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Процесс сварки STT 

(Surface Tension Transfer – Перенос металла силами поверхностного натяжения)

STT – процесс сварки проволокой сплошного сечения в среде защитного газа, при котором осуществляется контролированный перенос металла в режиме коротких замыканий. 

Напряжение короткого замыкания при классическом переносе составляет 5-6 В. 

Скорость подачи проволоки и сварочный ток при сварке с использованием процесса STT  управляются независимо друг от друга. 
Основные рекомендации по выбору сварочных параметров при сварке процессом STT:

· Диаметр сплошной проволоки для данной толщины свариваемого изделия выбирается большим, чем при обычной сварке на жесткой ВАХ. 

· Больший диаметр проволоки обеспечивает большую скорость наплавки (диаметр сварочной проволоки до 1,6 мм (1/16”)).

· Нет необходимости использовать проволоку диаметром 0,8 мм (0,035”) для многих задач, где она раньше применялась при сварке на жесткой ВАХ.

· Тип защитного газа выбирается в зависимости от поставленной задачи и свариваемого материала.

Выбор диаметра проволоки в зависимости от толщины свариваемого металла:

                                            Ø1,0 мм (0,035”)

                                                                      Ø1,2 мм (0,045”)

                                                                                                        толщина металла

       0,8 мм                1,6 мм               3,2 мм               4,8 мм

Выбор защитного газа :

· углеродистые и низколегированные стали 

    толщина






толщина

    0,8 ÷ 1,0 мм





2,4 ÷ 5,0


90%Ar+10%CO2

75%Ar+25%CO2

100% CO2

                       увеличение тепла сварочной ванны

· нержавеющие стали

98% Ar + 2% O2
90% He + 7,5% Ar + 2,5% CO2
55% He + 42,5% Ar + 2,5% CO2

· никелевые сплавы

90% He + 7,5% Ar + 2,5% CO2
· кремнистая бронза (сплав на основе меди)

100% Ar
Рекомендации по выбору режима сварки:

Основные сварочные параметры:

WFS (Wire Feed Speed), м/мин (дюйм/мин) – скорость подачи проволоки отвечает за производительность наплавки;

PC (Peak Current), A – пиковый ток влияет на длину дуги и стабильность процесса сварки;

BG (Background Current), A – базовый ток влияет на форму наплавленного валика и разогрев сварочной ванны (”тонкая” регулировка тепловложения);

Tailout - задний фронт волны пикового тока влияет на разогрев сварочной ванны (“грубая” регулировка тепловложения).

1. Скорость подачи проволоки WFS не должна превышать величины, при которой действует “критический” (“переходный”) ток, определяющий характер переноса электродного металла при сварке на жесткой ВАХ. Например, при сварке углеродистых и низколегированных сталей в смеси 98% Ar + 2% O2 для проволоки диаметром 0,035” или 1,0 мм скорость подачи должна быть ниже 350 дюйм/мин (14 м/мин), а для 0,045” или 1,2 мм < 250 дюйм/мин (10 м/мин). При этом условии процесс STT будет идти в режиме переноса короткими замыканиями.

2. Первоначально, установите  скорость подачи WFS в зависимости от размера наплавленного валика / размера шва.

3. Начните установку пикового тока с 350 А.

4. Начните установку базового тока с 60 А.

5. Tailout установите в положение “0”.

6. Отрегулируйте форму наплавленного валика величиной пикового тока.

7. Отрегулируйте ширину сварочной ванны с помощью базового тока.

8. Вылет сварочной проволоки должен быть – 10 – 12 мм

9. При необходимости увеличить нагрев сварочной ванны используйте величину Tailout.

10. При сварке углеродистых и низколегированных сталей можно использовать технику сварки как “углом вперед”, так и “углом назад”. Рекомендованная техника сварки - “углом назад”.

11. При сварке нержавеющих сталей – только “углом назад”. Никогда не применяйте технику сварки “углом вперед”.

Область применения процесса:

	Процесс переноса
	Толщина свариваемого металла, мм

	Короткими замыканиями

Процесс STT
	0,9 – 6,4
0,9 – 6,4

	Крупнокапельный
	свыше 2,0 мм

	Струйный
	свыше 2,0 мм

	Импульсный
	все


· Сварка корневого шва трубы диаметром свыше 6” (152 мм). Для труб диаметром меньше  6” (152 мм) более технологично применять аргонодуговую сварку неплавящимся электродом.

