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Изделия из высоколегированных аустенитных сталей, работающие в 
коррозионно-активной среде, требуют удаления выпуклости корня шва и дальнейшей 
полировки поверхности. Наиболее простым способом регулирования массовых сил в 
сварочной ванне для получения шва с нулевой выпуклостью корня является создание 
массовых электромагнитных сил в жидком металле путем введения в сварочную ванну 
поперечного магнитного поля, взаимодействующего с растекающимся сварочным 
током.  

При сварке неплавящимся электродом этот способ позволяет получить сварной 
шов с любой выпуклостью (вогнутостью) корня шва, вплоть до плоского, и 
приемлемую шероховатость поверхности обратной стороны шва.  

При сварке плавящимся электродом магнитные поля, созданные 
четырехполюсной магнитной системой, воздействуют и на капли электродного 
металла. Для исключения выбросов капель за пределы зоны сварки предлагается ввести 
дополнительную компенсирующую магнитную систему, которая позволяет убрать 
магнитное поле в зоне горения дуги. 

Выполненные измерения магнитных полей показывают, что в комбинированной 
магнитной системе существует зона со скомпенсированным магнитным полем. 
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