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(54)(57) ЩЕЛЕВОЙ ИНДУКТОР ДЛЯ 
НАГРЕВА ВРАЩАЮЩИХСЯ ДЕТАЛЕЙ, 
выполненный в виде удлиненной петли, 
стороны которой изогнуты по дуге окруж­
ности, а концевой участок выполнен отогну­
тым, отличающийся тем, что, с целью по­
вышения эффективности нагрева краевой 
области деталей типа диска, концевой учас­
ток отогнут в плоскости, перпендикулярной 
плоскости петли, при этом высота сегмента, 
образованного сторонами петли, равна вы­
соте концевого участка.
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Изобретение относится к технике·, индук­
ционного нагрева и может быть использо­
вано для нагревания краевой области из­
делий плоской и одновременно круглой кон­
фигурации типа диск, плоское кольцо и т.п. 5

Известен индуктор для зонального на­
грева изделий цилиндрической формы, со­
стоящий из нескольких последовательно сое­
диненных элементарных катушек — индук­
торов, каждая из которых спрофилирована 
по форме изделия, т.е. образует дуги окруж- 10 
ности в соответствии с его наружным диа­
метром. Кроме того, каждая элементарная 
катушка — индуктор — сжата так, что 
между двумя ее дугами образован щелевид­
ный зазор и дугообразные перемычки. Эле­
ментарные индукторы имеют токоподводы 
с точками перегиба в местах их перехода в 
дуги окружности [1].

Недостаток данного индуктора заклю­
чается в невозможности осуществить при 
его использовании однонаправленную кон­
вейерную подачу изделий, что резко услож­
няет задачу автоматизации процесса.

Наиболее близким к изобретению по тех­
нической сущности является щелевой ин­
дуктор для нагрева вращающихся деталей, 
выполненный в виде удлиненной петли, 
стороны которой изогнуты по дуге окруж­
ности, а концевой участок выполнен отогну­
тым [2].

Однако для нагрева краевой области 
деталей типа диск большого диаметра (на­
пример, при Д7200 мм) известный индук­
тор оказывается абсолютно неэффектив­
ным, так как в этом случае одновременный 
нагрев принципиально возможен только в 
малой области детали.

Цель изобретения — повышение эффек­
тивности нагрева краевой области деталей 
типа диск.

Поставленная цель достигается тем, что 
в щелевом индукторе для нагрева вращаю­
щихся деталей, выполненном в виде удли­
ненной петли, стороны которой изогнуты 
по дуге окружности, а концевой участок 
выполнен отогнутым в плоскости, перпен­

дикулярной плоскости петли, при этом вы­
сота сегмента, образованного сторонами 
петли, равна высоте концевого участка.

На фиг. 1 схематично показан предлагае­
мый индуктор; на фиг. 2 — то же, другой 
вариант; на фиг. 3 — установка индуктора 
в устройстве.

Иг · хтор содержит удлиненную петлю 
1, стороны которой изогнуты по окружности, 
радиус которой лежит в вертикальной плос­
кости, а участок 2 по меньшей мере на од­
ном из его концов с вершиной 3 отогнут в 
точках 4, и отогнутые в точках 5 токопод- 
воды 6. Высота сегмента Н выполнена рав­
ной высоте h отогнутого участка.

Для одновременного нагрева двух изде­
лий применяется индуктор в виде удвоен­
ной петли 1 (фиг. 2) и отогнутыми участ­
ками на каждой петле индуктора.

Прг работе конвейер 7 подает изделие 
(круг, шайбу, кольцо} 8 к индуктору 9 так, 

20 что краевая область изделия свободно вхо­
дит в зазор между дугами индуктора. Элект­
рический ток, от источника питания проте­
кая по индуктору, наводит (индуктирует) 
в краевой области изделия вихревые токи, 
которые разогревают эту краевую область. 
Одновременно электропривод 10, установ­
ленный на конвейере, вращает изделие во­
круг его оси, так что изделие нагревается 
по всему периметру.

По достижении заданной температуры 
нагрева, что определяется либо бесконтакт­
ным термометром, либо по времени нагрева, 
конвейер получает команду и делает шаг 
перемещения. При этом изделие выводится 
из индуктора, а следующее :— занимает его 
место, и процесс повторяется.

35 Таким образом, предлагаемый индуктор 
позволяют изделию свободно «входить» и 
«выходить» из рабочего зазора между ду­
гами индуктора при однонаправленном пере­
мещении конвейера и максимально возмож­
ном двухстороннем охвате периметра изде-

40 лия (теоретически до 0,5 длины окружности) 
на рабочей позиции нагрева, что повышает 
эффективность нагрева.

Z '4
Фиг. 2



1115247

Фиг.З

Составитель О. Щедрина
Редактор С. Саенко Техред И. Верес Корректор Г. Решетник.
Заказ 6669/45 Тираж 782 Подписное

ВНИИПИ Государственного комитета СССР
по делам изобретений и открытий

113035, Москва, Ж—35, Раушская наб., д. 4/5
Филиал ППП <Патент», г. Ужгород, ул. Проектная, 4


