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Sposéb i narze¢dzie do gladkosciowej obrébki powierzchni

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i narzgdzie do gladkosciowej obrobki powierzchni,
zwlaszcza otworéw i zewngtrznych powierzchni walcowych oraz otwordw i zewnetrznych
powierzchni réwnolegtych tworzacych i niekolowym przekroju poprzecznym, np. wielowypustow.

Znane s3 sposoby i narzedzia do gltadkosciowej obrobki otwordw przez gladzenie lub dogta-
dzanie. W sposobach gladzenia lub dogladzania otworéw osetki §cierne rozmieszczone sg wzdtuz
tworzacych powierzchni cylindryczne;j i podczas obrobki dociskane w kierunku promieniowym do
powierzchni otworu obrabianego poprzez osiowe przesuwanie elementu w ksztalcie stozka lub
kilku ztozonych stozkéw, albo tez elementéw w ksztalcie klina umieszczonych wewnatrz glowicy.
Narzedzie o odpowiedniej do tych sposobow obrébki budowie, zawierajace osetki $cierne o
spoiwach ceramicznych, metalowych lub zywicznych charakteryzuje si¢ znaczng zZlozonoscig kons-
trukcyjna, jest kosztowne i nie pozwala na uzyskanie powierzchni obrabianej, ktéra charakteryzo-
walaby si¢ bardzo dobrym wygtadzaniem zarowno wierzchotkéw, jak i wglebiefi nieréwnosci.
Wiasciwos¢ ta ma szczegblnie duze znaczenie w przypadku powierzchni cylindréw silnikéw spali-
nowych i pomp, ktérych gltadz powinna charakteryzowa¢ si¢ dobrym wygladzeniem zaré6wno
powierzchni nosnej, jak i krzyzowych rys spetniajacych rol¢ rowkéw smarowych.

Znane sposoby i narz¢dzia gtadzenia lub dogladzania nadaja si¢ tez do gladkosciowej obrébki
powierzchni przedmiotéw o przekroju niekotowym, np. wiclowypustéw.

Celem wynalazku byto opracowanie sposobu i narzgdzia do gtadkosciowej obrébki powierz-
chni, dokonywanej bocznymi powierzchniami elastycznego elementu roboczego dociskanego do
obrabianej powierzchni, umozliwiajacych wygladzanie powierzchni poprzcz zmniejszenie wyso-
kosci jej nierdwnosci oraz usuwanie mikronieréwnosci zaréwno z wierzchotkéw, jak 1 wglebien
tych nieréwnosci, umozliwiajgcych wykorzystanie do obrébki powszechnie dostgpnych obrabia-
rek, np. wiertarek ogélnego przeznaczenia, a takze charakteryzujacych si¢ prosta budowa i tatwos-
cig wykonania narzedzi.

Sposé6b gladkosciowej obrobki powierzchni wedtug wynalazku polega na tym, ze sit¢ docisku
elementu roboczego do obrabianej powierzchni reguluje si¢, korzystnie pomig¢dzy kolejnymi
przejsciami, przez elastosprezysta zmiang przekroju poprzecznego elementu roboczego, przy czym
zachowuje si¢ niezmienng odlegtos¢ osi obsady elementu roboczego od obrabianej powierzchni.
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Elastospr¢zystgy zmiane przekroju poprzecznego wymusza si¢ przez zmian¢ docisku w kierunku
osiowym.

Wywolane naciskiem osiowym napr¢zenia wewng¢trzne elementu roboczego, wykonanego z
materiatu o wlasciwosciach elastosprezystych, powoduja tendencje do zwigkszania jego przekroju
poprzecznego, a po oparciu si¢ czynnej powierzchni elementu roboczego na powierzchni obrabia-
nej, dalsze zwigkszanie naprgzen powoduje zwickszanie naciskéw powierzchniowych, proporcjo-
nalnie do zwi¢kszajacej si¢ sity nacisku osiowego. Naprezony elastosprezysty element roboczy swa
. powierzchnig przylega dokladnie do powierzchni obrabianej wypelniajgc jej wgicbienia i wywiera

na nig réwnomierny, w wystarczajagcym w praktyce przyblizeniu, nacisk, zaréwno na wierzchotki,
jak i wglebienia nier6wnoéci.

