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Двухимпульсная сварка представляет собой режим, при котором сварка ведётся с циклическим чередованием тока между большей и меньшей величиной [1]. Использование данного режима позволяет снизить тепловложение при сохранении глубины проплавления. Ток сильного импульса обеспечивает глубокое проплавление, а ток слабого импульса поддерживает объём сварочной ванный и позволяет остыть шву после сильного импульса. По сравнению с традиционной сваркой, данный режим характеризуется большим количеством управляемых параметров.
Целью представляемой работы является выявление зависимости между параметрами режима двухимпульсной сварки и деформациями изделия. Для этого существует необходимость в проведении экспериментов с измерением контрольного образца до и после сварки на разных режимах, с целью измерения величины деформации. В качестве варьируемых параметров выбраны: ток сварки, отношение двойного импульса, изменение тока двойного импульса, частота двойного импульса [2]. Напряжение дуги зависит от величины тока и устанавливается источником питания автоматически. Скорость сварки, оказывающая значительное влияние на остальные параметры, зафиксирована на постоянном значении для обеспечения корректности сравнения.
Использование данной методики позволит экспериментально обосновать зависимость деформации изделия от параметров режима двухимпульсной сварки. 
Исследования выполнены на роботизированном сварочном комплексе с источником питания Lorch S-RoboMIG XT. Основной материал – сталь Ст3сп толщиной 4 мм, сварочная проволока ESAB OK AristoRod 12.05 диаметром 1,2 мм, защитный газ 82 % Ar + 18 % CO2.

Литература

1. 
Сварка. Резка. Контроль: Справочник. в 2-х томах. Т.1 / под общ. ред. Н.П. Алешина, Г.Г. Чернышова. – М: Машиностроение, 2004. 624 с.: ил
2.  Теория сварочных процессов: Учебник для вузов / А.В. Коновалов, А.С. Куркин, Э.Л. Макаров, В.М. Неровный, Б.Ф. Якушин; Под ред В.М. Неровного. – 2-е изд., перераб. и доп.- М.: Из-во МГТУ им. Н.Э. Баумана, 2016. 702 с.: ил.
1

