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(54) УСТРОЙСТВО ДЛЯ УПРОЧНЕНИЯ ЦН- 
.ДИНДРИЧЕСКИХ ДЕТА.ПЕЙ 
(57) Изобретение относится к уст­
ройствам для упрочнения цилиндричес­
ких деталей. Цель изобретения - рас­
ширение технологических возможностей, 
снижение себестоимости процесса уп­
рочнения и повышение качества покры­
тия. Упрочняемую деталь зажимают в 
токарном патроне 12 и сообщают ей 
вращательное движение, а резцу 1 ~ 
поступательное перемещение. После на­
резания одного витка спиральной ка-
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нанки на детали включают индуктор 
ТВЧ 10 и двигатели 3 и 9 . Лерпа из 
металлического порошка подается из 
кассеты 5 в канавку и прижимается к 
ее поверхности кулачком 6, который 
связан с двих’ателем 9. В процессе 
вращения кулачок 6 формирует на лен­
те продольные риски треугольного про­
филя (масляные карманы) для задержи-
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варрия в них смазки при р а б о те  де'Р'а- 
ли.  Устройство позволяе'Р’ уррро-чнять 
;ц!ррррр?0 мернрз1е и здел ия .  За с ч е т  нане­
сения непрерывной леррть; по спирали 
сррижается р а с х од  ;рсррты, ув е л и ч и в а е т ­
ся ррроизводительррость про це сса  угг- 
рочрреррия. Физико-механи'-рсские с в о й с т ­
ва покрытия и то ч но сть  ет'о геометрии 
в о з р а с т а ю т .  2 и л . ,  1 та бл .

Изобретение относится к порошко­
вой мета-плургии, в частности к уст­
ройствам для упрочррения цилиндричес­
ких деталерй путем нанесения на них 
металлических покрытий из пороирков.

Цель изобретения - расприрение тех­
нологических возр'южностей, снижение 
себестоимости процесса упрочнения и 
повышение качества покрытия.

На фир. 1 представлено устройство, 
разрез; на фиг, 2 - сечение А-А на 
фиг. I.

Устройство содержит резец 1, дви­
гатели 2 и. 3, связанные с блоком 4 
управления, кассету 5, в которой раз­
мещается лента из металлического по­
рошка, кулачок 6, конические рпестер­
ни 7 и 8, двигатель 9, индуктор 
ТВЧ 10.

Кулачок 6 имеет выступы для 
обеспечения высокой прочности сцеп­
ления покрытия с основой и впадины, 
позволяющие получить пористые участ­
ки (масляные карманы 11), задерживаю­
щие смазку (фиг. 2). Деталь крепит­
ся в патроне 12 токарного станка и 
в центре задней бабки 13. Патрон 12 
кинематически связан с фартуком 14.

Устройство работает следующим об­
разом.

Деталь закрепляют в кулачках то­
карного патрона 12 и поджимают цент­
ром задней бабки 13. Сообщают враща­
тельное движение детали и поступа­
тельное перемещение резцу 1, который 
нарезает на поверхности детали вин­
товую канавку требуемого шага. После 
нарезания одного витка спиральной 
канавки включают индуктор ТВЧ 10 и 
двих’атели 3 и 9.
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Лента из металлического порошка, 
скрепленного пластификатором, пода­
ется из кассеты 5 с помощью направля- 
ю[|;его устройства (на фиг. 1 не по­
казанного) в канавку и прижимается к 
внутренней поверхности канавки кулач­
ком 6, который кинематически связан 
с двигателем 9. В процессе вращения 
кулачок 6 формирует на ленте продоль­
ные риски треугольного профиля (мас­
ляные карманы 11) для задерживания 
в них смазки при работе детали в ме­
ханизме, Величина угла об , под кото­
рым устанавливается кулачок 6, опре­
деляется конструктивной принадлеж­
ностью детали, лежит в пределах 45- 
30° и получается в зависимости от на­
стройки шага спирали канавки.

I
Предлагаемое устройство обеспечи­

вает нанесение покрытия мета.плической 
лентой на нежесткие детали (Р/Д 5 8). 
Так как ширина ленть! меньше длины де­
тали в 5 и более раз, то это дает 
возможность сконцентрировать усилие 
прижатия порошка к основе на неболь­
шой площади, что увеличивает проч­
ность сцепления порошка с деталью и 
повышает точность вследствие уменьше­
ния силы действия уплотняющего уст­
ройства на деталь.

Износостойкость покрытий повышает­
ся за счет нанесения непрерывной лен- 
'гы по винтовой линии и устранения ее 
разрыва в двух местах (начало и окон­
чание процесса нанесения покрытия), 
а также за счет равномерно прилагае­
мого нормально действующего усилия с 
помощью кулачка 6. Нанесение покры­
тия по спирали позволяет снизить рас­
ход металлической ленты и увеличить 
производительность процесса упрочне-
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ния по сравнению с нанесением метал­
лической ленты на всю поверхность 
примерно в 4 раза.

Кроме того, образующиеся в про­
цессе последующей работы детали в  ̂
■механизме, абразивные частицы удаля­
ются из зоны трения по спиральной ка­
навке за ее пределы, что также спо­
собствует уменьшению износа трущих­
ся пар и снижению температуры в зо- )0 
нах трения .

В таблице приведены данные, каса­
ющиеся технических преимуществ пред­
лагаемого устройства перед известным.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
Устройство для упрочнения цилинд­

рических деталей, содержащее источ­
ник нагрева, узел подачи упрочняющей
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ленты из металлического порошка и 
узел деформирования ленты, установ­
ленный с возможностью вращения, о т ■ 
л и ч а ю щ е е с я  тем, что, с це­
лью расширения технологических воз­
можностей, снижения себестоимости 
процесса упрочнения и повышения ка­
чества покрытия, оно снабжено резцом 
для формирования винтовой поверхнос­
ти на детали и блоком управления, 
узел деформирования ленты выполнен 
в виде кулачка с выступами и впади­
нами и установлен под углом к гори­
зонтали, при этом узлы подачи и де­
формирования ленты и резец установ­
лены с возможностью поступательного 
перемещения, а узлы подачи и дефор­
мирования ленты связаны между собой 
через блок управления.

Прочность Порис- Износост ой-
сцепления т о с т ь к о с т ь ,  ч
с деталью, покры- (при уд е л ь -
кг /м м ^(п о т и я , % НОЙ н а г р у з -
периметру (по пе- ке 50 н/мм
де та л и ) риметру ПО перимет-

де та л и ) ру де та л и )

5-8 1 2-20 56

Устройство Равномер­
ность 
плотности 
по длине 
образующей 
детали, %

Необходи­
мость пос­
ледующей 
механичес­
кой обра­
ботки

60 Да

Предлага­
емое 7-12 8-11 78

~а '~а

85 Нет
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