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Сварка меди со сталью. Граница сплавления со 
стороны стали.

Граница чётко выражена. Дефектов нет.



Сварка меди со сталью с помощью присадочной 
проволоки МНЖ-5-1. Корень шва.

Дефектов нет. Металл толщиной 1мм полностью 
проплавлен. Корень шва формируется на подкладке.



Верх сварного шва в поперечном сечении.

Дефектов нет. Сварное соединение выполнено с 
небольшим усилением шва.



Сварка меди со сталью. Граница сплавления со стороны 
меди.

Граница чётко выражена. Дефектов нет.



Вид сварного шва сверху

Дефектов нет. Видны кольца формирования сварного 
шва.



Выводы: Аргонодуговая сварка

1) Обеспечено полное проплавление металла. Сварное соединение 
выполнено с небольшим усилением шва.

2) Дефектов нет.

3) Шов имеет литую структуру твёрдого раствора меди с никелем. 
Большая часть границы сплавление со стороны меди резко 
выражена, что свидетельствует о том, что медь не расплавлялась, а 
лишь смачивалась жидким металлом присадка МНЖ-5-1. Граница 
сплавления со стороны стали размыта, что свидетельствует о 
частичном расплавлением стали и взаимодействием с металлом 
присадка.



Сварной шов меди со сталью, выполненный 
лазерной сваркой

Обеспечено неполное проплавление металла. Сварной шов в 
поперечном сечение смещён в сторону стали.



Сварной шов меди со сталью, выполненный 
импульсной лазерной сваркой. Вид сверху.

Дефектов нет.



Выводы: Импульсная лазерная сварка

1) Шов формируется рядом перекрывающих друг друга сварных точек.

2) Дефектов нет

3) Шов имеет литую структуру. Имеется хим. неоднородность. Линия 
сплавления ярко выражена.

4) Из условий сварки для защиты шва от окисления применяли аргон. Для 
лучшего проплавления металла смещали лазерное излучение на сталь, 
имеющую большую поглощающую способность, чем медь.


