Cварка (наплавка) порошковой самозащитной проволокой 

Сварочный ток, напряжение дуги, скорость подачи и вылет электродной проволоки принимаются по табл. 6.2 и 6.3.

Таблица 6.2

	 Режимы сварки самозащитными порошковыми проволоками

	Толщина свариваемых листов, мм
	 Параметры режима

	
	I, A
	U, B
	Vпр, м/ч
	Вылет проволоки, мм

	 Порошковые проволоки ПП-АН1, dПР=2,8 мм, αН=13 г/А·ч

	3-6
	200-240
	24-25
	100
	15-20

	8-12
	250-300
	25-27
	120
	15-20

	14-20
	300-350
	26-28
	170
	20-25

	 Порошковые проволоки ПП-АН3, dЭ=3,0 мм, αН=13 - 17 г/А·ч

	5-10
	360-380
	25-28
	140
	15-20

	10-15
	420-450
	26-29
	170
	20-25

	15-25
	460-490
	29-32
	210
	25-30


 

Таблица 6.3

	 Режимы наплавки для проволок марки ПП-ТН250*, ПП-ТН350**, dПР=3,0 мм

	I, A
	U, B
	Vпр, м/ч
	Вылет проволоки, мм
	 Коэффициент наплавки, αН, г/А·ч

	310-330
	28-30
	126
	50
	14,6

	400-420
	30-32
	200
	60
	17,3


* Новое наименование проволоки по ГОСТ 26101-84: ПП-Нп-14ГСТ
**Новое наименование проволоки по ГОСТ 26101-84: ПП-Нп-19ГСТ
Масса наплавленного металла, г, определяется по формуле:
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где ρ – плотность наплавленного металла (для стали ρ=7,8 г/см3); VН - объем наплавленного металла, см3.

Время горения дуги, ч,  определяется по формуле
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Полное время сварки (наплавки), ч, определяется по формуле
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   (6.23)  

где kП – коэффициент использования сварочного поста.

Расход порошковой проволоки, г, определяется по формуле
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  (6.22)

где К – коэффициент, учитывающий конструкцию проволок (К = 1,25 - 1,35).

Расход электроэнергии, кВт· ч, определяется по формуле
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где UД– напряжение дуги, В; η– КПД источника питания; WO– мощность источника питания, работающего на холостом ходе, кВт. 
Технические характеристики аппаратов для автоматической и полуавтоматической сварки порошковой проволокой приведены в табл. 6 и 7 приложения.

