ЛЕКЦИЯ 14

Управление точностью, за счет изменения размера статической настройки

В процессе обработки возникает неизбежное нарушение взаимного положения заготовки и инструмента, достигнутой в ходе статической настройки оборудования. Для восстановления их относительного положения в адаптивных системах, часто предусматривается принудительное смещение инструмента или заготовки.

Ас – управляющая величина.

Система двух контурная для систематических и случайных факторов.

В случае, когда преобладающим явлением систематически действующий фактор (упругие перемещения), адаптивное управление может быть построено по принципу одноконтурной системы, без использования датчика обратной связи.

Управление динамической настройкой станка
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,    S – наибольший эффект.

Существуют системы, в которых достижение условия Y = const обеспечивается за счет изменения жесткости системы и поддержание ее на постоянном уровне. В таких системах вводится специальный упругий элемент, жесткость которого регулируется в ходе обработки. Такой элемент обычно встраивают в резцедержатель.

Управление износом инструмента

Характер износа существенно влияет на эффективность процесса обработки, математическая модель процесса износа может быть представлена в виде дифференциального уравнения, связывающего скорость 
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, с технологическими параметрами процесса. 
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 - это скорость смещения центра группирования регулируемой величины. Такое допущение возможно если пренебречь влиянием тепловых факторов процесса обработки на скорость износа, в этом случае, 
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 - прямо пропорциональна, связана со скоростью размерного износа инструмента. Оптимальное управление скоростью износа возможно при обеспечении постоянства этой скорости. Для организации управления износом инструмента необходимо знать, как влияют технологические параметры процесса на скорость смещения центра группирования: 
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В качестве параметра состояния, позволяющего судить о величине износа в системах управления износом обычно используют термоЭДС (
[image: image10.wmf]q

q

~

E

), связанную с температурой в зоне резания. Поскольку при организации управления необходимо связать между собой переменные состояния и управляющие величины, то необходимо знать характер влияния технологических факторов на величину термоЭДС.
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, где L – длина пути резания.

Если в качестве источника информации о состоянии процесса использовать термоЭДС, то режущую способность инструмента можно оценивать по его стойкостным свойствам, это связано с тем, что при обработке детали на постоянных режимах в зависимости от режущей способности инструмента, возникающая термоЭДС различна. Чем выше стойкостные свойства инструмента, тем меньше термоЭДС, возникающая при обработке. В качестве переменной управления используют:

1. Скорость резания 
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 в режиме кинематической связи

2. Скорость подачи S (кинематически разомкнут)

3. 
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, S (кинематически разомкнут)

Традиционная обработка без использования адаптивного управления приводит к возникновению положительной обратной связи между температурой в зоне резания и скоростью износа. Использование системы адаптивного износа позволяет разорвать обратную связь и обеспечить работу инструмента в условиях постоянной температуры, в зоне резания, что повышает эффективность применения режущего инструмента и процесса обработки в целом.
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