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1 Сущность ручной сварки
в защитных газах

1.1 Методы ручной сварки в защитных газах

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ âûñîêîêà÷åñòâåííûõ ñîåäèíåíèé ïðè äóãîâîé ñâàðêå íå-

îáõîäèìà çàùèòà çîíû äóãè è ðàñïëàâëåííîãî ìåòàëëà îò âðåäíîãî âîçäåé-

ñòâèÿ âîçäóõà. Ïðè ñâàðêå â çàùèòíûõ ãàçàõ äëÿ çàùèòû çîíû äóãè è ðàñ-

ïëàâëåííîãî ìåòàëëà èñïîëüçóþò ãàç (ðèñ. 1.1), ïîäàâàåìûé ñòðóåé ñ ïîìî-

ùüþ ãîðåëêè.

Â êà÷åñòâå защитных газов èñïîëüçóþò èíåðòíûå ãàçû (àðãîí, ãåëèé è èõ

ñìåñè), íå âçàèìîäåéñòâóþùèå ñ ìåòàëëîì ïðè ñâàðêå, è àêòèâíûå ãàçû (óã-

ëåêèñëûé ãàç, âîäîðîä è äð.), âçàèìîäåéñòâóþùèå ñ ìåòàëëîì, à òàêæå èõ

ñìåñè.

Íàèìåíîâàíèå ìåòîäà ñâàðêè îïðåäåëÿåòñÿ íàèìåíîâàíèåì çàùèòíîãî

ãàçà, íàïðèìåð àðãîíîäóãîâàÿ ñâàðêà.

Ïðè ñâàðêå â çàùèòíûõ ãàçàõ неплавящимся электродом (ðèñ. 1.1, à), äóãà

ãîðèò ìåæäó íåïëàâÿùèìñÿ ýëåêòðîäîì è èçäåëèåì. Ýëåêòðîä â ïðîöåññå

ñâàðêè íå ðàñïëàâëÿåòñÿ è íå ïîïàäàåò â øîâ. Äóãà, ïåðåäâèãàåìàÿ âäîëü

ñâàðèâàåìûõ êðîìîê, îïëàâëÿåò èõ. Ïî ìåðå óäàëåíèÿ äóãè ðàñïëàâëåííûé

ìåòàëë çàòâåðäåâàåò, îáðàçóÿ øîâ, ñîåäèíÿþùèé êðîìêè èçäåëèÿ.

Ïðè ñâàðêå плавящимся электродом (ðèñ. 1.1, á) äóãà ãîðèò ìåæäó ýëåêò-

ðîäíîé ïðîâîëîêîé, íåïðåðûâíî ïîäàâàåìîé â äóãó, è èçäåëèåì. Äóãà ðàñ-

ïëàâëÿåò ïðîâîëîêó è êðîìêè èçäåëèÿ, è îáðàçóåòñÿ îáùàÿ ñâàðî÷íàÿ âàí-

íà. Ïî ìåðå ïåðåìåùåíèÿ äóãè ñâàðî÷íàÿ âàííà çàòâåðäåâàåò, îáðàçóÿ øîâ,

ñîåäèíÿþùèé êðîìêè èçäåëèÿ.

Äëÿ ýêîíîìèè çàùèòíîãî ãàçà è óïðàâëåíèÿ ïðîöåññîì ñâàðêó âåäóò â

äâóõ ïîòîêàõ ãàçîâ, ïîäàâàåìûõ êîíöåíòðè÷åñêè âîêðóã äóãè (ðèñ. 1.1, â). Âî

âíóòðåííåì ïîòîêå ãàçà ãîðèò äóãà è íàõîäèòñÿ êàïëÿ ýëåêòðîäíîãî ìåòàë-

ëà, à æèäêàÿ ìåòàëëè÷åñêàÿ âàííà çàùèùåíà ñìåñüþ âíóòðåííåãî è íàðóæ-

íîãî ïîòîêîâ.

Ðàçðàáîòàíû óïðàâëÿåìûå ìåòîäû ñâàðêè — èìïóëüñíî-äóãîâàÿ, âèáðî-

äóãîâàÿ è äð. Îñíîâíûå ìåòîäû ðó÷íîé ñâàðêè â çàùèòíûõ ãàçàõ ïëàâÿùèì-

ñÿ ýëåêòðîäîì ïðèâåäåíû íà ðèñ. 1.2.

Основными параметрами ðó÷íîé àðãîíîäóãîâîé ñâàðêè ÿâëÿþòñÿ òîê äóãè

è ðàñõîä çàùèòíîãî ãàçà.

Особенности äóãîâîé ñâàðêè â çàùèòíûõ ãàçàõ ñëåäóþùèå: âûñîêàÿ êîí-

öåíòðàöèè ýíåðãèè äóãè, îáåñïå÷èâàþùàÿ ìèíèìàëüíóþ çîíó òåðìè÷åñêîãî
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1.1 Методы ручной сварки в защитных газах

Рис. 1.1.Рис. 1.1.Рис. 1.1.Рис. 1.1.Рис. 1.1. Схемы сварки в защитных газах:
а — неплавящимся электродом; б — плавящимся электродом; в — в двух потоках газа; 1 — изде#
лие; 2 — дуга; 3 — защитный газ; 4 — сопло; 5 — неплавящийся электрод; 6 — сварочная ванна;
7 — плавящаяся электродная проволока; 8 — внутренний поток газа

âëèÿíèÿ è íåáîëüøèå äåôîðìàöèè èçäåëèÿ; âûñîêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü;

ýôôåêòèâíàÿ çàùèòà ðàñïëàâëåííîãî ìåòàëëà, îñîáåííî ïðè èñïîëüçîâàíèè â

êà÷åñòâå çàùèòíîé ñðåäû èíåðòíûõ ãàçîâ; îòñóòñòâèå íåîáõîäèìîñòè ïðèìå-

íåíèÿ ôëþñîâ èëè îáìàçîê; âîçìîæíîñòü ñâàðêè â ðàçëè÷íûõ ïðîñòðàíñòâåí-

íûõ ïîëîæåíèÿõ.

