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Сварка представляет собой один из самых распространенных и значимых методов в 

области обработки металлов. Оборудование для сварки металлов формирует неразъемные 

соединения различных компонентов, конструкций и сооружений, соединяя их за счет 

плавления поверхности, что приводит к образованию прочных связей между атомами. В 

настоящее время существует множество методов сварки, которые можно разделить на две 

главные категории: сварка металла плавлением и сварка металла деформированием. Все 

остальные методы являются либо их комбинациями, либо их разновидностями [1]. 

Сварка листов электротехнической стали представляет собой распространённую задачу, 

используемую для соединения сердечников магнитопроводов как для электрических машин 

постоянного, так и переменного тока. На процесс соединения многослойных листов 

электротехнической стали влияют несколько факторов: уникальная структура блока, 

состоящего из сотен листов электротехнической стали; изоляционные покрытия с обеих 

сторон листа, которые оказывают влияние на динамику расплавленной ванны во время 

сварки плавлением и на образование пор в сварном шве; а также комплексные требования к 

прочности и магнитным характеристикам [2].  

Исследованы пределы и перспективы плазменно-жидкостной сварки изделий из 

электротехнической стали марки Э-310 электрическим разрядом постоянного тока при 

атмосферном давлении [3], [4]. Сварка деталей осуществлялась путем погружения 

металлического катода (свариваемые изделия) в жидкий (неметаллический) анод. 

Определены электрофизические параметры сварки, в том числе вольтамперная 

характеристика, колебания тока и напряжения. Представлены результаты анализа  

микротвердости и морфологии сварного шва. 
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