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Механізоване зварювання/наплавлення з імпульсним струмом дозволяє знизити 

інтенсивність виділення ЗА порівняно з традиційним механізованим дуговим зварюванням 

внаслідок зменшення кількості тепла, що виділяється в зоні зварювання.  

З усього вище сказаного випливає, що наплавлення з ІПЕД дозволяє покращувати 

гігієнічні характеристики процесу в СО2 порівняно з наплавкою з безперервною подачею і 

певною мірою керувати ними. Проведені дослідження показали, що поліпшення гігієнічних 

характеристик і управління кількістю виділення СА і обсягами шкідливих пар, що 

виділяються, в ньому можливе при відповідному налаштуванні параметрів ІПЕД і всього 

комплексу зварювального/наплавного обладнання. 

Сформульовані технологічні рекомендації щодо поліпшення санітарно-гігеєнічної 

обстановки у зоні горіння дуги зворотної полярності у вуглекислому газі рекомендується 

враховувати під час виборів режимів зварювання/наплавлення з ІПЕД. 
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ОСНОВНІ НАПРАВЛЕННЯ ВИКОРИСТАННЯ УЛЬТРАЗВУКУ В 

ЗВАРЮВАЛЬНОМУ ВИРОБНИЦТВІ 

Ультразвукові коливання достатньо широко застосовується в зварювальному 

виробництві при виконанні автоматичного та механізованого зварювання з використанням 

електроду який плавиться та інших напрямках 

Існують такі основні напрямки застосування ультразвуку при зварюванні металів 

1. власне ультразвукове зварювання; 

2. зовнішній супутній вплив ультразвуку 

3. обробка металу ванни та швів під час зварювання та після зварювання. 

4. очистка поверхонь, в тому числі під зварювання та після зварювання  

5. контроль  зварних швів. 

Розглянемо основні особливості ультразвуку як фізичного явища. 

Ультразвук – область акустичних коливань із частотою понад 20 кГц, нечутних 

людським вухом. За своєю ультразвукові хвилі нічим не відрізняються від звукових хвиль 

чутного діапазону. Поширення ультразвуку підпорядковується основним законам, 

загальним для акустичних хвиль будь-якого діапазону частот. Разом з тим, ультразвук, 

володіючи високими частотами і, отже, малими довжинами хвиль, характеризується 

особливими властивостями. З-за малих довжин ультразвукові хвилі легше сфокусувати і 

відповідно отримувати більш вузьке і спрямоване випромінювання, тобто. зосереджувати 

всю енергію ультразвуку в потрібному напрямку та концентрувати її в невеликому обсязі. 
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Крім того, ультразвукові хвилі можна візуально спостерігати за оптичними методами. 

ультразвукові прилади та апарати промислового, медичного та побутового призначення, що 

генерують ультразвукові коливання в діапазоні частот від 18 кГц до 100 МГц і вище, а також 

обладнання, при експлуатації якого ультразвукові коливання виникають як супутній 

фактор. Низькочастотні ультразвукові 

хвилі, що поширюються контактним або 

повітряним шляхом, застосовують для 

активного впливу на речовини та 

технологічні процеси: очищення, 

знежирення, зварювання, механічна і 

термічна обробка матеріалів, коагуляція 

аерозолів та багатоінших.процесів, які 

зазвичай застосовуються в зварюваьному 

виробництві.  При пропусканні 

ультразвукових коливань через 

досліджувану деталь можна виявити в ній 

дефекти характерного розсіювання пучка 

і появи ультразвукової тіні. На цьому 

заснована ціла галузь науки - 

ультразвукова дефектоскопія.      

Основними характеристиками 

ультразвукових коливань є: 

- інтенсивність; 

- частота; 

- постійний чи імпульсний 

характер застосування. 

Наведемо приклади застосування ультразвукових коливань з дією на  металл 

розплавної ванни при електродуговому зварювання електродом який плавиться. 

На рис.1 представлена схема електродугового зварювання з використанням 

ультразвукових коливань. На рис. 2 представлені мікроструктури зразків при наплавленні 

їх автоматичним способом з використанням ультразвукового впливу, який діє на 

зварювальну ванну 

 
Рис. 2 – Мікроструктура металу шва стали Ст3, отримані: 

а – без коливань; б – з ультразвуковими коливаннями 

         1      2                  3          4         

Рис. 1 – Схема пристрою для 

зварювання з ультравуковим впливом: 

1 – струмопідвод; 2 – електродний 

дріт;: 3 – підведення ультразвуку; 4– 

виріб;. 
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Треба зазначити, що такий спосіб використання ультразвукових коливань має деякі 

недолік забезпечує зміну структури металу шва.,подрібнюючи складові розплавленого 

металу зварювальної ванни. Зміна 

структури веде к покращенню 

механічних властивостей шва та 

біля шовної зони. 

Основним недоліком таких 

процесів та обладнання  є 

постійне місце підведення 

ультразвукових коливань, що 

змінює їх вплив на метал ванни в 

процесі зварювання чи 

наплавлення при віддаленні 

зварювальної головки від місця 

прикладення цих коливань 

Система зварювання з 

використанням ультразвукових 

коливань в якій вирішено 

проблему відстані зварюваної 

головки від джерела 

ультразвукових коливань  

представлена на рис. 3 в якій 

коливання підводяться 

додатковим хвилеводним дротом, 

який додатково може добавляти 

присадний метал в ванну.  

Це відносно нове техніко – 

технологічне рішення, але воно 

потребує встановлення 

додаткової системи подачі з 

керуючими засобами 

Згідно рис. 3. електродний дріт 1 подається в зону зварювання.  Процес зварювання 

відбувається від джерела зварювального струму 2. Цифрами 3, 4 та 5 позначені відповідно 

виріб,  зварювальна ванна та метал який наплавляється. Присадний дріт 6 подається в ванну 

роликами механізму подачі 7. Ультразвуковий перетворювач 8 з’єднаний з одного боку з 

вузлом 9 передачі коливань присадному дроту, а з другого боку з ультразвуковим 

генератором 10. Цифрами 11 та 12 показано розподіл амплітуди  поздовжніх та  згинальних 

коливаннях відповідно. Розташування обладнання відносно одне одного позначено 

буквами: a – виліт присадного дроту; b – відстань від місця підведення ультразвукових 

коливань  до роликів механізму подачі; B – відстань між електродним та присадним 

дротами. 

Останнім часом виконана розробка нової оригінальна системи електродугового 

зварювання з використанням ультразвукових коливань. В ній застосовується аба 

тугоплавкий сстрижен, або керамічний стрижень, який бепосереднью передає енергію 

коливань в рідку ванну. Цей хвилево з’язаний з механізмом зварювального переміщення і 

має механічні вузли забезпечення занурення стрижня в ванну. 

Існує багато техніко технологічних рішень щодо обробки швів після зварювання. Це 

насамперед ударні системи ультразвукового впливу. Вони потребують окремого розгляду 

також як решта згаданих ультразвукових впливів.   

 

Рис. 3 – Система зварювання з використанням 

ультразвукових коливань 


