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(57) Cпосіб точіння деталей з незагартованих ста-

лей різцями, оснащеними елементами з надтвер-

дих матеріалів, що включає поверхневе пластичне 
деформування за допомогою деформуючих еле-
ментів, пружно закріплених в різцетримачі, і вида-
лення припуску різальними елементами, який від-
різняється тим, що початкове формування 

нагартованого поверхневого шару оброблюваної 
зовнішньої циліндричної поверхні здійснюють 
шляхом поверхневого пластичного деформування, 
причому деформуючі елементи розташовані в ра-
діальному напрямку на більшій відстані від осі за-
готовки відносно різальних елементів, а кінцеве 
зняття частини зміцненого шару здійснюють різа-
льними елементами, розташованими в радіально-
му напрямку на меншій відстані від осі заготовки 
відносно деформуючих елементів. 

 

 
Винахід належить до металообробки і може 

бути застосований при чистовій обробці зовнішніх 
циліндричних поверхонь деталей, виконаних із 
незагартованих сталей. 

Для чистової обробки загартованих сталей та 
чавунів широко використовують способи високоп-
родуктивного точіння різцями, оснащеними над-
твердими матеріалами (НТМ) [1]. Разом з тим, при 
обробці незагартованих сталей широке застосу-
вання цих способів неможливе, що пояснюється 
високою інтенсивністю зношування різальних еле-
ментів, оснащених НТМ. 

Найбільш близьким за сукупністю ознак до ви-
находу і вибраним за найближчий аналог є спосіб 
зміцнення поверхневого шару металевих виробів, 
який використовується для чистової обробки де-
талей точінням [2]. 

У способі - найближчому аналогу, як і у спосо-
бі-винаході, здійснюють поверхневе пластичне 
деформування за допомогою деформуючих еле-
ментів, пружно закріплених в різцетримачі, і вида-
лення припуску різальними елементами. 

Але, на відміну від способу-винаходу, у спосо-
бі-найближчому аналогу спочатку виконують ви-
далення припуску різальними елементами, а кін-
цеве формування поверхневого шару 
оброблюваної циліндричної поверхні здійснюють 
шляхом поверхневого пластичного деформування 

за допомогою деформуючих елементів, закріпле-
них в різцетримачі в радіальному напрямку на ме-
ншій відстані від осі заготовки відносно різальних 
елементів. 

Тому, незважаючи на те, що спосіб - найближ-
чий аналог - підвищує ефективність зміцнення і 
збільшує зносостійкість оброблених поверхонь 
деталей, він не може бути використаний для об-
робки точінням циліндричних поверхонь деталей із 
незагартованих сталей через низьку стійкість різа-
льного інструмента, оснащеного НТМ. 

В основу винаходу поставлено задачу вдоско-
налення способу зміцнення поверхневого шару 
металевих виробів шляхом того, що початкове 
формування нагартованого поверхневого шару 
оброблюваної зовнішньої циліндричної поверхні 
здійснюють поверхневим пластичним деформу-
ванням, причому деформуючі елементи розташо-
вані в радіальному напрямку на більшій відстані 
від осі заготовки відносно різальних елементів, а 
кінцеве зняття частини зміцненого шару здійсню-
ють різальними елементами, які розташовані в 
радіальному напрямку на меншій відстані від осі 
заготовки відносно деформуючих елементів, що 
забезпечить підвищення стійкості токарних різців, 
оснащених НТМ, при обробці зовнішніх циліндрич-
них поверхонь з незагартованих сталей. 
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Відомо [3], що використання випереджаючого 
пластичного деформування (нагартування) в про-
цесі різання важкооброблюваних матеріалів до-
зволяє суттєво знизити напруженість процесу об-
робки. Це досягається за рахунок зміни фізико-
механічних властивостей матеріалу поверхневого 
шару, яке здійснюють за допомогою спеціальних 
деформуючих елементів. При цьому вичерпується 
запас пластичності оброблюваного матеріалу, що 
підвищує його крихкість і, таким чином, покращує 
оброблюваність. Це призводить до зменшення 
сили різання, зниження температури і, як наслідок, 
до підвищення стійкості інструмента. Проте відсу-
тні рекомендації щодо використання випереджаю-
чого пластичного деформування при точінні цилі-
ндричних поверхонь деталей машин із 
незагартованих сталей. 

У зв'язку з цим, поставлена задача вирішуєть-
ся тим, що за рахунок зміни порядку операцій у 
способі-винаході при виконанні першої операції - 
початкового формування оброблюваної плоскої 
поверхні шляхом поверхневого пластичного де-
формування - відбувається деформування і витя-
гування кристалів металу у напрямку подачі. В 
нагартованому шарі зростають внутрішні напру-
ження і формується направлена структура - текс-
тура, відбувається згладжування нерівностей по-
верхні, які залишились від попередньої обробки. Зі 
збільшенням деформації ступінь текстурованості 
зростає [4]. Формується поверхневий шар, близь-
кий до структури поверхні деталей із загартованих 
сталей. 

Це дає можливість виконання другої операції - 
видалення частини зміцненого шару деталей із 
незагартованих сталей різальними елементами з 
НТМ. 

Використання НТМ дозволяє зменшити сили 
різання і, як наслідок, зменшити інтенсивність 
зношування різальних інструментів, що суттєво 
підвищує стійкість токарних різців, оснащених 
НТМ, при обробці зовнішніх циліндричних повер-
хонь деталей з незагартованих сталей. 

Крім того, запропонований спосіб дозволяє та-
кож суттєво збільшити продуктивність обробки 
стальних деталей за рахунок усунення операції 
термообробки і можливості обробки незагартова-
них сталей інструментом, оснащеним елементами 
з НТМ. 

Величина зусилля пластичного деформування 
визначає глибину і ступінь наклепу, тобто фізико-
механічні властивості шару, який зрізується. Для 

конкретних умов обробки існує можливість встано-
влення такого зусилля, при якому зниження скла-
дових сили різання і температури різання буде 
найбільшим. Оптимальні умови обробки викону-
ються лише при визначеному співвідношенні між 
товщинами шарів, які зрізуються і попередньо де-
формуються. 

Суть винаходу пояснюється кресленням, де 
зображена схема розташування деформуючих 
елементів 1 та різальних елементів 2 в різцетри-
мачі 3 верстата 4 під час обробки зовнішньої цилі-

ндричної поверхні заготовки 5, на якій 1 - глибина 
зміцненого шару деформуючими елементами 1, а 

2 - глибина різання різальними елементами 2, 

причому (2<1). 
Спосіб виконують в такій послідовності: 
1. Початкове формування нагартованого по-

верхневого шару оброблюваної зовнішньої цилін-
дричної поверхні заготовки 5 здійснюють шляхом 
поверхневого пластичного деформування за до-
помогою деформуючих елементів 1, пружно закрі-
плених в різцетримачі 3 і розташованих в радіаль-
ному напрямку на більшій відстані від осі заготовки 
відносно різальних елементів 2. 

2. Кінцеве зняття частини зміцненого шару 
здійснюють різальними елементами 2, які розта-
шовані в радіальному напрямку на меншій відстані 
від осі заготовки 5 відносно деформуючих елемен-
тів 1. 
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