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Форма шва, выполненного с полным проплавлением кромок, в соответствии со схемой статического равновесия, 
принятой  в работах1,2, определяется условием равновесия сил, действующих одновременно на ванну расплавленного 
металла (силы тяжести, давления дуги и поверхностного натяжения). Изменение объема сварочной ванны, давления дуги, 
коэффициентов поверхностного натяжения  или радиусов кривизны свободных поверхностей расплавленного металла 
сварочной ванны, которое может быть вызвано самыми различными причинами, должно приводить к изменению основных 
размеров шва и, в частности, его провисанию (усилению или ослаблению) как со стороны дуги, так и со стороны корня2. 

Рисунок 1. Влияние силы сварочного тока (Iсв.) на геометрические параметры обратного валика  с различным составом 
ПИАВ и без них: S=3 мм, разделка С2 по ГОСТ 14771-76, Lд = 2 мм; Vсв = 16 м/ч; dэл. = 4,0  мм; защитный газ Ar.

Применение поверхностно-инактивных веществ (ПИАВ), наносимых на обратную сторону стыкового соединения 
при сварке низколегированных сталей, позволяет контролировать размеры получаемого корневого слоя шва и увеличить 
диапазон сварочных токов, обеспечивающих его бездефектное формирования. 
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