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(54) СПОСОБ УПРОЧНЕНИЯ ПОВЕРХ
НОСТИ ИЗДЕЛИЙ
(57) Изобретение относится к машинострое
нию, в частности к способам упрочнения

поверхности изделий при размерно-чистовой 
обработке методом пластического деформи
рования и является дополнительным к ос
новному авт. св. № 273243. Цель изобрете
ния — повышение качества обрабатываемой 
поверхности и степени упрочнения. Указан
ная цель достигается тем, что в способе 
упрочнения поверхности по авт. св. № 273243 
частоту дополнительного вращения шарика 
определяют по формуле N =  (1,5—1,65)Х 
х Ь - л / т ^  где N — частота дополнительного 
вращения шарика, об/мин; D — диаметр 
обрабатываемого изделия, мм; п — частота 
основного вращения шарика, об/мин; Р — 
усилие обкатки, Н. 1 табл.
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Изобретение относится к машинострое

нию, в частности к способу упрочнения по
верхности изделий при размерно-чистовой 
обработке методом пластического деформи
рования, и является дополнительным к ос
новному авт. св. № 273243.

Цель изобретения — повышение качества 
обрабатываемой поверхности и степени уп
рочнения.

Пример. Обработка проводилась поверх
ности спеченных конструкционных материа
лов следующих составов: серый чугун, же
лезо-углеродистая сталь, железо-медь, желе
зо-латунь. Обработка проводилась стальным 
шариком, диаметром 25,4 мм. Шарик уста
навливали эксцентрично оси опоры инстру
мента с эксцентриситетом 2,1 мм. Частоту 
основного вращения устанавливали 120— 
130 об/мин, диаметр обработки составлял 
30—50 мм. Обработка проводилась при уси
лии деформирования 1600—2400 Н. Частоту 
дополнительного вращения шарика опреде
ляли по формуле

W =  ( 1 ,5 - 1 ,6 5 ) ^ - ,

где N — частота дополнительного вращения 
шарика, об/мин;

D — диаметр обрабатываемого изделия, 
мм;

2  п — частота основного вращения шари
ка, об/мин;

Р — усилие обкатки, Н.

В таблице приведены примеры осуществ
ления предлагаемого способа упрочнения 

10 поверхности изделий, а также значение сте
пени упрочнения поверхности (микротвер
дость поверхности материала в % по отно
шению к микротвердости поверхности до об
работки в %) и качества поверхности (ше
роховатость) в сравнении со степенью уп- 

15 рочнения и шероховатостью поверхности 
при упрочнении известным способом.

Как следует из приведенных в таблице 
данных, предлагаемый способ упрочнения 

2 0  поверхности изделий (примеры 1—3, 5—7, 
9— 11, 13—15) обеспечивает в сравнении 
с известным способом (примеры 4, 8, 12, 16) 
повышение качества обрабатываемой по
верхности и степень ее упрочнения.

П р и м е р У с и л и е  
о б к а т 
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З н а ч е н и е  
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ц и е н т а  
в ф о р м у л е

Ч а с т о т а  о с н о в н о г о в р а щ е н и я ,  о б / м и н Ш е р о х о - С т е п е н ь

1 2 0 1 3 0 м к м н и я , Z

Д и а м е т р  о б р а б о т к и ,  мм Д и а м е т р  о б р а б о т к и ММ

3 0 I 40 Г 5 0 3 0 4 0 5 0

С п е ч е н н ы й с е р ы й  ч у г у н

1 1 6 0 0 1 , 5 9 3 2 1 2 4  3 1 5 5 4 1 0 1 0 1 3 4 6 1 6 8 3 0 , 3 0 8 2

2 2 0 0 0 4 5 8 8 4 1 1 78 1 4 7 3 9 5 7 1 2 7 7 1 5 9 6 0 ,  2 6 8 6

3 2 4 0 0 1 , 5 8 4 6 1 1 2 8 1 4 1 0 91 7 1 2 2 2 1 5 2 8 0 , 2 4 9 5

4 2 0 0 0 - - 2 5 0 - И з в е с т н ы й с п о с о б - 0 , 3 2 72

С п е ч е н н а я у г л е р о д и с т а я  с т а л ь

5 1 6 0 0 1 , 5 5 9 6 3 1 2 8 4 1 6 0 5 1 0 4 3 1 3 9 1 1 7 3 9 0 , 3 6 71

6 2 0 0 0 1 , 5 5 9 1 4 1 2 1 8 1 5 2 2 9 8 9 1 3 2 0 1 6 4 9 0 ,  32 7 5

7 2 4 0 0 1 , 5 5 8 7 4 1 1 6 6 1 4 5 7 9 4 7 1 2 6 3 1 5 7 9 0 , 3 0 7 9

8 2 0 0 0 - - 2 5 0 - И з в е с т н ы й с  п о с о б - 0 , 4 0 6 8

С п е ч е н н ы й  м а т е р и а л  ж е л е з о - м е д ь

9 1 6 0 0 1 , 6 0 9 9 4 1 3 2 5 1 6 5 7 1 0 7 7 1 4 3 6 1 7 9 5 0 , 4 5 6 8

10 2 0 0 0 1 , 6 0 9 4 2 1 2 5 7 1 5 7 1 1 0 2 1 1 3 6 1 1 7 0 2 0 , 4 2 72

1 1 2 4 0 0 1 , 6 0 9 0 3 1 2 0 4 1 5 0 5 9 7 8 1 3 0 4 1 6 3 0 0 , 4 0 7 3

12 2 0 0 0 - - 2 5 0 - И з в е с т н ы й с п о с о б - 0 , 5 4 6 3

С п е ч е н н ы й  м а т е р и а л  ж е л е з о - л а т у н ь

13 1 6 0 0 1 , 6 5 1 0 2 5 1 3 6 7 1 7 0 9 п и 1 4 8 1 1 8 5 1 0 , 5 4 6 3

14 2 0 0 0 1 , 6 5 9 7 2 1 2 9 6 1 6 2 0 1 0 5 3 1 4 0 4 1 7 0 5 0 , 5 3 6 4

15 2 4 0 0 1 , 6 5 9 3 1 1 2 4 1 1 5 5 1 1 0 0 8 1 3 4 5 1 6 8 1 0 , 5 1 6 7

16 2 0 0 0 - - 2 5 0 - И з в е с т н ы й с п о с о б - 0 , 6 3 5 6
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Способ упрочнения поверхности изделий 
по авт. св. № 273243, отличающийся тем, 
что, с целью повышения качества обраба
тываемой поверхности и степени упрочнения, 
частоту N дополнительного вращения ша
рика определяют по формуле:

N =  (1 ,5 -1 ,6 5 )^ , об/мин,

где D — диаметр обрабатываемого изделия, 
мм;

п — частота основного вращения шари
ка, об/мин;

Р — усилие обкатки, Н.
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