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Введение
Большое значение в развитии сварки в авиастроение имела разработка способов автоматической сварки.  При сварке вольфрамовым электродом обеспечивается равномерное проплавление и формирование шва. Современное оборудование для сварки позволяет программировать режим сварки.

Во второй половине ХХ в. произошел переход от машинно-технической революции к научно-технической, которая характеризуется широким использованием наукоемких технологий. В начале третьего тысячелетия сварка является одним из ведущих технологических процессов.
Во многих случаях сварка является единственно возможным или наиболее эффективным способом создания неразъемных соединений конструкционных материалов и получения ресурсосберегающих заготовок, максимально приближенных по геометрии к оптимальной форме готовой детали или конструкции. Непрерывный рост наукоемкости сварочного производства способствует повышению качества продукции, ее эффективности и конкурентоспособности. 

Сегодня сварка применяется для неразъемного соединения широчайшей гаммы металлических, неметаллических и композиционных конструкционных материалов в условиях земной атмосферы, Мирового океана и космоса. Несмотря на непрерывно увеличивающееся применение в сварных конструкциях и изделиях легких сплавов, полимерных материалов и композитов, основным конструкционным материалом остается сталь. 

Отмеченные особенности определяют общую положительную тенденцию роста мирового производства сварных конструкций, динамичного развития мирового и регионального рынков сварочной техники и материалов, а также объемов научных исследований и разработок по совершенствованию сварки и родственных технологий. 

Доля механизированных и автоматических способов сварки в защитных газах, заменяющих ручную дуговую, составит в будущем 50 – 55 % общего ее объема. 

Развитие дуговой сварки во многом определяется техническим прогрессом и разработками новых источников питания, полуавтоматов и автоматов. По-видимому, найдут широкое применение источники питания, позволяющие обеспечить гибкое формирование внешних и динамических характеристик. Новые подающие механизмы должны иметь специальные устройства для программного управления параметрами режима сварки. 

Схемы управления целесообразно выполнять на основе модульных решений с широким применением микропроцессорной техники. В ближайшие годы будет создано унифицированное оборудование нового поколения на блочно-модульной основе для дуговой сварки. 

Основным направлением совершенствования оборудования для аргонодуговой сварки будет являться реализация возможности получения изделий пространственно сложной формы за счет компьютерного управления всеми подсистемами установки и ходом технологического процесса. 

Сварка и родственные технологии продолжают активно и всесторонне развиваться. Создаются теоретические и технологические предпосылки изготовления новых изделий в традиционных областях сварочного производства, а также освоения все более широких сфер применения, которые раньше считались «экзотическими». 

Очевидно, что в ближайшем будущем одной из основных задач в области теории сварочных процессов будет доведение и взаимная увязка математических моделей, описывающих многообразие явлений, до той степени совершенства, при которой проведение эксперимента с металлом станет не правилом, а особым исключением. Увеличение номенклатуры материалов, областей их применения, повышение требований к прочности и долговечности соединений требует существенного углубления знаний в этой сфере и углубления исследований, в том числе дальнейшего совершенствования подходов к конструированию узлов и соединений, к учету особенностей их работы при различных условиях нагружения. 

Развитие вычислительной техники и удорожание экспериментальных исследований значительно повысили интерес к компьютеризации инженерной деятельности в различных отраслях производства, в том числе в области сварки и родственных технологий (наплавка, пайка, нанесение покрытий, спецэлектрометаллургия). Проводимые работы по этой проблеме в настоящее время можно условно разделить на пять направлений компьютеризации: 

- научные исследования; 

- проектирование сварных соединений и узлов; 

- проектирование технологий; 

- управление технологическими процессами; 

- контроль сварных конструкций во время эксплуатации.
1 Описание установки

Установка представляет собой сварочный роботизированный комплекс, состоящий из вертикально-фрезерного станка ВФ3М8, сварочной головки, системы ЧПУ “МАЯК” с устройством регистрации параметров сварки.

Портальная балка станка установлена на станину через проставки. На портальной балке размещен привод вертикального перемещения. На нем (через привод дополнительного перемещения) размещена сварочная головка.

Сварочная головка состоит из основания, перемещаемого вертикальным (дополнительным) приводом, сварочной горелки, механизма наклона (поворота) сварочной горелки, механизма подачи и ориентации сварочной проволоки, механизма вращения электрода, а также механизма системы автоматического регулирования напряжения дуги. Сварочная головка при помощи червячной передачи механизма наклона имеет возможность перемещаться вокруг оси В – вдоль стола – в плоскости перпендикулярной поверхности стола Рисунок 1.

