Исследование электролитно-плазменной сварки алюминия и его сплавов
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Сварка металлов является одним из важнейших технологических процессов, до 2/3 стального проката в мире идут на сварные конструкции. Существует большое количество видов сварки, применение каждого из которых зависит от поставленных задач [1]. Сварка алюминия и его сплавов является сложно задачей, с которой могут справиться не все виды сварки. Дуговая сварка может сопровождаться следующими недостатками: возникновение горячих и холодных трещин, газовая пористость, вольфрамовые включения, оксидные плены [2]. В авиастроении алюминиевые сплавы (Д16) закрепляются между собой с помощью заклепок, сварку в данном случае не используют из-за низкой прочности сварного шва к вибрационным нагрузкам [3]. Исследование способов электролитно-плазменной сварки дюралюминия является важной задачей для обеспечения независимости продвижения промышленности от иностранных государств.
Электролитно-плазменная сварка позволяет производить сварку цветных металлов и стали, при этому можно производить сварку как одного металла между собой, так и разнородных металлов [4]. Исследования проводились в лаборатории на базе Казанского государственного энергетического университета. Была собрана установка для сварки цветных металлов и стали.
	[image: image1.emf]


	

	Рис. 1. Установка для сварки


На правой части рисунка 1 показано само устройство, вырабатывающее ток для сварки, а на левой части – пластиковый контейнер, в котором происходит процесс сварки. Есть возможность задавать с помощью таймера время протекания сварки, с помощью вольтметра и амперметра можно наблюдать за напряжением и током сварки соответственно, затем на основе этих данных регулировать ток с помощью переменного резистора.
Исследования были проведены по сварки листов дюралюминия между собой. Электролитом являлся солевой раствор из соли марки «Илецкая пищевая. Высший сорт». Концентрация выбиралась от 1% и постепенно увеличивалась. При низкой концентрации соли плазма появлялась, но сварочный шов не образовывался. Только при увеличении концентрации соли удалось получить сварной шов.
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	Рис. 2. Сварка дюралюминия


Продолжительность сварки составляет от долей до пару секунд, в зависимости от размера, толщины детали, концентрации солевого раствора. При повышении концентрации раствора наблюдается увеличение видимого спектра излучения.
Вывод: электромагнитно-плазменная сварка позволяет сваривать детали из алюминия и его сплавов разной толщины и размеров, не требует больших затрат при производстве сварки. По итогам исследования были сделаны выводы по влиянию концентрации солевого раствора на свариваемость листов дюралюминия, влияние подаваемого напряжения, глубину погружения свариваемых деталей в электролит. Предстоит провести дальнейшие исследования по разработке методов электролитно-плазменной сварке листов дюралюминия больших размеров и толщин, определение наилучших параметров сварки для выхода производства сварочных работы на объем промышленных масштабов.
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