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РЕФЕРАТ 
 

Отчет:  73 с., 12 рис., 6  табл.,  7 источников 

Ключевые слова:  РЕЖУЩИЙ ИНСТРУМЕНТ, РЕЗЦОВАЯ ВСТАВКА, 

МИКРОМЕТРИЧЕСКАЯ НАСТРОЙКА, МЕХАНИЗМ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ 

Объект исследования: резцовая вставка с микрометрической настройкой лезвия 

для обработки поверхностей деталей на металлорежущих станках с ЧПУ 

Цель работы:   разработка конструкторской документации (КД) на эксперимен-

тальные образцы механизма перемещения  пластины  в резцовой вставке, их изготовление, 

разработка методики испытаний и их испытание;  исследования работоспособности меха-

низма перемещения  пластины  в резцовой вставке; корректировка  КД на опытные образ-

цы резцовых вставок; разработка методики приемочных испытаний опытных образцов 

резцовых вставок, корректировка КД на опытные образцы вставок с присвоением КД ли-

теры. «О1». Эти этапы  работы позволят перейти к освоению производства резцовых вста-

вок с микрометрической настройкой лезвия для обработки поверхностей деталей на ме-

таллорежущих станках с ЧПУ 

Результаты работы:  

• комплект КД на экспериментальные образцы механизма перемещения  пла-

стины  в резцовой вставке; 

• экспериментальные образцы  механизма перемещения  пластины  в резцовой 

вставке;  

• методика предварительных испытаний экспериментальных  образцов меха-

низма перемещения  пластины  в резцовой вставке; 

• комплект  откорректированного КД на экспериментальные образцы механиз-

ма перемещения  пластины  в резцовой вставке; 

• научно-технический отчет по исследованиям работоспособности механизма 

перемещения  пластины  в резцовой вставке; 

• методика приемочных испытаний на опытные образцы резцовых вставок  

• комплект откорректированного КД на опытные образцы резцовых вставок с 

лит. «О1» 

Основные конструктивные, технологические и технико-эксплуатационные 

характеристики: 

•          обрабатываемые поверхности отверстий  диаметром -24,5 мм  и выше: 

• перемещение резцовой вставки: на одно деление лимба-0,01мм; на один оборот 

лимба-0,2 мм; 
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• цена деления нониусной шкалы-0,002 мм; 

• величина выдвижения резцовой вставки-1,5;2,1;3,6;6;10 мм; 

• установка в оправках - радиальная; под углом 53°8′. 

 Метод или методология проведения работы: стандартные 

 Рекомендации по внедрению или итоги внедрения результатов НИР:  

постановка на производство. 

 Область применения: при производстве деталей с использованием станков с 

ЧПУ.  

Экономическая эффективность: финансирование работы составило 49,5 млн. 

руб. Ориентировочная стоимость одной резцовой вставки – 750,0 тыс. руб. Срок окупае-

мости составит менее 3-х лет. 

Прогнозные предположения о развитии объекта исследования: по результатам  

работы разработана  резцовая вставка с микрометрической настройкой лезвия для обработ-

ки поверхностей деталей на металлорежущих станках с ЧПУ и освоено их производство. 
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