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Streszczenie

W pracy przedstawiono stanowisko sterowania dogtadzaniem oscylacyjnym ze
zmicnng czgstotiiwosciy drgan osetki podezas obrobki. Czgstotliwosct drgan osetki wyli-
czone sa ma podstawie wezesnicj wykonanych pomiarow ksztattu walka i sterowane dla
odpowiednich potozen obrabianego watka.

1. WPROWADZENIE

Dogladzanic jest jednym ze sposobéw obrobki wykoficzeniowej umozliwiajacym
uzyskanie powicrzchni o malej chropowatosci [2, 5, 6, 8]. Wspotezesna technika dogla-
dzania oscylacyjnego zapewnia obrobke powierzchni obrotowych wewngtrznych i ze-
wngtrznych przy uzyciu specjalnych stanowisk obrébkowych [6, 7], a takze na trady-
cyjnych tokarkach przy uzyciu specjalnych urzadzen oscylacyjnych [6, 7]. Wzrasta tez
znaczenic obrobki tadmami $ciernymi, w tym z zastosowaniem mikroziar [2]. Dogla-
dzanic oscylacyjne stosuje si¢ rowniez do obrobki wykonczeniowej kot zgbatych [6]
oraz powierzchni ptaskich i krzywoliniowych [1, 4. 6]. W procesie tym usuwany jest
tylko material w zakresie chropowatosei powierzehni. W literaturze [6] podaje sig op-
tymalne warunki obrobki warunkujgce duzg wydajnos¢ procesu i maly chropowatosc
powierzchni obrobionej. Oprécz innych parametréw procesu [6] waznymi parametrami
procesu dogladzania sy kat przecigcia sladow trajektorii ruchu oscylacyjnego i kat
pomicedzy torem ziarna a powierzchnig prostopadiy do osi [6]. W pracy [3] wskazano na
intensyfikowanic procesu obrobki w wyniku programowanej zmiany czgstotliwosci
oscylacji. Komputerowe sterowanic czgstotliwoscia oscylacji wykorzystano do automa-
tyzacji dogtadzania dwustopniowego [4].

Celem pracy bylo przedstawienie nadzorowanego komputerem stanowiska dogla-
dzania oscylacyjnego, umozliwiajace sterowanie czestotliwoscia ruchu oscylacyjnego
z uwzglednieniem kata obrotu powicrzehni obrabianej.

2. KONCEPCJA STANOWISKA

Dogladzanic oscylacyjne uwazane jest powszechnie za proces obrobki wykoncze-
niowej zapewniajacy jedynie poprawienie stanu powierzchni. Udane proby sterowania
komputerowego procesem dogladzania [3] sktonity autoréw do podjgcia prac nad moz-
liwoscig sterowania dokladnoscia obrobki. Wiadomo, ze zmiana kata skrzyzowania
sladow wplywa na intensywnos¢ usuwania naddatku obrébkowego w dogladzaniu oscy-
lacyjnym [7]. Dla osiagnigcia sterowania dokladnoscia procesu nalezy wige w miejscu
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nadmiaru materialu doprowadzi¢ do warunkow obrobki zwigkszajacych jej wydajnosc.
Wymaga to zastosowania systemu okreslania bledow ksztattu powierzchni obrabiane;.
Do realizacji celow pracy nalezato zbudowaé wige stanowisko umozliwiajace zmiang
intensywnosci obrobki dogtadzaniem oscylacyjnym w funkeji kata obrotu watka zgod-
nie ze stwierdzonymi odchytkami ksztaltu obrabianej powicrzchni. Koncepcje stanowi-
ska spelniajacego cele opracowanej koncepcji obrobki przedstawiono na rysunku 1.
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Rys 1. Schemat stanowiska

W ukladzic zastosowano system sterowania predkoscia oscylacji z uzyciem falow-
nika oraz licznika ruchu oscylacyjnego. Do sterowania uzyto wyjscia analogowego
karty pomiarowej. Do okreslania bl¢dow ksztaltu i polozenia katowego powierzchni
obrabianej stuzy uklad zawierajacy impulsator potozenia katowego watka oraz czujnik
pomiaru odchylek ksztaltu powierzchni. Uproszezony algorytm dzialania systemu ste-
rowania ukladem przedstawiono na rysunku 2. Zapewnia on adaptacje¢ czgstotliwosci
oscylacji do aktualnej odchytki promicniowej powierzchni obrabianc;.

Do obliczania czestotliwosci oscylacji dla uzyskania zatozonej wartosci kata
skrzyzowania $ladow mozna zastosowac wzor:

1o . . -
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3-h
gdzie:
w,; - predkosc katowa dogladzarki,
@, — predkos¢ katowa tokarki,
h — skok osetki,
d — $rednica walka,

w — kat przeciecia si¢ §ladow z tworzacy walka.
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SUPERFINISH STAND WITH DYNAMICS CONTROLLED
OSCILLATION FREQUENCY

Summary

Paper shows stand superfinish process control with changeable frequency of tool oscilla-
tion in machining process. Toll frequency is calculated based on earlier measurements of
cyllinder errors and controlied for suitable bearings of worked cylinder.



