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(57)  Спосіб відновлення трубчастих виробів із
сталей, що підлягають цементації, який включає у
собі індукційне нагрівання деталі вище точки АС3 і
її охолодження рідиною, який відрізняється тим,
що охолодження ведеться за допомогою внутріш-
нього і зовнішнього спреєрів змінної інтенсивності
охолодження.

Винахід відноситься до галузі машинобуду-
вання, зокрема - до відновлення трубчастих виро-
бів із маловуглецевих марок сталей, наприклад,
поршневих пальців двигунів внутрішнього зго-
ряння.

Відомий спосіб відновлення поршневих паль-
ців полягає у нагріванні пальця вище точки АС3 з
наступним охолодженням виробу із середини по-
током охолоджувальної рідини (див.: А.с.
№ 495367, бюл. № 46 від 15.12.1975).

При такому охолодженні утворюється різниця
швидкостей охолодження внутрішніх і зовнішніх
шарів, що забезпечує збільшення зовнішнього ді-
аметра пальця за рахунок фіксації об'ємного роз-
ширення нагрітого металу.

Недоліком цього способу є нерівномірність
приросту зовнішнього діаметра по торцям та по
довжині пальця, що спричиняє виникнення ефекту
"корсетоподібності" і призводить до появи чорно-
вин (необроблених ділянок поверхні) при наступ-
ній механічній обробці.

Найбільш близьким технічним рішенням до
винаходу є спосіб відновлення трубчастих виробів
із марок сталей, які підлягають цементації, і поля-
гає у тому, що виріб, нагрітий вище точки АС3 охо-
лоджують через внутрішню порожнину струменем
охолоджувальної рідини, спрямованим перпенди-
кулярно рухові потоку, і перевищенням тиску пото-
ку не менш як 0,05 МПА (див.: А.с. № 1262957 від
23.02.1984).

Такий спосіб дозволяє підвищити турбулент-
ність охолоджувальної рідини, збільшити швид-
кість охолодження виробу, що забезпечує покра-
щення геометричної форми робочої поверхні.

Однак цьому способу властиві істотні недолі-
ки: нерівномірність роздачі по довжині, наявність

значної кількості залишкового аустеніту у шарі, що
цементується.

Задача, яку вирішує запропонований винахід,
полягає у підвищенні якості трубчастих виробів, які
відновлюються за рахунок рівномірного приросту
діаметра по їх довжині і усунення залишкового ау-
стеніту з робочого шару, що цементується.

Поставлена задача вирішується завдяки від-
мінності частини формули винаходу за рахунок за-
стосування спреєра змінної інтенсивності охоло-
дження внутрішньої поверхні, та спреєра змінної
інтенсивності охолодження зовнішньої поверхні.

Застосування змінної інтенсивності охоло-
дження виробу по довжині викликане тим, що ве-
личини температурних напруг (як осьових sz, так і
радіальних sу) на різних ділянках по довжині виро-
бу різні (див. фіг.).

На фігурі зображена практична реалізація за-
пропонованого способу.

При охолодженні внутрішньої порожнини па-
льця 1 шар матеріалу, що контактує з охолоджую-
чою рідиною, скорочується як по діаметру, так і по
довжині твірної. Однак цьому скороченню пере-
шкоджають більш нагріті верхні шари.

Протягом перших секунд здійснюється фікса-
ція об'ємного розширення утворюється так званий
"жорсткий каркас". При подальшому охолодженні
верхні шари матеріалу, що намагаються поверну-
тися у початкову позицію,  зазнають тиску з боку
шарів, що вже охолоджені і зафіксовані як по діа-
метру, так і по довжині пальця. Якщо охолодження
вести відомими способами, то в результаті отри-
муємо деформацію твірної циліндра, яка, в свою
чергу, є наслідком відсутності осьових температу-
рних напруг sz на торцевій поверхні пальця.
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Спосіб, який пропонується, дозволяє уникнути
деформації твірної за рахунок застосування внут-
рішнього і зовнішнього спреєрного охолодження,
причому інтенсивність охолодження від внутріш-
нього спреєра 2 максимальна у центральній час-
тині виробу та мінімальна біля торців, а від зовні-
шнього спреєра 3 - максимальна біля торців і міні-
мальна у центральній частині.

Застосування внутрішнього і зовнішнього
спреєрів змінної інтенсивності дозволяє отримати

рівномірну роздачу зовнішньої поверхні порожнис-
тих трубчастих виробів, тобто отримати рівномір-
ний припуск для наступної механічної обробки.

Застосування винаходу при відновленні порш-
невих пальців автотракторних дизельних двигунів
дозволяє повністю усунути брак по чорновинах,
який при існуючому способі відновлення досягає
30-40 відсотків.
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