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Аннотация. Приведены результаты исследований влияния ультразвуковых колеба-

ний на проплавляющую способность дуги переменного тока при сварке алюминиевых 
сплавов, а также формирование, структуру, механические свойства сварных соеди-

нений. , Показано что параметры проплавлений, выполненных  с воздействием на дугу 
ультразвуковых колебаний, значительно превосходят таковые без УЗК применения 

на любых режимах сварки.  
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Введение. Специфические свойства алюминия, обусловившие широкое рас-
      пространение его сплавов  в автомобилестроении, аэрокосмической, нефте-

     химической, судостроительной, железнодорожной   -и электронной промыш
        ленности значительной  в  мере определяют  и проблемы их сварки [1–3]. 

Сварка в и плавлением широко применяется  промышленности  является од-

ним из  ведущих методов сварки  алюминиевых сплавов. Однако данный спо-
соб низкая имеет некоторые недостатки:  производительность, обусловленная 
сравнительно невысокой тепловой нарушением эффективностью дуги  и  фор-
мирования швов (образования подрезов, пор при, наплывов  и т. п.)  высоких 
значениях силы тока  и скорости сварки. 

Методы  и материалы; результаты.     -Целью работы являлось влияния уль
      тразвуковых колебаний на технологические свойства дуги переменного тока   

с ПФИ (величина катодной очистки, проплавляющая способность  и формиро-
вание сварных соединений). В качестве свариваемых материалов использова-
лись пластины из алюминиевого сплава АМц размерами 200×150 мм толщиной 

4–10 мм (присадочный материал  не применялся). 
При переменном сварке на  токе  с ПФИ глубина проплавления зависит не 

только от от величины тока, но  и  длительности импульсов тока обратной по-
  лярности. С у  величением τобр      с 2 до 8 мс (при частоте переменного тока  

50 Гц) ширина  шва снижается ~ на 25 %, а глубина проплавления более чем  

в с и В 2 раза как,   УЗК, так  без них.  случае использования ультразвука при 
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любых значениях τобр.     глубина проплавления больше, чем без УЗК (при τобр = 

= 8 мс — более чем на 40 %) (см. рисунок).  

 

 

 

 

Зависимость глубины h, ширины e проплавления и ширины зоны катодной очистки Вк  

от длительности импульса тока обратной полярности: Fузк.= 20,8 кГц; Pузк.= 60 Вт;  

Iсв.= 150 А; f = 50 Гц; Lд.= 3 мм; dэ.= 4 мм; расход газа 18–20 л/мин; материал АМц; δAl = 4 мм 

 

 

     Заключение. Применение ультразвуковых  колебаний способствует до-

полнительному механическому  воздействию пленку на  окисную , в результате 
        чего даже при пере малых длительностях обратной полярности  в периоде -

менного тока (менее 15 %) качество очистки окисной пленки остается хоро-

  шим. При воздействии ультразвуковых     -колебаний на дугу наблюдается из
       мельчение зерна  и повышение механических сварных свойств   соединений

(   предела прочности на 40–43 %, относительного удлинения на 15–20 %). 

Исследование  выполнено при финансовой   поддержке Министерства науки  

и высшего образования РФ (проект № FZUS-2026-0003 на основании соглашения  

№ 075-03-2026-526 от 16.01.2026). 
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