1.1 Основные узлы и механизмы установки
1. Доработанный станок ВФ–3М8

2. Проставки.

3. Механизм (дополнительного) вертикального перемещения сварочной головки (ось Z).

4. Сварочная головка.

4.1. Механизм наклона сварочной горелки.

4.2. Механизм подъема-опускания сварочной горелки (СРНД)

4.3. Механизм блокировки при наезде на препятствие.

4.4. Механизм подачи присадочной проволоки.

4.5. Механизм поворота мундштука.

4.6. Механизм корректировки положения мундштука относительно сварочной горелки

4.7. Механизм колебания стандартной сварочной горелки, обеспечивающий круговую траекторию кончика электрода.

4.8. Сварочная горелка 

5. Источник питания сварочной дуги.

6. Система подачи защитного газа.

7. Система управления.
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Рисунок 3 - Станок ВФ–3М8 с обозначением координат

Таблица 1. – Координаты установки ВФ–3М8  и исполнительные органы установки, движение которых соответствует данным координатам 

	Координата
	Исполнительный орган установки

	X
	Стол станка ВФ-ЗМ8

	Y
	Горизонтальная каретка станка ВФ-ЗМ8

	Z
	Перемещение сварочного модуля

	W
	Вертикальная каретка станка ВФ-ЗМ8

	B
	Наклон сварочной горелки

	С
	Поворот мундштука проволоки

	U
	Перемещение горелки

	р
	Линейное перемещение проволоки

	е
	Угловое перемещение электрода (вра​щение)


1.2 Система управления

1. Система управления установкой предназначена для:

· управления в ручном режиме;

· управления в автоматическом режиме по заданной программе;

· диагностики, регистрации и отображения на экране состояния оборудования;

· передачи на удаленный компьютер (для архивирования и анализа) данных об основных параметрах сварки.

2. Система управления  включает в себя:

· устройство УЧПУ «Маяк-600»;

· силовые сервоинверторы и двигатели (ф. Lenze);

· пульт управления установкой и выносной пульт;

· средства связи УЧПУ с компьютером;

· объекты управления, датчики  и исполнительные устройства.

3. Система при управлении процессом сварки обеспечивает:

· плавное перемещение с заданной скоростью и необходимой пространственной ориентацией электрода и мундштука по запрограммированной траектории сварки (8 координат, см. табл.2, п.12.3);

· отработку параметров (см. табл. 2, п.12.4) вдоль траектории сварки по программе;

· индикацию на экране устройства ЧПУ параметров, характеризующих текущее состояние процесса сварки (см. табл. 2, п.12.5);

· передачу данных на удаленный компьютер для формирования паспорта процесса сварки и архивирования (см. табл.2, п.12.6);

· диагностику текущего состояния оборудования и оповещение оператора о выявленных несанкционированных отклонениях (в том числе см. табл. 2, п.12.7);

· на этапе отладки управляющей программы (с помощью специальных кнопок и регуляторов на пульте управления установкой и пульте устройства ЧПУ) позволяет отключать или регулировать скорость сварки, ток сварки, подачу присадочной проволоки, колебания электрода, газоподачу, режим и параметры системы СРНД.

· аварийный останов в любом режиме работы при сбое или наезде на препятствие по любой из координат.

· полное управление источником питания: работа как на постоянном токе, так и в импульсном режиме.

4. Расположение рабочего места оператора ЧПУ позволяет ему наблюдать за зоной сварки (при построении траектории сварки, при проверке отработки движения вдоль траектории и контроле взаимного положения стыка, электрода и присадочной проволоки) или непосредственно, или по монитору системы видеонаблюдения, и, при этом, пульт управления установкой и пульт УЧПУ досягаемы для его рук.

5. Для обеспечения комфортного наблюдения и настройки взаимного положения механизмов на этапе отладки программы предусмотрен выносной пульт, позволяющий управлять всеми координатами станка. Выносной пульт  имеет «электронный маховик» – (энкодер).

6. Система стабилизации напряжения на дуге (СРНД) предназначена для поддержания равномерности проплавления корневого шва изделия при сварке и наплавке в соответствии с установленной величиной сварочного тока согласно технологическому процессу.

При применении присадочной проволоки система СРНД должна быть отключена, если присадочная проволока «блуждает» по отношению к сварочной ванне.

