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Диссертационная работа посвящена исследова-
нию влияния изменения структуры и фазового сос-
тава металла сварных соединений алюминиево-ли-
тиевого сплава 1460 в зависимости от характера ле-
гирования присадочной проволокой (без и со скан-
дием) в состоянии после сварки и термообработки
(старение 150 °С, 22 ч, отжиг 350 °С, 1 ч) и в резуль-
тате внешнего нагружения.

С использованием комплекса методов (световая,
аналитическая растровая и просвечивающая элек-
тронная микроскопия) проведено исследование па-
раметров структуры сварных соединений: измене-
ние зеренной и субзеренной структуры, микротвер-
дости, химического состава, характера разрушения,
плотности дислокаций, выделения упрочняющих
фаз. Выполнена аналитическая оценка свойств
сварных соединений, основанная на учете вклада
формирующейся структуры и ее параметров. Уста-
новлено, что легирование сварных соединений скан-
дием при всех технологических операциях (сварка,
термообработка) вызывает изменение структурно-
фазового состояния. Наибольший эффект зафикси-
рован при отжиге, когда существенно измельчается
не только зеренная структура (как после сварки),
но и увеличивается плотность дислокаций, активи-
руется формирование субструктуры и образование

фаз (оптимальных размеров, объемной доли и рав-
номерного внутризеренного распределения). Ниве-
лируется характерная для сплавов Al—Li проблема
формирования протяженных зернограничных эв-
тектик и зон, свободных от выделений. Установлено,
что легирование скандием способствует повышению
предела текучести сварного соединения на 29...
...32 % после отжига, наибольший вклад в упроч-
нение вносят фазовые образования (32 % – металл
шва, 26 % – металл ЗТВ), субструктура (29 % –
металл шва и 30 % – металл ЗТВ) и размер зерна
(20 % – металл шва, 19 % – металл ЗТВ). Макси-
мальный вклад в дисперсионное упрочнение метал-
ла шва при легировании скандием после отжига вно-
сят фазы Al2Cu (20 %), Al3Sc (20 %). Выполнена
аналитическая оценка распределения локальных
внутренних напряжений (τл/вн) в сварных соедине-
ниях после отжига. При динамическом нагружении
в металле шва в отсутствие добавок скандия обра-
зуются полосы сдвига, являющиеся источником
формирования протяженных концентраторов ло-
кальных внутренних напряжений вдоль границ и
способствующие формированию градиентов τл/вн
по границам полос (0,34...0,85τтеор) и их внутрен-
них объемов (0,003...0,0085τтеор). Это является од-
ной из причин трещинообразования. В случае леги-
рования скандием в металле шва образуются выде-
ления, состоящие из ядра Al3Sc и оболочки Al3Li,
а также на основе Al2Cu композитного типа (с 15...
...40 % Al3Sc), способствующие фрагментации
структуры и более равномерному распределению
локальных внутренних напряжений (0,034...
...0,21τтеор). Это увеличивает возможности пласти-
ческой релаксации напряжений в металле шва за
счет подключения ротационных механизмов к дис-
локационным при одновременном повышении проч-
ности и технологической пластичности сварных сое-
динений.
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