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Таблица 1 
Влияние ПОМП на геометрию валика 

№№ 
по рис. 3 

Характер ПОМП 
Ширина валика  

B, мм
Глубина  

проплавления Нпр, мм 
Примечания 

а без поля  

б 
постоянное, Ik = 40 А, 

(отклонение дуги назад) 

Стержни УВ ПОМП 
поперек оси валика 

в 
постоянное, Ik = 40 А, 

(отклонение дуги вперед) 

г 
постоянное, Ik = 50 А, 

(отклонение дуги вперед) 

11,8 … 18,0 
Ужимы по ширине 

валика 

д 
f = 6 Гц, 
Ik = 40 А 

е 
f = 6 Гц, 
Ik = 60 А 

ж 
f = 2 Гц, 
Ik = 40 А 

Стержни УВ ПОМП 
вдоль оси валика 

з 
f =2 Гц, 
Ik = 30 А 

и 
f = 50 Гц, 
Ik = 40 А 

 
Следует также отметить, что при наплавке проволокой под флюсом с воздействием 

ПОМП коэффициент наплавки увеличивается на 20–30 % [5] и возможно уменьшение глу-
бины проплавления основного металла. Такой процесс рекомендуется применять 
при наплавке и сварке тонколистового металла. Кроме того, такой процесс является ресурсо- 
и энергосберегающим. 

 
ВЫВОДЫ 

Спроектированное оптимальной конструкции устройство обеспечивает значительный 
уровень поперечной компоненты индукции ПОМП в зоне сварочной дуги и жидкого металла 
сварочной ванны. При дуговой наплавке под флюсом с использованием проволок и основно-
го металла из немагнитных материалов воздействием ПОМП возможно уменьшить не менее 
чем в 2 раза глубину проплавления основного металла. Такой процесс целесообразно приме-
нять при наплавке и сварке тонколистового металла. 
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