
Как варить тонкий металл полуавтоматом без 
прожогов: настройка и техника сварки 
Краткий вывод 
Чтобы сваривать тонкий металл без прожогов, нужны точная сборка, подходящая проволока, 
устойчивый небольшой режим и короткие участки с распределением нагрева. Для газовой 
сварки стали можно рассмотреть РЕСАНТА САИПА-165С MIG 5в1 и САИПА-200МФ: обе модели 
работают с проволокой 0,6 и 0,8 мм. Самый низкий ток на панели не решает задачу отдельно от 
зазора и движения горелки. Проверяйте режим на образце той же толщины и с таким же 
соединением. 

Проба на листе 0,9 мм и границы переноса режима 
Для стали 0,9 мм справочный режим короткозамыкательной MAG-сварки в CO₂ со сплошной 
проволокой 0,8 мм составляет 18 В и 3,2 м/мин, ток около 55 А. Это отправная точка из 
руководства Lincoln Electric для нижнего стыка и горизонтального углового соединения, а не 
универсальная настройка РЕСАНТА. 

На САИПА-165С MIG 5в1 проверьте согласование этой пары на отдельном обрезке; для CO₂ 
ориентир по расходу — 10–15 л/мин при вылете 7–10 мм. Если меняются газ, зазор или форма 
соединения, меняется и результат. Не компенсируйте лишний зазор длительным удержанием 
дуги. 

Сделайте прихватки с разнесением по длине, дайте металлу остывать естественно и 
соединяйте участки постепенно. На САИПА-200МФ выбирайте подходящий диаметр и короткое 
управляемое включение. Режим 4Т удобен для длинного непрерывного шва, но не является 
специальным средством против прожога. Проверяйте обратную сторону: отсутствие отверстия 
ещё не доказывает достаточного сплавления. 

Почему тонкая стенка прогорает 
Отверстие возникает, когда подводимое тепло превышает способность участка отводить его и 
сохранять форму. Причиной бывает большой зазор, задержка на месте, высокая подача, 
чрезмерно длинный проход или утонение металла коррозией. На одной и той же настройке 
целый лист и изъеденная ржавчиной кромка ведут себя по-разному. 

До сварки определите фактическую толщину в зоне соединения. Если здорового металла почти 
не осталось, сначала вырежьте повреждённую часть или измените способ ремонта. Попытка 
закрывать большой прогнивший участок наплавкой увеличивает отверстие и не 
восстанавливает исходное сечение. 

Подготовка кромок и фиксация 
Уберите загрязнение до чистого металла, подгоните кромки и закрепите детали. Для тонкой 
стали особенно важен стабильный зазор: локально увеличившаяся щель резко меняет условия. 
Прихватки распределите так, чтобы геометрия сохранялась во время нагрева. После первых 
точек проверьте, не разошлась ли сборка. 

Не заменяйте подготовку толстым слоем будущего шва. Заранее обеспечьте доступ к обратной 
стороне и уберите горючие материалы. Если технология допускает съёмную теплоотводящую 
подкладку, она помогает поддержать ванну, но не устраняет слишком большой зазор и 
разрушенную кромку. 

Проволока и газовая защита 
Для небольших режимов обычно удобнее подходящая тонкая сплошная проволока. Диаметр 0,6 
мм имеет смысл только при поддержке аппаратом, роликом, каналом и наконечником. Диаметр 
0,8 мм также пригоден для многих тонкостенных соединений, если процесс устойчив и режим 
проверен на образце. 

Газ подберите под материал и проволоку. Для углеродистой стали подходящая аргоновая смесь 
с активным компонентом часто облегчает управление короткой дугой и снижает разбрызгивание 
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относительно CO₂ в сопоставимом режиме. Но состав смеси, полярность и режим должны 
подходить расходнику. Большой расход газа не охлаждает металл настолько, чтобы 
компенсировать ошибку настройки. 

Как найти рабочее сочетание 
Установите исходный режим для проволоки и выполните короткий валик на таком же листе. 
Если проволока толкает горелку, согласуйте подачу и напряжение. Если металл сразу 
проваливается, оцените зазор, мощность дуги и длительность воздействия. Слишком слабая 
настройка тоже плоха: дуга гаснет, приходится поджигать снова, и край локально перегревается. 

Сохраняйте постоянный вылет и небольшой наклон горелки. Начните с прямого движения без 
широких колебаний. Каждый опыт проводите на участке с сопоставимой температурой; 
несколько проб подряд на одном маленьком обрезке искажают впечатление о режиме из-за 
накопленного тепла. 

Последовательность коротких участков 
После прихваток распределяйте сварку по удалённым местам, чтобы не перегревать один угол. 
Короткие участки должны соединяться с полноценным сплавлением. Длина и пауза зависят от 
толщины, геометрии и требований изделия; одного фиксированного времени нажатия для всех 
деталей нет. 

Не считайте любое множество точек герметичным непрерывным швом. Если нужна 
герметичность или заданная прочность, переходы между участками должны соответствовать 
технологии, а готовое соединение — пройти предусмотренную проверку. Длинный сплошной 
проход на тонком листе часто увеличивает коробление. 

