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О бработка поверхностны м  пластическим  деф орм ированием  (П П Д ) осн ована на свойстве 
тонкого поверхностного  слоя и м икронеровностей  поверхности пластически  деф орм ироваться 
под действием  прилож енного  к деф орм ирую щ ем у элем енту усилия. О сновн ы м и  достоинствам и 
метода, позволяю щ им  щ ироко использовать его в м ащ иностроительном  производстве мож но 
назвать следую щ ие. В результате П П Д  ум еньщ ается ш ероховатость, а полученный 
микропроф иль однороден  как  по ф орм е так  и по вы соте. П П Д  ф орм ирует особую  форму 
м икронеровностей, характеризуем ую  малы м и углам и  наклона образую щ и х вы ступов. При 
обработке П П Д  изм еняется не только  ш ероховатость поверхности  и разм еры  заготовки  ,но 
практически все ф изико —м еханические свойства поверхностного  слоя м еталла, а  такж е его 
структура: повы ш ается твердость, пределы  упругости , текучести , а такж е усталостная 
прочность м еталла, одноврем ен но сниж аю тся показатели  пластичности  - относительное 
удлинение и ударная вязкость. С пособам и  П П Д  м ож но обрабаты вать наруж ны е и внутренние 
цилиндрические поверхности, плоские и ф асонны е поверхности. П П Д  м огут обрабаты ваться 
заготовки из сталей, ц ветны х м еталлов и чугунов.

И спользуя м етоды  П П Д  м ож но реш ить следую щ ие техн ологически е задачи:
- улучш ение качества поверхности;
- изм енение разм еров  детали ;
- упрочнение поверхности  детали;

К техн ологически м  преим ущ ествам  методов П П Д  относятся: высокая
производительность и эконом ичность; возм ож ность получения низкой  ш ероховатости 
обрабаты ваем ы х поверхностей ; обеспечение вы сокой точности  обработки; увеличение 
поверхностной п рочности  м атериала, за  счет сохранения целостности  волокон  м еталла на 
обработанной поверхности  и создание благоприятны х остаточн ы х напряж ений  сжатия; 
высокая стойкость и сравн и тельная простота инструмента; стабильность п роцесса обработки.

Раскаты вание гладки х  сквозны х и глухих отверстий  ц илиндрической  ф орм ы  находит 
прим енение как в крупносерийном  и м ассовом , так  и в единичном  производстве и относится к 
методам отделочной  обработки  м еталлов давлением . Раскаты вани е осущ ествляется 
пластинчаты м и, ш ариковы м и , и роликовы м и раскаткам и п реим ущ ественно после чистового 
растачивания. Р аскаты ваю тся отверстия диам етром  от 8 мм. О сущ ествляется раскаты вание на 
токарны х, револьверны х расточны х, и сверлильны х станках. В о всех  случаях  раскаты вание 
следует производить с обильной  см азкой. П рипуск на растачивание обы чн о составляет от 0,01 
до 0,1 мм.

В работе предлож ен а м етодика проектирования и расчета и нструм ента для раскаты вания 
внутренней п оверхности  д етали  диф ф ерен ц иала заднего  м оста автом обиля М А З. В 
соответствии с п редлож енной  м етодикой проектирование раскатки  н ачинается с анализа 
исходны х данны х -  чертеж а и техн и чески х условий на деталь. Д алее определяю тся основны е 
параметры  раскатки:
-м иним альны й ди ам етр  ролика;

-полная дли н н а ролика;
-число роликов (которое приним аем  м аксим ально возм ож ны м );
-размеры оп орного  конуса.

Н а основании  проведенной разработки  раскатного и нструм ента назначаю тся реж имы 
обработки: натяг, и сходны й диам етр, настроечны й диам етр  инструм ента, м аксимально 
допустим ая подача, подача на оборот сепаратора, обороты  ш пинделя станка исходя из скорости 
накаты вания 1,6 -  2 м /с. Р азработанная м етодика позволяет прим енять проектны е реш ения в 
миним ально короткие сроки.
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