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Если каким-либо способом (проведением тестов во время рабочего 

цикла или по полученной экспериментально математической модели) по

сле шлифования каждой детали определяется фактическое значение коэф

фициента режущей способности, то можно оптимизировать показатели 

оптимального управления ступенчатым рабочим циклом с учетом затупле

ния шлифовального круга, вследствие которого изменяются показатели 

ограничения производительности [1].

Разработано программное обеспечение, которое позволяет методом 

моделирования процесса управления рабочим циклом с учетом затупления 

выяснить эффективность такого управления и выбирать оптимальный по 

производительности период стойкости шлифовального круга.

В качестве характеристики эффективности управления принято ус

ловное среднее значение числа проходов іус рабочего цикла с учетом за

трат вспомогательного времени (на установку и снятие заготовок) и на 

правку шлифовального круга, которое можно определить из следующего 

выражения
N

Іус =: (  X I  Kj +  k-npisl ) / N + kB is|,

где N -  число заготовок, прошлифованных между правками; isj -  число 

проходов для j-ro цикла (j-ой детали); кв и кпр -  коэффициенты, отражаю

щие отношение вспомогательного времени и времени правки к времени, 

затраченному на шлифование первой (после правки шлифовального круга) 

детали.
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Имитационное моделирование процесса управления с учетом затуп

ления шлифовального круга показало, что по мере затупления подачи ка-
І

ждого этапа рабочего цикла имеют тенденцию к уменьшению, но она не 

является "гладкой", а обычно состоит из участков уменьшения и увеличе

ния. При значительном затуплении подачи второго и третьего этапов ра

бочего цикла не изменяются.

На рис. 1 показан типовой график, отражающий влияние затупления 

шлифовального круга на требуемое суммарное число проходов is опти

мального ступенчатого рабочего цикла. Изменение всех характеристик 

процесса затупления, кроме ii0 (параметр, характеризующий скорость за

тупления), слабо влияет на характер и интенсивность изменения is. Харак

тер влияния i |0 на is показан на рис. 2.

На рис. 3 показана типовая зависимость характеристики эффектив

ности управления рабочим циклом в условиях затупления шлифовального 

круга от числа U деталей, прошлифованных между правками. На гра

фике виден явно
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Имитационным моделирова

нием установлено, что в широком

диапазоне изменения показателей процесса затупления значения iyc изме

няются незначительно. Максимальное отклонение iyc от среднего состав

ляет не более 7,4%. Некоторое влияние на U0 оказывают показатели iļo и 

кпр, увеличение которых ведет к монотонному увеличению U0.
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Путем повышения производительности рабочего цикла плоского 

врезного шлифования экономятся временные и энергетические ресурсы,
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