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Для улучшения процесса наплавки в последние ю д ы вес боль­
шее применение находит электродуговая наплавка в ультразвуко­
вом поле | 1 , 2] . Преимущество ее перед обычной электродуговой 
наплавкой состоит в том, что в результате ультразвуковой обработ­
ки расплава электродуговой ванны существенно улучшаются экс­
плуатационные свойства наплавленного металла [3]. 

Несмотря на положительное влияние ультразвуковой обработ­
ки во многих случаях возникают трудности в достижении стабиль­
ности процесса. Причина этого кроется в неравномерности ввода 
ультразвука в наплавляемый металл, которая связана с нарушением 
а к \ с I и ч е с к о г о контакта между волноводной присадочной проволо­
кой и расплавленным металлом, а т акже выходом ультразвуковой 
колебательной системы и резонансного режима работы за счет от­
клонения длины вылета волноводной проволоки от резонансной. 
Решению этой задачи посвящена настоящая работа. 
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В процессе анализа существующих способов и устройств ввода 
ультразвуковых колебаний в расплав сварочной ванны при элек-
тродуговой наплавке пол слоем флюса нами предложен способ [4] 
и разработаны устройства и оборудование электродуговой наплав­
ки в ультразвуковом токе. 

Суть предложенного способа наплавки плавящимся электродом 
под слоем флюса состоит в том, что в ванну расплавленного метал­
ла подают присадочную проволоку, воздействуя на нее ультразву­
ковыми колебаниями, и который отличается от существующих тем, 
что с целью повышения качества наплавляемого слоя металла пу­
тем интенсификации очистки поверхности детали от окислов и 
флюса и стабилизации размеров наплавляемого слоя присадочную 
проволоку подают в зону начала кристаллизации наплавляемого 
слоя с постоянным касанием концом присадочной проволоки дна 
сварочной ванны. 

Суть процесса наплавки по рассматриваемому методу, называе­
мому также методом касания, состоит в следующем (рис. 1). 

В зону наплавки непрерывно подается электродная проволока. 
Под действием тепла дуги, горящей между концом электродной 
проволоки и наплавляемым образцом, проволока плавится и фор­
мирует на образце слой металла. В ванну этого расплавленного ме­
талла подастся присадочная (волноводная) проволока. При этом в 
присадочной (волноводной) проволоке через волновод-излучатель , 
соединенный с магнитострикциопным преобразователем ультра­
звуковой установки, возбуждаются ультразвуковые колебания. 

Присадочная проволока подается при помощи приводного и 
прижимного роликов ,вращающихся с требуемой номинальной ско­
рое нло. Усилие прижатия ролика регулируется пружиной и должно 
быть меньше упругости присадочной проволоки. По мере расплав­
ления присадочной проволоки ролики, вращаясь, могут подать ее 
до упора концом наплавляемую деталь, после чего она будет про­
скальзывать но поверхности проволоки | 4 | . 
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Рис. 1. Схема устройства для осуществления способа наплавки с 1 ю-
прерывно расходуемым ультразвуковым волноводом-излучателем: 1 
электродная проволока; 2 - конец электродной проволоки; 3 - наплав­
ляемый образец; 4 - наплавленный металл; 5 - ванна расплавленного 
металла; 6 - присадочная проволока; 7 - волновод; 8 приводной ро­

лик; 9 - прижимной ролик; 10 - пружина; 11 конец полноводной 
проволоки; 1 2 - поверхность наплавляемого образца 

Результаты исследований, разработка устройств исполнения и 
систем управления процессами электродуговой наплавки в ультра­
звуковом поле позволили создать гамму промышленного оборудо­
вания для восстановления деталей машин как агротехнического , 
так и многих смежных отраслей. Разработаны и внедрены в произ­
водство ультразвуковой - эдектродуговой наплавочный станок 
СРМ-051 , предназначенный для восстановительной наплавки дета­
лей типа тел вращения: колес, барабанов, полых и цельных валов, 
осей и т.п. О б щ и й вид станка представлен на рисунке 2. 

Рис. 2. О б щ и й вид станка СРМ-051 для элетродуговой наплавки 
деталей машин в ультразвуковом поле 

163 



Одной из разработок Ь Л 1 У является универсальное комплекс­
но-блочное ультразвуковое устройство к электродутовым напла­
вочным станкам, в о п л о т и в ш е е наиболее оптимальные результаты 
создания такого вида агрегатов наплавочной техники (рис. 3). 

Рис. 3. О б щ и й вид разработанного в БАТУ ультразвукового 
устройства к электродуговым наплавочным станкам 

Устройство разработано впервые [4, 5]. Состоит из ультразву­
кового генератора, ультразвукового преобразователя - излучателя, 
механизма подачи волноводной проволоки, пульта - блока управ­
ления механизмом подачи проволоки. Разработанное ультразвуко­
вое устройство к наплавочным станкам, по сравнению с устарев­
шим типовым устройством, имеет меньшие в 12 раз габариты, сни­
женную в 10 раз по массе материалоемкость, пониженное в 11 раз по­
требление электроэнергии, сокращенное в 6 раз время настройки и за­
пуска в. эксплуатацию, увеличенный на 6 0 % ресурс работы. Разрабо­
танное устройство обеспечивает стабильную и устойчивую передачу 
ультразвука через присадочную проволоку в наплавочную ванную, 
что способствует формированию качественного и износостойкого ме-
галла. Устройство обеспечивает повышение производительности тру­
да, экономию материальных и энер| ст ических ресурсов. 

Технологический процесс и оборудование электродуговой на­
плавки при воздействии ультразвуковых колебаний внедрены в ря­
де отраслей н а р о д н о ю хозяйства для восстановления седьскохоэяй-
ел венных и других машин, при изготовлении биметаллических по­
крытий. Разработана, освоена и испытана технология восстановле­
ния наплавкой опорных катков и труб Iо р и з о и т а л ь н о г о шарнира 
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рамы трактора Т-100. Разработана и опробована технология восста­
новления электролуговой наплавкой в ультразвуковом поле валов-
шестерен горных комбайнов ПО «Ьелорускалий». Результаты рабо­
ты внедрены в технологии восстановительной наплавки деталей 
экскаваторов и подъемных кранов Минского ПО «Строймаш». Соз­
даны и распространены на заинтересованных предприятиях отрас­
левые инструкции электродуговой наплавки в ультразвуковом поле 
с применением как монолитной волноводной проволоки, так и по­
рошковой проволоки с твердыми частицами. 

Экономическая эффективность в удельном исчислении от вос­
становления данным методом деталей машин составляет 1 , 6 3 - 1,85 
руб. на 1кг наплавляемого металла (в ценах 1991 г.). 

Изложенные результаты разработок по электродуговой наплав­
ке при воздействии ультразвука являются основой для дальнейшего 
совершенствования промышленной технологии и восстановления 
деталей сельскохозяйственной, мелиоративной, дорожно-строите­
льной техники, оборудования для добычи и производства мине­
ральных удобрений, агрегатов и узлов других отраслей. 
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