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Przedmiotem wynalazku jest spos6b zwiekszania
twardo$ci, gtadkoSci i odporno$ci na $cieranie po-
wierzchni cylindrycznych zewnetrznych i we-
wnetrznych na calej diugosci tych powierzchni oraz
urzadzenie do stosowania tego sposobu przez do-
gniatanie.

Obrébka powierzchni cylindrycznej pclega na
docisnieciu elementéw dogniatajgcych do obrabia-
nej powierzchni, przy czym mnarzedzie i obrabiany
przedmiot majg niezalezne ruchy obrotowe oraz na-
rzedzie i przedmiot ma ruch osiowy.

Dotychczas cylindryczne powierzchnie obrabiane
sg narzedziem, ktérego elementy dogniatajagce majg
ruch obrotowy wokél wilasnej osi i wokoét trzpienia
narzedziowego. Torem ruchu na powierzchni trzpie-
nia jest okrag.

Dotychczas stosowane sposoby dogniatania po-
wierzchni cylindrycznych sg bardzo pracochlonne.
Narzedzia do dogniatania wymagaja duzych sil
przytozonych wzdluz osi, co niekorzystnie wplywa
na lozyskowanie wrzeciona obrabiarki, na ktoérej
przeprowadzany jest proces dogniatania.

Niedogodnoscig dotychczasowego sposobu dognia-
tania jest powolny przesuw osiowy narzedzia
wzglednie obrabianej powierzchni -cylindrycznej,
z uwagi na konieczno§é uzyskania zgniotu na catej
powierzchni.

Gladkosciowa obrébka przez dogniatanie, pod
wzgledem uzyskania zgdanej klasy chropowatosci
powierzchni, zastepuje wszystkie znane szposbby
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obrébki gladkoSciowej, a ponadto, powierzchnia po
dognieceniu jest utwardzona i posiada wigkszg od-
porno$§¢é na $cieranie.

Celem wynalazku jest skrécenie czasu dogniata-
nia powierzchni cylindrycanej oraz zwiekszenie
trwato$ci urzgdzenia do dogniatania, przez opraco-
wanie takiego urzadzenia do dogniatania, ktére
umozliwia zwiekszenie predkos$ci ruchu wzglednego
urzadzenia wzgledem obrabianej powierzchni, przy
jednoczesnym zmniejszeniu sily docisku elementéw
dogniatajgcych do powierzchni obrabianej, przy
dogniataniu powierzchni cylindrycznych zewnetrz-
nych i wewnetrznych.

Wytyczone zadanie zostalo rozwigzane w ten spo-
s6b, ze obrabiany przedmioct zamocowuje sie na
obrabiarce umozliwiajacej obrét woko6! wiasnej osi
przedmiotu obrabianego. .

Cel ten osiggnieto dzieki temu, ze urzgdzeniu do-
gniatajacemu nadaje sie ruch obrotowy i poosiowy.
Obracajace sie urzgdzenie dogniatajgce, dociska sie
do obrabianej powierzchni cylindrycznej. Dognia-
tanie odbywa sie przy jednoczesnym toczeniu i §liz-
ganiu sie elementéw dogniatajgcych.

Urzadzenie wedlug wymnalazku, wykonane jest
w postaci trzpienia walcowego, na kitérym mnacieto
rowek wzdtuz linii $rubowej, ktérego poczatek
i koniec polgczony jest kanalem wykonanym we-
wnatrz trzpienia. W rowku i kanale znajduja sie
elementy dogniatajagce w postaci kulek. Kulki za-
bezpiecza sie przed wypadaniem z rowka, przy-
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kladowo ostong zamocowang na trzpieniu. Ostona
jest wykonana w postaci cienko$ciennej tulejki, na
ktorej wycieto rowek wzdluz linii $rubowej o sko-
ku réwnym skokowi linii Srubowej mnacigetej na
trzpieniu o szeroko$ci mniejszej od Srednicy kulki.
Ruch kulek otrzymuje sie dzieki sile tarcia, po-
wstalej na skutek sity docisku urzgdzenia dogniata-
jacego do obrabianej powierzchni, oraz obrotu
urzadzenia wzgledem przedmiotu,

Spos6b zwiekszania trwato§ci, gtadkosci i odpor-
noéci na Scieranie powierzchni cylindrycznych przez
dogniatanie, wedlug wynalazku pozwala wuzyskaé
zgdanej klasy chropowato$é obrabianej powierz-
chni, a czas obrobki jest krétszy od czasu dotych-
czas stosowanego.

