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сследовано влияние до авок скандия на структуру и ме анические свойства литого металла  листов  полу а рикатов 
и ст ков  соединений  полученн  аргонодуговой сваркой неплавя имся лектродом алюминиев  сплавов систем  
легирования Al n g u  оказано  что в скандийсодер а и  сплава  как в литом металле  так и в и  листов  
полу а риката  все структурн е составляю ие имеют мень ие размер  чем в сплава  ез скандия  что о еспечи-
вает предел прочности листов на уровне  а в зависимости от содер ания в ни  основн  легирую и  
лементов  становлено  что при аргонодуговой сварке неплавя имся лектродом листов тол иной  мм из сплавов 

со скандием  суммарная протя енность зон  разупрочнения сокра ается на   при одновременном пов ении 
твердости металла ва  что о еспечивает олее в сокие ме анические свойства таки  соединений  ри комплексном 
введении скандия одновременно в основной материал и присадочную проволоку  что о еспечивает его содер ание в ве 
на уровне   удается значительно пов сить стойкость сварн  соединений сплавов систем  легирования 
Al n g u против о разования кристаллиза ионн  горячи  тре ин  и лиогр   та л   рис  
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 последние год  интенсивно исследуется -
ективность применения скандия в виде моди-
икатора для алюминиев  сплавов различн  

систем легирования  сновн м актором  о -
ясняю им уникальное влияние скандия на и  
структуру и свойства  является размерно струк-
турное с одство кристаллически  ре еток алю-
миния (  ) и интерметаллидной аз  Al3Sc 
(  )  лагодаря чему части  последней 
в ступают ективн ми зарод ами ентров 
кристаллиза ии в слитка  и сварн  ва   

 результате проис одит измельчение структур  
кристаллизую егося металла  что поло ительно 
влияет на его изико ме анические свойства  

ак  в де ормируем  алюминиев  сплава  на 
основе систем  легирования Al g  не упрочняе-
м  термической о ра откой  лагодаря до авкам 
скандия о еспечиваются олее в сокие показа-
тели предела прочности и предела текучести как 
листов  полу а рикатов  так и и  сварн  со-
единений  а так е пов ается и  стойкость про-
тив о разования кристаллиза ионн  тре ин при 
сварке плавлением 

оло ительное влияние оказ вает введение 
скандия и в термически упрочняем е алюми-
ниев е сплав  систем  легирования Al g i  

ри том кроме пов ения предела прочности 
и  сварн  соединений создаются предпос лки 
для дополнительного упрочнения металла вов за 
счет и  термической о ра отки лагодаря в де-

лению вторичн  дисперсн  алюминиево скан-
диев  аз и упрочняю и  части  основн  
легирую и  лементов  о разному мо-
гут проявляться до авки скандия в алюминиев  
сплава  содер а и  в качестве легирую и  ле-
ментов медь  ак  для сплавов  и  предел 
прочности вов  полученн  дуговой сваркой  
в е при использовании сварочной проволоки 
типа в  содер а ей   Sc   то е 
время  при сварке медьсодер а и  алюминие-
в  сплавов медь со скандием могут о разов -
вать имическое соединение (W азу)   слу-
чае и  взаимодействия до авки скандия не удут 
участвовать в упрочнении сплава и о еспечивать 
измельчение его структур  А увеличение о ем-
ной доли из точн  аз приведет к сни ению 
прочности  пластичности и вязкости разру ения 
металла вов  одтвер дением того могут ть 
результат  полученн е при исп тании сплава 

 (Al u g)  дополнительно содер а его 
  Sc  то касается в сокопрочн  сло -

нолегированн  алюминиев  сплавов систем  
легирования Al n g u  то полученн е при 
исследовании некотор  сплавов результат  сви-
детельствуют о том  что до авки скандия так е 
могут оказать поло ительное влияние на и  изи-
ко ме анические арактеристики  

ель исследований заключалась в изучении 
влияния до авок Sc на структуру и ме анические 
свойства литого металла  листов  полу а ри-
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катов и ст ков  соединений  полученн  арго-
нодуговой сваркой неплавя имся лектродом  
алюминиев   сплавов систем  легирования 
Al n g u  а так е стойкость и  к о разова-
нию кристаллиза ионн  тре ин

Методика проведения исследований  ля про-
ведения исследований ли изготовлен  чет ре 
оп тн  сплава систем  легирования Al n g

u с различн м содер анием n  g и Sc (та л  )  
ри получении листов тол иной  мм из слитка ди-