7. Система архивирования обеспечивает приём данных от УЧПУ (см. табл.2, п.12.6) для формирования паспорта процесса сварки и архивирования.

Суммарная погрешность исполнения движений электрода, производимых совокупностью координатных перемещений, превышает 0,1мм.

Таблица 2. – Технические характеристики установки ВФ-ЗМ8
	№
	Техническая характеристика
	Значение, вид

	1.
	Свариваемые детали должны иметь размеры, соответствующие рабочему пространству станка, мм:

высота……………………………………….

ширина………………………………………

длина……………………………………….
	1360

2650

4650

	2.
	Свариваемые материалы
	Сталь марки 08Х15Н5Д2Т

	3.
	Свариваемые соединения
	стыковые

	4.
	Диапазон свариваемых толщин, мм
	                       1,2 - 3

	5.
	Электрод
	Вольфрамовый торированый 

(иттрированный, лантанированный)

( 3мм и ( 4мм

	6.
	Сварочный ток (источник тока TransTig 3000 Job фирмы Fronius)
	Постоянный прямой полярности:

· непрерывный;

· импульсный (без СРНД).

	7.
	Скорость перемещений, мм/мин

· диапазон регулирования скорости сварки ручным регулятором…………………

· диапазон программно–задаваемой скорости сварки, не менее………………….

· скорость холостых перемещений по осям X и Y, не менее……………………
	80...500

80...500

2500

	8.
	Механизм ориентации и подачи присадочной проволоки:

· диаметр проволоки, мм…………………

· диапазон задаваемой скорости непрерывной подачи проволоки (с дискретностью задания 0,2мм/сек), мм/с………

· направление подачи……………………

· режим подачи……………………………

· марка проволоки…………………………


	1,0 - 1,6

1...30

вперёд / назад

непрерывный;

шаговый (минимальный шаг 0,5мм)

Св-03X12Н9М2С-ВИ (ЭП659А-ВИ)



	9.
	Параметры вращательного колебания кончика электрода:

● частота (плавно регулируемая), об/мин…….
	60-160 (по часовой / против часовой);

	
	● амплитуда, мм…………………………………
	от 0 до 1,5 (за счет сменных цанг)

	10.
	Система водяного охлаждения
	Замкнутая (встроенная в источник питания станция охлаждения)

	11.
	Подача защитного газа
	Баллонная

	12. Cистема управления

	12.1.
	Устройство ЧПУ
	УЧПУ «Маяк-600»

	12.2.
	Режим работы:


	· «Ручной»

· «Автомат»

	12.3.
	Управляемые координаты
	· три координаты станка ВФ–3М8;

· дополнительная координата вертикального перемещения, несущая сварочную головку;

· одна угловая координата перемещения сварочной горелки (угол наклона);

· координата перемещения горелки вдоль её собственной оси (при СРНД);

· координата углового перемещения  (ориентации относительно шва) мундштука механизма подачи проволоки;

· координата подачи присадочной проволоки.
· координата вращения электрода с заданным эксцентриситетом


	12.4.
	Программно–управляемые параметры процесса сварки


	· ток сварки;

· скорость сварки;

· установка напряжения на сварочной дуге (для системы стабилизации напряжения на дуге – СРНД);

· частота вращательного колебания кончика электрода;

· расход аргона в трёх каналах и время продувки защитного газа;

· пауза между проходами;

· включение / выключение СРНД;

· нарастание и спад сварочного тока с привязкой к координате;

· включение / выключение регистрации (протоколирования) на удаленном компьютере параметров процесса сварки;

· включение/выключение импульсного режима и его параметров;

· нарастание и спад скорости подачи проволоки с привязкой по времени;

	12.5.
	Параметры текущего состояния процесса сварки, индицируемые на экране устройства ЧПУ.
	· режим работы;

· координаты положения исполнительных осей;

· ток сварки (установка, измерено), А;

· вид тока сварки (постоянный, импульсный);

· напряжение на дуге (установка, измерено), В;

· режим СРНД (вкл / выкл);

· скорость сварки (установка), мм/мин;

· скорость подачи присадочной проволоки (установка, измерено), мм/мин;

· частота и направление вращательного колебания кончика электрода;

· расход защитных газов (установка, измерено) (в горелку, на защиту корня шва, в хвостовик,) л/мин.;

· наличие потока охлаждающей воды (есть/нет)

	12.6.
	Параметры, передаваемые на удаленный компьютер для формирования паспорта процесса сварки и архивирования (только в режиме «Автомат»).


