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Сварочные операции используются в ряде отраслей народного хозяйства, наиболее широко они применяются  в строительстве и машиностроении,  при изготовлении и прокладке  трубопроводов,  производстве сложных конструкций с высокими требованиями к прочности, для  соединения цветных и черных металлов, а также их сплавов в том случае, если необходимо обеспечение неразъёмности соединений.
Актуальной проблемой сварочного производства является низкая производительность сварки неплавящимся электродом, ограниченная сравнительно невысокой тепловой эффективностью дуги и нарушением формирования швов (образованием подрезов, пор, наплывов и т.п.) при высоких значениях силы тока более 250 А и скорости сварки 25 м/ч. Из-за малой глубины проплавления, сварщику необходимо делать большее число проходов, что увеличивает время выполнения операции на 40-50%.

Основными способами повышения производительности дуговой сварки являются увеличение силы тока и применение активирующих флюсов и добавок галоидосодержащих газов, обеспечивающих контрагирование дугового разряда, и, как следствие, высокую концентрацию вводимой энергии. Однако реализовать на практике первый способ в большинстве случаев не удается ввиду нарушения формирования швов и низкой стойкости рабочего участка неплавящегося электрода традиционной конструкции.

Для исследования влияния ультразвуковых колебаний на глубину проплавления и качество формирования шва проведена серия экспериментов. В качестве защитной среды использовался чистый аргон, неплавящийся электрод WL-20 диаметром 3 мм с углом заточки 30º, материал: сталь 09Г2С.
Результаты опытов показали, что с воздействием ультразвуковых колебаний глубина проплавления 4,1 мм, а без воздействия ультразвуковых колебаний глубина проплавления составила 2,7 мм. Режимы сварки: f=72 kГц; Vсв.=25 м/ч; Iсв.=150 А; lдуг.=3 мм.
Результаты опытов на режимах сварки  f=72 kГц; Vсв.=25 м/ч; Iсв.=230 А; lдуг.=3 мм., показал, что с воздействием ультразвуковых колебаний глубина проплавления 3,9 мм, а без воздействия ультразвуковых колебаний глубина проплавления составила 2,3 мм.
Опыт на значении тока 300 А показал, что с воздействием ультразвуковых колебаний на сварочную дугу шов формируется без дефектов.
По результатам экспериментов можно сделать вывод, что применение технологии увеличивает производительность за счет увеличения глубины проплавления на 40-50%, также улучшается качество формирования шва и стабильность процесса сварки на повышенных режимах (Iсв.=300 A, Vсв.=25 м/ч).
Технологические особенности при использовании нового устройства разработанной сварочной горелки с ультразвуковым преобразователем для сварки неплавящимся электродом с применением ультразвуковых колебаний позволят расширить области промышленного применения, повысить производительность  сварочных работ, снизить производственный брак и себестоимость произведенной продукции, что будет способствовать повышению эффективности производственного процесса.
