
Folie 1

Ручная аргонодуговая 
сварка



Folie 2

Схема процесса

Обозначение 
TIG – tungsten inert gas
РАД – ручная аргонодуговая сварка неплавящимся электродом
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Физика дуги



Folie 4

Неплавящийся электрод

Выход электронов с поверхности электрода обеспечивается двумя процессами:

1. Термоэлектронная эмиссия

2. Автоэлектронная эмиссия

Для снижения затрат на зажигание дуги необходимо снижать работу выхода 

электронов. Это также позволит снизить температуру электрода, что продлит ему срок

службы. 

Используют вольфрам – W из-за высокой температуры плавления.

Термодинамические свойства простого вещества

ПлотностьПлотность (при н. у.)19,25[2] г/см³

Температура плавления 3695 K (3422 °C, 6192 °F)

Температура кипения 5828 K (5555 °C, 10031 °F)

Уд. теплота плавления191 кДж/кг 35 кДж/моль

Уд. теплота испарения 4482 кДж/кг 824 кДж/моль
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Неплавящийся электрод

Работа выхода электрона вольфрама – 4,54 эВ (у железа – 4,4-4,7 эВ).
Для снижения работы выхода электронов добавляют La2O3,ThO2, ZrO2,
CeO2, Y2O3 может добавляться до  3.0 wt%.
                           
                                    Смотрим ГОСТ 23949

Марка Материал 

ЭВЧ Вольфрам чистый 

ЭВЛ Вольфрам с присадкой окиси лантана

ЭВИ-1 Вольфрам с присадкой окиси иттрия 

ЭВИ-2 Вольфрам с присадкой окиси иттрия 

ЭВИ-3 Вольфрам с присадкой окиси иттрия 

ЭВТ-15 Вольфрам с присадкой двуокиси тория 

Марка Цвет   

  ЭВЧ Не маркируется   

  ЭВЛ Черный   

  ЭВИ-1 Синий   

  ЭВИ-2 Фиолетовый   

  ЭВИ-3 Зеленый   

  ЭВТ-15 Красный   
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Оборудование

Оборудование в целом
аналогично РДС:

-Падающая ВАХ
-Трназисторы MOSFET,
IGBT
- ШИМ

Нюансы:
-Осциллятор для поджига дуги
(система LiftARC)

-Система обеспечения импульсного
режима

-Подвод защитного газа
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Защитный газ
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Защитный газ



Сварка ведется без присадки и с присадкой.
Выбор присадки осуществляется по химическим и механическим войствам
наплавленного металла. Они должны быть близки.

Присадочный материал


