План-конспект урока №  115-116
МДК.02.01 Техника и технология ручной дуговой сварки (наплавки, резки) плавящимся электродом 
Тема 2.2. Ручная дуговая наплавка
Тема урока: «Технология ручной дуговой наплавки»
Дата: 09.04.2020
Группа № 25

Цель урока: Формирование у учащихся представлений о типах и примерном назначении металлических электродов для дуговой наплавки поверхностных слоев с особыми свойствами. Электродах для наплавки режущего инструмента, наплавки изношенных деталей. Воспитание бережного отношения к оборудованию и материалам. Формирование у учащихся навык самостоятельности, преодоление трудностей и осуществление самоконтроля.     
           
Ход урока:

Изучение нового материала. 

Для наплавочных работ применяют обычные и специальные электроды. Электроды для дуговой наплавки разделяются на 4 основных группы 1) электроды типа ЭНР (ГОСТ 2246—60), применяющиеся для наплавки режущего инструмента (резцы, сверла, фрезы, вырубные штампы и др.) 2) электроды типа ЭНГ, применяющиеся для наплавки деталей, работающих при повышенных температурах (штампы, кузнечно-прессовый инструмент и др.) 3) электроды типа ЭНХ, применяющиеся при наплавке деталей и инструмента, работающих при нормальной температуре (концы рельсовых стыков, автотракторные детали и др.) 4) электроды типа ЭНЭ, применяющиеся для наплавки деталей, работающих при высоких температурах в агрессивных средах (уплотнительные поверхности арматуры для пара высокого давления, детали, работающие в морской воде, лопасти гидротурбин и др.). 
Третья группа электродов НР предназначена для наплавки режущего инструмента. В эту группу входят такие типы электродов, как 
В обозначении электродов Э —электрод, Н — для наплавки, Р — режущего инструмента, Г , X и Э — соответственно для деталей, работающих при повышенной и нормальной температурах и в агрессивных средах. 
По допустимым пространственным положениям сварки и наплавки электроды делятся на следующие группы 1 — для всех положений 2 — для всех положений, кроме вертикального сверху вниз 3 — для нижнего, горизонтального на вертикальной плоскости и вертикального снизу вверх 4 — для нижнего и нижнего в лодочку.

Электроды ОЗИ-1, ОЗИ-2 наряду с использованием для наплавки штампо горячей штамповки, режущего инструмента по ГОСТ 10051—75. успешно применяют при абразивном износе. Электроды ВСН-8 с подслоем ВСН-6.
Электроды ЦИ-1М предназначены для наплавки рабочих поверхностей режущего инструмента и штампов различных назначений. Наплавка производится на постоянном токе при обратной полярности в нижнем положении (допускается наплавка на переменном токе). Наплавка режущих кромок инструмента для холодной обработки металлов производится с предварительным подогревом до 300°, при больших объемах — до 600°. Сразу же по окончании наплавки штамп помещается в печь, нагретую до 900°, и подвергается отжигу с выдержкой в течение 3 час., последующим охлаждением до 720° и выдержкой при этой температуре в течение 3 час. дальнейшее охлаждение — с печью. 
Наплавка выполняется возможно короткой дугой постоянным током обратной полярности или переменным током 160—200 а для электрода диаметром 4 мм и 200—220 а для электрода диаметром 5 мм. Наплавленный металл не имеет трещин, газовых пор и шлаковых включений и хорошо обрабатывается обычным режущим инструментом без дополнительной термообработки. В состав покрытия электродов не входят дефицитные и дорогостоящие вещества.  
Электроды Т-540 применяются для наплавки быстро-изнашивающихся деталей машин и кузнечно-прессового оборудования, требующих последующей механической обработки режущим инструментом. В наплавленном металле находится около 1,5- 1,9% углерода 8,0-ь 10,0% хрома 1,0-ь 1,3 титана. 
Твердость металла непосредственно после наплавки равна примерно R 43 после закалки в масле с температуры 850°—/ С56 после отпуска при 500° R 42 и после отжига с температуры 900°— R 25. После отжига наплавленный металл может обрабатываться режущим инструментом. Режимы наплавки те же, что и для электродов Т-540.  [c.61]
Электроды Т-216, Т-268 и Т-293 применяются для наплавки кузнечно-прессового и режущего инструментов и некоторых других деталей. Наплавка производится короткой дугой на постоянном или переменном токе. Для электродов диаметром 4 мм сила тока составляет 210—230 а. Твердость наплавленного металла электродами Т-268 и Т-293 после наплавки КС 58—62 после закалки и отпуска КС 62—65. Металл, наплавленный электродами Т-216, Т-268 и Т-293, не отжигается. 
Электроды Ц И-1М Ц И-1 Л Ц И -1 У предназначены для наплавки заготовок режущего инструмента из стали марок от Ст. 1 до Ст. 5 в нижнем положении на переменном или постоянном токе. Сила тока, применяемая для наплавки, приводится в табл. 10, а средние свойства наплавленного металла 
Электроды для наплавки обозначают двумя буквами ЭН и цифрами, показывающими гарантированную твердость наплавленного слоя. Наплавочные электроды специального назначения обозначают тремя буквами. Например, электрод типа ЭНР-62 расшифровывается так электрод для наплавки режущего инструмента обеспечивает твердость слоя НКСд 63.  
По назначению наплавочные электроды подразделяются на электроды для наплавки кузнечного инструмента (штампов, пуансонов и т. п.), для наплавки быстро-изиашивающихся детален машин, станков и других механизмов, для наплавки рельсов, режущего инструмента и др. 
Для наплавки режущего инструмента (резцы, червячные и дисковые фрезы, ножи и пр.) применяют электроды марок ЦИ-1М ЦИ-1У ЦИ-1Л И-1 И-2 РК-2 ЦН-5 Т-216 Т-293 и др. (табл. 33-38), обеспечивающие твердость наплавленного металла после соответствующей термообработки в пределах HR 57—65. Твердость указанной величины достигается за счет легирования eтaллa наплавок че ез покрытие или электродные стержни вольфрамом, хромом, углеродом и ванадием. 
Электроды типа ЭНР62 (по ГОСТ 2523-51)для наплавки режущего инструмента 
В обозначение наплавочных электродов входят буквы и цифры, характеризующие назначение наплавки и ее твердость по Роквеллу. Так, например, электроды ЭНР-62, ЭНГ-50 служат для наплавки режущего инструмента (Р) и деталей, работающих на износ при повышенных температурах (Г), и обеспечивают ее твердость соответственно 62 и 50 единиц. 
ЭН-80В18Х4Ф-60 ЭНР-62 Наплавка режущего инструмента (резцов, фрез, разверток), штампов для горячей штамповки, работающих в тяжелых условиях Ток постоянный, полярпость обратная. Предварительный подогрев до 300—600 °С. Последующая термообработка — по режиму, указанному в паспорте электрода и др. 
Домашнее задание: написать конспект урока в рабочей тетради