	· сварочный ток (установка, измерено);

· напряжение на дуге (установка, измерено);

· скорость сварки (установка);

· скорость подачи присадочной проволоки (установка, измерено);

· дата сварки;

· время начала исполнения программы (час, мин.);

· номер чертежа свариваемой сборки;

· номер комплекта;

· номер программы;

· идентификатор оператора–сварщика (Ф.И.О.)

· номер устройства ЧПУ

	13.
	Система видеонаблюдения
	Комплект включает:

· видеокамера с пультом и блоком управления трансфокатором;

· монитор 17 дюймов.

	14.
	Потребляемая мощность, кВт, не более
	42


1.3 Источник питания сварочной дуги

Источник питания предназначен для осуществления процесса сварки. В установке применен источник тока TransTig 3000 Job фирмы Fronius, имеющий возможность управления от ЧПУ.
 Источник:

· оснащён станцией автономного замкнутого водяного охлаждения горелки;

· обеспечивает возможность управления от устройства ЧПУ по каналу CANopen;

· обеспечивает возможность высокочастотного возбуждения сварочной дуги;

· обеспечивает требуемые эксплуатационные характеристики;

· оснащён устройством, предназначенным измерять сварочный ток и напряжение на дуге
·  передает измеренные значения по каналу CANopen устройству ЧПУ;

· размещён на механизме вертикального перемещения станка (ось W), чтобы минимизировать длину шлангов, предназначенных для охлаждения горелки, и длину кабелей, обеспечивающих подвод сварочного тока. 

1.4 Сварочная головка

Сварочная головка установлена на каретку механизма (дополнительного) вертикального перемещения и состоит из:

· механизма наклона сварочной горелки;

· механизма подъема-опускания сварочной горелки;

· механизма подачи присадочной проволоки;

· механизма поворота мундштука и подачи сварочной проволоки;

· механизма корректировки положения мундштука относительно сварочной горелки.

· сварочной горелки.

· Механизм колебания стандартной сварочной горелки 

1. Механизм наклона сварочной горелки обеспечивает (от электромеханического привода) угловое перемещение горелки в диапазоне 0±45(.

Механизм позволяет позиционировать горелку относительно свариваемого стыка с погрешностью не более 0,1 мм.

На корпусе механизма наклона установлен механизм подъема-опускания сварочной горелки.

2. Механизм подъема-опускания сварочной горелки обеспечивает (от электромеханического привода) перемещение горелки вдоль её оси.

Во время сварки с включенной системой СРНД данный механизм изменения положения горелки позволяет обеспечить стабилизацию напряжения на дуге. Тогда при стабильном токе сварки (и стабильности прочих условий: поток газа; состояние электрода и поверхности, контактирующей с дугой; угловое положение электрода по отношению к свариваемой поверхности и т.п.), стабилизируя напряжение на дуге, добиваются стабильности длины дуги.
Скорость перемещения горелки вдоль своей оси во время стабилизации 5 – 20 мм/сек. Минимальное значение тока, при котором осуществляется гарантированная работа СРНД – 40 ампер. Диапазон скоростей сварки, в котором система СРНД должна выдерживать вышеуказанные требования – 3–15 мм/сек.

3.  Механизм подачи присадочной проволоки предназначен для правки проволоки и её подачи в сварочную ванну. 

Механизм обеспечивает: 

· правку проволоки во время её движения;

· бесступенчатое ручное и программное задание скорости подачи проволоки в диапазоне 1,0 - 30,0 мм/сек (боуден для подачи проволоки должен быть двойного плетения), стабилизацию назначенной скорости, реверсивную подачу, шаговую подачу;

· удобство обслуживания подающего механизма и быстроту замены кассет с присадочной проволокой;

Механизм укомплектован двумя кассетами, ёмкость которых равна 1кг присадочной проволоки;

Механизм оснащён датчиком, позволяющим измерить скорость движения проволоки с погрешностью, не превышающей 2%;

Рабочие поверхности подающих роликов имеют высокую твердость и исключают проскальзывание проволоки.

Проволока и контактирующие с ней электропроводные узлы изолированы от массы. Прочность электрической изоляции достаточная, чтобы выдерживать воздействие напряжения при высокочастотном возбуждении дуги.

4. Механизм поворота мундштука предназначен для ориентирования проволоки вдоль стыка и подачи её в переднюю часть сварочной ванны.

