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Корисна модель належить до машинобудування, а саме до формування регулярного 
мікрорельєфу деформуючим протягуванням на внутрішніх циліндричних поверхнях деталей при 
їх виготовленні та відновленні. 

Відомий спосіб нанесення регулярного мікрорельєфу вібророзкочуванням, при якому для 
підвищення точності розміру і збільшення опорної площі вібророзкоченої поверхні 5 
використовують деформуюче протягування [1]. Даний спосіб вимагає переустановлення 
інструментів. При цьому знижується продуктивність процесу та порушується базування деталі. 

Найбільш близьким аналогом є спосіб утворення регулярних макрорельєфів, який 
ґрунтується на кінематичній схемі протягування копіюванням за допомогою елементів 
профільного типу, що самообертаються при осьовому русі інструмента [2]. Повні макрорельєфи 10 
утворюються за рахунок перетину ліво- та правозахідних канавок. Недоліком даного способу є 
зниження якості обробки внаслідок наявності зазорів у підшипникових вузлах, що порушують 
співвісність інструмента та деталі, що обробляється. 

В основу корисної моделі поставлена задача - розширення технологічних можливостей 
деформуючого протягування шляхом формування регулярного мікрорельєфу на внутрішніх 15 
циліндричних поверхнях деталей. 

Поставлена задача вирішується за рахунок того, що обертання деталі забезпечується 
упорним підшипником, а деформуючі елементи розташовані під кутом до осі інструмента на 
відстані, яка більша за довжину оброблюваної деталі. 

Суть корисної моделі пояснюється кресленням, де на фіг. 1 показаний пристрій для 20 
здійснення способу, що заявляється; фіг. 2 - фрагмент поверхні з регулярним мікрорельєфом. 

Пристрій складається з вузла обертання, що вміщує в себе планшайбу 1, в гнізді якої 
розташований упорний підшипник 2, обойму 3, яка має порожнину для закріплення деталі 4; 
деформуючої протяжки, що містить оправку 5, на якій розташовані передня 6 і задня 7 
напрямні, дистанційну втулку 8, деформуючі блоки 9, 10 з деформуючими елементами 11, 12, 25 
гайку 13. 

Умовні позначення: V - напрямок прямолінійного руху інструменту; η - кут нахилу 
деформуючих елементів; l - довжина деталі, що обробляється; d - діаметр деталі, що 
обробляється; l1 - відстань між деформуючими елементами. 

Спосіб, що пропонується, рекомендується виконувати на протяжних верстатах наступним 30 
чином. 

Інструмент здійснює прямолінійний рух V відносно поверхні деталі, що обробляється (див. 
фіг. 1). Деформуючий блок 10 входить в отвір деталі 4, яка під дією основної сили 
притискається до площини кільця упорного підшипника 2. Завдяки тому, що деформуючі 
елементи 12 розміщені на блоках під кутом η нахилу до осі інструмента на відстані l1, яка більша 35 
за довжину l деталі, що обробляється, а значить, і до напряму руху, виникає тангенціальна 
сила. Від дії останньої, оброблювана деталь обертається, а деформуючі елементи утворюють 

на її внутрішній поверхні канавку з кроком 
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деформуючих елементів, глибиною, що визначається натягом на деформуючий елемент. При 
виході деформуючого блока 10 із отвору, формування канавки припиняється. Потім, в роботу 40 
вступає деформуючий блок 9, деформуючі елементи 11 якого розташовані під протилежним 
кутом η нахилу до осі протяжки. Оброблювана деталь 4, при цьому обертається у протилежний 
бік і на її внутрішній поверхні формується друга гвинтова канавка. 

При перетині канавок 1 і 2 (фіг. 2) на обробленій поверхні утворюється регулярний 

мікрорельєф чотирикутного типу 3 з розмірами по діагоналі ba , причому 
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де n  - число деформуючих елементів блока. 
Використання запропонованого способу деформуючого протягування дозволить формувати 

на внутрішніх циліндричних поверхнях деталей регулярний мікрорельєф. 
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ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

 
Спосіб формування регулярного мікрорельєфу, який здійснюють деформуючим протягуванням, 
який відрізняється тим, що обертання деталі забезпечують упорним підшипником, а 5 
деформуючі елементи розташовують під кутом до осі інструмента на відстані, яка більша за 
довжину оброблюваної деталі. 
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