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(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ ДЕРЖАВНИЙ ТЕХНІЧ-
НИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ
(57) Індуктор для гартування деталей типу "тіл
обертання", який виконаний у вигляді зовнішнього
багатовиткового соленоїда, з'єднувальних колодок
з трансформатором, підвідних і відвідних трубок
для подачі і відводу води з зони нагрівання, діеле-
ктричної підставки і елементів кріплення, який
відрізняється тим, що торцева поверхня деталі
гартування є у взаємодії з діелектричною підстав-
кою, причому внутрішня частина індуктора викона-
на у вигляді закритого з торця циліндричного ста-

кана всередині якого концентрично встановлено
внутрішній патрубок, причому між внутрішнім діа-
метром циліндричного стакана і зовнішнім діамет-
ром внутрішнього патрубка рівномірно по колу
встановлені прямокутні центрувальні перегородки,
в результаті чого утворено, наприклад, шість гер-
метичних камер, довжиною рівною довжині повер-
хні, яку необхідно нагріти, які знизу жорстко закриті
диском, по периферії якого виконано два отвори
до яких жорстко герметично закріплені підвідні
трубки з штуцерами, а в центрі диска виконано
отвір до якого жорстко і герметично закріплено
відвідну трубку з штуцером, крім цього внутрішня
поверхня деталі гартування є у взаємодії з зовні-
шнім діаметром циліндричного стакана внутрі-
шньої частини індуктора, а зовнішня поверхня де-
талі - у взаємодії з внутрішнім діаметром
соленоїда.

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування і може мати практичне використання
при гартуванні деталей типу "тіл обертання".

Відомий індуктор для гартування деталей типу
"тіл обертання", який виконаний у вигляді зовніш-
нього багатовиткового соленоїда, з'єднувальних
колодок з трансформатором, підвідних і відвідних
трубок для подачі і відводу води з зони нагрівання,
діелектричної підставки і елементів кріплення [Ин-
дукторы и индукционный нагрев, библиотека вы-
сокочастотника термиста. Слухоцький О.И. К.,
1986. рис.18].

Основний недолік індуктора для гартування
деталей типу "тіл обертання" - мала продуктив-
ність і обмежені технологічні можливості.

В основу корисної моделі покладена задача
підвищення продуктивності праці і розширення
технологічних можливостей пристрою для гарту-
вання деталей типу "тіл обертання" шляхом вико-
нання його у вигляді, зовнішнього багатовиткового
соленоїда, з'єднувальних колодок з трансформа-
тором, підвідних і відвідних трубок для подачі і
відводу води з зони нагрівання, діелектричної під-

ставки і елементів кріплення, причому торцева
поверхня деталі гартування є у взаємодії з діелек-
тричною підставкою, причому внутрішня частина
індуктора виконана у вигляді закритого з торця
циліндричного стакана в середині якого концент-
рично встановлено внутрішній патрубок, причому
між внутрішнім діаметром циліндричного стакана і
зовнішнім діаметром внутрішнього патрубка рів-
номірно по колу встановлена прямокутні центру-
вальні перегородки, в результаті чого утворено,
наприклад, шість герметичних камер, довжиною
рівною довжині поверхні яку необхідно нагріти, які
знизу жорстко закриті диском, по периферії якого
виконано два отвори до яких жорстко герметично
закріплені підвідні трубки з штуцерами, а в центрі
диска виконано отвір до якого жорстко і герметич-
но закріплено відвідну трубку з штуцером, крім
цього внутрішня поверхня деталі гартування є у
взаємодії з зовнішнім діаметром циліндричного
стакана внутрішньої частини індуктора, а зовнішня
поверхня деталі у взаємодії з внутрішнім діамет-
ром соленоїда.

Індуктор для гартування деталей типу "тіл
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обертання" зображено на Фіг.1, Фіг.2 - січення по
А-А на Фіг.1.

