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ɋовременное состояние применения ɷлектродуго-
вой автоматической и меɯанизированной сварки 
плавлением в среде заɳитнɵɯ газов ɯарактери-
зуется суɳественнɵм расɲирением оɛластей ис-
пользования при создании металлоконструкɰий 
различного назначения из низколегированнɵɯ 
сталей повɵɲенной и вɵсокой прочности� Ɉснов-
нɵми ɮакторами� спосоɛствуюɳими расɲирению 
применения ɷтиɯ спосоɛов сварки� являются вɵ-
сокая производительность и оптимизаɰия затрат� 
а такɠе вɵсокое качество сварнɵɯ соединений 
[1–5].

ȼ качестве ɷлектродного материала для ука-
заннɵɯ проɰессов наиɛолее ɲирокое применение 
наɲли низколегированнɵе проволоки сплоɲно-
го сечения� а такɠе пороɲковɵе проволоки с ме-
таллическим типом сердечника� ɉри ɷтом наиɛо-
лее часто заɳитная среда создается углекислɵм 
газом или газовɵми смесями на основе аргона с 
доɛавлением углекислого газа >�@� ɋ расɲирени-
ем применения меɯанизированной сварки плавле-
нием в среде заɳитнɵɯ газов все ɛольɲе внима-
ния приɯодится уделять основнɵм осоɛенностям 
проɰесса� которɵе влияют на показатели качества 
сварнɵɯ соединений� производительность раɛот� а 
такɠе улучɲение санитарно�гигиеническиɯ усло-
вий иɯ проведения� что напрямую связано с ɷко-
номическими затратами на изготовление металло-
конструкɰий >�±��@�

ɂсследования и ɷкспериментальнɵе раɛо-
тɵ� вɵполненнɵе в ɂнституте ɷлектросварки им� 
ȿ�Ɉ� ɉатона в ɷтой оɛласти� ɛɵли направленɵ на 
прояснение влияния вида и типа ɷлектродного 
материала� состава заɳитного газа на иɯ свароч-
но�теɯнологические свойства и теɯнологическое 
качество сварнɵɯ ɲвов соединений из низколеги-

рованнɵɯ сталей� Ʉроме того� оɰенивалось влия-
ние ɷтиɯ ɮакторов на показатели производитель-
ности и санитарно�гигиенические ɯарактеристики 
проɰесса� ȼ качестве ɷлектродного материала при-
меняли проволоки сплоɲного сечения� отвечаю-
ɳие треɛованиям стандарта ȾɋɌɍ ,S2 ����� >��@� 
и пороɲковɵе проволоки для дуговой сварки низ-
колегированнɵɯ сталей повɵɲенной и вɵсокой 
прочности по стандартам ȾɋɌɍ ,S2 ����� >��@ и 
ȾɋɌɍ ,S2 ����� >��@� ɋоздание заɳитной газо-
вой средɵ оɛеспечивалось соответственно реко-
мендаɰиям производителей сварочнɵɯ проволок 
и в соответствии со стандартом ȾɋɌɍ ,S2 ����� 
>��@� ȼ качестве основного металла использовали 
пластинɵ низколегированной стали ��Ƚ�ɋ толɳи-
ной от � до �� мм� оɛраɛотаннɵе для вɵполнения 
угловɵɯ и стɵковɵɯ соединений с рекомендуемой 
разделкой кромок� ɋварочное оɛорудование вклю-
чало два основнɵɯ типа комплектов� тиристор-
нɵй ȼȾɍ���� и инверторнɵй «TransSynergic ���� 
)ronius» с соответствуюɳими подаюɳими меɯа-
низмами и автоматической сварочной головкой� 
ɉараметрɵ реɠима сварки устанавливались в со-
ответствии с рекомендаɰиями изготовителя про-
волоки� ȼ качестве ɷлектроднɵɯ материалов вɵ-
ɛрали проволоку сплоɲного сечения типа *�� �& 
(0) (ESA%)� проволоки пороɲковɵе типа T�� (��) 
& (0) = (ɈɁɋɆ ɂɗɋ им� ȿ�Ɉ� ɉатона� Alloy 5ods� 
Oerlikon, KOBELCO).

