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       Аннотация. Представлен краткий обзор результатов исследования переноса ме-
талла при под дуговой сварке  флюсом сплошной  и порошковой проволокой. Показаны 

        отличительные особенности   в переносе металла между сплошной  и порошковой 

проволокой при  сварке. 
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Введение. На заре применения дуговой сварки под флюсом было неясно, су-

ществует ли вообще дуга. Исследования переноса металла при дуговой свар-

ке под при флюсом немногочисленны, по сравнению   с исследованиями  меха-
         низированной дуговой  сварке, и их целью было понимание пяти аспектов: 

режима переноса металла тока, влияния силы   и полярности на перенос ме-
талла, влияния        напряжения на перенос металла, влияния флюса на перенос
металла  и влияния флюса      -и полярности на скорость осаждения [1]. Цель дан
ного обзора — кратко литера обобщить ключевые выводы из существующей -

туры по переносу металла при под дуговой сварке  флюсом. 

Методы результаты  и материалы; .   -Автор работы [2] проводил иссле
     дования переноса с  капель  помощью ус   тановки  -высокоскоростной рентге

новской съемки , частота кадров составляла 750–900 к с выполняли/ . Сварку  

   сплошной проволокой диаметром постоянном 6 мм, на   и переменном токе 
470 А обратной полярности при напряжении 29 В. По  -результатам исследо
ваний автор работы [2] сообщил об сварке образовании  и отрыве капель при  

под флюсом на переменном  и постоянном токе. 
Автор работы [3] исследовали дуговую сварку под флюсом  с применени-

ем сплошной  и порошковой проволоки диаметром переменном 4 мм, на  токе 
400, 600, 800 и 1000  30 А и прямой  обратной полярности при напряжении В. 

      Исследование переноса  металла проводили  с помощью высокоскоростной 

камеры  с частотой кадров 4000–7000 к/с. 
Наблюдаемый перенос металла был неравномерным, при этом расплав-

ленный шлак контактировал с  расплавленной каплей сверху. Перенос метал-

ла происходил либо  через полость дуги, либо  через окружающую оболочку 

из дугу расплавленного шлака, а и через иногда   короткие замыкания. Через  

        наблюдались и три формы капель: крупные капли, «хлыст»  мелкие капли. 
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Перенос металла вдоль стенки дуги обычно наблюдался при низких значени-

ях силы тока порошковой. Эксперименты  с  проволокой показали аналогич-

ные результаты, как   и в случае со сплошной проволокой, с незначительными 

изменениями, обусловленными наличием порошковой шихты внутри  сталь-
ной оболочки оболочка. Стальная  порошковой проволоки плавилась анало -

       гично сплошной проволоке, образуя каплю. Наблюдалось, что порошковая 

шихта минимальным падает непосредственно  в сварочную ванну  с  плавлени-

       ем или взаимодействием  с расплавленной каплей [1]. Различия  в переносе 
металла между сплошной сварке  и порошковой проволокой при дуговой  под 

флюсом представлены на рисунке. 
 

 

 

 

Перенос металла при дуговой сварке под флюсом:  

А — сплошная проволока; В — порошковая проволока [1, 3] 

 

 

 Заключение. Перенос металла       при дуговой сварке под флюсом может
происходить под действием магнитного поля или  в свободном потоке. Пере-
нос крупные  в свободном потоке может включать  капли неправильной фор-

мы, в хлыста виде « » или брызг. 
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