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При дуговой сварке неплавящимся электродом в среде аргона одним из недопустимых 
дефектов является кратер [1]. Для его устранения применяется постепенный спад тока в 
течение 2 _ 3  секунд. Для сварки деталей толщиной менее 1 мм применяют импульсы тока 
субсекундной длительности, то есть менее 1 с [2]. В связи чем необходимо исследовать 
влияние амплитудно-временных параметров спада тока при субсекундной дуговой сварке 
неплавящимся электродом в среде аргона на глубину кратера.

Исследование проводили на экспериментальной установке, которая обеспечивает 
бесконтактное зажигание дуги, а также формирование импульсов тока с различными 
амплитудно-временными параметрами. В качестве катода использовали вольфрамовый 
электрод марки WL20 диаметром 1,6 мм с углом заточки 60°, расположенный на 
расстоянии 0,5 мм от поверхности листа стали 12Х18Н10Т толщиной 0,8 мм. В качестве 
защитного газа использовали аргон высшего сорта, расход которого задавали равным 5 
л\мин.

Используемые формы импульса тока представлены на рис. 1. Основная часть импульса 
тока имеет прямоугольную форму с амплитудой тока 200 А и длительностью 50 мс, при 
этом спад тока происходит мгновенно (№ 1). Импульсы № 2^12 различаются по форме 
спада тока и его длительности: линейный спад в течение 50 мс (№ 2), 100 мс (№ 3) и 
150 мс (№ 4); спад по синусоидальному закону (от п/2 до п) длительностью 50 мс (№ 5), 
100 мс (№ 6) и 150 мс (№ 7); спад по синусоидальному закону (от -п до -п/2) 
длительностью 50 мс (№ 8), 100 мс (№ 9) и 150 мс (№ 10); линейный спад со 100 А (№ 11) 
и 50 А (№ 12) в течение 150 мс.

Точки расплавления были разрезаны по диаметру для подготовки поперечных шлифов, 
по которым измерялась глубина кратера (рис. 1). Наименьшая глубина кратера 0,21 мм, 
наблюдается при линейном спаде тока с 50 А длительностью 150 мс (форма импульса 
№ 12). Однако во всех образцах присутствует кратер, в связи с чем необходимы 
дополнительные экспериментальные исследования для его исключения.
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Рис.1. Макрошлифы зоны воздействия дугового разряда.
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