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Spesob i urzadzenie do nagniatania luskujacego
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Wynalazek dotyczy sposobu nagniatania lusku-
jgcego roéinego ksztaltu powierzchni narzedziem
o zamknietym obwodzie elementéw tocznych. Po-
nadto przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do
realizacji tego sposobu.

Stan techniki. Podstawowg zasada znanych i sto-
sowanych technologii nagniatania oraz rozwigzan
kinematyezno-konstrukcyjnych urzadzen do na-
gniatania jest ruch elementé6w nagniatajgcych spo-
wodowany silg tarcia. -

W dotychczas znanej technologii nagniatania
przy obroObce czeSci maszyn, cala powienzchnia ro-
bocza zarysu narzedzia jest powierzchnig kulista
lub walcowa o bardzo wysokiej gltadkosei wykona-
na wykanczajgco, najczesciej przez polerowanie.
Wynikajacy stagd klasyczny spos6b nagniatania po-
wierzchniowego wykorzystuje sie w procesach na-
gniatania gladkosSciowego lub umacniajgcego przy
obrébce czeSci maszyn pracujacych zazwyczaj w
cyklicznych obcigzeniach mechanicznych. Zastoso-
wanie klasycznego sposobu nagniatania narzedzia-
mi o gladkim zarysie do obrébki wykanczajacej

czesci maszyn pracujgcych pod zmiennymi obcig-

zeniami termicznymi nie daje dobrych rezultatéw.
Powierzchnie gladkie, wykonczone gladkim narze-
dziem, charakteryzuja sie¢ mniejszg odpornoscig na
zmienne temperatury oraz na dzialanie kontakto-
we w momencie styku z gorgcym osrodkiem. Skut-
kiem tego jest szybsze powstawanie peknieé po-
wierzchniowych i odpowierzchniowych, a nastep-
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nie intensywna propagacja tych peknieé, Nadmier-
ny rozw6j peknie¢ powoduje, Zze pracujagca w uda-
rach cieplnych powierzchnia zatraca bardzo szybko
swoje wlasnosci uzytkowe (niska trwalos$é czesci).

W rozwigzaniach konstrukeyjnych urzadzen do
realizacji technologii nagniatania konieczne jest za-
pewnienie prawidlowego wspoéldzialania urzadzen
7 obrabiang powierzchnig.

W znanych urzadzeniach pracujacych przykiado-
wo na zasadzie mimosrodu konieczne jest aby na-
rzedzie mialo odpowiednio profilowana czesé ro-
bocza. Dlatego tez w takich rozwigzaniach w zalez-
nosci od ksztaitu obrabianej powierzchni oraz spo-
sobu obrébki, narzedzie kazdorazowo wymaga od-
dzielnego zaprojektowania tak, aby w czasie pracy
nie wystepowalo zjawisko po$lizgéw i zacierania
sie narzedzia.

W innych znanych tez rozwigzaniach warunkiem

. pozwalajacym na zrealizowanie procesu nagniata-

nia jest to, aby urzadzenie, narzedzie i obrabiany
przedmiot spelnily jednoczesnie okreslone para-
metry geometryczne i kinetyc;ne.

Istota wynalazku. Celem wynalazku jest opraco-
wanie sposobu nagniatania luskujacego pozwala-
jacego na uksztaltowanie roboczej powierzchni od-
pornej na udary cieplne. Cel ten osiggnieto dzieki

- nagniataniu luskujacemu za pomoca rolek, ktérych

powierzchnia robocza charakteryzuje sie ksztaltem
utworzonym przez wypukle czasze. Obrobiona po-
wierzchnia o réwnomiernie rozlozonych wklestych
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czaszach, charakteryzuje sie wysokg odpornoscia
na dzialanie udar6éw cieplnych.

Urzgdzenie wediug wynalazku ma rolki mocowa-
ne w obudowie. Obudowa z kolei osadzona jest w
urzadzeniu w ten sposéb, Ze wraz z rolka przesuwa
sie promieniowo. Samo urzadzenie mocowane jest
do dowol\nej obrabiarki znanymi sposobami. W
czasie pracy promieniowy ruch rolek wraz z obu-
dowg zapewnia realizacje procesu bez poslizgu.

Wykonana powierzchnia, zgodnie z wynalazkiem,
¢ réwnomiernie rozilozonych wklestych czaszach
podnosi trwalo$é zmeczeniowsg tej powierzchni.
Wzrost. wytrzymatosci zmeczeniowej tak uksztatto-
wanej powierzchni wynika z nastepujacych powo-
dow:

'— po dogniataniu na skutek powierzchniowego
zgniotu oraz uksztaltowaniu powierzchni kulistymi
wglebieniami powstaje mikrowarstwa przy$cienna
0 mocno zmienionych wlasnos$ciach wytrzymaloscio-
wych i cieplnych. Powierzchnia z kulistymi wgle-
. bieniami charakteryzuje sie znacznie wiekszym
oporem cieplnym niz powierzchnia gladka po kla-
sycznym nagniataniu. Utworzona mikrowarstwa w
trakcie kontaktowego styku pracujacej powierzchni
na przyklad z cieklym metalem lub innym gora-
cym osrodkiem odgrywa role warstewki izolacyj-
nej i lagodzi silnie udary cieplne. Powierzchnia
7z wglebieniami zmienia takze warunki wymiany
ciepla wynikajace z wielkosci tej powierzchni
(zmienia sie {lo$é ciepla na jednostke powierzchni).
Niwelowanie obcigzen termicznych pocigga za soba
zmniejszenie gradient6w temperatur w calym prze-

kroju obrobionej czesci. Z kolei korzystniejszy roz-.

