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Streszczenie

W pracy zapresentowano oryginalne oprogramowanic, opracowane w Katedrze Inzy-
nierii Produkeji UTP w Bydgoszczy, umozliwiajace dobdr warunkéw procesu i monito-
rowanic jego stanu. Program jest integralng czgscia systemu nadzoru procesu szlifowania
stali na sucho. Jeden v zespolow przedmiotowego systemu opisano w artykule pt. Ukfad
pomiarovwo-sterujgey pracq silnika napedu wrzeciona Sciernicy, zamieszczonym w ni-
ni¢jszym opracowaniu.

1. WPROWADZENIE

Do oceny stanu procesu szlifowania stosuje sig sposoby bezposrednie i posrednie.
W sposobach bezposrednich w ocenie uwzglednia sig: $ciernicg 1 stan czynnej po-
wierzchni $ciernicy, przedmiot obrabiany i warunki szlifowania. Sposoby posrednie
opieraja sie na ocenie wielkosci towarzyszacych procesowi szlifowania, takich jak:
skladowe sity szlifowania, moc szlifowania, energia wlasciwa szlifowania, temperatura
w strefie szlifowania, amplituda drgan uktadu OUPN, natezenie emisji akustycznej (2,
3.4, 10]. Sposoby te moga by¢ stosowane do nadzorowania procesu szlifowania w cza-
sie jego realizacji (on-line) lub w sposob dyskretny.

Konieczno$é obnizania kosztow produkcji, dbalos¢ o srodowisko naturalne i zrézni-
cowane wymagania odbiorcow powierzchni szlifowanych powoduja wzrost zaintereso-
wania mozliwoscin ograniczania stosowania cieczy chtodzaco-smarujacych oraz szlifo-
waniem na sucho [7]. Czynione sa rdwniez préby utylizowania ciepla powstajacego
w procesie szlifowania do jednoczesnego prowadzenia obrobki cieplnej powierzchni
szlifowanej [1].

2. PODSTAWY FIZYKALNE

Usuwanie materiatu w formie widréw generuje nowa powierzchnig materiatu obra-
bianego, co wymaga uzycia okreslonej energii. Na proces formowania wiéra bezpo-
sredni wpltyw ma wiele czynnikdw charakteryzujacych proces szlifowania, z czego naj-
czesciej do analiz energetycznych przyjmowane sa: sily, temperatura i moc szlifowania.
Znana jest w literaturze zalezno$é na energig przekazywang widrom [8, 9]:
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stosowana przez autoréw wielu prac do obliczen analitycznych, gdzie dla stali AlSI
1043 (odpowiednik stali C45) p = 7500 kg/m’, ¢, = 640 J/kg'K oraz zakladana tempera-
tura topnienia AT = 1300 K. Przedstawiona zalezno$¢ (1) nie uwzglednia energii kine-
tycznej przekazanej do strumienia ubocznych produktow szlifowania (SUPS), ktora dla
duzych wartosci energii wlasciwej szlifowania jest pomijalnie mata, w przypadku wy-
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soko wydajnych proceséw szlifowania, przy znacznych objetosciach materiatu usuwa-
nego ze strefy obrébki w krétkim czasie. moze by¢ istotnym czynnikiem w analizie wy-
nikéw [7]. Znajac energie whsciwa szlifowania, wyznaczona na przyklad na podstawie
pomiarow sktadowej stycznej sity szlifowania lub przyrostu mocy czynnej silnika nape-
du wrzeciona $ciernicy, mozliwe jest okreslenie wspotezynnika rozdziatu energii po-
miedzy przedmiot obrabiany i wiéry:
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3. SYSTEM NADZOROWANIA PROCESU SZLIFOWANIA

Oprogramowanie systemu opracowano zgodnie ze schematem, przedstawionym
na rysunku |,
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Rys. I. Schemat funkcjonalny dziatania oprogramowania systemu nadzorowania procesu
szlifowania
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4. PODSUMOWANIE I UWAGI KONCOWE

Swiadomy i mozliwy do monitorowania przeplyw energii w ukladzic szlifowania
postuzyt za podstawg do budowy systemu oceny i eliminacji zagrozen termicznych pod-
czas szlifowania na sucho. Oceng stanu procesu w systemie dokonuje sie¢, stosujac ukla-
dy pomiarowe i zaprezentowane oprogramowanie, na podstawie bilansu energii uktadu
z uwzglednieniem: pomierzonej energii dostarczonej do uktadu i pomierzonej energii
SUPS. Mozliwe jest uwzglednianie dyssypacji energii do $ciernicy z zastosowaniem
metod analitycznych. W systemie zastosowano oryginalny sygnal monitorowania — po-
laczono temperatur¢ SUPS z objetoscia usuwanego materialu w okreslonym czasie.
Opracowane oprogramowanie umozliwia dobor warunkow szlifowania, szczegélnie
w zakresie obrobki prowadzonej na sucho, oraz nadzorowanie procesu w trybie on-line
I w sposob dyskretny.

Praca sfinansowana ze $rodkéw Programu Wieloletniego PW-004/1TE/07,2004.
Autorzy pracy dzigkuja firmie Andre Abrasive Articles za bezplatne przekazanie Scier-
nic do badan.
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GRINDING STATE ESTIMATION SYSTEM SOFTWARE

Summary

Original software prepared in Production Engincering Facuity of University of Technol-
ogy and Life Sciences in Bydgoszez for grinding condition selection and grinding state
estimation was presented in this article. This software is integral part of steel dry grinding
process monitoring system. Other part of this system is also deseribed in this book — in
paper titled Grinding spindle power drive measuring-control svstem.