Ⱦля оɰенки ɯарактеристик горения дуги и пе-
реноса ɷлектродного металла использовали ви-
деосɴемку� ɉотери ɷлектродного металла реги-
стрировали по расɯоду ɷлектродного материала и 
с помоɳью оɰенки уровня наɛрɵзгивания после 
очистки соединения� Ɉɰенку санитарно�гигиени-
ческиɯ ɯарактеристик проводили по интенсивно-
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сти вɵделения твердой составляюɳей сварочного 
аɷрозоля (ɌɋɋА) и его составу >��@�

Ɋазмерɵ и ɮорма сварнɵɯ ɲвов изучались пу-
тем оɛмера поперечнɵɯ ɲлиɮов� вɵрезаннɵɯ из 
свареннɵɯ оɛразɰов после ɲлиɮовки и травле-
ния в растворе соляной кислотɵ� Ⱦля определе-
ния плоɳади поперечного сечения использовали 
микроскоп «4uantimet»� ȼ качестве основнɵɯ по-
казателей для сравнения принимали глуɛину про-
плавления� ɲирину ɲва� ɮорму усиления� оɛɳую 
плоɳадь сечения� а такɠе оɰенивали деɮектɵ в 
зоне сплавления� ɇиɠе излоɠенɵ в оɛоɛɳенном 
виде результатɵ проведеннɵɯ исследований и 
представления авторов относительно соверɲен-
ствования проɰесса меɯанизированной сварки в 
среде заɳитного газа�

Влияние характеристик плавления прово -
локи и переноса металла на сварочно-техно -
логические свойства� ɉлавление проволоки и 
перенос ɷлектродного металла в сварочную ван-
ну определяется в оɛɳем случае сечением (диа-
метром) проволоки и параметрами реɠима свар-
ки� а такɠе составом заɳитной газовой средɵ� 
Ɉсновнɵе видɵ переноса классиɮиɰируются как 
капельнɵй� струйнɵй и струйно�капельнɵй� Ʉлю-
чевую роль в изменении ɯарактеристик переноса 
играет влияние пинч�ɷɮɮекта на торɰевую часть 
плавяɳейся проволоки� вɵзванное сниɠением по-
верɯностного натяɠения расплавленного метал-
ла� ɋостав заɳитной газовой средɵ� такɠе как и 
тип� и состав ɷлектродной проволоки влияют на 

термическую проводимость� ионнɵй потенɰиал 
зонɵ горения дуги и� таким оɛразом� на ɯарак-
тер плавления проволоки� Ⱦиаметр (для проволок 
сплоɲного сечения) или толɳина токопроводя-
ɳей оɛолочки пороɲковой проволоки определяют 
величину параметров дуговой сварки� при кото-
рɵɯ влияние пинч�ɷɮɮекта приводит к измене-
нию ɯарактера горения дуги и плавления конɰа 
проволоки� ɇа рис� � представленɵ упроɳеннɵе 
сɯемɵ переноса металла при сварке проволокой 
сплоɲного сечения и пороɲковой проволокой� ɯа-
рактеризуюɳиеся как капельнɵй� так и струйнɵй 
(струйно�капельнɵй)�

Ɉсновное различие при использовании про-
волоки сплоɲного сечения и пороɲковой прово-
локи заключается в том� что при струйном пере-
носе плавяɳейся проволоки сплоɲного сечения 
переɯод металла ɮокусируется по ɰентру горе-
ния дуги� а пороɲковой проволоки ² по сечению 
оɛолочки� при ɷтом металл сердечника переɯодит 
в сварочную ванну в ɰентральной зоне� ɇаличие в 
составе сердечника пороɲковой проволоки ɲла-
кооɛразуюɳиɯ материалов и пороɲков металлов 
и ɯимическиɯ соединений с низким потенɰиалом 
ионизаɰии� влияюɳиɯ на свойства ɲлакового рас-
плава� оказɵвает влияние на поверɯностное натя-
ɠение расплавленного металла сварочной ваннɵ� 
что позволяет регулировать ɮорму поверɯности 
сварного ɲва� Ⱦля дуговой сварки в среде за-
ɳитнɵɯ газов используются пороɲковɵе проволо-
ки� главнɵм оɛразом� с двумя типами пороɲкового 
сердечника ² ɲлакооɛразуюɳим� которɵй оɛеспе-
чивает создание ɲлаковой заɳитɵ и осуɳествляет 
металлургическую оɛраɛотку расплава соответству-
юɳего типа (рутиловɵй или основной)� и метал-
лический� основу которого составляют пороɲки 
ɠелеза и сплавов с неɛольɲой долей активнɵɯ ɯи-
мическиɯ соединений (менее ��� мас� �)� ɋостав 
газовой заɳитной средɵ играет ключевую роль� 
определяя термическую проводимость дугового 
промеɠутка и степень развития окислительнɵɯ 
проɰессов при переносе ɷлектродного металла и 
в сварочной ванне�

