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Устройство для газопорошковой наплавки, содержащее корпус с мундштуком, концентричным централь-

ному соплу и выполненным с коническим кольцевым соплом, и центральным соплом, соединенным с источ-
никами кислорода и горючего газа, бункер для подачи порошка в центральное сопло, оснащенное
источником нейтрального газа для обжима пламени и рукояткой для одновременного включения подачи по-
рошка в центральное сопло и нейтрального газа в кольцевое коническое сопло, отличающееся тем, что
снабжено генератором ультразвуковых колебаний с возможностью изменения пространственного положе-
ния.
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Полезная модель относится к нанесению покрытий, в частности к устройствам для порошковой наплавки.
В качестве прототипа выбрано устройство для газопорошковой наплавки, содержащее корпус с мунд-

штуком, концентричным центральному соплу и выполненным с коническим кольцевым соплом, и централь-
ным соплом, соединенным с источниками кислорода и горючего газа, бункер для подачи порошка в
центральное сопло, оснащенное источником нейтрального газа для обжима пламени и рукояткой для одно-
временного включения подачи порошка в центральное сопло и нейтрального газа в кольцевое коническое
сопло [1]. Однако устройство не обеспечивает достаточного качества наплавленного покрытия при наплавке
вследствие воздействия на покрытие интенсивной обжимающей струи, что приводит к интенсивному поро-
образованию в покрытии. Известно, что качество покрытия определяется величиной пористости: чем мень-
ше пористость, тем выше качество, а также равномерностью химического состава.
Техническая задача полезной модели - повышение качества покрытия и производительности наплавки.
Технический результат выражается в интенсификации процесса горения горючей смеси и нагрева частиц

порошка, измельчении структуры наплавленного металла, удалении пор, интенсификации перемешивания,
упрочнения. Технический результат достигается тем, что устройство для газопорошковой наплавки, содер-
жащее корпус с мундштуком, концентричным центральному соплу и выполненным с коническим кольцевым
соплом, и центральным соплом, соединенным с источниками кислорода и горючего газа, бункер для подачи
порошка в центральное сопло, оснащенное источником нейтрального газа для обжима пламени и рукояткой
для одновременного включения подачи порошка в центральное сопло и нейтрального газа в кольцевое кони-
ческое сопло, снабжено генератором ультразвуковых колебаний с возможностью изменения пространствен-
ного положения.
На фиг. 1 изображено устройство с положением генератора ультразвуковых колебаний при наплавке. На

фиг. 2 изображена сопловая часть устройства с положением генератора ультразвуковых колебаний при оп-
лавлении.
Устройство для газопорошковой наплавки состоит из мундштука 1, соединительной трубки 2 для газопо-

рошковой смеси, корпуса 3, бачка 4 для порошка, золотника 5 подачи обжимающего газа, соединительной
трубки 6 для транспортирования обжимающего газа в мундштук, кранов для регулирования расхода кисло-
рода 7 и горючего газа 8, штуцеров 9-11 для подвода кислорода, горючего газа и обжимающего газа соот-
ветственно, а также рукоятки 12 (фиг. 1).
Корпус 13 мундштука наворачивается по резьбе на соединительную трубку 2 и имеет центральное сопло 14

для подачи горючей смеси с порошком. Трубка 6 соединяется с полостью 15, образованной между корпусом
13 и гайкой 16, навернутой на резьбовую часть последнего. Передний конец корпуса 13 мундштука выпол-
нен коническим, а в гайке 16 сделано коническое отверстие с таким же углом конуса. В результате при наво-
рачивании гайки 16 на корпус 13 мундштука между ними образуется коническое сопло 17, соосное с соплом
14 и соединяющееся с полостью 15. На корпусе 3 расположена рукоятка 18 открытия порошкового крана,
взаимодействующая с золотником 5 и порошковым краном внутри корпуса 3 (не показан).
На трубке 2 жестко закреплен хомут 19, в котором фиксируется штанга 20 винтом 21.
Генератор 22 ультразвуковых колебаний выполнен в виде свистка Левавассера [2], представляющего со-

бой тело вращения в виде кольцеобразного сопла с тороидальными основным и вторичным резонаторами.
Генератор 22 ультразвуковых колебаний оснащен входным патрубком 23 и направляющей 24 с пазом 25,
крепящейся через винтовое соединение 26 и ухо 27 к корпусу 1 мундштука и через винтовое соединение 28 к
штанге 20.
Устройство работает следующим образом.
Кислород и горючий газ, подводимые к штуцерам 9 и 10, поступают по трубкам в рукоятке 12 (не по-

казаны) к кранам 7 и 8 соответственно и далее при открытых кранах 7 и 8 в корпус 3, где смешиваются, об-
разуя горючую смесь. Далее горючая смесь по трубке 2 поступает в корпус 13 мундштука, проходит по
центральному соплу 14, на выходе из которого поджигается. Так образуется пламя 29 для разогрева подлож-
ки, оплавления покрытия и разогрева порошка. Отпускают винт 21 хомуте 19, тем самым ослабляя штангу
20. Штангу 20 опускают вниз. При этом штанга 20 через винтовое соединение 28, скользя по пазу 25 в на-
правляющей 24, поворачивает генератор 22 ультразвуковых колебаний в направлении к пламени 29 посред-
ством его вращения на винтовом соединении 26 на ухе 27.
Для нанесения покрытия необходимо нажать на рукоятку 18, которая открывает канал подачи порошка из

бачка 4 в корпус 3, где смешивается с горючей смесью. Смесь поступает по трубке 2 к корпусу 13 мундшту-
ка, а далее по центральному каналу 14 - в горящее на выходе мундштука 1 пламя. Попадая в пламя, частицы
порошка расплавляются, и, попадая на деталь 30, образуют покрытие 31.
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При нажатии на рукоятку 18 открывается золотник 5 подачи обжимающего газа. Обжимающий газ через
штуцер 11, золотник 5, соединительную трубку 6 поступает в корпус 13 мундштука и далее через отвер-
стие в корпусе (не показано) и полость 15 в коническое сопло 17. Выйдя из конического сопла 17, обжи-
мающий газ уплотняет пламя 29 с порошком, делая его более плотным.
Во входной патрубок 23 генератора 22 ультразвуковых колебаний подают сжатый газ (например, воздух),

генератора 22 ультразвуковых колебаний создает ультразвуковые колебания частотой более 30 кГц. При
воздействии на пламя 29 с порошком интенсифицируются процессы горения горючей смеси и нагрева час-
тиц порошка. В результате этого при тех же расходах газов, что и в прототипе увеличивают количество по-
даваемого порошка, то есть увеличивается производительность наплавки при использовании одних и тех же
материалов, или наплавлять более тугоплавкие материалы.
На режиме оплавления покрытия 31 или прогрева детали 30 пламя горелки не обжимается, так как при

этом рукоятку 18 не нажимают. При оплавлении штангу 20 поднимают и закрепляют винтом 21. При этом
генератор 22 ультразвуковых колебаний поворачивается на винтовом соединении 26 и становится направ-
ленным на расплавленный металл оплавляемого покрытия 31. В результате воздействия ультразвуковых ко-
лебаний в расплавленном металле происходят: измельчение структуры, выделения газов (удаление пор),
интенсификация перемешивания (выравнивание химического состава), упрочнение при повышении твердо-
сти вследствие интенсивного охлаждения.

Фиг. 2
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