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А. Лысенко  

Динамическая модель технологической обрабатывающей системы точения с учетом 

компенсирующего устройства 

Предложен принцип коррекции динамических характеристик технологической обрабатываемой 

системы при точении за счет использования специальных компенсирующих устройств, встроенных в 

инструмент, что позволяет получить положительный эффект от применения динамических 

компенсаторов колебаний с одновременным управлением точностью формообразования в поперечном 
сечении детали. 

O. Lysenko 

A dynamic model of technological processing system turning the light compensating device 

The principle of correction of dynamic characteristics of technological processing system when turning 

due to the use of special compensating devices, built-in tool that allows you to get positive effects from the use 
of dynamic compensators vibrations while running up forming a cross-sectional details. 
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Особливості регулювання радіального розміру  

відділкових різальних інструментів з допомогою 

оболонкової форми під дією гідростатичного тиску 

В статі розглядається  використання оболонкової форми під дією гідростатичного тиску,  як 

механізму регулювання радіального розміру відділкового інструменту та особливості розрахунку 
оболонкової форми на основі осі симетричної деформації оболонок обертання.  

оболонкова форма, механізм регулювання радіального розміру, відділковий інструмент,  

гідростатичний тиск 

При відділковій обробці отворів виникає необхідність налагодження 
інструменту на заданий розмір для забезпечення точності першого, другого класу. 
Вченими, науковцями та фахівцями-практиками на сьогоднішній день розроблено ряд 
конструкцій відділкових інструментів з можливістю регулювання радіального розміру, 
наприклад хонінгувальні головки, алмазні розвертки та інші [1,2,3].  
___________ 
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Аналізуючи існуючі конструкції відділкових інструментів, ми дійшли до  
висновку, що  в більшості конструкцій регулювання здійснюється за допомогою 
клинового механізму, що передбачає виникнення сил тертя, які вносять недоліки в 
налагодження інструменту (рис. 1). 

 

Рисунок 1 - Механізм регулювання радіального розміру (подачі брусків) хонінгувальної головки 

При розверчуванні отворів за допомогою радіального механізму переміщення у 
вигляді  одинарного конусу розширення,  розрахунок  тиску р брусків на  поверхню, що 
обробляється, здійснюється за формулою 1. [1] 

 ,   (1)  

де F – осьова сила, що розвиває розширення розвертки; 
z – число брусків розвертки; 
l – довжина контакту бруска і поверхні; 
В – ширина бруска;  
f, fц, fт – коефіцієнт тертя при відносному переміщенні деталей алмазної 

розвертки; 
 - половина кута при вершині конусу розширення; 
r1 , h1, h2 – геометричні параметри розвертки; 
q – рівнорозподілене навантаження. 

 Крутний момент роверчування визначається за формулою 2.  

 ,  (2) 

де  d – діаметр зовнішньої поверхні брусків; 
p – кут підйому гвинтової лінії регулювання механізму розтиску брусків; 
fp – коефіцієнт тертя гвинтової поверхні різьбового механізму розтиску брусків; 
 - кут нахилу твірної розтискного конуса;  
fк – коефіцієнт тертя в парі конуса розтиску. 
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Розглядаючи приведену вище формулу, можемо бачити недоліки  представленої 
схеми,  котрі виражені в втратах на силі тертя . Як відомо, сили тертя мають нестабільні 
значення (тертя руху, тертя спокою). Також, для приведення конуса в дію 
використовують, наприклад, гвинтову передачу або інші.  Тому за допомогою таких 
механізмів досить складно створити стабільно працюючу систему адаптивного 
керування [4], яка б не мала механічних передач, а працювала б, наприклад, 
використовуючи гідростатичний тиск. Існують відділкові інструменти, котрі потребують 
налагодження на розмір до початку обробки, що призведе до руйнування алмазного або 
абразивного покриття.    

Метою дослідження є використання гідростатичного тиску та пружної 
оболонкової форми, що дозволить нам уникнути використання механізмів, що мають 
витрати на сили тертя. Опираючись на теорію осі симетричної деформації оболонок 
обертання, [5] розробимо механізм  регулювання радіального розміру відділкових 
різальних інструментів.    

