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Fв – площадь валика шва; S – толщина свариваемого металла 
Площадь наплавленного металла стыкового шва с V-ой разделкой кромок определяли 

суммой площадей геометрических фигур, которые заполняются электродным металлом при 
сварке по формуле: 

Fн = S·b+(S-c)2tgα+0,75eg, мм2; 
Поскольку b = 0 мм; hпр = 10,0 мм; e = 3,0±1,0 мм; g = 1,5±1,0 мм, тогда  

Fн = 10·0+(10-3)2tg25+0,75·17·1 = 35,6 мм2; 
Силу сварочного тока определили по формуле: 

I св = (hпр / kп)100, А; 
 

где kп , мм/100 А – коэффициент пропорциональности, зависящий от условий сварки и 
определяется по таблице 1. 

Для сварки на переменном токе сварочной проволокой Ø 2,0мм, принимаем kп = 1,25 

мм/100 А. Тогда: 

I св = (hпр / kп)100 = (10/1,25) 100 = 800 A; 
 

Таблица 1 – Значение коэффициента kп 

Марка флюса 

Диаметр 
электродной 
проволоки, 

мм. 

Для переменного 
тока, А 

Для постоянного тока, А 
Прямая  

полярность 
Обратная  
полярность 

kп , мм/100 А kп , мм/100 А kп , мм/100 А 
АН – 348-А 2 1,25 1,15 1,40 

 
После вычисления силы сварочного тока уточняем диаметр сварочной проволоки по 

формуле:  

dэ = 1,13 (Iсв / j)
1/2, мм; 

где j – допустимая плотность тока, А/мм2, значения которой представлены в таблице 2 

 
Таблица 2 – Значение плотностей тока при автоматической сварке под флюсом 
Диаметр проволоки, мм <2 2 3 4 5 

j, А/мм2 90-200 60-120 45-90 35-60 30-50 
 
Для сварочной проволоки диаметром 2,0мм, из таблицы 2 принимаем 

j=120 А/мм2. 

dэ = 1,13 (Iсв / j)
1/2 = 1,13(800/120) = 3 мм. 

Напряжение на дуге устанавливаем в зависимости от марки и диаметра электрода. Так 

как сварку под флюсом проводим на токах до 1000А, то напряжение дуги рассчитываем  по 

формуле: 

Uд = 19 +0,037 Iсв = 19+0,037·800 = 48,6 В; 

Скорость сварки Vсв, м/ч вычисляем по формуле: 

Vсв = αн·Iсв / γFн ·100; 

где αн – коэффициент наплавки под флюсом, αн = 13 ÷ 16, г/ А·ч; 

       Iсв – сила сварочного тока, А; 

       γ – плотность металла, γ = 7,8 г/см3; 

       Fн – площадь поперечного сечения наплавленного металла за один проход, см2. 

Vсв  = 14·800/7,8·0,356·100 = 40 м/ч, 
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