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Современный процесс сварки металла отличается интенсивными тепло-

выделениями, пылевыделениями, приводящими к большой запыленности 

производственных помещений токсичной, мелкодисперсной пылью и газо-

выделениями, действующими отрицательно на организм работающих. Высо-

кая температура сварочной дуги способствует интенсивному окислению, ис-

парению металла, защитного газа. Для удаления вредных веществ из зоны 

дыхания сварщика рабочие места оборудованы местным отсосом через на-

клонные вытяжные панели. В практике сварочных цехов большое распро-

странение получили конструкции отсосов, выполненных в виде стационар-

ных боковых вытяжных панелей. 

Заводу предложена наклонная панель равномерного всасывания конст-

рукции А.С. Чернобережского. 

Всасывающее отверстия выполнено в виде решетки, живое сечение ще-

лей которой составляет 25 % площади панелей. Угол наклона всасывающей 

решетки принят 45
0
 к горизонту. Нижний край панели располагается на вы-

соте 300 мм от поверхности стола для размещения свариваемых деталей. 

Скорость воздуха в живом сечении щелей, решетки принимают равной        

3–4 м/с. Площадь панели принимаем равной 600*645 (мм). Часовой объем 

вытяжки загрязненного воздуха определяется по формуле 

L = V·A·3600, 

где L – часовой объем вытяжки загрязненного воздуха, м
3 

/ч; V – скорость 

движения воздуха в воздуховоде (V = 3…4 м/с); А – площадь сечения возду-

ховода, м
2
;  

A=0,25·A , 

где A – площадь панели, м
2
; А = 0,25·0,6·0,645 = 0,09675 = 0,1 м

2 

Тогда L = 3·0.1·3600 = 1080 м
3
 /ч 

Определив величину L подбираем вентилятор и тип электродвигателя 

для местного отсоса. Принимаем центробежный вентилятор серии ЭВР, ко-

торый имеет следующие показатели: число оборотов – вентилятор                  

n = 2880 мин
-1

, воздухопоток L = 1200 м
3
/ч и тип электродвигателя 

4А100S2УЗ. 

Указанный расчет производился по просьбе администрации завода и 

один экземпляр материалов передан для реализации в производство. 
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Следует отметить, что при испытании образцов, сваренных проволокой 

Св08ГС в смеси, вязкое разрушение наблюдается даже при минимальных 

температурах разрушения. 

Как известно, основные потери легирующих элементов происходят на 

стадии капли. Так как параметры режима сварки непосредственно влияют на 

процесс переноса и удельную площадь поверхности капли расплавленного 

металла, то, очевидно, что их изменение будет оказывать существенное 

влияние на коэффициент перехода легирующих элементов из проволоки в 

шов. Таким образом, с учѐтом достаточно близких значений ударной вязко-

сти металла сварного шва при сварке проволоками Св08ГС и Св08Г2С, ре-

комендации по применению проволок с пониженным содержанием элемен-

тов раскислителей для сварки в углекислом газе могут быть использованы 

только в диапазоне незначительного отклонения от режимов используемых 

при проведении исследований. Однако, учитывая изменение характера пере-

носа электродного металла, можно предположить, что, при уменьшении си-

лы сварочного тока и, связанным с этим, уменьшении напряжения на дуге, с 

целью сохранения стабильности процесса, насыщение кислородом жидкого 

металла капли будет снижаться, что благоприятно скажется на пластичности 

металла сварного шва. С другой стороны, увеличение силы сварочного тока 

приведѐт к увеличению размера капель и снижению удельной площади их 

поверхности, что должно способствовать уменьшению окисления их кисло-

родом. Однако, крупнокапельный перенос сопровождается большим раз-

брызгиванием. Это приводит к возмущениям и завихрениям атмосферы сва-

рочной дуги, вызывающим повышенный подсос воздуха в зону сварки. Так-

же, необходимость повышения напряжения приводит к росту длины дуги, 

что существенно увеличивает время существования жидкого металла на ста-

дии капли, то есть, времени его наиболее интенсивного взаимодействия с 

кислородом. Действуя совместно, эти факторы существенно снижают пере-

ход элементов раскислителей в сварной шов, что не позволяет с достаточной 

уверенностью судить о надѐжном раскислении сварочной ванны в этом слу-

чае. Поэтому рекомендации по использованию проволок с пониженным со-

держанием элементов раскислителей справедливы, по крайней мере, для ре-

жимов сварки не превышающих значения параметров режима, используемых 

при проведении исследований. 

 

 

 

 

 

 

 

 




