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Существующие методы получения формообразующего инструмента, использующие дорого-
стоящие материалы (высоколегированныестали, вольфрамовыесплавы и др.), не всегда удовлетво-

ряют предЪЯВЛ’ЮМЫМ
К НИМ требованиям ПО рЯДу параметров (предел прочности, ударная вязкость,

экономичность И др.). Поэтому в № НАН Беларуси была разработанатехнология получения

формообразующего
инструмента, основанная на электроконтактном способе наплавки износостой-

ких покрытии на внутренниеповерхности цилиндрическихдеталей.
Наплавка износостойких порошковых материалов на заготовки формообразующих элементов

производилась на серийном оборудовангш для электроконтактной сварки мощностью 100 кВА‚ ос—

нащённом специальным электродным устройством. Данное устройство служит средством, при по-

мощи которого осуществляется токоподвод И охлаждение технологической оснастки. Навесное

электродное устройство устанавливается и эксплуатируется совместно с электроконтактной маши-

ной МШ-100. По конструктивному исполнению устройство представляет собой водоохлаждаемые
камеры, которые устанавливаются или закрепляютсяна электродныхчастях шовной машины.

В качестве присадочного материала использовалась смесь самофлюсующихся порошков на ос-

нове Ре-Пі-Сг—В-Зі-содержащихсплавов. Режим наплавки отрабатывалсяна заготовке матрицы вы-

садочной с внутреннимдиаметром 19 мм на длине 82 мм. Нагрев импульсным током обеспечивался

сварочнымтрансформатором,который имеет восемь ступеней регулированиятока.

Промышленные испытания изделия, изготовленного по разработанной технологии, показали, что

замена материала ВК-б на Ре-Ыі-Сг—В—Зі-сплавпозволиласнизить стоимостьинструментав 3 раза.
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ёлмазно—абразивный инструмент благодаря уникальному комплексу фИЗИКО-механических
“№№, которыми он обладает, широко используется в строительной отрасли для сухой резки раз-
Личных строительных материалов. Эта операция эффективна ПРИ проведении строительно—

МОНтаяшых,электромонтажных,сантехнических, кровельных работ, работ по реконструкции и пе-

репланировке зданий и сооружений, когда резание в стационарных условиях затруднено и эконо-

мически нецелесообразно. В связи с этим, как показал анализ РЫНКЗЪ спрос на ОТРСЗНОЙ алмазно-

абразившлй инструментявляется устойчивым на протяжениипоследнихдесяти лет‚ а его производ-
ство,

Например отрезных кругов для сухой резки, за Этот период увеличилоеь
в два раза.

…

КОНСТРУКЦИЯ отрезного круга для сухой резки включает в себя стальнои корпус, изготовленныи

де КРУГЁЪ И алмазосодержащие сегменты, получаемые ь

НИе сегментов к корпусу огрезного круга в настоящее время осуществляется при помощи ин—

Щ/Кционной пайки или лазерной приварки. При этом, как показал опыт работы‚ более прочными
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