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(57) Способ многодуговой сварки одновременно
несколькими раздельными дугами, горящими меж-
ду изделием и электродами, при котором к каж-
дому источнику сварочного тока подключают ап-
парат для облегчения зажигания дуги и повы-
шения ее устойчивости, отличающийся тем, что
прохождение сварочного тока вместе с импуль-
сами аппарата осуществляют через последова-
тельно соединенные элементы цепи "первый
электрод - первая дуга - изделие - вторая дуга -
второй электрод".

Изобретение относится к области мно-
годуговой сварки и может быть использовано при
сварке, наплавке и резке изделий сварочным то-
ком любого рода.

Известен способ сварки двумя электродами
трехфазной дугой, состоящей из трех раздельный
дуг, питаемый каждая от отдельной фазы трех-
фазного тока или от однофазного трансформа-
тора, при котором две дуги горят между электро-
дами и изделием, а третья - между электродами
[1, с. 139-140].

Недостатками известного способа являются
значительные потери энергии дуги косвенного
действия, электроэнергии на тепло на относи-
тельно большом расстоянии от сварочной ванны
до обратного кабеля и в его контакте с изделием.

Наиболее близким к данному является способ
многодуговой сварки одновременно несколькими
раздельными дугами, имеющими каждая разде-
льное питание и горящими между электродами и
изделием [1, с. 81].

Недостатками известного способа являются
значительные потери электроэнергии на тепло на
относительно большом расстоянии от сварочной
ванны до обратного кабеля и в его контакте с
изделием.

Поставлена задача усовершенствовать спо-
соб многодуговой сварки путем безусловного ис-
пользования с каждым источником сварочного то-
ка аппарата для облегчения зажигания дуги и по-
вышения ее устойчивости и новой схемы со-
единения элементов сварочной цепи, что поз-
волит уменьшить потери электроэнергии, увели-
чить интенсивность нагрева в сварочной ванне,
повысить надежность процесса сварки.

Поставленная задача достигается тем, что в
способе многодуговой сварки одновременно нес-
колькими раздельными дугами, горящими между
изделием и электродами, включающем использо-
вание с каждым источником сварочного тока аппа-
рата для облегчения зажигания дуги и повышения
ее устойчивости, прохождение сварочного тока
вместе с импульсами аппарата осуществляется
через последовательно соединенные элементы
цепи "первый электрод - первая дуга - изделие -
вторая дуга - второй электрод".

При этом способе отпадает необходимость в
обратном кабеле и, как следствие, в контакте
между ним и изделием. Это повышаем надеж-
ность процесса сварки, устраняет потери электро-
энергии на тепло в контактах как неподвижных, так
и скользящих.

На фигуре изображена схема способа сварки
двумя электродами, содержащая источник пи-
тания 1, аппарат 2, первый электрод 3, первую ду-
гу 4, изделие 5, вторую дугу 6, второй электрод 7.

Сварка при этом способе производится сле-
дующим образом. В качестве примера рассмотрим
способ ручной сварки плавящимися электродами,
при котором электроды 3 и 7 могут быть закреп-
лены в двух электрододержателях для одинарных
электродов, которые сварщик держит в руках или
ими синхронно работают два сварщика.

При одинаковом сближении электродов 3 и 7 с
изделием 5 по достижении некоторого расстояния
между ними по цепи "первый электрод 3  -  зазор -
изделие 5 - зазор - второй электрод 7" от аппара-
та 2 начнут проводить импульсы, ионизирующие
эти зазоры. При дальнейшем уменьшении зазоров
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в ник загораются дуги 4  и 6.  После этого сбли-
жение прекращают и производят сварку.

В случае сварки в общую ванну интенсивность
нагрева при этом способе возрастает, так как сва-
рочный ток проходит в изделие между электро-
дами, а не между электродами и обратным ка-
белем, что вызывает к тому же излишние потери
электроэнергии на тепло в этой части изделия.

При непроизвольных изменениям длин дуг от-
носительно друг друга тот электрод, который ока-
зывается ближе к изделию сгорает быстрее,
устраняя этим рассогласование длин. При случай-

ном касании электродом изделия 5, сварщик сразу
же визуально замечает это и легко отводит элек-
трод от него, продолжая сварку.

При попытке зажечь дуги без аппарата 2 один
электрод при касании изделия 5 примерзает к
нему, а другой укорачивается своей дугой, что де-
лает невозможным проведение сварки.

Предложенный способ многодуговой сварки
позволит уменьшить потери электроэнергии, уве-
личить интенсивность нагрева в общей сварочной
ванне, повысить надежность процесса сварки.

Фиг.
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