Навчальний матеріал 
для самостійного опрацювання
з предмету “Спецтехнологія” 
Професія: 7212  Електрозварник ручного зварювання
Тема уроку: “Класифікація способів зварювання в захисних газах”
Навчальна мета: отримати знання стосовно особливостей технології зварювання в захисних газах. Дізнатися про переваги та недоліки даного виду зварювання. Проаналізувати схеми зварювання в середовищі захисних газів.
Ключові питання до вивчення нового матеріалу:
1) Поняття зварювання в захисних газах.
2) Основні переваги та недоліки зварювання в захисних газах.
3) Схеми зварювання в середовищі захисних газів.
Конспект уроку

Класифікація способів зварювання в захисних газах.

Дугове зварювання в захисних газах — це зварювання, при якому дуга й розплавлений метал знаходяться в захисному газі, який подається в зону зварювання за допомогою спеціальних пристроїв. Цей вид зварювання широко застосовують при виготовленні машинобудівельних і будівельних конструкцій.

Основні переваги зварювання в захисних газах:

—
висока продуктивність (у 2,5 рази вища порівняно з ручним дуговим зварюванням покритими електродами), низька вартість при використанні активних захисних газів;

—
простота механізації та автоматизації;

—
можливість зварювання в різних просторових положеннях;

—
мала зона термічного впливу й відносно невеликі деформації виробу внаслідок високого ступеня концентрації дуги;

—
висока якість захисту, немає потреби захищати шов при багатошаровому зварюванні;

—
доступність процесу зварювання металу різної товщини (від десятих часток міліметра до десятків міліметрів), можливість спостереження за утворенням шва.

—
висока якість зварних металів та їх сплавів різної товщини;

—
відсутність операцій з засипання й прибирання флюсу та видалення шлаку.

Недоліки зварювання в захисних газах:

—
відкрита дуга, що підвищує небезпеку ураження зору світловим випромінюванням;

—
потреба захисту зони зварювання від протягу (при струминному захисті), що утруднює зварювання в монтажних умовах на відкритому повітрі;

—
втрати металу на розбризкування, наявність газової апаратури, в деяких випадках необхідність водяного охолодження пальників.

Існує багато видів дугового зварювання в захисних газах які можна класифікувати за найсуттєвішими ознаками (рис.1).
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Рис. 1. Класифікація способів дугового зварювання в середовищі захисних газів
Схеми зварювання в середовищі захисних газів
Зварювання в захисних газах можна виконувати неплавким вольфрамовим або плавким електродом (рис. 2). У першому випадку зварний шов одержують за рахунок розплавлення кромок виробу, і якщо необхідно — за рахунок дроту, який подається в зону дуги.   
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Рис. 2. Схеми зварювання в середовищі захисних газів:
а і б – неплавким і плавким електродом;
1 – зварювальна дуга; 2 – електрод; 3 – захисний газ; 4 – газове сопло пальника; 5 – присаджувальний дріт
Плавкий електрод у процесі зварювання розплавляється і формує шов. Для захисту застосовуються гази трьох груп: інертні (аргон, гелій); активні (вуглекислий газ, азот, водень та ін.); суміші інертних й активних газів. Вибір захисного газу (табл. 1) визначається хімічним складом зварного металу, вимогами щодо властивостей зварного з'єднання, економічністю процесу та іншими факторами. Захисний газ у зону зварювання може подаватися центрально (рис. 3 а), а при підвищених швидкостях зварювання — плавким електродом збоку (рис. 3 б). Для економії витрат дефіцитних і дорогих інертних газів використовується захист двома роздільними потоками газів (рис. 3 в); зовнішній потік — вуглекислий газ. 
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Рис. 3. Схеми подачі захисного газу в зону зварювання:

а – центральна; б – бокова; в – двома концентричними потоками; г – в рухому камеру (насадку); 1 – електрод; 2 – захисний газ; 3, 4 – зовнішній і внутрішній потік захисного газу; 5 – насадка; 6 – розподільна сітка.
При зварюванні активних матеріалів для запобігання контакту повітря не тільки з розплавленим, але й з нагрітим твердим металом, застосовують видовжені насадки на сопла (рухомі камери; рис. 3 г). Надійний захист досягається при розташуванні виробу в стаціонарних камерах, заповнених захисним газом.

Основними різновидами зварювання є зварювання у вуглекислому газі та аргонодугове зварювання. Схему постів для зварювання в захисних газах наведено на рис. 4.
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Рис. 4. Схеми зварювання в захисних газах: 

а – неплавким електродом на постійному струмі прямої полярності; б – неплавким електродом на змінному струмі; в – плавким електродом на постійному струмі зворотної полярності;
1 – зварювальний перетворювач; 2 – амперметр; 3 – вольтметр; 4 – баластний реостат; 5 – наконечник пальника; 6 – вольфрамовий електрод; 7 – редуктор – витратомір газу; 8 – балон із стиснутим газом; 9 – зварювальний трансформатор; 10 – осцилятор; 11 -  механізм подачі дроту; 12 – електродний плавкий дріт;13  - контакт контактора; 14 – котушка з дротом.
Зварювання вольфрамовим електродом на постійному струмі прямої полярності застосовують практично для всіх металів крім легкоплавких - алюмінію, магнію, берилію та їх сплавів. На прямій полярності забезпечується краща стабільність дуги, незначні витрати вольфрамового електроду та можливість зварювання на великому струмі.

При зварюванні на зворотній полярності погіршується стійкість  горіння дуги, підвищуються втрати вольфраму.

Але дуга зворотної полярності має й позитивні властивості:

—
добре очищає поверхню металу, який зварюється, від оксидів і забруднень;

—
позитивні важкі іони аргону, що утворюються під дією електричного поля, рухаючись від електрода (+) до виробу (-), руйнують оксидну плівку і забруднення.

Це явище називається катодним розпиленням.

Зварювання на змінному струмі використовується для зварювання легкоплавких металів — алюмінію, магнію, берилію та їх і сплавів. При цьому досягається видалення оксидної плівки, що активно утворюється на поверхні цих металів і має температуру плавлення значно вищу від температури плавлення металу. Явище катодного розпилення спостерігається, коли виріб стає катодом. Через зміну полярності вольфрамовий електрод не перегрівається, використовується струм значної величини. Тому цей метод ефективно використовується для легкоплавких металів.

Зварювання плавким електродом на постійному струмі зворотної полярності використовується внаслідок високої стабільної дуги. В якості захисних газів використовуються інертні, активні або їх суміші. Гази вибираються залежно від металу, який зварюється, його товщини й вимог, які ставляться до зварного з'єднання. На стабільність горіння дуги, форму та розмір шва впливають матеріал і діаметр електрода, склад захисного газу та інші фактори.
Ключові питання для закріплення навчального матеріалу:

1) У чому полягає суть зварювання в захисних газах?
2) Які переваги зварювання в захисних газах?
3) Які недоліки зварювання в захисних газах?

4) Які способи подачі захисного газу в зону зварювання?
5) Охарактеризуйте основні схеми зварювання в середовищі захисних газів.
