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Аннотация. Рассмотрена взаимосвязь основных параметров лазерной сварки, та-

ких как  мощность лазерного излучения  и скорость сварки, с дефектностью сварных 
        швов. Показано влияние скорости сварки на образование   и характер пористости  

в сварных швах Определено.  влияние процесса лазерной сварки на основной металл 
заготовок, изготовленных селективным лазерным плавлением. Определены причины 

дефектности сварных швов.  
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Введение. С развитием аддитивных технологий появляются новые направле-
ния их  применения применительно алюминиевым, в частности   к  сплавам [1]. 

Одним из таких направлений является изготовление изде крупногабаритных -

       лий, но задача осложняется рядом проблем, возникающих при увеличении 

      габаритов изготавливаемого изделия связанными, а также ограничениями,   

с размерами рабочей камеры оборудования [2]. Возможным вариантом реше-
ния данной проблемы служит применение технологии лазерной сварки для 

соединения исследо отдельно напечатанных частей изделия. Существует ряд -

ваний, описывающих применение лазерной сварки  к алюминиевому сплаву 

     AlSi10Mg, изготовленному     методом селективного лазерного плавления
(СЛП) [3, 4], в которых была выявлена проблема высокой пористости свар-

       ных швов, причину образования которой связывают  с газонасыщенностью 

заготовок. Целью настоящего исследования  явилось изучение зависимостей 

       между основными параметрами лазерной сварки  и дефектностью сварного 

шва алюминиевого сплава AlSi10Mg, изготовленного методом СЛП.  

      Методы результаты  и материалы; .    Объектом исследования служили
пластины из сплава алюминиевого  AlSi10Mg, изготовленные методом СЛП, 

сваренные лазерной сваркой  в стык на установке «Сварог-2» в защитной сре-
      де аргона. Размер пластин 100×100×5 мм. Сварка проводилась иттриевым 

      волоконным лазерным источником  с длинной волны 1068 нм. Мощность  

 лазерного излучения до  варьировалась от 3  5 кВт, а скорость сварки от 20  

до 60 мм томография/с. Рентгеновская компьютерная  проводилась на уста-
новке на Nikon Metrology XT H 450 LC с регистрацией изображения  плоско-

панельный с и детектор Perkin Elmer  размером пикселя 0,2 мм,  последующей 
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обработкой  в программе Volume Graphic. Металлографический анализ прово-

     дился  с использованием инвертированного оптического микроскопа Leica 

    DM IRM с программно-аппаратным комплексом обработки изображения 

Image Expert Pro3x. Для исследования структурно-фазового состояния образ-
цов использовался сканирующий электронный микроскоп Verios 460 XHR. 

       В результате исследований было установлено, что снижение скорости 

сварки до 20 мм позволяет/  с при неизменной мощности, составляющей 5 кВт,  

вывести большую часть пор размером на свыше 0,1 мм  поверхность свароч-

ной ванны. При мощности лазерного излучения 3 кВт  в начале шва образует-
ся непровар глубиной до протяженностью до 1 мм  и   17 мм. В сварных швах 

выявлены зоны  с нарушением направленного роста  дендритов. В структуре 
основного металла после сварки на расстоянии до 10–15 мм от шва наблюда-
лось выкраш ивание материала процессе  в  пробоподготовки. 

Заключение. На данный лазерной момент вопрос применимости  сварки 

     к алюминиевому сплаву AlSi10Mg, изготовленному методом СЛП, требует 
     продолжения исследований  в направлении уменьшения газонасыщенности 

основного металла. 
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