Powierzchnie dogniata sie rownomiernie na catej
zgdanej szerokosci przedmiotu obrabianego, stosu-
jac odpowiedniej szerokosci urzadzenie do dognia-
tania. Urzgdzenie do dogniatania jest dociskane do
obrabianego przedmiotu ze znacznie mniejszg sita,
niz jest to wymagane przy stosowaniu dotychcza-
sowych marzedzi, z uwagi na to, Ze przeznaczony
na dogniecenie caly naddatek materiatu, jest dog-
niatany przez kolejno nastepujgce po sobie kulki.

Wystepujace mniejsze naciski przy obrébce —
zmniejszajg zuzycie sie¢ obrabiarki, na ktérej prze-
prowadza sie dogniatanie.

Urzadzenie dogniatajace mocuje sig¢ tak, by osie
urzadzenia i obrabianego przedmiotu 5, byly réw-
nolegle. Elementy dogniatajace, na skutek ruchéw
obrotowych i poosiowych urzadzemia i przedmiotu
obrabianego oraz docisku do obrabianego przed-
miotu, dogniatajg cylindryczng powierzchnie w wy-
niku obrotéw i po$lizgu kulek. Powierzchnia obra-
biana jest dogniatana przez kolejno nastepujace
po sobie kulki.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia urzgdzenie do obrébki powierzchni ze-
whnetrznej, a fig. 2 powierzchni wewnetrznej.

Urzadzenie dogniatajgce wedtug wynalazku, skla-

10

15

20

25

30

35

4

da sie z trzpienia walcowego 1 i znanych elemen-
téw, pozwalajgcych na zrealizowanie koniecznych
ruchéw. Trzpienh walcowy 1 ma naciety po linii
srubowej rowek, przy czym poczatek i koniec row-
ka laczy kanat 3. W rowku i kanale 3 znajdujg sie
elementy dogniatajgce 2 w postaci kulek. Oslona 6
z wycietym rowkiem, przymocowana do trzpenia 1,
zabezpiecza kulki ‘2 przed wypadaniem, ktoére
w wyniku ruchéw obrotowych i docisku urzadzenia
do powierzchni obrabianej, przesuwa si¢ w rowku
i kanale 3.

Przebieg obrébki dogniataniem cylindrycznych
zewnetrznych i wewnetrznych powierzchni, jest na-
stepujacy. Przedmiot obrabiany 5 mocuje sie zna-
nym sposobem na wrzecionie obrabiarki, Trzpie-
niowi walcowemu 1 nadaje sie ruch obrotowy wo-
ko6t jego osi oraz wokoél osi przedmiotu. Nastepnie
trzpien 1 przesuwa sie w kierunku obrabianego
przedmiotu 5, przy czym osie przedmiotu obrabia-
nego i trzpienia 1 sg do siebie réwnolegle. Po do-
sunieciu trzpienia do obrabianego przedmiotu 5, do-
ciska si¢ go do obrabianej powierzchni z silg po-
trzebng do dokonania zgniotu i nadaje sie trzpie-
niowi 1 posuw wzdluz tworzgcej obrabianego
przedmiotu. Elementy dogniatajgce 2, na skutek
wystepujacych tu ruchéw i docisku do obrabianej
powierzchni, dogniataja ja w wyniku witasnego
obrotu i pos$lizgu. Powierzchnia obrabiana jest do-
gniatana przez kolejno po sobie nastepujace ele-
menty dogniatajgce 2.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb zwiekszania twardos$ci, gtadkosci i odpor-
noSci ma Scieranie powierzchni cylindrycznych ze-
wnetrznych i wewnetrznych na calej diugosci tych
powierzchni, znamienny tym, Ze trzpien (1) podczas
swego ruchu obrotowego wok6t wiasnej osi i wo-
ko6t osi obrabianego przdmiotu (5), dociska sie do
obrabianej powierzchni i réwnoczes$nie przesuwa
sie wazdbuz tworzacej tej powierzchni.
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