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Відносні коливання оброблювальної деталі та інструменту при токарній обробці 

викликають похибки обробки поверхонь деталей [1]. Як ефективний засіб підвищення 

точності і продуктивності різання, забезпечення його вібростійкості може служити 

комплексне технологічне оснащення адаптивного типу [2]. 

Динамічна стійкість комплексного технологічного оснащення адаптивного типу є 

дуже важливою характеристикою. Для її оцінки можна використати розрахункову 

динамічну схему для багатолезової обробки у вигляді просторової багатомасової моделі 

з інерційними і пружно-демпфуючими зв’язками, що включає динамічні моделі 

підсистеми заготовки і кінематичних міжінструментальних зв’язків [1]. Для побудови 

математичної моделі стійкості комплексного самоналагоджувального оснащення до 

автоколивань при багатолезовій обробці необхідно визначити динамічні 

характеристики підсистем розрахункової моделі, зокрема підсистеми затиску 

заготовки. При затиску заготовки у кулачкових токарних патронах значення жорсткості 

підсистеми заготовки в площині, перпендикулярній до осі її обертання, періодично 

змінюються по куту повороту заготовки [1]. Періодична зміна жорсткості обумовлена 

тим, що при розташуванні заготовки навпроти затискного елемента токарного патрона 

жорсткість завжди більша, ніж при її розташуванні між кулачками. Враховуючи це 

отримано матрицю жорсткості підсистеми заготовки в площині, нормальній до осі 

обертання шпинделя, яка має вигляд: 
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де с – радіальна жорсткість підсистеми затиску заготовки; ω – частота обертання 

шпинделя; t – час; µ - рівень модуляції параметрів жорсткості підсистеми затиску, який 

залежить від конструктивних параметрів токарного кулачкового патрона. 

Параметри с та µ визначалися експериментально на спеціально розробленому стенді 

для визначення радіальної жорсткості у будь-якому кутовому положенні токарного 

патрона. В результаті обробки експериментальних даних отримані епюри жорсткості 

підсистеми затиску заготовки по куту повороту. 
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