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Тавровое соединение
Угловой шов
Материал АМг4,5
Толщина пластин 10 мм
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Полуавтомат с возможностью регулировок параметрами 
двойного импульса

Сварочная проволока Амг 5 д.1,2мм
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Влияние регулировок 
• Разницы между пиковым и базовым сварочным 

током от 5 до 80 Ампер
• Частоты от 0,5 до 3 Гц
• Скважности импульсов от 10 до 90%
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Полуавтоматическая сварка импульсная

Частота от 20 до 500 Гц
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Полуавтоматическая сварка двойным импульсом
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Полуавтоматическая сварка двойным импульсом

№ 
экспер
емент
а

Разница 
сварочных 
токов, 
Ампер

Частота, 
Гц

Скважность 
в %

1 5 3 30

2 20 3 30

3 55 3 30

4 70 3 30

5 80 3 30

6 20 0,5 50

7 20 3 50

8 20 3 10

9 20 3 30

10 20 3 50

11 20 3 90
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Полуавтоматическая сварка двойным импульсом

Влияние разницы сварочных токов на пористость

Group 1 – диаметр пор меньше 1,5 мм
Group 2 – диаметр пор от 1,5 мм до 3 мм
Group 3 – диаметр пор более 3 мм
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Полуавтоматическая сварка двойным импульсом

Влияние частоты сварочных токов двойного импульса на пористость

Group 1 – диаметр пор меньше 1,5 мм
Group 2 – диаметр пор от 1,5 мм до 3 мм
Group 3 – диаметр пор более 3 мм
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Полуавтоматическая сварка двойным импульсом

Влияние скважности токов двойного импульса на пористость

Group 1 – диаметр пор меньше 1,5 мм
Group 2 – диаметр пор от 1,5 мм до 3 мм
Group 3 – диаметр пор более 3 мм
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Полуавтоматическая сварка двойным импульсом
ВЫВОД:

1. Разница сварочных токов двойного пульса при сварки алюминия существенно влияет на
образование пор. Большая разница в сварочных токах двойного импульса приводит к
образованию пор большого размера. Также надо отметить, что малая разница в сварочных
токах двойного импульса не имеет дефекта - не проплавление.

2. Частота двойного импульса не существенно влияет на образование пор и главным образом
влияет на тепловложение, что важно при сварке тонких деталей.

3. Скважность двойного импульса влияет на образование пор малого размера.

Оптимальные параметры сварки двойным импульсом достигнутые в ходе данного
эксперимента:
• Разница пикового и базового тока 20 Ампер, частота 3 Гц, скважность 30%
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СПАСИБО ЗА ВНИМАНИЕ!

ПРИХОДИТЕ НА НАШ СТЕНД HUGONG


