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(57) 1. Сопло електрозварювального пальника, що
виконане у виглядi металевого патрубка, яке вiд-
рiзняється тим, що патрубок має ребра на своїй
зовнiшнiй поверхнi.
2. Сопло по п. 1, яке вiдрiзняється тим, що площа
поверхнi ребер вiдноситься до площi поверхнi соп-
ла як (0,4¸3):1.
3. Сопло по пп. 1, 2, яке вiдрiзняється тим, що ви-
сота ребер зменшена до торця сопла, який звер-
нутий до зварювальної дуги.

______________________________

Корисна модель вiдноситься до галузi зва-
рювання, точнiше, до конструкцiй сопел электроз-
варювальних пальникiв для зварювання у захис-
них газах.

Досягнутий рiвень технiки у галузi конструк-
цiй сопел електрозварювальних пальникiв харак-
теризується наступними винаходами.

Вiдоме сопло електрозварювального паль-
ника, зроблене у формi металевого патрубка по
патенту США № 3697721, кл. 219–136, 1972.

Недолiком вiдомої конструкцiї сопла є неве-
ликий термiн роботи, обумовлений перегрiванням
сопла тепловим потоком, який йде вiд зварюваль-
ної дуги.

Вiдоме сопло пальника по авт.св. №
1097464, кл. В 23 К 9/16, опубл. 15.06.84 в Бюл.
22, яке виконане у виглядi металевого патрубка.

Недолiком вiдомого сопла також є невели-
кий термiн роботи, обумовлений перегрiвом сопла
теплом зварювальної дуги.

Вiдоме сопло по авт.св. № 1118502, М. Кл. В
23 К 9/16, опубл. 15.10.84 в Бюл. 38, заявник СКБ
Київського НДI гi гiєни працi i профзахворювань.
Сопло виконане у виглядi металевого патрубка.

Недолiком вiдомого сопла є невеликий тер-
мiн роботи, обумовлений перегрiвом сопла при ви-
конаннi довгих безперервних швiв або швiв, якi
потребують тривалого горiння дуги без перерви.

Вiдоме сопло пальника до патенту України
№ 476, М.Кл. В 23 Л 9/173 з прiоритетом вiд
31.08.1994, яке також виконане у формi патрубка.
Недолiком вiдомого сопла є невеликий термiн ро-
бота внаслiдок перегрiву сопла при тривалому го-
рiннi дуги i при зварюваннi на великих силах стру-
му.

Вiдоме сопло по патенту України № 21745,
М. Кл.6 В 23 К 9/16, опубл. 20.01.98. Сопло викона-
не у виглядi металевого патрубка з алюмiнiю, який
має керамiчне покриття. Недолiком сопла є недос-
татньо великий термiн роботи при зварюваннi
плавким електродом у захисних газах при трива-
лому горiннi дуги без перерви (понад 5 хвилин) та
при великих значеннях зварювального струму (500
А) унаслiдок перегрiву сопла, у результатi чого рiз-
ко прискорюється високотемпературна корозiя
торця сопла i ерозiя бризками металу.

Проведеними дослiдженнями встановлено,
що руйнуюча дiя корозiї i ерозiї значно пiдвищуєть-
ся при нагрiваннi сопла понад 200оС, що має мiсце
у випадках тривалого горiння дуги без перерви та
при великих значеннях зварювального струму.

Дана корисна модель найбiльш близька по
технiчнiй сутi i вибрана прототипом.

З'ясований i другий недолiк вiдомих сопел та
прототипу, зокрема, який полягає в тому, що при
нагрiваннi сопла понад 200оС вiдбувається обго-
рання електроiзоляцiйної втулки, якщо вона виго-
товлена з пластмаси.

При виготовленнi втулки, на якiй закрiп-
люється сопло з керамiки, внаслiдок частих пере-
падiв температур великого дiапазону, вiдбуваєть-
ся послаблення закрiплення сопла, через що соп-
ло вiдхиляється вiд осi, його край наближується до
дуги i вигорає.

При дослiдженнях роботи вiдомих сопел вс-
тановлено, що при бiльш високих температурах
сопла мають властивiсть до бiльш сильної адгезiї
бризок металу, якi очищати з гарячого торця сопла
набагато важче, нiж з холодного.
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В основу корисної моделi електрозварю-
вального пальника поставлено задачу шляхом змi-
ни його конструкцiї забезпечити запобiгання перег-
рiву сопла.

Поставлена задача досягається тим, що со-
пло електрозварювального пальника, виконане у
виглядi металевого патрубка, має ребра на своїй
зовнiшнiй поверхнi, причому площа поверхнi ребер
вiдноситься до площi поверхнi сопла як (0,4¸3):1.

Наявнiсть ребер на зовнiшнiй поверхнi соп-
ла дозволяє вiдводити тепло в довколишнє повiт-
ря, що запобiгає перегрiву сопла, забезпечує мен-
шу корозiю i ерозiю торця сопла, меншi налипання
i адгезiю бризок металу до сопла. Це в свою чергу
веде до пiдвищення термiна роботи сопла, пiдви-
щення продук тивностi працi зварника за рахунок
зменшення часу на очищення сопла вiд бризок ме-
талу, а також до пiдвищення якостi зварювального
шва, яке пiдвищується у випадку зменшення нали-
пання бризок металу.

Ребра на зовнiшнiй поверхнi сопла дозво-
ляють вести зварювання на бiльш високих значен-
нях сили струму, запобiгати перегрiву сопла.

Площа ребер менша нiж 0,4 вiд площi по-
верхнi сопла має мало помiтний вплив на досяг-
нення очiкуваного результату, а площа бiльш нiж 3
площi поверхнi сопла значно пiдвищує вагу сопла i
мало помiтно посилює очiкуваний корисний ре-
зультат. Оптимальна площа ребер дорiвнює 0,4–3
площi вiд поверхнi сопла.

На фiг. 1 вiдображено розрiз сопла з ребра-
ми, розташованими вдовж осi сопла.

На фiг. 2 вiдображено поперечний розрiз то-
го ж сопла.

На фiг. 3 вiдображено розрiз сопла, яке мiс-
тить ребра поперек осi сопла.

Сопло має корпус 1, виконаний у формi ме-
талевого патрубка, ребра 2, виконанi разом з кор-
пусом, наприклад, засобом лиття пiд тиском алю-
мiнiєвого сплаву або чистого алюмiнiю.

Ребра мають висоту, яка зменшуєть ся ближ-
че до торця сопла, з одного боку висоту ребер зни-
жено з метою забезпечення огляду зони зварю-
вання зварником. При цьому ребра поєднанi з кор-
пусом по плавному переходу з радiусом у з'єднан-
нi.

У процессi зварювання тепловий потiк вiд
зварювальної дуги передається торцю корпуса
сопла 1, розташованого на вiдстаннi 10–30 мм вiд
дуги, i далi через металевий корпус передається
ребрам 2, якi передають тепло в довколишнє по-
вiтря.

Сопла, якi мають ребра, розташованi по осi
сопла, доцiльно використовувати при зварюваннi
горизонтальних швiв, а сопла з ребрами, розташо-
ваними перпендикулярно осi, рекомендується ви-
користовувати при зварюваннi вертикальних швiв.
Це обумовлено тим, що охолодження ребер повiт-
рям найбiльш ефективно при вертикальному або
близькому до вертикального розташуваннi.

У випадках застосування зварювального
пальника з мiсцевим вiдсмоктувачем, ребра на по-
верхнi сопла доцiльно розташовувати по потоку
газу, що вiдбирається.
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