
 

АКТ 

о проверке сварочно-технологических свойств 

неплавящихся вольфрамовых электродов марки WP и WL- 20 диаметром 3 и 4мм 

для ручной аргонодуговой сварки 

(производство КНР) 

 

Период проведения работы: 08.09.2016 - 04.10.2016г. 

Цель работы: проверка сварочно-технологических свойств неплавящихся 

вольфрамовых электродов марки WP и WL-20 диаметром 3 и 4 мм для аргонодуговой 

сварки, предоставленных компанией ООО «Тиг и Миг Сварка» (упаковка и внешний вид 

электродов представлены в приложении А).  

Задача работы: выполнить контрольную наплавку холостых валиков неплавящимися 

вольфрамовыми  электродами марок WP, WL-20 диаметром 3 и 4 мм. Сварку выполнял 

электросварщик 6-го разряда Вантусов А.В.  

Материал: высоколегированная, коррозионностойкая сталь марки 12Х18Н10Т; 

алюминиево-магниевый сплав АМг61. В ходе проверки использовались сварочные 

присадки: прутки СвАМг61 и Св-04Х19Н11М3.  

Применяемое оборудование: 

Установка для аргонодуговой сварки - MasterTIG AC/DC MLSTM 3500W KEMPPI 

(«KEMPPI», Финляндия). 

 

В ходе проверки установлено:  

  Электроды марки WP: 

- На переменном токе в диапазоне от 50 до 250 А - возбуждение и горение дуги 

стабильное, быстрое формирование шарика на рабочем торце электрода; 

- При радиографическом контроле (рентгенографировании) наплавленных холостых 

валиков электродами марки WP внутренних дефектов и вольфрамовых включений не 

обнаружено (исследование № 427-1008-16 от 12.09.2016г). 

  Электроды марки WL-20: 

-  На постоянном токе до 250 А - возбуждение и горение дуги стабильное, хорошо 

сохраняют свою форму (держат заточку);   

- При радиографическом контроле (рентгенографировании) наплавленных холостых 

валиков электродами марки WL-20 внутренних дефектов и вольфрамовых включений не 

обнаружено (исследование № 427-1009-16 от 12.09.2016г, приложение Б). 
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Приложение А (обязательное) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
Приложение Б (обязательное) 

 
 
 
 
 
 
 
 


