[bookmark: _GoBack]Добрый день, уважаемые обучающиеся. В связи с переходом на  электронное обучение с применением дистанционных технологий, вам выдается материал дистанционно.
Изучив теоретический лекционный материал, вам необходимо:
1. Составить краткие лекционные записи;
1. Ответить на тестовое задание;
1. Выполнить домашнее задание; 

	Краткую запись лекции, варианты ответов на тест, а также домашнее задание  переслать мастеру производственного обучения, Кутузову Константину Викторовичу, на электронный адрес kytyzov84@mail.ru в формате PDF или JPG


Дистанционный урок МДК 02.01
 № 146 - 1 час группа № 26 «А» 
(согласно КТП на 1-2 полугодие 2019-2020г)
Тема: «Выбор наплавочных материалов для РД наплавки»
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Основными материалами при автоматической наплавке под слоем флюса являются сварочная и наплавочная проволока и специальные флюсы

Проволока

	Правильный выбор марки электродной проволоки для наплавки − один из важных элементов технологии наплавки. Химический состав проволоки определяет состав наплавленного металла и обусловливает его свойства. Для наплавки в большинстве случаев приходится использовать проволоку, отличную по составу от основного металла с целью повышения механических, антикоррозионных и других свойств поверхности детали. В процессе наплавки взаимодействие наплавленного металла с защитной средой (шлак, газ) также влияет на химический состав основного металла и это следует учитывать при выборе наплавочных материалов. Кроме того, в процессе наплавки изменяются механические и другие свойства наплавленного металла по сравнению со свойствами основного металла.
	При современном уровне техники и разнообразии изделий, изготовляемых из разных сталей и сплавов, цветных металлов, для их наплавки приходится использовать большое количество электродных проволок, а также легирующих порошков или крупки. Для наплавки могут быть использованы как сварочные, так и наплавочные проволоки в сочетании с подачей легирующей крупки.
	Для автоматической наплавки под флюсом применяют сварочные проволоки диаметром 1-6 мм в матках от 1,5 до 40 кг. По химическому составу ее подразделяют на углеродистую, легированную и высоколегированную. Стандартом предусмотрено условное обозначение проволоки, например: «Проволока 4 Св. 08АП ГОСТ 2246-70». Цифра 4 - диаметр проволоки в миллиметрах, индекс Св. означает, что проволока сварочная, число 08 означает содержание углерода в сотых долях процента. А - высококачественная по чистоте сталь, П - повышенной точности (в обозначении проволоки нормальной точности индекс не указывают). Проволоку, предназначенную только для наплавки с целью наращивания и упрочнения рабочих поверхностей деталей, обозначают так: Нп. 30ХГСА, Нп. 65Г и т.д. Индекс Нп. означает, что проволока наплавочная, число - наличие углерода в сотых долях процента, а буквы - наличие легирующих элементов. Если после букв не имеется цифр, то предполагается, что наличие данного химического элемента в стали приблизительно до полутора процента, цифра после буквы означает содержание данного элемента в процентах.

Для наплавки используют также электродную ленту, 
порошковую проволоку, порошковую электродную и спеченную ленты.

	Электродные ленты это стандартные стальные холоднокатаные ленты толщиной 0,4−1,0 мм и шириной 20−100 мм. Применение узких лент не обеспечивает высокой производительность, а очень широкие ленты образуют большую сварочную ванну, причем поверхность наплавки при этом получается, как правило, неровной. Наиболее часто применяют ленту шириной 60 мм.
	Порошковую проволоку представляет собой мягкую низкоуглеродистую стальную ленту, свернутую в трубку, внутрь которой заполняют порошкообразной смесью тонкомолотых ферросплавов, чистых металлов, карбидов, боридов и других легирующих, газо- и шлакообразующих материалов. Конструкция оболочек порошковых проволок могут быть различного типа (рис. 1). Проволока изготовляется диаметром от 1,6 до 3,6 мм. Применяют ее как в сочетании с флюсом, так и без дополнительной защиты флюсом.
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Рис. 1. Конструкции оболочек порошковых проволок

	Порошковая электродная лента все большее применение находит для широкослойной наплавки (рис. 2). Порошковая лента состоит из оболочки из мягкой холоднокатаной стальной ленты и сердцевины из смеси порошков графита, ферросплавов, чистых металлов и других компонентов. На рис. 4 проведены схемы порошковых лент различных конструкции. Шихту для ленты получают так же, как и для порошковой проволоки. Порошковую ленту изготовляют из отдельных секций шириной 12−14 мм на специальном станке, а затем собирают в широкую ленту, в отличие от порошковой проволоки не подвергают волочению.
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Рис. 2. Схема конструкция порошковых лент

