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наиболее универсальный и распространенный в промышленности метод сварки. Иногда этот метод сварки 
обозначаютGMA(GasMetalArc). Применение термина 



полуавтоматическая» не вполне корректно, поскольку речь идет об автоматизации только подачи присадочной проволоки, а сам 
метод MIG/MAG с успехом применяется при автоматизированной роботизированной сварке. В качестве защитного газа  при этом 
методе все чаще используются многокомпонентные газовые смеси, в состав которых помимо углекислого газа могут входить аргон, 
кислород, гелий, азот и другие газы.Основной принцип сварки MIG-MAG заключается в том, что металлическая проволока во время 
сварки подается автоматически в зону сварки через сварочную горелку и расплавляется теплом дуги. Проволока при этом методе 
играет двойную роль – она является и токопроводящим электродом, и служит присадочным материалом. Результат (качество) сварки 
MIG-MAG в значительной мере зависит от правильности выбора режимов работы сварочного аппарата (напряжение дуги, ток, 
скорость подачи проволоки, скорость сварки), а также от правильности выбора и расхода защитного газа (скорость подачи газа через 
сопло).  Защитный газ, который подается в зону сварки через газовое сопло, защищает дугу и сварочную ванну с расплавленным 
металлом. Металл в расплавленном состоянии химически активен и может взаимодействовать с защитным газом. Инертный 
защитный газ, такой как аргон или гелий, химически не реагирует с металлом в сварочной ванне в процессе горения дуги. Примером 
активных защитных газов являются углекислота и смеси аргона (реже гелия) с небольшими добавками углекислоты или кислорода. 
До недавнего времени углекислота являлась наиболее распространенным видом защитного газа для полуавтоматической сварки.
Все сварочные источники для полуавтоматической сварки работают на постоянном токе, применение переменного тока невозможно 
из-за нестабильного горения дуги.При сварке плавящимся электродом шов образуется за счет проплавления основного металла и 
расплавления дополнительного металла — электродной проволоки. Поэтому форма и размеры шва помимо прочего (скорости 
сварки, пространственного положения электрода и изделия и др.) зависят также от характера расплавления и переноса 
электродного металла в сварочную ванну. Характер переноса электродного металла определяется в основном материалом 
электрода, составом защитного газа, плотностью сварочного тока и рядом других факторов.Для улучшения технологических свойств 
дуги применяют периодическое изменение ее мгновенной мощности - импульсно-дуговая сварка. Теплота, выделяемая основной 
дугой, недостаточна для плавления электродной проволоки со скоростью, равной скорости ее подачи.Результат (качество) сварки 
MIG-MAG в значительной мере зависит от правильности выбора режимов работы сварочного аппарата (напряжение дуги, ток, 
скорость подачи проволоки, скорость сварки), а также от правильности выбора и расхода защитного газа (скорость подачи газа через 
сопло).  Результат (качество) сварки MIG-MAG в значительной мере зависит от правильности выбора режимов работы сварочного 
аппарата (напряжение дуги, ток, скорость подачи проволоки, скорость сварки), а также от правильности выбора и расхода защитного 
газа (скорость подачи газа через сопло).  





Так же в последнее время получили широкое распространение синергетические полуавтоматические источники сварочного тока, 
отличительной особенностью которых является простота настройки и эксплуатации. При введении некоторых параметров (напр. тип 
материала и толщина) остальные сварочные параметры задаются автоматически. Это позволяет экономить время и материал при 
настройке, а так же для эксплуатации аппаратов данного типа не требуется высокая квалификация сварщика.
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