Індуктор для гартування деталей типу "тіл
обертання", який виконано у вигляді зовнішнього
багатовиткового соленоїда 1, служить для нагрі-
вання деталей 2 зі ступицею 3 по зовнішньому
діаметру. Багатовитковий соленоїд 1 має на вході
підвідну трубку 4 для подачі води в зону нагріван-
ня і підвідний штуцер 5. Підвідна трубка 4 жорстко
кріпиться до з'єднувальної колодки 6, яка в свою
чергу під’єднана до трансформатора (на кресленні
не показано). На виході багатовиткового соленоїда
1 встановлено відвідну трубку 7 з штуцером 8 і
з’єднувальними колодками 9 для під’єднання до
трансформатора.

Внутрішня частина індуктора для гартування
деталей типу "тіл обертання" виконано у вигляді
закритого з торця циліндричного стакана 10, все-
редині якого з рівномірним зазором по внутріш-
ньому діаметрі деталі встановлено внутрішній па-
трубок 11 крім цього внутрішня поверхня деталі
гартування є у взаємодії з зовнішнім діаметром
циліндричного стакана внутрішньої частини індук-
тора, а зовнішня поверхня деталі у взаємодії з
внутрішнім діаметром соленоїда.

Між внутрішнім діаметром циліндричного ста-
кана 10 і зовнішнім діаметром внутрішнього патру-
бка 11 рівномірно по колу встановлені прямокутні
центрувальні перегородки 12 в результаті чого
утворюються, наприклад, шість герметичних камер
13. Знизу циліндричний стакан 9 жорстко закрито
диском 14, по периферії якого виконано два отво-
ри до яких жорстко герметично закріплені підвідні
трубки 15 з штуцерами 16 і колодками 17 для
під’єднання до трансформатора. Аналогічно відві-
дна трубка 18 жорстко закріплені в диску 14 з шту-
церами 19 і колодками 20. Причому довжина пере-
городок 12 рівна довжині поверхні деталі 2 і
ступиці, 3 яку необхідно нагріти і гартувати.

Поперечне січення внутрішнього отвору внут-
рішнього патрубка 11 для відводу води є більшим

або рівним поперечному січенню підвідних трубок
15.

В діелектричній підставці 21 виконано центра-
льний конічний отвір 22 для зручності встановлен-
ня і базування в ній деталі 2  нижньою ступицею
23. Крім цього в центрі диска 14 у внутрішньому
отворі концентрично встановлено внутрішній пат-
рубок 11, який переходить у відвідну трубку 18.
Камери 13 з'єднані між собою каналами таким чи-
ном, щоб забезпечити перервну циркуляцію води з
зони подачі в зону відводу, які на кресленні не по-
казані.

Величина зазору між оброблюваною деталлю
2 по зовнішньому і внутрішньому діаметру з зовні-
шнім соленоїдом 1 і внутрішнім патрубком 11
складає 2-5мм.

Робота індуктора для гартування здійснюється
наступним чином.

Оброблювана деталь 2 типу "тіл обертання" зі
ступицями 3 і 23, внутрішнім отвором встановлю-
ється на зовнішній циліндричний стакан 10  і її ба-
зування в індукторі здійснюється по зовнішньому
діаметрі нижньої ступиці 23 деталі 2 в конічному
отворі 22 діелектричної підставки 21, на яку вста-
новлено торцевою поверхнею оброблювану де-
таль 2.

Підвідні штуцери 5 і 16 під’єднуються до водя-
ної системи (на кресленні не показано), а відвідні
штуцери 8 і 19 під’єднуються до зливних шлангів
(на кресленні не показано). Після включення пода-
чі води в систему включають трансформатор і
здійснюють нагрів поверхонь деталей струмами
високої частоти, а охолоджувальна рідина цирку-
лює згідно стрілок на Фіг.1. Після нагріву деталі 2
до необхідної температури її знімають з індукторів
відомими способами і поміщають у ванну з охоло-
джувальною рідиною (на кресленні не показано).
Наступний цикл гартування аналогічний.

До переваг індуктора відноситься велика про-
дуктивність праці і розширені технологічні можли-
вості.
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