kiad temperatur wywoluje mniejsze naprezenie
termiczne, Lo

— mikrowarstwa przys$cienna obcigzona termicz-
nym stanem naprezefi z uwagi na zluskowany pro-
fil charakteryzuje sie rozkladami naprezen rézno-
kierunkowo rozlozonymi o mniejszym oddziatywa-
niu na sgsiednie warstwy metalu. W przypadku po-
wierzchni gladkiej oddzialywanie naprezen na war-
stwy polozone glebiej jest duzo silniejsze. W rezul-
‘tacie pierwsze pekniecia powierzchni zluskowanej
wystepuja przy wyzszej ilosci eykli.

Objasnienia rysunku. Przyklad wykonania. Przed-
miot wynalazku podany w przykladzie wykonania
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia urzadze-
nia do luskujacego nagniatania bryt obrotowych
(w przekroju), Fig. 2 pokazuje namedzie (w prze-
kroju), a fig. 3 to samo narzedzie w widoku z bo-
ku. ’

Przykiad wykonania. Urzadzenie sklada sie z
trzech rolek 1, ktére ksztaltuja obrabiang powierz-
chnie. Rolki 1 sg tréjstronnie lozyskowane i osa-
dzone na trzpieniu 3, ktéry zamocowany jest w ru-
chomych suwakach 4. Suwaki 4 wraz z rolkami ha
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skutek zmian wymiaréw przedmiotu obrabianego
przemieszczaja sie promieniowo w czasie pracy.
Jednoczesny ruch suwakéw 4 w korpusie 5 naste-
puje pod dzialaniem klina stozkowego 6, kt6ry prze-
mieszcza sie wzdluz osi urzadzenia pod dzialaniem
sprezyny 1.

Inny wariant przemieszczania sie klina 6 moze
byé realizowany za pomocg tloka i sprezonego me-
dium — powietrza, oleju itp. — nie uwidocznio-
nych na rysunku. W przedniej czesci urzadzenia
znajduje sie regulacyjna nakretka 8 oraz skala 9
za pomocg ktérej wstepnie ustalona jest $rednica
obrabianego przedmiotu. Wielko$é sily docisku ro-
lek 1 ustalana jest za pomocg strzalki ugiecia spre-
zyny 7 lub za pomocg ciSnienia sprezonego medium.

Przyklad wykonania wynalazku zastosowano do
nagniatania powierzchni roboczych wlewnic odlew-
niczych. Wskutek wprowadzonego zgniotu oraz
uksztaltowania powierzchni kulistymi wglebienia-
mi nastepuje podwyzszenie termicznej wytrzyma-
Aosci zmeczeniowej. Ponadto zluskowana powierz-
chnia umozliwia réwnomierne rozlozenie czesto
stosowanych w odlewnictwie podsypek grafitowych
czy krzemionkowych. Utworzenie takich powierz-
chni izolacyjnych z podsypkami ma tez korzystny
wplyw na trwato§é zmeczeniowg wlewnic. Nadmie-
nié nalezy, ze skutki nagniatania tuskujgcego ro-
boczych powierzchni wlewnic majg pozytywny
wplyw na og6lna jako$é odlewé6w (wyrobodw).
Wynalazek nie ogranicza sie¢ do przedstawionej na
rysunku odmiany jego wykonania wraz z instruk-
cja postepowania.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b nagniatania luskujgcego roéznego
ksztaltu powierzchni, polegajacy na profilowaniu
powierzchni obrabianej o ksztalcie gladkich kulis-
tych wglebien narzedziem o zamknietym obwodzie
elementé6w tocznych, znamienny tym, Ze na profi-
lowanej powierzchni odwzorowuje sie réwnomier-
nie rozmieszczone czasze o dowolnie regulowanej
glebokosci, ktérych to czasz ksztalt znajduje sie
na powierzchni roboczej narzedzia nagniatajgcego. .

2. Spos6b nagniatania luskujacego wedlug zastrz.
1, znamienny tym, Zze narzedzie nagniatajace po-
siada na swej powierzchni roboczej zarys o ksztal-
cie wypuklych czasz rozmieszczonych na powierz-
chni walcowej.

3. Urzadzenie do nagniatania luskujacego wypo-
sazone w narzedzie nagniatajgce, znamienne tym, -
2e sktada sie z trzech rolek (1) tréjstronnie lozys-
kowanych i osadzonych na trzpieniu (3) ktéry jest
zamocowany w ruchomym suwaku (4) przesuwanym
za pomocy stozkowego klina (6) przemieszczanego
wzdluz osi urzgdzenia w korpusie (5) pod dziala-
niem elementu (7) sprezyny lub ttoka.
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