Podczas wykonywania elementem roboczym giéwnych nuchéw roboczych stycznie do obra-
bianej powierzchni, jego powierzchnia przyjmuje sukcesywnie ksztalt obrobionej powierzchni,
wnikajac w jej nieréwnosci i wywierajgc na nie rOwnomierny nacisk. Nadanie elementowi robo-
czemu wlasciwosci skrawnych, np. przez wprowadzenie na jego powierzchni¢ odpowiednio dobra-
nych materialéw $ciernych powoduje, podczas ruchu roboczego, usuwanie mikronieréwnoéci
powierzchni obrabiane;j.

Spos6b obrébki gtadkosciowej wedlug wynalazku umoziiwia dodatkowo dogodne bezstop-
niowe przemieszczanie, w zakresie kilku milimetré6w, czynnej powierzchni clementu roboczego w
stosunku do nieruchomej osi zamocowania narzedzia, co w technologii maszyn stanowi szeroki
zakres i pozwala na objecie matym kompletem narzedzi duzego szeregu wymiaréw. Mozliwa jest
tez dogodna i precyzyjna kompensacja wymiar6w narzedzia, konieczna zaréwno na skutek zuzy-
wania si¢ narzedzia, jak i niekiedy na skutek ubytkéw powierzchni cbrabianej powstatych w
wyniku obrébki. Dokladno$é obrébki w matym stopniu uzalezniona jest od doktadnoéci obra-
biarki, dzigki czemu duze gladkosci powierzchni przy réwnoczeénie wysokich wymaganiach
dokladno$ciowych mozna uzyskiwaé na obrabiarkach mato dokiadnych, np. na wiertarkach
ogblnego przeznaczenia.

Sposéb wedlug wynalazku umozliwia tez latwa obrébke gladkosciowa powierzchni trudnodo-
stgpnych, np. wewnetrznych powierzchni kulistych.

Narzedzie do gladkosciowej obrébki powierzchni wedtug wynalazku rozwigzane zostato w ten
sposob, ze element roboczy posiada boczne powierzchnie robocze o ksztalcie odpowiednim do
ksztattu obrabianej powierzchni i wykonany jest z materialéw o dobrych wiasciwo$ciach elasto-
sprezystych, korzystnie ze spienionego poliuretanu zawierajgcego w swej masie ziarna $cierne.
Obsada narzgdzia wyposazona jest w uklad do elastosprezystej zmiany wymiaré6w poprzecznych
elementu roboczego przez zmian¢ nacisku w kierunku osiowym, najkorzystniej skladajacy si¢ z
przesuwnej podkiadki dociskowe;j i nakretki wspolpracujacej z nagwintowang czgécig obsady.

Odmiang narzedzia wedlug wynalazku jest takie, ktérego element roboczy ma postac tuiei z
zewngtrzng powierzchnia robocza oraz z otworem osadczym o stalym osiowo przekroju. Element
roboczy osadzony jest, korzystnie za posrednictwem tulejek kohierzowych, na walcowym trzpie-
niu obsady, przy czym element roboczy z jednej strony podparty jest osiowo stalym wystepem
obsady, korzystnie tbem trzpienia.

Na uzyskanie korzystnych skutkéw wedlug wynalazku ma wplyw w niektérych zastosowa-
niach, jezeli element roboczy stanowi szereg tulei osadzonych za posrednictwem tulejek kotnierzo-
wych, kolejno na walcowym trzpieniu obsady, korzystnie z zachowaniem czolowych odstgpéw
regulowanych przekiadkami, zwlaszcza w postaci kolnierzy tulejek. Rozwigzanie takie umozliwia
zestawianie elementu roboczego z segmentéw o réznych wiasciwosciach skrawnych, a ponadto

_przestrzenie pomi¢dzy tulejkami stanowig komory moggace mieécié pozgdane w procesie skrawania
substancje chtodzace, smarujace, albo tez pasty lub zawiesiny $cierne. Komory te moga tez w czasie
obrébki przejmowa¢é uboczne produkty skrawania. Zastosowanie elementu roboczego z szeregu
tulei usytuowanych jedna za druga umozliwia tez bardziej r6wnomierne odksztalcanie narzgdzia na
calej jego dlugosci.

