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Аннотация. На основании металлографических исследований   -проведён анализ влия
ния поперечных колебаний лазерного луча при переплаве листа из титанового сплава 

ВТ 1-0 на объем  и микроструктуру. Установлено, что ширина ванны расплава зави-

 сит от амплитуды колебаний непрямолинейно. За счет увеличения ширины ванны 

расплава площадь при увеличивается  контакта  сварке внахлест, что влияет на сва-

риваемость металлов при сварке разнородных . Амплитуда колебаний влияет на гид-

родинамические процессы  в ванне расплава, несмотря на высокие скорости -кристал
лизации. 
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Введение. Сварка разнородных металлов является актуальной задачей для всех 

отраслей машиностроения. В последнее десятилетие лазерные технологии раз-
виваются динамично. Одним из последних прорывных «ноу-хау» стала ручная 

        лазерная сварка, имеющая ряд преимуществ перед дуговой, особенно при 

сварке малоответственных тонколистовых конструкций, для которых актуаль-
на минимизация тепловложения . Этого добиваются, используя оптические си-

стемы, позволяющие сфокусировать     лазерный луч до 20 мкм [1]. Однако это
сужает область применения лазерных аппаратов для ручной сварки. Для уве-
личения номенклатуры свариваемых толщин  и материалов  -активно применя
ются оптические системы колебаний лазерного луча, увеличивающие ширину 

сварочной ванны.  

Целью исследования является установление влияния амплитуды колеба-
ний на  изменение микроструктуры, формы    ванны расплава и глубины про-

плавления листа из сплава ВТ1-0. 

      Методы  и материалы; результаты.    Для исследования использовался
     аппарат ручной лазерной сварки Barus, оснащенный оптической системой 

       поперечных колебаний лазерного диаметр фокусе луча,  точки  в  20 мкм. 

         Сплав ВТ1-0 был выбран как как переплавляемый, так  ранее проводились 

исследования влияния технологических приемов   и параметров режима свар-

ки (ПРС свари) на ваемость  с алюминиевым  сплавом Д16 [2]. Толщина листа 
из сплава ВТ1-0 1 мм, мощность лазерного оставалась излучения  постоянной 

(800 Вт), скорость  /  -перемещения луча 40 мм с, частота колебаний 30 Гц, ам
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плитуда диапазоне изменялась  в  50–200 мкм. Для исследования были подго-

товлены макрошлифы  с применением травителя Келлера . 

     Эффективность применения поперечных колебаний лазерного луча как 

технологического приема наблюдается сварке при  нахлесточных соединений, 

ввиду того что это позволяет увеличить площадь контакта при сварке  в один 

проход  и непосредственно повлияет на прочностные свойства [2]. Увеличе-
ние ванны расплава и, соответственно, ширины контакта  актуально не только 

для увеличения но прочностных свойств,   и для увеличения площади электро-

проводности [3, 4], что актуально для сварки таких пар металлов как, сталь  
и и и алюминий алюминий,   медь, медь  никель. При этом форма колебаний, 

поперечных, продольных или круговых, влияет существенно как  на ширину 

контакта на, так  и  гидродинамические процессы при сварке. Например, при 

применении по поперечных колебаний ванна расплава  глубине является -ме
нее равномерной, чем при круговых колебаниях. 

Заключение. Установлено, что     -применение поперечных колебаний с ам
плитудой мкм переплаве  в диапазоне 50–200  при  листа из титанового  сплава
ВТ влияет1-0 непрямолинейно  на ширину ванны расплава. Макроструктура 

 переплавленного металла имеет отличия, св  язанные  с гидродинамическими 

процессами, зависящими от амплитуды колебаний. 
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