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JTOCIIKEHHSA AKOCTI IETAJIEX ITPU GIHIIIHIN OBPOBIII
Yunypina IOais
HaykoBuii kepiBHUK —1011. Kad. “MeTtajiopizajibHi BepcTaTH, METPOJIOTiA Ta

ceprudikanis’, kana. Texd. Hayk Jlyroscbka O. A.

Cepen o¢inimHuX poOIT ocoOnMBe Miclie 3aiiMarOTh XOHIHTYBaHHS, cymnepQiHilIyBaHHS,
JIOBEJICHHS (MEXaHIYHe MPUTHPAHH), IEBIHTYBaHHS Ta iHIII omnepalii o0pooku. Ilopsin 3 HUME 32
OCTaHHI POKHM TaKOX OTpuMald e(QEeKTHUBHE 3aCTOCYBAaHHS pO3KAauyBaHHs, JCpHYBaHHS,
oOKaTyBaHHS, alMa3He (eIp00poBe) BUITIAKyBAaHHs Ta IHII Mpolecd (pOpPMOYTBOPEHHS TOYHHX
MOBEPXOHb METOJAaMH IUIACTM4HOI Aedopmanii. Jns miaBuIieHHS AKOCTi ¢iHimHOI 00poOKu
HEOOXITHO MPHUIUIMTH yBary JIWHAMIYHUM XapaKTEPHCTUKAM TMPYKHOI CHCTEMH BepcTara.
OCHOBHUM MEXaHi3MOM BIUIMBY JHHAMIYHHMX XapakKTepHCcTUK cuctemu BIJ] Ha gKicTh moBepxHi €
aBTOKOJIMBAaHHS, TPUPOJAA SIKMX BH3HAYAETHCS B3aEMOJIEI0 TPOIECY CTPY>KKOYTBOPEHHS 3
cucremoro BIJI. 3Hm>KeHHs BCiX BUIIB KOJIMBAHb, K1 CYNPOBOKYIOTh Pi3aHHS, MiABUIIUTH SKICTh
BUXIIHUX XapaKTepUCTUK oO0poOmoBaHMX BHpOOiB. /[l 3abe3meueHHs BUCOKOI SIKOCTI Ha
nuTipyBaTbHUX OTNEpalisix 0cOONIMBE 3HAYCHHS Ma€ MpaBUIIbHA MOOY0BA TEXHOJIOTTYHOTO MPOLECY
00poOKH J1eTalti 1 CBoeyacHa MpaBKa KoJia, BMiJIe BUKOPUCTAHHS MAarHiTHUX 1 IHIIUX MPUCTPOIB IS
3aKpIMIEHHS, )KOPCTKICTh 1 TOUHICTh IHCTPYMEHTAIBHUX OIMPABOK, SKICTh OaTaHCYBaHHA Koja i T. 1.
ImidyBaHHs 103BOJSIE BUTOTOBJISATH METajeBl AeTali 3 TOUHICTIO O 1-ro Kiacy i oTpuUMyBaTu
noBepxHi 0 10-ro kjacy mopcTKocTi. XOHIHTYBaHHS J03BOJISIE OTPUMYBATH TOYHICTH OOPOOKH 10
1-ro knacy i MOPCTKICTh MOBepXHi 10 13-ro kmacy. MarniTHo-aOpa3uBHa 00poOKa, ePeKTUBHICTh
00poOKH $KOi, IHTEHCHBHICTh BHUAAJICHHS NPHUITYCKY, a TaKOX SKICTh OOpOOJIIOBaHOI MOBEPXHIi
3aeXxarh BiJl OKPY>KHOT HIBUAKOCTI 00€pTaHHS 3arOTOBKHU, HIUIBHOCTI MarHiTHOTO MOTOKY, PO3MIPY

pobouoro 3a30py, MaTepiany 3aroTOBKU, THITY 1 3pHUCTOCTI MarHiTHO-aOpa3UBHOTO MOPOIIKY.
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ДОСЛІДЖЕННЯ ЯКОСТІ ДЕТАЛЕЙ ПРИ ФІНІШНІЙ ОБРОБЦІ


Чипуріна Юлія 


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


сертифікація”, канд. техн. наук Луговська О. А.


Серед фінішних робіт особливе місце займають хонінгування, суперфінішування, доведення (механічне притирання), шевінгування та інші операції обробки. Поряд з ними за останні роки також отримали ефективне застосування розкачування, дернування, обкатування, алмазне (ельборове) вигладжування та інші процеси формоутворення точних поверхонь методами пластичної деформації. Для підвищення якості фінішної обробки необхідно приділити увагу динамічним характеристикам пружної системи верстата. Основним механізмом впливу динамічних характеристик системи ВІД на якість поверхні є автоколивання, природа яких визначається взаємодією процесу стружкоутворення з системою ВІД. Зниження всіх видів коливань, які супроводжують різання, підвищить якість вихідних характеристик оброблюваних виробів. Для забезпечення високої якості на шліфувальних операціях особливе значення має правильна побудова технологічного процесу обробки деталі і своєчасна правка кола, вміле використання магнітних і інших пристроїв для закріплення, жорсткість і точність інструментальних оправок, якість балансування кола і т. д. Шліфування дозволяє виготовляти металеві деталі з точністю до 1-го класу і отримувати поверхні до 10-го класу шорсткості. Хонінгування дозволяє отримувати точність обробки до 1-го класу і шорсткість поверхні до 13-го класу. Магнітно-абразивна обробка, ефективність обробки якої, інтенсивність видалення припуску, а також якість оброблюваної поверхні залежать від окружної швидкості обертання заготовки, щільності магнітного потоку, розміру робочого зазору, матеріалу заготовки, типу і зернистості магнітно-абразивного порошку. 
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