Необходимость сварочных работ при кузовном ремонте неоспорима. Наряду с жестяными работами сварка применяется и в повседневной работе автомехаников. Со многими проблемами можно легко справиться при наличии подходящего сварочного оборудования. Какое сварочное оборудование подходит для автомастерской? 

Задав подобный вопрос специалисту по сварочному оборудованию, в ответ вы получите ряд встречных вопросов: какие металлы будут свариваться, какие требования предъявляются к сварным соединениям, оборудованию, квалификации сварщика. Такая информация нужна для определения наиболее подходящих методов сварки, коих в технике существует великое множество. 

В процессе работы над статьей действительно задавались вопросы и анализировались ответы, в результате чего, к сожалению (а может быть и к счастью), нам не удалось открыть Америку. Было лишь подтверждено, что подавляющее большинство автосервисных потребностей могут обеспечить два метода сварки - полуавтоматическая дуговая в среде защитного газа и контактная. Они по ряду параметров наиболее подходят для качественного соединения низкоуглеродистых сталей, применяющихся в автомобилестроении, в условиях автомастерской. 

Первый из них, являясь более универсальным, в конкурентной борьбе практически вытеснил из области авторемонта ручную дуговую и газовую сварку. Второй, более специфический, используется главным образом при кузовном ремонте в силу простоты, высокой производительности и отсутствия расходных материалов. 

Для реализации метода сварки в среде защитного газа применяются сварочные полуавтоматы, для контактной - аппараты контактной сварки и споттеры. И тем, и другим устройствам мы уделим внимание, начав с полуавтоматов. 

О главном 

Одна из главных характеристик любого сварочного оборудования - величина сварочного тока, которую оно способно обеспечить. Чем больше сварочный ток, тем больше допустимая толщина свариваемых деталей и выше производительность сварки. Зависимость эта непропорциональная. 

Если говорить о полуавтоматической сварке в среде защитного газа, практика показывает, что для получения качественного сварного шва при соединении листового металла толщиной 1 мм достаточно силы тока 80-100 А. Для сварки деталей толщиной 3-4 мм потребуется сварочный ток 170-180А. В конструкции автомобиля редко встречаются элементы большей толщины, поэтому такой уровень тока можно считать достаточным для гаражного полуавтомата. 

Увеличение предельного тока в полуавтоматах достигается повышением мощности трансформатора, увеличением его материалоемкости, а значит и повышением цены оборудования. Если материальный фактор играет не последнюю роль при его покупке, нужно прикинуть, какие виды работ будут в основном обеспечиваться полуавтоматической сваркой (металл каких толщин предстоит сваривать) и, возможно, пойти на уменьшение предельного сварочного тока. 

В конце концов, для выполнения работ, связанных со сваркой металла большой толщины, можно, жертвуя производительностью, проваривать такие швы с двух сторон. 

Определившись с величиной потребного для вашей работы сварочного тока, не спешите приобрести полуавтомат, имеющий аналогичный предельный показатель. Здесь кроется главная ошибка, подстерегающая покупателя. В технической характеристике полуавтомата указывается величина максимального тока, но для вас она должна иметь не более чем справочный характер. 

Дело в том, что при максимальном токе допустимое время непрерывной работы полуавтомата, что называется, стремится к нулю. Несмотря на применяемые меры (принудительное воздушное охлаждение), не удается обеспечить стационарный тепловой режим полуавтомата. Тепловыделение от трансформатора и выпрямительного блока приводит к постоянному повышению температуры аппарата, грозя превысить допустимый уровень. 

Чтобы исключить повреждение полуавтомата в результате перегрева, производители предусматривают устройство тепловой защиты - термореле. Оно обесточивает первичную обмотку трансформатора при достижении критической температуры. 

Перегрев чреват расплавлением изоляции и замыканием обмоток трансформатора, а также выходом из строя полупроводниковых выпрямительных элементов. Темп нагрева зависит от величины сварочного тока, поэтому с ростом тока допустимое время работы полуавтомата уменьшается. 

Покупателю важно знать, какой ток полуавтомат может обеспечивать в режиме, близком к режиму будущей эксплуатации. 

