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Түйін: жұмыста экономика саласында дәнекерлеу ісін қолданудың тиімділігі көрсетілген.
Abstract: the work shows the possibility of using the welding operation in other sectors of the. 
       В этом видео Вы видите сосуд, из которого течёт нагретая вода. Нагрев воды до температуры кипения происходит за счёт высокой энергии электрической дуги. Металл не плавится за счет максимальной длины дуги. Надо отметить, что квалификацию сварщика определяют, как он держит длину дуги и устойчивому горению этой дуги. Элетрод, для создания дуги изготовлен из графита т.е. неплавящий. Срок эксплуатации неплавящего электрода зависит от силы тока. Устройство создано по принципу сосуда Дьюара, поэтому охлаждение воды происходит медленно. Цель этой работы- получение горячей воды при помощи электрической дуги созданного неплавящим угольным сварочным электродом. Преимущество от традиционных нагревателей-большая скорость нагрева и экономичность.
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Простой способ получения пара (водяного газа) при температуре1300-1600 С. Тем не менее аналогов нет. Традиционно пар получают  электротеном, или сжиганием горючих материалов. Область применения пара в теплоснабжении, стирки белья, мытьё посуды и т.д. Преимущество: высокая скорость получения пара, высокая плотность и неограниченность создания пара.
Нагрев воды производился неплавящим угольным электродом диаметром 10 мм. Сила тока была равна 120-150 А. После прекращение подачи дуги ёще некоторое время продолжалось выделение пара. Аналогом является работа атомного реактора.


Резка углеродистого металла угольным неплавящим электродом. Нагрев металла до температуры плавления происходит неплавящим электродом, затем сдувание расплавленного металла осуществляется воздухом. Процесс происходит при постоянном токе с обратной полярностью.

     [image: ]                 
При сдувании, за счет содержания в воздухе кислорода происходит дополнительный нагрев в области сварочной ванны.
Недостаток этого способа резки металлов от традиционных – большие неровности на поверхности реза.
Применение воздуха при резке металла. Традиционно при сдувание металла применяется технический кислород. 
75-80% кислорода расходуется на сдувание расплавленного металла. Мы предложили вместо кислорода применить обычный воздух. Колосальная экономия. Аналогов нет.
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