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(57) 1 Пристрій для регулювання потужності в зоні
наплавлення, який містить індуктор, виконаний з
двох кільцевих витків, з'єднаних між собою в про-
тифазі по струму і магнітному потоку і розташова-
них паралельно наплавлювальній поверхні диска,
один кільцевий виток якого розташований під на-
плавлювальною поверхнею диска з діаметром
його кільця, меншим за діаметр диска, а другий
кільцевий виток розташований над наплавлна-
вальною поверхнею диска, діаметр кільця витка

більший за діаметр диска, і радіус поперечного
перерізу нижнього кільцевого витка більший за
радіус поперечного перерізу верхнього кільцевого
витка, який відрізняється тим, що пристрій осна-
щений двома притискними плитами - нижньою
нерухомою і верхньою вертикально рухомою
відносно індуктора, а в торці диска встановлено
одночасно тепловий і регульований по потужності
електромагнітного поля в зоні наплавлення елек-
тромагнітний екрани з можливістю їх вертикально-
го взаємного переміщення і регульований елек-
тромагнітний екран, розташований з внутрішньої
сторони верхнього кільцевого витка індуктора у
вертикальній площині з зазором між торцем диска
і верхнім витком

2 Пристрій по п 1, який відрізняється тим, що
тепловий екран з внутрішньої сторони виконаний
по формі зовнішньої поверхні торця диска

Винахід відноситься до зварювання і призна-
чений для наплавлення струмами високої частоти
плоских тонкостінних деталей, переважно фасон-
них дисків, ножів гичкорізів, які мають зубчату фо-
рму

Відомий пристрій для наплавлення плоских
тонкостінних деталей, при якому здійснюється
одночасне наплавлення тонких сталевих дисків
струмами високої частоти при допомозі двохвит-
кового кільцевого індуктора, витки якого з'єднані
між собою в протифазі по струму і магнітному по-
току і розташовані паралельно наплавлювальної
поверхні При цьому кільцеві витки індуктора жор-
стко зафіксовані в нижній плиті для конкретної
ширини зони наплавлення, тонких дисків зубчатої
форми з шириною наплавлення більшою за висоту
зуба, (див а с СРСР №1325780 Кл В23К 13/00)

Недоліком даного пристрою являється склад-
ність регулювання рівномірності товщини наплав-
лювального металу по ширині зони наплавлення,
яка може змінюватися в діапазоні від 10 50 мм
Для відповідної ширини зони наплавлення необ-
хідно підбирати експериментально діаметри кіль-
цевих витків, а також їх взаємне розташування
відносно наплавлювальної поверхні, що пов'язано

з великими труднощами при виготовленні індукто-
рів

ВІДОМІ пристрої для запобігання окремих діль-
ниць деталі, які не підлягають термообробці від дії
електромагнітного поля (див Рис 70 і Рис 71
стор 89 Лозинський М Г Промышленное приме-
нение индукционного нагрева Изд Академии наук
СССР М, - 1958 - 472с) Для нагрівання під загар-
тування циліндричного вала і зубчатої деталі ви-
користовують ВІДПОВІДНО нерухомо встановлені
електромагнітні екрани Недоліком цих пристроїв є
те, що в них електромагнітні екрани повністю ізо-
люють поверхню від дії електромагнітного поля,
яка не підлягає нагріванню Крім того ними дуже
складно регулювати часткову ІЗОЛЯЦІЮ ЦИХ повер-
хонь від дії електромагнітного поля при розробці
нових технологічних процесів з метою регулюван-
ня потужності в зоні нагрівання поверхні

В тих же пристроях відсутня також теплова
ІЗОЛЯЦІЯ поверхонь, які нагріваються, з оточуючим
середовищем з метою підвищення рівномірності
нагрівання наплавлювального металу в зоні на-
плавлення тонких сталевих дисків зубчатої форми

Найбільш близьким до запропонованого при-
строю є "Спосіб наплавлення тонкостінних фасон-
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них дисків , при якому використовується пристрій
для регулювання потужності в зоні наплавлення,
що складається з індуктора, виконаного з двох
кільцевих витків, з'єднаних між собою в протифазі
по струму і магнітному потоку і розташованих па-
ралельно наплавлювальній поверхні диска, один
кільцевий виток якого розташований під наплав-
лювальною поверхнею диска з діаметром його
кільця меншого за діаметр диска, а другий кільце-
вий виток розташований над наплавлювальною
поверхнею диска, діаметр кільця якого більший за
діаметр диска і радіус поперечного перерізу ниж-
нього кільцевого витка більший за радіус попереч-
ного перерізу верхнього кільцевого витка (див а с
СРСР №1619571, Кл В23К 13/00)

Недоліком даного способу являється те, що
при такій схемі розміщення деталі відносно індук-
тора потужність по ширині зони наплавлення роз-
поділяється не рівномірно Найбільша потужність
зосереджена на торці диска Такий розподіл її при-
зводить до нерівномірного розплавлення твердого
сплаву в зоні наплавлення, а на торці диска до
перегрівання основного і наплавлювального мета-
лу