· Сварка изделий, для которых критично разбрызгивание. Требования к внешнему виду шва и состоянию поверхности изделия.

· Сварка изделий с оцинкованной поверхностью.

· Сварка корневого шва труб по открытому зазору.

· Сварка корневого шва толстолистовых конструкций.

· Сварка тонколистовых конструкций из нержавеющей стали, к которым предъявляются требования к внешнему виду сварного шва (форма, размер, цвет) и состоянию поверхности изделия.

· Сварка толстостенной и тонкостенной конструкций, когда требуется не прожечь кромку тонкостенного изделия.  

Свариваемые соединения

· тавровые соединения (максимальная скорость сварки 0,9 см/мин при катете углового шва – 3 мм);

· нахлесточные соединения (производительность процесса сопоставима или выше производительности сварки на жесткой ВАХ при толщине свариваемого изделия до 2 мм);

· угловые соединения;

· сварка стыковых соединений тонкостенных конструкций;

Производительность при сварке корня шва
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	Электрод с основным видом покрытия диаметром 3,2 мм;

обратной полярности; сварка “на подъем”

скорость сварки – 75 мм/мин
	Сплошная проволока типа Св 08Г2С диаметром 1,2 мм; 

Процесс STT 100% CO2; 

сварка “на спуск”

скорость сварки - 200 мм/мин


Рекомендуемые режимы для сварки процессом STT углеродистых и низколегированных сталей

Таблица №1

	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	0,8 мм, Св08ГС, Св08Г2С, 

9 мм, 

80% Ar + 20% CO2, нахлесточное и тавровое
	3,2

2,4

2,0

1,6

1,1

0,9
	6,4

6,1

5,7

4,6

4,1

3,4
	250

245

245

225

215

200
	75

70

70

60

55

50
	0-3

0-3

0-3

0-3

0-3

0-3
	0,3

0,3

0,3

0,3

0,4

0,4
	110

107

105

85

75

65


Таблица №2

	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,0 мм, Св08ГС, Св08Г2С, 

9 мм, 

80% Ar + 20% CO2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6

1,1

0,9
	6,2

5,8

5,1

4,8

3,8

3,2

2,5
	340

330

320

300

260

250

220
	90

90

80

75

50

45

40
	0-5

0-5

0-5

0-5

0-5

0-5

0-5
	0,2

0,3

0,3

0,3

0,4

0,4

0,4
	150

145

135

125

95

80

65


Таблица №3

	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,0 мм, Св08ГС, Св08Г2С, 

9 мм, 

54%He+38%Ar+8% CO2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6

1,1

0,9
	5,2

4,4

3,7

3,3

3,0

2,9

2,5
	310

300

265

240

235

230

225
	85

75

60

55

50

45

40
	0-6

0-6

0-7

0-8

0-8

0-8

0-8
	0,2

0,3

0,3

0,3

0,4

0,4

0,4
	150

145

135

125

95

80

65


Таблица №4
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,0 мм, Св08ГС, Св08Г2С, 

9 мм, 

100% CO2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6

1,1

0,9
	5,5

5,3

4,8

4,4

3,0

2,5

2,5
	300

300

290

270

250

220

220
	80

80

70

60

55

30

30
	0-3

0-3

0-3

0-3

0-3

0-3

0-3
	0,2

0,3

0,3

0,3

0,4

0,4

0,4
	145

140

120

105

85

70

70


Таблица №5
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,2 мм, Св08ГС, Св08Г2С, 

9 мм, 

80% Ar + 20% CO2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6


	4,8

3,6

3,2

2,9

2,5


	400

330

300

270

250


	85

75

65

60

55


	0-6

0-6

0-6

0-6

0-6


	0,3

0,3

0,3

0,3

0,3


	155

145

125

115

90




Таблица №6
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,2 мм, Св08ГС, Св08Г2С, 

9 мм, 

54%He+38%Ar+8% CO2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6

1,1

0,9
	3,8

3,4

3,0

2,9

2,5

1,9

1,7
	350

330

295

285

275

260

250
	90

80

70

65

60

55

50
	0-8

0-6

0-6

0-6

0-6

0-5

0-5
	0,3

0,3

0,3

0,3

0,3

0,3

0,4
	155

130

120

110

100

90

75


Таблица №7
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,2 мм, Св08ГС, Св08Г2С, 

