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Sposdb obrébki wykarczajacej elementéw konstrukcyjnych

Przedmiotem wynalazku jest sposob obrobki wykariczajacej elementéw konstrukcyjnych, zwiaszcza ele-
mentéw maszyn, urzadzen i narzedzi silnie obciaZzonych sitami zmiennymi.

Znany sposéb obrébki_wykariczajacej polega na tym, Ze elementy konstrukcyjne, po nadaniu im okreslone-
go ksztaltu geometrycznego przez skrawanie i szlifowanie, poddaje si¢ obrébce cieplno-chemiczne;j, przykiadowo
azotowaniu, naborowywaniu, chromowaniu. Znany jest réwniez sposéb polegajacy na tym, Ze najpierw elementy
poddaje si¢ obrébce cieplno-chemicznej, a nastepnie obrébce nagniataniem na zimno.

‘ Sposéb wedtug wynalazku polega na tym, Ze elementy konstrukcyjne poddaje si¢ obrébce nagniataniem na
zimno, po czym przeprowadza si¢ obrébke cieplno-chemiczna. Tak obrobione elementy mozna nastgpnie po-
nowniequddaé obrébce nagniataniem na zimno.

Sposéb wedtug wynalazku pozwala na zwigkszenie szybkosci i gtebokosci dyfuzji sktadnika wprowadzane-
go do warstwy powierzchniowej obrabianych elementéw, a tym samym na wielokrotne skrécenie czasu przebiegu
procesu obrébki cieplno-chemiczne;.

Elementy obrobione sposobem wedtug wynalazku wykazuja kﬂkunastokrotne zmniejszenie zuzycia Scierne-
go oraz znaczne polepszenie takich wlasciwosci jak twardosé, wytrzymatosc zmeczeniowa, no$nosé liniowa,
falistos¢ liniowa i obwodowa. :

Sposobem wedtug wynalazku moga byé obrabiane elementy wykonane z roznych metali, zaréwno ze stali
wysokostopowych, jak i z Zeliwa. Przyktadowo. Element w postaci cylindra ze stali 38 HMJ poddaje si¢ obrébce
zgrubnej przez skrawanié i szlifowanie, po czym przeprowadza si¢ obrébke nagniataniem na zimno. Powierzchnie
elementu czysci si¢ nastepnie i odttuszcza wbenzynie ekstrakcyjnej. Czysty element umieszcza si¢ w piecu
prézniowym wygrzanym do temperatury 520°C i poddaje obrébce cieplno-chemicznej, przyktadowo azotowa-
niu. Proces ten prowadzi si¢ przez okres 5 godzin w atmosferze amoniaku. Grubosé warstwy dyfuzyjnej w obro-
blonym elemencie wynosi 100 um, mikrotwardosé warstwy dyfuzyjnej 1200 HV na glebokosci 0,05 mm
i900 HV na gtebokosci 0,1 mm, chropowato$¢ powierzchni 0,29 um. Udziat nosny liniowy powierzchni obro-
bionego elementu w potowie wysokosci profilu nieréwnosci przekracza 96%.
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Zastrzezeniec patcntowe

Sposéb obrdbki wykariczajgcej elementdw konstrukeyjnych,znamienny tym,zZe preed przeprowa-
dzeniem obrdbki cieplno-chemicznej elementy poddaje sie obrébee nagniataricm na zimno.
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