Выбор сварочного материала 

Задание 

Оформить в тетрадь таблицу «Рекомендуемые защитные газы для сварки различных металлов»

Письменно ответить на вопросы:
1. Факторы, которые нужно учитывать при выборе сварочных материалов?
2. Принципы выбора сварочных материалов?

3. Рекомендуемые защитные газы для сварки конструкционных сталей плавящимся электродом?

4. Какой вид имеют сварочные флюсы?
5. Для каких целей в состав газа Ar добавляют CO2?
6. Каким образом производится выбор сварочных материалов в условиях действующего производства?
Материал
При выборе сварочных материалов нужно учитывать следующие факторы:

· Способ сварки.  Каждая технология требует определённых типов расходников. 

· Состав свариваемых материалов. Каждый материал (сталь, алюминий, нержавеющая сталь, сплавы) имеет особенности и требования к сварке. 

· Особые условия и требования. Например, если сварка осуществляется при низких температурах, нужны расходные материалы, разработанные для работы в этих условиях. 

Принципы выбора сварочных материалов:

· Химический состав материалов, используемых в качестве присадок, должен в максимальной степени соответствовать составу свариваемого изделия.

· Завышенное количество легирующих элементов в присадочных материалах, чтобы компенсировать их выгорание.

· Минимальное количество примесей в расходных материалах, чтобы шов не трескался.

· Предел прочности металла шва должен быть не ниже предела прочности основного металла.

· Предел текучести наплавленного металла сварочного материала не должен быть ниже предела текучести основного материала.

· Обеспечение высокой работы удара и трещиностойкости сварных соединений при низких температурах, при наличии таковых требований.
В некоторых случаях, например при сварке высокопрочных среднелегированных сталей, невозможно подобрать сварочные материалы, которые обеспечивали бы получение равнопрочного шва при достаточной его пластичности. Тогда нужно выбирать материалы с несколько меньшим пределом прочности, но обладающие высокими пластическими свойствами.

Сварочные материалы
Сварочная проволока Применяется как электрод при сварке под флюсом, в защитных газах и как присадочный материал при сварке неплавящимся электродом Стальную сварочную проволоку по ГОСТ 2246-70 классифицируют по: 1) химическому составу - 77 марок, 2) по диаметру - от 0,3 до 12 мм. Маркировка - буквенно-цифровая. Например, Св-08А, где: Св - сварочная; 08 - 0,08% углерода (С); А - высококачественная (пониженное содержание серы и фосфора). 

Неплавящиеся электроды. Они служат только для поддержания горения дуги, так как имеют высокую температуру плавления. Используют электроды для сварки и резки: 1) угольные (марка ВДК - воздушно-дуговые, круглые) 2) графитовые 3) вольфрамовые (марки ЭВИ, ЭВТ). 

Покрытые электроды. Покрытый электрод - металлический стержень с покрытием определенного состава и толщины. По ГОСТ 9467-75 классифицируют типы электродов: 1) Э38, Э42, Э42А, Э46, Э46А, Э50, Э50А, Э55, Э60 - для сварки углеродистых и низколегированных сталей, 2)Э70, Э85, Э100.Э125, Э150 - для сварки легированных сталей. Буква Э - электрод; цифра - предел прочности металла шва в кг/мм2; буква А - повышенные пластические свойства шва. По ГОСТ 9466-75 электроды классифицируют: 1) по назначению: У - для сварки углеродистых сталей, Л - для сварки легированных сталей, Т - для сварки теплоустойчивых сталей, В- для сварки высоколегированных сталей, Н - для наплавки.  2) по толщине покрытия: М - с тонким покрытием, С - со средним покрытием, Д - с толстым покрытием, Г - с особо толстым покрытием. 3) по типам (см. ГОСТ 9467-75) 4) по маркам (промышленное обозначение) 5) по видам покрытия: А - с кислым покрытием (СМ-5), Б - с основным покрытием (УОНИ-13/45). Р - с рутиловым покрытием (МР-3) Ц - с целлюлозным покрытием (ВСУ-1) П - с покрытием прочих видов. 6) по качеству (3 группы) 7) по допустимым пространственным положениям: 1 - для всех положений, 2 - для всех положений кроме вертикального сверху вниз, 3 - для нижнего и вертикального снизу вверх, 4 - для нижнего и "в лодочку". 8) по роду и полярности тока: Табл. 7 Обозначение Постоянный ток. Переменный ток. Полярность Напряжение, В 0 обратная не применим 1 любая 2 прямая 50+ 5 3 обратная 4 любая 5 прямая 70+10 6 обратная 7 любая 8 прямая 90 + 5 9 обратная 

Условное обозначение электрода: Э46А - УОНИ 13/43 - 3,0 -УД2 ГОСТ 9466 - 75 Е 432(5) - Б 10 ГОСТ 9467 - 75 

Сварочные флюсы. Это неметаллический материал, расплав которого улучшает качество шва. По способу изготовления флюсы делятся на 1) плавленые (марки АН-60, ФУ-9) 2) неплавленые (не получили широкого распространения) Выпускаются в виде порошка или пасты. 

Защитные газы. Предназначены для защиты сварочной ванны от воздействия окружающей среды. Они делятся на: 1) инертные (аргон, гелий), 2) активные (водород, азот, углекислый газ). Транспортируют газ в баллонах, соответственно окрашенных и маркированных. 

Некоторые виды сварочных смесей и их особенности:
Аргоно-углекислый состав (Ar — 75–90% + CO2 — 10–25%). Инертно-активная среда, снижает разбрызгивание металла, позволяет избежать образование пор, повышает стабильность дуги и надёжность защиты зоны сварки при наличии сквозняков, улучшает формирование шва при сварке тонколистового металла. 

Аргоно-гелиевый состав (40% + 60%). Защитная среда, повышает тепловую мощность дуги и устойчивость её горения, за счёт этого получается широкий шов. 

Аргоно-кислородная газовая смесь (95–99% + 1–5%). Инертно-активная среда для низколегированных и легированных сталей, понижает критический ток, предупреждает возникновение пор, улучшает форму шва. 

Углекисло-кислородная смесь (СО2 + О2). Активная среда, повышающая производительность полуавтомата. Эта смесь имеет высокую окислительную способность, обеспечивает глубокое проплавление и хорошую форму, предохраняет шов от пористости. 

Рекомендуемые защитные газы для сварки различных металлов


Выбор сварочных материалов на производстве

Выбор сварочных материалов производят на основании:  нормативной документации,  проектной, производственно-технологической документации.
Сварочные материалы применяют при наличии сертификата или иного сопроводительного документа о качестве поставщика на русском языке, содержащем сведения о производителе, назначении, качестве, марке и номере партии, дате изготовления сварочного материала (для опасных объектов - свидетельства об аттестации сварочных материалов)
Вид и марка сварочных материалов должны соответствовать способу сварки, свариваемому материалу, техническим требованиям и технологической карте сварки.
