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(57) Изобретение относится к установ­
кам для нанесения покрытий из метал­
лического порошка. Цель изобретения -

повышение производительности процесса.
На осях 4 последовательно набирают 
Пакеты из деталей, прокладок из ме­
таллического порошка и графитовых 
втулок 6 , затем навинчивают гайки 10 
на каждое резьбовое окончание оси 4. 
Включают индукционный нагрев (индук­
тор 1 ТВЧ) и вращение корпуса 2. Шес­
терни 11, находясь в постоянном за­
цеплении с внутренним профилем зуб­
чатого колеса 12, обеспечивают вра­
щение осей 4 с постоянной угловой 
скоростью. В результате нагрева дета­
лей и порошка и воздействия дополни­
тельного строго постоянного давления, 
создаваемого грузами 5, порошок спе- с  
кается с торцовой поверхностью упроч- © 
няемой детали, образуя качественный *  
слой покрытия. 1 з.п . ф-лы, 1 ил. ^
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Изобретение относится к порошковой 
металлургии, к установкам для нанесе­
ния металлических покрытий на торцо­
вые поверхности деталей -  тел враще-  ̂
ния.

Целью изобретения является повыше­
ние производительности процесса.

На чертеже показана установка для 
нанесения покрытий, общий вид. jq

Установка содержит источник нагре­
ва 1, корпус 2 , закрепленный в токар­
ном патроне 3 узла вращения (не по­
казан) .

Оси 4 с резьбой выполнены заодно 15 
с грузами 5 и установлены вертикаль­
но в отверстиях корпуса 2 параллель­
но друг другу.На верхнем цилиндричес­
ком участке осей 4 последовательно 
расположены графитовые втулки 6 , ци- 20 
линдрические прокладки 7 из металли­
ческого порошка, скрепленного пласти­
фикатором, и детали 8 . Под столбиками 
из детали, прокладок и втулок уста­
новлены упорные подшипники 9. На 25 
резьбе осей 4 навинчены гайки 10 с 
сетчатой накаткой. Приспособление 
для перемещения деталей 8 относитель­
но источника нагрева 1 (индуктора 
ТВЧ) выполнено в виде цилиндрических зд 
шестерен 11, прикрепленных к торцам 
осей 4 с резьбой возле грузов 5 и 
контактирующих с колесом 12, выпол­
ненным с внутренним зацеплением. Ко­
лесо 12 закреплено неподвижно на ос- ■ 
новании 13.

Установка работает следующим 
образом.

На осях 4 с резьбой последователь- 40 
но набирают столбики из деталей 8 , 
цилиндрических прокладок 7 и графи­
товых втулок 6 , затем навинчивают 
гайки 10 на каждое резьбовое оконча­
ние оси 4. Включают индукционный 45
нагрев (индуктор 1 установки ТВЧ) и 
вращение корпуса 2 от привода, кине­
матически связанного _с токарным пат­
роном 3. В результате нагрева дета­
лей и прокладок до температуры спе- ^  
кания материала прокладки (СНГН) с 
материалом детали (1060°С) и воздейст­
вия дополнительного, строго постоян­
ного давления, создаваемого грузами 
5 , прокладки из металлического порош-^ 
ка, скрепленного пластификатором, 
спекаются с торцовой поверхностью 
упрочняемой детали, образуя качест­
венный слой покрытия.

Шестерни 11, находясь в постоянном 
зацеплении с внутренним профилем зуб­
чатого колеса 12, обеспечивают враще­
ние осей 4 с постоянной угловой ско­
ростью. Это способствует равномерному 
нагреву заготовок деталей и прокладок 
из металлического порошка.

По окончании ведения процесса вык­
лючают индуктор ТВЧ и вращение корпус­
ов 2 , а после охлаждения деталей 
инертным газом или воздухом откручи­
вают гайки 10 и снимают готовые дета­
ли 8 с установки. Время ведения про­
цесса составляет около' одной минуты. 
Количество одновременно обрабатывае­
мых деталей 50 шт.

Размещение осей с резьбой верти­
кально в корпусе и расположение на 
верхнем участке осей последователь­
но столбиком графитовых втулок, ци­
линдрических прокладок из металличес­
кого порошка обеспечивает возможность 
одновременной установки и упрочнения 
(восстановления) большого количества 
деталей, что повышает производитель­
ность процесса упрочнения в 10 и бо­
лее, раз по сравнению с известными 
устройствами.

Использование графитовых втулок, 
установленных между упрочняемыми 
деталями и цилиндрическими проклад­
ками из металлического порошка, пре­
дотвращает возможность прилепания 
прокладок из металлического порошка 
одновременно к торцовым поверхностям 
двух упрочняемых деталей.

Применение приспособления для пе­
ремещения деталей относительно источ­
ника нагрева в виде цилиндрических 
шестерен, прикрепленных к торцам осей 
с резьбой возле грузов и контактирую­
щих с колесом, выполненным с внутрен­
ним зацеплением, позволяет осущест­
вить плавное вращение одновременно 
всех осей с резьбой и тем самым обес­
печить равномерный нагрев всех упроч­
няемых деталей с помощью применяемого 
индуктора ТВЧ. Благодаря этому полу­
чаемые на торцовых поверхностях дета­
лей покрытия имеют высокие физико­
механические характеристики: проч­
ность сцепления материала покрытия 
с материалом детали достигает 
12 кГ/ммг , а пористость покрытия не 
вьше 6%.
Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Установка для нанесения покры­
тий из металлического порошка, содер-
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жащая корпус, узел вращения корпуса, 
источник нагрева, размещенные в кор­
пусе оси с резьбой, соединенные с 
грузами, изолирующие прокладки и при­
способления для перемещения деталей  ̂
относительно источника нагрева, о т- 
л и ч а ю щ а я  с я  тем, что, с целью 

, повышения производительности процес­
са, оси с резьбой свободно установ- ^  
лены в корпусе и ориентированы вер­
тикально грузом вниз, корпус с осями 
расположен внутри источника нагрева, 
а приспособление для перемещения де­

талей относительно источника нагрева 
выполнено в виде цилиндрических шес­
терен, установленных на нижних тор­
цах осей и охватывающего их колеса 
с внутренним зацеплением, и упорных 
подшипников, размещенных на осях и 
контактирующих телами вращения с кор­
пусом.

2. Установка по п .1, о т л и ч а ­
ю щ а я с я  тем, что изолирующие 
прокладки выполнены в виде графитовых 
втулок.
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