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(57) Джгутовий порошковий дріт для зварювання і
наплавлення, що складається зі скрутня декількох
порошкових дротів, який відрізняється тим, що
складові дроту розташовані під кутом 20°-30° від-
носно осі і мають вигляд секторів, між якими дода-
тково може розміщуватись шихта, ідентична шихті
порошкових дротів, або інша, а переріз джгута має
вигляд кола

Винахід відноситься до конструкцій порошко-
вих дротів, що застосовуються для зварювання і
наплавлення

При зварюванні і наплавленні порошковими
дротами трубчатого типу [1] в силу теплофізичних
властивостей оболонки і серцевини, останній
оплавляється з відставанням При підвищенні зва-
рювального струму це явище стає особливо ваго-
мим недоліком зварювання і наплавлення порош-
ковими дротами, тому що не розплавлені частки
серцевини, які потрапляють у зварювальну ванну,
можуть бути причиною засмічення її неметалеви-
ми включеннями й утворення пористості, а при
наплавленні ще хімічної і структурної неоднорід-
ності наплавленого металу

Дроти цієї конструкції характеризуються порів-
няно невисоким коефіцієнтом наплавлення (9,5 -
13,5г/А*г), тому що останній можна підвищити
шляхом збільшення зварювального струму, що
виконати неможливо через зріст відставання пла-
влення серцевини порошкового дроту

Для усунення цього відставання застосовують
порошкові дроти складної конструкції, які забезпе-
чують можливість поліпшення умов підводу тепла
до часток серцевини

Найбільше близькою конструкцією порошково-
го дроту є джгутовий порошковий дріт для зварю-
вання і наплавлення, ВІДПОВІДНО ДО [2] Такі поро-
шкові дроти (фіг) поряд з забезпеченням
рівномірності плавлення оболонки і серцевини
мають зварювально-технологічні властивості, до
яких відносяться стабільність і СТІЙКІСТЬ дугового
процесу, гарне формування металу зварних швів,
їх хімічна і структурна неоднорідність Проте джгу-

товий порошковий дріт, виконаний при довільному
кроці скручування з готових порошкових дротів, не
забезпечує рівномірності подачі, через проповзан-
ня джгута в роликах зварювальних апаратів і об-
риву джгута при перетяжці, в зв'язку з використан-
ням раніше (на стадії виготовлення порошкових
дротів, що складають джут) запасу пластичності
металу оболонок

В основу винаходу поставлена задача забез-
печення рівномірності подачі джгутового порошко-
вого дроту через ролики зварювальних апаратів,
виключення розривання його при перетяжці через
волоки до заданого розміру і підвищення коефіціє-
нту заповнення джгутового порошкового дроту

Поставлена задача досягається тим, що про-
понується скручувати в джгут 3 і більш порошкових
дротів, попередньо перетягнених тільки 1 - 2 рази
(замість 5 - 7 разів, як потрібно до заданого діаме-
тру) для зберігання запасу пластичності металу, а
скручування виконувати з розташуванням складо-
вих порошкових дротів стосовно осі джгута під
кутом 60 - 70°((до волочіння) ПІСЛЯ скручування
джгутовий порошковий дріт піддається волочінню
до заданого діаметра, при цьому складові порош-
кові дроти розташовуються під кутом 20 - 30° (до
осі джгута)

Порошкові джгутові дроти виготовлялися та-
ким способом застосовувалася лабораторна
установка, яка складена із модулів волочильний
стан типу ЭЛ-80, касетний магазин порошкових
дротів, привод з коробкою швидкостей

Порошкові дроти трубчатого виду формувався
зі сталевої стрічки марки 08кп перетином 0,5 х
12мм, через волоку 3,8мм Потім вони перетягува-
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вся через волоки діаметром 3,5 і 3,2мм
Виготовлення джгута для зварювання і напла-

влення виконувалось з трьох дротів трубчастої
конструкції Процес виготовлення включає обер-
тання бухт з порошковим дротом з заданою швид-
кістю навколо осі з одночасним волочінням скрутки
через волоку діаметром рівним двом діаметрам
складових порошкових дротів Співвідношення
швидкості обертання бухт і первинного волочіння
вибирається в залежності від необхідної форми
джгута і діаметра складового порошкового дроту в
вихідному стані При діаметрі 3,2мм і швидкості
обертання бухти рівній бОоб/хв мінімальна швид-
кість волочіння склала 38м/г Кінцевий діаметр
джгутового дроту при розмірі стрічки 0,5 х 12мм
склав 5мм

Виготовлення джгутових порошкових дротів із
застосуванням цих стрічок показало, що утворю-
ється досить щільна скрутка, що при ВОЛОЧІННІ дріт

калібрується, що запобігає проковзуванню дроту в
роликах автомату Наявність запасу пластичності
металу оболонки вихідних порошкових дротів за-
безпечує можливість волочіння джгутових дротів
до необхідного ступеня ущільнення без поривів

Запропонована конструкція джгутових порош-
кових дротів для зварювання і наплавлення харак-
теризується ще рядом переваг у порівнянні з про-
тотипом Так волочіння його до необхідних
розмірів забезпечує більш високе ущільнення сти-
ків вихідних порошкових дротів і запобігання про-
сипання шихти серцевини Густина розміщення
вихідних порошкових дротів у джгут, а також висо-
ка текучість металу оболонок дозволяють розміс-
тити між ними додаткову КІЛЬКІСТЬ ШИХТИ Це за-
безпечує можливість підвищити коефіцієнт
заповнення джуготового порошкового дроту, що
дуже важливо для збільшення легування металу
зварних швів(табл 1)

Таблиця 1

Результати дослідження запропонованого дроту

№

1
2

Тип джгутового порошкового дроту

Прототип
Джгутовий дріт, що пропонується

Характеристики порошкових дротів
Рівномірність подачі, КІЛЬ-

КІСТЬ проковзувань на їм
дроту
0 3

0

Наявність розривів
на 1м дроту

1 2
0

Коефіцієнт за-
повнення

0,30 0,34
0,34 0,37

Після ВОЛОЧІННЯ джгутовий порошковий дріт
для зварювання і наплавлення виявляє показники
механічних властивостей, що забезпечує можли-
вість його рулонування і використання в якості
електродного дроту при електродуговому зварю-

ванні і наплавленні
Запропонованим джгутовим порошковим дро-

том здійснювалося зварювання проб відкритою
дугою із листової сталі товщиною 12 16мм на ре-
жимах указаних у таблиці 2

Таблиця 2

Режими зварювання

Діаметр джгутового
5
6

дроту, мм Зварювальний струм
520 - 620
620 - 720

А Напруга
24
27

на дузі,
-26
-29

В Швидкість зварювання,
18
18

20
20

м/г

Зварювання виконувалося на автоматі типу А-
874 із використанням джерела живлення типу
ВДУ-1000 на жорстких характеристиках

Отримано шви без пор, підрізів, зашлакову-
вань і ш дефектів Формування зварювальних
швів, відокремлення шлаку і його криюча спромо-
жність відповідає вимогам, які пред'являються до
самозахистних порошкових дротів
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