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Метод грунтується на самообертанні робочих елементів протяжки, призначених для отримання 

контурних канавок. На рис. 1 показано секцію комбінованої протяжки, за допомогою якої на 

поверхнях отворів деталей формують рельєфи. 

Круглий чорновий деформуючий елемент 1, право та ліво-західний деформуюче-різальний 

елемент-блок, що самообертається 2-3, в різні сторони з кутовою швидкістю  при русі протяжки з 

лінійною швидкістю V та трьох упорних шарикопідшипників 4. Елемент 2-3 має деформуючу та 

ріжучу частини, профіль яких в нормальному перерізі відповідає профілю контурних канавок, а кут 

нахилу до осі отвору  відповідає кутові підйому канавок. Установлено, що значення кута  повинні 

знаходитись в межах 8 … 80. 
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Рис. 1. Секція комбінованої протяжки для отримання контурних гвинтових канавок 

 

При цьому верхня межа величин має забезпечувати можливість самообертання, умовою чого є 

залежність max  /2 - , де  - кут тертя (звичайно  = 6 … 8). При   8 недоцільно 

оконтурювати рельєф гвинтовими канавками. 

Геометричні параметри інструмента:  

е – забірний кут; 

 ,  - передній і задній кути зуба; 

  - кутовий крок;  

k – величина затилування. 

В таких випадках, якщо дозволяють умови експлуатації деталей, слід використовувати більш 

технологічні прямолінійні канавки, напрям яких співпадає з твірною отвору (рис. 2. а) (= 0). 

Такий макрорельєф, коли одна канавка виконується при  = 0, а інша – при  = / 12, подано 

на рис. 2. б. Практика показує, що найбільш розповсюджений діапазон значень  лежить в межах 

/12 … /3. Перетин ліво та право-західної канавок дає розміри елемента- чотирикутника 

макрорельєфу. 

 

 

Рис. 2. Розгортки поверхні отворів. 
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When designing technological processes of machining and strengthening, the main tasks are the 

analytical calculation of the expected degree of deformation, the depth of the hardened layer and the surface 

roughness. When inserting the indenter into the surface of the part in the contact area there is a residual dent 

(plastic imprint) around which there is always a plastically deformed area that extends to a certain depth hn.  

Analytical determination of the thickness of the reinforced layer and the degree of deformation 

depending on the physical and mechanical properties of the material of the part and the process parameters is 

a very difficult task. As a result of theoretical researches the specified dependences for definition of depth of 

the strengthened layer differing in consideration of influence of the form of a contact spot which is described 

by coefficient K are received: 
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where a і b – half-axis of the contact ellipse. 

 

Dependence to determine the depth of the reinforced layer hn in the processing of ball rod hardener 

(PBRH) obtained taking into account the fact that the formation of qualitative characteristics of the surface 

layer in this type of processing is influenced by the following factors: the impact energy of the drummer Ey,, 

the number of rods in the nozzle N, diameter of sharpening of an indenter (rod) Dін, impact energy loss, 

taking into account the efficiency ; physical and mechanical properties of the material of the part: 
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where Dин – indenter sharpening radius; HB – the hardness of the material of the part according to Brinell в 

kgf/mm2. 
 

Under the degree of deformation , conditionally accepted the ratio of the diameter from the 

indentation of the hole d to the diameter of the pressing sphere D.  