Допустимая интенсивность работы полуавтомата как представителя сварочного оборудования определяется характеристикой, именуемой продолжительностью включения (ПВ). ПВ измеряется в процентах и показывает, какую часть рабочего времени аппарат способен работать непрерывно. 

Продолжительность включения рассчитывается, исходя из 10-минутного рабочего цикла, поэтому ПВ = 40% означает, что полуавтомат в течение 10 мин может работать 4 мин, а 6 мин ему требуются на нормализацию теплового режима. 

Для сварочного оборудования нет необходимости обеспечивать ПВ=100%. Ведь сварщику периодически нужно время на приладку, осмотр шва, смену позиции и т.д. Поэтому ПВ = 60% практически означает, что сварщик работает в постоянном режиме. ПВ = 15% характеризует кратковременный режим работы, например, предварительную прихватку кузовного элемента. 

Добросовестные производители в технических характеристиках указывают допустимые значения тока при различных величинах ПВ, на них и следует обращать внимание в первую очередь. Если это сделать, то обнаружится, что максимальный ток полуавтомата отличается от допустимого при ПВ = 60%, ни много ни мало, в 2-3 раза! 

Далее - ваша задача определить, в каком режиме будет эксплуатироваться сварочное оборудование. На практике, даже при большом объеме кузовных работ, реальный режим работы полуавтомата вряд ли превысит ПВ = 30%. 

Что предлагает рынок 

Магазины и фирмы, торгующие в числе прочего сварочным оборудованием, предлагают большой выбор полуавтоматов. В основном это продукция итальянского производства, известная под торговыми марками Cebora, Deca, Helvi, Telwin. Ее отличает приличное европейское качество, приемлемая цена и разнообразная номенклатура, способная удовлетворить любого покупателя. Производственные программы каждой из фирм во многом схожи и предусматривают выпуск порядка двух десятков типов полуавтоматов. 

Нельзя не упомянуть скандинавских производителей сварочной техники. Автосервисникам наверняка известна финская фирма «Kemppi». Благодаря ее продукции, многие мастера еще более двух десятков лет тому назад познакомились с чрезвычайно удобной «диковинкой» - полуавтоматической сваркой. Недаром название «кэмпи» у нас стало синонимом полуавтомата. Сварочные аппараты из Финляндии, по мнению специалистов, - образец качества, их также можно найти в продаже. Однако, будьте готовы к тому, что вас неприятно удивят цены. Они будут в два-три раза выше, чем на итальянское оборудование. 

Хочется упомянуть и об отечественных производителях. Крупных специализированных предприятий, выпускающих сварочные полуавтоматы «гаражного класса», у нас нет. Аппараты такого типа производятся небольшими фирмами, оборонными предприятиями и заводами, для которых такая продукция не является основной. Ее номенклатура, как правило, ограничивается одним-двумя изделиями, не предоставляя покупателю широкого выбора. Качество продукции - самое разное, да и цена далеко не всегда конкурентна в сравнении с итальянским оборудованием. Хотя, иногда встречаются и уникальные образцы, без сомнения представляющие интерес для работников автосервисов. 

В магазине 

Наиболее популярны и часто встречаются на прилавках магазинов - итальянские полуавтоматы. Конструкция аппаратов да и подход к формированию производственной программы разных фирм, как правило, идентичны. 

Выпускаются полуавтоматы бытовой, профессиональной и промышленной групп. По мере движения от бытовых к промышленным аппаратам, прежде всего возрастает диапазон сварочного тока и продолжительность непрерывной работы на предельных режимах. Соответственно, возрастает потребляемая мощность, масса, габариты и... цена агрегатов. 

Что может представлять интерес из наименее мощных и наиболее дешевых образцов? Прежде всего, это комбинированные аппараты так называемой системы Gas-No Gas. Они позволяют вести сварку как с применением защитного газа, так и без него. 

В режиме безгазовой сварки в качестве расходуемого электрода используется специальная порошковая проволока с флюсовым сердечником. При этом полуавтомат реализует принципиально иной метод сварки. Он обеспечивает такое же высокое качество сварного шва, как и сварка в среде защитного газа. Не стоит лишь забывать о том, что сварка флюсовой проволокой требует изменения полярности питания горелки. 

