
TIG

Аргон газ вол ьфрама дуговой сварк и к оротк ой ил л юстрации.

Медные гравюры вол ьфрама дуговой сварк и (п руток ), так ж е известный к ак  

вол ьфрам инертного газа (TIG) сварк и, TIG сварк и сварочного п роцесса, 

исп ол ьзование неп л авящ имся вол ьфрамовым эл ек тродом сварк и п роизводства.

С варк а щ ит, чтобы защ итить регионал ьного загрязнения воздуха, газов (к ак  

п равил о, инертным газом, нап ример аргоном), к ак  п равил о, исп ол ьзуются дл я 

зап ол нения метал л ом, но нек оторые из них называется автоматическ ой сварк и, 

сварк и, не нуж даются в этом. Постоянный ток  сварк и питания п роизводит энергию, 

к оторая дуги сил ьно ионизованного газа и п аров метал л а п л азмой известны п о 

стол бцам.

Р ук оводство газа вол ьфрама дуговой сварк и к ак  п равил о, считается самым 

сл ож ным из всех сварочных п роцессов обычно исп ол ьзуются в промышл енности.

Профессионал ьный сварщ ик  дол ж ен быть к ратк им, так  к ак  дл ины, очень 

осторож ный и навык и, необходимые дл я п редотвращ ения к онтак та меж ду 

эл ек тродом и заготовк ой.

Другой сп особ  начать дуга "с нул я". Возьмите из вл асти рабочего эл ек трода 

забастовк у дуги, так  ж е, к ак  SMAW ("п ал к а") сварк и. Однак о, начиная с нул я, 

мож ет п ривести к  загрязнению шва и эл ек трода. Нек оторые сварочного 

оборудования мож но назвать "сенсорный старт" ил и "п однять дугу" модел ь, в 

к оторой оборудование сниж ает эл ек трода всего неск ол ьк о вол ьт, ограничение ток а 

и один ил и два усил ител я (гораздо ниж е, чем п редел , в резул ьтате чего п ередача 

метал л а загрязнения и сварных ил и эл ек трод). Когда тестирование сварочного 

оборудования, иск ры оставил  п оверхности эл ек трода, он будет немедл енно (в 

течение мик росек унд) увел ичение мощ ности, иск ру в п ол ной дуге п опал  в дугу, 

сварочной горел к и в узк ом к ругу движ ется создание сварочной ванны, ее размер 

зависит от тек ущ его размера эл ек трода размера. Операторы п родол ж ают 

п оддерж ивать расстояние меж ду эл ек тродом и заготовк ой, то фак ел  обратно сл егк а 

нак л онена назад п римерно на 15 градусов от вертик ал и. Зап ол ните ванну метал л а 

вручную добавить спереди, п отому что это необходимо. Ч асто развиваться быстро 

движ ущ ихся сварщ ик ов фак ел  (в начал е ванна), и п ерек л ючаться меж ду 

добавл ением технол огии метал л ов нап ол нител я. Каж дый эл ек трод нап ол нител ь 

ванны стерж ень вывода п рогресс, но он ник огда не удал яется из газа щ ит, чтобы 

п редотвратить ок исл ение п оверхности шва и загрязнения ок руж ающ ей среды.

Низк ая температура п л авл ения метал л ов, так их к ак  ал юминий, зап ол нение форм 

п ал к и, в к оторых оп ераторы дол ж ны п оддерж ивать расстояние от дуги, сохраняя 

п ри этом газовая защ ита. Есл и п роведена сл ишк ом б л изк о к  дуге, нап ол нител ь 

стерж ни мож но расп л авить, вы мож ете связаться с сварочной ванны. Как  сваривать 

б л изится к  завершению, ток  дуги, часто п остепенно сниж ается, и, так им образом 

к онсол идировать к ратера шва и к ратер трещ ины, чтобы п редотвратить 

формирование сварного шва в к онце.


