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Изобретение относится к порошко- , 

вой металлургии, в частности к уст­
ройствам для индукционного нагрева 
спеченных заготовок перед динами­
ческим горячим прессованием. j

Известно устройство для индукци­
онного нагрева спеченных заготовок, 
состоящее из толкателя и индуктора, 
снабженного металлическим вклады­
шем Ш * ' 10

К недостаткам данного.устройства 
относится ограниченность его. техно­
логических возможностей, обусловлен­
ная наличием вкладыша в индукторе.

Наиболее близким к описываемому по 
технической сущности и достигаемому ре­
зультату является устройство"для 
индукционного нагрева заготовок слож­
ной формы, включающее магазин загото­
вок, индуктор и толкатель со што- ,0 
ком [2J .

Недостатки этого устройства сво- 1 
дятся к неравномерности нагрева 
в индукторе отдельных ступеней заго­
товок и связанное с этим низкое 25
качество полученных после прессова­
ния изделий.

Цель изобретения - обеспечение рав- 
номерности нагрева заготовок ступен­
чатой формы и повышение качества из- 
делий.

Указанная цель достигается тем, 
что в устройстве для индукционного 
нагрева заготовок сложной формы, 
включающем магазин заготовок, индук­
тор и толкатель со штоком, шток тол- 35 
кателя выполнен с наконечником, фор­
ма и размеры которого соответствуют 
форме и размерам ступеней заготовки, 
при этом наконечник выполнен из ма-

40 териала заготовки.
На фиг. 1-показана схема устрой-, 

ства на стадии загрузки заготовки 
в индуктор; на фиг. 2 - то же на 
стадии нагрева заготовки..

45

Устройство для индукционного нагре­
ва заготовок состоит из ^магазина 1 
заготовок, индуктора 2, пневмоци­
линдра. 3, толкателя 4 со штоком (не 
обозначен) и наконечником 5, направ- 50 
ляющей 6, поддона 7 и спрейера 8, 
установленного перед магазином 1. 
Наконечник 5 выполнен из того же ма­
териала, что и заготовка 9, а его 
форма и размеры соответствуют форме 55 

и размерам ступеней заготовки и до- 
.полняют заготовку до замкнутой формы.

Устройство работает следующим 
образом.

Спеченные заготовки поочередно 
поступают на стол (не обозначен) 
устройства из магазина 1. При помо­
щи толкателя 4 заготовку подают в 
зонунагрева (в индуктор 2). При 
этом ступени наконечника 5 совпада­
ют со ступенями нагреваемой заготов­
ки и образуют нагреваемый объект- 
замкнутой формы, в результате чего 
достигается равномерный нагрев объек­
та в целом (а соответственно, и от­
дельных ступеней заготовки) токами 
высокой частоты. Нагретую в индук­
торе заготовку проталкивают по на­
правляющей 6 на поддон 7, откуда 
заготовка поступает на операцию ди­
намического горячего прессования.. 
Толкатель 4 при помощи пневмоцилинд­
ра 3 выводится из зоны нагрева, а 
затем наконечник 5 и толкатель 4 ох­
лаждаются при помощи спрейера 8. 
Из магазина поступает новая заго­
товка и технологический процесс 
повторяется.

Предлагаемое устройство испытано 
при изготовлении деталей из железо­
углеродистого материала для зерно­
уборочного комбайна. При этом тем­
пература заготовки на ступени боль­
шего диаметра составляла 1200°С, на 
ступени меньшего - 1150°С (при нагре­
ве этой же заготовки в известном 
устройстве температура заготовки 
на ступенях составляет, соответствен­
но, 1200 и 800°С). Нагретые в 
предлагаемом устройстве заготовки 
подвергали динамическому горячему 
прессованию, в результате чего плот­
ность материала на ступени большего 
диаметра составляла 98%, а на ступени 
меньшего - 95% (при нагреве в извест­
ном устройстве плотность составляет 
90 и 85% соответственно).

Таким образом, применение предла­
гаемого устройства позволяет обес­
печить высокую равномерность нагрева 
ступенчатых заготовок, повысить ка­
чество изделий после горячего прессо­
вания за счет снижения перепада 
плотности поступления сформованного 1 
изделия, повышения однородности его 
структуры и механических свойств.
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