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I
Изобретение относится к порошко­

вой метешлургии, в частности к спосо* 
бам нанесения покрытий ,иэ металличес­
кого порошка на внўтреннюю поверх­
ность деталей.

Известен способ нанесения покрытий 
из металлического порошка, включаю­
щий помещение порошка в зазор между 
деталью и формой, нагрев детали с 
внутренней стороны и охлаждение с на­
ружной стороны при возвратно-поступа­
тельном перемещении формы с деталью 
с частотой 10-20 Гц и амплитудой 5- 
10 мм [1].

Недостатком способа является высо 
кая энергоемкость процесса, требую­
щего наличие системы охлаждения.

Известен способ нанесения покры­
тий из металлического порошка на внут­
реннюю и торцовую поверхность детали, 
включающий горячее напрессование по­
рошкового слоя в процессе центробеж­
ного формования с индукционным нагре­
вом [2]|.

Недостатком способа является невы­
сокая плотность получаемого покрытия, 
а также низкая точность внутренней 
цилиндрической поверхности и необхо­
димость последующей механической 
обработки.
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Наиболее близок к изобретению спо­
соб нанесения покрытий из металличес­
кого порошка, включающий подачу пос­
леднего на покрываемую поверхность и 
напрессовывание деформирующим элемен­
том при нагревании с вращением детали и 
перемещением относительно источника 
нагрева [з1.

Недостатками способа также являют­
ся невысокая плотность получаемого 
покрытия и возможность снижения же­
сткости детали и ее упруго-пласти­
ческих деформаций, приводящих к нару­
шению точности геометрической формы 
детали и покрытия.

Цель изобретения - повышение плот­
ности покрытия, точности его геомет­
рической формы и равномерности рас­
пределения покрытия.

Указанная цель достигается тем, 
что в способе нанесения покрытий из 
металлического порошка, преимущест­
венно на внутреннюю поверхность де- 
та-пи, включающем подачу последнего 
на покрываемую поверхность и напрес­
совывание деформирующим элементом 
при нагревании с вращением детали, 
подачу порошка осуществляют под дав­
лением 2-8 ати с помощью транспорти­
рующего газа и в процессе вращения
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проводят осевре перемещение источни­
ка нагрева совместно с деформирую­
щим элементом.

При этом в качестве транспортирую­
щего газа используют аргон.

На чертеже представлена схема 
реализации технологЕг^юсиого процесса 
нанесения металлического порошка на 
внутреннюю поверхность деталей.

Деталь I f  на внутреннюю поверх­
ность которой наносят пок^ьтгё, зак­
репляют в токар«р!И патроне 2 , нагрев, 
осуществляют кольцевом индукторо^м 
3 с внутреітй^ охлаждением 4, Метал­
лический порошок 5 поступает в зону 
напрессовывания по пустотелому пат­
рубку 6 через цилиндрический канал 
7 в коническую полость, образованную 
деформирующим элементом - роликом 8, 
установленным с возможностью враще­
ния на шарикоподшипниках 9.

Подачу порошка 5 осуществляют с 
помощью транспортйрукацего газа р ко­
ническую полость под ролик 8, кото­
рый, вращаясь от детали 1, уплотняет 
покрытие на внутренней поверхности. 
Перемещение источника нагрева (индук­
тора 3) совместно с деформирующим 
элементом (роликом 8) локализует 
Ьону нагрева и способствует более 
быстрому охлаждению детали после на­
несения на нее покрытия. Материал де­
формируемого элемента выбирают неак- . 
тивным по отношению к материалу дета­
ли и металлическому порошку, напри­
мер графиту.

П р и м е р .  Покрытие из металли­
ческого порошка твердого сплава мар­
ки СНГН с размером частиц 15 мкм 
на внутреннюю поверхность детали диа^ 
метром 100 мм наносят при скорости 
вращ;ения детали 600 об/мин. 40
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Темгюрвтура нагрева зоны спекания 
поіхяпка с деталью составляет 1050*̂ С. 
Для нагрева испсШ»зуют трехвитковый 
индуктор. Скорость перемещения индук­
тора и деформирующего элемента вдоль 
оси детали составляет 0,33 мм/об. Ме­
таллический порошок подают в зону 
напрессовывания под избыточным давле­
нием 3 ати. Расход металлического 
порошка составляет 0,1 л/мин. Время 
ведения процесса 3 мин. Диаметр де­
формируемого элемента 20 мм, .диаметр 
пустотелого патрубка 10 мм, диаметр 
цилиндрического канала 3 мм.

Диапазон давления подачи порошка 
2-8 ати ограничен возможной волновой 
деформацией поверхности нагретой де­
тали. При увеличейии давления выше 
8 ати для деталей диаметром 100 мм 
некруглость возрастает от 0,2 До 
0,6 мм, что создает трудности для 
последующей механической обработки 
твердосплавного материала покрытия. 
Нижний предел давления подачи порош­
ка 2 ати выбран из условия обеспече­
ния напрессовки порошка и исключе­
ния рассыпания последнего внутри де­
тали.

Перемещение источника нагрева выз­
вано необходимостью повышения жест­
кости детали и снижения ее упруго­
пластических деформаций, что приво­
дит к повышению точности геометрии 
деташи, уменьшает корсетность, седИо- 
образность и обратную конусность.

В таблице представлены эксперимен­
тальные данные по точности геометрии 
внутренней поверхности при нанесении 
покрытия с перемещакмдимся источником 
нагрева и жестко установленным индук­
тором#

Материал
детали

Материал
наносимого
покрытия

Внутренний 
диаметр 
детали, 

мм

НаружиьШ
диаметр
детали,

мм

Длина
детали,

мм
Обратная

ность
конус-

Ў ^
с пере­
мещением 
индукто­
ра

без пере­
мещения 
индукто­
ра

Сталь 45 Сплав СНГН 100 ' 120 120 4 8
Сталь 20 СНГН 100 120 120 6 10
Сталь 10 СНГН 100 120 120 7 12

При использовании описываемого 
способа нанесения покрытий прочность 
сцепления материала покрытия с мате-̂  
риалом детали повышается в 1,5 раза 
с 8,5 кг/мМ^ до 12,8 кг/мм^.

'Повышение прочности сцепления 
обусловлено более значительными уси­
лиями прессования порошка по сравне- 
нию с центробежными силами (от 2-х
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до 4-х раз), а равномерность распре­
деления покрытия повышается за счет 
вытеснения шлаков из зоны контакта 
деформируемого элемента (покрытия) 
детали.

Применение описываемого способа 
позволяет устранить последующую меха­
ническую обработку внутренней поверх- 

65 ности.
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Экономический эффект от исполь­

зования описываемого способа для уп­
рочнения гильз трактора МТЗ-50 сос­
тавляет ОІСОЛО 60000 р. в год из рас­
чета годовоічэ выпуска гильз 200000 шт.

Формуй изоаре:^ения
!• Способ нанес^тя покрытий из 

металлйческого nopomKą, преимущест- 10 
венир на внутреннюю поверзшость дета­
ли', включающий подачу порошка на 
покрываемую поверхность и напрессо­
вывание деформирующим элементом при 
нагревании с вращением детали, о т -  15 
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с- 
целью повышения плотности покрытия,' 
точности его геометрической формы и 
равномерности распределения, подачу

порошка осуществляют под давлением 
2-8 ати с помощью транспортирующего 
газа и в процессе вращения проводят 
осевое перемещение источника нагре­
ва совместно с деформирующим эле­
ментом.

2. Способ поп. 1, о т л и ч а ю ­
щ и й с я  тем, что.в качестве 
транспортирующего газа используют 
аргон.
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