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(54) (57) МУНДШТУК К ГОРЕЛКАМ 
ДЛЯ СВАРКИ ПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕК­
ТРОДОМ, содержащий корпус с резьбой 
на нерабочем конце для крепления в сва­
рочном устройстве и с прямоугольным па­
зом, выполненным вдоль оси корпуса'со 
стороны рабочего торца мундштука, уста­
новленные в корпусе токоподводящие эле­
менты с канавками, образующими канал

для направления плавящегося электрода, 
а также поджимающий элемент корпуса, 
выполненный в виде гайки, установленной 

;на рабочем конце корпуса, отличающийся 
тем, что, с целью повышения срока служ­
бы путем защиты токоподводящих элемен­
тов от брызг расплавленного металла и обес­
печения надежного контакта между токо­
подводящими элементами и плавящимся 
электродом, он снабжен установленными 
в пазу корпуса брызгозащитными пласти­
нами, выполненными с канадками, образу­
ющими канал для направления электрода, 
в корпусе со стороны нерабочего торца 
вдоль его оси выполнен второй паз, перпен­
дикулярный первому, токоподводящие эле­
менты выполнены пластинчатыми и уста­
новлены во втором пазу встык с торцами 
брызгозащитных пластин, а нерабочий ко­
нец корпуса выполнен коническим.
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Изобретение относится к сварочной тех­
нике, предназначено для сварки изделий 
и может быть использовано в любой отрас­
ли промышленности при сварке изделий.

Известна сварочная горелка для дуго­
вой сварки плавящимся электродом, в ко­
торой мундштук выполнен с токоподводя­
щими и брызгозащитным элементами [1].

Однако мундштук не обеспечивает ре­
гулировку элементов при износе от элект­
роэрозии и механического трения, а также 
из-за диаметра использовуемых электро­
дов (т.е. срок его эксплуатации невелик, 
а при износе токоподводящего и брызгоза­
щитных элементов необходима их замена).

Наиболее близким по технической сущ­
ности и достигаемому эффекту к предла­
гаемому мундштуку является мундштук к 
горелкам для сварки, плавящимся электро­
дом, содержащий корпус с резьбой на не­
рабочем конце для крепления в сварочном 
устройстве и с прямоугольным пазом, вы­
полненным вдоль оси корпуса со стороны 
рабочего торца мундштука, установленные 
в корпусе токоподводящие элементы с ка­
навками, образующими канал для направ­
ления плавящегося электрода, а также под­
жимающий элемент корпуса, выполненный 
в виде гайки, установленной на рабочем 
конце корпуса [2].

Недостатком известной конструкции яв­
ляется отсутствие брызгозащитного эле­
мента, что приводит к налипанию брызг 
расплавленного металла на токоподводя­
щий элемент, требуя его частой замены. Ре­
гулировка токоподводящего элемента по 
диаметру электрода ограничена внутрен­
ним диаметром трубки. Увеличение внут­
реннего диаметра трубки приводит к уве­
личению габаритов мундштука, что нежела­
тельно для узких разделок стыка. Внутрен­
ний диаметр трубы, больший диаметра элек­
трода, не исключает механического скру­
чивания и остановки движения электрода 
и вероятность « электроподгорания» внут­
ренней полости трубки по внешнем контак­
те корпуса мундштука со свариваемым из­
делием. Это не обеспечивает надежную ре­
гулировку токоподводящего элемента, умень­
шает срок эксплуатации мундштука, кон­
струкция которого усложнена наличием 
большого количества промежуточных дета­
лей. Регулировка брызгозащитного эле­
мента, определяющая] точность направле­
ния электрода в непосредственной близос­
ти к свариваемым изделиям отсутствует.

Целью изобретения является повыше­
ние срока службы путем защиты токопод­
водящих элементов от брызг расплавлен­
ного металла и обеспечение надежного кон­
такта между токоподводящими элементами 
и плавящимся электродом.
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Эта цель достигается тем, что мундштук 
к горелкам для сварки плавящимся элект­
родом, содержащий корпус с резьбой на 
нерабочем конце для крепления в свароч­
ном устройстве и с прямоугольным пазом, 
выполненным вдоль оси корпуса со сторо­
ны рабочего торца мундштука, установлен­
ные в корпусе токоподводящие элементы 
с канавками, образующими канал для на­
правления плавящегося электрода, а также 
поджимающий элемент корпуса, выполнен­
ный в виде гайки, установленной на рабо­
чем конце корпуса, снабжен установлен­
ными в пазу корпуса брызгозащитными плас­
тинами, выполненными с канавками, об­
разующими канал для направления элект­
рода, в корпусе со стороны нерабочего тор­
ца вдоль его оси выполнен второй паз, пер­
пендикулярный первому, токоподводящие 
элементы выполнены пластинчатыми и уста­
новлены во втором пазу встык с торцами 
брызгозащитных пластин, а нерабочий ко­
нец корпуса выполнен коническим.