Для вирішення поставленої задачі доцільно використовувати пружну 
оболонкову форму. Оболонкова форма -  це тіло, один із розмірів котрого, а в нашому 
випадку товщина стінки, менший порівняно з  довжиною та діаметром. Нами 
запропоновано використовувати пружну оболонкову форму (рис. 2). Деформування 
оболонкової форми  буде відбуватися під дією сил гідростатичного тиску. Він буде 
утворюватися постійним тиском рідини, котрий буде створюватися гідравлічною 
апаратурою і буде діяти з силою розтягу  Т1 на її стінки (рис. 2).   

Під час деформації виникають внутрішні напруження, котрі визначаються за 
формулами. 

 , (3) 

де Н1, Н2 – параметри змінення кривизни серединної поверхні. 
Внутрішні напруження впливатимуть на силу розтягу Т1, яка згідно із теорією  

осі симетричної деформації оболонок обертання розраховується за формулою в 
загальному випадку. 

 ,  (4) 

де Е – модуль пружності матеріалу; 
µ – Пуассона  матеріалу; 
ε1, ε2 – відносне видовження волокна;     
h – товщина стінки;      
Дія сили Т1 призводить до радіального переміщення стінок оболонкової форми, 

котрі спряжені з стінками носія алмазних або абразивних зерен. Дане радіальне 
переміщення дає можливість налагодити відділковий інструмент на необхідний розмір.  
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Значення радіального переміщення визначається. 
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 де F(s) – осьове зусилля; 
θ – кут, що утворюється між нормаллю до серединної поверхні оболонки з віссю 

її  симетрії; 
qn – нормальне навантаження;  
За допомогою величини радіального переміщення стінок оболонкової форми 

можливо визначити діаметр, що обробляється пружною оболонковою формою.  
Регулювання оболонкової форми на необхідний розмір буде здійснюватися за 
допомогою гідроапаратури та калібру кільця. При збільшенні тиску в гідросистемі за 
допомогою гідроапаратури збільшиться тиск всередині оболонкової форми, що 
призведе до її деформації. Маємо зазначити, що оболонкова форма має свої границі 
міцності.     

Виходячи із  усього вище приведеного, використання пружної оболонкової 
форми під дією гідростатичного тиску дає можливість регулювання розміру 
віддділкового інструменту. Використання оболонкової форми не передбачає втрат на 
сили тертя у механізмах розтиску, що дає можливість створити стабільно працюючу 
систему адаптивного керування процесом алмазного розверчування. Також оболонкова 
форма не потребує налагодженого  на необхідний розмір інструменту до початку 
обробки, що призведе до збереження алмазного або абразивного покриття. Отже, 
використання оболонкової форми досить новітнє і перспективне направлення.           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 – пружна оболонкова форма; 
2 – носій алмазних або абразивних зерен; 

ρ – гідростатичний тиск; 

Т1 – сила деформації  

 
Рисунок 2 - Оболонкова форма с носієм алмазних або абразивних зерен 
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Особенности регулирования радиального размера отделочных режущих инструментов с 

помощью оболочковой  формы под действием гидростатического давления 

 

В статье рассматривается  использование оболочковой формы под действием гидростатического 

давления как механизма регуляции радиального размера отделочного инструмента и особенности 
расчета оболочковой формы на основе оси симметричной деформации оболочек вращения. 
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Features of adjusting of radial size of finishings toolpieces by a thecal  form under the action of 

hydrostatical pressure 

 

In the article the use of thecal form is examined  under the action of hydrostatical pressure, as a 

mechanism of adjusting of radial size of finishing instrument and feature of calculation of thecal form on the 

basis of axis of symmetric deformation of shells of rotation.   
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О концептуальном подходе к повышению несущей 

способности упрочняющих защитных покрытий 

В статье рассмотрена концепция повышения несущей способности упрочняющих защитных 

покрытий (УЗП), которая обеспечивает использование всех возможностей в достижении максимальных 

эксплуатационных свойств как за счет выбора технологических режимов, так и разработкой новых 
конструктивных схем покрытий. 

несущие способность, защитные покрытия, концептуальный подход 

 

Введение. Уровень развитых в научно-промышленном отношении стран во 
многом определяется достижениями в области новых материалов, ибо они являются 
реальной основой создания современной наукоемкой продукции [1]. Одна из тенденций 
развития машиностроения заключается в ужесточении эксплуатационных факторов – 
нагрузок, температур, скоростей, новых агрессивных рабочих сред. Поэтому на первый 
___________ 
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