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(57) 1. Конструкція порошкового дроту, яка скла-
дається з металевої основи і порошкового напов-

нювача для зварювання міді, яка відрізняється
тим, що металева основа дроту має чарунчасту
будівлю з заповненням серцевини порошковою
шихтою.
2. Конструкція порошкового дроту по пункту 1, яка
відрізняється тим, що коефіцієнт заповнення її
може бути збільшений в 1,2-2 рази.
3. Конструкція порошкового дроту по пункту 1, яка
відрізняється тим, що крупка порошкового дроту
може бути доповнена крупкою суцільного дроту.

Винахід відноситься до області електродугово-
го зварювання (наплавлення), зокрема, до розроб-
ки електродних порошкових дротів.

В даний час має широке застосування порош-
ковий дріт складної конструкції - з одним або дво-
ма загинами, а також двошаровий дріт, що засто-
совується для зварювання без додаткового захис-
ту, тобто як самозахисний.

Прототипом винаходу є порошковий дріт труб-
чатої конструкції, що використовується для зварю-
вання у вуглекислому газі і наплавлення. Дріт
складається з металевої оболонки і порошкоподі-
бного наповнювача-серцевини [1].

Хибою такого порошкового дроту є те, що з
підвищенням вмісту захисних матеріалів в шихті
сердечника більш ніж 11-13%, що необхідно для
поліпшення захисних властивостей порошкових
дротів, спостерігається відставання плавлення се-
рдечника від плавлення металевої основи, в ре-
зультаті чого знижується ефективність захисту ме-
талу від повітря. Частки сердечника, що не роз-
плавилися, потрапляють у зварювальну ванну і
засмічують її неметалевими включеннями.

Дроти цієї конструкції характеризуються порів-
няно невисоким коефіцієнтом наплавлення, тому
що останній можна підвищити шляхом збільшення
зварювального струму, який неможливо виконати
через істотний ріст відставання плавлення порош-
кового сердечника дроту.

В основу винаходу поставлено задачу: поліп-
шення захисних властивостей шихти; підвищення
продуктивності зварювання і наплавлення; поліп-
шення однорідності металу зварних швів і наплав-
лених валиків.

Поставлена задача досягається тим, що конс-
трукція порошкового дроту, що складається з ме-
талевої основи і порошкового наповнювача, вико-
нана таким чином, що основа - у вигляді серцевин
з рівномірним їх розташуванням, а порошкоподіб-
ний наповнювач порційно розташований в серце-
вині.

Розташування основи по всьому перетині дро-
ту наближує характер її плавлення до плавлення
суцільного дроту без відставання шихти (фіг. 1),
що покращує його захисні властивості і забезпечує
низький вміст неметалевих включень в металі
зварювальних швів і наплавленому металі. Відсут-
ність відставання плавлення шихти від металевої
основи забезпечується збільшенням теплопровід-
ності дроту і розташування шихти.

На фіг. 2 схематично зображено поперечний і
подовжній розтин запропонованого дроту.

Конструкція порошкового дроту складається з
металевої основи 1 і порошкоподібного наповню-
вача 2 (фіг. 2).

Запропонована конструкція дроту виготовля-
ється таким способом:

Виготовлявся порошковий дріт трубчастої кон-
струкції з мідної стрічки 0,5´15 мм і шихти, що
складається з металевих порошків і порошків мі-
нералів. Коефіцієнт заповнення шихтою складав
13-17% при діаметрі 3 мм. Цей дріт різався фре-
зою на мірні відрізки довжиною 3 мм. Отримана
крупка доповнювалась порошковою шихтою, рів-
номірно розташованою по об'єму крупки (тобто ко-
ефіцієнт заповнення може зрости в два рази), по-
міщалася в контейнер діаметром 150 мм, висотою
200 мм і на молотовому пресі брикетувалась.
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Брикети нагрівалися до температури 900°С, а
потім пресувалися на горизонтальному гідравліч-
ному пресі зусиллям 1500 т через отвір діаметром
12 мм. У результаті пресування між поверхнями
мірних відрізків порошкового дроту відбувається
утворення міжатомних зв'язків. Порошки наповню-
вали серцевини. У результаті пресування вдалося
одержати дріт без порушення суцільності по утво-
рюючій. Порошки розташовані уздовж дроту пере-
важно у вигляді смуг з рівномірним їх розташуван-
ням по поперечному перетині і закріплені метале-
вою основою дроту, останнє забезпечує постійну
електропровідність і теплопровідність порошково-
го дроту по перетину. Всі ці переваги сприяють рі-
вномірності плавлення порошкового дроту.

