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Автоматическая аргонодуговая сварка имеет высокое распространение при 

сварке технологических трубопроводов. Для формирования нужной геометрии сварных 

соединений необходимо знать влияние параметров режима на получаемое соединение. 

В статьях, вышедших в течение последних 10-ти лет, уже было рассмотрено 

влияние разных параметров режима на формирование шва. Была исследована 

импульсная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом. В качестве изменяемых 

параметров были взяты среднее значение сварочного тока и частота импульсов. 

Наибольшее влияние частоты тока на геометрические размеры шва наблюдалось при 

малом значении мощности дуги. Рассматривались параметры режима, влияющие на 

глубину проплавления: сила сварочного тока, напряжение дуги, скорость сварки, 

скорость подачи проволоки. Сварочный ток отмечался как самый «влияющий» из 

параметров. Также исследовалось влияние угла заточки вольфрамового электрода на 

формирование шва. 

Целью первой научно-исследовательской работы было определение влияния 

тока импульса на формирование геометрии корневого шва сварного соединения, 

полученного импульсной автоматической аргонодуговой сваркой неплавящимся 

электродом. 

В результате эксперимента были получены следующие результаты: при 

увеличении тока импульса ширина сварного шва слабо изменяется; при увеличении 

тока на 30% ширина уменьшилась на 6%; при увеличении тока импульса глубина 

проплавления и усиление шва увеличиваются линейно; при увеличении тока на 30% 

усиление шва увеличилось на 33%; глубина проплавления увеличилась на 26%. 
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