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(57) Кульковий дорн для дорнування внутрішніх 

частково-циліндричних осьових канавок, який ви-
конаний у вигляді циліндричної оправки з хвосто-
виком, на яку встановлений пустотілий циліндрич-
ний сепаратор, на периферії якого, у поперечному 
перерізі рівномірно по колу, виконано наскрізні 
циліндричні отвори в кількості, рівній кількості де-
формувальних елементів, рівномірно розміщених 
по колу, деформувальних елементів та елементів 
кріплення, який відрізняється тим, що циліндрич-

на оправка складається із співвісних трьох ступе-
нів: правого - найбільшого діаметра, центрального 
- середнього діаметра, і лівого - хвостовика ін-
струменту, виконаного найменшого діаметра, на 
центральному ступені виконані симетрично розмі-
щені по колу канавки, кількість яких рівна кількості 
канавок оброблюваної деталі, а сліди частково-

циліндричних поверхонь канавок в площині, про-
веденій перпендикулярно повздовжній осі оправки, 
являють собою менші частини половин кіл діамет-
ром, рівним діаметру деформувальних елементів, 
і твірна повздовжньої частково-циліндричної кана-
вки в повздовжньому напрямку, що проходить че-
рез вісь оправки, нахилена під певним кутом α до 
повздовжньої осі оправки, а в повздовжньому пе-
рерізі на сепараторі виконано ряд отворів, віддаль 

між якими рівна  tg/hl , де h - підйом на зуб до-

рна, і в ці отвори встановлені деформувальні еле-
менти, і різниця між віддалями першої і останньої 
найбільш віддаленої від першої кульок, виміряна в 
перпендикулярному напрямі по відношенню до 
повздовжньої осі оправки, рівна половині величи-
ни натягу, причому повздовжні осі канавок і сепа-
ратора є співвісними, а на зовнішню поверхню 
сепаратора встановлені пластини, в яких співвісно 
з отворами сепаратора виконані наскрізні отвори, 
причому отвори у пластинах під деформувальні 
елементи для виключення можливості їх випадан-
ня виконані із зворотною конусністю, і з лівого тор-
ця сепаратор підпружинений пружиною і затисну-
тий гайкою. 

 
 

 
Корисна модель відноситься до галузі маши-

нобудування і маже мати практичне використання 
для обробки напівкруглих шліцьових канавок в 
якості інструменту для фінішних операцій методом 
пластичного деформування. 

Відомий дорн для обробки півкруглих шліцьо-
вих пазів, який виконаний у вигляді циліндричної 
оправки з хвостовиком рівномірно розміщених по 
колу дорнувальних елементів у вигляді кульок, 
сепаратора та елементів кріплення (Патент 
№26884 Україна, МПК В21С 37/06). 

Основний недолік відомого дорна - необхід-
ність використання спеціального пристосування 
для забезпечення не випадання кульок. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
підвищення точності дорна та спрощення його 
конструкції шляхом виконання кулькового дорна 
для дорнування внутрішніх частково-циліндричних 

осьових канавок у вигляді циліндричної оправки з 
хвостовиком, на яку встановлений пустотілий ци-
ліндричний сепаратор, на периферії якого у попе-
речному перерізі рівномірно по колу виконано на-
скрізні циліндричні отвори в кількості рівній 
кількості деформувальних елементів рівномірно 
розміщених по колу, деформувальних елементів 
та елементів кріплення, причому циліндрична 
оправка складається із співвісних трьох ступенів: 
правої - найбільшого діаметра, центральної - се-
реднього діаметра, і лівої - хвостовика інструмен-
ту, виконаної найменшого діаметра, на централь-
ній ступені виконані симетрично розміщені по колу 
канавки, кількість яких рівна кількості канавок об-
роблюваної деталі, а сліди частково-циліндричних 
поверхонь канавок в площині проведеній перпен-
дикулярно повздовжній осі оправки являють собою 
менші частини половин кіл діаметром рівним діа-
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метру деформувальних елементів і твірна поздов-
жньої частково-циліндричної канавки в повздовж-
ньому напрямку, що проходить через вісь оправки 
нахилена під певним кутом а до поздовжньої осі 
оправки, а в повздовжньому перерізі на сепараторі 
виконано ряд отворів, віддаль між якими рівна 

