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(54) (57) СПОСОБ ЛУГОВОЙ СВАРКИ АЛЮ-
МИНИЕВЫХ СПЛАВОВ модулированным то-
ком, о т л и ч а ю щ и й с я тем, что,
с целью повышения стабильности процесса
при сварке плавящимся электродом, модули-
рованный ток получают путем наложения на
постоянный ток переменного тока ..равного
0,3-0,5 величины постоянного тока.
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Изобретение относится к дуговой сварке
и наплавке конструкций цветных металлов.

Известен способ сварки неплавящимся элект-
родом в среде инертных газов непрерывной
дугой переменного тока, при этом в свароч-
ную цепь поочередно вводят постоянный ток
разных полярностей с разделенным регулиро-
ванием величины и длительности его действ
ВИЯ [ 1 ] .

Недостаток этого способа заключается в
низкой стабильности процесса сварки. Кро-
ме того, неплавящийся электрод в процессе
сварки выгорает, ломается, остаются включе-
ния по всей длине шва, тем самым снижается
прочность и другие механические свойства шва.

Целью изобретения является повышение ста-
бильности процесса при сварке плавящимся
электродом.

Поставленная цель достигается тем, что со-
гласно способу дуговой сварки алюминиевых
сплавов модулированным током, модулирован-
ный ток получают путем наложения на посто-
янный ток переменного тока, равного 0,3—0,5
величины постоянного тока.

На чертеже показана осциллограмма моду-
лированного тока, поясняющая процесс дуго-

вой сварки (Т— длительность цикла; t и —
длительность импульса тока; t _ — длитель-

_
— мак-ность паузы между импульсами; 0

симальное значение тока; Эы ~ минималь-
ное значение тока).

Процесс св?рки осуществляется следующим
образом.

При модулированном токе, полученном пу-
5 тем наложения переменного тока промышлен;

• ной частоты на постоянный сварочный ток,
осуществляется сварка алюминиевых сплавов.
В этом процессе базисным сварочным током
является постоянный ток, который обладает

10 высокой плотностью и стабильностью горения
сварочной дуги. Наложенный переменный ток
дополнительно к постоянному току увеличи-
вает электродинамическую силу и сорасыва-
ет каплю с торца плавящегося электрода. Од-

t5 новременно, электродинамическая сила, возник-
шая при прохождении переменного тока, оказы-
вает сжимающее действие на дуговую плазму
сварочной дуги, концентрирует ее и уменьша-
ет пятно дуги на свариваемом изделии. Струй-

20 ный перенос электродного металла в ванну
осуществляется с высокой стабильностью и
малым разбрызгиванием. Швы формируются
мелкочешуйчатые с серебристо-белой поверх-
ностью.

Ориентировочные режимы полуавтоматичес-
кой сварки вертикальных швов на обратной
полярности с наложением переменного тока
промышленной частоты на постоянный ток прц
сварке алюминиевых сплавов характеризуются
данными, приведенными в таблице.

Свариваемый
материал

Толщи-

на ме*
талла

сЛ
мм

Эскиз соединения

-

Зазор,

мм

Процесс

сварки

Защит-

ный
іаз

Диа-

метр
элект-
рода,
мм

Обший

ток,
А

АМГ-5 3 0,05 Струй- Аргон 1,6 170-190
ный

1,6 170-190

АМГ-5 \ 0,05 Струй- Аргон 1,6 200-220
і \ ВЫЙ

1,6 200-220
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Продолжение таблицы

Свариваемый
материал

Сила сва-
рочного по-
стоянного
тока, А

Сила

пере-
менно-
го на
ложен-
ного
тока,

А

Напря-

же ниє,
В

Вылет

электро-
да, мм

Ско-
рость
сварки,
м/ч

Рас-
ход
газа,
л/мин

Примечание

АМГ-5 110-120 60-70 18-Ї9 6-8 40-50 8-9 Снизу вверх шов
формируется

140-150 30-40 18-19 6-8 8-9 Снизу вверх шов
не формируется

АМГ-5 140-150 60-70 19-20 8-9 50-60 8-9 Снизу вверх шов
формируется

170-180 30-40 19-20 8-9 8-9 Снизу вверх шов
,не формируется

Преимуществом способа является повышенная | и производительности алюминиевых сплавов толс-
стабильность процесса, увеличения качество швов тостенных и тонкостенных конструкций.
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