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ОБЕСПЕЧЕНИЕ  СТАБИЛЬНОГО  ГОРЕНИЯ  СВАРОЧНОЙ  ДУГИ 

 

В статье предлагается стабилизировать горение сварочной дуги с помощью просто-

го маломощного осциллятора. Описывается его устройство,  принцип работы и даются 

рекомендации к его изготовлению и настройке. Также в статье приводятся некоторые 

нюансы влияния данного осциллятора  на процесс сварки и ее качество. 
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STABLE BURNING OF THE THERMAL SEALING ARCH ASSURANCE 

 
It is offered in article to stabilize burning of a welding arch using a simple low-power oscilla-

tor, described the device and the principle of work, given some recommendations to its production 

and control and also given some nuances of influencing the oscillator on the process of welding 

and its quality. 
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Сварочный трансформатор ТДМ 

обладает низким напряжением холостого 

хода (45 В), что затрудняет зажигание ду-

ги, а также приводит к нестабильному ее 

горению на малых токах, что усложняет 

проведение сварочных работ и ухудшает 

качество сварного шва. Для облегчения 

зажигания дуги промышленностью выпус-

каются сварочные осцилляторы, которые 

накладывают на сварочный ток дополни-

тельно ток высокого напряжения и высо-

кой частоты. В результате чего при подне-

сении электрода к детали, между ними 

проскакивает искровой разряд, ионизиру-

ющий воздушный промежуток, и обеспе-

чивается бесконтактное зажигание дуги 

[2]. 

Однако промышленные осциллято-

ры обладают рядом недостатков: значи-

тельные габариты и вес, высокая вероят-

ность поражения током, высокая стои-

мость [3]. В связи с этим нами был разра-

ботана простая конструкция маломощного 

сварочного осциллятора, который можно 

собрать в мастерской из подручных мате-

риалов и деталей. 

Основной частью осциллятора яв-

ляется автомобильная катушка зажигания 

5 (см. рис.). Параллельно высоковольтной 

обмотке катушки подключен регулируе-

мый искровой промежуток 6. Искровой 

промежуток изготовлен из двух металли-

ческих уголков, закрепленных на основа-

нии из электроизоляционного материала. В 

уголках имеются резьбовые отверстия, в 

которые вкручиваются винты. Концы вин-

тов заточены под конус и образовывают 

острие.  
 



 
Схема осциллятора и его подключение 

1-сварочный трансформатор; 2-выключатель питания; 3-реле-прерыватель; 4-конденсатор; 5-катушка зажигания; 

6-регулируемый искровой промежуток; 7-высоковольтные конденсаторы 

 

Последовательно к высоковольтному 

выводу катушки зажигания через броне-

провод подключен конденсатор 7. В нашем 

случае в схему включены два параллельно 

соединенных друг с другом конденсатора 

на 470 пФ 30 кВ. Использование двух па-

раллельных конденсаторов, позволяет сни-

зить ток, проходящий через каждый кон-

денсатор и увеличить мощность искры. 

Применение одного конденсатора нежела-

тельно, так как велика вероятность его раз-

рушения от перегрева. 

Последовательно к конденсаторам 

подключен первый выходной провод ос-

циллятора, который соединяется напрямую 

с одним из выводов вторичной обмотки 

сварочного трансформатора. Для обеспе-

чения безопасной работы сварщика реко-

мендуется этот провод соединять с выво-

дом трансформатора, который идет на де-

таль и является заземленным. 

К низковольтному выводу катушки 

зажигания присоединен второй выходной 

провод осциллятора, который подключает-

ся к другому выводу вторичной обмотки 

сварочного трансформатора, соединенному 

с держаком.  

Катушка зажигания питается через 

электромагнитный прерыватель 3. В дан-

ном случае прерывателем служит реле-

регулятор напряжения генератора от уста-

ревшей модели автомобиля. Реле подклю-

чено в режиме самопрерывания.  

Мощность искры осциллятора можно 

регулировать изменением соотношения 

времени замкнутого состояния контактов 

реле к времени разомкнутого состояния 

этих контактов. Изменение осуществляется 

подбором пружины оптимальной жестко-

сти и степени натяжения пружины путем 

подгибания усика на корпусе реле. Для 

предотвращения обгорания контактов реле 

параллельно контактам присоединен кон-

денсатор 4 от автомобильного прерывате-

ля-распределителя. 

Питание осциллятора осуществляется 

непосредственно от сварочного трансфор-

матора. Для этого на его сердечник, поверх 

первичной обмотки, делается намотка изо-

лированного провода диаметром 1,5 – 2 мм 

из шести витков, что соответствует напря-

жению 12 В (при питании трансформатора 

от сети 220 В). Провода от питающей об-

мотки выводятся из корпуса сварочного 

трансформатора наружу через вентиляци-

онные отверстия и соединяются непосред-

ственно с осциллятором. В корпусе осцил-

лятора установлен выключатель 2 для 

включения и отключения питания. 

Осциллятор работает следующим об-

разом. Высоковольтный переменный ток с 

выхода катушки зажигания заряжает кон-

денсаторы, и при достижении определен-

ной величины заряда на искровом проме-

жутке проскакивает искра, замыкая нако-

ротко вторичную обмотку катушки зажи-

гания. При этом искровой промежуток, 



выводы осциллятора, сварочный транс-

форматор и конденсаторы образуют коле-

бательный контур. В нем начинает цирку-

лировать переменный ток высокой частоты 

и напряжения. Поскольку искровой разряд 

имеет пульсирующий характер, он под-

держивает эти колебания, не давая им за-

тухнуть [1].  

Однако сварочный трансформатор 

представляет большое индуктивное сопро-

тивление для высокочастотного тока. По-

этому при поднесении электрода к детали 

на расстояние пробоя, большая часть тока 

осциллятора идет через воздушный про-

межуток, образуя искровой разряд, кото-

рый способствует зажиганию дуги [2]. Но 

стабильность зажигания дуги искровым 

разрядом зависит от расстояния между 

электродом и деталью и температуры элек-

трода. В нашем случае на холодном элек-

троде дуга зажигается при легком касании 

детали. На горячем электроде дуга зажига-

ется без касания благодаря термоэлектрон-

ной эмиссии. Наличие толстой шлаковой 

корки на конце электрода существенно за-

трудняет зажигание дуги при холодном 

электроде. Наличие же шлака на конце го-

рячего электрода некритично для стабиль-

ности зажигания дуги. 

Осциллятор собирается в отдельном 

корпусе. Настройка частоты осциллятора 

производится изменением зазора в регули-

руемом искровом промежутке путем под-

кручивания винта. При выполнении этой 

настройки  между высоковольтными выво-

дами осциллятора нужно подключить лам-

пу накаливания на 12 В. Однако во избе-

жание перегорания лампы необходимо ис-

ключить прохождение через нее сварочно-

го тока. Для этого  высоковольтные выво-

ды осциллятора отсоединяют от сварочно-

го трансформатора и замыкают накоротко 

каким-либо индуктивным сопротивлением, 

имитирующим вторичную обмотку, 

например, толстым проводом длиной более 

метра. Вращением винта искрового про-

межутка добиваются максимально воз-

можной яркости свечения лампы. 

Кроме улучшения условий для образо-

вания дугового разряда, осциллятор обес-

печивает его стабильное горение в процес-

се сварки и позволяет получать ровные 

сварочные швы с небольшими наплывами. 

Это заметно облегчает проведение свароч-

ных работ и позволяет работать на аппара-

те даже малоопытным сварщикам. 
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