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Расчёт геометрических параметров сварного шва необходим для того, чтобы 

можно было без эксперимента спрогнозировать при каких параметрах режима сварной 

шов будет удовлетворять условиям качества. Существующая методика расчёта для 

сварки угловых швов описывает только сварку «в лодочку». Возможны случаи, когда 

позиционировать изделие под сварку «в лодочку» невозможно или нерационально. 

Тогда необходимо сваривать угловые швы тавровых соединений в нижнем 

пространственном положении, а методики расчёта геометрических параметров таких 

швов отсутствует. 

Для уточнения методики расчёта параметров режима при сварке угловых швов 

были проведены эксперименты для наплавок и угловых швов тавровых соединений на 

разных режимах. Получены геометрические параметры для наплавок (Таблица 1) и для 

угловых швов (Таблица 2).  

 
Таблица 1 – Геометрические параметры наплавок 

№ Iсв, А Uд, В Vсв, м/ч h, мм e, мм g, мм 
Fн1, 

мм2 

1 180 23 27 2,5 6,9 2,7 11.70 

2 180 25 27 2,0 6,5 2,9 14.34 

3 200 23 27 1,1 8,0 2,0 15.89 

4 200 25 27 2,3 7,0 2,6 12.69 

5 180 25 20 1,9 8,1 3,3 14,54 

6 200 25 20 2,5 9,2 3,8 19,29 

7 180 25 35 1,7 6,6 1,9 8,25 

8 200 25 35 2,1 7,7 2,7 11,33 

 
Таблица 2 - Геометрические параметры угловых швов 

№ Iсв, А Uд, В Vсв, м/ч K1, мм K2, мм Fн2, мм2 

1 180 23 27 3,8 6,0 9.57 

2 180 25 27 5,3 5,3 9.45 

3 200 23 27 4,0 5,5 10.4 

4 200 25 27 5,8 4,7 9.69 

5 180 25 20 4,3 6,0 22,05 

6 200 25 20 4,1 7,6 21,33 

7 180 25 35 4,3 4,6 11,75 

8 200 25 35 3,6 4,8 13,15 
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На основании проведенной работы удалось уточнить методику расчёта 

параметров режима при сварке угловых швов. 
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