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ДОСЛІДЖЕННЯ СПОСОБУ ПРОФІЛЮВАННЯ ОТВОРІВ НА ТОКАРНОМУ 

ВЕРСТАТІ 

Профільні отвори у вигляді внутрішніх шестикутників останнім часом широко 

використовуються у болтах або гвинтах різьбових з‘єднань. Більш компактну конструкцію 

виробу і кращі умови експлуатації забезпечують голівки болтів із захопленням за 

внутрішнім шестикутником ключами – зірочками (Torx), у якості зменшеного варіанту 

яких є бити (вставки) для шуруповертів. При ремонті інколи виникає необхідність 

виготовити нову деталь із внутрішнім шестикутником, але звичайними способами 

механічної обробки це неможливо. Крім того, існує безліч форм різновидів поглиблень на 

гвинти або болти.  

Досліджений спосіб профілювання отворів на токарному верстаті в умовах одиничного 

або дрібносерійного виробництва шляхом ротаційної обробки профільних отворів. У 

якості інструменту запропоновано використовувати біти для механізованого 

інструменту – зірочки Torx. 

     
а) б) 

Рис.1 – Спосіб профілювання отворів: а) – виготовлення профільних отворів; б) – 

спосіб центрування біт 

Використовуючи методику планування експерименту для знаходження ступеня впливу 

вхідних параметрів (кут заходу інструмента, подача інструменту, швидкість процесу на 

значення сили притискання) одержана залежність, аналіз якої дозволив встановити 

найбільш доцільні значення початкових параметрів: 
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