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ПРОГРАММНОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ ВИБРАЦИЙ, ВОЗНИКАЮЩИХ В 

ПРОЦЕССЕ ШЛИФОВАНИЯ 

На современном этапе абразивно-алмазная обработка характеризуется поиском путей 

повышения производительности и экономичности процесса, качества и точности 

обрабатываемых деталей [1]. Одним из факторов, в значительной мере определяющим 

эффективность процесса шлифования, является уровень вибраций. Возникает 

необходимость прогнозирования уровня вибраций исходя из условий обработки 

(характеристик станка и режимов шлифования) и поиска практических решений по их 

снижению. В промышленных условиях выполнить данную задачу затруднительно, 

поэтому целесообразно применение современных средств моделирования.  

Модель колебательного контура системы СПИД была собрана из графических блоков 

библиотеки Matlab (рис.1). 

 
Рис.1 – Моделирование колебаний системы СПИД путем графического 

программирования в среде Matlab 

Представленная модель учитывает приведенную массу (блок «Mass»), приведенную 

жесткость (блок «Translational Damper») и логарифмический декремент затухания системы 

[2, 3]. В ходе симуляции процесса шлифования блок «Wheel vibration» генерирует сигнал, 
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моделирующий биение шлифовального круга, блок «Chirp Signal Waves on wheel» 

генерирует сигнал, моделирующий воздействие волнистости продольного профиля круга. 

Далее эти два сигнала микшируются и воздействуют на модель системы СПИД. По 

завершении процесса моделирования в блоках «Position of sample» и «Velocity of sample» 

отображаются графики зависимостей положения и скорости обрабатываемого образца от 

времени. 

Результаты моделирования показали, что волнистость продольного профиля 

шлифовальных кругов с рациональными параметрами в ходе обработки обеспечивает 

возникновение дополнительной пульсирующей силы. В случае, когда ее частота 

превышает собственную частоту колебаний системы шлифования, обеспечивается 

существенное снижение уровня вибрации [4]. 
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ОСОБЛИВОСТІ КОНСТРУКЦІЇ СИСТЕМ ВИМІРЮВАННЯ МЕХАНІЧНИХ 

ВЕЛИЧИН НА БАЗІ ГІРОСКОПУ 

При проектуванні систем вимірювання механічних величин які забезпечують 

вимірювання приросту інтегралів проекцій вектора абсолютної кутової швидкості, 
прискорення, контролем температури датчиків та подальшою обробкою даних, обрано 

схематичне рішення на основі датчиків кутових швидкостей з динамічно налаштованих 

гіроскопів (ДНГ) (Рис. 1) , датчиків прискорень. 

           
а)       б) 

Рис. 1  Схема (а) та датчик (б) ДНГ 

Датчик кутової швидкості виконаний на базі гіроскопу, що має дві осі чутливості, має 

малі габарити, відноситься до класу приладів, що забезпечують точнісні параметри та 

чіткі діапазони вимірювання кутових швидкостей. 


