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При механізованому наплавленні в середовищі вуглекислого газу, як з 

ТМО, так і звичайним способом, особлива увага приділялася підготовці зварю-

вальних матеріалів, зразків і деталей. 

Підготовка зварювального дроту проводилася за такою схемою. Спочатку 

проводили травлення дроту в 15%-м водяному розчині соляної кислоти протя-

гом 5-10 хв. Після цього пасивували дріт у суміші 10%-го водяного розчину ні-

триту натрію (NaNО3) і 15-ї кальцинованої соди протягом 10-15 хв. Дріт після 

такої обробки добре очищувався і протистояв корозії. Підготовка зразків і дета-

лей полягала в очищенні від бруду і промиванню в 10% гарячому розчині каус-

тичної соди, промиванню в проточній воді і наступному сушінню. Крім цього, 

посадкові місця деталей, що мають велике однобічне зношування, проточува-

лися перед наплавленням на токарно-гвинторізному верстаті до їх усунення, 

Перед початком проведення наплавочних робіт усі балони переверталися 

нагору дном за допомогою спеціального пристосування і витримувалися в та-

кому положенні протягом доби. Після цього випускалися назовні перші порції 

газу разом з водою. При цьому було встановлено, що в окремих балонах утри-

мувалося до 1 л води. 

Режими наплавлення без ТМО, з BTMО і із НТМО вибирали виходячи з 

необхідної товщини наплавленого металу, найкращого для відповідного спосо-

бу якості при високій продуктивності. 

На якість і продуктивність відновлення деталей великий вплив мають 

крок наплавлення і частота обертання деталі. При звичайному наплавленні в 

середовищі вуглекислого газу деталей циліндричної форми рекомендується ви-

бирати крок таким, щоб наступний валик перекривав попередній на 1/3 його 

ширини. Частота обертання деталі, за інших рівних умов, пов'язана із кроком: 

збільшення частоти обертання, вимагає зменшення кроку і навпаки. При напла-

вленні із ТМО метал укочується, гребінці згладжуються і, відповідно, зменшу-

ється товщина наплавленого шару. 
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