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ДОСЛІДЖЕННЯ ТОНКОГО ТОЧІННЯ ТРИРІЗЦЕВОЮ ГОЛОВКОЮ  
 
У сучасному машинобудуванні. Тонке точіння є однією з фінішних і найважливіших 

операцій обробки. Точність обробленого вала та якість його поверхні є важливою передумовою 
надійності роботи як окремих механізмів, так і машин в цілому. Під час токарної обробки 
одним різцем виникають пружні деформації, які негативно впливають на шорсткість поверхні 
деталі, точність форми, розмірну точність, хвилястість, стійкість інструменту та довговіч-
ність верстату. Також існує проблема дроблення стружки. Ряд різноманітних факторів в про-
цесі різання призводять до погіршення точності та якості поверхні, а також зменшення про-
дуктивності металооброблюваного обладнання. На даний час завдання підвищення техніко-
економічної ефективності процесів різання вирішується одним з таких методів: призначенням 
змінних режимів різання з використанням емпіричних методик і методик, що враховують 
тільки один змінний параметр; шляхом використання вузькоспеціалізованих верстатів 
або пристосувань; використанням систем адаптивного керування процесом різання. Динамічна 
зміна режимних умов обробки в системах адаптивного керування відбувається на основі пос-
тійного моніторингу процесу різання, що дозволяє враховувати навіть ті фактори, які є неві-
домими на етапі технічної підготовки виробництва [1]. Питанням розроблення методів обробки 
нежорстких валів багаторізцевими головками, їх конструкції присвячено роботи авторів [2, 3, 4]. 
Проте цілий ряд питань потребують додаткового дослідження і на сьогоднішній день 
не отримали свого вирішення.  

Метою даного дослідження є визначення ефективності використання багаторізцевої 
обробки адаптивного типу при тонкому точінні нежорстких циліндричних деталей. 

Підвищення ефективності обробки зовнішніх поверхонь обертання можна здійснити 
шляхом встановлення закономірностей впливу міжінструментальних зв’язків на процес бага-
толезової обробки та їх використання для створення багатолезового оснащення адаптивного 
типу з пружними напрямними. З цією метою бажано створити трирізцеву головку з широкими 
технологічними можливостями, в якій шляхом використання електромагнітного механізму 
керування осьовими складовими сил різання забезпечувалась би висока чутливість до миттєвих 
змін складових сил різання на різцях, стабілізація сил різання, а також можливість керування 
зміною подач на кожному із різців і отримання різання з регулярними і нерегулярними осци-
ляціями.  

Поряд із вдосконаленням технології обробки, інструментів, доцільно розробити прин-
ципово нові мехатронні головки, на базі інтеграції засобів прецизійної механіки, електроніки, еле-
ктротехніки, зокрема для багаторізцевої обробки адаптивного типу. Конструктивне поєднання 
виконавчого і привідного елементів механізмів лінійних і обертових переміщень верстатів, 
що реалізує концепцію приводу прямої дії дозволяє підвищити точність, швидкодію, знизити 
втрати потужностей. Наявність у конструкціях вмонтованих систем автоматичного керування 
і давачів контролю технологічного процесу робить мехатронні головки інтелектуальними 
автономними засобами, з яких можна створити конструкції перспективних металообробних 
вузлів. Принципово новим підходом є забезпечення складного взаємозв'язаного руху робочих 
органів не за рахунок складної механіки, а з допомогою електроніки, програмного керування 
і точної вимірювальної техніки. В науковому плані задача створення мехатронних інструме-
нтальних головок для металообробних верстатів полягає не тільки у поєднанні механіки 
та електроніки, а в створенні методів аналізу їх роботи. Розробка мехатронних головок 
забезпечує принципово новий концептуальний підхід до конструювання машин з якісно 
новими характеристиками. Весь комплекс задач проектування і технології механічної обробки 
на металорізальному верстаті впливає на конструкцію і систему керування головкою. Тому 
можна говорити про конкретний клас мехатронних головок, а саме для токарної обробки.  
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Рис. 3. Графіки залежності: 
а – прогину деталі від її довжини, б – прогину деталі від її діаметру 
 

ВИСНОВКИ 
1. Розроблено нову конструкцію трирізцевої головки для тонкого точіння з пружними 

напрямними та електромагнітним мікропроцесорним керуванням.  
2. Встановлено, що використання розробленої головки дає можливість забезпечувати 

високу чутливість до миттєвих змін складових сил різання на різцях, стабілізацію сил різання, 
а також можливість керування зміною подач на кожному із різців і отримання вібраційного 
високоточного різання при тонкому точінні.  

3. Проведений аналіз дозволяє зробити висновки, що застосування трирізцевї головки 
з механізмом вирівнювання зусиль різання, впливає на те, що жорсткість технологічної системи 
ВПІД при різанні значно підвищується, а це дає можливість зменшити вплив складових 
сил різання на точність виготовлення деталі.   
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