аметром  мм л использован ком инированн й 
спосо  о ра отки давлением  етодом горячего 
прессования из слитка ли получен  кструди-
рованн е заготовки сечением  мм  котор е 
в последую ем подвергались горячей и олодной 
прокатке до тол ин   мм  оскольку в результа-
те прокатки листов степень и  нагартовки мо ет от-
личаться  то структурн е осо енности и ме аниче-
ские свойства полученн  сплавов исследовали как 
на о раз а  в резанн  из лит  заготовок в ис-
одном состоянии (естественное старение на протя-
ении  сут)  после от ига (   на протя ении 
 ч) и после закалки (при  ) с последую им 

искусственн м старением (при   на протя е-
нии  ч)  так и на о раз а  в резанн  из готов  
листов тол иной  мм

Автоматизированную аргонодуговую сварку 
неплавя имся лектродом (А ) полученн  
листов осу ествляли переменн м током с пря-
моугольной ормой волн  от источника питания 

W  (« ronius»  Австрия) с помо ью свароч-
ной головки А  корость сварки состав-
ляла  м ч  величина сварочного тока   А  
скорость подачи присадочной проволоки диаме-
тром  мм   м ч  ри сварке сплавов ез 
скандия применяли серийную сварочную прово-
локу вА г  (Al g n r) и оп т-
ную сварочную проволоку вА г Sc такого е 

имического состава  но дополнительно содер а-
ую   Sc  а при сварке скандийсодер а и  

сплавов  только оп тную сварочную проволо-
ку вА г Sc  еред сваркой проводили имиче-
ское травление листов  заготовок по о епри-
нятой те нологии  а затем ме аническую зачистку 
тор ов и повер ностей кромок на глу ину око-
ло  мм во из е ание о разования де ектов в 
виде пор и макровключений оксидной плен  ля 
о енки склонности сварн  соединений к о разо-

ванию горячи  кристаллиза ионн  тре ин ис-
пользовали стандартную методику с применением 
о раз ов оулдкро та в дву  варианта  сварка 

ез присадочной проволоки и сварка с использо-
ванием присадочной проволоки  Аргонодуговую 
сварку неплавя имся лектродом таки  о раз ов 
так е осу ествляли на упомянутом в е о ору-
довании со скоростью  м ч  еличина сварочно-
го тока составляла  А  скорость подачи приса-
дочной проволоки диаметром  мм   м ч

вердость металла измеряли на поперечн  
макро ли а  полученн  сварн  соединений  

тепень разупрочнения металла в зоне сварки 
о енивали на при оре ock ell при нагрузке P = 

   редел прочности сварн  соединений 
ñ.ñ
â

σ  определяли при статическом растя ении на 
универсальном сервогидравлическом комплексе 

TS  стандартн  о раз ов с усилением 
ва и со снят м проплавом ва  а предел проч-

ности металла ва ì.ø
â

σ   на таки  е о раз а  
но ез усиления ва  ругие ме анические свой-
ства основного материала и сварн  соединений 
так е в полнялись в соответствии со стандартом 

 енку структурн  осо енностей исследу-
ем  полу а рикатов и и  сварн  соединений 
осу ествляли с помо ью оптического лектрон-
ного микроскопа 

Результаты исследований и их обсуждение. 
 результате проведенн  исследований уста-

новлено  что введение Sc в алюминиев е спла-
в  систем  легирования Al n g u оказ вает 
поло ительное влияние на структуру и ме аниче-
ские свойства полу а рикатов и и  сварн  сое-
динений  ак  анализ микроструктур  литого ме-
талла показал  что в скандийсодер а и  сплава  
на людается заметное (в  раз) умень ение 
размера зерен (рис  )   ис одном состоянии по-
сле естественного старения  о условленного по-
следовательностью те нологически  опера ий 
изготовления слитков оп тн  сплавов и подго-
товкой исследуем  о раз ов  в металле спла-
вов ез скандия о разуется арактерная литая 
структура с размером кристаллитов в предела  

 мкм  икроструктура слитков в ис од-
ном состоянии арактеризуется наличием твер-
дого раствора  аз ( g( u n)2)  ( n gAl u) и 
втектически  в делений по грани ам кристал-

лов  содер а и  n (  )  g (  ) 

Таблица 1. имический состав слитков и листов  изготовленн  из оп тн  сплавов систем  легирования Al n g u