Аппараты Gas-NoGas тем и отличаются от традиционных, что имеют модифицированный механизм подачи проволоки, приспособленный для работы с более мягкой флюсовой проволокой, и позволяют внешним переключением изменять полярность питания. Поэтому при равных параметрах они всего на 10 долл. дороже чисто газовых полуавтоматов. 

Сварка флюсовой проволокой выгодна в тех случаях, когда объем работ невелик, или приходится работать на выезде: нет нужды заправлять газовые баллоны, да и транспортировать безгазовый аппарат легче. Почему этот режим используют не всегда? Дело в том, что флюсовая проволока дороже обычной стальной примерно в 7-8 раз, использовать ее при интенсивной работе неэкономично. 

Кстати о проволоке. Полуавтоматы рассматриваемой группы рассчитаны на применение проволоки диаметром от 0,6 до 0,8 мм. Механизм подачи более мощных полуавтоматов, используемых при авторемонте, позволяет применять проволоку диаметром 0,6-1 мм. При переходе на другой тип проволоки нужно либо заменить, либо перевернуть подающие ролики, и заменить токовый наконечник. 

Сейчас в специализированных магазинах предлагается не только стальная омедненная проволока, но также нержавеющая и алюминиевая. Они используются для сварки соответственно высоколегированных нержавеющих сталей и алюминиевых сплавов. Оба типа стоят на порядок выше стальной (около 18 долл./кг), но позволяют в случае необходимости заварить нержавеющий глушитель или отремонтировать алюминиевую кузовную панель. 

Приобретая сварочную проволоку, соблюдайте допустимые размер и массу бобин, указанные в документации на полуавтомат. Использование слишком тяжелых бобин приводит к поломке механизма подачи проволоки. 

Сварка алюминиевых сплавов и нержавейки требует не только применения соответствующей проволоки, но и газовой среды. В этом случае в качестве защитного газа используют аргон. В магазинах можно приобрести компактные баллоны с инертным аргоном (MIG-сварка), также как и с традиционно применяемым для MAG-сварки углекислым газом (CO2) и даже их смесями. Последние используются редко, в основном для обеспечения особого качества сварного шва. Недостаток компактных газовых баллонов в том, что у нас они повторно не заправляются. 

Полуавтоматы рассматриваемого типа можно отнести к бытовой или полупрофессиональной группам. Они имеют однофазное питание, потребляют от сети мощность от 1,5 до 3,0 кВт, наиболее мощные модели обеспечивают сварочный ток до 150 А при ПВ = 20-30%. 

Обычно такие модели комплектуются всеми необходимыми аксессуарами: маской, горелкой, заземляющим кабелем с зажимом, газовым редуктором давления и бобиной с проволокой. 

Если объемы сварочных работ в автомастерской большие и ведутся на постоянном рабочем посту, лучше потратить больше денег и приобрести более мощный полуавтомат из профессионального ассортимента. 

Среди них вы уже не встретите аппаратов, позволяющих вести безгазовую сварку. Итальянские производители рассуждают вполне логично. При высокопроизводительной работе невыгодно пользоваться дорогим расходуемым материалом. Да и одноразовые компактные баллоны здесь уже ни к чему. 

Что важно учитывать при выборе? Профессиональный полуавтомат может запитываться от однофазной или трехфазной сети. Наиболее мощные аппараты, имеющие однофазное питание, в предельных режимах могут потреблять от сети ток, превышающий 50 А. При таких нагрузках не может быть и речи о том, чтобы использовать бытовую проводку и бытовые соединители (вилки, розетки и т.п.). 

Характеристики питания важны и с другой точки зрения. Поскольку полуавтоматы имеют трансформаторный источник тока, их выходные параметры зависят от напряжения сети. Большинство европейских производителей, следуя своим стандартам, гарантируют соответствие характеристик паспортным только в случае сетевого напряжения, равного 230В±10% (для однофазной сети). 

