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(57) 1. Деформирующе-режущая протяжка,
состоящая из последовательно располо-
женных на оправке деформирующего и ре-
жущего зубьев, о т л и ч а ю щ а я с я тем,
что протяжка снабжена дистанционной
втулкой, установленной на оправке между
деформирующим и режущим зубьями, при-
чем деформирующий зуб ориентирован по
направлению прямого хода инструмента, а
режущий - обратного, при этом расстояние
I между вершинами равно расстоянию до
максимума волны внеконтактной деформа-
ции.

2. Деформирующе-режущая протяжка
по п. 1, о т л и ч а ю щ а я с я тем, что
максимальная высота режущего зуба hmax
равна сумме высот деформирующего зуба и
волны внеконтактной деформации. -
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Изобретение относится к области обра-
ботки металла резанием и пластическим де-
формированием, в частности к инструменту
по обработке отверстий в деталях типа вту-
лок и гильз.

Наиболее близким техническим реше-
нием к заявленному является инструмент
[1], содержащий деформирующий и режу-
щий зубья, расположенные в одном направ-
лении и обеспечивающие совмещение
холодного пластического деформирования

с резанием, что позволяет достигать высоких
показателей качества обработанной поверх-
ности либо-снижать затраты на обработку.
Предварительное пластическое деформиро-
вание заготовки позволяет снизить припуск
под режущие зубья, за счет уменьшения по-
грешности формы отверстия, и повысить об-
рабатываемость металла резанием. В итоге
это положительно сказывается на энергети-
ческих показателях операции протягивания
и качестве обработанной поверхности.
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Однако деформирующе-режущие про-
тяжки, как и обычные режущие, относятся к
инструментам одностороннего действия, то
есть обработка осуществляется только при
прямом перемещении инструмента, а об- 5
ратный ход является холостым Последнее
приводит к нерациональному использова-
нию рабочего времени и влечет за собой
потерю производительности и повышение
энергозатрат на обработку Кроме того, име- 10
ются протяжки (3) двухстороннего действия,
у которых процесс резания производится
при прямом ходе, что не позволяет исполь-
зовать эффект волны внеконтактной дефор-
мации, возникающей за деформирующим 15
элементом и эффект снижения силы протя-
гивания при резании в направлении проти-
воположном деформированию.

Использование обратного (холостого)
хода инструмента в качестве рабочего, в су- 20
ществующих деформирующе-режущих про-
тяжках нерационально по причинам,
приведенным ниже.

В процессе протягивания, в зависимо-
сти от физико-механических свойств обра- 25
батываемого материала, параметров
режима обработки и размеров заготовки,
возможно возникновение разбивки или, ча-
ще всего, усадки обработанного отверстия.
При наличии разбивки, использовать обрат- 30
ный ход в качестве рабочего нет смысла, т,к.
рабочие элементы либо не будут контакти-
ровать с обрабатываемой поверхностью во-
обще, или частично контактируя, приведут к
ухудшению ее качества. В случае упругого 35
восстановления детали (усадки) - калибру-
ющие и некоторые режущие зубья могут
входить в контакт с изделием по задней
поверхности режущего клина и, тем самым,
вызывать повышенный их износ, прежде в- 40
ременную потерю работоспособности
инструмента и ухудшение качества обрабо-
танной поверхности.

Цель изобретения - обеспечение воз- 45
можности обработки деталей при прямом и
обратном ходе.

Поставленная цель достигается благо-
даря специальной конструкции протяжки,
состоящей из оправки, на которой последо- 50
вательно расположены и ориентированы в
противоположных направлениях режущий и
деформирующий зубья, деформирующий в

направлении прямого хода, а режущий -
обратного. Предлагаемый инструмент позво-
ляет вести обработку при прямом и обратном
ходе. Использование такого инструмента да-
ет возможность снизить затраты инстру-
ментального материала, времени обработки
(за счет снижения длины инструмента) и си-
лы протягивания (за счет использования
эффекта, возникающего при резании в на-
правлении противоположном деформиро-
ванию).

На фиг.1 изображена конструкция про-
тяжки; на фиг.2 и 3 - инструмент в процессе
обработки детали при прямом обратном хо-
де соответственно.

Заявляемый инструмент состоит из оп-
равки 1, на которой последовательно распо-
ложен ы режущий зуб 2, дистанционная
втулка 3 и деформирующий зуб 4, причем
деформирующий зуб ориентирован по на-
правлению прямого хода инструмента, а ре-
жущий - обратного при этом расстояние
между их вершинами равно расстоянию до
максимума волны внеконтактной деформа-
ции. Конструктивно это расстояние обеспе-
чивается величиной дистанционной втулки.
Крепление на оправке осуществляется при
помощи гайки 5. Максимальная допустимая
высота режущего зуба hmax равна сумме вы-
сот деформирующего зуба и волны внекон-
тактной деформации.

Заявляемый инструмент (фиг.2 и 3) по-
казан в процессе обработки, при прямом
ходе - Vnp (процесс деформирования). Режу-
щий зуб 1 располагается" в области макси-
мальной высоты волны внеконтактной
деформации 2, возникающей за деформи-
рующем элементе 3. На фиг.З изображен
инструмент в процессе обратного хода (про-
цесс резания).

При прямом ходе протяжки, деформиру-
ющий элемент пластически деформирует
поверхностный слой заготовки 3. Из-за на-
личия волны внеконтактной деформации,
режущий зуб не контактирует с обрабатыва-
емой поверхностью. После выхода дефор-
мирующего элемента из зоны обработки,
волны внеконтактной деформации исчеза-
ет и происходит упругое восстановление
детали, что"позволяет при обратном пере-
мещении инструмента режущему зубу сре-
зать заданный припуск предварительно
сдеформированного слоя заготовки.
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