	Ленты выпускаются шириной 30−60 мм и толщиной 1,5−3,0 мм. Наиболее часто используют порошковые ленты ПЛ−У30Х30Г3ТЮ, ПЛ−АН101 (ПЛ−У300Х25Н3С3), ПЛ-АН102 (ПЛ-30Х25Н4С4) и др.
	Спеченную ленту изготовляют по стандарту методом порошковой металлургии путем холодной прокатки и последующего спекания в защитной атмосфере из смеси металлических порошков, ферросплавов, графита и других материалов. Благодаря пористости спеченная лента обладает повышенным электросопротивлением, обусловливающим усиленный нагрев вылета электрода в процессе наплавки. Это обеспечивает повышение производительности наплавки на 25−30% по сравнению с холоднокатаной лентой аналогичного состава. Равномерное распределение составляющих частиц по сечению спеченной ленты обеспечивает получение более однородного по химическому составу наплавленного металла, чем при использовании порошковой ленты. Еще одно преимущество спеченной ленты − возможность изготовления ее из особо чистых порошков, например, с минимальным содержанием углерода, что чрезвычайно важно при наплавке аустенитных хромоникелевых сплавов с высокими требованиями к стойкости против межкристаллитной коррозии.
Флюсы. Флюсы обеспечивают устойчивое горение дуги и требуемый химический состав металла шва. При наплавке, они позволяют легирование расплавленного металла, раскисление и защиту от окружающей среды. Шлаковая корка флюса уменьшает скорость охлаждения металла.
	По способу изготовления флюсы бывают плавление (AH-20, АН-348А, АН-60 и др.) и керамические (АНК-18, АНК-19, АНК-3, АНК-40 и др.). Плавленые флюсы получают путем расплавления компонентов с последующим охлаждением, грануляцией и сортировкой. Керамические, изготовляют смешиванием порошков минералов и ферросплавов с жидким стеклом с последующим прокаливанием. Каждое зерно этого флюса содержит все необходимые компоненты. По внешнему виду флюсы бывав стекловидные и пемзовидные. При использовании керамических флюсов можно получить легированный наплавленный слой, применяя низкоуглеродистую сварочную проволоку. Легирование − это введение в состав стали, кроме постоянных примесей (углерода, марганца, кремния), легирующих – хрома, никеля, вольфрама, ванадия, молибдена и др. или увеличение содержания углерода, кремния, марганца. Процесс наплавки часто ставит своей целью нанесение на поверхность изделия слоя, обладающего иными свойствами, чем материал изделия.
	При наплавке под сдоем флюса имеют место следующие способы легирования наплавленного металла (рис. 3):
I. Применение легированной наплавочной проволоки и обычного, плавленого флюса (рис. 3, а).
II. Использование простой углеродистой сварочной проволоки и легированного керамического флюса (рис. 3, б).
III. Наплавка порошковой проволокой (лентой) без флюса или с дополнительной защитой дуги плавленым флюсом (рис. 3, в).
IV. Нанесение на наплавляемую поверхность специальной пасты и расплавления ее после высыханий простой углеродистой проволокой с использованием плавленого флюса (рис. 3, г).
V. Использование простой углеродистой проволоки с добавкой к плавленому флюсу порошков ферросплавов или графита (рис. 3, д).
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                                              Рис. 3. Схемы способов легирование



	По мере уменьшение точности легирования способы располагаются в таком порядке: V−I−III−II−IV; по степени сложности легирования: I−V−IV−II−III; наконец, по стоимости сварочных материалов: V−IV−III−II−I. Выбору необходимого способа должен предшествовать тщательный анализ всех факторов и только после этого может быть принято решение о целесообразности его применение.
Наибольшее применение на практике получили первые три способа легирования наплавленного металла. Например, сочетания проволоки Св. 08А с флюсом AHК-18 - НRС 32-36 или с флюсом АНК-19 - НRС 50-53; проволоки Нп. 30ХГСА с флюсом АН-348А - НRС 30-32.

Тестовое задание для закрепления материала
	Каждый вопрос имеет один или несколько правильных ответов. Выберите верный ответ.

1. Возбуждение сварочной дуги производится:
а) твердым соприкосновением электрода с поверхностью заготовки;
б) резким толчком заготовки электродом; ^
в) постукиванием или легким касанием электрод заготовке.

2. Что необходимо предпринять, если при возбуждении сварочной дуги электрод прилип к поверхности заготовки?
а) Необходимо немедленно отломить электрод от поверхности заготовки.
б) Необходимо выключить источник питания сварочной дуги, освободить электрод из электродержателя, покачивая в разные стороны, отломить его от поверхности заготовки.
в) Необходимо отломить электрод от поверхности заготовки с помощью молотка.

3. При наплавке валика электрод должен быть наклонен от вертикали в направлении наплавки на:
а) 10о-15о;
б) 15о-20о;
в) 20о -25о.

4. Для получения валика правильной формы длина дуги должна быть:
а) меньше диаметра электрода;
б) равна диаметру электрода;
в) больше диаметра электрода.

5. Слишком длинная дуга приводит:
а) к увеличению разбрызгивания электродного металла;
б) к уменьшению провара;
в) к плоской форме валика.