Element roboczy nast¢pnej odmiany narzg¢dzia ma postaé tulei z zewngtrzng powierzchnig
robocza oraz z osiowo zbieznym otworem osadczym, ktérym osadzony jest na trzpieniu obsady,
wyposazonym w osiowo zbiezne powierzchnie. Rozwiazanie takie umozliwia kumulowanie efektu
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zmiany przekroju poprzecznego elementu roboczego wynikajgcego réwnoczesnie z osiowego
nacisku i z przemieszczania go na osiowo zbieznym trzpieniu.

Element roboczy kolejnej odmiany narz¢dzia ma postaé tulei z wewn¢trzng powierzchng
roboczg oraz z zewng¢trzng powierzchnig osadczg o staltym osiowo przekroju, ktéra osadzony jest w
centralnym gniezdzie obsady o niezmiennej osiowo Srednicy, przy czym element roboczy z jednej
strony podparty jest osiowo stalym wystgpem obsady, korzystnie majacym postaé uskoku otworu
gniazda. Element roboczy dalszej odmiany narzgdzia ma postaé tulei z wewngtrzng powierzchnia
robocza oraz z osiowo zbiezng zewng¢trzng powierzchnia osadczg, kt6ra jest osadzony w osiowo
zbieznym, centralnym gniezdzie obsady. _

Nastepna, korzystna w niektorych zastosowaniach odmiana narzedzia wyposazona jest w co
najmniej dwa elementy robocze. Elementy robocze maja posta¢ wydtuzonych ksztaltek rozmie-
szczonych na obwodzie obsady, w gniazdach usytuowanych réwnolegle do jej osi. Boczne
powierzchnie robocze elementéw roboczych czg$cia swego obwodu, korzystnie nie wigksza niz 1/2,
wystaja ponad powierzchni¢ obsady. Elementy robocze w jednym koricu podparte s3 osiowo
stalym elementem obsady, korzystnie dnem gniazda.

Na uzyskanie korzystnych skutkéw wedlug wynalazku ma wptyw, jeZeli element roboczy
wyposaZony jest w co najmniej jedng faz¢ ulatwiajaca wprowadzenie narz¢dzia w materiat obra-
biany. Nastgpne korzysci uzyskuje sig, jezeli powierzchnia robocza elementu roboczego wyposa-
zona jest w rowki Srubowe, albo krzyzowe, albo osiowe. Rowki na powierzchni elementu robo-
czego umozliwiaja doprowadzenie w czasie procesu obrébki substancji chlodzizco-smarujacych, a
takze przejmuja uboczne produkty skrawania.

Dalsze korzy$ci wedtug wynalazku uzyskuje si¢, jezeli powierzchnia osadcza elementu robo-
czego oraz obsady wyposazona jest w wystepy zabezpieczajace element roboczy przed obrotem
wzgledem obsady. '

Korzystne jest takze, jezeli przesuwna podkiadka dociskowa wyposazona jest w wystepy
osadzone w odpowiednich wglebieniach elementu roboczego i obsady, zabezpieczajace element
roboczy przed obrotem wzglgdem obsady.

Narzedzia-wedtug wynatazku posiadaja prostg konstrukcje, sg tatwe do wykonania i tanie.
Konstrukcja narz¢dzi umozliwia bezstopniowa regulacj¢e wymiaréw roboczych narzedzi w szero-
kim zakresie, a takze bezstopniowa regulacj¢ naciskéw czynnych powierzchni narzedzi do obra-
bianej powierzchni. Narzedzia s3 tatwe w obstudze i nie wymagaja stosowania specjalnych uchwy-
tow ani w wigkszosci odmian specjalnych obrabiarek.