Это означает, что при уровне напряжения менее 207 В (а это скорее правило, чем исключение для большинства наших автомастерских) импортный полуавтомат не обеспечит указанную в документации величину сварочного тока. Промышленная трехфазная сеть, как правило, стабильнее, поэтому при прочих равных условиях лучше предпочесть полуавтомат с трехфазным питанием. 

Профессиональные полуавтоматы схематически почти не отличаются от бытовых аппаратов. Элементы - те же, но более мощные, рассчитанные на продолжительный режим работы при больших сварочных токах. 

Есть и еще ряд отличий, определяющих преимущества профессиональных моделей. В отличие от бытовых полуавтоматов, горелки со шлангами - съемные. Это позволяет без труда производить их замену. Дело в том, что и подающий шланг, и детали горелки (токосъемный наконечник и сопло), по сути, - расходуемые изделия. 

В процессе работы они изнашиваются (истираются подаваемой проволокой или обгорают) и подлежат замене. Скорость износа примерно такова: на пять замененных наконечников требуется заменить одно сопло, на пять замененных сопел - один шланг. При покупке полуавтомата не забудьте приобрести на первое время несколько изнашиваемых деталей. 

Некоторые модели оснащены унифицированными евроразъемами для присоединения горелки со шлангом. Это еще удобнее, так как можно использовать горелки не только данной фирмы. 

Плавная регулировка скорости подачи проволоки имеет больший диапазон, регулировка сварочного тока - большее количество ступеней. В профессиональных моделях могут быть предусмотрены специальные режимы: режим точечной сварки с регулируемой длительностью импульса тока и прерывистого шва. Помимо этого профессиональная техника позволяет при использовании сопла особой конструкции выполнять работу, характерную для споттера, - приваривать к деформированным кузовным панелям шпильки для последующей вытяжки при помощи инерционного молотка. 

Некоторые модели имеют возможность вести сварку штучным электродом, что расширяет область применения аппарата. Поскольку полуавтомат имеет источник постоянного тока, качество сварки выше, чем при использовании обычного сварочного трансформатора. При сварке постоянным током можно использовать любые типы сварочных электродов. 

Вне зависимости от того, кем он произведен, хороший сварочный полуавтомат, помимо указанных достоинств, должен обладать еще рядом важных особенностей, которые обычно не отражаются в технических характеристиках. Однако, их наличие делает работу сварщика удобной, а результаты - качественными. 

При работе полуавтоматом качество сварки не в последнюю очередь зависит от плавности и стабильности скорости подачи проволоки. Принадлежностью хорошего аппарата является электронная система стабилизации, поддерживающая постоянную скорость, вне зависимости от колебания напряжения сети и сопротивления подающейся проволоки. 

Любой сварщик скажет, что хороший аппарат - тот, которым легко варить: дуга быстро зажигается, горит плавно, без сбоев. Не многие знают, что эти чисто субъективные свойства определяются характеристикой источника сварочного тока, которую редко упоминают. Это так называемое время восстановления. У хорошего аппарата оно должно быть как можно меньше, чтобы при малейших попытках срыва дуги напряжение источника мгновенно повышалось, восстанавливая горение. 

Конструктивно это достигается путем включения во вторичную цепь трансформатора накопителя энергии (дросселя). На «обрыв» сварочного тока он реагирует всплеском напряжения. 

Информация о наличии таких устройств не приводится в каталогах, но зачем тогда нужны продавцы? 

Неадекватный ответ 

Приобретая импортную технику, в частности итальянскую, нужно иметь в виду, что стремясь сделать ее дешевле и доступнее покупателю, производители сознательно идут на уменьшение запаса прочности ее компонентов. Надежность и работоспособность всего устройства при этом не страдают до тех пор, пока не превышены допустимые режимы работы, оговоренные документацией. 

Отсюда следует вывод: форсирование, попытка «выжать» из нее более рассчитанного, ни к чему хорошему не приведет. Об этом нужно помнить, выбирая полуавтомат. Лучше приобрести чуть более мощную модель, чем наоборот. 

В противном случае тепловая защита будет отключать аппарат в самые неподходящие моменты. «Хитрый» метод борьбы с защитной автоматикой, заключающийся обычно в шунтировании термореле, неминуемо приводит к выходу из строя трансформатора, вплоть до плавления его обмоток. 

