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В монографии обобщены результаты исследований процессов вза-
имодействия металла с газами при дуговой сварке. Рассмотрены
термодинамика и кинетика процессов абсорбции газов, раствори-
мость газов в железоуглеродистых сплавах в зависимости от тем-
пературы и состава, особенности взаимодействия низкотемператур-
ной плазмы, содержащей водород и азот. Приведены данные о
влиянии металлургических и технологических факторов, условий
кристаллизации сварочной ванны на содержание газа в металле
сварных швов. Представлены результаты математического модели-
рования процессов поглощения газов. Оценена роль газов в обра-
зовании пористости швов при сварке покрытыми электродами и
порошковыми проволоками. Предложены методы управления аб-
сорбцией и десорбцией газов и предупреждения пористости. Про-
анализирован механизм образования индуцированных водородом
холодных трещин в сварных соединениях конструкционных сталей,
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