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(5А) УСТРОЙСТВО ДЛЯ НАНЕСЕНИЯ ПОКРЫ
ТИЙ ИЗ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ПОРОШКОВ НА ВНУ
ТРЕННИЕ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ПОВЕРХНОСТИ 
ИЗДЕЛИЙ
(57) Изобретение относится к устрой
ствам для нанесения покрытий из ме
таллических порошков на внутренние 
цилиндрические поверхности изделий.

Цель изобретения -  расшнреш1 е тех
нологических возможностей за счет 
регулирования диаметров восстан ав
ливаемых поверхностей и повышение 
точности геометрии покрытия. Деталь 
помещают в корпус I . Разворачивая ку
лачок 16 на оси 20 и, изменяя его 
радиус, добиваются требуемого диамет
ра , который необходимо получить у 
ВОССтанавливаемого отверстия. Фикси
руют кулачок в требуемом положении 
гайкой 18, а П-образные вилки 9 - 
болтами 13. Включают индуктор ТВЧ 6, 
разогревая  деталь с порошковым слоем 
до температуры спекания материала по
крытия с основой. Одновременно при
водят во вращение дополнительный кор
пус с кулачком и деформирующими в а-  
л>1ками 7. В результате  валики 7 об
разуют геометрическую поверхность вы
сокой точности и к ач е ств а .  2 ил.
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Изобретение относится к порошко
вой металлургии, в частности к уст
ройствам для нанесения металлических 
покрытий на внутренние поверхности 
цилиндрических деталей (тел враще
ния) .

Целью изобретения является расши
рение технологических возможностей 
за  счет регулирования диаметров вос
станавливаемых поверхностей и повыиш 
ние точности геометрии покрытия.

На фиг.1 показано предлагаемое 
устройство, общий вид, р а з р е з ;  на 
ф и г ,2 -  сечение А-А на ф и г.1 .

Устройство содержит корпус I , ус
тановленный с возможностью вращения 
на оси 2 от приводного двигателя.Д е
таль 3 закреплена в корпусе I с по
мощью торцовых винтов 4 . Нагрев дета 
ли 3 с пороигковым покрытием 5 осуще
ствляется  с помощью индуктора 6, охва
тывающего деталь 3. Накатываюи;ие в а 
лики 7 установлены на осях 8 с в о з -  • 
можностью вралцения и скреплены с 11-об-25 
разными вилками 9 посредством штиф
тов 10, которые проходят в попереч
ных отверстиях осей 8 , П-образные вал
ют 9 установлены с возможностью ра
диального раздвижения на хвостовиках 
11, установленных на шпонках 12 с 
возможностью фиксации болтами 13 в 
дополнительном цигошдрическом корпу
се 14, соединенном с дополнительным 
приводным двигателем 15. Торцовые 
поверхности вилок 9 контактируют с 
наружными поверхностями кулачка 16, 
образуюаще профиля которого ( п о з . 17 
на ф и г .2) выполнены по архимедовой 
спирали. Кулачок 16 установлен с в о з
можностью углового поворота и фикса
ции в требуемом положении гайкой 18, 
шайбой 19 на оси 20 цилиндрического 
дополнительного корпуса 14.

Устройство работает  следующим об
разом .

Деталь 3 помещс'вот в корпус 1 с 
предварительно нанесенным центробеж
ным способом металлическим покрыти
ем 5 или с кольцом из ленть! из ме
таллического твердосплавного порошка, 
скрепленного пластификатором. Разво
рачивая кулачок 16 на оси 20, изме
няя его радиус р (ф и г.2) до значения 

, лри котором точка касАиия П-об- 
разной вилки обозначена точкой N, до
биваются требуемого диаметра, кото
рый необходимо получить у в осстан ав
ливаемого отверстия. Фиксируя кулачок
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в требуемом положении гайкой 18, фик
сируют также П-образные вилки 9 бол
тают 13. Включают индуктор ТВЧ 6, ра
зогревая деталь 3 с порошковым покры
тием 5 до температуры спекания мате
риала покрытия с основной. Одновре- 
мет{но приводят во вращение и сообща
ют вертикальную подачу обрабатьгааю- 
щей головке (корпус 14, П-образные 
вилки 9 и кулачок 16) в деталь 3.

В результате  валики 7 образуют 
геометрическую поверхность высокой 
точности и к ач ества .  Независимое вра
щение корпуса 1 и накатывающей голов
ки д ает  возможность вести процесс 
формирования покрытия на высоких ре- 
)шмах, так как скорости вращения 
складываются. После окончания процес-О
са формирования покрытия выключается 
индукцно?{ная установка, привод вра- 
щеютя детали, и накатывающая головка 
выводится из полости >Тфочнкемой де
тали. Время ведения процесса 40-50 с .

Использование накатьшающих вали
ков, установленных в П-образньпс вил
ках с возможностью радиального раз-  
дпижсния, обеспечивает возможность 
регулирования внутреннего диаметра, 
восстанавливаемого изделия в широком 
диапазоне (30-500 мм), что значитель
но расширяет технологические в о з 
можности известных устройств.

Введение дополнительного приводно
го двигателя обеспечивает возмож
ность повышения производительности 
процесса восстановления детали при
мерно в 1,5 раза  по сравнению с су
ществующими методами за счет сложе
ния скоростей обоих приводных двига
телей. Использование кулачка, обра
зующие профиля которого выполнены по 
архимедовой спирали, д ает  возможность 
бесступенчатого регулирования с высо
кой точностью значений диаметров вну
тренних поверхностей восстанавливае
мых деталей. Это обеспечивает полу- 
чеш!е внутренних поверхностей по 
7 к в . ,  что в 2-3 р аза  выше точности 
геометрии поверхностей, формируемых 
с помощью известного устройства.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для нанесения покрытий 
из металлических порошков на внуврен- 
1ше цилиндрические поверхности изде
лий, содержапфь корпус, привод вра
щения корпуса, цилиндрические дефор



мирующие валики, размещен}л>(е с в о з
можностью вращения в П-образных вил
ках с хвостовиками, и источник нагре
в а ,  о т л и ч а ю щ е е с я  тем, 
что , с целью расширения технологи
ческих возможностей за  счет регули
рования диаметров восстанавливаемых 
поверхностей и повышения точности 
геометрии покрытия, оно снабжено до
полнительным корпусом с осью, допол
нительным приводом вращения и кулач
ком, образующие профиля которого вы

полнены по архимедовой спирали, при 
этом П-образиые вилки размещены в 
дополнительном корпусе с возможно-

 ̂ стью радиального возвратно-поступа-ь тельного перемещения на хвостовиках 
и фиксации, кулачок установлен на оси 
дополнительного корпуса с возмож
ностью углового поворота, фиксации и 

10 контактирования с глухими торцовыми 
поверхностями в и л о к , .а  дополнитель
ный привод связан  с дополнительным 
корпусом.
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