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Значного підвищення точності металообробки та якості деталей можна до-

сягти шляхом впровадження та використання технологічного обладнання, датчи-

ків, засобів діагностики та контролю [1]. Такі технічні заходи повинні забезпечу-

вати контроль стану різального інструменту і технологічних параметрів (режиму 

металообробки і раціонального використання обладнання), а також якості виго-

товлених деталей під час обробки [2, 3]. 

Запропонована система високоточної реєстрації торкання датчиком деталі 

для точного налагодження верстатів з ЧПК призначена для точного періодичного 

налагоджування верстату на робочі розміри обробки деталі, і працює наступним 

чином: датчик торкання встановлюється на робочій головці верстату та підво-

диться на не великій швидкості до деталі або еталону. Після торкання деталі 

спрацьовує датчик і від нього надходить сигнал на блок аналізу інформації, який 

фіксує координати точки торкання. При визначенні розмірів обробленої деталі 

визначається похибка обробки, потім формується сигнал корекції траєкторії руху 

інструмент. В разі обміру еталону отримані координати вносяться до управляю-

чої програми і за цими координатами ведеться обробка деталей. Це дозволяє за-

фіксувати координати поверхні з високою точністю і значно підвищити точність 

обробки деталей. А також проводити  корекцію траєкторії руху інструменту та 

проводити налагодження гнучкої виробничої системи для виготовлення надточ-

них деталей. Мета створення подібних систем дає можливість визначення коор-

динат позиціювання об’єктів технологічного процесу в робочому просторі обла-

днання, що підвищує точність виготовлення деталей приладів в системах висо-

коточної реєстрації торкання датчиком деталі для точного налагодження верста-

тів з ЧПК. Головне призначення таких систем високоточне отримання координат 

в робочому просторі верстату для точного періодичного налагоджування його на 

робочі розміри обробки деталі, компенсації завжди існуючих похибок механіч-

ної обробки на металорізальних верстатах з ЧПК і контролю точності розмірів 

оброблених деталей. 
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