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пластичність при деформуючому протягуванні. Таким чином, при обробці тонкостінних 
заготовок, ресурс пластичності яких незначний, необхідно збільшувати їх товщину за 
рахунок встановлення оброблюваних заготовок в додатковий корпус, внутрішній діаметр 
якого дорівнює зовнішньому діаметру оброблюваної заготовки. Зазначені технологічні 
прийоми уможливлюють обробку деформуючим протягуванням виробів із 
малопластичних матеріалів. 
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ЗМІНА РЕЖИМІВ РІЗАННЯ ПРИ КОНТУРНІЙ ТОКАРНІЙ ОБРОБЦІ 
ЧАШКОВИМ РІЗЦЕМ ФАСОННОГО ПРОФІЛЮ ГРЕБЕНЯ ЗАЛІЗНИЧНОГО 

КОЛЕСА  

Найчастіше токарну контурну обробку фасонної поверхні залізничних коліс й колісних 
пар при їх виробництві та ремонті виконують чашковими різцями діаметром вставки 
25…30 мм [1] на карусельних й колесотокарних верстатах. При обробці залізничних коліс 
застосування чашкових різців обумовлено необхідністю забезпечити необхідний радіус 
жолобника в місці сполучення поверхні катання й гребеня, тому радіус жолобника 
визначає діаметр інструмента. 

Геометрія профілю кочення й гребеня залізничного колеса за ДСТУ ГОСТ 10761:2016 
[2] складається з фрагментів кіл і прямих та навіть при постійній глибині й швидкості 
обходу контуру режими різання не залишаються постійними й відрізняються від режимів 
різання при прямолінійному точінні.  

При різанні чашковим різцем криволінійної ділянки профілю не глибина різання 
прямолінійного точіння t визначає цей параметр режиму різання, визначальною є довжина 
криволінійного контакту різця з деталлю або кут контакту між ними (рис. 1, а). При 
однаковій глибині різання кут контакту різний для криволінійного й прямолінійного 
точіння, тому наведена глибина різання, формула якої отримана за умови рівності кутів 



«КОМПЛЕКСНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ ЯКОСТІ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ ТА СИСТЕМ - 2020» 
 

12 

контакту на ділянках криволінійного й прямолінійного точіння [3, 4], залежить від 
координати ділянки обробки профілю і має вигляд: 
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Подача на криволінійній опуклій радіусній ділянці гребеня теж не буде рівною подачі 
на прямолінійній ділянці профілю і теж залежна від координати ділянки обробки [1]: 
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Зміна швидкості різання відбувається за рахунок зміни діаметру обробки 

( ) n)x(y)x(D001,0)x(V ⋅π+= .   (3) 

Тут позначено: t – глибина різання на прямолінійній ділянці профіля, мм; S – подача на 
прямолінійній ділянці профіля, об/хв; V – швидкість різання, м/хв; r – радіус інструмента, 
мм; D – діаметр колеса по поверхні кочення, м; n – частота обертання планшайби, хв-1; R – 
радіус кіл еквідистанти, що описують профіль; y – збільшення діаметру обробки за 
рахунок висоти гребеня, м; n – частота обертання планшайби, хв-1. 

 
Рис. 1 – Зміна наведених режимів різання при контурній обробці фасонної поверхні 

гребеня й поверхні кочення залізничного колеса за ДСТУ ГОСТ 10761:2016 (t = 6мм, S = 
1мм/об, n = 30об/хв, R1=27,5 мм, 2 - R2=60 мм, r = 15мм) 
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Моделюванням засобами MathCad побудовані графіки зміни наведених режимів 
різання при обробці поверхні гребеня й поверхні кочення залізничного колеса за ДСТУ 
ГОСТ 10761:2016. 

Як видно на опуклих ділянках обробки гребеня при постійній швидкості обходу 
контура наведена подача істотно зменшуються, однак ще більш суттєво зменшуються 
наведена глибина різання відносно режимів різання прямолінійного точіння. При обробці 
жолобника, де при незмінній глибині різання значно збільшується довжина контакту 
деталі з різцем, наведена глибина різання різко й суттєво зростає якщо продовжувати 
обхід контуру одним різцем. Для запобігання такого зростання в районі жолобника 
закінчується обробка профілю двома бічними супортами, що рухаються назустріч один 
одному [5], при цьому наведена глибина різання не перевищує глибини різання 
прямолінійного точіння.  

Режими різання не залишаються сталими не тільки в залежності від координати 
обробки x, але й міняються в часі у в зв’язку з викривленням форми заготовки колеса 
після прокатки на колесопрокатному стані [6]. 
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НАДЛИШКОВІ ЗВ’ЯЗКИ У СХЕМІ КРИВОШИПНО-ПОВЗУННОГО МЕХАНІЗМУ 
ЗАХОПЛЮВАЧА 

Добре відомі переваги будь-яких механізмів без надлишкових зв’язків 
(повторювальних зв’язків) [1, 2], тому доцільно проектування самовстановлених 
стрижньових механізмів, у тому числі й захоплюючих пристроїв. 

Робочий орган промислового робота, що призначений для захоплення й утримання 
об’єкта маніпулювання, називають захоплювальним (захоплювачем, захватом) пристроєм. 
Механізми захватів роботів і маніпуляторів є окремими пристроями зазвичай з 
індивідуальним приводом [3, 4, 5]. Побудований на основі спареного паралелограмного 
кривошипно-повзунного механізму стрижньовий механізм захвату (рис. 1, а) має десять 
ланок і ведучий повзун 1, який впливає на шатуни 2 і 6, що з’єднані коромислами 3 і 7 зі 