Кстати, обмотки трансформаторов большинства итальянских полуавтоматов выполнены из алюминиевого провода (опять-же для снижения стоимости), а температура плавления алюминия, как известно, почти в два раза ниже, чем у меди. 

У нас подход к проектированию электротехнических изделий несколько иной, традиционно предполагающий больший запас прочности, что, в общем-то, неплохо. Трудно определенно сказать, с чем связано недостаточно высокое качество отечественных изделий: с несовершенной технологией, низким качеством комплектующих или несоблюдением действующих стандартов и требований по сертификации продукции. Факт тот, что серьезной конкуренции итальянским полуавтоматам, выпускаемым в условиях высокоавтоматизированного производства, отечественная продукция, за редким исключением, создать не может. 

Тем более стоит сказать несколько слов об исключениях. По нашему мнению таковыми являются полуавтоматы серии «Торнадо», выпускаемые производственной компанией «ТОР». Эти аппараты разработаны на базе тороидального трансформатора уникальной конструкции. 

Благодаря его конструктивным особенностям удалось обеспечить прекрасные массогабаритные показатели полуавтоматов вкупе с высокими эксплуатационными характеристиками (они реально обеспечивают сварочный ток до 180 А при ПВ = 60%). При этом стоимость полуавтоматов в несколько раз ниже, чем у итальянских аналогов. 

Это объяснимо, так как в структуру цены не входят обычные для «итальянцев» таможенные платежи и транспортные издержки. Также это диктуется и маркетинговой политикой фирмы, не стремящейся форсировать увеличение стоимости в условиях недостаточной «раскрученности» торговой марки. 

Остается только сожалеть о том, что такие удачные конструкции остаются редким исключением. 

Вне зависимости от того, какую продукцию вы предпочтете, отечественную или импортную, приобретение полуавтомата не заставит вас пожалеть о потраченных деньгах. 

MIG-MAG сварка 

В иностранной литературе, включая каталоги зарубежных фирм-производителей сварочного оборудования, метод сварки в среде защитного газа именуют MIG-MAG сваркой. Сокращение расшифровывается просто: MIG - металл, инертный газ; MAG - металл, активный газ. Этим подчеркиваются особенности метода сварки. Она ведется металлическим расходуемым (расплавляемым) электродом в среде различных газов. Одни из них практически не взаимодействуют с содержимым сварочной ванны, другие - наоборот, активно участвуют в металлургических процессах. 

Преимущества перед применявшимися ранее ручной дуговой и газовой сварками обеспечиваются: 

- минимальным воздействием на структуру и свойства металла, прилегающего к зоне сварки (высокая плотность тока, локальный нагрев); 

- высоким качеством шва, уменьшением трудоемкости его обработки (отсутствие окалины, вскипания сварочной ванны). 

- простотой применения, не требующей высокой квалификации сварщика (автоматический поджиг и удержание дуги, постоянный контроль качества шва). 

Преимущества MIG-MAG сварки определили универсальность ее использования. В условиях автосервиса она применяется повсеместно. Подварить ворота или верстак, наплавить сорванную головку болта, прихватить отломанный кронштейн, заварить отверстие в глушителе - практически для всех видов работ с успехом можно использовать полуавтоматическую сварку в среде защитного газа. 

Не являются исключением и кузовные работы. Многие специалисты кузовного ремонта применяют для работы полуавтомат, считая, что с его помощью можно выполнить до 90% работ. Хотя, как уже было сказано, в этой области у полуавтомата есть серьезный конкурент - аппарат контактной сварки. 

И все же при замене ряда кузовных деталей неудобно использовать контактную сварку из-за затрудненного доступа. Полуавтоматом же можно работать с одной стороны свариваемых панелей, используя метод сварки через перфорированные отверстия, а также соединять и силовые элементы кузова. 

Универсальность полуавтоматической сварки достигается еще и тем, что, варьируя тип защитного газа и материал присадочной проволоки, можно сваривать высоколегированные нержавеющие стали и алюминиевые сплавы.