омер сплава
одер ание лементов  мас  

Zn Mg Cu Zr Sc
1 –
2
3 –
4
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u (  ) и след  r (  )   втектиче-
ски  в деления  в сплава  со скандием так е о -
нару иваются след  скандия (  )  а так е 
присутствуют интерметаллид  Al3(Sc  r) разме-
ром  мкм (рис   а, б)  ри том в скандийсо-
дер а и  сплава  проис одит ормирование о-
лее мелки  (  мкм) кристаллитов лагодаря 
наличию части  первичной аз  Al3(Sc  r)  в -
ступаю и  ективн ми зарод ами ентров 
кристаллиза ии металла

 про ессе изготовления для получения оп-
тимальн  ме анически  свойств лит  загото-
вок и  подвергают те нологическим опера иям 
термической о ра отки  котор е предусматри-
вают проведение в сокотемпературного нагрева 
под от иг или закалку с последую им старени-
ем  роведение таки  термически  опера ий для 
алюминиев  сплавов не приводит к су ествен-
ному изменению и  микроструктур  за исключе-

нием появления дисперсн  в делений вторич-
н  аз (рис   в–е).

акие структурн е осо енности сплавов  со 
скандием и ез него  сказ ваются и на ме аниче-
ски  свойства  полученн  лит  заготовок   
том наглядно свидетельствуют результат  исп -

тания о раз ов металла оп тн  сплавов  и  
(та л  )  осле естественного старения литой ме-
талл сплава  содер а его скандий  имеет олее 
в сокие показатели предела прочности  условно-
го предела текучести и удлинения  чем литой ме-
талл сплава  ез скандия  осле от ига о раз ов 
литого металла из ти  сплавов проис одит сни-

ение и  предела прочности  о если в сплаве  
ез скандия при том условн й предел текучести 

литого металла сни ается на  а  а относи-
тельное удлинение пов ается с  до   то 
наличие скандия в сплаве  приводит к пов е-
нию условного предела текучести литого металла 

ис   икроструктура ( ) литого металла алюминиев  сплавов  (а, в, д) и  (б, г, е) в ис одном состоянии после 
естественного старения на протя ении  сут (а, б)  после от ига при   на протя ении  ч (в, г) и после закалки 
при   и последую его искусственного старения при   на протя ении  ч (д, е)



МАТЕРИА

1ISSN 0005-111X   АВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА, №6, 2019

на  а и сни ению относительного удлине-
ния с  до   то связано с в делением вто-
ричн  интерметаллидов на основе алюминида 
скандия  котор е тормозят дви ение дислока ий  

акаленн е и искусственно состаренн е о раз-
 литого металла имеют максимальн й предел 

прочности
сследования листов  заготовок показали  

что и  микроструктура с ормирована в резуль-
тате протекания одновременно дву  про ессов  
постепенного прео разования ис одной литой 
структур  и о разования нов  лементов де ор-
ма ионного проис о дения  текстур  прока-
та (рис  )  икроструктура таки  листов тол и-
ной  мм арактеризуется наличием в тянут  
вдоль направления проката зерен твердого рас-

твора основн  легирую и  лементов в алюми-
нии  в тянут  и раздро ленн  втектически  
в делений  а так е оль ого количества мелки  
вторичн  интерметаллидов  равномерно распо-
ло енн  по сечению листов и ориентированн  
вдоль направления де ормирования заготовок  

ри том практически все составляю ие микро-
структур  листов  заготовок сплавов со скан-
дием имеют мень ие размер  чем те  в котор  
скандий отсутствует  лагодаря тому о еспечива-
ются и олее в сокие и  ме анические свойства  

ак  лист  из сплава  имеют предел прочности 
на уровне  а  а лист  из сплава   на 
уровне  а  тогда как у соответствую и  
им скандийсодер а и  сплавов  и  тот пока-
затель составляет  и  а  ри том услов-
н й предел текучести листов из сплава  состав-
ляет  а  из сплава    а  из сплава 
   а  а из сплава    а  отя от-

носительное удлинение у листов из скандийсодер-
а и  сплавов  и  на одится на уровне  и 

  соответственно  что почти в два раза ни е  
чем у листов ез скандия (  )

оло ительное влияние скандия в сплава  о -
условленное измельчением зерна  сказ вается и 
на сварн  соединения  листов  ак  суммарная 
протя енность зон  разупрочнения при аргоно-
дуговой сварке неплавя имся лектродом листов 
тол иной  мм из сплава  содер а его скан-
дий  составляет около  мм  а из сплава  в кото-
ром скандий отсутствует  около  мм (рис  )  

