1. Определение диаметра электродного стержня.

Диаметр электродного стержня выбираем по табл. 2 в зависимости от толщины свариваемых заготовок, учитывая существующие диаметры стальной сварочной проволоки.

S=5, выбираем dЭ=4,0 мм

2. Расчет силы сварочного тока.

Силу сварочного тока можно определить по эмпирической формуле:

                                                    IСВ = f ( dЭ 
где f – опытный коэффициент, равный 40…60 А/мм, зависящий от пространственного положения шва и типа электрода (наибольшее его значение принимают для электродов с углеродистым и низколегированным стержнем, наименьшее – для электродов из высоколегированной проволоки).

Принимаем f=60 А/мм

IСВ = f ( dЭ = 60(4,0=240 А

3. Определяем массу наплавленного металла.

Массу наплавленного металла МН определяют по эскизу сварного соединения. По эскизу сварного соединения рассчитываем площадь поперечного сечения наплавленного металла шва FН как сумму площадей элементарных геометрических фигур, составляющих сечение шва.

Величина FН будет представлять сумму площадей прямоугольника F2 и треугольника  FΔ:

FН =  FПРЯМ + F(
FПРЯМ = a ( (S –k ) =1((5 - 4)=1 мм2
F( = 
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где 
a – зазор, мм;


k – катет шва, мм.

В итоге
FН = FПРЯМ + F(= 1+8=9 мм2
Затем определяем объем наплавленного металла VН по формуле 

VН = FН ( L= 9(6500=58500 мм3,

где L – длина сварного шва, мм.


Рассчитываем массу наплавленного металла, учитывая размерность величин 1см3=1000 мм3:

MН = VН ( (= 58.5(7,8=456.3 грамм,

где ( – плотность наплавленного металла, г/см3 (для стали можно принять ( = 7,8 г/см3).

4. Расход электродов

Расход электродов QЭ приближенно можно подсчитать по формуле:

QЭ = (Р ( MН =1,8(456.3=821 грамм= 0,821 кг

где (Р – коэффициент потерь металла на угар, разбрызгивание, огарки и т.д. (принимаем равным (Р =1,8).

5. Определение основного время на сварку

По формуле:
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где (Н – коэффициент наплавки, г/А(ч, зависящий от способа сварки и марки электрода.

Величину (Н для ручной дуговой сварки выбирают по таблице 5 в зависимости от марки электрода. Принимаем (Н=10.4 г/А(ч 
	Марка электрода
	Коэффициент наплавки (Н, г/А(ч
	Предел текучести (Т, МПа
	Род тока, полярность

	ЦЛ-30
	10,4
	380
	Постоян. обратн. полярн.
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6. Количество электроэнергии, идущей на сварку:

По формуле

QЭЭ = UД ( IСВ ( tСВ=25(240(0,33=1980 Вт=1.98 кВт(ч ,

где UД – напряжение дуги, обычно составляющее 25…28 В.

 Принимаем UД=25 В
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