Если отверстие уже появилось 
Остановитесь и дайте детали остыть. Определите причину: перегрев, увеличенный зазор или 
отсутствующая из-за коррозии стенка. Небольшой дефект иногда исправляют с подкладкой и 
короткими проходами, если это допустимо для изделия. При большой повреждённой области 
обычно требуется вставка или замена участка. 

Не заливайте раскалённый шов водой для быстрого продолжения. Резкое охлаждение меняет 
тепловой цикл и может повлиять на свойства соединения. Организуйте естественные паузы и 
чередование участков. После остывания очистите поверхность, проверьте обратную сторону, 
переходы и общую геометрию детали. 

Сравнение моделей для этой работы 

Модель Ток 
проволокой Питание Проволока Катушка 

РЕСАНТА САИПА-165С 
MIG 5в1 30–165 А 155–280 В 0,6 / 0,8 мм 5 кг 

РЕСАНТА САИПА-200МФ 30–200 А в MIG 230 В ±10% 0,6 / 0,8 / 1,0 мм 5 кг 

 

РЕСАНТА САИПА-165С MIG 5в1 
Полуавтомат работает проволокой в защитном газе и в режиме FCAW; дополнительно 
предусмотрены MMA и TIG. Проволока 0,6/0,8 мм позволяет подбирать режим под тонкую сталь 
в пределах возможностей модели. Несъёмную двухметровую горелку расположите без 
перегибов: рывок подачи во время короткого участка способен испортить уже подобранный 
режим. 

РЕСАНТА САИПА-200МФ 
Модель объединяет MIG, MMA и TIG Lift, поддерживает порошковую проволоку и смену 
полярности. Диапазон MIG начинается с 30 А, доступны 0,6/0,8/1,0 мм и отдельная настройка 
подачи. Это полезно для повторяемых проб, но паспортный минимум не задаёт 
гарантированную минимальную толщину свариваемого листа. 
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Частые вопросы 
Можно ли сварить лист толщиной около миллиметра 
Такая работа требует хорошей подгонки и устойчивого режима. Возможность зависит от 
материала, соединения и состояния кромок. Сначала сделайте пробу на аналогичном листе; 
одного наличия малого тока в характеристиках недостаточно. 

Почему уменьшение тока не остановило прожоги 
Возможно, сохраняются большой зазор, сильный нагрев или утонённый металл. На слишком 
слабом режиме дуга становится нестабильной и требует повторных стартов. Проверьте сборку и 
согласование подачи с напряжением, а не только одну цифру. 

Нужны ли широкие движения горелкой 
Для многих тонких соединений удобнее короткое прямое движение. Широкие колебания 
увеличивают нагрев и время воздействия на кромку. Добавляйте их только тогда, когда это 
требуется конкретной формой соединения и проверено на образце. 

Газовая смесь полностью уберёт отверстия 
Нет. Подходящий газ помогает управлять дугой, но не исправляет отсутствующий металл, 
большой зазор и слишком долгую задержку. Основные меры — подгонка, правильный режим и 
распределение тепла. 

Можно ли сразу зашлифовать проблемный шов 
Сначала проверьте сплавление, поры и прожоги. Шлифовка меняет поверхность и может 
уменьшить рабочее сечение. Если внутри остался дефект, внешняя гладкость не восстановит 
прочность и не подтвердит герметичность. 

Вывод 
Тонкую сталь сваривают с контролем зазора и накопленного тепла. САИПА-165С MIG 5в1 и 
САИПА-200МФ дают возможность использовать 0,6/0,8 мм, но окончательный режим подбирают 
на похожем соединении. Начните с точной сборки и прямых коротких участков, распределяйте 
нагрев и оценивайте очищенный результат. Повреждённую коррозией стенку сначала 
восстанавливают подходящим способом. 

Источники и проверка данных 
Проверено 19 октября 2026 года. Характеристики относятся к указанным редакциям. 

РЕСАНТА САИПА-165С MIG 5в1: паспорт ред. 16, с. 22–23 
РЕСАНТА САИПА-200МФ: паспорт ред. 11, с. 14–15 
Lincoln Electric GMAW, с. 67 — режим для 0,9 мм 

Читайте также 
Как правильно варить кузов автомобиля полуавтоматом: выбор проволоки, газа и режима 
Как правильно сваривать профильную трубу полуавтоматом: настройка и техника выполнения 
шва 
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https://resanta.ru/files/65/8/passport.pdf
https://resanta.ru/files/65/24/passport.pdf
https://ch-delivery.lincolnelectric.com/api/public/content/3966f03d7d874608a20d73baf0795626?v=f6ebcd4e
https://docs.google.com/document/d/1fq1ZhNYxGMO8v7aFCiG7qMGujBFgRgjQ/edit?usp=drivesdk&ouid=118054438884059311171&rtpof=true&sd=true
https://docs.google.com/document/d/1-VyKQapRekiluKoEXBa6WK0HlyXPNPNR/edit?usp=drivesdk&ouid=118054438884059311171&rtpof=true&sd=true
https://docs.google.com/document/d/1-VyKQapRekiluKoEXBa6WK0HlyXPNPNR/edit?usp=drivesdk&ouid=118054438884059311171&rtpof=true&sd=true
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