Сварка в импульсном режиме
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Подбор параметров сварки в импульсном режиме происходит автоматически на основе синергетического управления. Для этого, необходимо задать диаметр и материал сварочной проволоки, а также скорость ее подачи. Параметры импульса и ток сварки устанавливаются автоматически.

Регулятором «длина дуги» можно установить оптимальную длину сварочной дуги, которая будет автоматически поддерживаться постоянной. 

Такой алгоритм работы упрощает задачу сварщика и снижает требования в его квалификации.

Блок импульсного режима имеет два режима работы:

· шаблонные программы – сварочные программы жестко «зашитые» в память аппарата и описывающие работу со стандартными наборами материалов, проволок и газов;

· специальный режим -  для задания индивидуальных программ сварки, не описанных шаблонными программами.

Для улучшения технологических свойств дуги применяют периодическое изменение ее мгновенной мощности - импульсно-дуговая сварка. Теплота, выделяемая основной дугой, недостаточна для плавления электродной проволоки со скоростью, равной скорости ее подачи. Вследствие этого длина дугового промежутка уменьшается. Под действием импульса тока происходит ускоренное расплавление электрода, обеспечивающее формирование капли на его конце. Резкое увеличение электродинамических сил сужает шейку капли и сбрасывает ее в направлении сварочной ванны в любом пространственном положении, т. е., режим импульсной сварки - режим, при котором капли расплавленного металла принудительно отделяются электрическими импульсами. За счет этого на токах соответствующих крупнокапельному переносу, можно формировать качественные сварные швы.

Кроме того, за счет применения импульсной технологии возникает электромеханическая вибрация сварочной ванны, в результате чего газовые пузырьки выходят из нее, и сварные швы получаются высокой плотности. 

Устойчивость режима импульсной сварки зависит от соотношения основных параметров (величины и длительности импульсов и пауз). Соответствующим подбором тока основной дуги и импульса можно повысить скорость расплавления электродной проволоки, изменить форму и размеры шва, а также уменьшить нижний предел сварочного тока, обеспечивающий устойчивое горение дуги. 

Импульсный режим обеспечивает высококачественную сварку низкоуглеродистых и низколегированных сталей. При сварке алюминия можно использовать электродную проволоку больших диаметров, при этом обеспечивается меньшая пористость.