9 мм, 

100% CO2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6


	4,4

3,7

3,0

2,8

2,0


	390

350

320

270

250


	75

55

50

45

35


	0-5

0-5

0-5

0-5

0-5


	0,2

0,3

0,3

0,3

0,4


	170

150

125

115

95




Рекомендуемые режимы для сварки процессом STT нержавеющих сталей

Таблица №8
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,0 мм, LNM

304LSi, 309LSi, 316LSi,

9 мм, 

90%He+7,5%Ar+

2,5% CO2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6

1,1

0,9
	4,3

4,1

3,6

3,3

3,0

2,8

2,5
	210

200

200

190

180

170

165
	60

55

55

50

45

40

35
	3-7

3-7

2

2

2

2

2
	0,2

0,3

0,3

0,4

0,4

0,3

0,4
	95

85

80

70

65

55

50


Таблица №9
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,0 мм, LNM 

304LSi, 309LSi, 316LSi,

9 мм, 

98%Ar+2%O2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6

1,1

0,9
	4,3

4,1

3,6

3,3

3,0

2,8

2,5
	210

200

200

190

180

170

165
	60

55

55

50

45

40

35
	3-7

3-7

2

2

2

2

2
	0,2

0,3

0,3

0,4

0,4

0,3

0,4
	95

85

80

70

65

55

50


Таблица №10
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,2 мм, LNM 304LSi, 309LSi, 316LSi,

9 мм, 

55%He+42,5%Ar+

2,5% CO2, нахлесточное и тавровое
	5,0

3,2

2,4

2,0

1,6

1,1

0,9
	4,3

3,8

4,1

3,6

3,0

2,5

2,3
	230

220

220

210

200

180

170
	95

90

90

80

70

60

60
	5

5

5

5

5

5

5
	0,4

0,4

0,5

0,4

0,5

0,4

0,4
	140

140

135

125

105

95

85


Рекомендуемые режимы для сварки процессом STT никелевых сплавов

Таблица №11
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,0 мм,

 С-22, 625, С2000,

9 мм, 

90%He+7,5%Ar+

2,5% CO2, нахлесточное и тавровое
	3,2

2,4

2,0

1,6


	4,6
4,3
4,1
3,8

	220

210

200

190


	75
70
65
60

	5
5
5
5

	0,3

0,4

0,3
0,4


	90
85
80
70



Рекомендуемые режимы для сварки процессом STT углеродистой и низколегированной стали с использованием сплошной проволоки из кремнистой бронзы

Таблица №12

	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, тип сварного соединения


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout
	Скорость сварки, м/мин
	Средний ток, А

	1,0 мм,

 проволока из кремнистой бронзы,

9 мм, 

100% Ar,

нахлесточное и тавровое
	2,0

1,6

1,1
	4,6
4,3
4,3

	190

180

180


	60

55

55


	4

2

2
	0,3

0,3

0,4


	90
80
80


Рекомендуемые режимы для сварки процессом STT корневого шва труб из углеродистых и низколегированных сталей

Таблица №13

	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, 


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout

	1,2 мм, 

Св08ГС, Св08Г2С

12,7 мм, 

100% CO2,

зазор – 2,4 мм,

притупление – 1,6 мм,

угол разделки- 600
	3,2

4,8

6,4

7,9

9,5

12,7
	3,2

3,4
3,4

3,4

3,7

3,7
	380
380

380

380

380

380
	35
45
45
45

45

50
	0
0
0

0-2

0-3

0-3


Рекомендуемые режимы для сварки процессом STT корневого шва труб из нержавеющих сталей

Таблица №14
	Диаметр проволоки, марка, вылет, защитный газ, 


	Толщина стенки, мм
	Скорость подачи проволоки, м/мин
	Пиковый ток, А
	Базовый ток, А
	Tailout

	1,2 мм, LNM 304LSi, 309LSi, 316LSi,

12,7 мм, 

90%He+7,5%Ar+

2,5% CO2, 

зазор – 2,4 мм,

притупление – 1,6 мм,

угол разделки- 600
	3,2

4,8

6,4

7,9

9,5

12,7
	2,9

3,0
3,0

3,0

3,3

3,3
	190
215

215

215

220

220
	50
55
55
55

62

62
	5
5
5

5

5

4


Пример:
Исходные данные:

Толщина металла: 4, 6, 8 мм
Материал: Углеродистая или низколегированная сталь
Стыковое соединение

Положение: вертикальное (сварка на “спуск”), горизонтальное

Основной металл: углеродистая низколегированная сталь

Сварочный процесс: STT
Сварочная проволока: Super Arc L-56 (типа Св08Г2С)

Диаметр проволоки: 0,045” (1,2 мм)

Защитный газ: СО2
Разделка кромок: V-образная

Притупление кромок: 0 – 2,5 мм (не больше !!!). Оптимальное притупление: 1,5 мм.

