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Przedmiotem wynalazku jest
obrobki wykanczajacej powierzchni
otworach.

Znane dotychczas sposoby $ciernej obrobki wykan-
czajacej powierzchni otwordéw, polegaja na tym, zZe na-
rzedzie stuzace do dogtadzania, wykonuje ruch obroto-
wy 1 ruch posuwisto-zwrotny o duzym skoku, wzgled-
nie narzedzie wykonuje ruch obrotowy, ruch posuwi-
sto-zwrotny i oscylacyjny o bardzo malym skoku, a
przedmiot obrabiany pozostaje nieruchomy.

Znany jest réwniez sposob w ktéorym przedmiot wy-
konuje ruch obrotowy, a nastgpnie wykonuje ruch posu-
wisto-zwrotny o duzym skoku wzglednie ruch oscyla-
cyjny o bardzo malym skoku.

Wymienione sposoby nie daja jednak zadawalajacych
wynikow zarowno pod wzgledem gladkosci powierzchni
obrabianych jaktez wysokich klas doktadnosci ksztalto-
wo wymiarowych. Niezaleznie od tego sposoby te wy-
magaja stosowania duzych i drogich urzadzen (obra-
biarki zwane chonownicami poziomymi lub pionowymi
wzglednie docierarki pionowe do otwordw).

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu, ktory
pozwala na uzyskanie bardzo wysokich klas dokladno-
$ci, oraz wysokich klas gtadkosci powierzchni w otwo-
rach, przy uzyciu prostych, lekkich i tanich urzadzen
oraz przy zachowaniu duzej wydajno$ci obrobki.

Cel ten zostal osiagniety przez opracowanie sposobu
wedlug wynalazku, w ktérym powierzchnie przed dogta-
dzaniem moga by¢ obrabiane réznymi sposobami ob-
robki skrawaniem.
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Istota sposobu wedlug wynalazku polega na zastoso-
waniu dwoch, trzech lub czterech wzajemnych ruchow
obrabianego przedmiotu i narzedzia, przy czym obra-
biany przedmiot wykonuje ruch obrotowy w jednym lub
w drugim kierunku oraz ruch posuwowy (posuwisto-
zwrotny) lub wykonuje jeden z tych ruchéw, albo tez
pozostaje nieruchomy.

. Narzedzie natomiast musi wykonywa¢ ruch obrotowy
i oscylacyjny (posuwisto-zwrotny o matym skoku i du-
zej czestotliwosci), lub wykonuje ruch posuwowy. Mo-
zliwo$¢ wzajemnego powiazania ruchéw przedmiotu
obrabianego i narzedzia jest nastepujaca. Przedmiot
i narzgdzie wykonuje ruch obrotowy zgodny lub prze-
ciwny wzgledem siebie, przy czym narzedzie wykonuje
réwniez ruch oscylacyjny i ruch posuwowy, przedmiot
i narzedzie wykonuja ruch obrotowy zgodny lub prze-
ciwny wzgledem siebie, przy czym narzedzie wykonuje
réwniez ruch oscylacyjny, a przedmiot wykonuje ruch
pOSUWOwWY.

Przedmiot obrabiany pozostaje nieruchomy, a narzg-
dzie wykonuje rownoczesnie trzy ruchy: obrotowy, oscy-
lacyjny i posuwowy. Przedmiot obrabiany wykonuje
ruch posuwowy, a narzedzie wykonuje réwnoczesnie
dwa ruchy: obrotowy i oscylacyjny. Wreszcie przedmiot
obrabiany jest nieruchomy, a narzedzie wykonuje réw-
noczeénie dwa ruchy: obrotowy i oscylacyjny.

Sposéb gladkosciowej obrobki wykanczajacej wedtug
wynalazku jest opisany ponizej na podstawie przykladu
wykonania przedstawionego na zalaczonym rysunku
przedstawiajacym przypadek, gdzie przedmiot i narze-
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dzie wykonuja ruch -obrotowy zgodny lub przeciwny
wzgledem siebie, przy czym narzedzie wykonuje ruch
oscylacyjny i posuwowy.