Wynalazek zostanie blizej objasniony na podstawie przyktadéw wykonania przedstawionych
na rysunku, na ktérym fig. 1, fig. 2, fig. 3, fig.4, fig. 5, fig. 6, fig. 7, fig.9, fig. 11, fig. 13 i fig. 15
przedstawiaja kolejne odmiany narzedzi w pétwidoku — pétprzekroju osiowym, za$ fig. 8 przekréj
poprzeczny w plaszczyZnie A-A narzg¢dzia przedstawionego na fig. 7 oraz analogiczne przekroje
poprzeczne: fig. 10-narz¢dzia przedstawionego na fig. 9, fig. 1> narz¢dzia z fig. 11, fig. 14 z fig. 13 i
fig. 16 z fig. 15, natomiast fig. 17 przedstawia dodatkowg odmiang narz¢dzia do obrébki otworéw
wielowypustowych w przekroju poprzecznym, o konstrukcji analogicznej do przedstawionej na
fig. 151 fig. 16.

Element roboczy 1 narz¢dzia posiada boczne powierzchnie robocze o ksztalcie odpowiednim
do ksztaltu obrabianej powierzchni i wykonany jest ze spienionego poliuretanu, zawierajacego w
swej masie ziarna §cierne. Obsada 2 narzedzia wyposazona jest w uktad do elastosprezystej zmiany
wymiaréw poprzecznych elementu roboczego 1 przez zmiang¢ nacisku w kierunku osiowym,
skladajacy si¢ z przesuwnej podktadki dociskowej 3 i nakrgtki 4 wspétpracujacej z nagwintowang
- czgScia obsady 2. :

W odmianach narz¢dzi przedstawionych na fig. fig. 1, 2, 3,4, 51 6 element roboczy 1 ma posta¢
tulei z zewng¢trzng powierzchnia robocza oraz z otworem osadczym o statym osiowo przekroju,
ktérym osadzony jest przesuwnie za poSrednictwem tulejek kotnierzowych § i 6 na walcowym
trzpieniu obsady 2. Element roboczy 1 z jednej strony podparty jest tbem trzpienia obsady 2, zas ze
strony przeciwnej przesuwna podkiadka dociskowg 3 i nakretka 4.

Odmiany narz¢dzi przedstawione na fig. 5 ifig. 6 wyposazone sa w element roboczy 1 w postaci
szeregu tulei osadzonych kolejno na trzpieniu obsady. Zadane czotowe odstepy pomiedzy s3sied-
nimi tulejami elementu roboczego 1 regulowane sa przektadkami w postaci kotnierzy tulejek 51 6.
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- Nastepna odmiana narz¢dzia przedstawiona na fig.7 i fig.8 wyposazona jest w element
roboczy 1 majacy ‘postac tulei z osiowo zbieznym otworem osadczym, ktérym osadzoay jest na
trzpieniu obsady 2 wyposazonym w osiowo zbiezng powierzchnig 11.

‘Element roboczy 1 wciskany jest osiowo na stozkowy trzpiefi obsady 2 poprzez podkladke
dociskowa 3 i dakr¢tke 4 osadzona na nagwintowanej cz¢sci obsady 2. ‘

Kolejne odmiany narzedzi przedstawione na fig. 9 i fig. 10 oraz na fig. 13 i fig. 14 wyposazone
s3 w element roboczy 1, ktéry ma postaé tulei z wewnetrzna powierzchnia robocza oraz z
zewngtrzng powierzchnig osadczg o statym osiowo przekroju, ktéra jest osadzony w centralnym
gniezdzie obsady 2 o niezmiennej osiowo $rednicy. Element roboczy 1 z jednej strony podparty jest
osiowo stalym wystgpem obsady 2, majacy postac uskoku otworu gniazda za$ ze strony przeciwnej
dociskany jest on do wystgpu obsady 2-za pomoca nakretki 4 i podkladki 3. W narzedziu
przedstawionym na fig. 9 i fig. 10 dla zabezpieczenia elementu roboczego 1 i podkiadki 3, przed
obrotem wzgledem obsady 2, ich zewngtrzne powierzchnie osadcze oraz wewng¢trzna powierzchnia
gmazda obsady 2 wyposazone s3 w wyst¢py 13.

