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МОДЕЛИРОВАНИЕ ЭКСПЕРИМЕНТА ПО СКОРОСТНОМУ НАГРЕВУ
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ИНСТРУМЕНТА В ТЕРМИНАЛЬНОМ 

КОМПЛЕКСЕ АСНИ ''ЭЛЕКТРОНИКА-60-КАМАК-МН-10"

Одним из путей повышения износоустойчивости деревообрабатывающего 
инструмента является скоростной его нагрев в электротермической установке 
с псевдоожиженным слоем частиц графита. Скоростной нагрев инструмента 
(фрезы, резцы и т.д.) позволяет формировать структуру поверхностного слоя 
металла с заданным распределением физико-механических свойств.

Решающее значение при термической обработке стали имеет выбор пре­
дельных температур нагрева. При выборе температуры нагрева следует учи­
тывать скорость нагрева, состояние исходной структуры, факторы, влияющие 
на кинетику нагрева, осуществляемого при помощи электрического тока. Для 
получения изделия с заданными характеристиками необходимо обеспечить уп­
равление потоком тепловой энергии, действующим на границе "слой— изде­
лие", и достичь оптимального его распределения.

Задача синтеза системы управления тепловым режимом электротермиче­
ского псевдоожиженного слоя (ЭПОС) сводится к разработке и аппаратной 
реализации алгоритма, обеспечивающего заданную динамику роста темпера­
туры при нагреве изделия. ЭПОС как объект регулирования может быть пред­
ставлен передаточной функцией в виде W(p) = Ке~Рг/ (  1 + рТ ). Передаточной 
функцией усилителя, тиристорного источника питания пренебрегаем ввиду 
того, что их быстродействие во много раз выше, чем реакция объекта. При за­
данном входном сигнале в эксперименте определялись значения постоянной 
времени, запаздывание и коэффициент усиления путем минимизации целевой 
функции
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Установка состояла из ЦВМ "Электроника-60", крейта КАМАК с набором 
функциональных модулей общего назначения (АЦП-17, 2ЦАП-10, МК-1, 
РУР-1Р), телевизионного приемника, АВМ (тип МН-10).

Цифровая модель объекта получена в следующем виде:
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Ha ABM реализуется передаточная функция ЭПОС с возможными измене­
ниями параметров в заданном диапазоне. На ЦВМ моделируются пуск и оста­
нов АВМ, ввод аналоговой информации (V3Kcn) , задание начальных значений

параметров и входного сигнала, реакция цифровой модели ( V ^ ^ ) » графиче­
ская регистрация результатов. Для реализации цифровой модели объекта при­
менялся численный метод Эйлера— Коши. Минимизация целевой функции осу­
ществлялась пошаговым методом.

Получены следующие значения параметров: Т = 70 с, К  « 162 и т = 10 с 
для периода квантования Дг = 0,1 с.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ ПРИ
ПРЯМОЛИНЕЙНОМ РЕЗАНИИ ДРЕВЕСИНЫ ТРОПИЧЕСКИХ ПОРОД

Анализ существующих теорий резания древесины позволил высказать 
соображения о том, что изучение процесса прямолинейного резания древесины 
необходимо, чтобы получить представление о сложном резании и установить 
его физические основы. Было выполнено очень ограниченное количество ис­
следований по прямолинейному резанию. Исследование прямолинейного ре­
зания носит фрагментарный, чисто эмпирический характер, затрудняя тем са­
мым полноценное обобщение результатов опытов, а также проверку достовер­
ности различных теоретических положений. В проведенных исследованиях 
мало внимания уделялось качественной стороне процесса прямолинейного ре­
зания, особенно древесины тропических пород.

В связи с этим вопрос, который подлежит изучению в нашей работе, зак­
лючается в том, чтобы, используя современный метод планирования экспе­
римента, исследовать качество поверхности при прямолинейном резании дре­
весины тропических пород. В результате экспериментов можно получить 
математические модели зависимости параметра шероховатости поверхности 
от технологических факторов, что является основой для решения задачи оп­
тимизации процесса резания.

По ГОСТ 7016— 82 шероховатость поверхности древесины и древесных ма­
териалов характеризуется числовыми значениями параметров неровностей, а 
также наличием или отсутствием ворсистости и мшистости на обработанных 
поверхностях. В качестве параметров шероховатости принимаются Rzmax, 
Rz, Ra и Sz . Однако Sz служит вспомогательным и применяется с одним из 
параметров Rzmax, Rz или Rg. Параметр Ягтах считается основным и практи­
чески единственно приемлемым во всех случаях параметром оценки шерохо­
ватости, когда доминирующими неровностями являются неровности разру­
шения. По данному параметру по ГОСТ 7016— 82 устанавливается класс шеро­
ховатости.
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