ɉроволоки сплоɲного сечения содерɠат в сво-
ем составе ɷлементɵ раскислители и легируюɳие 
примеси� которɵе оɛеспечивают получение ме-
талла ɲва заданного состава� определяюɳего уро-
вень меɯаническиɯ свойств сварного соединения 
применительно к классу прочности свариваемɵɯ 
сталей� Ɍип применяемого ɷлектродного матери-
ала (проволоки)� как и состав газовой заɳитной 
средɵ� в значительной мере определяет не толь-
ко показатели меɯаническиɯ свойств металла ɲва 
и сварного соединения� но и теɯнологические ɯа-
рактеристики и качество сварнɵɯ соединений�

Ɋис� �� Ɋеɠимɵ переноса ɷлектродного металла при сварке 
проволокой сплоɲного сечения (а, б) и пороɲковой прово-
локой (в, г) при сварке в &22 (а, в) и в смеси Ar � &22 (б, г)
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Технологическое качество сварных швов. 
Ɏормирование качественного с теɯнологической 
точки зрения сварного ɲва определяется его гео-
метрией (глуɛиной и ɮормой проплавления)� со-
ответствием проектнɵм размерам� отсутствием 
повреɠдений основного металла и полнɵм запол-
нением стартового и конечного (кратера) участ-
ков� ȼɵполнение ɷтиɯ треɛований суɳественно 
оɛлегчается� если рекомендуемая теɯника сварки 
не треɛует дополнительнɵɯ манипуляɰий� кроме 
перемеɳения горелки по траектории соединения 
и� тем ɛолее� дополнительного регулирования па-
раметров реɠима сварки� установленного регла-
ментом проɰесса�

Ɂаɳитная газовая среда играет суɳественную 
роль как в проɰессе переноса ɷлектродного ме-
талла в сварочную ванну� так и в теɯнологическиɯ 
ɯарактеристикаɯ� определяюɳиɯ глуɛину про-
плавления и ɮорму сварного ɲва� а такɠе произ-
водительность проɰесса сварки в ɰелом� ɒироко 
используемая заɳита зонɵ плавления углекис-
лɵм газом ɛлагодаря вɵсокой теплопроводности 
оɛеспечивает достаточно ɛольɲую глуɛину про-
плавления и производительность сварочного про-
ɰесса� Ɍем не менее� использование такой газовой 
заɳитɵ� оɛладаюɳей вɵсоким окислительнɵм 
потенɰиалом� треɛует соɛлюдения теɯники сварки 
и параметров реɠима для оɛеспечения заданнɵɯ 
размеров и ɮормɵ ɲва из�за склонности к оɛразо-
ванию подрезов основного металла и вɵпуклости 
ɰентральной части поверɯности ɲва� Ʉроме того� 
изменение параметров реɠима сварки моɠет при-
водить как к увеличению потерь металла на раз-
ɛрɵзгивание� так и к повɵɲенному угару легиру-
юɳиɯ ɷлементов из проволоки�

ɂспользование все еɳе ɲироко распростра-
ненного спосоɛа сварки проволокой сплоɲно-
го сечения и пороɲковой проволокой в среде 
углекислого газа сопровоɠдается потерей части 
раскисляюɳиɯ и легируюɳиɯ ɷлементов� вɵде-
ляюɳиɯся в атмосɮеру вместе со сварочнɵм аɷ-
розолем� ɉри использовании проволок сплоɲного 
сечения отмечается такɠе значительное влияние 
параметров реɠима (осоɛенно скорости вɵпол-
нения ɲва) на ɮорму и размерɵ сварнɵɯ ɲвов� 
ɂспользование проволок со ɲлаковɵм или ме-
таллопороɲковɵм наполнителем позволяет су-
ɳественно улучɲить теɯнологические ɯарактери-
стики за счет влияния оɛразуюɳегося ɲлакового 
расплава и спеɰиɮическиɯ ɯарактеристик плав-
ления проволоки� оɛеспечиваюɳиɯ измельчение 
переносимɵɯ капель расплавленного металла 
оɛолочки и сердечника проволоки� а такɠе теɯно-
логическиɯ свойств ɲлака� которɵй оɛеспечивает 
заɳиту поверɯности сварочной ваннɵ от окисле-