“Nastgpna odmiana narzgdzia przedstawiona na fig. 11 i fig. 12 wyposazona jest w element
roboczy 1, ktéry ma postaé tulei z wewngtrznag walcowa powierzchnia robocza oraz z osiowo
zbiezng zewng¢trzna powierzchnia osadcza, ktéra jest osadzony w osiowo zbieznym, centralnym
gnieZdzie obsady 2. Od strony wigkszej Srednicy gniazda element roboczy jest wciskany osiowo w
gniezdzie obsady 2 za pomoca nakrgtki 4 i za posrednictwem podkiadki dociskowej 3. Dla
zabezpieczenia elementu roboczego 1 przed obrotem wzgledem obsady 2 jest on sprzg¢zony z
podkiadka dociskowa 3 za pomoca wystepéw 14, za$ podkladka dociskowa 3 sprzgzona jest z
obsada 2 za pomocg co najmniej jednego wystepu 15 osadzonego w odpowiednim wrebie obsady 2.
Dalsze odmiany narzg¢dzi przedstawione na fig. 15, fig. 161 fig. 17 wyposazone sa w kilka elementéw
roboczych 1 rozmieszczonych rOwnomiernie na obwodzie obsady 2, w gniazdach usytuowanych
rownolegle do jej osi. Boczne powierzchnie robocze elementéw roboczych 1 czg$cig swego obwodu
wystaja ponad zewng¢trzng, walcowg powierzchnie obsady. Elementy robocze 1 w jednym koricu
podparte s3 osiowo stalym elementem obsady 2 w postaci dna gniazda, natomiast w drugim korncu
dociskane sg 0sl0wo sa pomocyg podkiadki 3 1 nakrgtki 4.

Dla ufatwienia wprowadzenia narzgdzia w materiat obrabiany elementy robocze 1 narzg¢dzi
przedstawionych w przykladach wykonania na fig. 1, fig. 9 i fig. 15 wyposazone sa w fazy 7.

Powierzchnia robocza elementu roboczego 1 narzedzi przedstawionych na fig. 3 i fig. 11
wyposazona jest w rowki srubowe 8, narzedzi z fig. 4 i fig. 9 w rowki krzyzowe 9, za$ narzedzi z
fig. 2, fig. 6, fig. 7, i fig. 8 w rowki osiowe 10. Zadaniem rowkow na powierzchniach roboczych
elementéw roboczych 1 jest umozliwienie doprowadzenia w strefe obrobki substancji chtodzaco-
smarujacych, a takze przejmowanie ubocznych produktéw skrawania.

Powierzchnia osadcza elementu roboczego 1 oraz obsady 2 w odmianie narzedzia przedstawio-
nego na fig. 9 i fig. 10 wyposazona jest w wyst¢py 13 zabezpieczajace element roboczy 1 przed
obrotem wzgledem obsady2. -

Inne rozwigzanie zabezpieczajace element roboczy 1 przed obrotem wzgledem obsady 2
zastosowano w odmianie narzedzia przedstawionego na fig. 11. Przesuwna podkiadka dociskowa 3
wyposazona jest w wystepy 141 15 osadzone w odpowiednich wglebieniach elementu roboczego 11
obsady 2.

Narz¢dzia przedstawione w przykladach wykonania na fig. 1 do fig. 10 i fig. 15 do fig. 16
przewidziane sa do gladko$ciowej obrébki powierzchni walcowych otworéw, na fig. 9 do fig. 12do
-gladkosciowej obrébki zewngtrznych powierzchni walcowych czop6w lub watkéw, natomiast na
fig. 131 fig. 14 do gladko$ciowej obrébki zewngtrznych powierzchni wielowypustéw, a na fig. 17 do
gladkosciowej obrébki otworéw wielowypustowych.