Механизм обеспечивает (от электромеханического привода) угловое перемещение мундштука в диапазоне ± 180º как вручную, так и по программе. 

5. Механизм корректировки положения мундштука относительно сварочной горелки обеспечивает:

· ручную корректировку положения мундштука в направлении перпендикулярном стыку в пределах ( 5,0 мм, с точностью 0,1 мм;

· ручную корректировку положения мундштука по высоте в диапазоне 0 – 25 мм; 

· ручную настройку угла наклона мундштука 0-15° и его продольное перемещение в пределах 15мм с помощью поворотного механизма;

Механизм является жестким, исключающим колебания мундштука во время сварки.

6.  Механизм колебания стандартной сварочной горелки, обеспечивающий круговую траекторию кончика электрода (или вращение электрода в самой горелке)

7. Сварочная горелка для аргоно-дуговой автоматической сварки:

· обеспечивает сварку на токе до 250А (при температуре окружающей среды +20(С и работе при ПВ 100%);

· водоохлаждаемая;

· снабжена тремя комплектами керамических сопел, тремя комплектами цанг для электродов диаметром 3мм и тремя комплектами цанг для электродов диаметром 4мм.

2 Подготовка изделия к сварке

Узлы изделия проходят все стадии подготовки в соответствии с отраслевыми документами. Перед сваркой в проем каркаса устанавливаются секционные поддувы для защиты обратной стороны шва. Подача газа осуществляется на каждую секцию в отдельности от баллона с редуктором. Сейчас ведутся работы по созданию специализированного газового пульта, который будет управляться от ЧПУ станка с возможностью задачи расхода газа программно. Применение  газовой системы дает экономию расхода газа и исключает влияние человеческого фактора.

3 Подготовка установки к сварке

Основные этапы подготовки установки к процессу сварки:

1) Включение установки и выход в “ноль” по всем координатам.

2) Подготовка управляющей программы (УП).

3) Задание “нуля детали” – точки начала отработки УП.

4)Формирование новой или проверка (корректировка) существующей траектории движения сварочной головки.


После включения и выхода в “ноль” по всем осям установки необходимо загрузить управляющую программу. Интерфейс работы с файлами (в том числе и файлами управляющих программ) аналогичен интерфейсу файлового менеджера “Norton Commander”. Файл управляющей программы имеет расширение .ISO. При написании программы используются как стандартные команды и G-функции, применяемые при работе на механообрабатывающих станках, так и М- и S-функции для задания параметров режима сварки и системы газовой защиты.

Пример тела управляющей программы:
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N1FLOAD{TAB8}

N5L41

N10G1U0F500                 блок 1 – задание файла с таблицами траекторий движения, 
N15L42                             выход в ноль детали на заданных параметрах движения
N20X0Y0Z100.C0B0F1000                
N25Z10.

N30Z0F100
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N35FON{8}

N40M85

N45FRUNPNT{1}F1000

N50M11SG18.TG50

N55R25#FLEN{-1}            блок 2 – включение таблицы траектории, задание 
N60R28#R25                         вспомогательных точек на траектории
N65R29#R25

N701R30#R25

N755R30-5100

N80R28-5000

N85R29-1000
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N86 M96

N90L0101

N95G91Z10.F240            блок 3 – включение системы регистрации и подпрограммы 
N100FRUNPNT{1}F1000G90              прихватки и выход в ноль детали после её 
N105G91Z-10.F240                    выполнения 
N110G90                           

N120G4F30

N125M12

N130G4F20S125.T20SE120.M13SP3.TP0M14SV12.

N135FRUNPNT{4}F260.

N140FRUNPNT{5}S60.

N145FRUNPNT{6}F240.S50.SP2.1                  блок 4 – задание параметров сварки, 

N150FRUN{R30}F240.                                    сварка 

N155FRUN{R28}F240.SP2.S35.M24

N160FRUN{R29}F100SP1.5

N165FRUN{R25}F100SP1.S30.

N170SP0M23SE0                 
N175S0T10M22M24

N180G4F80

N185M21

N190FOFF{}                    блок 5 – выключение источника тока, таблицы траектории,

N195M97                                выход в ноль по оси U (ось СРНД), конец 
N200Z100.F1000                         программы 

N205X0Y0B0

N210L41

N215G1U0F500

N220M2

L0100

N1R27>40.E3

N2R27#40.

N3R27<300.E5

N4R27#300.

