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СВАРКАразновидности газовой С. часто называются автогенной сваркой (см.). Иногда термин «автогенная С.» распространяют на другие виды С., как, напр., термитная, дуговая, электрохимическая, газо-электрическая и атомно-во до родная С. Термин «автогенная С.» часто заменяется термином «плавильная С.».

Применение в промышленности С. вытеснило и вытесняет в значительной мере другие тех  — 374

авиапромышленностью), С. кузнечная и водяным газом (ограниченно применяется при производстве химич. аппаратуры и паровых котлов, вытесняется дуговой С.), газо-электрическая С. (практическое применение ничтожно мало).

Свариваемость металлов  — способность металлов и сплавов соединяться в гомогенное соединение — зависит от их физико-химич.
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нологич. процессы — клёпку, пайку твёрдыми и мягкими припоями, фальцование, сбалчивание, а также изготовление деталей конструкций и машин из отливок чёрных и цветных металлов. Преимущества сварных конструкций определяются значительной экономией металла по сравнению с литыми и клёпаными (10—50%), сокращением времени производства, экономией рабочей силы и т. д. Для нек-рых изделий в ряде отраслей промышленности (авиастроение, производство химической и холодильной аппаратуры и др.) сварные конструкции являются единственно возможными. Успешное выполнение планов 1-й и 2-й пятилеток обеспечило расцвет С. в СССР.

По количеству работающих сварщиков и металла, обрабатываемого с применением сварки, СССР занимает одно из первых мест в мире наряду с США. Сварка, в особенности дуговая, контактная и газовая, весьма широко применяется в вагоно  — и паровозостроении, в авиаи автостроении, в котлостроении, судостроении и т. д. Оборудование и материалы для С. целиком изготовляются на отечественных заводах.

Ограниченное применение имеют: термитная С. (применяется главным образом для С. рельсов), атомно-водородная сварка (применяется
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свойств и методов С. Распространёнными методами газовой, дуговой и контактной С. свариваются многочисленные промышленные сорта конструкционных и поделочных сталей, чугун, цветные металлы. При С. цветных металлов и сталей небольших толщин (менее 2 мм) газовая С. по сравнению с дуговой имеет более широкое применение. Металл в месте соединения свариваемых частей (металл шва) при дуговой и газовой С. чаще всего образуется за счёт црисадочного металла. При С. сопротивлением и при С. металлов небольших толщин во многих случаях металл шва образуется за счёт металла изделия. Высокая температура сварочного процесса (1.500—4.000°) влияет на свойства основного металла в зоне, прилегающей к шву, — зоне сплавления и переходной к основному металлу — зоне термического влияния. Протяжённость зоны 2—30 мм. Металл шва имеет строение литого металла. Присадочный металл для дуговой и газовой С. определяет в значительной мере свойства металла шва. Свойства основного металла в зоне влияния и металла шва часто улучшаются термической обработкой до уровня равнокачественности со свариваемым металлом. — Газосварочным присадочным металлом служит проволока (газосварочная) различных диаметров (от 0, 8 до 12 мм), различного химического состава, в большинстве случаев близкого к составу свариваемого металла (ОСТ 2853). Присадочным материалом для дуговой С.» являются металлические электроды — стержни длиной 350—450 мм, диаметром 0, 8—12 мм.

Химический состав проволоки, из к-рой изготовляются электроды, приближается во многих случаях к составу свариваемого металла (см. Электросварка). Различают электроды голые, покрытые слоем покрытия (обмазки),
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