ри том минимальная твердость металла ва в 

Таблица 2. е анические свойства металла слитков оп тн  сплавов в ис одном состоянии и после термической о ра отки

омер сплава остояние
е анические свойства

в  а 0,2  а  

1
стественное старение   сут 326 219 2,3

т иг   о   ч 210 169 3,3
акалка   о   искусственное старение   о   ч 455 - -

2
стественное старение   сут 339 225 3,7

т иг   о   ч 251 250 2,3
акалка   о   искусственное старение   о   ч 525 - -

Примечание  риведен  средние значения по результатам исп тания  о раз ов

ис   икроструктура ( ) листов тол иной  мм оп тн  сплавов  (а) и  (б) после закалки и искусственного старения

ис   аспределение твердости в сварн  соединения  
полученн  аргонодуговой сваркой неплавя имся лектро-
дом листов тол иной  мм из оп тн  сплавов  и  с ис-
пользованием сварочн  присадочн  проволок вА г  и 

вА г Sc  соответственно
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первом случае на одится на уровне HRB  а во 
втором  всего HRB  вердость основного ме-
талла в зоне сплавления его с металлом ва для 
сплава ез скандия составляет HRB  
а для сплава со скандием  HRB   
зоне от ига так е на людаются различн е уров-
ни сни ения твердости металла  HRB  у спла-
ва ез скандия и HRB  у сплава со скандием  

акие различия в арактере распределения твер-
дости металла в сварн  соединения  сплавов со 
скандием и ез него о условлен  и  структурн -
ми осо енностями (рис  )   металле ва  полу-
ченного при сварке скандийсодер а его сплава  

ормируются мелкие равноосн е кристаллит  
с тончай ими прослойками втектически  в -
делений по грани ам зерен  огда как при свар-
ке сплава ез скандия в металле ва проис одит 
о разование олее крупн  дендритов и на люда-
ется оль ое скопление вторичн  аз в ме зе-
ренном пространстве  что свидетельствует о мень-

ей о емной доли грани  зерен  о е е олее 
заметна разни а в размера  структурн  состав-
ляю и  в зоне термического влияния  прилегаю-

ей к сварному ву   сплаве  не содер а ем 
скандия  в результате рекристаллиза ии зерен 
проис одит ормирование крупнодендринтой 
структур  металла с в делением по и  грани ам 
утол енн  втектически  прослоек  А наличие 
скандия в сплаве  позволяет практически предот-
вратить рекристаллиза ию зерен в зоне термиче-
ского влияния и получить мелкокристаллическую 
структуру металла

олее в сокие уровни твердости металла в а-
рактерн  зона  сварн  соединений сплавов со 
скандием  о условленн е ормированием мелко-
кристаллической структур  металла в зоне ор-
мирования нераз емн  соединений  могут сви-
детельствовать о пов ении и  прочностн  

арактеристик  езультат  ме анически  исп -
таний о раз ов  приведенн е в та л   подтвер-

дают ективность применения скандия в 
исследуем  сплава  с елью пов ения преде-
ла прочности и  сварн  соединений  ак  если 
тот показатель для сварн  соединений оп т-

н  сплавов  и  ез скандия на одится на уров-
не  и  а  соответственно  то для сплавов 

 и   на уровне  и  а при использо-
вании в последнем случае присадочной прово-
локи вА г Sc  ри том так е на людается 

олее в сокое значение предела прочности ме-
талла вов и угла заги а  сварн  соединений  

о е е су ественнее становится влияние скан-
дия на пов ение предела прочности сварн  
соединений и металла вов после термической 
о ра отки о раз ов  включаю ей закалку при 

  и последую ее искусственное старение 
при   на протя ении  ч  ри таком терми-
ческом воздействии в результате нагревания ме-
талла до температур  закалки проис одит распад 
твердого раствора скандия в алюминии и в деле-
ние вторичн  интерметаллидов Al3Sc  оказ ва-
ю и  упрочняю ее воздействие на металл ва  
А искусственное старение о раз ов спосо ству-
ет распаду твердого раствора основн  легиру-
ю и  лементов   результате предел прочности 
сварн  соединений в сплава   и  содер а и  
скандий  пов ается до  и  а  соответ-
ственно  что на  и  а прев ает тот по-
казатель для сплавов  и  ез скандия  ри том 
для предела прочности металла вов та разни а 
составляет  и  а  соответственно