N5R26#0

N6FRUN{R26}

N7G4F30                        блок 6 – тело подпрограммы прихватки деталей с заданным 
N8M12                                   шагом и режимами. Располагается всегда в конце 
N9G4F10S35.T10                          программы 

N10G4F5S0T5

N11M22

N12G4F50

N13R26+R27

N14R25>R26E6

N15R25=R26E6

N15M17

После подготовки управляющей программы, для съёма точек траектории,  необходимо задать ноль детали – точку начала отработки УП и запустить её в полуавтоматическом режиме с запретом параметров сварки. После такого запуска произойдет перемещение сварочной головки в ноль детали и на пульте установки будут доступны параметры задания точек траектории движения при сварке. Далее необходимо с помощью пульта перемещать исполнительные органы установки в точки создаваемой траектории и записывать их (точки). Прямые участки траектории описываются точками L-типа, а криволинейные части траектории точками С-типа. Контроль за постановкой точек производится оператором с помощью системы видеонаблюдения (Рисунок 4). По завершении съёма точек и контроля получившейся траектории (а при необходимости и её исправления) нужно остановить отработку УП в полуавтоматическом режиме. Проверить подачу защитного газа. Установка готова к работе.
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Рисунок 4 Система видеонаблюдения
4 Сварка

После выполнения подготовки к сварке необходимо перевести установку в автоматический режим, заполнить протокол (номер свариваемой детали, номер комплекта, номер шва, ФИО оператора-сварщика) и запустить отработку УП т.е. непосредственно сварку деталей. В процессе сварки оператор сварщик может изменять следующие параметры: ток сварки, напряжение на дуге, скорость сварки, скорость подачи проволоки, величину расхода защитного газа. Эта возможность особенно удобна для  отработки режимов сварки при вклеенной регистрации процесса сварки

5 Регистрация параметров сварки. Создание паспорта сварки

Регистрация процесса сварки для анализа отрабатываемых режимов сварки, а также для создания паспорта свариваемой детали осуществляется 
при помощи УЧПУ “Маяк-600” и встроенного в него осциллографа.
Рисунок 5 Вид файла протокола

Для включения процесса регистрации необходимо, чтобы в управляющей программе была команда М96, а для выключения - М97. (см. кадр №86 и №195 в примере УП) Расположение этих команд в теле управляющей программы определяет моменты включения и выключения процесса регистрации. При включении регистрации в отдельной директории создаётся файл с расширением .dmp. При регистрации протоколируются следующие данные (заданные и фактические): ток, напряжение на дуге, скорость сварки, скорость подачи проволоки, скорость вращения электрода, величина подачи газа, длина траектории сварки. Для его просмотра используется программа DmpViewer. Так как протоколирование осуществляется в реальном времени, то в файле протокола изменение всех величин происходит от одного параметра – времени и файл протокола представляет собой набор графиков зависимости от времени. 


Рисунок 6 Изменение масштаба графиков и их совмещение

При увеличении части одного графика происходит изменение масштаба и других графиков, также имеется возможность совмещать несколько графиков Рисунок 6, что очень удобно при анализе зарегистрированных параметров. 
Для создания паспорта сварки деталей в файле протокола необходимо выбрать необходимые графики и нажать “Печать”. В полученной распечатке сверху, в автоматическом режиме выводится текст с следующими данными:

· номер чертежа детали

· номер шва

· номер комплекта

· дата

· ФИО или шифр сварщика

· номер/марка установки

Ниже, после этих данных печатаются выбранные графики. 
Далее паспорт сварки включается в общий паспорт изделия.
Заключение
Внедрение на производственной площадке нашего предприятия установки для автоматической сварки позволило решить ряд задач, таких как:
· увеличение производительности труда

· повышение качества изготовляемой продукции

· исключение влияния человеческого фактора

· повышение безопасности сварочных технологических процессов

· снижение себестоимости продукции

· уменьшение количества обслуживающего персонала

· повышение конкурентоспособности продукции

Современный технологический процесс выполняется машинами, где человеку отводится роль оператора, наблюдающего за его ходом и принимающего решения. Для влияния на ход процесса необходимо обеспечивать контроль его параметров  и производить необходимые измерения  и действия. Зачастую все эти задачи решаются автоматически  и оператору  выдается только необходимая информация в наиболее удобной форме.
Применение данного сварочного комплекса это огромный шаг при переходе на цифровые технологии в сварочном производстве сложных пространственных конструкций агрегатов летательных аппаратов.