Зазор: 2,5 – 4,0 мм (в зависимости от притупления и положения сварки). Чем больше притупление, в указанных пределах, тем больше зазор. Оптимальный зазор: 3,0 мм (лучше начать с него). Следует следить за тем, чтобы зазор не стянуло, и он не вышел бы за нижний предел. 

Установка режимов сварки:

Тумблер WIRE TYPE – положение STEEL
Тумблер WIRE SIZE – положение .045 AND LARGER
TAILOUT – при сварке корневого шва рекомендуется установить в “0” лучше формируется обратный валик. 

При увеличении этого параметра улучшается сплавление внутренних кромок, уменьшается высота обратного валика и дуга становиться чуть “жестче”. Иногда для корня это лучше. Начать следует с “0”. Этот параметр - грубая регулировка тепловложений. В сравнении с обычном полуавтоматическим процессом – это своего рода напряжение. 

’’TAILOUT’’ - ДЛИТЕЛЬНОСТЬ ЗАДНЕГО ФРОНТА ИМПУЛЬСА

Регулировка данного параметра позволяет дополнительно повысить тепловыделение на дуге, не приводя к увеличению объема расплавленной капли на конце электрода. Увеличение длительности действия заднего фронта импульса позволяет повысить тепловыделение на дуге, не изменяя ее длины. (Это дает возможность улучшить смачиваемость свариваемых кромок, увеличить наплавку и вести сварку на более высокой скорости). Обычно пиковый и базовый ток уменьшают при увеличении параметра TAILOUT. Используется для заполняющих и облицовочных слоев.

HOT START – “3” или “4”

HOT STRAT – ГОРЯЧИЙ СТАРТ 

 регулирует время действия стартового тока (1 – 7 сек), превышающего на 10% установленное значение базового тока, для облегчения зажигания и компенсации влияния на процесс холодной детали. Шкала регулятора стартового тока проградуирована до 10. Максимальное значение шкалы соответствует семи секундам.

В нижнем положении или при большом зазоре большое значение “HOT START” может привести к провалу сварочной ванны.

PEAK CURRENT – 380 – 420 А
PEAK CURRENT - ПИКОВЫЙ ТОК

Длина дуги регулируется пиковым током. Увеличение пикового тока приводит к расширению дуги и ее удлинению. Слишком высокое значение пикового тока приводит к переходу от процесса переноса металла короткими замыканиями к капельному переносу. Устанавливая его слишком маленьким, получаем нестабильную дугу и утыкание проволоки в изделие. На практике его регулируют, чтобы свести к минимуму разбрызгивание и перемешивание сварочной ванны.

Самое главное – снижение разбрызгивания. 
	Регулировка длины дуги величиной пикового тока.
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Замечание : При сварке в чистом углекислом газе уровень пикового тока должен быть выше, чем при работе в смесях с высоким содержанием аргона. В углекислом газе требуется более длинная дуга, чтобы достичь минимального разбрызгивания.

BACKGROUND CURRENT – 40 – 45 A
BACKGROUND CURRENT - БАЗОВЫЙ ТОК

Базовый ток регулирует общее тепловложение в изделие. В отличии от величины TAILOUT – это плавная регулировка тепловложний.  Слишком высокий уровень базового тока вызовет образование крупных капель и переход к капельному переносу, который, в свою очередь, приведет к повышению разбрызгивания. При низком уровне тока будет наблюдаться утыкание проволоки в изделие и плохое смачивание свариваемых кромок. Это аналогично сварке стандартным источником с жесткой характеристикой на слишком низком напряжении.

	Управление формой сварочного валика величиной базового тока
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Замечание : При работе в чистом углекислом газе базовый ток должен быть меньше, чем при работе в смесях с большим содержанием аргона, т.к. в среде СО2 генерируется большее количество тепла. (Падение напряжения по длине дуги в чистом СО2 составляет 35 В/см, в 100 % Ar - 20 В/см, 75 % Ar + 25% СО2 - 24 В/см).

