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Изобретение относится к области маши-
ностроения, главным образом сварочно-
го производства, и может быть использовано
для изготовления присадочных прутков,
применяемых при сварке и наплавке в за-
щитных газах.

Целью изобретения является повыше-
ние качества присадочных прутков, произ-
водительности и расширения номенклатуры
изготавливаемых прутков.

На чертеже изображена схема осущест-
вления способа.

Внутри кварцевой реторты 1 располага-
ется цилиндрический графитовый блок 2, в
пазах которого размещены формующие
кварцевые трубки 3, заполненные порош-
ком, подлежащего расплавлению сплава.

(57) Изобретение относится к машинострое-
нию, главным образом сварочного произ-
водства, и может быть использовано для
изготовления присадочных прутков, приме-
няемых при сварке и наплавке в защитных
газах. Цель изобретения - повышение ка-
чества присадочных прутков при одновре-
менном увеличении производительности и
упрощении технологии их изготовления. Ме-
таллический порошок размещают в формую-
щих кварцевых трубках 3, которые закрывают
г. обеих сторон огнеупорными пробками 4 и
устанавливают в пазах размещенного внут-
ри кварцевой реторты 1 графитового блока
2. Нагрев ведут при одновременном пере-

'мещении источника нагрева со скоростью,
обеспечивающей полное расплавление по-
рошка в зоне нагрева. В качестве источника
нагрева используют высокочастотный ин-
дуктор 5, 3 з.п.ф-лы, 1 ил.

Концы трубок закрыты асбестовыми пробка-
ми 4. Ретора 1, размещенная на опорах 6,
охватывается источником нагрева, напри-
мер кольцевым индуктором 5 высокоча-
стотной установки, который может
перемещаться от одного конца реторты к
другому с плавно регулируемой скоростью,
обеспечивающей полное расплавление по-
рошка в зоне нагрева. •

Пример конкретного осуществления
способа.

Были проведены работы по изготовле-
нию опытных присадочных прутков из нике-
левого сплава марки ПГ-СР 4 для
аргонодуговой 'наплавки. В формующие
кварцевые трубки с внешним диаметром 5
мм и внутренним диаметром 2 мм засыпали
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порошок гранулированного сплава. Концы
трубок заглушали пробками из асбестового
шнура. Трубки размещали в пазах графи-
тового блока, который вводили в полость
кварцевой реторты. Реторту устанавлива-
ли внутри кольцевого индуктора, разме-
щая ее концы на неподвижных опорах При
этом особое внимание обращали на то, что-
бы обеспечивалась соосность графитового
блока, реторты и кольцевого индуктора.
Включив высокочастотную установку, под-
нимали температуру графитового блока до
величины, достаточной для расплавления
гранулированного сплава, а затем включа-
ли продольное перемещение индуктора.
После того как расплавленная зона пере-
местилась к противоположному краю фор-
мующих трубок, выключали нагрев,
дожидались охлаждения блока с формую-
щими трубками до 300-400°С и извлекали
трубки из пазов блока. После охлаждения
формующих трубок до комнатной темпера^
туры удаляли асбестовые пробки и извлека-
ли готовые присадочные прутки.

Основные параметры процесса:
Наружный диаметр защит-
ной кварцевой реторты
Диаметр графитового блока
Количество пазов в блоке
Напряжение на индукторе
Ток в индукторе
Скорость перемещения
индуктора
Емкость батарей
конденсаторов
Потребляемая
мощность
Коэффициент мощности
(cos #>)
Концы трубок закрывают негерметич-

но, например асбестовыми пробками, ко-
торые только препятствуют высыпанию
порошка и вытеканию расплава. При ис-
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пользовании самофлюсующихся порошков,
например, сплавов типа "колмоной" не тре-
буется специальной защиты при плавлении.
При использовании окисляющихся на воз-
духе сплавов реторту в процессе плавки
продувают защитным газом.

Использование изобретения позволит
упростить технологию получения высокока-
чественных прутков для наппавки и повыша-
ет качество наплавленного металла

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
1. Способ изготовления присадочных

15 прутков для износостойкой наплавки из ме-
таллического порошка, при котором метал-
лический порошок размещают в
кварцевые трубки, концы которых закры-
вают, и трубки с порошком подвергают

20 нагреву, о т л и ч а ю щ и й с я тем, что, с
целью повышения качества присадочных
прутков, производительности и расшире-
ния номенклатуры изготавливаемых прут-
ков, концы кварцевых трубок закрывают

25 огнеупорными пробками, трубки устаг*\в-
ливают в пазах графитного блока, который
размещают внутри кварцевой реторты, а
нагрев кварцевых трубок осуществляют
при помощи подвижного высокочастотного
индуктора, которым охватывают реторту и
перемещают вдоль трубок, обеспечивая по-
следовательно полное расплавление по-
рошка в зоне нагрева

2. Способ по л 1 . о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что при использовании порошков из
нерамофлюсующихся сплавов нагрев и рас-
плавление порошка ведут в атмосфере за-
щитного газа, продувая его через полость
реторты.

40 3. Способ по п . 1 , о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что, с целью наблюдения за ходом плав-
ки, процесс ведут в прозрачной кварцевой
реторте
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