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Одним из основных факторов, обеспечивающих надежность и долговечность деталей машин, является качество поверхности, которая характеризуется шероховатостью, волнистостью и физико-механическими свойствами поверхностного слоя. Указанные параметры формируются на чистовых этапах обработки деталей, в том числе при круглом врезном шлифовании (КВШ).

Из всех процессов резания – шлифование один из самых сложных, потому что даже обычно управляемые при лезвийной обработке параметры, при шлифовании становятся возмущающими, а сам шлифовальный круг – главным возмущающим фактором. Изменение величины силы резания, имеющие место в процессе обработки, внешние толчки и сотрясения, дисбаланс вращающихся частей системы и другие причины вызывают появление колебаний элементов динамической системы, сопровождающихся возникновением относительных перемещений режущих инструментов по нормали к обрабатываемой поверхности, которые порождают погрешности геометрической формы, волнистость обрабатываемых поверхностей и их шероховатость.

В настоящее время для исследования динамики процессов резания широко используются методы имитационного моделирования.

На базе пакета математического анализа Simulink/Matlab разработана имитационная модель процесса КВШ, которая представляет собой замкнутую динамическую систему и в частности учитывает такие основные факторы, определяющие производительность и точность обработки: упругие деформации, скорость износа шлифовального круга, геометрическое и силовое взаимодействие. В основе модели используется такой интегральный параметр, как скорость съема металла, который определяет как производительность процесса шлифования, так и качество обработанной поверхности. Взаимосвязи между параметрами технологического процесса КВШ и его качественными показателями базируются на эмпирических зависимостях, адекватность которых подтверждена модельным экспериментом на качественном уровне. Для повышения адекватности модели для измененных условий обработки следует проводить дополнительные натурные эксперименты с целью выявления соответствующих эмпирических зависимостей.
Применение разработанной модели на практике позволяет прогнозировать показатели технологического процесса КВШ, выполнять его техническое нормирование (выбирать рациональные структуру и параметры рабочего цикла) уже на стадии подготовки производства.