Sposobem wedlug wynalazku narzedzie w postaci
drobnoziarnistego pilnika $ciernego jest dociskane z
okre$lona sita do dogladzanej powierzchni. W przypad-
ku dogladzania otworéw od ktérych wymagana jest wy-
soka klasa dokladnosci ksztaltowo-wymiarowej
(JTO—+IT6) oraz wysoka klasa gladkosci powierzchni
(V11=-V14), obrabiany przedmiot 1 wykonuje ruch obro-
towy w kierunku zgodnym lub przeciwnym wzgledem
ruchu narzedzia, o predkosci obwodowej 0--100 m/min.,
a w przypadku dogladzania otworéw od ktorych wyma-
gana jest nizsza klasa doktadnosci ksztaltowo wymiaro-
wej (IT7-1T16) oraz nizsza klasa gladkosci powierzch-
ni (V9-=+V11) przedmiot obrabiany moze nie wykony-
wa¢ ruchu obrotowego.

Konicowka 2 w ktorej jest osadzony écien}y pilnik 3
wykonuje ruch obrotowy w =zakresie 50 do 3000
obr/min., przy czym ruch ten moze odbywaé si¢ w kie-
runku lewym lub prawym, a wiec w kierunku zgodnym
lub przeciwnym do ruchu obrotowego obrabianego
przedmiotu. Regulacja obrotéw narzedzia (koncowki 2
z pilnikiem 3) moze by¢ stopniowa lub bezstopniowa.
‘W czasie obrotu konicowka 2 wraz z pilnikiem 3 wyko-
nuje ruch oscylacyjny o skoku 1 do 10 mm, przy czym
wielko$¢ skokow moze by¢ regulowana stopniowo lub
bezstopniowo.

Przy dogladzaniu maszynowym korficowka 2 wykonu-
je ruch posuwowy w zakresie 0,01 mm/obr. do
10 mm/obr., natomiast przy dogtadzaniu recznym
przedmiot dogladzany trzymany w rece moze wykony-
wa¢ niewielki przesuw nadawany ruchem reki. W kon-
cowce 2 mozna osadzi¢ jeden, dwa, trzy lub wigcej pil-
nikéw $ciernych rozmieszczonych w odpowiedni sposéb
na jej obwodzie i dociskanej do powierzchni dogtadza-
nej z odpowiednia sila, zalezna od powierzchni pilnika
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$ciernego oraz od rodzaju dogtadzanego materiatu. Do-
cisk pilnikéw $ciernych do dogladzanej powierzchni
moze by¢ uzyskany sprezyna, sprezonym powietrzem
hydraulicznie lub mechanicznie.

Koficowka 2 moze by¢ polaczona z wrzecionem urza-
dzenia wykonujacym ruch obrotowy i oscylacyjny za
pomoca podwdjnego sprzegta przegubowego przy do-
gladzaniu maszynowym, lub moze by¢ polaczona na
sztywno przy dogladzaniu recznym. W sposobie wedlug
wynalazku w zaleznoéci od potrzeb stosowane sa pilniki
Scierne wykonane z proszkéw oraz mikroproszkow,
elektrokorundowe, korborundowe na spoiwach cera-
micznych, bakelitowych lub gumowych, wzglednie inne
pilniki Scierne wykonane ze sztucznych lub naturalnych
materialéw §ciernych o réznych spoiwach.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b gladkosciowej obrobki wykanczajacej po-
wierzchni wewnetrznych w otworach, pilnikami $cierny-
mi mocowanymi w uchwytach, dociskanymi do obrabia-
nej powierzchni z okreslona sila za pomoca sprezyn
pneumatycznie, hydraulicznie lub mechanicznie w -za-

kresie predkosci obrotowych narzedzia S50--3 000
obr/min, predkosci obwodowych przedmiotu od
0100 m/min, czgstotliwoéci ruchu oscylacyjnego

200=-3 000 osc/min, amplitudzie ruchu _oscylacyjnego
1+10 mm i posuwie wzdluznym 0,01--10 mm/obr, zna-
mienny tym, ze nadaje si¢ przedmiotowi obrabianemu
i narzedziu ruchy obrotowe zgodne lub przeciwne
wzgledem siebie, przy czym narzedziu nadaje si¢ ponad-
to ruch oscylacyjny i ruch posuwowy.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze przedmiotowi obrabianemu i narzedziu nadaje
si¢ ruch obrotowy zgodny lub przeciwny wzgledem sie-
bie, przy czym narzedziu nadaje si¢ ruch oscylacyjny,
a przedmiotowi ruch posuwowy.
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