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Зажигания дугового разряда прямой полярности бесконтактным способом между 

вольфрамовым катодом и изделием, в первоначальный период характеризуется простран-
ственной нестабильностью. Это проявляется в интенсивном блужданием катодных пятен 
по боковой поверхности катода, что приводит к неравномерному плавлению изделия. Для 
повышения качества сварных соединений, выполняемых одноимпульсной аргонодуговой 
сваркой необходимо исследовать влияние химического состава, геометрических размеров 
рабочей части вольфрамового электрода и амплитуды импульса сварочного тока на ста-
бильность зажигания дугового разряда.  

Исследование проводили на экспериментальной установке, которая обеспечивает 
бесконтактное зажигание дуги, а также формирование импульсов тока с различными ам-
плитудно-временными параметрами. В качестве катода использовали вольфрамовые элек-
троды марок WL20, WL15, WZ8, WC20, WT20, WR, WY20, WP диаметрами 1 мм, 1,6 мм, 
2,4 мм с углами заточки 30°, 60°, 90° расположенные на расстоянии 1 мм от поверхности. 
В качестве защитного газа использовали аргон высшего сорта, расход которого задавали 
равным 5 л\мин. Процесс зажигания дугового разряда записывали на высокоскоростную 
камеру, со скоростью 20000 кадров секунду. 

Импульс тока задавали прямоугольной формы с амплитудой 50, 125 и 200 А и дли-
тельностью 200 мс. Каждый опыт был проведён по 10 раз. Длительность нестабильности 
оценивали по осциллограммам, а также на кадрах высокоскоростной видеосъемки.  

По результатам эксперимента были построены диаграммы (рис. 1), анализ которых 
показал, что большая амплитуда тока импульса соответствует меньшему времени стаби-
лизации процесса сварки. Процесс сварки стабильнее при увеличении амплитуды тока 
(рис. 1, а). 

Увеличение диаметра электрода также незначительно увеличивается и время стаби-
лизации. В целом процесс сварки становится стабильнее (рис. 1, б). 

Увеличение угла заточки увеличивает время стабилизации. Процесс сварки дестаби-
лизируется (рис. 1, в).  

Легирующие элементы, применяемые в вольфрамовых электродах, обладают незна-
чительными отличиями друг от друга с точки зрения стабильности процесса сварки. Од-
нако, чистый вольфрам значительно хуже проявляет себя при сварке импульсами прямой 
полярности, так как наиболее склонен к оплавлению (рис. 1, г).  
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Рис. 1. Результаты эксперимента:  
а – зависимость времени стабилизации от амплитуды тока импульса; 
б – зависимость времени стабилизации от диаметра электрода; 
в – зависимость времени стабилизации от угла заточки электрода; 

г – зависимость времени стабилизации от марки электрода 

Вывод 
Результаты эксперимента позволяют подобрать наиболее оптимальные параметры 

процесса сварки, а именно, амплитуду тока, диаметр, угол заточки и марку электрода для 
достижения наибольшей стабильности процесса сварки. 
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