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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НОМИТЕТ СССР 
ПО ДЕЛАМ ИЗОБРЕТЕНИЙ И ОТНРЬГГИЙ

ОПИСАНИЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ
К АВТОРСКОМУ СВИДЕТЕЛЬСТВУ

(61) 512043
(21) 3416565/25-27
(22) 07.04.82
(46) 30.08.83. Бюл. № 32 
(72) Э.Я.Ивашин, В.А.Карпушин 
и Р.Б.Миткин *
(71) Белорусский ордена Трудового 
Красного Знамени политехнический институт
(53) 621.923.77 (088.8)
(56) 1. Авторское свидетельство СССР 
№ 512043, кл. В 24 В 39/02, 1972 
(прототип).
(54) (57) ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ ЧИСТОВОЙ 
ОБРАБОТКИ ТЕЛ ВРАЩЕНИЯ МЕТОДОМ

ПЛАСТИЧЕСКОЙ ДЕФОРМАЦИИ ПО авт. С В .  
№ 512043, о т л и ч а ю щ и й с я  , 
тем, что, с целью повышения качест
ва обрабатываемой поверхности, он 
снабжен механизмом обратного хода, 
выполненным в виде охватывающего 
корпус кольца с пазами и установ
ленных на корпусе с возможностью 
углового поворота подпружиненных 
рычагов, один Конец которых несет 
ролик, предназначенный для контак
та с деталью, а другой установлен 
в упомянутом пазу кольца, при этом 
в последнем выполнены отверстия с 
наклоном в разные стороны для пода
чи рабочего агента.
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Изобретение относится к обработке 
металлов методами поверхностного 
пластического деформирования и мо
жет быть использовано для упрочняю
щей обработки внутренних цилиндричес
ких поверхностей металлических де
талей .

По основному авт. св. № 512043 
известен инструмент включающий де
формирующие инструменты, корпус и 
державку, причем деформирующие эле
менты воспринимают воздействие рабо
чего агента, подаваемого через осе
вой канал и соединенные с ним отвер
стия, выполненные в корпусе [1 ].

Недостатками известного устройст
ва являются его невысокие эффектив
ность и производительность, а также 
качество обработанной поверхности 
вследствие односторонней направлен
ности рельефа, наносимого на детали.

Цель изобретения - повышение ка
чества обрабатываемой поверхности.

Поставленная цель достигается 
тем, что инструмент снабжен механиз
мом обратного хода, выполненным в 
виде охватывающего корпус кольца с 
пазами и установленных на корпусе с 
возможностью углового поворота под
пружиненных рычагов, один конец ко
торых несет ролик предназначенный 
для контакта с деталью, а другой 
установлен в пазу кольца, при этом ' 
в последнем выполнены наклонные в 
разные стороны отверстия для пода
чи рабочего агента.

На фиг. 1 показан предлагаемый 
инструмент/ на фиг. 2 - разрез А-А 
на фиг. 1.

Инструмент содержит оправку 1 
с коническим отверстием 2 для по
дачи рабочего агента. К оправке 1 
прикреплен корпус 3 инструмента, 
а между ними установлено распорное 
кольцо 4, которое поджимает щеку 5. 
Между щеками 5 и б находятся де
формирующие элементы 7 (шарики ), 
расположенные на диаметре Л (фиг.2).
На корпусе 3 установлен механизм 
обратного хода, выполненный в виде 
охватывающего корпус • кольца 8 с па
зами 9 и рычагов 10, на одном кон
це которых установлены с возмож
ностью вращения ролики 11, а про
тивоположные концы взаимодействуют с 
пазами 9 кольца 8, в котором вы
полнены наклонные в разные стороны 
отверстия 12 и 13 (фиг. 2).

^Рычаги 10 установлены на оси 14 
с возможностью углового поворота 
и подпружинены пружинами 15 круче
ния. В Корпусе 3 выполнены противо
положно направленные отверстия 16 
и 17, а также коническое отверстие

с заглушкой 18. Обрабатывают деталь- 
19 (на входе ) .

Устройство работает следующим 
образом.

Избыточное давление подается че
рез шланги, соединенные с оправкой 
1 посредством конического отверстия 
2, и далее через корпус 3 в отверстие 
16, которое сопряжено с соосным от
верстием 12 в кольце 8, При этом 
деформирующие элементы 7 вращаются и 
ударяются об обрабатываемую поверх
ность детали 19, внутрь которой вхо
дит раскатник. По мере движения рас- 
катника в детали 19 рычаги 10 роли
ками 11 наклонены в сторону зоны 
действия деформирующих элементов 7. 
При выходе части инструмента из де
тали 19 (неразрезанная часть фиг.1) 
рычаги 10 поворачиваются около осей 
14 в момент выхода из контакта 
роликов 11 с деталью 19 под дейст
вием пружин 15 и тем самым протал
кивают кольцо 8 дополнительно при 
возвратном перемещении инструмента 
и его вторичном введении в деталь 19. 
При этом рычаг. 10 повернется вокруг 
оси 14 в направлении, противополож
ном направлению, показанному на 
фиг. 1 (на разрезанной части раскат- 
ника ). При перемещении кольца от
верстие 13 совмещается с отверсти
ем 17, выполненным в корпусе 3, а 
отверстия 12 смещаются•вниз, причем 
кольцо 8 перекрывает отверстия 16.
При таком смещении открывается ряд • 
отверстий 17.,. соосных с отверстия
ми 13, противоположно направлен
ных отверстиям 12, которые были от
крыты в первоначальный период об
работки. Обработка детали 19 при 
движении инструмента в сторону (на 
выход из детали) приводит к образо
ванию на обрабатываемой поверхности 
сетчатой накатки, так,как деформи
рующие элементы 7 при обратном хо
де инструмента вращаются в противо
положную сторону, причем характер 
рифлений и рисунка на детали зави- 
сит от величины подачи инстру
мента и значения избыточного давле
ния .

Упрочнение цилиндрической поверх
ности с помощью предлагаемого ин
струмента позволяет повысить качест
во ( на 15-20%) и эксплуатационные 
свойства деталей в 2-3 раза по срав
нению с деталями, обработанными 
известным устройством. Экономичес
кая эффективность от внедрения изоб
ретения достигается за счет повыше
ния долговечности гильз двигателя 
автомобиля МАЗ-500А при их обработ
ке предлагаемым инструментом.
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