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Внешние геометрические параметры наконечников зависят от конструкций сварочных горе-
лок. В основном встречаются с цилиндрической поверхностью и в сочетании цилиндрической и ко-
нической на выходном торце, так же могут иметь «выточку» под ключ для удобства установки и сня-
тия с горелки (рис. 1,б). Различаются по внешнему диаметру (чаще всего от 5 мм до 10 мм) и длине 
(от 20 мм до 40 мм). Кроме того, существуют «внутренние» отличия, т.е. отличие в форме электро-
допроводящего канала. Существуют наконечники с постоянным диаметром канала (рис. 1,в) и с пе-
ременным, когда диаметру сварочной проволоки соответствует только небольшой участок на выход-
ном торце наконечника (рис. 1,г). Согласно литературным данным [2] такая конструкция обеспечи-
вает постоянство вылета электрода и более надежный контакт, однако не все авторы согласны с этой 
точкой зрения [3].  

Геометрические характеристики контактного наконечника могут существенно влиять на ста-
бильность процесса сварки в защитных газах, процессы, протекающие в дуге и сварочной ванне, и на 
качество сварного соединения в целом.  

Внешняя геометрия наконечника будет влиять на процесс истечения защитного газа из сопла 
сварочной горелки. Известно, что защитный газ при выходе из сопла должен иметь ламинарный ха-
рактер истечения [4]. Резкие изменения в диаметре деталей сварочной горелки (при переходе от 
мундштука к наконечнику очень часто диаметр наконечника меньше диаметра мундштука) будут 
нарушать ламинарное истечение защитного газа, и создавать турбулентность, вызывая подсос возду-
ха из окружающей атмосферы и ухудшая качество защиты сварочной ванны. Торец наконечника и 
его боковая поверхность должны подвергаться полировке, т.к. это значительно снижает прилипание 
брызг расплавленного металла, увеличивая тем самым ресурс его работы. 

Геометрические параметры электродопроводящего канала так же будут влиять на стабиль-
ность процесса сварки. От вылета электрода существенно зависят напряжение сварочной дуги, ста-
бильность процесса сварки, потери на угар и разбрызгивание [5]. В контактных наконечниках с 
длинным электродопроводящим каналом вылет может существенно изменяться. Это проявляется 
уже при небольшой выработке канала в результате эксплуатации. Увеличение вылета влечет за собой 
ухудшение процесса возбуждения дуги, повышенное разбрызгивание, нарушение стабильности про-
цесса сварки и стабильности подачи сварочной проволоки в результате заклинивания (прихватки) ее 
в канале наконечника [6]. Электродопроводящий канал наконечника  получают различными спосо-
бами: сверлением, экструдированием, дорнованием и др. Наиболее рациональным является способ 
экструдирования, поскольку при пластическом деформировании поверхность канала подвергается 
упрочнению, что значительно увеличивает ресурс работы наконечника. При дорновании поверхность 
канала также подвергается упрочнению, увеличивая ресурс работы наконечника приблизительно в 2 
раза, однако трудоемкость данного способа значительно выше. 

Следующей группой характеристик влияющих на процесс механизированной сварки в защит-
ных газах являются характеристики материала контактного наконечника. Материал контактного на-
конечника должен обладать высокой тепло- и электропроводностью, а также значительной механи-
ческой и электроэрозионной стойкостью. От материала наконечника напрямую зависит его эксплуа-
тационная стойкость. В результате работы канал наконечника подвергается разрушению, вызывая 
отклонения параметров цепи: наконечник – сварочная проволока – сварочная дуга. Изменяется вылет 
электрода, увеличивается сопротивление в контактной паре наконечник – сварочная проволока, су-
щественно увеличивается нагрев наконечника, нарушается стабильность процесса возбуждения дуги, 
стабильность подачи сварочной проволоки, увеличиваются потери электродного металла [6,7]. В ос-
новном детали скользящих контактов изготавливают из меди различных марок и сплавов на основе 
меди – латуней и бронз. Контактные наконечники из латуни применять не целесообразно, поскольку 
они обладают низкой механической стойкостью и склонностью к свариванию с электродной прово-
локой. Однако латуни можно применять в биметаллических конструкциях наконечников. Кроме ме-
ди и ее сплавов для изготовления деталей скользящих контактов используют графит или металл, свя-
занный с графитом. Контактные наконечники из таких материалов обеспечивают надежный токо-
съем и наиболее благоприятные условия скольжения электродной проволоки, однако обладают низ-
кой механической стойкостью. Для повышения стойкости к истиранию (приблизительно в 3-4 раза) в 
настоящее время наконечники изготавливают из композиционных материалов на основе меди с до-
бавлением вольфрама, молибдена и других износостойких материалов [8]. Однако увеличение изно-
состойкости за счет вышеперечисленных материалов влечет за собой ухудшение электрофизических 
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характеристик материала. В качестве примера можно привести широко применяемый дисперсно-
упрочненный композиционный материал ДУКМ М70, электропроводность которого составляет 
только 40% от электропроводности меди. Это влечет за собой увеличение сопротивления в контакте 
наконечник – сварочная проволока и при небольшой выработке электродопроводящего канала к при-
хватке проволоки в канале. Исследования показали, что наконечники из ДУКМ обладают наимень-
шим временем непрерывной работы до прекращения подачи сварочной проволоки диаметром 1,2 мм 
при режимах сварки Iсв = 300 - 400А, Uд = 30 - 36В. Кроме того, после двух часов эксплуатации уве-
личиваются потери электродного металла на угар и разбрызгивание выше допустимых пределов при 
сварке на режимах Iсв = 250А, Uд = 26В проволокой диаметром 1,2 мм [6]. На практике практически 
невозможно подобрать материал для изготовления контактного наконечника, удовлетворяющий всем 
условиям его эксплуатации (высокая электропроводность и износостойкость). Поэтому находят при-
менение конструкции наконечников сочетающие в себе свойства различных материалов – биметал-
лические конструкции. Как правило, такой наконечник представляет собой корпус из электропро-
водного материала (медь или другие) с износостойкой вставкой, армировкой или облицовкой на вы-
ходном торце. Ресурс работы такого наконечника в несколько раз выше ресурса работы монометал-
лического наконечника, однако, данная конструкция обладает высокой трудоемкостью изготовления 
[1]. Из вышесказанного можно сделать вывод о том, что при использовании наконечников из тех или 
иных материалов необходимо руководствоваться требованиями заданной технологии сварки и каче-
ства сварной конструкции. 
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