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В процессе автоматической сварки неизбежно возникают возмущения, 
связанные с погрешностями при сборке и тепловыми деформациями стыка (изменение 
зазора между кромками), а также орбитальным положением головки (изменение 
пространственного положения сварки) 

Цель работы – обеспечение качества сварного соединения на основе 
адаптивного управления процессом сварки по информации с датчиков параметров 
геометрии стыка и параметров режима. 

Предполагается, что существует связь между технологическими параметрами и 
параметрами режима, при изменении способными обеспечить компенсацию влияния 
технологических возмущений на качество сварки. Для изучения этих связей были 
проведены необходимые исследования. 

Проведены экспериментальные исследования о влиянии технологических 
параметров геометрии сборки стыка и пространственного положении на качество 
сварки. Исследования проводились на реальных стыках труб с разными зазорами, 
варьировались параметры режима (скорость сварки, скорость подачи проволоки, 
амплитуда колебаний). Опыты выявили возможность коррекции технологических 
параметров режима на основе реализации линейных связей между ними по формулам. 
Реализация алгоритма основана на измерении величины технологического возмущения 
и вычисления скорректированного значения управляющего параметра в определенный 
момент времени. 

В результате исследований была получена матрица коэффициентов, 
связывающая параметры возмущений и скорректированные технологические 
параметры, выбранные в качестве управляющих, номинальное значение которых было 
указано в технологической карте. Данная матрица может быть введена в память 
вычислительного комплекса для реализации закона управления – по информации с 
датчиков установка выбирает соответствующую величину управляющего параметра, 
обеспечивающую качественное формирование при технологических возмущениях.  
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