Вылет проволоки: 10 – 12 мм

Вылет электрода составляет 9,5 ( 15,9 мм. Обычной ошибкой при сварке является слишком большой вылет. Для лучшего контроля за вылетом электрода допустимо, чтобы контактный наконечник выступал от торца сопла сварочной горелки на расстоянии до 6,4 мм.

	Влияние вылета электрода на процесс сварки STT.
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Расход газа: 12 л/мин

РАСХОД ГАЗА

Расход газа в данном процессе обычно ниже, чем при обычной сварке в среде защитных газов, т.к. размер ванны меньше.

Сварка STT относится к так называемым ’’холодным’’ процессам. Общее количество тепла выделяемое дугой значительно ниже, чем при обычной полуавтоматической сварке в среде защитных газов. Однако это не приводит к образованию таких дефектов, как несплавления, потому, что маленький размер сварочной ванны не позволяет ей убежать и она постоянного находится под контролем сварщика. 

Высокий расход газа может значительно охладить сварочную ванну. Обычно он составляет 12 л/мин. Расход газа увеличивают в том случае, если сварка происходит в полевых условиях при ветровых нагрузках или когда контактный наконечник выступает от торца сопла на расстоянии более 6,4 мм.

УСТАНОВКА ПРИХВАТОК

При установке прихватки возбуждение дуги производится на одной из кромок. Затем дуга переносится на противоположную кромку, формируя при этом сварочную ванну. Прихватка выполняются требуемой длины. Прерывание дуги должно обязательно производиться на одной из кромок, а не в зазоре.

Начало и конец каждой прихватки необходимо сошлифовать, чтобы обеспечить плавный переход от корневого шва к прихватке. Процесс STT не позволяет полностью проплавить прихватку.

В процессе сварки корневого шва при заходе и выходе с прихватки колебания прекращаются, чтобы обеспечить хорошее сплавление.

СКОРОСТЬ ПОДАЧИ ПРОВОЛОКИ  3,0 – 3,6 (до 4) м/мин (вертикальное положение); 2,5 – 3,0 м/мин (горизонтальное положение).

Скорость подачи сварочной проволоки - влияет на  скорость наплавки. Более высокая скорость подачи предопределяет более высокую скорость сварки.

Техника сварки

При нормальной сборке вертикальный шов выполняется без колебаний. Можно упереться соплом в свариваемые кромки и опускаться вниз. Сварка углом назад. Угол около 60 град. Если чувствуешь, что металл сварочной ванны проходит внутрь, то это значит, обратный валик формируется нормально. Если металл выпирает, то нужно ожидать непровара. 

Дугу следует располагать внутри сварочной ванне в первой трети от ее переднего фронта. Кажется, что при расположении дуги в сварочной ванне, нельзя добиться необходимого проплавления, как это наблюдается при обычной полуавтоматической сварке в защитных газах, где увеличение проплавления происходит при размещении дуги на передней кромке ванны. Однако, при сварке STT большая глубина проплавления достигается, если дуга горит внутри сварочной ванны. 

Если зазор большой, то необходимо выполнять колебания. Совершая дугообразные колебания, не задерживайся на кромках. Прямолинейные колебания с кромки на кромку приводят к увеличению проплавления.

При сварке в горизонтальном положении часто совершают колебания с набросом металла на верхнюю кромку, не задерживаясь на нижней, чтобы получить обратный валик нужной формы. 

При прекращении сварки прерывайте дугу на одной из кромок. По внешнему виду наплавленного валика можно судить о необходимости корректировки сварочных параметров. 

Начни со следующих режимов:

Вертикальный шов

Пиковый ток: 390 А

Базовый ток: 40 А

Скорость подачи проволоки: 3,6 м/мин

Tailout – 0

Горизонтальный шов

Пиковый ток: 390 А

Базовый ток: 40 А

Скорость подачи проволоки: 2,5 дюйм/мин

Tailout – 0

Существуют различные комбинации величин пикового и базового тока, которые позволят получить вам необходимую форму корневого шва. 




Режимы сварки STT не являются столь критичными, как это наблюдается при обычной сварке в среде защитных газов, и находятся в широком диапазоне. Если при обычной полуавтоматической сварке для получения качественного соединения используются конкретные значения напряжения дуги и скорости подачи сварочной проволоки (сварочного тока), то процесс STT имеет различные варианта режимов для этих целей. При сварке аппаратом Invertec STT II используется проволока большего диаметра по сравнению с той, которая применяется при аналогичных работах с источником, имеющим жесткую характеристику.

www.lincolnelectric.eu 

_974882612