На фиг. 1 показано устройство в плос­
кости движения электрода с разрезом по 
оси, общий вид; на фиг. 2 — то же, вид 
сбоку с разрезом по оси; на фиг. 3 — то же, 
со стороны сварочной горелки; на фиг. 4 - се> 
чение А-А на фиг. 1; на фиг. 5 — токопод­
водящий элемент, вариант; на фиг. 6 — 
брызгозащитная пластина, вариант; на 
фиг. 7 — корпус мундштука, общий вид; 
на фиг. 8 — то же, вид сбоку.

Мундштук содержит корпус 1 с токопод­
водящими элементами 2 и брызгозащит­
ными пластинами 3, представляющими со­
бой, например, плоские пластины с двумя 
рабочими поверхностями на каждой плас­
тине, где имеются например V -образные 
канавки глубиной hi и h2, причем

(фиг. 5 и 6). Корпус 1 выполнен с резь­
бой на нерабочем конце, предназначенном 
для крепления мундштука в сварочном уст­
ройстве. Нерабочий конец корпуса 1 выпол­
нен коническим. Вдоль оси корпуса 1 со сто­
роны рабочего торца мундштука выполнен 
прямоугольный паз 4, в котором установ­
лены брызгозащитные пластины 3, V -об­
разные канавки которых образуют канал 
для направления плавящегося электрода
5. Со стороны нерабочего торца корпуса 
1 вдоль оси выполнен прямоугольный паз
6, в котором установлены пластинчатые 
токоподводящие элементы 2, V -образные 
канавки которых также образуют канал 
для направления плавящегося электрода 
5, токоподводящие элементы 2 установлены 
встык с торцами брызгозащитных пластин 
3, причем канал для направления плавяще­
гося электрода 5, образованный брызгоза­
щитными пластинами Заявляется продол­
жением канала для направления плавяще­
гося электрода 5, образованного токопод­
водящими элементами 2. Мундштук снаб-
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жен поджимающим элементом, выполнен­
ным например, в виде гайки 7 с конической 
резьбой. Гайка 7 устанавливается на ра­
бочем конце корпуса 1 и служит для под­
жатия брызгозащитных пластин 3 к пла- 5 
вящемуся электроду 5. Поджим токопод­
водящих элементов 2 к плавящемуся элект­
роду 5 осуществляется при вворачивании 
конического нерабочего конца корпуса 1 с 
резьбой в сварочное устройство. На корпу­
се 1 выполнены лыски 8 под ключ.

Величиной закручивания мундштука в 
сварочное устройство регулируется поджим 
токоподводящих элементов 2, а гайкой 7 
брызгозащитных пластин 3 (фиг. I) при 
их износе от электроэрозии и механическо- 15 
го трения. Точно также осуществляется ре­
гулировка этих элементов в зависимости от 
диаметра плавящегося электрода 5. 
Вероятность механического скручивания 
электрода 5 при движении и подгорания его 
во внутренней полости мундштука исклю- 2θ 
чены выполнением в корпусе с двух сторон 
взаимно перпендикулярных пазов, обеспе­
чивающих касание торцов токоподводящих 
элементов и брызгозащитных пластин 3 
при сборке. Такое выполнение обеспечивает 25 
надежную конструкцию всего из четырех 
типов деталей, не имеющих технологичес­
кой сложности изготовления.

Конструкция мундштука создает на­
дежный токоподвод и брызгозащиту, уве­
личивая тем самым срок эксплуатации мунд­
штука. Кроме того, улучшаются противо­
задирные свойства скользящего контакта 
мундштук — электрод и брызгозащитная 
характеристика с одновременным увеличе­
нием точности направления электрода из 
мундштука.

Мундштук, используемый в комплексе 
«Дуга» для сварки трубопроводов большо­
го диаметра, представляет собой медную 
втулку с резьбовым концом и соотношением 
величины внутреннего диаметра, равной 
1 мм, к длине втулки более 40, что трудно 
выполнимо с учетом малого внутреннего 
диаметра. Брызгозащита и регулировка 
токоподводящих элементов отсутствует, 
что приводит к частой замене мундштука 
из-за налипания брызг расплавленного ме­
талла на втулку или обгорания внутреннего 
диаметра втулки.

Для другого диаметра электрода приме­
няется другая медная втулка.

По сравнению с мундштуком комплекса 
«Дуга», принятым за известный,предлагае­
мый мундштук позволяет снизить расход 
цветного металла, и повысить производи­
тельность труда за счет сокращения вре­
мени на замену мундштука.
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