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Процесс ультразвукового (УЗ) лужения обусловлен разрушением 
поверхностной окисной пленки кавитацией и смачиванием поверхности 
изделий расплавленным припоем. 

Время лужения ( с ^ детали в расплаве определяется, как сумма 
времени прогрева детали г ,̂ и времени, необходимого для разрушения 
окисной плёнки 1,^. 

Необходимость прогрева детали вызвана тем, что • вокруг 
поверхности холодной, по отношению к расплаву, детати образуется слой 
припоя повышенной вязкости (происходит локальное охлаждение припоя). 

Развитие кшитационного процесса в этом слое затормаживается. 
Время прогрева зависит от разности температур поверхности детати. С 
другой стороны, для сохранения прочности и жёсткости деталей из 
алюминия л его сплавов температура расплава при лужении, как правило, 
не должна превышать +300°С, однако, если удельная мощность источника 
колебаний велика и позволяет создать мощное кавитационное поле в 
расплаве г.ринэя у поверхности детали, го необходимость прогрева детали 
отпадает. Следует только ^фиксировать температуру расплава на уровне. 

( и „ , и +50 °С) 2 +300°С (2). 
I 

Время разрушения окисной плёнки зависит от мощности источника 
колебаний, расстояния от поверхности детали до излучателя и затухания 
к.гвтгтащш в расплаве. 

Тогда приближённо имеем: 
^-р*1 х «г- ' а- г ) ; ^ . р . о- у (3), где 

- площадь лужения; 
а - коэффициент затухштич кавитации в расплаве припоя; 
[5 коэффициент равномерности распределения колебательной 

скорости излучат еля; 
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©• 4 - колебательная скорость на поверхности излучателя (со=2 л* 
Г, М 7 . . . 2 3 кГц), 
г - расстояние от излучателя до поверхности лужения; 
5«м - площадь излучения колебаний ($ 1 И Я=0,8... 1,2 Я,,-,). 

При лужении, например, тонкой алюминиевой ленты толщиной 
0,1...0,15 мм и шириной ё=40 мм со скоростью протяжки Цу^'- 40 м/мин в 
ультразвуковой ванне (длина излучающей поверхности шести 
преобразователей 1=0,6 м) время и площадь лужения определяется .сак: 

Ч » = 1 ^-ту- =0.9 с, 5^.-ч1' 1=0,024 м*. 
Пренебрегая временем прогрева, вследствие малой толщины ленты и 

ее полного погружения в расплав, получим: 

^ - 4 ^ ^ 0 ( 4 ) . 

Коэффициент а зависит ст вязкости и плотности расплава припоев и 
примерно равен 300. Тогда при р =1 из (3) получаем' 

^ ( З О О . р Ц ^ / ( > - 1 ) ( 5 ) . 

Подставив в формулу (5) численные значения параметроз, получим, 
что дзя лужения ленты со скоростью 40 м/мин на расстоянии 0,01 м от 
поверхности излучения необходима колебательная скорость ш* 4=3,33 м/с. 
При рабочей частоте излучателя в 22 кГц амплитуда колебаний должна 
быть не менее 24 мкм. 

В случае лужения относительно толстых деталей, например, торца 
пластины (длина 0,6 м) из сплава АМЦ (размеры торца 0,06 м на 0,005 м) 
время прогрева (3 мин) определялось экспериментально, по достижении 
т=250'С поверхности пластины на расстоянии 0,1 м от торца Лужение 
проводилось в ванне с донным преобразователем (со* 4=0,55 м/с, г=0,003 
м). 

Время разрушения окисной пленки определим из (3), при условии 
5 „ » /5™=0,8, р=1, а=300,1^=1,3 с. 

Таким образом, в данном случае производительность лужения 
определяется временем прогрева детали 

Выводы: 
1. Получено выражение (5) для определения амплигуды 

механических колебаний излучи! еля для лужения тонкой 
алюминиевой ле;лы в зависимости от технологических 
параметров. 

2. Показано, чго для достижения большой производи! ельности 
лужения алюминия и его сплавов, предпочтительно применение 
высокоамплигудных излучателей («• ё :̂1 м/с, при г<0.0! м) 




