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Плазменная сварка  и наплавка нашла широкое  применение при изготовлении 
изделий, а и также при восстановлении  упрочнении деталей. Она обеспечива-
ет получение качественных сварных соединений высокими  и покрытий  с  фи-
зико-механическими свойствами [1–3].  

       Важным элементом оборудования для плазменной сварки или наплавки 
является плазмотрон — устройство, в с котором образуется плазма  темпера-
турой, достигающей     -более двадцати тысяч градусов [4–6]. Размеры плазмот
рона определяются силой сварочного тока, наличием  в нем электрода  и плаз-

        мообразующего сопла, а и распределения также системы подачи   газов, 
системы охлаждения всех перечисленных элементов [1, 7, 8]. 
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      В современных условиях существенного сокращения импорта плазмот-
ронов очень актуальны разработка изготовление  и  отечественных плазмотро-

нов. Важным направлением деятельности ООО «Техноплазма» является раз-
         работка  и изготовление последние плазмотронов для сварки  и наплавки. За  

годы разработано на было  более десятка плазмотронов, рассчитанных  разную 

силу  сварочного тока имеющих, производительность,  отличия  в конструкции 
и         -размерах. После разработки и изготовления опытных образцов плазмотро

        нов которых проводились испытания, на основании  определялись  их техно-
логические возможности. 

     В таблице представлены технические характеристики нескольких разра-
ботанных плазмотронов. 

Основные технические характеристики плазмотронов 
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Плазмообразующий 
газ 

Аргон 

2 
Диаметр плазмообра-
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   5 Ширина плазмотрона – – 32 –– – 16 20 24 26 

  6 Защитный   газ Аргон
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    Плазмотрон для ПС-01 (КАМА-1М) предназначен  механизированной 
          сварки  и наплавки деталей  из на цветных сплавов  основе алюминия, меди,  

         а также стали постоянным током на обратной полярности. Имеется опыт его 
применения при работе на прямой полярности. В качестве присадочного мате-

       риала используется проволока. Плазмотрон может использоваться   также при
   сварке деталей без присадочного           -материала методом оплавления кромок сва

       риваемых материалов Плазмообразующие.  сопла сменные, что позволяет ре-
шать разные технологические задачи за счет изменения диаметра от 4 до 8 мм. 

       Одна модели  из модификаций этой  плазмотрона позволяет  наплавлять
     внутреннюю цилиндрическую поверхность деталей диаметром от 120 мм 

      длиной Габаритные до 200 мм.  размеры плазмотрона без учета подводящих 
 трубок охлаждения        и подачи газов    -составляют: наибольший диаметр по за

щитному соплу — 60 мм, высота сопла верхней от среза защитного  до  точки 
катода — 98 мм. 

      Плазмотрон прямой  полярности ПС-04 предназначен для механизиро-
ванной сварки методом материалов  оплавления кромок или  с использованием 

        присадочной проволоки. Его можно   применять также для наплавки поверх-
    ностей наплавочными проволокой или порошком      , с в его подачей  свободно 

расширяющуюся часть плазменной дуги. Плазмотрон имеет сменные плазмо-
образующее сопла  и защитное , их замена производится без демонтажа плаз-
мотрона  с установки. 

      Плазмотрон ПН-01 разработан для механизированной наплавки  цилин-
        дрических поверхностей  в отверстиях стальных деталей   с внутренним диа-

метром прямой 50 мм  и более, длиной до 200 мм  дугой на  прямой полярности 
   порошковыми плазмотрона наплавочными материалами [9]. Конструкция  

позволяет  наплавлять покрытие  с использованием до 95 % наплавочного -по
    рошка. Плазмообразующие сопла — сменные, диаметром мм от 2,5 до 3,5 . 

        Имеется без модификация для ручной наплавки. Габаритные размеры  учета 
трубок охлаждения наибольший  и подачи газов составляют:  диаметр  по изо-
лятору — 32 мм, высота от среза защитного сопла    до верхней точки катода — 
32 мм. 

  Плазмотрон прямой полярности ПН-02 предназначен для механизирован-
ной наплавки поверхностей деталей  с использованием порошковых наплавоч-

         ных материалов, а с также для сварки или наплавки деталей  использованием 
  присадочной проволоки. Плазмотрон удобен  в обслуживании, имеет сменные 

        плазмообразующее  и защитное сопла, замена    -которых производится без де
монтажа плазмотрона      с наплавочного оборудования. Диаметр защитного сопла

         и ширина плазмотрона составляют 35 мм. Высота от среза защитного сопла  
до торца колпака электрода — 208  — 300 мм. Высота по державке мм. 

Плазмотрон ПН-04-02 предназначен для механизированной наплавки -по
верхностей дугой на с деталей прямой сжатой   прямой полярности  использо-

      ванием  наплавочных порошков. Подача порошка через осуществляется  2– 
4 отверстия       -в плазмообразующем сопле непосредственно в зону расплавлен

         ного основного  металла детали. За счет этого произво  достигается высокая -
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дительность  по наплавке, достигающая 10 кг/час. В конструкции плазмотрона 
       предусмотрены сменные   плазмообразующее и защитное сопла, диаметр от-

верстия плазмообразующего сопла можно менять от 4 до 6 мм. Наибольший 
диаметр плазмотрона   по защитному соплу высота составляет 52 мм,  от среза 
защитного сопла до верхней точки колпака катода — 200 мм.  

      Плазмотроны серии ПН-05 за счет малых габаритных     -размеров приме
няются при наплавке  в ограниченном пространстве, например, когда необхо-

       димо наплавку  произвести  на участке цилиндрической поверхности  детали, 
вплотную прилегающей   к торцовой поверхности. Таким образом, ООО «Тех-

       ноплазма» по договорам предприятиями  с   и организациями изготавливает  
   и им номенклатуру поставляют  большую  плазмотронов для сварки изделий, 

плазменной наплавки  поверхностей при  их восстановлении  и упрочнении. 
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