 tg/hl , де h - підйом на зуб дорна, і в ці отвори 

встановлені деформувальні елементи і різниця 
між віддалями першої і останньої найбільш відда-
леної від першої кульок, виміряна в перпендику-
лярному напрямі по відношенню до повздовжньої 
осі оправки рівна половині величини натягу, при-
чому повздовжні осі канавок і сепаратора є співві-
сними, а на зовнішню поверхню сепаратора вста-
новлені пластини, в яких співвісно з отворами 
сепаратора виконані наскрізні отвори, причому 
отвори у пластинах під деформувальні елементи 
для виключення можливості їх випадання виконані 
із зворотною конусністю і з лівого торця сепаратор 
підпружинений пружиною і затиснутий гайкою. 

Кульковий дорн для дорнування внутрішніх 
частково-циліндричних осьових канавок зображе-
но на Фіг.1, на Фіг.2 - січення по А-А на Фіг.1, Фіг.3 - 
схема розміщення де формувальних елементів. 

Кульковий дорн для дорнування внутрішніх 
частково-циліндричних осьових канавок виконаний 
у вигляді циліндричної оправки, яка складається із 
співвісних трьох ступеней правої 1 - найбільшого 
діаметра, центральної 2 - середнього діаметра, і 
лівої 3 - найменшого діаметра, хвостовика інстру-
менту. На центральній ступені виконані симетрич-
но розміщені по колу канавки 4, кількість яких рів-
на кількості канавок оброблюваної деталі, а сліди 
частково-циліндричних поверхонь канавок в пло-
щині проведеній перпендикулярно повздовжній осі 
оправки являють собою менші частини половин кіл 
діаметром рівним діаметру деформувальних еле-
ментів (кульок). Твірна поздовжньої частково-
циліндричної канавки в повздовжньому напрямку, 
що проходить через вісь оправки нахилена під 
певним кутом а до поздовжньої осі оправки. На 

оправку встановлений пустотілий циліндричний 
сепаратор 5. По периферії сепаратора у попереч-
ному перерізі рівномірно по колу виконано на-
скрізні циліндричні отвори 6 в кількості рівній кіль-
кості деформувальних елементів. В 
повздовжньому перерізі на сепараторі виконано 

ряд отворів, віддаль між якими рівна  tg/hl , де 

h - підйом на зуб дорна. В отвори 6 встановлені 
деформувальні елементи (кульки) 7. Різниця між 
віддалями першої і останньої найбільш віддаленої 
від першої кульок, виміряна в перпендикулярному 
напрямі по відношенню до повздовжньої осі опра-
вки рівна половині величини натягу. Повздовжні 
осі канавок і сепаратора є співвісними. Крім цього 
в сепараторі виконані наскрізні отвори 8 меншого 
діаметра для встановлення штифтів 9. На зовніш-
ню поверхню сепаратора 5 встановлені пластини 
10, в яких співвісно з отворами 8 сепаратора вико-
нані наскрізні отвори 11 і 12, а самі пластини 10 
кріпляться до сепаратора 5 за допомогою гвинтів 
13. Отвори 11 під деформувальні елементи 7 для 
виключення можливості їх випадання виконані із 
зворотною конусністю. З лівого торця сепаратор 5 
підпружинений пружиною 14 і затиснутий гайкою 
15. 

Кульковий дорн для дорнування внутрішніх 
частково-циліндричних осьових канавок працює 
наступним чином. Заготовку 16, яку необхідно об-
робити встановлюють на дорн насаджуючи її зі 
сторони хвостовика 3 і орієнтуючи її так, щоб де-
формувальні елементи 7 співпадали із частково-
циліндричними осьовими канавками 17. Потім 
дорн разом із заготовкою 16 встановлюють і закрі-
плюють на штоці, наприклад горизонтально-
протяжного верстата (на кресленні не показано) і 
при переміщенні штока зліва на право здійснюють 
процес дорнування канавок оброблюваної поверх-
ні. 

Запропонована конструкція дорна забезпечує 
підвищення точності дорна та спрощення його 
конструкції. 
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