
ДУГОВАЯ СВАРКА 

В ЗАЩИТНЫХ ГАЗАХ

(MIG/MAG)

Технология сварки плавлением и термической резки
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Защитные газы  - предназначены…..

Инертные – не вступают в химическое взаимодействие с металлами и

практически не растворяются в металлах. (Аргон, гелий, азот).

Активные – защищают зону дуги от воздуха, но сами растворяются в жидком

металле либо вступают с ним в химическое взаимодействие. (Углекислый газ,

кислород).

На основе практического опыта использования защитные газовые смеси

классифицируются:

1. Смесь газовая К-2 (Pureshield P3). Данная смесь состоит из 82 %Ar и

18 %CO2. Является наиболее универсальной и подходит для сварки

металлоконструкций изготавливаемых из углеродисто-конструкционных

сталей.

2. Смесь газовая К-3.1 (Argoshield 5). Данная смесь состоит из 92 %Ar,

6 %CO2 и 2%О2. Обеспечивает стабильность горения дуги, небольшое

усиление и плоский гладкий профиль сварного шва. Предназначена для

металлоконструкций изготавливаемых из листовых и узко профильных сталей.
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3. Смесь газовая К-3.2 (Argoshield TC). Данная смесь состоит из 86 %Ar,

12 %CO2 и 2%О2. Обеспечивает устойчивое горение дуги с глубоким

проплавлением основного металла и широкой зоной нагрева. Данная смесь

предназначена для сварки небольших швов, наплавки

4. Смесь газовая К-3.3 (Argoshield 20). Данная смесь состоит из 78 %Ar,

20 %CO2 и 2%О2. Предназначена для сварки толстых сталей и наплавки,

обеспечивая глубокое проплавление основного металла.

5. Смесь газовая НП-1 (Helishield H1). Данная смесь состоит из 85 %He,

13,5 %Ar и 1,5%СО2. Предназначена для сварки тонколистового металла,

обеспечивая надежную защиту при высоких скоростях сварки, при

незначительном окислении поверхности.

6. Смесь газовая НП-2 (Helishield H7). Данная смесь состоит из

55 %He,43 %Ar и 2%СО2, обеспечивает низкий уровень сварочного

армирования и высокую скорость сварки. Смесь НП-2 предназначена для

автоматической и роботизированной сварки большого диапазона толщин

свариваемого материала.

7. Газовая смесь НП-3 (Helishield H101). Данная смесь состоит из

38 %He,60 %Ar и 2%СО2, обеспечивает стабильное горение дуги,

минимальную величину разбрызгивания электродного металла. Смесь НП-3

предназначена для сварки толстолистового металла толщиной свыше 9мм.
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УГС-1

WITT MM-2G
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ГОСТ 2246-70 Проволока стальная сварочная.

Стандарт регламентирует только химический состав и размеры сварочной

проволоки.

Стандартом предусмотрено диаметры проволок:

0,3; 0,5; 0,8; 1; 1,2; 1,4; 1,6; 2; 2,5; 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12.

По требованию потребителя проволока может изготавливаться из стали,

выплавленной электрошлаковым (Ш) или вакуумнодуговым (ВД)

переплавом, или в вакуумноиндукционных печах (ВИ). При этом

оговариваются дополнительные требования к металлу проволоки по

содержанию вредных примесей и газов.
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Проволоки для наплавки ГОСТ 10543-98: Нп-30ХГСА.

Проволоки для наплавки алюминия ГОСТ 7871-75: СвАМЦ.
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Импульсно-дуговые способы

сварки классифицируют в

зависимости от решаемой

технологической задачи:

– 5000–100 Гц – для повышения

устойчивости горения дуги и

уменьшения размеров переносимых

капель;

– 100–25 Гц – для управления

переносом электродного металла во

всех пространственных положениях;

– 25–0,25 Гц – для улучшения

формирования шва во всех

пространственных положениях за

счет уменьшения размеров

сварочной ванны и увеличения

скорости кристаллизации;

– от 0,25 Гц и ниже – для

управления кристаллизационными

процессами в металле шва и зоне

термического влияния.
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Классификация способов 

обеспечивающих 

управляемый перенос 

электродного металла
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