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TECHNICAL CHARACTERISTICS OPENED ARCHES  
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Приведены результаты исследований структуры, геометрических и 
физических характеристик анодного пятна и их связь с катодными процес-
сами открытой сварочной дуги. 
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Results of researches of structure, geometrical and physical characteristics 

of an anode and their communication with cathodic processes opened arches are 
resulted. 
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Открытая сварочная дуга горит в атмосфере воздуха с применением механизированных спо-

собов наплавки проволочными электродами, изготовленными из различных металлических спла-
вов. Наплавка производится на обратной полярности. При горении открытой сварочной дуги не 
применяются защитные среды: газы, флюсы, что снижает затраты при наплавке. Однако неко-
торые технологические характеристики открытой сварочной дуги не исследованы, что снижает 
эффективность применения наплавки. 

В данной статье рассматривается влияние структуры как одной из технологических характе-
ристик анодного пятна на плотность тока в пятне и устойчивое горение открытой сварочной ду-
ги. Структуру анодного пятна исследовали на отпечатках, полученных при кратковременном го-
рении дуги, а также на автографах при перемещении образца под дугой [1, 2]. 

На рис. 1 приведены отпечатки анодного и катодного пятен открытой сварочной дуги, горя-
щей между электродами из стали Ст3 диаметром 10 мм. Режим горения импульсной дуги: 
Iд = 60 А, Uд = 24 В; время импульса t = 0,01 с. Установлено, что анодное пятно открытой свароч-
ной дуги, горящей между металлическими электродами, состоит из автономных пятен. Возмож-
ность расщепления анодного пятна отмечается в работе [3]. 

Сравнивая отпечатки анодного пятна с катодным (рис. 1), полученные в работе [2], можно 
отметить, что они имеют аналогичный вид. На обоих отпечатках наблюдаются автономные пят-
на. При длительном горении открытой сварочной дуги автономные анодные пятна, как и катод-
ные, наблюдаются редко. Это связано с тем, что при длительном горении дуги, вследствие обра-
зования общей ванны жидкого металла, происходит их слияние. 

Механизм образования автономных пятен на аноде можно объяснить, основываясь на ре-
зультатах исследований, полученных в работах [2, 4]. Автономные пятна на катоде образуются 
вследствие перемещения ячейки катодного пятна. Ячейки катодного пятна являются областью 
образования первичных электронов дуги, нагрева и испарения металла. В результате этих про-
цессов образуется поток плазмы с автономных катодных пятен в виде отдельных струй. Наличие 
резко очерченных пучков плазмы в столбе дуги отмечается в работе [5]. Можно предположить, 
что плазменные струи с катода являются основными токопроводящими проводниками, по кото-
рым перемещается основной поток электронов. Достигая анода, электроны передают ему тепло-
вую мощность, образуя автономные анодные пятна. Известно, что диаметры автономных катод-
ных пятен непрерывно изменяются вследствие объединения и деления ячеек [2, 4]. Это приводит 
к изменению диаметров плазменных струй и, как результат, к изменению размеров автономных 
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