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Таким образом, видно, что на зерно главным образом действуют три си-
лы, которые пытаются вырвать зерно из связки и разрушить его.

5. В процессе моделирования получаем данные по трем основным пара-
метрам: напряжение, перемещение и деформация системы.

Рис. 3. Значения напряжения, перемещения, деформации

Данное исследование еще находится в процессе разработке, поэтому
ожидается более интересные и полезные выводы после осуществления всех
этапов работы.
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В настоящее время актуальной проблемой является обеспечение задан-
ного качества и повышения производительности шлифования заготовок из
труднообрабатываемых материалов. Улучшение качества поверхностного
слоя деталей в основном решается созданием определенных температурных
условий съема припуска за счет оптимального выбора режимов шлифования,
характеристик абразивного инструмента и смазочно-охлаждающих техноло-
гических средств.

Перспективным направлением в интенсификации процессов алмазно-
абразивной обработки следует рассматривать прерывистое шлифование, идея
создания которого состоит в периодическом прерывании контакта круга с за-
готовкой и уменьшении теплового насыщения поверхностных слоев обраба-
тываемого материала. Такой подход к управлению теплонапряженностью
процесса позволяет повысить качество обработки при одновременном увели-
чении производительности шлифования. Причем эффект от прерывания кон-
такта круга с заготовкой в ряде случаев выше, чем от оптимизации условий
обычного шлифования.
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Повысить качество обработанных поверхностей, увеличить стойкость
шлифовальных кругов, а также разработать новые методы шлифования мож-
но при совершенствовании существующего или разработке нового шлифо-
вального инструмента, позволяющего регулировать температуру в зоне реза-
ния.

Процесс прерывистого шлифования рассматривался в работах различ-
ных авторов. При исследовании условий работы круга с прерывистой по-
верхностью аналитически решена задача определения области устойчивости.
Однако нет количественного анализа величины возникающих колебаний
глубины шлифования в результате переменной жесткости контакта круга с
обрабатываемой поверхностью.

Такой анализ имеет важное практическое значение, поскольку колеба-
ния системы в значительной степени влияют на шероховатость обработанной
поверхности. При этом в каждых конкретных условиях применения преры-
вистого шлифования амплитуды колебаний будут различными в связи с пе-
ременной жесткостью системы станка, массами круга и детали, демпфирую-
щими свойствами системы.

С целью исследования динамики процесса резания выполнено матема-
тическое моделирование прерывистого круглого наружного шлифования. Та-
кая задача решалась ранее применительно к упругой схеме при обдирочном
шлифовании. В настоящей работе рассмотрена жесткая схема шлифования,
при которой задается глубина резания, а производными являются усилия и
деформации в технологической системе. Эта задача решалась в  прикладном
программном пакете VisSim.

На рисунке 1 представлена функциональная схема процесса прерыви-
стого шлифования в замкнутой технологической системе.

Рис. 1. Функциональная схема процесса прерывистого шлифования

В процессе шлифования возникает радиальная составляющая силы реза-
ния, что приводит к деформациям систем шлифовального круга и заготовки.
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Суммарная деформация в зоне контакта круга и заготовки приводит к изме-
нению фактической глубины шлифования.

Разработана математическая модель процесса шлифования при измене-
нии  глубины резания - 1h . Она позволяет при вводе исходных данных, таких
как параметры круга ( R - радиус круга, B - высота круга, n - количество вы-
ступов и впадин), режимы шлифования ( крV - скорость вращения круга, дV -
скорость вращения заготовки, S - подача), а также заданных длин выступов

2l и впадин 1l прерывистого круга, определить время контакта - 2t и его от-
сутствия - 1t . Такой расчет помогает проанализировать конструктивные осо-
бенности круга и  выбрать рациональные режимы резания.

Разработана  математическая модель процесса шлифования в пакете
VisSim применительно к двухмассовой системе станка. С ее помощью можно
вычислить радиальную составляющую yP силы шлифования, решить диффе-
ренциальные уравнения и численно определить колебания заготовки 1x , кру-
га 2x и отклонение глубины шлифования 3x от заданного значения.

Предложенная методика позволяет выполнить анализ возникающих при
шлифовании колебаний, оценить величину амплитуды для конкретных усло-
вий обработки и выбрать параметры круга. В дальнейшем выполняется ана-
лиз устойчивости системы с помощью амплитудно-частотной и амплитудно-
фазовой характеристик и критерия Найквиста.
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Сучасні засоби електропневматики дозволяють значно збільшити об-
ласть традиційного використання пневматики для автоматизації технологіч-
них процесів. Особливу гнучкість та ефективність керування при цьому ви-
користовують проблемно-ориентированих спеціальних мікроконтролерів.
При цьому за допомоги достатньо простих технічних засобів електропневмо-
автоматики забезпечує можливість вирішення великих спектрів технологіч-
них завдань, серед яких наступні операції переміщення-подача,завантаження,
розвантаження, фіксація, вирівнювання, виштовхування, поворот, транспор-
тування, маніпулювання, підйом, укладка; операція зміни форми - знаття фа-
сок або заусениць, свердлування, склеювання, пресування, різка, гібка, витя-
жка; вихідні операції - контроль якості, безпека, складування, упаковка.


