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(72) ПЕСТУНОВ ВОЛОДИМИР МИХАЙЛОВИЧ, 

БАБИЧ ВАЛЕНТИН МИКОЛАЙОВИЧ 
(73) КІРОВОГРАДСЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ ТЕХ-

НІЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ 
(57) Спocіб токарної обробки, при якому заготовці 

та ріжучому інструменту надають відносний рух 
формоутворення, а подачу виконують дискретно, 
причому в кожному циклі після дискретного пере-
міщення інструмента в напрямку подачі його пе-
реміщують в тому ж напрямку на завчасно фіксо-

вану величину шляхом ступеневої зміни жорсткос-
ті технологічної системи, який відрізняється тим, 

що обробку виконують інструментом, установле-
ним у різцетримачі, пов’язаному з супортом за 
допомогою пружного елемента, орієнтованого в 
напрямку подачі, а жорсткість цього елемента ви-
бирають зі співвідношення 
Рх > Рпр > Рх1, 
де Рх - складова сили різання в напрямку подачі 
при переміщенні разом із супортом; Рпр - зусилля, 
що створюється пружним елементом; Рх1 - складо-
ва сили різання в напрямку подачі при переміщен-
ні різцетримача під дією пружного елемента. 

 
 

 
Корисна модель належить до технології ма-

шинобудування, зокрема до обробки різанням на 
токарних верстатах, і може бути використана для 
обробки деталей із в'язких матеріалів. 

Відомо, що застосування вібрацій при різанні 
при певних умовах обробки забезпечує ефективне 
подрібнення стружки, а також значне поліпшення 
умов різання в'язких і важкооброблюваних матері-
алів, яке звичайно супроводжується утворенням 
зливної стружки [1, 2]. 

Проте для досягнення необхідного рівня віб-
рацій інструменту або заготовці потрібно примусо-
во надавати вібраційний рух за допомогою спеціа-
льних пристроїв - вібраторів, які складні у 
виготовлені й експлуатації. 

Відомий спосіб обробки матеріалів із подріб-
ненням стружки [3], який прийнято за прототип. За 
цим способом заготовці та ріжучому інструменту 
надають відносний рух формоутворення, а подачу 
виконують дискретно, причому в кожному циклі 
дискретного переміщення інструмента в напрямку 
подачі здійснюють його заглиблення в заготовку, 
при якому інструмент переміщують під певним 
кутом до осі обертання заготовки. 

Цей спосіб складний і потребує спеціального 
пристрою для його здійснення, а тому можливості 
його застосування обмежені. 

Задачею корисної моделі є розширення тех-
нологічних можливостей при обробці різанням 

матеріалів з утворенням зливної стружки шляхом 
забезпечення її сталого подрібнення з одночасним 
підвищенням якості обробленої поверхні. 

Поставлена задача вирішується тим, що об-
робку виконують ріжучим інструментом, установ-
леним у різцетримачі, пов'язаному з cyпортом за 
допомогою пружного елемента, орієнтованого в 
напрямку подачі, а жорсткість цього елемента ви-
бирають зі співвідношення 

Рх > Рпр > Рх1,  (1) 
де Рх - складова сили різання в напрямку по-

дачі при переміщенні разом із супортом; Рпр - зу-
силля, що створюється пружним елементом; Рх1 - 
складова сили різання в напрямку подачі при пе-
реміщенні різцетримача під дією пружного елеме-
нта. 

На фіг. 1 зображена схема обробки за запро-
понованим способом, а на фіг. 2 - схема пристрою 
для реалізації способу. 

За запропонованим способом обертову заго-
товку 1 (фіг. 2) обробляють ріжучим інструментом 
2, закріпленим у різцетримачі 3, пов'язаним із су-
портом 4 за допомогою пружного елемента 5, орі-
єнтованого в напрямку подачі. При цьому жорст-
кість пружного елемента вибирають зі 
співвідношення (1). 

Перед обробкою ріжучий інструмент 2 встано-
влюють на повну глибину обробки, а супорту 4 
надають циклічну подачу, внаслідок чого інстру-
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мент врізається в заготовку на величину подачі S1, 
яка більша за величину S - відстань між двома 
фіксованими положеннями різцетримача. При 
цьому складова Рх сили різання стискає пружину і 
притискує різцетримач 3 до правого упора, бо си-
ла пружини прийнята зі співвідношення Рх > Рпр > 
Рх1. 

За перший оберт заготовки при одному ріжу-
чому інструменті він зрізає шар металу на величи-
ну подачі S (переходить у положення, зображене 
на фіг. 1). Оскільки величина S менша за величину 
S1, то сила різання зменшується, зменшуються 
пружні деформації технологічної системи у напря-
мку утворення розміру і підвищується точність 
обробки. Після зрізання чергового шару металу 
цикл обробки повторюється до її закінчення, вна-
слідок чого забезпечується кінематичне подріб-
нення стружки. 

Суттєві відмінності запропонованого способу 
полягають у тому, що викладене в формулі сполу-
чення основних елементів забезпечує стале под-

рібнення зливної стружки та одночасне підвищен-
ня якості обробленої поверхні. 

Позитивний ефект запропонованого способу 
полягає у розширенні технологічних можливостей 
при обробці різанням матеріалів з утворенням 
зливної стружки шляхом сталого подрібнення 
стружки та одночасного підвищення якості оброб-
леної поверхні. 

Спосіб може знайти застосування при обробці 
різанням деталей із в'язких матеріалів на токарних 
верстатах. 
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