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Р Е Ф Е Р А Т

Рассмотрена методика теоретического построения математической 
модели тепловых ограничений граничного цикла съема припуска при 
плоском врезном шлифовании с обильным охлаждением периферией и тор­
ием круга. Установлен физический смысл параметров этой модели и 
разработана расчетно-экспериментальная методика их определения. 
Разработана блок-схема расчета на ЭВМ параметров оптимального 
алгоритма управления съемом припуска. Рассмотрено влияние свойств 
системы СПИД на эффективность плоского врезного шлифования. Прове­
дена экспериментальная проверка теоретических положений.
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I. РАЗРАБОТКА ТЕОРЕТИЧЕСКОЙ МОДЕЛИ ТЕПЛОВЫХ ОГРАНИЧЕНИЙ 
ПРИ ЗАТОЧКЕ С ОХЛАЖДЕНИЕМ ИНСТРУМЕНТОВ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩИХ 
СТАЛЕЙ

Для эффективного управления процессом шлифования и заточки 
при помощи систем ЧПУ необходимы математические модели, отражаю­
щие ограничения, которые накладываются на производительность теп­
ловыми явлениями в зоне шлифования, а также требованиями к точно­
сти формы и шероховатости шлифуемой поверхности [l, 2, 3 J . Наи­
большее влияние на результаты шлифования закаленных легированных 
и инструментальных сталей оказывают тепловые ограничения. Иссле­
дования и опыт эксплуатации шлифовальных станков показали [l, 2] , 
что наибольшую производительность при многопроходном шлифовании 
(заточке) обеспечивает граничный цикл съзма припуска, при котором 
глубина шлифования на каждом проходе уменьшается так, что глубина 
дефектного слоя (прижога), полученная после рассматриваемого про­
хода, равна оставшемуся припуску.

Зависимость между глубиной шлифования и глубиной прижога, не­
обходимая для разработки САУ процессом шлифования, может быть по­
лучена экспериментально [ IJ или путем моделирования на ЭВМ про­
цесса нагрева заготовки при шлифовании [2] . Данные методы явля­
ются довольнотрудоемкими, а полученные ими результаты нельзя 
использовать при изменении условий шлифования.

Достижения теории теплообмена при шлифовании [4, &J в соче­
тании с методами математической обработки результатов эксперимен­
та позволяют получить обобщенную математическую модель тепловых 
ограничений при плоском многопроходном врезном шлифовании с обиль­
ным охлаждением, когда можно считать, что за время между прохода­
ми деталь уппевает остыть до начальной температуры.

В работе [ 4 ] получено уравнение, описывающее температурное 
поле, возникающее в теле, если на его поверхности со скоростью 
1У движется полосовой источник тепла шириной 2 h и удельной 

интенсивности (рис. I.I.). Если считать 2h - шириной зоны 
шлифования, то эта схема отражает условие плоского шлифования или 
заточки без учета предистории рассматриваемого прохода, т.е. без 
учета накопления тепла,

В подвижной системе координат, связанной с зоной шлифования, 
температурное поле согласно^] описывается следующим уравнением:
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