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Основными задачами проектирования являются анализ технологического 

процесса, оптимизация параметров и их расчет. В результате проведенных ис-

следований [1-6] выяснено, что для внедрения на производстве разработанного 

технологического процесса сварки стыковых соединений тонкостенных кон-

струкций из алюминиевого сплава необходимо решение задачи выбора и при-

менения методики для расчета оптимальных параметров режима. Решение за-

дачи осложняется отсутствием методики расчета параметров, которые учиты-

вают все количественные зависимости и всесторонне характеризуют процесс 

сварки капельным переносом для алюминиевых сплавов. 

Важнейшими из всего параметрического ряда количественных характе-

ристик в технологическом процессе сварки являются параметры режима свар-

ки. В результате выбранного оптимального режима сварки получают каче-

ственные сварные соединения. Показателями качества при сварке алюминие-

вых сплавов являются соответствие механических свойств техническим требо-

ваниям, геометрические размеров сварного шва и отсутствие дефектов. 

Задача проектирования по определению оптимального режима сводится к 

решению многокритериальной задачи. Известные методы по определению ре-

жима сварки плавящимся электродом основаны на имитационном моделирова-

нии. При определении режима сварки исходными данными являются – тип 

сварного соединения, способ сварки, марка материала, химический состав, тре-

бования о допуске дефектов, к механическим свойствам.  

Выходными данными - технологический документ с установленным ре-

жимом, оборудованием, оснасткой, инструментом, обеспечивающий требуемое 

качество сварной конструкции. На основе выходных данных осуществляется 

изготовление оснастки, покупка и подготовка оборудования, заказ материалов, 

составляются график последовательности технологических операций сборки, 

параметры режима сварки, нормы времени. Определение оптимальных пара-

метров режима сварки является необходимым условием получения качествен-

ной сварной конструкции. Технологические параметры разработанного процес-

са сварки могут быть рассчитаны и оптимизированы на этапе технологической 

подготовки производства. 

Большой теоретический и практический вклад в разработку методик для 

расчета параметров режима сварки внесли В.Е. Кривошея, А.М. Попков, В.П. 

Демянцевич, И. Масумото, М. Охара, Ф.Хартунга, С.Н. Дубовецкий, В.А. Суд-

ник, Г.Г. Чернышев, В.Л. Ковтун, О.Г. Касаткин, П.Зайффарт, В.Ф. Мусияченко 

Б.Д. Лебедев, Н.Н. Рыкалин, А.С. Бабкин и др. На основании проведенного об-

зора существующих методик, которые используют для расчета режима сварки, 

составлена таблица 1. 
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Таблица 1 – Краткий обзор методик расчета параметров режима 

сварки 

Автор методики Краткое описание Недостатки 

В.П. Демянцевич 
Последовательное вычисле-

ние i+1-го параметра режима 

как функции i-го [8] 

Не учитывает влияние за-

зора на глубину проплав-

ления, нет оценки каче-

ства 

И.Масумото Зависимость в виде выраже-

ний получена эксперимен-

тально с учетом влияния за-

зора на глубину проплавле-

ния стыка [10] 

Ограниченность приме-

нения для диаметра 1,6мм 

длиной20 мм одного типа 

соединения 

А.М. Попков Решение полученной систе-

мы связей катетов, ширины 

шва и толщины стенки[11] 

Не учитывается количе-

ство наплавленного ме-

талла в катете шва 

С.Н. Дубовецкий Создание регрессионных за-

висимостей, связывающих 

элементы вектора с толщи-

ной, зазором в стыке, с диа-

метром [9] 

Ограниченность приме-

нения для постоянной 

длины и диаметра элек-

трода 

В.А. Судник 
Решение систем дифферен-

циальных уравнений с част-

ными производными [12] 

Трудоемкость поиска оп-

тимального решения 

 

Таким образом, на основании проведенного обзора существующих мето-

дик, можно сделать следующие выводы. Большинство методик имеют ограни-

ченную область применения и трудоемки. Выбор методики для расчета и опти-

мизации параметров режима сварки осуществлен в пользу разработанной мето-

дики А.С. Бабкина [7], который применяет метод множителей Лагранжа. Расчет 

предполагается произвести с учетом проведенных натурных испытаний и полу-

ченных количественных зависимостей, характеризующих процесс сварки алю-

миниевых сплавов методом капельного переноса. 
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