со енности первичной кристаллиза ии ме-
талла ва и ормирования структурной и ими-
ческой неоднородностей в зоне о разования не-
раз емного соединения во многом определяет 
стойкость в соколегированн  многокомпонент-

ис   икроструктура ( ) сварн  соединений  полученн  при аргонодуговой сварке неплавя имся лектродом ли-
стов тол иной  мм из оп тн  сплавов  (а) и  (б) с использованием присадочн  проволок вА г  и вА г S  
соответственно
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н  алюминиев  сплавов к о разованию горя-
чи  кристаллиза ионн  тре ин при сварке  ни 
о разуются и распространяются на завер аю ем 
тапе кристаллиза ии ва и имеют ме кристал-

литн й арактер  о тому получение мелкокри-
сталлической структур  вов с оль ой о ем-
ной долей прер вист  грани  зерен является 
одним из ективн  методов пов ения стой-
кости сварн  соединений к о разованию таки  
де ектов   результате проведенн  исследова-
ний установлено  что при аргонодуговой сварке 
неплавя имся лектродом о раз ов оулдкро та 

ез присадочной проволоки распространение го-
рячи  кристаллиза ионн  тре ин проис одит в 

ентральной части вов  аличие непрер вн  
протя енн  втектически  прослоек по грани-

ам зерен спосо ствует о разованию длинн  
тре ин  практически независимо от типа струк-
тур  о тому показатель горячеломкости A  ото-

ра аю ий в про ентном отно ении длину тре-
ин  к о ей длине о раз а оулдкро та  по 

результатам сварки  таки  о раз ов для спла-
вов  и  ез скандия на одится на уровне  и 

  а для скандийсодер а и  сплавов  и  
 на уровне  и  

ри сварке о раз ов оулдкро та с исполь-
зованием присадочн  проволок растрескивания 
металла в ентральной части ва не проис одит  
поскольку горячие тре ин  о разуются в зоне 
сплавления его с основн м металлом  где в про-

ессе кристаллиза ии расплавленного металла 

на одятся скопления легкоплавки  втектически  
аз в виде ме зеренн  прослоек  о тому при-

менение скандийсодер а ей присадочной про-
волоки при сварке сплавов ез скандия не мо ет 
оказать су ественного влияния на протя енность 
таки  де ектов   ли ь при одновременном вве-
дении скандия в основной материал и присадоч-
ную проволоку  о еспечивая его содер ание в 

ве на уровне   удается значительно 
пов сить стойкость сварн  соединений сплавов 
систем  легирования Al n g u против о -
разования горячи  кристаллиза ионн  тре ин  

ак  при сварке о раз ов оулдкро та из сплава 
 содер а его   Sc  с присадочной 

проволокой вА г Sc  в состав которой в одит 
  Sc  показатель горячеломкости A снизился 

до   а при сварке таки  о раз ов из сплава 
 содер а его   Sc  с той е приса-

дочной проволокой  до  

Выводы

 ведение   Sc в алюминиев е спла-
в  систем  легирования Al n g u лагодаря 
о разованию части  первичной аз  Al3(Sc, Zr), 
в ступаю и  ективн ми зарод ами ентров 
кристаллиза ии металла  о еспечивает ормирова-
ние в слитка  мелки  (  мкм) зерен  что в  
раз мень е по сравнению с арактерн ми структур-
н ми параметрами сплавов ез скандия

 остигнутое за счет до авок скандия из-
мельчение структур  металла со раняется после 

Таблица 3. е анические свойства сварн  соединений листов из оп тн  сплавов систем  легирования
омер 

сплава  ( n g u)  рисадочная про-
волока

е анические свойства после сварки

в
с с  а в

м  а  град

1
12,3

вА г 314-305
309

336-329
330

22-21
21

вА г Sc 321-315
319

344-339
341

25-23
24

2 вА г Sc 333-326
329

351-348
347

25-23
24

3
13,4

вА г 349-340
343

408-399
403

22-21
21

вА г Sc 361-355
357

418-404
411

23-22
22

4 вА г Sc 445-439
441

419-405
412

23-22
22

е анические свойства после термоо ра отки*

1
12,3

вА г 512-500
504

540-529
536 –

2 вА г Sc 579-568
572

608-600
602 –

3
13,4

вА г 616-605
608

638-629
633 –

4 вА г Sc 665-655
660

685-672
678 –

Примечания   числителе указан  максимальн е и минимальн е  а в знаменателе  средние значения показателей по 
результатам исп тания  о раз ов  редел прочности металла ва после термической о ра отки (закалка   о   ис-
кусственное старение   о   ч) определяли на о раз а  с умень енн м сечением в ентральной части ва
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термоде орма ионной о ра отки слитков и о е-
спечивает олее в сокие (на  ) ме ани-
ческие свойства полученн  полу а рикатов  по 
сравнению с и  езскандиев ми аналогами