Далі здійснювалася перетяжка пресованих
дротів до діаметра 3 мм або 4 мм на дротовому
прокатному стані, нагрітих до температури 600°С.

Отриманий при пресуванні порошковий дріт
використовувався для зварювання міді та її на-
плавлення. Після пресування і після прокатування
дріт виявляє гарні показники механічних властиво-
стей, що забезпечують можливість його викорис-
тання як електродного дроту при електродуговому
зварюванні і наплавленні.

Випробування пресованого порошкового дроту
проведені в лабораторних умовах і показали, що
зварювальні-технологічні властивості його відпові-
дають сучасним вимогам. По хімічній і структурній
однорідності металу зварних швів цей дріт значно
перевершує оболонковий порошковий дріт для
зварювання міді.

Наплавлення проб відкритою дугою на листо-
ву мідь товщиною 12 мм, шириною 80 мм і довжи-
ною 300 мм на режимах, що у табл. 1.

Таблиця 1

Режими наплавлення

Діаметр по-
рошкового

дроту,
мм

Зварю-
вальний
струм,

А

Напруга
на дузі,

В

Швидкість
наплавлен-

ня,
м/г

3 470-500 26-28 8-10
4 500-550 26-28 10-12
5 700-750 27-30 11-16

У зв'язку з тим, що в пресованому порошково-
му дроті електропровідність однакова по всьому
перетині дроту і немає небезпеки відставання
плавленні порошкового наповнювача від плавлен-
ня металевої основи, то дріт дозволяє застосову-
вати високі щільності струму. Це сприяє збільшен-
ню продуктивності наплавлення, зокрема, коефіці-
єнта наплавлення (табл. 2).

Як очевидно з результатів дослідження запро-
понованого дроту в порівнянні з прототипом, він
має надійні захисні властивості, що виявляються в
меншому утриманні азоту в металі наплавлення, а
також характеризується рівномірністю плавлення,
тому що забезпечує низький показник кількості
неметалевих включень у наплавленому металі
(табл. 2).

Таблиця 2

Результати дослідження запропонованого дроту

Конструкція
порошкового дроту

Діаметр
дроту,

мм

Коефіцієнт
наплавлення,

р/А×ч

Вміст азоту в напла-
вленому металі,

%

Кількість неметалевих вклю-
чень у наплавленому металі

%

3
15

1613 -
024,0

026,0021,0 -
017,0

020,0014,0 -

4
15

1614 -
020,0

023,0017,0 -
021,0

026,0016,0 -Запропонована

5
17

1916 -
017,0

021,0013,0 -
020,0

026,0015,0 -

Прототип 3
12

1311-
034,0

039,0027,0 -
048,0

053,0041,0 -

Примітка: у чисельнику приведені межі зміни параметра, а в знаменнику середнє значення з 5 вимірів.

Розташування шихти наповнювача в пресова-
ному порошковому дроті охороняє його від взає-
модії з повітрям у процесі збереження дроту, що
запобігає попаданню в нього вологи і знижує утри-
мання водню в наплавленому металі. Дріт забез-
печує поліпшення структурної і хімічної однорідно-
сті металу зварних швів, підвищення коефіцієнтів
переходу легуючих елементів, що в кінцевому під-

сумку сприяє поліпшенню працездатності зварних
конструкцій і наплавлених деталей машин.
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