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(57) Изобретение относится к сва-

рочному производству и может быть ис-

пользовано в транспортном, энерге-

тическом и
 м
ругнх отраслях машино-

строения при получении заготовок

различной формы, имеющих близкие к

конечным размеры. Цель изобретения -

повышение качества наплавленного ме-

талла путем снижения вероятности про-

жогов материалов малых толщин и по-

вышение работоспособности головки.

Головка для наплавки содержит горел-

ку, снабженную изолированными друг

от друга основным и дополнительным

электродами, кинематически связанны-

ми с приводом их вращения вокруг оси

горелки, вдоль которой расположен

канал подачи наплавляемой проволоки,

а также основной и дополнитепьный

источник питания, причем одни выходы

указанных источников питания подклю-

чены соответственно к основному и до-

полнительному электродам, а другие

выходы основного и дополнительного

источников питания подключены к кана-

ду подачи наплавляемой проволоки и

к наплавляемой заготовке соответст-

венно. Предложенная головка обеспе-

чивает также более высокую производи-

тельность при наплавке. 1 ил

Изобретение ОТНОСИТСЯ к свароч-

ному производству и может быть ис-

пользовано в транспортное, энерге-

тическом, химическом и других отрас-

лях маииностроения при получении

заготовок различной формы, имеющих

близкие к конечным размерам, в т.ч.

многослойных и композиционных мате-

риалов .

ІХепь изобретения - повышение ка-

чества наплавленного металла путем

снижения вероятности прожогов матери-

алов малых толщин и повышение рабо-

тоспособности головки.

На чертеже показана головка для

наплавки в разрезе.
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Головка для наплавки включает

в себя горелку, снабженную изоли-

рованными друг от друга основным и

дополнительным электродами 1 и 2,

кинематически связанными с приводом

(на чертеже ке показлн) их вращения

вокруг оси горелки, вдоль которой

расположен канал подачи наплавляемой

проволоки 3, а также основной источ-

ник 4 питания,, подключенный держатель

5 к основному электроду 1 и дополни-

тельный источник питания 6, подключен-

ный через держатель 7 к дополнительно-

му электроду 2 и подложке 3, на кото-

рую наплавляется заготовка 9. К уп-

равляющим входам основного и дополни-

со
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тельного источника 4, 6 подключены вы-

ходы запоминающего устройства (0. Ки-

нематическая свять основного и допол-

нительного электродов 1 , 2 с приво-

дом их вращения осуществляется через

шестерню 11. Защита зоны осаждения

жидкого наплавляемого материала про-

волоки 3 осуществляется инертным га-

зом, подаваемым через сопло 12. На

держателях 5 и 7 может быть установ-

лено по несколько электродов 1, 2.

Головка для наплавки работает сле-

дующим образом.

После зажигания одним из известных

способов основной и дополнительной

дуг» питаемых через электроды 1, 2

источниками 4, 6, и включения приво-

да вращения электродов 1 и 2 включа-

ют приводы (на фиг. 1 не показаны)

подачи наплавляемой проволоки 3 со

скоростью V
n
ppH перемещения горелки

со скоростью V ц
0 Л Л

 относительно под-

ложки 8. В процессе наплавки дуга,

создаваемая дополнительны*- электро-

дом 2, производит нагрев и очистку
1

поверхности заготовки ч, подготавли-

вая ее к осаждению наплавляемого

материала. Эта дуга (или несколько

дут) в зависимости от марки матери-

ала проволоки 3 и заготовки 9, от

ориентации ее относительно оси горел-

ки, первоначального или последующих

-проходом при многослойной и много-

проходной наплавке может осуществлять

по сигналам программы от запомина- •

ющего устройства 10 нагрев, термооб-

работку, катодную очистку перед зо-

ной наплавки, разглаживание наплав-

ленного материала и т.д. на поверх-

ности заготовки. Под термическим

воздействием основной дуги, создава-

емой основным электродом 1, проволока

3 расплавляется и наплавляемый матери-

ал в виде жидкой струи осаждается

на подготовленную дополнительной ду-

гой поверхность заготовки 9. Для

обеспечения очистки поверхности от

загрязнений и снижения теплового воз-

действия на поверхность заготовки 9

дополнительную дугу между дополни-

тельным электродом 2 и заготоЕкой

9 формируют на обратной полярности

(плюс на неплавящемся электроде).

Расплавление наплавляемой проволоки

3 целесообразно осуществлять на пря-

мой полярности (минус на неплавящем-

ся электроде), чтобы избежать повышен

ного загрязнения основного электрода
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1 материалом проволоки 3 и обеспечить

высокую эффективность расплавлений.

Регулирование процесса расплавления

проволоки 3 и степени нагрева поверх-

ности заготовки 9 осуществляются не-

зависимо друг от друга по программе,

сигналы которой поступают от запоми-

нающего устройства 10 на управляющие

входы основного и дополнительного

источников 4, 6 питания соответствен-

но основной и дополнительной дуг.

Независимое н согласованное регулиро-

вание обоих процессов позволяет из-

бавиться от перегрева наплавляемого

материала, уменьшить вероятность

прожога материалов малых толщин, по-

лучить наплавленный слой материала с

требуемыми свойствами, т.е. высоким

качеством. Благодаря вращению неза-

висимо управляемой дополнительной

дуги вокруг оси горелки, может осу-

ществляться подготовка поверхности

заготовки любой толщины, в т.ч. и пе-

ременной, на ширину диаметра враще-

ния указанной дуги. Предложенная

головка позволяет за счет разъясне-

ния электродов и их независимого ис-

пользования в процессах сварки и

наплавки повысить ее работоспособ-

ность в среднем на 30%. Благодаря не-

зависимому регулированию процессов

расплавления наплавляемой проволоки

и нагрева поверхности-заготовки обес-

печивается также возможность напл-гв-

ки с высокой производительностью.

Предложенная головка для наплавки

может быть использована также для по-

лучения заготовок различной формы,

имеющих близкие к конечным размеры.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Головка дня наплавки, содержащая

горелку с основным электродом и ка-

налом для подачи присадочной проволо-

ки, основной источник литания с полю™

сами для подключения к основному

электроду и к присадочной проволоке,

а также дополнительный источник пи-

тания с полюсом для подключения к

наплавляемой заготовке, о т л и ч а -

ю щ а я с я тем, что, с целью повы-

шения качества наплавленного метал-

ла путем снижения вероятности прожо-

гов материалов малых толщин и повыше-

ния работоспособности головки для на-

плавки, , горелка снабжена дополнитель-

ным электродом, установленным с воз-
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можностыо вращения относительно оси питания, при этом основной этектрод

горелки, и подключенным к другому
полюсу дополнительного источника

также установлен с возможностью вра-

щения вокруг оси горелки, I
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