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(57) Использование: изобретение отно* 
сится к порошковой металлургии, к 
устройствам для нанесения металличе
ских твердосплавных покрытий на на
ружные поверхности изделий, например 
рабочие поверхности шкивов. Сущность 
изобретения: детали 3 и 4 с предвари
тельно нанесенным покрытием 25 заво
дят через боковые прорези салазок 21 
и 22 в направлении, перпендикулярном 
плоскости чертежа, а в отверстия са
лазок 21 и 22 и деталей 3 и 4 вводят 
оси 27 и 28. Включают подачу избы
точного давления в цилиндрические ка
меры 8, источник, нагрева 2 (индуктор
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ТВЧ), узел вращения оси 5. В резуль
тате подачи избыточного давления в 
камеру 8 штоки 10 давят на Г-образ- 
ные рычаги 11 и 12, которые, соот
ветственно поворачиваясь около осей 
13 и 1̂4 по и против часовой стрел 
ки, своими противоположными концами 
перемещают салазки 21 и 22 по направ 
лению к центральной оси вращения 00. 
После включения индуктора ТРЧ благо
даря пустотелому выполнению корпуса 
23 происходит интенсивный разогрев 
корпуса 23 и посредством теплоотда
чи нагреваются также детали 3 и с

3 1
, нанесенным на их рабочую поверхность 

покрытием 25. Детали 3 и 4 вращаются 
от корпуса 23, находясь с ним в си
ловом контакте. Температура нагрева 

 ̂ металлического покрытия 1050®С, ма
териал покрытия - сплав СНГН, мате
риал деталей - сталь 45, диаметр де
талей 120 мм, время ведения процесса 

10 упрочнения для двух деталей состав
ляет 2-3 мин. По окончании процесса 
упрочнения выключают индукционный 
нагрев ТВЧ, привод вращения корпуса 
23 и снимают избыточное давление.
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... Изобретение относится к порош
ковой металлургии, а именно к уст
ройствам для одновременного нанесе- 
;ния металлических твердосплавных 
покрытий на внешние поверхности по 
крайней мере двух изделий - тел вра
щения, например рабочие поверхности 
шкивов.

Известна установка для нанесения 
металлических покрытий, которая со
держит источник нагрева, корпус, 
деформирующие Элементы (ролики), ус
тановленные на осях с возможностью 
вращения, и узел вращения роликов. 
Установка снабжена столом с пазами и . 
механизмом перемещения стола относи
тельно корпуса, механизм перемещения 
стола выполнен в виде катков на осях, 
оси с подпружиненными роликами ук
реплены в пазах стола с возможностью 
углового качательного движения, узел 
вращения роликов выполнен в виде чер
вячно-реечной передачи, установлен
ной в корпусе и кинематически связан
ной со столом.

Недостатками известной установки 
являются не высокие функциональные 
свойства - отсутствие возможности ре
гулирования в широком диапазоне уси
лия давления со стороны деформирующих 
роликов, невысокая надежность устрой
ства вследствие использования пружин 
растяжения, теряющих упругие свойства 
при нагреве деформирующих элементов и 
осей, отсутствие возможности получе
ния покрытий с заранее заданными фи
зико-механическими свойствами.

Известно также устройство для одно 
временного нанесения покрытий на внеш-
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ние поверхности, по крайней мере двух 
изделий, содержащее корпус, источ
ник нагрева, деформирующий элемент, 
узлы крепления изделий, Средство для 
создания давления и привод взаимного 
перемещения деформирующего элемента 
и обрабатываемых изделий.

Недостатками известного устройства 
является невысокое качество наноси-; 
мого металлического покрытия, обус
ловленное наличием перекоса вала 
вследствие неравномерности жестко
сти пружин и, соответственно, вели
чины перемещения корпусов, что при
водит к неравномерному прижиму по
верхностей рабочих роликов к упроч
няемым поверхностям деталей; изме- 
нием жесткости пружин при воздейст
вии на последние высоких температур 
со стороны индуктора ТВЧ, что вызы
вает снижение усилия давления роли
ка на упрочняемые поверхности изде
лий; отсутствием широкого диапазона 
регулирования усилия давления со 
стороны деформирующего элемента и 
сложностью определения действитель
ной величины давления роликов на 
металлическое покрытие; расположе
нием источника нагрева, охватываю
щего узел деформирования, для чего 
необходимо производить перемещение 
источника нагрева в процессе упроч
нения совместно с деталями и углом 
крепления деталей,•что, в свою оче
редь, ухудшает условия нагрева де
талей, делает его неравномерным, 
что отрицательно влияет на каче
ство упрочняемых деталей.



17?-*'̂ в9
Целью изобретения является по

лучение качественного покрытия на 
поверхностях изделий.