6. Слишком короткая дуга приводит:
а) к увеличению разбрызгивания;
б) к неровному формированию валика;
в) к прилипанию электрода.

7. Как влияет скорость перемещения электрода вдоль валика на размеры наплавленного валика?
а) Чем выше скорость, тем сварочный металл будет меньше проникать в основной металл и валик будет более высоким.
б) Чем выше скорость, тем сварочный металл будет глубже проникать в основной металл и валик окажется менее высоким.
в) Чем ниже скорость, тем ширина валика будет больше.

8. Ширина валика, в зависимости от диаметра электрода, изменяется следующим образом:
а) возрастает с увеличением диаметра электрода;
б) уменьшается с увеличением диаметра электрода;
в) не изменяется.

9. Заварка кратера производится следующим образом:
а) резким обрывом дуги;
б) плавным обрывом дуги;
в) обратным проходом по шву на длину 15-20 мм.

10. При зажигании дуги электрод должен быть наклонен от горизонтали в направлении наплавки на:
а) 10о;
б) 55о;
в) 70о.

Критерии оценок тестирования

Оценка «отлично» 9-10 правильных ответов или 90-100% из 10 предложенных вопросов;
Оценка «хорошо» 7-8 правильных ответов или 70-89% из 10 предложенных вопросов;
Оценка «удовлетворительно» 5-6 правильных ответов или 50-69% из 10 предложенных вопросов;
Оценка неудовлетворительно» 0-4 правильных ответов или 0-49% из 10 предложенных вопросов.

Домашнее задание:
Создать презентацию по пройденной теме, состоящую не менее чем из 15 слайдов.
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2. Овчинников В.В. Технология ручной дуговой и плазменной сварки и резки металлов: учебник для нач. проф. образования. – М.: Издательский центр «Академия», 2010;
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5.MopolikosBaa NpoBoNOKa
BbinycKaeTca MHOro pasnn4HbIX MapoK:

MNMN-AH105- anaa HannaBkK
BbICOKOMApraHLeBbIX CTanei,

MNM-AH120, 121- ana Hannaeku noa paocom
Pa3NUYHbIX AeTaneit U3 yrepoancTbix
cTaneit.

MM HaNNaBNAIOTCA U3AENMA B 3aLLUTHbIX rasax,
noa GACoM U OTKPLITOM INEKTPOAYIOM.

Mpu Hannaeke MM NpUMEHAIOTCA MeHbLIKe
TOKM, 4eM NpU CBapKe, B pe3ynbrate
nponnaBneHWe OCHOBHOTO MeTanna
YMEHbLIAETCA U HaNNaBNEHHbIA MaTepuan
MEHbLLE CMELIMBAETCA C OCHOBHbIM-
TBEPAOCTb HANTAB/IEHHOIO METANNA.
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7.0POWKOBLIE NEHTLI ANR HANNABKA-

Cayxar ana

HaNABKM HOXKEI! BYNbA0IEPOB, KOHTAKTHBIX NOBEPXHOCTE
KOHYCOB M 4l 3aChiMHbIX ANMapaTos AOMEHHBIX Neveit,
KPaHOBLIX KONEC, POMIKOB U HANPABNAIOWMX.

Npenmywecrsa ucnonb30BaHMA NOPOWKOBOI AEHTI NPU

Hannaske noa dnioco

1. PacnpeaeneHue aHepriu Ha Gonbieit nnowaan npu
MeHbLUEit A0NE YHACTUA OCHOBHOTO MeTanna B
Hannaske

2 BO3MOMHOCTL BbINOAHEHUA HANAABKK Ha Bone

BBICOKOM TOKE C €CTECTBEHHON OCUMANALMEI Ay N0
BCeiA WNPUHE NeHTbI

3 Bonee BbICOKaA IPHEKTUBHOCTL NNABACHUA, MUHIUMYM
TENNOBNOMKEHUA B OCHOBHOI MeTann

4. Yactonpu 6onee BLICOKOM TOKE HET CHIDKEHUA
NPOUHOCTH OCHOBHOTO MeTanNa

5. BONbWAR NIOWAAL NePEKPLITHA 32 KAXKABIH NPOXOA

6. BONbWWIAACCOPTUMEHT BbIBMPaEMbIX CNNABOB
Hannasku

3 MeHblee MUHUMANBHO HEO6XOAMMOE KOAMYECTBO

HAaNNABNEHHOTO MeTanna
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2.MoKpbITble 3NEKTPOAbI

-no FOCT 10051-75 npeaycmarpusaetca
44 TMNa NOKPLITLIX INEKTPOAOB.

(O3H-300- ABTOTPaKTOpHbIE U BaroHHble
aetanu, /b KpecToBUHbI;

T-5909-cTanbHble U YyryHHblE AeTanu,
paboratowme B abpa3uBHoii cpeae
6e3 yaapHoU Harpy3ku.





