 4, і, згідно з
алгоритмом, закладеним в блок управління 5, ав-
томатично обчислене значення коефіцієнта маси
покриття, що визначене з урахуванням поправки
на вологість, виводиться на відповідне індикаційне
табло, з якого його і зчитують

Запропонований автовизначник на відміну від
інструментарію, що застосовується в прототипі, а
саме, аналітичні лабораторні ваги, мікрометр і
набір номограм, простий в експлуатації, малогаба-
ритний і легкий установлюється на робочому МІСЦІ
пресувальника, а, головне, дозволяє автоматизу-
вати процес визначення коефіцієнта маси покрит-
тя, через що виключається наявність суб'єктивних
помилок оператора, а також швидкодіючий, бо
забезпечує визначення цього коефіцієнта за лічені
секунди, і економічний, бо дозволяє економити
обмазувальну масу та електроди

Таким чином, перевага запропонованого спо-
собу експрес-визначення коефіцієнта маси по-
криття за допомогою автоматичного визначника
БІАП-100 в порівнянні з відомим розрахунково-
графічним способом визначення цього показника
по номограмі полягає в повністю автоматизовано-
му процесі визначенні величини коефіцієнта маси
покриття, що не тільки підвищує швидкість контро-
лю, але й робить його універсальним, бо розши-
рює інтервал визначення коефіцієнта маси по-
криття настільки, що він може використовуватися
для зварювальних електродів будь-яких розмірів і
марок При цьому підвищення швидкості визна-
чення коефіцієнта маси покриття призводить до
покращення якості електродів, тому що подається
своєчасний сигнал про необхідність заміни втулки,
яка формує покриття на електроді Крім цього,
даний спосіб забезпечує економію по обмазуваль-
ній масі, що, в свою чергу, призводить до знижен-
ня собівартості електродів

На основі вищевикладеного можна зробити
висновок про те, що запропонований спосіб уні-
версальний, експресний і економічний
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