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(57) Розпилювальна головка електрометалізатора
для нанесення металевих покриттів на внутрішні

циліндричні поверхні, в конструкції якої є корпус з
розміщеними в ньому струмопідвідними трубками
з наконечниками для подачі електродного дроту та
повітряною трубкою, яка відрізняється тим,  що
струмопідвідні трубки з наконечниками з'єднані
між собою пластинами із електроізоляційного ма-
теріалу, а наконечники зігнуті по дузі, при цьому
повітряне сопло нахилене під кутом α до осьової
лінії розпилювальної головки, який знаходиться в
межах 60°-70°, а кут β, який утворюють осьова
лінія повітряного сопла та осьова лінія електро-
дного дроту при виході з наконечників, знаходить-
ся в межах 0-30°.

Корисна модель відноситься до області маши-
нобудування, конкретно до одержання електроду-
гових покриттів переважно на внутрішні циліндри-
чні поверхні.

Відома розпилювальна головка до електроме-
талізатора для нанесення покриттів на внутрішні
циліндричні поверхні, в конструкції якої є фільтр
для подачі електродних дротів, штуцер подачі сти-
сненого повітря, струмоподаючі та притискні плас-
тини, центральне повітряне сопло і з'єднану із
штуцером трубку для подачі стисненого повітря з
боковим соплом на її вихідному кінці [1]. Конструк-
ція такого електрометалізатора дуже складна та
громіздка, та потребує складних та частих регулю-
вань на оптимальні режими роботи.

Найбільш близьким до пропонованої корисної
моделі є винахід [2], в якому пропонується розпи-
лювальна головка, що має корпус з повітряними та
струмопідвідними трубками та додатковим повіт-
ряним соплом виконаним у вигляді трубки, яка
вигнута під кутом до основного повітряного сопла.
Така конструкція розпилювальної головки має зна-
чні недоліки: потребує великої витрати стисненого
повітря, приводить до суттєвого окиснення крап-
лин при розпиленні електродного дроту, не дозво-
ляє одержати концентрованої плями напиленого
металу, поява в покриттях великих розтягуючи
напружень. Все це приводить до суттєвого погір-
шення механічних властивостей напиленого по-

криття, а саме зниження адгезії та когезії покриття.
Мета корисної моделі - підвищення стабільно-

сті роботи розпилювальної головки та одержання
покриттів з високими механічними характеристи-
ками.

Поставлена мета досягається тим, що розпи-
лювальна головка електрометалізатора для нане-
сення металевих покриттів на внутрішні циліндри-
чні поверхні, в конструкції якої є корпус з
розміщеними в ньому струмопідвідними трубками
з накінечниками для подачі електродного дроту та
повітряною трубкою, згідно корисної моделі стру-
мопідвідні трубки з накінечниками з'єднані між со-
бою пластинами із електроізоляційного матеріалу,
а накінечники зігнуті по дузі, при цьому повітряне
сопло нахилене під кутом a  до осьової лінії роз-
пилювальної головки, який знаходиться в межах
60°-70°, а кут b , який утворюють осьова лінія пові-
тряного сопла та осьова лінія електродного дроту
при виході з накінечників, знаходиться в межах 0-
30°.

На Фіг.1 представлена конструкція пропонова-
ної розпилювальної головки - фронтальна проек-
ція; на Фіг.2 - вид А на Фіг.1.

Розпилювальна головка електрометалізатора
для нанесення металевих покриттів на внутрішні
циліндричні поверхні в конструкції містить корпус
(на графічних матеріалах не зображено) з розмі-
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щеними в ньому струмопідвідними трубками 1 з
накінечниками 2 для подачі електродного дроту 3
та повітряною трубкою 4. Струмопідвідні трубки 1 з
зігнутими по дузі накінечниками 2 з'єднані між со-
бою пластинами 5 із електроізоляційного матеріа-
лу. Повітряне сопло 6 нахилене під кутом a  до
осьової лінії розпилювальної головки, який знахо-
диться в межах 60°-70°, а кут b , який утворюють
осьова лінія повітряного сопла 6 та осьова лінія
електродного дроту 3 при виході з накінечників 2,
знаходиться в межах 0-30°.

Розпилювальна головка працює наступним
чином: електродний дріт 3 подається протяжними
роликами електрометалізатора через струмопідві-
дні трубки 1 та через наконечники 2 до їх контакту

між собою, де між торцями електродних дротів
виникає електрична дуга. Електрична дуга плавить
електродні дроти, при цьому розплав, що утворю-
ється диспергується та транспортується до напи-
люваної поверхні повітряним струменем, що фор-
мується соплом 6.
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