ния� Ɍем не менее� в оɛоиɯ случаяɯ не оɛеспечи-
вается достиɠение струйно�капельного переноса 
ɷлектродного металла� Ʉроме того� использование 
пороɲковой проволоки со ɲлакооɛразуюɳим на-
полнителем связано с неоɛɯодимостью удаления 
ɲлаковой корки после каɠдого сварочного проɯо-
да� Ⱦостиɠение ɯарактеристик струйно�капельно-
го переноса ɷлектродного металла возмоɠно толь-
ко при использовании проволок малого диаметра 
при вɵсокиɯ параметраɯ реɠима сварки�

Ɉсновное влияние на ɮормɵ переноса ɷлект-
родного металла оказɵвает тепловая моɳность� 
которая затрачивается на плавление ɷлектродной 
проволоки� непрерɵвно подаваемой в зону плав-
ления� ȼеличина ɷтой тепловой моɳности зави-
сит от полярности сварочного тока� параметров 
реɠима сварки� а такɠе от состава используемо-
го заɳитного газа� Ɇоɳность� неоɛɯодимую для 
стаɛильного поддерɠания сварки� регулируют 
по принятой скорости подачи проволоки в зону 
плавления� ɉри малой величине моɳности� вɵ-
деляемой в зоне оплавления проволоки� перенос 
ɷлектродного металла осуɳествляется каплями 
расплавленного металла с короткими замɵкания-
ми дугового промеɠутка� ɉри наиɛольɲей моɳ-
ности ² перенос ɷлектродного металла прини-
мает ɮорму струйного (перенос металла мелкими 
капельками ɛез короткиɯ замɵканий дугового 
промеɠутка)� ɋтруйнɵй перенос наиɛолее стаɛи-
лен по параметрам плавления и позволяет резко 
снизить потери ɷлектродного металла в результате 
разɛрɵзгивания�

Ⱦля достиɠения струйного ɯарактера перено-
са ɷлектродного металла во всеɯ диапазонаɯ реɠи-
ма сварки в качестве заɳитного газа используют 
аргон� ɉри сварке в смеси газов на основе арго-
на (например� Ar � &22) начало переɯода от ка-
пельного к струйному типу переноса происɯодит� 
когда дуга с торɰа проволоки частично переɯодит 
на ɛоковɵе поверɯности конɰа проволоки� ɉри 
ɷтом внеɲний вид конɰа проволоки принимает 
ɮорму� ɛлизкую конусной� ɉри сварке в углекис-
лом газе треɛуется повɵɲать моɳность дуги за 
счет увеличения напряɠения дуги (так как вели-
чина сварочного тока связана со скоростью пода-
чи проволоки)� ɇаиɛолее раɰиональнɵм проɰес-
сом в современной теɯнологии сварки проволокой 
сплоɲного сечения в среде заɳитнɵɯ газов пола-
гают проɰесс� в котором используются газовɵе 
смесей на основе аргона� ɇаиɛолее ɲироко при-
меняется газовɵе смеси типа  0�� по ,S2 ����� 
² Ar � от � до �� оɛ� � &22� Ⱦоɛавка &22 к ар-
гону позволяет снизить негативное влияние из-
лиɲне вɵсокого теплового излучения на опера-
тора�сварɳика� ɂспользование такиɯ смесей на 
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основе аргона позволяет суɳественно улучɲить 
ɮорму проплавления и геометрию поверɯности 
ɲва� а такɠе минимизировать потери ɷлектрод-
ного металла на разɛрɵзгивание� ɇа рис� � пред-
ставленɵ типичнɵе сечения угловɵɯ сварнɵɯ со-
единений� вɵполненнɵɯ проволокой сплоɲного 
сечения и пороɲковой проволокой с металлопо-
роɲковɵм сердечником в углекислом газе и газо-
вой смеси типа 0���

Ɇировая практика свидетельствует о суɳе-
ственном увеличении оɛɴемов применения ме-
ɯанизированной сварки в среде газовɵɯ смесей� 
в частности� с применением проволок сплоɲно-
го сечения и пороɲковɵɯ проволок с металлопо-
роɲковɵм типом сердечника� оɛеспечиваюɳиɯ 
струйно�капельнɵй перенос ɷлектродного метал-
ла в ɲироком диапазоне параметров реɠима свар-
ки� Ɍакая теɯнология является менее чувствитель-
ной к влиянию суɛɴективного ɮактора и ɯороɲо 
применима для автоматическиɯ проɰессов сварки 
с вɵсокой производительностью�

Влияние типа электродной проволоки и со -
става защитной газовой среды на санитар -
но-гигиенические характеристики и произво -
дительность процесса� ɗлектродуговая сварка 
плавлением всегда сопровоɠдается вɵделением 
сварочного аɷрозоля� Ɉɰенка оɛɳего количества 
аɷрозоля и его состава слуɠат исɯоднɵми дан-
нɵми для вɵраɛотки треɛований по заɳите орга-
нов дɵɯания сварɳиков�операторов и организа-
ɰии раɛотɵ систем удаления сварочного аɷрозоля 
из раɛочей зонɵ и оɛɳеɰеɯового пространства� 
Ɉсновное внимание уделяется наличию и коли-
честву наиɛолее токсичнɵɯ составляюɳиɯ� Ⱦля 
случая сварки низколегированнɵɯ сталей одним 
из наиɛолее токсичнɵɯ считают марганɰовистɵе 
вɵделения� ɉоскольку на оɛɴемɵ вɵделения сва-
рочного аɷрозоля влияют тип материала� состав 
заɳитной газовой средɵ и параметрɵ реɠима 
сварки� оɰенку опасности проводят во всем диа-

пазоне реɠимов сварки� так как токсическое дей-
ствие  аɷрозоля зависит не только от состава и 
дисперсности частиɰ� но и степени иɯ агломера-
ɰии в проɰессе вɵделения� ряда другиɯ ɮакторов�

ɂспользование проволок сплоɲного сечения 
и пороɲковɵɯ проволок при сварке в среде угле-
кислого газа связано с развитием окислительнɵɯ 
реакɰий еɳе на стадии нагрева и плавления про-
волоки� что вɵзɵвает неоɛɯодимость учета иɯ по-
терь для гарантированного достиɠения неоɛɯоди-
мого состава металла сварного ɲва и получения 
треɛуемого качества и слуɠеɛнɵɯ свойств свар-
ного соединения� Ɉɛɳий уровень валовɵɯ вɵде-
лений в случае использования пороɲковɵɯ про-
волок со ɲлакооɛразуюɳим наполнителем вɵɲе� 
чем при использовании проволок сплоɲного се-
чения и пороɲковɵɯ с металлопороɲковɵм на-
полнителем� Ɉднако наличие ɲлакового расплава 
приводит к сниɠению уровня вɵгорания ɷлемен-
тов�раскислителей и легируюɳиɯ ɷлементов� что� 
в итоге� позволяет понизить уровень токсичности 
аɷрозоля�

ɉри сварке в среде смеси газов на основе ар-
гона уровень валовɵɯ вɵделений аɷрозоля и его 
токсичной составляюɳей суɳественно ниɠе� ɂс-
пользование пороɲковɵɯ проволок с металличе-
ским типом сердечника позволяет снизить оɛɳий 
уровень валовɵɯ вɵделений аɷрозоля до уровня� 
ɯарактерного для использования проволок сплоɲ-
ного сечения (рис� �)�

ɉроизводительность проɰесса ɷлектродуговой 
сварки� оɰениваемая по количеству наплавлен-
ного металла (рис� �)� не полностью отраɠает ре-
альную производительность вɵполнения сварнɵɯ 
ɲвов при изготовлении металлоконструкɰий� так 
как не учитɵвает влияние возмоɠного отклонения 
размеров ɲвов от проектнɵɯ� в частности� ɮормɵ 
поверɯности (усиления)� величинɵ возмоɠнɵɯ 
потерь на разɛрɵзгивание ɷлектродного металла 

Ɋис� �� ɋечения однопроɯоднɵɯ угловɵɯ сварнɵɯ соединений 
металла толɳиной � мм� вɵполненнɵɯ проволокой сплоɲно-
го сечения (а) и пороɲковой проволокой (б) в атмосɮере за-
ɳитного газа 0�� (Ar � �� &22) в автоматическом реɠиме

Ɋис� �� Ɍипичная интенсивность вɵделения сварочного аɷро-
золя при сварке проволокой сплоɲного сечения и пороɲко-
вɵми проволоками в среде заɳитного газа
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в реальнɵɯ условияɯ� ɋравнительнɵми ɷкспери-
ментами установлено� что скорость сварки (вре-
мя вɵполнения) ɲвов равного проектного размера 
повɵɲается на � « �� � в случае использова-
ния сварки в среде смеси газов типа 0�� вместо 
углекислого газа� ɗто достигается не только за 
счет сниɠения потерь на угар и разɛрɵзгивание� 
но и ɛлагодаря ɛолее точному соответствию раз-
мерам и ɮорме усиления проектнɵм� что отраɠа-
ется на ɷкономическиɯ показателяɯ изготовления 
сварнɵɯ металлоконструкɰий� Ⱦополнительнɵе 
ɷкономические преимуɳества такɠе могут ɛɵть 
достигнутɵ при использовании пороɲковɵɯ про-
волок взамен проволок сплоɲного сечения за счет 
уменьɲения оɛɴема металла сварного ɲва� напри-
мер� при вɵполнении однопроɯоднɵɯ угловɵɯ со-
единений (рис� �)�

Заключение

Анализ результатов проведеннɵɯ ɷксперимен-
тальнɵɯ исследований по влиянию вида и типа 
ɷлектродной проволоки� заɳитного газа� моɠет 
слуɠить оɛоснованием вɵɛора наиɛолее раɰи-
ональнɵɯ путей улучɲения теɯнологического 
качества сварнɵɯ соединений� повɵɲения про-
изводительности сварочнɵɯ раɛот и улучɲения 
санитарно�гигиеническиɯ ɯарактеристик�

ɉовɵɲеннɵе затратɵ на сварочнɵе материа-
лɵ (пороɲковɵе проволоки� газовɵе смеси арго-
на с углекислɵм газом) компенсируются не толь-
ко повɵɲением производительности сварочного 
проɰесса� но и сниɠением оɛɳиɯ затрат на вɵ-
полнение сварнɵɯ соединений за счет устранения 
потерь ɷлектродного металла� а такɠе улучɲения 
ɮормɵ и ɛолее полного соответствия размеров и 
ɮормɵ ɲвов проектнɵм� ȼсе ɷто позволяет сни-

зить стоимость изготовления сварнɵɯ металло-
конструкɰий и повɵсить иɯ качество�
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ɉɈɅȱɉɒȿɇɇə ɌȿɏɇɈɅɈȽȱɑɇɂɏ ɌА ɋАɇȱɌАɊɇɈ�ȽȱȽȱȯɇȱɑɇɂɏ 
ɏАɊАɄɌȿɊɂɋɌɂɄ ɉɊɈɐȿɋɍ ȾɍȽɈȼɈȽɈ ɁȼАɊɘȼАɇɇə 

ȼ ɋȿɊȿȾɈȼɂɓȱ ɁАɏɂɋɇɈȽɈ ȽАɁɍ
ȼ�Ɇ� ɒлєпаков� Ɉ�ɋ� Ʉотельчук
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Ɋозглянуто вплив виду та типу електродного дроту і ɯарактеристик його плавлення� а такоɠ складу заɯисного газу на 
зварювально�теɯнологічні властивості і теɯнологічну якість зварниɯ ɲвів з¶єднань з низьколегованиɯ сталей звичайноʀ 
та підвиɳеноʀ міɰності� ȼідзначено ɲляɯи і засоɛи досягнення стаɛільно високоʀ теɯнологічноʀ якості ɲвів� підвиɳення 
продуктивності проɰесу і зниɠення рівня валовиɯ виділень зварювального аерозолю� Ȼіɛліогр� ��� рис� ��
Ключові слова: механізоване дугове зварювання, низьколеговані сталі, електродний дріт, зварювально-технологічні 
властивості, якість швів, продуктивність, зварювальні аерозолі

IMPROVEMENT OF TECHNOLOGICAL AND SANITARY-HYGIENIC 
CHARACTERISTICS OF ARC WELDING PROCESS 

IN SHIELDING GAS ENVIRONMENT 
V.N. Shlepakov, A.S. Kotelchuk

E.O. Paton Electric Welding Institute of the NAS of Ukraine. 
�� .a]imir 0alevich Str�� ������ .yiv� 8kraine� E�mail� oI¿ce#paton�kiev�ua

The inÀuence oI kind and type oI electrode Zire� characteristics oI its melting� as Zell as composition oI shielding gas on 
welding and technological properties and technological quality of welds of joints of low-alloyed steels of increased and high 
strength is considered. The ways and means of achieving a consistently high technological quality of welds, increasing the 
eI¿ciency oI the process and reducing the level oI gross evolutions oI Zelding aerosol are noted� �� 5eI�� � )ig�
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� Інженерія поверхні

� Нові конструкційні матеріали та покриття
� Міцність зварних та спаяних з’єднань
� Комп’ютерне моделювання та експеримен-

тальні дослідження напружено-деформованого 
стану зварних і спаяних з’єднань
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