Narz¢dzia wedlug wynalazku wprowadza si¢ osiowo w otwor lub na zewngtrzng powierzchnig
watka. Zachowujac niezmienne polozenie osi obsady 2 reguluje si¢ sit¢ docisku elementu roboczego
1 do obrabianej powierzchni przez elastosprezysta zmiang przekroju poprzecznego elementu
roboczego 1. Elastospr¢zysta zmlam; przekroju poprzecznego elementu roboczego 1 wymusza sig
przez zmiang docisku w kierunku osiowym przy pomocy nakretki 4 i za poéredmctwem podkiadki
dociskowej 3. Pod wplywem pokrecania nakretki 4 na nagwintowanej czgsci obsady 2 nastgpuje



141 828 5

spgczanie elementéw roboczych 1 o walcowej powierzchni osadczej,badz tez spgczanie z réwno-
czesnym rozciaganiem element6w roboczych 1 o stozkowej powierzchni osadczej, potaczone ze
zmiang przekroju poprzecznego. Na skutek niezmiennego oddalenia osi obsady 2 od obrabiane;j
powierzchni i elastosprezystych whasciwosci elementu roboczego 1, wymuszanie zmiany przekroju
poprzecznego przejawia si¢ ostatecznie zmiang wielkosci nacisku elementu roboczego 1 na
powierzchni¢ obrabiang.

Po dokonaniu regulacji nacisku na powierzchni¢ obrabiang elementowi roboczemu 1 (lub
przedmiotowi obrabianemu) nadaje si¢ ruch roboczy w kierunku stycznym do. obrabianej
powierzchni. W tym celu narzgdzia do obrébki wewngtrznych lub zewngtrznych powierzchni
walcowych wprowadza si¢ w ruch obrotowy wzgledem przedmiotéw obrabianych, korzystnie
nadajgc im réwnoczesnie ruch poosiowy, najkorzystniej posuwisto-zwrotny, natomiast narz¢dzia
do obrébki powierzchni nieobrotowych, zwlaszcza wielowypustéw, wprowadza si¢ w ruch
posuwisto-zwrotny.

W wyniku dzialania ziarn Sciernych zawartych w masie spienionego poliuretanu i ruchu
stycznego z réwnoczesnym dociskiem elementu roboczego 1 w stosunku do obrabianej powierz-
chni, nast¢puje obrébka gladkosciowa tej powierzchni. Elastosprezyste wlasciwosci spienionego
poliuretanu, z ktérego wykonuje si¢ elementy robocze 1 powoduja ponadto, ze obrébce ulegaja

_zardwno wypuklosci, jak i wglebienia makronieréwnos$ci obrabianej powierzchni.

W trakcie obrébki, odpowiednio do potrzeb, wynikajacych badZ to z pozadanej zmiany
parametrow technologicznych, badz tez dla skorygowania wymiaréw w przypadku zuzycia
elementu roboczego 1 sit¢ docisku reguluje si¢ w przerwach pomigdzy kol:jnymi przejsciami.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb gladkosciowej obrobki powierzchni dokonywanej bocznymi powierzchniami ela-
stycznego elementu roboczego dociskanego do obrabianej powierzchni, znamienay tym, Ze site
docisku elementu roboczego (1) do obrabianej powierzchni reguluje si¢, korzystnie pomi¢dzy
aolejiiymi przej$ciami, przez clastosprgzystg zmiang przekroju poprzecznego elementu roboczego
(1), ktoérag wymusza si¢ przez zmian¢ docisku w kierunku osiowym, przy czym zachowuje si¢
niezmienng odlegltos¢ osi obsady (2) elementu roboczego (1) od obrabianej powierzchni.

2. Narze¢dzie do gtadkosciowej obrobki powierzchni wyposazone w co najmniej jeden $cierny
element roboczy zamocowany w obsadzie, ktéry ma boczne powierzchnie robocze o ksztalcie
odpowiednim do ksztattu obrabianej powierzchni, znamienne tym, ze element roboczy (1) wyko-
nany jest z materiatu o dobrych wlasciwosciach elastosprezystych, korzystnie ze spienionego
poliuretanu zawierajacego w swej masie ziarna $cierne, za$ obsada (2) wyposazona jest w uktad do
elastosprezystej zmiany wymiaréw poprzecznych elementu roboczego (1) przez zmiang nacisku w
kierunku osiowym, najkorzystniej sktadajacy si¢ z przesuwnej podkladki dociskowe;j (3) i nakretki
(4) wspotpracujacej z nagwintowang czgscig obsady (2).

