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

	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


