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Электродуговая сварка – достаточно известный способ неразъемного соединения 

деталей, позволяющий добиться высокой механической прочности, равной прочности 

самого материала. В электровакуумной промышленности при соединении деталей 

важны такие показатели как безотказность и долговечность, низкое газовыделение, 

низкая газопроницаемость, устойчивость к тепловым нагрузкам [1]. 

Существуют различные способы электродуговой сварки деталей 

электровакуумных приборов (ЭВП). К примеру, электроннолучевая сварка, лазерная 

сварка, аргонодуговая сварка. Благодаря своей простоте и низкой стоимости 

аргонодуговая сварка является более предпочтительным методом соединения. 

Аргонодуговая сварка – это сварка электрической дугой в среде аргона. Такой 

способ сварки исключает образование окислов под воздействием атмосферного 

кислорода и растворение других атмосферных газов в сварном шве [2]. А также 

обеспечивает, при соблюдении режимов сварки, безотказное и долговечное соединение, 

образует сварной шов с низким газовыделением за счет отсутствия растворённых газов, 

и низкой газопроницаемостью. 

Изучение технологии аргонодуговой сварки применительно к электровакуумной 

промышленности остается актуальным и по сей день, так как производство 

электровакуумных прибор продолжает развиваться и требует более совершенного 

технологического оборудования.  

В процессе модернизации установки аргонодуговой сварки, а также в ходе 

анализа возможных вакуумно-кинематических схем установки была выбрана следующая 

схема (рис. 1). Для данной модернизации установки необходимо определить требуемый 

диапазон скоростей сварки, который определяет диапазон частот вращения 

электродвигателя. 

 
Рис. 1. Вакуумно-кинематическая схема модернизации установки аргонодуговой сварки: CV – 

камера вакуумная, P – реле давления, PT – вакуумметр терморезисторный, VE1, VE2 – клапаны 

вакуумные электромагнитные, NI – насос пластинчатороторный 
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Целью данной работы является исследование необходимого диапазона 

варьирования скорости вращения деталей электровакуумных приборов при 

аргонодуговой сварке в камере с контролируемой технологической средой 

неплавящимся вольфрамовым электродом. Для достижения поставленной цели 

необходимо проанализировать перечень деталей, свариваемых на данной установке, и 

влияние факторов на качество сварного шва. 
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