3. Narzedzie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, Zze element roboczy (1) ma postaé tulei z
zewnetrzng powierzchnig robocza oraz z otworem osadczym, o statym osiowo przekroju, ktorym
osadzony jest, korzystnie za posrednictwem tulejek kotnierzowych (5 i 6) na walcowym trzpieniu
obsady (2), przy czym element roboczy (1) z jednej strony podparty jest osiowo statym wystepem
obsady (2), korzystnie tbem trzpienia.

4. Narzedzie wedlug zastrz. 2 albo 3, znamienne tym, ze element roboczy (1) stanowi szereg
tulei osadzonych za posrednictwem tulejek kotnierzowych kolejno na walcowym trzpieniu obsady
(2), korzystnie z zachowaniem czolowych odstgpow regulowanych przektadkami, zwlaszcza w
postaci kotnierzy tulejek (5 i 6).

S. Narz¢dzie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze element roboczy (1) ma postaé tulei z
zewngtrzng powierzchnig roboczg oraz z osiowo zbieznym otworem osadczym, ktorym osadzony
jest na trzpieniu obsady (2) wyposazonym w osiowo zbiezne powierzchnie (11).

6. Narzedzie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, Ze element roboczy (1) ma postaé tulei z
wewng¢trzng powierzchnig robocza oraz z zewngtrzng powierzchniag osadcza o staltym osiowo
przekroju, ktdra jest osadzony w centralnym gniezdzie obsady (2) o niezmiennej osiowo $ciernicy,
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przy czym element roboczy (1) z jednej strony podparty jest osiowo stalym wystgpem obsady (2),
korzystnie majacym posta¢ uskoku otworu gniazda. -

7." Narzedzie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze element roboczy (1) ma postaé tulei z
wewnetrzng powierzchnig roboczg oraz z osiowo zbiezng zewng¢trzna powierzchnig osadcza, ktéra
jest osadzony w osiowo zbieznym, centralnym gniezdzie obsady (2).

8. Narzedzie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, Ze wyposazone jest w co najmniej dwa elementy
robocze (1) w postaci wydtuzonych ksztattek rozmieszczonych na obwodzie obsady (2) w gniaz-
dach usytuowanych réwnolegle do jej osi, przy czym boczne powierzchnie robocze elementéw
roboczych (1) czgscia swego obwodu, korzystnie nie wigksza niz 1/2, wystaja ponad powierzchnig¢
obsady (2), przy czym w jednym koricu elementy robocze (1) podparte sg osiowo stalym elementem
obsady (2), korzystnie dnem gniazda.

9. Narzedzie wedlug zastrz. 2 albo 3 albo 5 albo 6 albo 7 albo 8, zmamiemme tym, Ze element
roboczy (1) wyposazony jest w co najmniej jedna faze (7) ulatwiajaca wprowadzanie narz¢dzia w
material obrabiany.

10. Narzgdzie wedlug zastrz. 2 albo 3 albo 5 albo 6 albo 7 albo 8, zaamiemme tym, ze
powierzchnia robocza elementu roboczego (1) wyposazona jest w rowki Srubowe (8).

11. Narzedzie wedlug zastrz. 2 albo 3 albo 5 albo 6 albo 7 albo 8, zaamienne tym, ze
powierznia robocza elementu roboczego (1) wyposazona jest w rowki krzyzowe (9). ‘

12. Narzg¢dzie wedlug zastrz. 2. albo 3 albo 5 albo 6 albo 7 albo 8, znamiemme tym, Ze
powierzchnia robocza elementu roboczego (1) wyposazona jest w rowki osiowe (10).

13. Narzgdzie wedlug zastrz. 2 albo 3 albo 5 albo 6 albo 7, znamiemme tym, ze powierzchnia
osadcza elementu roboczego (1) oraz obsady (2) wyposazona jest w wystepy (13) zabezpieczajace
element roboczy (1) przed obrotem wzglgdem obsady (2).

14. Narzedzie wedlug zastrz. 2 albo 3 albo 5 albo 6 albo 7, znamienme tym, ze przesuwna
podkiadka dociskowa (3) wyposazona jest w wystepy (141 15), osadzone w odpowiednich wglebie-
niach elementu roboczego (1) i obsady (2), zabezpieczajace element roboczy (1) przed obrotem .
wzgledem obsady (2).
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