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Секция 2. Современные технологии в сварочном производстве 
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Рис. 5. Полученное плазменно-разделительной резкой изделие 
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Аргонодуговая сварка – дуговая сварка в среде защитного газа – аргона. Аргонодуговую свар-

ку применяют для исправления дефектов в отливках из коррозионно-стойких сталей, никелевых, 
алюминиевых и магниевых сплавов. Аргонная сварка – один из наиболее востребованных видов со-
временной сварки. Чаще всего, данную технологию используют применительно к алюминию, а так-
же изделий из него [1]. 

Общеизвестно, что алюминий довольно капризен и во время контакта с кислородом, и при на-
гревании –его поверхность склонна покрываться тонкой окисной пленкой. Аргон же характеризуется 
такими свойствами, которые практически исключают контакт нагретого металла с кислородом. Это 
возможно благодаря оттеснению аргоном кислорода своим давлением. 

Кроме этого, аргонодуговую сварку применяют и при сваривании иных металлов: чугуна и ти-
тана, стали и меди, а также некоторых иных, включая серебро, золото и т.д. 

Преимущества аргонодуговой сварки следующие: 
– минимальный нагрев основного металла; 
– надёжная защита расплавленного металла от окружающего воздуха; 
– высокая тепловая мощность дуги, а значит скорость и производительность сварки; 
– относительная простота техники сварки; 
– возможность сварки трудносвариваемых металлов и сплавов, в том числе и разнообразных; 
– возможность полной механизации и автоматизации процесса. 
Основными параметрами процесса аргонодуговой сварки являются: род и полярность тока, 

скорость сварки, расход защитного газа. 
Большинство сталей и металлов сваривают на постоянном токе прямой полярности. Сварку 

алюминия, магния и бериллия ведут на переменном токе. Сварочный ток определяется диаметром 
вольфрамового электрода, его маркой и материалом свариваемого изделия. Величина тока зависит не 
только от диаметра электрода и свариваемого материала, но и от рода и полярности тока. 

Напряжение на дуге зависит от её длины. Рекомендуется вести сварку на минимально корот-
кой дуге, что соответствует пониженным напряжением на ней. При повышенных напряжениях уве-
личивается ширина шва, уменьшается глубина проплавления и ухудшается защита зоны сварки. Оп-
тимальная длина дуги составляет 1,5-3 мм, что соответствует напряжению на дуге 11-14 В. 

Скорость сварки определяется на глаз в зависимости от размеров и формы получаемого шва. 


