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Наибольшую опасность при сварке угловых швов представляет возможность непровара одной 
из сторон, а также непровар угла. Поэтому при сварке углового шва электрод располагают в плоско-
сти, делящей угол пополам, и концу электрода сообщают поперечные колебательные движения для 
расплавлении кромок. К прочему не так много существует способов удовлетворить все условия.  Для 
этого рассмотрим несколько видов сварки для решения данной задачи, а именно: автоматическая 
дуговая сварка под флюсом,  плазменная сварка, лазерная сварка сталей больших толщин с примене-
нием мощных оптоволоконных и СО2–Лазеров и импульсно дуговой сварки. Чтобы  сделать выбор 
рассмотрим преимущества и недостатки данных методов. 

Автоматическая дуговая сварка под флюсом 
Недостатки: велики трудозатраты, связанные со стоимостью флюса; трудности корректировки 

положения дуги относительно кромок свариваемого изделия; экологическое воздействие газов на 
оператора; невидимость места сварки, расположенного под толстым слоем флюса; нет возможности 
выполнять сварку во всех пространственных положениях без специального оборудования; повышен-
ная жидкотекучесть расплавленного металла и флюса; требуется тщательная сборка кромок под 
сварку. При увеличенном зазоре между кромками возможно вытекание в него расплавленного метал-
ла и флюса и образование в шве дефектов. 

Преимущества: повышенная производительность; минимальные потери электродного металла; 
отсутствие брызг; максимально надёжная защита зоны сварки; минимальная чувствительность к об-
разованию оксидов; не требуется защитных приспособлений от светового излучения, так как дуга 
горит под слоем флюса; низкая скорость охлаждения металла обеспечивает высокие показатели ме-
ханических свойств металла шва. 

Плазменная сварка. 
Преимущества плазменной сварки — это высокая степень концентрации теплоты, хорошая 

стабильность горения, возможность сварки деталей толщиной до 10 мм без предварительной подго-
товки кромок, возможность проведения работ на низких токах при микроплазменной сварке тонких 
деталей (толщина 0,01...0,8 мм), возможность эффективной резки практически всех видов материа-
лов, возможность проведения процесса напыления или наплавки при введении в плазменную дугу 
присадочных металлов (в том числе тугоплавких),  возможность сваривания металлов с неметаллами, 
минимальная зона термического воздействия, возможность проведения работ с тугоплавкими и жа-
ропрочными металлами, сниженный расход защитных газов по сравнению с дуговым способом, вы-
сокая технологичность процесса и возможность его автоматизации. 

К недостаткам плазменного способа относятся высокочастотный шум с ультразвуком, оптическое 
излучение (инфракрасное, ультрафиолетовое, видимый спектр), вредная ионизация воздуха, выделение 
паров металла в процессе сварки, недолговечность сопла горелки вследствие сильного нагрева, необходи-
мость специальной установки и высококвалифицированного обслуживающего персонала. 

Лазерная сварка сталей больших толщин с применением мощных оптоволоконных и СО2–Лазеров. 
Преимущества лазерного способа сварки: высокая концентрация энергии, которая позволяет 

производить микросварку деталей толщиной до 50 микрон, возможность сварки термочувствитель-
ных деталей, возможность сварки в труднодоступных местах, возможность проведения сварки в ва-
кууме и защитных газах, возможность подвода строго дозированной энергии в зону сварки, высокая 
промышленная стерильность процесса и отсутствие выделения вредных паров, высокая технологич-
ность, высокая степень автоматизации, высокая производительность, возможность применения ла-
зерного луча для резки, наплавки и прошивки отверстий. 

Недостатками являются необходимость приобретения дорогостоящей установки, высокие тре-
бования к квалификации персонала, наличие вибраций и необходимость применения вибростойких 
платформ, необходимость защиты персонала от лазерного излучения аппаратуры. 

Импульсно дуговая сварка. 
По сравнению с другими выше перечисленными вариантами импульсно-дуговая сварка и име-

ет целый ряд преимуществ: 
 Не велики трудозатраты, связанные со стоимостью расходных материалов. 
 Простота корректировки положения дуги относительно кромок свариваемого изделия; 
 видимость места сварки 
 есть возможность выполнять сварку во всех пространственных положениях без специального 

оборудования; 
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 не большая жидкотекучесть расплавленного металла 
 не требуется тщательная сборка кромок под сварку. 
 нет высокочастотных шумов с ультразвуком. 
 Долговечность оборудования 
 Нет необходимости в специальной установке и высококвалифицированного обслуживающего 

персонала. 
Из недостатков можно выделить: 

 Наличие газового баллона. 
 И неудобство использования на улице. 

Таким образом, приходим к выводу, что импульсно-дуговой способ самый оптимальный вариант. 
Далее нам необходимо выбрать каким именно процессом мы воспользуемся. Для обеспечения 

максимального качества мы используем инновационные методы. 
Подбираем несколько оптимальных вариантов процесса: Rapid X, STT, RapidArc, SpeedRoot, 

SpeedPulse и ForceArc. 
Rapid X- импульсный режим MIG-сварки, пришедший на смену RapidArc, высокая скорость 

сварки с очень низким разбрызгиванием и короткой дугой. Высокий коэффициент проплавления, низ-
кое тепловложение и малое коробление. STT - сварка короткими замыканиями для корневых проходов с 
малым тепловложением, малым разбрызгиванием. Подходит для тонколистовых изделий. Углеродистая 
сталь, нержавейка и никелевые сплавы. RapidArc - высокоскорсотной режим импульсной сварки с ко-
роткой дугой. RapidArc снижает разбрызгивание по сравнению с традиционными режимами на CV 
ВАХ. RapidArc позволяет увеличить скорость сварки на 30% с потрясающим внешним видом шва. В 
зависимости от применения может быть на 40% быстрее! Углеродистая сталь и нержавейка. 

SpeedRoot предназначен для MIG/MAG сварки корня шва с высокой производительностью за-
полнения зазора и гарантированным образованием обратного валика заданной геометрии. Обычные 
процессы MIG/MAG сварки короткой дугой мало пригодны для этого, так как перенос материала 
происходит, как правило, со взрывом шейки капли, из-за этого сварочная ванна провисает или шов 
слишком сильно и неравномерно продавливается через зазор. Процесс SpeedRoot осуществляется 
практически без брызг при сварке, с минимальным энерговложением. При этом используются такие 
сила тока и напряжение, которые обеспечивают идеальную стабильность процесса и отличный слег-
ка выпуклый шов. 

Процесс ForceArc призван расширить возможности применения импульсной  сварки низко- и 
высоколегированной стали и алюминия при толщине листа свыше 5 мм. Новая технология сварки 
forceArc также используется в верхнем диапазоне мощности, который прежде применялся при сварке 
струйной или длинной дугой. При этом производительность и скорость сварки были существенно 
ниже, чем при сварке со струйным переносом электродного металла. 

Процесс ForceArc нацелен на повышение качества сварных соединений из толстолистового 
металла, связанного с обеспечением гарантированного проплавления в корне шва, а также MIG/MAG 
сварки в узкую разделку. Функция ForceArc в отличие от стандартной струйной дуги поддерживает 
уверенный струйный процесс переноса металла более короткой дугой. 
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