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POLYSOUDE

THE ART OF WELDING

OcHoBbI npouecca

,D,Ba NnaparmnesibHblX NMNPpoBOAHMKA, TOK MO KOTOPbIM
NpPOoxXoAuT B OAHOM HalnpaBslieHUn, NpnTAarnBaroTCA
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Выступающий
Заметки для презентации
La définition de l'ampère a été donnée par le Comité international des poids et mesures en 1948. Par définition, « un ampère est l'intensité d'un courant constant qui, s'il est maintenu dans deux conducteurs linéaires et parallèles, de longueurs infinies, de sections négligeables, et distants d'un mètre dans le vide, produit entre ces deux conducteurs, une force linéaire égale à 2×10-7 newton par mètre. »
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OcHoBbI npouecca

[Mlpenmylliectea caoeHHou BUI-gyru:

» HawmBbicLLee KayeCTBO MnnakmpoBaHU4A, Kak npu
TpaguunoHHom BUI -npouecce

» Hwuskoe gaeBneHune oyrn genaet BO3MOXHbIM
NpUMEHEHNE BbICOKMX CKOPOCTEN CBApPKMN Oaxe
npu OONbLLIOW CUNe Toka

» AccumeTpuyHoe popMmpoBaHue oyru u
CBapO4YHOW BaHHbI




V POLYSOUDE
OcHoBbI npouecca

dopmunpoBaHMe cBapHOro LBa
caBoeHHou BUT-gyrou
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OcHoBbI npouecca

dopmupoBaHme ayru npu dbukatogHon BUI -
cBapke
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NYUTENbHbIE XapaKTepUCTUKN HannaBKuU
C NpyMeHeHueMm TexHonorum TIG*

HannaBnssem CnnaB Ha OCHOBE HUKeNsA En ISO 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

bl MeTann: 625 1,2 Mm AWS AS5: ERNiCrMo-3
—— e U3spnenuve B
[ AWS 2G
- IS0 PC ropu3oHTasibHOM
WU BepTUKaSIbHOM
AWS 1G
ISO PA : NOoJNMTOoOXeHnun

OnTnmmnanpoBaHHas
TOSILMHA
HannaBrieHHOro
cros
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FTINYUTEnNbHbIEe XapaKTepUCTUKN HanaBKuU
C NnpumMeHeHueM TexHonorum TIG®

BbicoTa .
Hannasne ¢ opocth LD ToK MNoroHHasn CkopocTb
Monoxe- Cnon HHoro 3a1 P nopauun . CBapo4HbIN nogorpeBa P

cCBapku cBapo4HoOM 3Heprusa nnaBneHus

Hue Ne mpoxon iy MPoBOMOKM UL TOK  MPOBONOKM —\ noycivm Kr/4
crnos MM/MUH A A
MM

Pe'“:ﬂ":?:ﬂye PA 1 1,80 850 4800 11,1 325 90 0,25 2,70
MAPSHCTREL BN 1,80 950 5350 11 318 105 0,22 3,00
PeK‘:ﬂ":‘I’:ﬂye oA 1 2,70 850 10350 12,1 465 150 0,40 5,80
il (9 | 5 | 270 | 80 | 10850 | 121 445 160 0,38 5,80
Pe'“:n"":l’:ﬂye P 1 1,85 850 5000 11,05 323 90 0,25 2,80
napameTpLI 26) | , 1,85 850 5000 10,6 308 95 0,23 2,80
Pe";""b‘l’:ﬂye . 1 2,90 850 8000 11,55 435 100 0,35 4,40
napa'zeprl (26) 5 290 850 8000 11,35 415 100 0,33 4,40
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YNTenbHble XapaKTepUCTUKU HaNnmaBKu

C NpyMeHeHueMm TexHonorum TIG*

m 1-bih cnova 2-ou crnom
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CTeneHb cMelUUBaHUA
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PekomeHaaumm no cBapke