Рис. 1.2.Рис. 1.2.Рис. 1.2.Рис. 1.2.Рис. 1.2. Классификация методов
сварки в защитных газах
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1.2 Создание газовой защиты

Íàèáîëåå ðàñïðîñòðàíåíà ñòðóéíàÿ ìåñòíàÿ çàùèòà ïîòîêîì ãàçà, èñòå-

êàþùèì èç ñîïëà ñâàðî÷íîé ãîðåëêè. Качество струйной защиты çàâèñèò îò êîí-

ñòðóêöèè è äèàìåòðà ñîïëà 1 (ðèñ. 1.3), ðàññòîÿíèÿ L îò ñðåçà ñîïëà äî ïî-

âåðõíîñòè ñâàðèâàåìîãî ìàòåðèàëà è ðàñõîäà çàùèòíîãî ãàçà. Â ãàçîâîì ïî-

òîêå ðàçëè÷àþò äâå îáëàñòè: ïîòåíöèàëüíîå ÿäðî ñòðóè 2 è ïîãðàíè÷íûé

ñëîé 3.

Ïðè èñòå÷åíèè â îêðóæàþùóþ âîçäóøíóþ ñðåäó â ÿäðå ïîòîêà ñîõðà-

íÿþòñÿ ñêîðîñòü è ñîñòàâ ãàçà, èìåþùèåñÿ â ñå÷åíèè íà ñðåçå ñîïëà. Ïåðè-

ôåðèéíàÿ îáëàñòü ïîòîêà ïðåäñòàâëÿåò ñîáîé çîíó, â êîòîðîé çàùèòíûé ãàç

ñìåøèâàåòñÿ ñ îêðóæàþùèì âîçäóõîì, à ñêîðîñòü ïî äëèíå ïîòîêà èçìåíÿ-

åòñÿ îò ïåðâîíà÷àëüíîé (íà ñðåçå ñîïëà) äî íóëåâîé (íà âíåøíåé ãðàíèöå

ñòðóè). Ïîýòîìó íàäåæíàÿ çàùèòà ìåòàëëà ìîæåò îñóùåñòâëÿòüñÿ òîëüêî â

ïðåäåëàõ ÿäðà ïîòîêà. ×åì áîëüøå äëèíà Í ýòîãî ó÷àñòêà, òåì âûøå åãî çà-

ùèòíûå ñâîéñòâà.

Ìàêñèìàëüíàÿ äëèíà Í íàáëþäàåòñÿ ïðè ламинарном истечении газа èç

ñîïëà.

Ïðè турбулентном истечении газа òàêîå ñòðîåíèå ïîòîêà íàðóøàåòñÿ, è åãî

çàùèòíûå ñâîéñòâà ðåçêî óõóäøàþòñÿ.

Íà ïðàêòèêå ïðèìåíÿþò êîíè÷åñêèå, öèëèíäðè÷åñêèå è ïðîôèëèðîâàí-

íûå ñîïëà (ðèñ. 1.4). Äëÿ óëó÷øåíèÿ ñòðóéíîé çàùèòû íà âõîäå â ñîïëî â

ãîðåëêå óñòàíàâëèâàþò, íàïðèìåð, ìåëêèå ñåòêè, ïîðèñòûå ìàòåðèàëû, ïîçâî-

ëÿþùèå äîïîëíèòåëüíî âûðàâíèâàòü ïîòîê ãàçà íà âûõîäå èç ñîïëà.

Ðàñõîä çàùèòíîãî ãàçà âûáèðàþò òàêèì, ÷òîáû îáåñïå÷èòü èñòå÷åíèå

ñòðóè, áëèçêîå ê ëàìèíàðíîìó èñòå÷åíèþ.

Рис. 1.3.Рис. 1.3.Рис. 1.3.Рис. 1.3.Рис. 1.3. Схема истечения защитного газа
из сопла горелки:
1 — сопло; 2 — потенциальное ядро струи; 3 —
пограничный слой; 4 — периферийный участок
струи; H — вылет ядра струи за срез сопла; h —
расстояние от среза сопла до уровня, на котором
диаметр зоны эффективной защиты равен dз; L —
расстояние от среза сопла до поверхности изде#
лия; dc — выходной диаметр сопла
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Рис. 1.4.Рис. 1.4.Рис. 1.4.Рис. 1.4.Рис. 1.4. Схемы сопл:
а — конического; б — цилиндрического; в — профилированного; dc — диаметр сопла на срезе

ва б

Íàïðàâëåíèå ñâàðêè

2

1 1

3

4

Рис. 1.5.Рис. 1.5.Рис. 1.5.Рис. 1.5.Рис. 1.5. Схемы газовых потоков в зоне сварки:
а — центрального; б — бокового; в — двух концентрических; 1 — электрод; 2 — защитный газ;
3, 4 — наружный и внутренний потоки защитного газа

Рис. 1.6.Рис. 1.6.Рис. 1.6.Рис. 1.6.Рис. 1.6. Сопло с расширенной зоной защиты:
1, 2 — рассекатели потока защитного газа; 3 — кор#
пус; 4 — трубчатый элемент; 5 — штифт; 6 — кольце#
вая камера; 7 — втулка из кварцевого стекла; 8 —
диафрагма




