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JOCIIIKEHHA METOAY KEPYBAHHSA TOYHICTIO OBPOBKH HA TOKAPHO-
I'BUHTOPIBHOMY BEPCTATI
Baresar 10.A.
HaykoBuii kepiBHuK — aou. kad. “MeTtasiopizajbHi BepcTaTH, METPOJIOTis Ta cepTUdikanin™

I'yruin B.II.

TokapHO-TBUHTOpI3HUI BepcTaT TNPHU3HAYCHUI JUIsI BHUKOHAHHS PI3HUX TOKApHHX 1
TBUHTOPI3HUX POOIT TO YOPHHMM Ta KOJHOPOBUM METalaM, BKJIIOYAIOUM TOYIHHS KOHYCIB,
Hapi3yBaHHS METPUYHHUX, MOIYJIbHUX Ta IOMMOBHX pi3pOJeHb. Bepcratu po3pi3HAIOTHCS 3a
CBOIMHU po3MipaMH 1 KOHCTpYKIi€t0. OCHOBHUMH TEXHIYHUMHU XapaKTEPUCTUKAMH, IKI BU3HAYAIOTh
iX TeXHOJOT1YHI MOKJIUBOCTI, € BUCOTA IIEHTPIB HAJl CTAHWHOIO, III0 3yMOBUTh HAMOIIBIINIA pajiyc
00po0IIOBaHOT 3arOTOBKM, a TaKOXK BIACTaHb MK IIEHTpaMU, II0 BU3HA4Ya€ HANOLIbIIY TOBKHHY
3arOTOBKH, 5K BCTAHOBIIOETHCS HA CTaHUHI. EneMeHTH pexxuMy pi3aHHS NOBHHHI OOMpaTUCS TakK,
mo0 pi3aJibHI  BIACTUBOCTI IHCTPYMEHTY ¥  MOXIIMBOCTI  METaJopi3albHOTO  BEpPCTaTy
BUKOPHCTOBYBAIMCH y JOCTaTHii Mipi. Tomy st BHOOpY ONTUMANIbHHX PEXKUMIB pi3aHHS
HeoOXiAHO 3HATH HE TUIbKM Martepian oOpoOIIOBaHOI 3aroTOBKH, a ¥ MaTepiall 1 T€OMETpPUYHI
mapamMeTpy pi3ld, MOXINBY BEIHMYMHY HOTO 3HOCY, a TaKOXX XapaKTEPHCTHUKH BEPCTaTy, SKUH
BUKOPHCTOBYEThCSL sl 00poOku. HamamryBaHHS BepcTara IoJsirae B HPUBEICHHI HOTO

KIHEMaTHYHUX JIAHIIOTIB (00EPTIB, MO1a4) BIAMOBIAHO 10 3aJJaHUX PEKUMIB pi3aHHS.
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ДОСЛІДЖЕННЯ МЕТОДУ КЕРУВАННЯ ТОЧНІСТЮ ОБРОБКИ НА ТОКАРНО-ГВИНТОРІЗНОМУ ВЕРСТАТІ

Батезат Ю.А.

Науковий керівник  – доц. каф. “Металорізальні верстати, метрологія та сертифікація”

Гугнін В.П.


Токарно-гвинторізний верстат призначений для виконання різних токарних і гвинторізних робіт по чорним та кольоровим металам, включаючи точіння конусів, нарізування метричних, модульних та дюймових різьблень. Верстати розрізняються за своїми розмірами і конструкцією. Основними технічними характеристиками, які визначають їх технологічні можливості, є висота центрів над станиною, що зумовить найбільший радіус оброблюваної заготовки, а також відстань між центрами, що визначає найбільшу довжину заготовки, яка встановлюється на станині. Елементи режиму різання повинні обиратися так, щоб різальні властивості інструменту й можливості металорізального верстату використовувались у достатній мірі. Тому для вибору оптимальних режимів різання необхідно знати не тільки матеріал оброблюваної заготовки, а й матеріал і геометричні параметри різця, можливу величину його зносу, а також характеристики верстату, який використовується для обробки. Налаштування верстата полягає в приведенні його кінематичних ланцюгів (обертів, подач) відповідно до заданих режимів різання.
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