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этапе  эмульсия проходит кавитационную обработку в специальных каналах
ротора (диспергатор).  При этом образование и схлопывание каверн, сопро-
вождающееся локальными микрогидроударами, приводит к созданию мелко-
дисперсной смеси.

На рисунке показана схема централизованного приготовления и экс-
плуатации СОЖ. Такая схема
обеспечивает смешение необхо-
димых компонентов в потоке и
подачу готовой СОЖ в накопи-
тель, а также восстановление ее
в процессе эксплуатации.
Внедрение технологических ли-
ний, обеспечивающих кавита-
ционную обработку СОЖ, по-
зволяет значительно улучшить
технологические свойства и по-
высить стойкость эмульсий, су-
щественно упростить схему

приготовления, уменьшить габариты установки, значительно снизить энерго-
затраты на приготовление СОЖ, гибко в широких пределах изменять количе-
ство и состав смешиваемых компонентов, снизить капитальные затраты.

Список литературы: 1. Смазочно-охлаждающие средства, применяемые при шлифовании. Худо-
бин Л.В. М., «Машиностроение», 1971. – 214с. 2. Технологические рекомендации по применению
смазочно-охлаждающего технологического средства «Универсал». http://nv2000.tele-
kom.ru/recom_primen.htm 3. Федоткин И.М., Немчин А.Ф. Использование кавитации в технологи-
ческих процессах. – К.: Вища школа. Изд-во при Киев. ун-те, 1984.- 68с. 4. Червяков В.М., Воробь-
ев Ю.В., Родионов Ю.В. Использование роторного аппарата для приготовления высококачествен-
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ИССЛЕДОВАНИЕ АДАПТИВНОЙ СИСТЕМЫ
КРУГЛОШЛИФОВАЛЬНОГО СТАНКА

При автоматизации технологических процессов обработки на станках
используются  следующие принципы построения  систем автоматического
управления (САУ). Управление в разомкнутой системе состоит в том, что в
зависимости от принятой технологии регулируемая величина должна под-
держиваться постоянной или изменяться по какому-то закону в пределах
цикла обработки детали без обратной связи. При управлении по возмущению
регулирующее воздействие в системе вырабатывается в зависимости от ре-
зультатов измерения возмущений, действующих на объект.  При управлении
по отклонению параметры воздействия определяются на основе информации
об отклонении регулируемой величины от требуемого значения.  Комбини-
рованное управление сочетает в себе принципы управления по отклонению и
по возмущению. Адаптивные системы являются одной из разновидностей
систем автоматического регулирования с обратной связью[1].

При адаптивном управлении необходимо получать информацию из зо-
ны резания и используя специальные программы корректировать управляю-
щие воздействия на станок с целью достижения заданных   режимов обра-
ботки. Такие системы целесообразно использовать при построении опти-
мальных циклов шлифования [2].

В данной работе представлен алгоритм управления круглошлифоваль-
ными станками типа 3М125МВФ2О, в котором использованы разработанные
на кафедре ТМС НТУ ХПИ  программы обработки данных на ЭВМ и управ-
ления параметрами цикла  круглого врезного шлифования.

Алгоритм включает в себя несколько этапов. На первом этапе (при об-
работке каждой новой партии деталей)  вводятся данные о геометрии, мате-
риале, термообработке, исходных параметрах качества поверхности и требо-
ваниях к конечным результатам процесса по точности, шероховатости, каче-
ству поверхностного слоя детали.

При использовании специальной программы «KRUG» определяются
режимы правки шлифовального круга и обработки первой детали. При этом
используются данные массивов библиотек режимов резания и параметры
циклов, накопленные при предыдуших шлифовках
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Во время обработки первой детали из зоны резания в ЭВМ станка по-
ступает текущая информация о процессе шлифования. Для этого использу-
ются специальные датчики и приборы,   размещенные на станке. Так, напри-
мер, с помощью прибора активного контроля получаем текущее значение
шлифуемого диаметра Di.. Специальный датчик, установленный в гидроста-
тическом подшипнике шпинделя шлифовального круга отслеживает  значе-
ние радиальной силы резания Pyi,. Датчик линейных перемещений передает
информацию о положении шлифовальной бабки (Хi).  Кроме того, определя-
ется текущее значение мощности резания Ni , и уровень колебаний шлифо-
вальной бабки (А). Шероховатость обработанной поверхности Rа определя-
ется переносным прибором, после обработки детали [3].

На следующем этапе выполняется обработка данных на ЭВМ, при ко-
торой получаем  уточненные показатели  для данного цикла. Такими пара-
метрами являются: суммарная деформация (yi) в зоне резания, фактическя
жесткость технологической системы станка (J), текущее значение скорости
съема припуска i , фактический коэффициент режущей способности Кр.

После каждой последующей обработки выполняется сравнение харак-
теристик процесса с предыдущей по коэффициенту режущей способности и
по уровню колебаний. В случае необходимости выполняется правка шлифо-
вального круга и дополнительная корректировка режимов резания.

Критерием оптимизации принято минимальное время шлифования при
рассмотрении возможных циклов обработки. При использовании данной ав-
томатизированной системы управдения станком  обеспечивается высокая
производительность при получении заданного качества обработки.
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