E 1-bI¥ cnonm 2-o1 cnon

LLLL

PekomeHpauum no cBapke

CpenHan cteneHb cmewunBaHua* cnon Nel: 11,05 %

CpenHan cteneHb cMewunBaHua* cnom Ne 2. 1,64 %

N3mepeHus nponsBeaeHbl C NPUMEHEHUEM ONTUYECKOM

3MUCCUOHHOM cneKTpockonuu SEO
(Spectrographie Emission Optique
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FTNYNTeNbHbIEe XapaKTepPUCTUKU HanaBKu
C NpuMeHeHueM TexHonorum TIG*
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Abschmelzleistung kg/h

GTAW Hot Wire Polysoude Controlled SPRAY
(WIG Kalt- GTAW TIG®' GMAW GMAW

draht) (WIG HeiB-  GTAW (MIG) (MIG)
draht) (WIG)
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CBapoyHoe obopyaoBaHue

cTouHUK cBapoyHoro Ttoka 600 PC Ne 1

cTouHUK cBapoyHoro Ttoka 600 PC Ne 2

NcTouHmk ceapoyHoro Toka HW Tetrix 350 AC/DC

briok oxnaxaeHnsa (KR30 nnu KR45 B 3aBUCUMOCTN OT
TpebyemMon MOLLHOCTN)

Cynnoptel APH 1 nonepeyHbix KonedaHnn ¢
«BecLETOUYHbIMMNY OABUraTensamMm

MexaHn3m nogaym nNpoBOSIOKM C BbINPAMNAOLWLNM YCTPONCTBOM
Tvna Polyfil 13714

Hacagoka ona BUI-ceapku TIG®'

[MpuBoa ans ckopoctu ceapku Ao 1000 MM/MUH.
Bugeocuctema (BHELLUHASA Kamepa, BUOEOKOHTENHED ...)
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CBapoyHoe obopyaoBaHue

@) CBapo4HbIN TOK

N Aux.2 2/4

N CBapo4HbIN TOK

N Aux.2 2/4

N APH[

N MNpucagka

N MoporpeTas
npucagka (2/4)

N BpaleHne

CBapOYHOWN rosioBKM
N APH[
N BpaleHne

CBapOYHOW rofioBKM

BY nomxur

BY nomxur 2

CtyneH4atoe
N3MeHeHMe Toka

CtyneH4artoe
N3MEHEHME TokKa
2

Crtynenyatoe
NU3MeHeHne
HanpsKeHnsa ayrm

[NMnaBHOE
N3MEHEeHne
CKOPOCTY nogayn
BRepeq npucagku
[MnaBHOE
HapacTaHue Toka
nogorpeTton
npucagku
CtyneH4yaTtoe
M3MEeHeHne
BpaLleHust Bnepes

CrtyneHyatoe
N3MeHeHune
HanpsKeHus gyrv

MNMnasHoe
N3MeHeHne
BpaLleHus Bnepén

Crangapt

Tepmnyeckumn
UMnNynbC

Tepmunyeckni
NMNyIbC

Mmnynbc/naysa

HenmnynbCHbIN

HenmnynbcHbIN

HenmMnynbcHbIN

Mmnynbc/naysa

HenmMnynbcHbIN

Tok nomxura

Tok nogxura

Tok umnyneca
Bpemsa nmnynsca
Tok naysbl
Bpems naysbl

Tok nmnyneca
Tok nayabl

HanpsokeHne
nMnynbca 10B
HanpsokeHne 9,6B
naysbl

Bpewms
HapacTaHus
CkopocTb nogaymn

3c.
1827 MM/MUH.

Bpems
HapacTaHus BIC
Tok nogorpesa 40 A
npucagkm
CkopocTtb 300 MM/MW/H.
HanpsixeHne
nmnyrnbca 10B
HanpsokeHne 9,6 B
nayabl
Ha B::T“;im s
P 555 MM/MUH.
CkopocTb
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