
25-30 /о, lj/езко снижается стабильность дуги и повышаются
потери металла на разбрызгивание (поэтому полуавтоматическая 
сварка на прямой полярности используется в основном при 
наплавочных работах). Применение переменного тока при 
полуавтоматической сварке в защитных газах невозможно из-за 
нестабильного горения дуги.

Выбор защитных газов и газовых смесей 
для струйного (спрей) переноса металла.

Свариваемый
металл

Защитный газ Примечания

Алюминий и его сплавы А г Вы сокая стабильность дуги и 
хорош ая передача металла при 

сварке изделий толщиной до 25 мм.
35%оАг+65°/оНе Больш ее тепловлож ение чем при 

сварке чистым Аг. лучшая 
характ ерист ика слияния 

происходит  при сварке металла 
толщиной 25-76 мм.

2 5% А г+75% Н е М аксимальное тпловложение, 
максимальная пористость, 

применяется при сварке металла 
толщиной более 76мм

М агниевые сплавы А г О чень чистый шов.
Углеродистая сталь А г + 1 ,5 % 0 2 Улучшенная стабильность дуги, 

более низкое управление сварочной 
ванной, хорош ее слияние контура 

валика сварочного шва. 
минимальные прож оги, скорость 

сварки выше чем при Аг.
А г + 3 -1 0 % 0 2 Х ор ош ая ф орм а валика сварочного  

шва, минимальное разбрызгивание, 
сварка только с 

позиционированием электрода.
Иизколегировстная 

сталь
А г + 2 % 0 2 Минимальная возмож ность  

прож ога, обеспечивает  хорош ую  
прочность.

Нерж авею щ ая стань А г + ] % 0 2 Улучш енная стабильность дуги  
более ж идкая управляемая 

сварочная ванна, хорош ее слияние 
конт ура валика сварного шва, 

минимальные прож оги при сварке 
нерж авею щ их сталей

А г + 2 % 0 2 Н изкая уст ойчивост ь дуги, более 
низкая скорост ь сварки чем при 

содерж ании 1% 0 2. 
Преим ущ ест венно для сварки 

тонколистовой нерлеавеющей 
стали.

М едь, никель и их А г Х о р о ш ее слияние, уменьшенная
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сплавы текучесть металла, применяется 
для сварки металла толщиной до 

Змм.
А г+ 5 0 -7 5 % Н е Повы ш енная температура сварки.

Титан А г Х ор ош ая стабильность дуги, для 
минимально загрязнённого 

металла свариваемого шва. 
Требует ся защищ ать сваной ш ее с 

обрат ной ст ороны инертным 
газом.

Углеродистая сталь 7 5 % А г+ 2 5 % С О : Вы сокая скорост ь сварки без 
прож огов металла толщиной до 
Змм, минимальная деформация и 

разбрызгивание.
75% Аг+25°% СО2 Минимальное разбрызгивание при 

сварке металла толщиной до Змм, 
гладкий сварной шов, хорош ое  
управление сварочной ванной в 

вертикальном и потолочном  
полож ении.

со2 Глубокое проплавлении, высокая 
скорост ь сварки.

Нерэ/савеющая сталь 90%>Не+ 7.5% Аг +2,5% С 0 2 Уст ойчивое окислении 
расплавленного металла, 

небольшая околошовная зона, 
отсутствие прож огов, хорош ее  

слияние, минимальная деформация.
60- 70% Н е+ 25 -35 % А г + 4-

5% С 0 2
Минимальная реакционная  

способност ь, высокая 
ст абильность дуги, хорош ее  

слияние, небольшое 
разбры згивание по контуру 

сварного шва.
75%+25%а С 0 2 Дост ат очная прочность, высокая 

уст ойчивост ь дуги, небольшое 
разбры згивание по контуру 

сварного шва.
Алюминий и его 

сплавы, медь и её 
сплавы, никель и его  
сплавы, марганцевые 

сплавы

А г или А г+ Н е А г удовлетворительно подходит  
для сварки листового металла. 

А г + Н е  предпочтителен для сварки 
толстого листового 
металла(более Змм).

1 Подготовка металла к сварке.
При сварке в С 0 2 проволокой диаметром 0,8- 1,4мм 

допускаются основные типы сварных соединений и их 
конструкцпттые элементы по Г О С  7 5264-69 применяемые для 
рунной сварки.

Существует также специальный Г О С Т  14771-69 на швы 
сварных соединений, который устанавливает основные типы и





и в/меныиеи степени

в месте;

UtAodty

\ t изделия

М  Атомный кислород оказывает на метсипл окислительное
воздействие
F e + 0 = F e 0
6) Нсрёзаимодействует с раскислителями введенными в проволоку
(кремнии и марганец) и соединяется с ними всплывая в виде шлака
на поверхность металла образуя очень тонкий слой шлаковой
корки
S i+ 2 0 = S i0 2
М п + 0 = М п 0

§£)№ ЭрФ^^Свободный углерод, кремний и марганец вступают в реакцию
окислами металла
1) FeO+Mn*-*Fe+MnO[mnai<
2) F e O + C ^ F e +СОЗгаз
3) 2 F e 0 + S if< rH 2 F e + S i0 2[uuiaK
Так основной металл освобождается от 0 2.

Ф Техника сварки.
^•М ундш тук (сопло)

наконечник \

Вылет электродной
/  проволоки

Расстояние
Рабочий наконечника до

И рмзазор

Длинна дуги

Вылет электрода следует устанавливать согласно рисунку.
'. Поднесите горелку к

заготовке но не касаясь ее опустите сварочную маску и нажмите