Поставленная цель достигается 
тем, что в устройстве для одновре
менного нанесения покрытий на внеш
ние поверхности по крайней мере 
двух изделий, содержащем корпус, 
источник нагрева., деформирующий 
элемент, узлы крепления изделий, 
средство для создания давления и 
привод взаимного перемещения дефор
мирующего элемента и обрабатывае
мых изделий, корпус выполнен с на
правляющими типа "ласточкин хвост", 
с центральным вертикальным и сим
метричными относительно него го
ризонтальными отверстиями, при 
этом число горизонтальных отверстий 
равно количеству узлов крепления из
делий, узлы крепления изделий распо
ложены в корпусе на одной окружности 
с возможностью радиального переме
щения по направляющим, в вертикаль
ном отверстии корпуса на подшипни
ковых опорах с возможностью враще
ния установлена ось, деформируюи(ий 
элемент выполнен пустотелым и жест-. 
ко соединен с осью, источник нагре
ва расположен внутри деформирующего 
элемента, средство создания давле
ния выполнено в виде штоков и порш
ней пневмоцилиндров, установленных 
в цилиндрических отверстиях корпуса, 
и Г-образных рычагов, закрепленных 
в корпусе с возможностью углового 
поворота и контактирования своими 
противоположными концами соответ
ственно со штоками пневмоцилиндров 
и узлами крепления изделий.

Выполнение корпуса устройства с 
направляющими типа "ласточкин хвост" 
и центральным вертикальным отверстием 
обеспечивает возможность точного пе
ремещения y c t a H O B n e H H b ix  деталей и 
их упрочняемых поверхностей относи
тельно формообразующей поверхности 
деформирующего элемента, в резуль
тате чего повышается качество нано
симого покрытия на рабочие поверх
ности деталей, т.е. его геометри
ческая точность.

Выполнение центрального верти
кального отверстия и симметричных 
относительно него горизонтальных 
отверстий, число которых равно кот
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личеству узлов крепления итде/тии, 
расположение последних в корпусе 
на одной окружности с возможностью 
радиального перемещения по направ
ляющим обеспечивает возможность 
точного центрирования изделий от
носительно деформирующего элемента 
и равномерного на него давления со 
стороны упрочняемых деталей, что 
повышает качество наносимого по
крытия, т.е. точность нанесения на 
поверхность и равномерность физико
механических свойств.

Установка в вертикальном отвер
стии корпуса на подшипниковых опо
рах оси, выполнение деформирующе
го элемента пустотелым и жестко 
соединенным с осью и расположение 
источника нагрева внутри деформирую
щего элемента обеспечивают возмож
ность равномерного нагрева пустоте
лого деформирующего элемента одно
временно по всей его внутренней 
поверхности, что способствует рав
номерному нагреву находящихся в ки
нематической взаимосвязи с деформиру- 
■ющим элементом упрочняемых деталей 
с нанесенными на наружную поверх
ность детали покрытием, что, в свою 
очередь, способствует повышению ка
чества наносимого покрытия, прочно
сти сцепления с основным материалом 
и равномерности плотности покрытия.

Выполнение средства создания дав
ления в виде штоков и поршней пнев
моцилиндров, установленных в цилинд
рических отверстиях корпуса,и Г-образ
ных рычагов, закрепленных в корпусе 
с возможностью углового поворота и 
контактирования своими противополож
ными концами соответственно со штока
ми пневмоцилиндров и узлами крепле
ния изделий, обеспечивает возмож
ность регулирования величины давления 
со етороны деталей на деформирующий 
элемент в широком диапазоне, с опре
деленным усилием, что позволяет по
лучать металлические покрытия с зара
нее заданными физико-механическими 
свойствами..

Прочность сцепления наносимого 
покрытия с основным материалом де
тали достигает 12-14 к г / м м п о р и 
стость покрытия h-6%, точность угла 
между рабочими боковыми упрочненными 
поверхностями шкивов +30,



в результате применения устрой
ства повышается не только качество 
наносимого покрытия, но и повышается 
производительность процесса не ме
нее чем в 3 раза.

На фиг.1 изображено устройство, 
общий вид, разрез; на фиг. 2 - вид А 
на фиг.1; на фиг. 3 - сечение Б-Б на 
■фиг. 1 .
! Устройство содержит, корпус 1, 
Ійсточнйк 2 нагрева (индуктор ТВЧ). 
Узел вращения деталей 3 и  ̂состоит 
|Из вертикальной оси 5, установленной 
|на подшипниковых опорах 6, между ко
торыми расположена распорная втулка 
7. В корпусе 1 симметрично относи
тельно вертикальной оси 0̂  О' вы
полнены цилиндрические отверстия 8 
с установленными в них с возможно
стью радиального раздвижения поршня
ми 9 и штоками 10, контактирующими 
’торцовыми поверхностями с боковыми 
поверхностями установленных с воз
можностью углового поворота рычагов 
11, 12 вокруг осей 13 и 1А„ Уплот
нения между цилиндрами (отверстия 8) 
и поршнями 9 обозначены позициями 
15 и 16. Оси 13-и Н  жестко.закреп
лены в проушинах 17 и 18, выполнен
ных в корпусе 1.
I

