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Следующим шагом при создании автоматизированной системы является созда-
ние форм, на которых будут отражаться два основных блока: ввод данных и обра-
ботка данных.  

Форма – это панель, на которой расположены различные программируемые 
элементы (поля, надписи, заголовки, кнопки, рисунки, подчиненные формы, группы 
переключателей, выключатели и др.). При создании форм необходимо придержи-
ваться простоты управления, чтобы программа была доступна и понятна пользовате-
лю, а также наглядности интерфейса. 

Все элементы, размещенные на форме, изначально никак не связаны с ней.  
У каждого элемента есть свои свойства: 

– элементы можно связывать с данными таблиц, запросов с помощью макроко-
манд и программного кода; 

– изменять размеры и переименовывать; 
– задавать обработку событий на выполнение каких-либо действий при исполь-

зовании выражений, макросов и программ (по нажатию кнопки, при открытии фор-
мы, получении фокуса, при обновлении и т. д.). 

В разработанной системе задействованы различные виды элементов формы, как 
непосредственно связанных с таблицами напрямую («Поле со списком»), так и через 
запросы («Кнопки», «Поля», «Подчиненные формы/Отчет»). На обработку событий 
элементов блока ввода данных написаны как программный код на языке Visual 
Basiс, так и макрокоманды и выражения. 

Расчет припусков производится в блоке обработки данных, используя перемен-
ные, с помощью которых в дальнейшем производится математическая обработка  
и формируется общий припуск на наружную поверхность детали. 

Вызов главной кнопочной формы при открытии базы данных «Расчет припуска 
на механическую обработку наружных поверхностей» позволяет пользователю сразу 
начать работу в среде приложения и приступить к выполнению задачи расчета при-
пуска. 

Использовать предлагаемую систему для автоматизированного расчета припус-
ков могут студенты в курсовых и дипломных работах, а также инженеры-технологи. 
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Повышение требований к точности размеров, формы и расположения поверх-
ностей, качеству поверхностных слоев рабочих элементов деталей машин, к надеж-
ности и долговечности работы машин и механизмов вызвало значительное расшире-
ние области применения абразивной обработки. 
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Наиболее распространенным видом абразивной обработки является шлифова-
ние, при котором главное движение резания совершает инструмент и оно бывает 
только вращательным. Шлифование является одним из производительных методов 
обработки разнообразных поверхностей, особенно тел вращения, резьбовых, шлице-
вых, зубчатых и др. В шлифовальной обработке абразивный инструмент оказывает 
большое влияние на качество обработки и производительность процесса. 

Элементами режима обработки круглого наружного шлифования являются сле-
дующие. 

1. Окружная скорость, м/с, шлифовального круга: 
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где D – диаметр круга, мм; крn  – число оборотов круга по станку, об/мин. 
2. Окружная скорость, м/мин, заготовки: 
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где d – диаметр заготовки, мм; зn  – частота вращения заготовки, об/мин. 
3. Глубина шлифования (резания) – поперечное перемещение шлифовального 

круга перпендикулярно к обработанной поверхности за время одного продольного 
хода (глубина резания, т. е. толщина слоя металла, снимаемого за один рабочий ход, 
составляет 0,005–0,015 мм при чистовом шлифовании и 0,01–0,025 мм при черновом 
шлифовании).  

4. Продольная подача – путь, пройденный заготовкой (или кругом) параллельно 
оси вращения круга за одну минуту (мм/мин) или за один оборот шлифуемой заго-
товки (мм/об). 

Целью данной работы является автоматизация расчета режимов резания на 
круглошлифовальных станках. 

Необходимость разработки алгоритма и программы для автоматизации опреде-
ления режимов резания на круглошлифовальных станках появилась потому, что тра-
диционный поиск справочно-нормативных данных замедляет технологическую под-
готовку производства, повышает вероятность случайных ошибок при расчете 
величин, использующих таблицы, заставляет выполнять много рутинной и однооб-
разной работы. 

Проанализировав предметную область поставленной задачи [1], был разработан 
алгоритм автоматизации определения рациональных режимов обработки на круг-
лошлифовальных станках, состоящий из двух основных этапов: ввод исходных дан-
ных и расчет режимов резания. 

На первом этапе расчета необходимо задаться исходными данными, таким как 
обрабатываемый материал (сталь, прочный или серый чугун); состояние поверхно-
сти заготовки и точность обработки; припуск на сторону и ширина шлифования; ко-
личество одновременно работающих шлифовальных кругов; ручной или автомати-
ческий цикл обработки. 

На втором этапе, с учетом введенных и выбранных параметров, производится 
обработка полученной информации и, если все удовлетворяет условиям расчета, то 
рассчитываются режимы резания: скорость шлифовального круга, характеристика 
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шлифовального круга, скорость вращения детали, частота вращения детали, слой, 
снимаемый при выхаживании, минутная поперечная подача, машинное время. 

Для программной реализации алгоритма на ЭВМ была использована система 
визуального объектно-ориентированного проектирования Turbo Delphi. 

В программе реализовано определение режимов резания на круглошлифоваль-
ных станках для двух типов обработки [1]: шлифование шеек и одновременное шли-
фование шейки и торца.  

На рис. 1 представлена основная форма программы. Форма разделена на три 
зоны: «Ввод исходных данных», «Рассчитанные параметры режимов резания», 
«Справка о паспортных данных выбранного станка». 

 
Рис. 1. Главное окно программы 

Программа исключает случайные ошибки, которые может допустить человек. 
Использовать предлагаемую программу могут студенты в курсовых и дипломных 
работах, а также пользователи-технологи. 
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Используемый в самоходном зерноуборочном комбайне механизм очистки (МО) 
состоит из: маховика, шатунов, двуплечих рычагов, штанг, подвесок и рабочих орга-
нов – стрясной доски, верхнего и нижнего решетного станов, шарнирно закрепленных 
на раме (рис. 1). Для всех известных систем очистки характерна неуравновешенность 