В основу винаходу поставлено задачу підви-
щення рівномірності наплавлювального металу в
зоні наплавлення тонких сталевих дисків зубчатої
форми з шириною наплавлення більшою за висоту
зуба шляхом виконання пристрою для регулюван-
ня потужності в зоні наплавлення, який містить
індуктор, виконаний і двох кільцевих витків, з'єд-
наних між собою в протифазі по струму і магнітно-
му потоку і розташованих паралельне наплавлю-
вальній поверхні диска, один кільцевий виток якого
розташований під наплавлювальною поверхнею
диска з діаметром його кільця меншого за діаметр
диска, а другий кільцевий виток розташований над
наплавлювальною поверхнею диска, діаметр кіль-
ця якого більший за діаметр диска і радіус попе-
речного перерізу нижнього кільцевого витка біль-
ший за радіус поперечного перерізу верхнього
кільцевого витка, причому пристрій оснащений
двома притискаючими плитами - нижньою нерухо-
мою і верхньою вертикально рухомою відносно
індуктора, а в торці диска встановлено одночасно
тепловий і регульований по потужності електрома-
гнітного поля в зоні наплавлення електромагнітний
екрани з можливістю їх вертикального взаємного
переміщення і регульований електромагнітний
екран, розташований з внутрішньої сторони верх-
нього кільцевого витка індуктора у вертикальній
площині з зазором між торцем диска і верхнім вит-
ком, а тепловий екран з внутрішньої сторони вико-
наний по формі зовнішньої поверхні торця диска

На Фіг 1 зображений загальний вигляд при-
строю, на Фіг 2 вид А на Фіг 1

Пристрій для регулювання потужності в зоні
наплавлення складається з індуктора, який вико-
наний з двох кільцевих витків верхнього 1 і ниж-
нього 2, з'єднаних між собою в протмфазі по стру-
му і магнітному потоку Верхній виток 1
розташований над наплавлювальною поверхнею
диска 3, а нижній кільцевий виток 2 розташований
під наплавлювальною поверхнею диска 3, при
цьому діаметр кільця 1 більший за діаметр диска
З, а діаметр кільця 2 менший за діаметр диска 3 і

площа поперечного перерізу верхнього витка 1
ВІДПОВІДНО менша за площ) поперечного перерізу
нижнього витка 2, і розташовані витки 1 і 2 пара-
лельно наплавлювальній поверхні диска З

Для ізоляції тепла від торця диска 3 з оточую-
чим середовищем встановлений тепловий екран
4, з внутрішньої сторони який виконаний по формі
зовнішньої поверхні торця диска 3 і знаходиться
безпосередньо в контакті з диском при наплав-
ленні Для зменшення подачі потужності на напла-
влювальну поверхню диска 3 від верхнього витка 1
розміщений регульований по потужності електро-
магнітного поля в зоні наплавлення електромагні-
тний екран 5 Тепловий 4 і регульований електро-
магнітний 5 екрани виконані з можливістю їх
вертикального взаємного переміщення (один від-
носно одного і диска) і закріплюються в нижній
притискаючій плиті 6 за допомогою болтів 7 Регу-
льований електромагнітний екран 5 розташований

3 внутрішньої частини верхнього кільцевого витка
1 індуктора з зазором у вертикальній площині між
торцем диска 3 і верхнім витком 1 Для зменшення
деформації диска при наплавленні передбачені
верхня притискаюча плита 8 і пневмоциліндр 9
При наплавленні використовується порошкоподіб-
ний твердий сплав 10

Тепловий екран 4, який розташований на торці
диска 3, виготовлений по конфігурації зовнішнього
торця диска і дозволяє реалізувати теплове екра-
нування (ІЗОЛЯЦІЮ), тобто значно зменшити потік
тепла через торець диска, або зовсім припинити,
що значно впливає на рівномірність розподілу по-
тужності в зоні наплавлення Регульований елект-
ромагнітний екран 5, який розташований з внутрі-
шньої частини верхнього витка 1 індуктора,
дозволяє регулювати (зменшувати або збільшува-
ти) потужність електромагнітного поля з частковим
закриванням простору між верхнім витком 1 індук-
тора і поверхнею деталі і тим самим рівномірно її
забезпечити по ширині зони наплавлення, яка мо-
же змінюватися в діапазоні від 10 50мм Регульо-
ваний електромагнітний екран 5 виконаний з чер-
воної МІДІ, а тепловий екран 4 з азбесту або
пермалоіду За допомогою вертикального перемі-
щення регульованого електромагнітного 5 і тепло-
вого 4 екранів здійснюється регулювання потужно-
сті по ширині зони наплавлення

Пристрій працює наступним чином Спочатку
засипають стійкий проти спрацювання порошкопо-
дібний сплав 10 на поверхню диска 3, яка підлягає
наплавленню, на відповідну товщину і ширину за
допомогою окремого пристрою, який на фіг не
показаний Потім за допомогою спеціального ме-
ханізму, який теж не показаний на фіг, його пода-
ють на нижню плиту 6

Попередньо кільцеві витки індуктора 1 і 2 і ре-
гульований по потужності електромагнітного поля
електромагнітний екран 5, а також тепловий екран
4 відрегульовані на відповідну ширину наплавлен-
ня, яка може змінюватися для прикладу від
10 50мм Після ЦЬОГО за допомогою пневмопри-
воду 9 опускають верхню притискаючу плиту 8
При подачі струмів високої частоти (СВЧ) на індук-
тор (на фіг не показано) здійснюється одночасне
наплавлення диска 3 по всій його робочій поверх-
ні Після наплавлення відбувається вертикальне
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переміщення верхньої притискаючої плити 8 вверх
і диск 3 з допомогою спеціального механізму по-
дається в тару для наступного оброблення напри-
клад заточування І так цикл роботи пристрою по-
вторюється

Таким чином за допомогою одночасного ви-

користання як теплового так і регульованого по
потужності електромагнітного поля в зоні наплав-
лення електромагнітного екранів досягається рів-
номірний розподіл потужності по ширині зони на-
плавлення що дозволяє підвищити рівномірність
наплавлюваного металу по всій робочій поверхні
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