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Streszezenie

Wopracy zapresentowano orvginalne roswigzanic uktad pomiaru przyrostu mocy
cranne| silntha napedu wrzeciona Sciermicy. Stanowi on ¢zes¢ systemu nadzorowania
procesu s/zlfowanta 1 umozliwia, w polyeseniu 7 urzadseniami wykonawezymi, sterowa-
nie pracy silniha 7 zastosowaniem oprogramowania opisancgo w artykule Oprogramo-
wanie systemu nadzory procesu szlifowania, 7amies/cz0nym w NINICIs/ym opracow aniu.

I. WPROWADZENIE

SzIifowanic ma znaczgey udzial w procesach wytwarzania czesci maszyn, Jest to je-
den 7 waznieyssyeh [ 7] 1 najbardziej rozpowszechnionych proceséw obrébki wykoricze-
niowej. jak rownies wysoko wydajne - bedacej sposobem usuwania naddatku obréb-
kowego. Technologie obrobki scierne) uznawane sy za wiodace w co czwartym zasto-
sowaniu preemystonw ym ksztattowania produktéow [10]. Za pomoca wiasciwego doboru
warunkow szhifowania. o w szczegdlnoscet scierniey 1 parametrow kinematycznych pro-
cest. moZzna swiadomie ksztaltowad cechy uzytkowe wytwarzanych powierzchni. Ma to
zasadnicze znacszenic dla uzyskiwania satysfukejonujacej wydajnosei obrobki oraz mi-
nimalizowania mekorsystnych oddzatywan na przedmiot obrabiany, a takze powtarzal-
nosci tuzyskivanyveh efehtow szlifowania.

Zagadnicniem czesto analizowanym przez wiele osrodkéw naukowych. zaréwno
krajowveh. jak 1 zagranicsnych, sq wystepujace niekiedy nickorzystne zmiany w struk-
turze warstwy wierschnie] (WW) przedmiotu obrobionego. Moga one objawiaé si¢ na
przvhlad proypaleniami s/hifierskimi [3. 4, 5, 12], powstalymi wskutek przyjecia nie-
prawidlowych warunkow procesu. W ocelu ograniczenia wystepowania niekorzystnych
zmian WW. prsy jednocsesnie zachowane) mozliwie wysokiej wydajnosci procesu,
stosuje si¢ rozmaite uklady nadzorujace stan procesu szlifowania [1. 3], stanowiace co-
ras czescie] integralng ezgsé zaawansowanych ukladéw i systeméw sterujacych napgda-
mi szlitierek.

2. SYSTEM NADZORU PROCESU SZLIFOWANIA

Wocelu umoszliwienia prowadzenia obrobki szlifowaniem bez udziatu cieczy chlo-
dzaco-smarujgee) opracowano prosty i tani system, dzialajacy w oparciu o okreslanie
on-line energii generowane] w procesic szlifowania — na podstawie pomiaru mocy
czynnej silnika napedu wrzeciona Sciernicy. energli strumienia ubocznych produktow
szlifowania (SUPS) 1 wartosei innych wielkoser. Pobierane i rejestrowane dane stanowi-
Iy material wepsciowy do obliczen, niezbednych do ustalenia stanu procesu, na podsta-
wie przyjetveh wskaznikow stanu procesu. zwigzanych 2 rozdziatem energii do po-
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4. PODSUMOWANIE I UWAGI KONCOWE

Wynikiem koricowym zrealizowanych prac jest sposob nadzorowania procesu s/li-
fowania stali na sucho i prototypowa aparatura pomiarowo-sterujaca. umozliviajaca
nadzorowanie procesu i automatyczng regulacje predkosci szlifowanta.

System zbudowany z zastosowaniem opisancgo ukladu jest automatyezny i autono-
miczny, dziala w trybie on-line, funkcjonuje juko detektor  bezpiceznik stanu granicz-
nego. umozliwiajae tym samym uniknigcic wystapicnia nickorsystnyeh smian na po-
wierzehni obrobionej. spowodowanyeh niewlasciwym doborem parametron obrobki
badz utratq poprawnych wlasciwosei skrawnych Sciernicy.

Okreslono nastepujace obszary zastosowania ukiadu: modernizacia istnicjacyeh soli-
ficrek  przystosowanic do obrobki bez CCS, implementacja w ukladach sterowania
nowo budowanych szlifierek.
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GRINDING SPINDLE POWER DRIVE
MEASURING-CONTROL SYSTEM

Summary

An origial solution — grinding spindle specitic power change measuring set-up  was
tested and presented. This set-up is a part of grinding process monitormg svstem and.
connected with exceutive drivers, ables spindle power drive steering. Special software.
described also in this book in paper titted Grinding siate ostimation svstem softvare is
necessary o proper system function.



