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Аннотация. Автоматизации хорошо поддаются все основные виды дуговой сварки и за 

последние годы достигнуты такие успехи, что уже сейчас этот процесс по степени 

автоматизации основных операций может считаться одним из наиболее передовых и 

прогрессивных технологических процессов металлообработки. 
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Сварка – это один из ведущих технологических процессов обработки металлов. Большие 

преимущества сварки обеспечили её широкое применение в народном хозяйстве. В настоящее 

время большое распространение получила автоматическая дуговая сварка.  

Для осуществления автоматической сварки требуется целый комплекс машин, 

механизмов и приспособлений, составляющих автоматическую установку для дуговой сварки. 

Устройство, производящее зажигание дуги, подачу электродов по мере сгорания и 

обеспечивающее устойчивое горение дуги, называется автоматической головкой для дуговой 

сварки, или дуговым автоматом. Наиболее важное промышленное значение имеют автоматы 

для сварки плавким металлическим электродом. Вместо отдельных коротких электродов, 

применяемых в процессе ручной сварки, при автоматической сварке используется электродная 

проволока большой длины, в мотках или бухтах, сматываемая механизмом автомата и 

подаваемая в зону дуги по мере ее плавления. 

Проволока подается через передаточный механизм и ведущие ролики небольшим 

приводным электродвигателем автомата. Пройдя ведущие ролики, а также часто и правильный 

механизм, устраняющий кривизну и придающий сматываемой с бухты проволоке 

прямолинейность, она поступает в мундштук или токоподвод автомата, где прижимается к 

токоведущим контактам и скользит по ним, проводя сварочный ток, питающий дугу. 

Расстояние от токоподводящих контактов до дуги невелико (несколько сантиметров), поэтому 

автомат работает как бы коротким непрерывно возобновляемым электродом. Это является 

важным преимуществом автомата, так как уменьшается нагрев проволоки джоулевым теплом и 

создается возможность применения очень высоких плотностей тока в электродной проволоке 

без ее перегрева.  
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Подача проволоки производится автоматически со скоростью ее плавления, поэтому 

длина дуги при сгорании проволоки остается приблизительно постоянной. Многие автоматы 

также автоматически производят зажигание дуги в начале сварки и повторное зажигание при 

случайном обрыве в процессе работы. Регулирование процесса сварки в автомате может быть 

осуществлено различными путями. Например, можно связать скорость подачи электродной 

проволоки с напряжением дуги и ее длиной. При нормальной длине дуги и нормальном ее 

напряжении автомат подает проволоку со скоростью, равной примерно скорости ее плавления; 

при уменьшении длины дуги скорость подачи проволоки уменьшается, вследствие чего длина 

дуги и ее напряжение возрастают и устанавливаются их нормальные значения. При случайном 

увеличении длины дуги скорость подачи проволоки возрастает и длина дуги, а вместе с тем и ее 

напряжение уменьшаются до нормальной заданной величины. 

При коротком замыкании, когда напряжение дуги падает почти до нуля, направление 

подачи электродов меняется, т. е. электрод не подается вперед к основному металлу, а 

отдергивается назад, и конец электрода удаляется от основного металла. После включения 

автомата, когда конец электрода еще не касался изделия и дуга отсутствует, напряжение между 

электродом и изделием равно полному напряжению холостого хода источника тока. Это 

напряжение выше нормального напряжения дуги, и потому электрод подается вперед, к 

изделию. Когда конец электрода касается изделия и замыкает накоротко дуговой промежуток, 

происходит реверсирование подачи зажигание дуги. Если при отрыве электрода дуга не 

загорится, описанный процесс повторяют. После зажигания дуги начинается подача электрода 

вперед к изделию с изменениями скорости подачи соответственно напряжению дуги. Таким 

образом, длина дуги поддерживается автоматически постоянной с точностью, недоступной для 

ручной сварки. Современные автоматы поддерживают напряжение дуги с точностью до 0,5В, 

что соответствует точности поддержания длины дуги ±0,2-0,3 мм. 

Автоматизация и механизация процесса дуговой электросварки может быть признана 

одной из важнейших задач современной сварочной техники. Ручная дуговая сварка слишком 

трудоемка, требует большого количества квалифицированных кадров, сравнительно дорога, и, 

естественно, не может обеспечить однородность продукции, а так как последующий контроль 

качества сварки затруднителен, недостаточно надежен и не всегда выполним, то доверие к 

качеству сварки снижается и заведомо уменьшаются допускаемые напряжения для сварных 

швов.  

В условиях производства без широкого применения автоматики, теории и техники 

автоматического регулирования невозможно получить сварные соединения высокого качества. 

Особое значение автоматизация сварки имеет в атомной, энергетической, судостроительной, 

химической промышленности, в ракетной технике, где всегда важно получать сварные 
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соединения высокого качества. 
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