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Аннотация. Рассмотрен способ сварки вертикальных сварных соединений плавящимся электродом в среде защитных газов, при котором сварочная горелка совершает продольно-поперечные колебания вдоль направления сварки. Рассмотрена возможность реализации данного метода на робототехнических комплексах для сварки.
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Сварка в вертикальном пространственном положении отличается от сварки в нижнем пространственном положении. Основная сложность связана со стеканием расплавленного металла сварочной ванны под действием сил тяжести. Одним из технологических приемов, обеспечивающих удержание сварочной ванны, является применение поперечных колебаний [1,2]. Применение поперечных колебаний способствует увеличению ширины сварочной ванны и одновременному уменьшению её длины, что приводит к ускорению процесса кристаллизации металла сварочной ванны.
При многопроходной сварке в вертикальном пространственном положении требуется большее количество слоев меньшей толщины чем при сварке в нижнем, что уменьшает общую скорость изготовления таких сварных соединений. Для увеличения производительности и уменьшении числа необходимых слоев был разработан способ сварки с поперечно-продольными колебаниями сварочной горелки [3]. При этом продольное перемещение горелки, а соответственно и сварочной дуги, совершается не только в вертикальном, но и в горизонтальном направлении. Данный технологический прием обеспечивает проплавление корневого слоя шва, а применение поперечных колебаний обеспечивает удержание сварочной ванны большего объема, что позволяет увеличить ширину и толщину слоя.
Данный метод сварки был разработан для автоматических комплексов. В данной работе рассматривается возможность применения на робототехнических комплексах. Основной задачей и основной сложностью является настройка параметров колебания сварочной горелки по сложной траектории с одновременным учетом перемещения в вертикальном направлении. 
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