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У порівнянні з однолезовою обробкою кільцевих заготовок багатолезове різання є 
одним із ефективних і високопродуктивних методів зменшення макро- і мікропохибок 
обробки та неприпустимих коливань при різанні. Проте точність форми при обробці 
багатолезовим інструментальним оснащенням кільцевих заготовок в значній мірі 
визначається параметрами затискної системи для їх базування і закріплення. 
Нерівномірна жорсткість затискного пристрою, що має дискретне розташування зати-
скних елементів по контуру затиску, спричиняє зміну складових радіальних відтискань, 
що негативно впливає на точність форми оброблюваної поверхні. Для зменшення впли-
ву сили затиску та досягнення необхідного допуску круглості існують стандартні шля-
хи вирішення цієї проблеми: розподіл затискного зусилля за рахунок збільшення числа 
точок його прикладання; розподіл затискного зусилля за рахунок збільшення площі 
контакту; регулювання затискного зусилля. Але всі ці шляхи вимагають визначення оп-
тимального числа затискних елементів і сили затиску в кожному кутовому положенні 
затискних елементів для запобігання провертання деталі при забезпеченні деформації в 
межах допустимих значень. 

Виходячи із вище викладеного актуальною є розробка аналітичної моделі 
формування похибки форми для прогнозування кінцевого профілю кільцевих дета-
лей при точінні з використанням багатолезового оснащенням самоналагоджувально-
го типу. 

Формування відхилень форми кільцевих циліндричних деталей є наслідком 
наступних ефектів: пружної деформації у зв’язку із дією сил затиску; деформації 
внаслідок дії сил різання; залишкових напружень, викликаних процесом обробки. 

Нами запропоновано теоретичну модель формування похибки форми 
кільцевих деталей, яка включає вплив сил різання при обробці багатолезовим осна-
щенням та сил реакції в стику між заготовкою і кулачками.  

Основою моделі є теоретичні підходи до визначення деформації кільцевих за-
готовок при зовнішньому навантаженні силами затиску (рис.1) та внутрішніми на-
вантаженнями, викликаними силами різання, що виникають при обробці багатолезо-
вим самоналагоджувальним оснащенням (рис.2).  

Так, наприклад, рівняння рівноваги при дволезовому розточуванні кільцевої 
заготовки (рис.2) можуть бути виражені через сили різання і сили реакції затискних 
елементів: 
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Рис. 1. Зусилля на затискному елементі 
при затиску кільцевої заготовки 

Рис. 2. Сили різання і реакції на зати-
скних елементах, викликані ними, при 

дволезовому розточуванні 

 
Дана система є статично невизначеною, тому для її розв’язку складаються 

додаткові рівняння з використанням теореми Кастельяно для відхилень кільця під дією 
зайвих реакцій. 

Результатами моделювання є кінцеві профілі кільцевих циліндричних деталей 
при певних умовах обробки різною кількістю лез багатолезового самоналагоджу-
вального оснащення. По кінцевому профілю після обробки багатолезовим самонала-
годжувальним оснащенням і прогнозуючій моделі сил реакції затискних елементів 
можна визначити мінімальне число затискних елементів та діапазон прийнятних сил 
затиску, що гарантує необхідний допуск круглості кільцевих циліндричних деталей, 
забезпечуючи їх надійний затиск під час обробки. 
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