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Приводится общее описание подсистемы исследования динамики про­
цесса резания АСНИ "Атлант-2". Дана структурная схема комплекса 
технических средств и приводится описание программного обеспе - 
чения,

В данной статье приводится общее описание подсистемы исследова­
ния динамики процесса резания АСНИ "Атлант-2", которая является раз­
витием созданной в НИИ прикладной математики и кибернетики АСНИ "Ат- 
лант-2" ПЗ . Это развитие выразилось в модернизации комплекса тех­
нических средств. (КТС) системы на базе ИВК "Мера-60", которое поз­
волило исключить промежуточный носитель информации (перфоленту) и 
тем самым значительно повысить ее надежность и производительность. 
Доработанное программное обеспечение позволило провести спектраль-
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анализ эффективными методами с высоким разрешением С2-33 и по­
коить точность идентификации динамических характеристик процесса 
резания (ДХР). Оснащение системы терминал-классом на четыре рабочих 
места позволило создать лабораторную базу для обучения студентов 
современным методам экспериментального исследования сложных автоко­
лебательных объектов.

КТО подсистемы исследования динамики процессов резания(рис.)пред­
ставляет собой аналого-цифровой вычислительный комплекс, в состав ко­
торого входят: ЭВМ "Мера-60", управляющая микроЭВМ "Электроника-60", 
экспериментальный стенд для получения ДХР, крейт КАМАК с набором мо­
дулей, виброизмерительная и регистрирующая аппаратура. ЭВМ "Мера-60'' 
и микроЭВМ "Злектроника-60" объединены кабелем через интерфейсные 
устройства "Электроника МС 4604". Загрузка программ управления экс­
периментальным стендом в ОЗУ микроЭВМ "Электроника-60" осуществля - 
ется от ЭВМ "Мера-60". МикроЭВМ "Электроника-60" обеспечивает уп­
равление экспериментальным стендом через крейт КАМАК. Эксперименталь­
ный стенд собран на токарно-винторезном станке и предназначен для 
изучения динамики процесса резания металлов при возбуждении относи­
тельных колебаний между резцом и заготовкой в направлении попереч - 
ной подачи и скорости резания. Он позволяет получить динамические 
характеристики процесса резания при продольном точении в диапазоне 
частот от 20 до 300 Гц с максимальной .амплитудой относительных 
колебаний до 0,5 мл и с изменением динамических составляющих силы 
резания до 300 кг. Допустило использование стенда и при резании с 
поперечной подачей (отрезка, подрезка торца).

Подробное описание функционирования технических средств, вхо­
дящих в экспериментальный стенд для определения ДХР первого и вто­
рого рода, приведено в работах £l, 4]. Комплекс программ подсистемы 
исследования динамики процесса резания АСНИ "Атлант-2” состоит из 
трех загрузочных программных модулей flSAZI. S/7V, K/JAlff/?. AJ7/7 
и £'ХPER - / У7/?~ и файла данных Л  #  Т* Все подпро­
граммы, входящие в состав данных модулей, написаны на языках ФОРТ- 
РАК-4 и АССЕМБЛЕР. Программа #S/VC, S/7V является управляющей 
программой данной подсистемы. Она работает в диалоговом режиме на 
миниЭВМ "Мера-60" и позволяет выбирать один из пяти режимов ее ра­
боты. В первом режиме выполняется калибровка усилительного тракта 
контрольно-измерительной аппаратуры, при этом-используется програм-



Р и с. Структурная схема КТС подсистемы исследования дина 
мики процесса резания А С Ш  "Атлант-2" (ОЗУ - оперативное 
запоминающее устройство, -НГВД - накопитель на гибких маг­
нитных дисках, Ш Д  - накопитель на магнитных дисках, ЭС • 

экспериментальный стенд)
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fCflATBR * AZ7/7, которая с ЭВМ "Мера-60" загружается в абсолют­

ам формате в микроЗВМ "Электроника-60". Здесь пользователю предла­
гается следующее меню: установка нуля, установка максимума и мини­
мума, ввод калибровочных данных, выход из программы.

Во втором режиме осуществляется эксперимент по снятию ДХР, в 
котором используется программа Р Х Р Р Р  • XJ7/7 , имеющая следующее
меню: проведение эксперимента, просмотр введенных данных, передача 
данных, выход из программы.

В третьем режиме работы комплекса программ выполняется калиб - 
ровка аппаратуры и обработка тестовых сигналов произвольной формы и 
с произвольным уровнем шумов, заданных пользователем, на которых 
проверяются алгоритмы вычисления параметров передаточной функ - 
дни процесса резания..

В четвертом режиме пользователь может либо вывести полученные 
данные на печатающее устройство, просмотрев результаты следующего 
или предыдущего по порядку экспериментов из файла данных М Р К  Z7/-/B, 
р/Т7\ либо выйти из этого режима в вернуться к основному меню 
комплекса головной программы РЗ л/ г , ,?р у,

Пятый режим обеспечивает выход из программного комплекса в мо­
нитор.

Проверка программного обеспечения подсистемы исследования ди­
намики процесса резания проводится последовательно в каждом режиме 
работы программы /73Л/х. S p y , В режиме обработки тестовых сигна­
лов проверяется работоспособность программных модулей, ведущих об­
работку экспериментальной информации в зависимости от уровня шумов 
в поступающих сигналах. На входе задаются амплитуда и фаза выходно­
го сигнала и уровень шумов. На выходе задаются параметры передаточ­
ной функции (модуль, фаза, когерентность). Так как у входного 
сигнала амплитуда равна единице, а фаза - нулю, то модуль и фаза 
передаточной функции должны совпадать с амплитудой и фазой выходно­
го сигнала, а когерентность - стремиться к единице. Данное совпаде­
ние достигается при уровне шумов, не превышающем 40# самого сигна­
ла. Затем в режиме калибровки проводится настройка контрольно-изме­
рительной аппаратуры подсистемы, а в режиме проведения эксперимен­
та - ввод к обработка экспериментальных данных. На экране дисплея 
миниЭШ "Мера-60" определялось качество введенных сигналов с по­
мощью просмотра их графиков. Достоверность результатов определялась
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значением-когерентности, которое при качественных сигналах ра] 
но I + 0,05.
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