Для подачи избыточного давления 
рабочего агента в цилиндры 8 в кор
пусе 1 выполнены отверстия 19 и 20. 
Рычаги 11 и 12 контактируют противо
положными концами (сверху) с салаз
ками 21 и 22 зажимного приспособле
ния, установленными с возможностью 
встречного перемещения S, а между 
салазками 21 и 22 с возможностью 
вращения на вертикальной оси уста
новлен пустотелый корпус 23. Обра
зующая корпуса 23 эквидистантна об
разующей упрочняемой поверхности Ik 
упрочняемой детали, на наружной по
верхности которой нанесено покрытие 
25. Корпус 23 жестко прикреплен к 
оси 5 болтом 26. Установку и закреп
ление деталей 3 и'ił в салазках 21 и 
22 осуществляют с помощью вертикаль
ных осей 27 и 28, на головках кото
рых выполнены рифления.

В салазках 21 выполнено полусфери
ческое углубление 29 (фиг.2).

Устройство работает следующим об
разом.

1
Детали 3 и А с предварительно 

I нанесенным покрытием 25 заводят че
рез боковые прорези салазок 21 и 22 
(в направлении, перпендикулярном 

 ̂ плоскости чертежа) и в отверстия 
салазок 21 и 22 и деталей 3 и Ił 
вводят оси .27 и 28. Включают подачу 
избыточного давления в цилиндриче- 

IQ ские камеры 8, источник 2 нагрева, 
узел вращения оси 5. В результате по
дачи избыточного давления в камеры 
8 штоки 10 давят на Г-образные ры
чаги 11 и 1 2 , которые, соответствен- 

15 но поворачиваясь около осей 13 и 1А 
по и против часовой стрелки, своими 
противоположными концами перемещают 
салазки 21 и 22 по направлению к 
центральной оси вращения О'0*. По- 

20 еле включения индуктора 2 ТВЧ, бла
годаря пустотелому выполнению кор
пуса 23 происходит интенсивный ра- . 
зогрев корпуса 23 и посредством теп- 

25 лоотдачи нагреваются детали 3 и ił 
с нанесенным на их рабочую поверх
ность покрытием 25. Детали 3 и А 
вращаются от корпуса 23, находясь с 

■ ним в силовом контакте. Температура 
2Q нагрева металлического покрытия 

1050*̂0, материал покрытия - сплав 
еНГН, материал деталей - сталь ił5, 
диаметр деталей 120 мм, время веде
ния процесса упрочнения для двух 
деталей 2-3 мин.'

По окончании процесса упрочнения 
выключают индукционный нагрев ТВЧ, 
привод вращения корпуса 23 и снимают 
избыточное воздушное давление. Де- 

40 тали остуживают сжатым воздухом, 
вытаскивают, оси 27 и 28 и снимают 
с нанесенным на наружную поверхность 
твердосплавным металлическим покры
тием.

Устройство является простым в кон
структивном исполнении и надежным в 
работе.

72АА39 8

35

50
Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Устройство для одновременного нане
сения покрытий на внешние поверхно
сти по крайней мере двух изделий, 
содержащее корпус,, источник нагре- 
ва, деформирующий элемент, узлы кроп
ления изделий, средство создания дав
ления и привод взаимного перемещения 
деформирующего элемента и обрабаты-



ваемых изделии, o т л и ч a ю l ц e -  
e с я тем, что, с целью получения 
качественного покрытия на поверхно
стях изделий, имеющих форму тел вра
щения, корпус выполнен с направляю
щими типа "ласточкин хвост",с цент
ральным и симметричными относительно 
него горизонтальными отверстиями, 
при этом число горизонтальных от
верстий равно количеству узлов креп
ления изделий, узлы крепления изде
лий расположены в корпусе на одной 
окружности с возможностью радиаль
ного перемещения по направляющим, в 
вертикальном отверстии корпуса на

172i»ił39
подшипниковых опорах с возможностью 
вращения установлена ось, деформи
рующий элемент выполнен пустотелым и 
жестко соединен с осью, источник 
нагрева расположен внутри деформирую
щего элемента, а средство создания 
давления выполнено в виде штоков и 
поршней пневмоцилиндров, установ
ленных в цилиндрических отверстиях 
корпуса, и F-образных рычагов, за
крепленных в корпусе с возможностью 
углового поворота и контактирования 
своими противоположными концами со
ответственно со штоками пневмоцилинд
ров и узлами крепления изделия.
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