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(57) Процес підготовки поверхні при відновленні
деталей напиленням, що включає накатку
виступів, який відрізняється тим, що поверхня
деталі піддається вібраційному обкачуванню.

Корисна модель відноситься до області
машинобудування, зокрема до процесів підготовки
поверхні деталей перед напиленням і може бути
застосована в ремонтному виробництві при
відновленні деталей, наприклад, газополум'яним
напиленням.

Відомі різні процеси підготовки поверхні
деталей для напилення, що полягають в тому, що
на поверхні деталей перед напиленням створюють
шорсткість обкаткою сталевою крихтою, або
поверхню деталі піддають дробуструмній обробці,
або проводять нарізку рваної і крупної різьб, або
проводять електроімпульсну обробку поверхні,
анодно-механічну обробку [1].

Недоліками вказаних процесів є:
- зниження втомної міцності деталі, унаслідок

дуже малих значень радіусів западин закруглень,
що викликає величезну концентрацію напруг в
деталі;

- погіршення фізико-механічних властивостей
поверхневого шару унаслідок нерівномірності
наклепу, утворення мікротріщин і розтягуючих
напруг;

- відсутність достатньо надійного зчеплення
шару, що напиляється, з напиляємою поверхнею
деталі.

Найближчим до заявленого технічного
рішення є процес підготовки поверхні при
відновленні деталей напиленням, що включає
накатку виступів [1, З. 134-135]. При цьому
заздалегідь здійснюють проточку кільцевих
канавок. Кожний етап обробки в даному процесі
виконують різним робочим інструментом. Даний
процес забезпечує добре зчеплення тільки на
обкачаних кільцевих площинах канавок, проте на
решті поверхонь зчеплення дуже слабке.

До недоліків цього процесу відносяться
зниження втомної міцності деталі, погіршення
фізико-механічних властивостей поверхневого
шару, а також відсутність достатньо надійного
зчеплення напиленого шару з напилюваною
поверхнею деталі, що є недоліками і
вищезгаданих процесів. Крім того, слід зазначити,
що даний процес є трудомістким, оскільки обробку
поверхні проводять в два етапи і за допомогою
різного робочого інструменту, що ускладнює
процес обробки поверхні.

В основу корисної моделі поставлена задача
створення такого процесу підготовки поверхні при
відновленні деталей напиленням, в якому шляхом
збільшення площі напилюваної поверхні
підвищується надійність відновлюваних
напиленням деталей та спрощується сам процес.

Поставлена задача вирішується тим, що у
відомому процесі підготовки поверхні при
відновленні деталей напиленням, що включає
накатку виступів, згідно корисної моделі, поверхня
деталі піддається вібраційному обкачуванню.

У результаті вібраційного обкачування
збільшується площа напилюваної поверхні на 60-
70%, що веде до підвищення міцності зчеплення
напилюваного матеріалу з деталлю. При цьому на
поверхні деталі виникають напруги стиснення, що
збільшують втомну міцність деталі, а одержані при
віброобкачуванні канавки служать для
рівномірного розподілу напилюваного матеріалу. В
цілому завдяки обробці поверхні деталі
вібраційному обкачуванню процес підготовки
поверхні при відновленні деталей напиленням
підвищує надійність відновлюваних деталей. При
цьому процес підготовки поверхні здійснюють в
один етап і за допомогою одного робочого
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інструменту, що спрощує процес підготовки
поверхні при відновленні деталей напиленням.

Проведені дослідження, в яких були
підготовлені поверхні при відновленні деталей
напиленням за допомогою декількох процесів,
результати яких в графічному вигляді
представлені на Фіг.1:

- 1а - поверхня деталі, підготовлена шляхом
нарізки рваної і крупної різьб;

- 1б - поверхня деталі, підготовлена шляхом
проточки кільцевих канавок з подальшою накаткою
виступів;

- 1в - поверхня деталі, підготовлена шляхом
застосування заявленого процесу (вібраційне
обкачування).

Як видно на Фіг.1а, поверхневий шар деталі
має напруги розтягування і дуже велику кількість
концентраторів напруги, що різко знижують втомну
міцність деталі. Зчеплення напиленого матеріалу
дуже низьке і він сприймає дефекти підготовленої
таким чином деталі.

На Фіг.1б показано, що поверхневий шар
деталі має добре зчеплення тільки на обкачаних
кільцевих майданчиках канавок, а на решті
поверхонь зчеплення дуже слабке.

На Фіг.1в показано, що поверхня деталі,
підготовлена до напилення по пропонованому
процесу, має зчеплення напиленого шару по всій
поверхні деталі, оскільки весь поверхневий шар
(мінімум 70%),  наклепаний і в ньому утворилися
напруги стиснення, зняття мікротріщин, які
передаються напиленому шару, що покращує його
фізико-механічні властивості.

Щільність дислокацій підготовлених по двох
варіантах (Фіг.1а і 1б) складає rа=104см-2 (по
поверхнях, що не укотили) і rа=108см-2 (по
поверхні, що укотили, - Фіг.1б). Щільність
дислокацій поверхні, підготовленої за
пропонованим способом складає rа=1011...1013см-2,
причому радіуси виступів (r)  і западин (r')  по
пропонованому варіанту в 100 і 1000 разів більше,
в порівнянні з найближчим аналогом, що
забезпечує дуже міцне зчеплення напиленого
матеріалу з деталлю.

У результаті підготовлена до напилення
поверхня має збільшену площу напилюваної
поверхні і володіє підвищеною міцністю зчеплення
напилюваного матеріалу з деталлю, підвищену
втомну міцність деталей, поліпшені фiзико-
механічні властивості за рахунок створення напруг
стиснення і зняття мікротріщин.

Таким чином, процес підготовки поверхні при
відновленні деталей напиленням підвищує
надійність відновлюваних деталей та спрощується
сам процес.
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