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ДИНАМІЧНИЙ АНАЛІЗ ХОНІНГУВАЛЬНОЇ ГОЛОВКИ 

Процес зміни величини радіального розміру в процесі хонінгування отворів є одним з 

найважливіших факторів, котрий впливає на точність та якість оброблюваного отвору. 

Тому, значна увага приділяється взаємодії кінцевих ланок хонінгувальної головки, 

особливо в процесі їх функціонування в зоні малих точних переміщень [1].  

Розглянемо кінцеву ланку хонінгувальної головки у вигляді клинової кінематичної пари 

(рис.1) [2]. Зображена схема дії сил у клиновій кінематичній парі та графік залежності зміни 

сили тертя від швидкості переміщення і коефіцієнту тертя. 

 
Рис. 1 – Графік залежності μ=f(t) та схема дії сил в клиновій ланці  

Складемо рівняння рівноваги клинової передачі в статиці, але для цього визначимо 

значення радіальної сили та сил різання. 
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Для роботи клинової кінематичної пари необхідно визначити значення радіальної сили 

різання: 

 kxUfPXP 
  (2) 

Значення сили тертя при малих переміщеннях буде змінюватися від величини зміни 

швидкості переміщення виконавчих елементів, що підтверджується залежністю наведеною 

на рис.1. у відповідності до робіт проф. Пуша В.Є, Крагельского І.В. [1]. Приведена 

залежність рис.1. вказує, що зміна коефіцієнту тертя в межах перехідного процесу має 

нелінійну залежність, тому необхідно здійснити її лінеаризацію, використовуючи методики 

теорії автоматичного управління [3], та визначити передавальну функцію кінцевої ланки в 

динаміці:  
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За рівнянням передавальної функції клинової кінематичної пари побудуємо перехідну 

характеристику, використовуючи програмний продукт Mathlab. 

 

Рис. 2 – Перехідна характеристика клинової кінематичної пари 

Враховуючи, той факт, що значення вихідної величини не може бути від’ємним, 

перехідна функція клинової кінематичної пари досягає свого сталого значення не відразу, а 

по аперіодичному закону. Тим самим, ланка відображає інерційність процесу, що 

досліджується і тому її інколи називають інерційною. Перехідна характеристика клинової 

кінематичної пари рис.2 вказує на нелінійність вихідної дії, а саме зміни величини 

контактного тиску алмазно-абразивних брусків sk =f(t), що обумовлено наявністю 

інерційності та неспівпадіння з вхідною дією PZK=f(t). Утворене розузгодження вхідної 

PZK та вихідної дії sk призводить до утворення скачкоподібного руху, що погіршує її 

точність регулювання радіального розміру. Причиною обумовленого явища є наявність 

статичного та кінетичного тертя з нелінійною характеристикою в зоні малих переміщень.  
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