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Основною перешкодою підвищення швидкості аргонодугового зварювання 

сталей є незадовільне формування швів, що проявляється в утворені підрізів. При 
цьому з підвищенням швидкості зварювання щільність струму в металі перед дугою 
збільшується, що призводить до використання електромагнітних сил, що діють у 
головній частині ванни, витіснення металу в її хвостову частину і, як наслідок, до 
утворення підрізів.  

Встановлено, що зварювання з струмопровідним присадним дротом дозволяє 
регулювати характер розтікання струму в зоні зварювання і тим самим створити 
сприятливі умови для якісного формування швів.  

Тому метою є дослідження процесу зварювання електродом в аргоні з 
присадним дротом стальних деталей стосовно проблеми підвищення якості 
формування швів при зварюванні з підвищеною швидкістю.  

Під час зварювання електрод підключений до негативного полюса джерела 
живлення, вироб, що зварюється, а присадковий дріт – до позитивного полюса (рис. 1).  

Таким чином нагрівання та плавлення дроту 
походить від впливу трьох джерел теплоти: теплового 
випромінювання дуги qu, теплоти зварювальної ванни 
qв, а також джоулевої теплоти qдж, що виділяється в 
дроті при проходженні через неї струму In. 

Залежність розподілу струму по деталі в зоні 
зварювання, що характеризуються відношенням ( )

( )
А
А



, де А(φ) – амплітуда наведеної е.р.с. на обмотці 
магнітної головки при її повороті на кут φ, при цьому 
||А(φ)|| = max |А(φ), 0≤ φ ≤ 2π, від швидкості 
зварювання Vзв та величини струму In у присадочному 
дроті наведені відповідно, на рис. 2а, рис. 2б та рис. 2в. 

Як видно з рис. 2, у міру підвищення швидкості 
зварювання, розподіл струму по деталі в зоні 
зварювання збільшується. Так, збільшення швидкості 
зварювання Vзв від 40 до 60 м/год призводить до 

зниження величини (180 )
( )
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 від 0,73 до 0,6; при збільшенні Vзв від 60 до 80 м/год – від 

0,6 до 0,48; при збільшені Vзв від 80 до 100 м/год – від 0,48 до 0,32.  
Перерозподіл струму по деталі з підвищенням швидкості зварювання, при 

незмінному місці струмопроведення, пов'язане зі зміною температурних полів у зоні 
зварювання [1, 2].  

При цьому геометрія звареної ванни, що описується ізотермою плавлення, 
очевидно, відіграє істотну роль. 

 

Рисунок 1. Схема процесу 
зварювання: 1 – електродний 
дріт; 2 – присадочний дріт;    
3 – зварна ванна; 4 – зварна 
дуга; 5 – виріб; 6 – джерело 

живлення 
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Рисунок 2. Вплив присадкового дроту на розподілення струму по виробу в зоні 
зварювання: а – без присадкового дроту, In = 0; б – з присадковим дротом, Vзв = 100 

м/год 
 
Стрибкоподібне підвищення питомого опору металів при плавленні говорить 

про те, що розподіл струму по зварювальній ванні значною мірою визначається її 
геометрією.  

Крім того, без розгляду розтікання струмів по ванні не можна отримати 
достовірну картинку розподілу струму і в прилеглих до неї ділянках металу, що 
зварюється. Збільшення ступеня витягнутості ванни, пов'язане з підвищенням 
швидкості зварювання, повинно призвести до того, що перед дугою, де рідкий 
прошарок металу зменшується, концентрація струму збільшується, а за дугою, в силу 
зворотного явища зменшується, що і відображено на рис. 2а. 

Введення в хвостову частину зварювальної ванни забезпеченого присадного 
дроту призводить до зменшення її довжини та незначного перерозподілу струму в зоні 
зварювання (рис. 2б).  

Так, при швидкості зварювання Vзв = 40 м/год величина (180 )
( )

оА
А 

 збільшується 

від 0,6 до 0,73; при Vзв = 80 м/год – від 0,48 до 0,63; при Vзв = 100 м/год – від 0,32 до 
0,46. 

Обстановка радикальним чином змінюється, коли по присадочному дроту 
протікає частина зварювального струму (рис. 2.7в). Так, при In = 0,2Iсв величина 

(180 )
( )

оА
А 

 зменшується від 1 до 0,97 при In = 0,4Iсв від 1 до 0,78, In = 0,6Iсв від 1 до 0,6 і 

при In = 0,8Iсв від 1 до 0,5. 
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