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Сварка технологических трубопроводов малого диаметра является актуальной 
задачей, использование данных трубопроводов можно встретить в газовой, нефтяной 
промышленности,  а  также  в  коммунальном  хозяйстве.  Для  повышения 
производительности и стабильности качества к наиболее подходящим способам сварки 
можно  отнести  автоматическую  сварку  плавящимся  и  неплавящимся  электродом  в 
среде  защитных  газов.  Автоматическая  сварка  плавящимся  электродом  обладает 
большой производительностью, но для её реализации требуются автоматы с достаточно 
большими  габаритами,  а  сварка  труб  малого  диаметра  проводится,  как  правило,  в 
стеснённых  условиях.  Автоматическая  аргонодуговая  сварка  применяется  с  более 
компактными автоматическими установками [1]. 

В  статьях  [2,3,4]  было  рассмотрено  влияние  параметров  режима  -  силы 
сварочного тока,  напряжение дуги,  скорости сварки,  скорости подачи проволоки на 
формирование  корневого  слоя  шва  при  автоматической  аргонодуговой  сварке.  В 
данной научно-исследовательской работе было определено влияния тока импульса на 
формирование геометрических показателей корневого слоя шва сварного соединения 
при сварке труб диаметром 89 мм толщиной стенки 6 мм по ГОСТ 32528-2013 из стали 
Ст20. Было установлено что при увеличении тока импульса на 1/3 ширина сварного 
соединения снизилась на 6%, а глубина проплавления увеличилась на 26%. 
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