 ри аргонодуговой сварке неплавя имся 
лектродом листов тол иной  мм из скандийсо-

дер а и  сплавов сокра ается суммарная протя-
енность зон  разупрочнения и сни ается уро-

вень разупрочнения металла в ве  на грани е его 
сплавления с основн м материалом и в зоне от-

ига  лагодаря чему пов ается предел прочно-
сти металла ва и сварного соединения в елом

 дновременное введение скандия в ос-
новной материал и присадочную проволоку для 
о еспечения его содер ания в ве на уровне 

  позволяет снизить показатель горя-
челомкости соединений на   в зависимо-
сти от  суммарного содер ания основн  легиру-
ю и  лементов в сплаве
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 А  А А  А  А  
 Al n g u А  А  А

 едорчук1  А  окля ький1   альченко1   ісла2

1  ім   атона А  кра ни   м  и в  вул  азимира алевича   E mail  o ce paton kiev ua 
2  «  ім  горя ікорського»   м  и в  просп  еремоги  

ослід ено вплив до авок скандію на структуру і ме анічні властивості литого металу  листови  напів а рикатів і сти-
кови  з єднань  отримани  аргонодуговим зварюванням неплавким електродом алюмінієви  сплавів системи легування 
Al n g u  оказано  о у скандієвмісни  сплава  як в литому металі  так і в  листови  напів а риката  всі струк-
турні складові мають мен і розміри  ні  в сплава  ез скандію  о за езпечує ме у мі ності листів на рівні  

а в зале ності від вмісту в ни  основни  легуючи  елементів  становлено  о при аргонодуговому зварюванні 
плавким електродом листів тов иною  мм сплавів зі скандієм  сумарна протя ність зони знемі нення скорочується на 
  при одночасному підви енні твердості металу ва  о за езпечує іль  високі ме анічні властивості таки  сполук  
ри комплексному введенні скандію одночасно в основний матеріал і присадний дріт  о за езпечує його вміст у ві 

на рівні   вдається значно підви ити стійкість зварни  з єднань сплавів системи легування Al n g u 
проти утворення кристаліза ійни  гарячи  трі ин  і ліогр   та л   рис  
Ключові слова: алюмінієві сплави, система легування Al–Zn–Mg–Cu, скандій, мікроструктура, механічні властивості, 
гарячі тріщини

SCANDIUM EFFECT ON THE PROPERTIES AND STRUCTURE OF ALLOYS 
OF Al-Zn-Mg-Cu SYSTEM AND THEIR WELDED JOINTS

V.E. Fedorchuk1, A.G. Poklyatskii1, Yu.V. Falchenko1, G.P. Kislaya2

1E.O. Paton Electric Welding Institute of the NAS of Ukraine. 
 a imir alevich Str   yiv  kraine  E mail  o ce isi nas ua 

2NTUU «Igor Sikorsky KPI», 37 Pobedy Ave., 03056, Kyiv, Ukraine.

The e ect o  scandium additives on the structure and mechanical properties o  cast metal  sheet semi nished products and butt 
joints made by nonconsumable electrode argon-arc welding of aluminium alloys of Al-Zn-Mg-Cu alloying system was studied. 
t is sho n that in scandium containing alloys  both in the cast metal  and in their sheet semi nished products  all the structural 

components have smaller dimensions, than in the alloys without scandium, that ensures the ultimate strength of the sheets on 
the level of 640 – 700 MPa, depending on their content of the main alloying elements. It is established that in nonconsumable 
argon-arc welding of 3 mm sheets from scandium-containing alloys the total length of the softening zone is reduced by 20% 
at simultaneous increase of weld metal hardness that provides higher mechanical properties of such joints. Complex addition 
o  scandium to base material and ller ire simultaneously that ensures its content in the eld on the level o     
allo s signi cantly increasing the resistance o  elded joints o  alloys o  Al n g u system to hot solidi cation cracking  
16 Ref., 3 Tabl., 4 Fig. 
Keywords: aluminium alloys, Al-Zn-Mg-Cu alloying system, scandium, microstructure, mechanical properties, hot cracks
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