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Рис. 2. Структура сварного шва сварка в среде углекислого газа без применения модификаторов 

 
Эта проблема находит свое решение в мировой практике за счет введения в сварочную ванну 

так называемых элементов-модификаторов. 
 

 
Рис. 3. Структура сварного шва сварка в среде углекислого газа с применением модификаторов 

 
Модификаторы – это такие специально вводимые элементы для получения специальных 

свойств материала [3]. При сварке элементы-модификаторы вводятся в расплав сварочной ванны 
через сварочные материалы: электродную проволоку; покрытия электродов; сварочные флюсы.  

В данной работе модификаторы в сварочную ванну вводились через покрытие. В качестве мо-
дификатора использовалось соединение кальция (Ca CO3). В качестве образцов использовались пла-
стины из стали обыкновенного качества, сварочная проволока Св-08ГСМТ-О диаметром 1,2 мм. Об-
разцы покрывали бифункциональным покрытием, после высыхания накладывали сварные швы. 
Сварка проводилась на следующих режимах: I=250 – 260 A, U=23B. 

Из выше сказанного можно сделать вывод, что в данной работе коллективом авторов было 
найдено комплексное решение двух выше перечисленных проблем, путем разработки совершенно 
нового продукта – бифункционального покрытия, которое: 1) защищает поверхности свариваемых 
деталей от брызг расплавленного металла; 2) стабилизирует процесс сварки; 3) положительно влияет 
на структуру сварного соединения. 
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