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® S~osób o~eny właściwości procesu. szli~owania , znamienny ty~, że mi~rzy .się)e?nocześn~~ 
przemleszczeme posuwu poprzecznego l zmlany naddatku przedmlOtu, odejmuje Slę lch wartosc 
i dzieli się je przez przyrost zmian naddatku przypadający na jeden obrót przedmiotu 
obrabianego. 

. \ . ' 



SPOS~B OCENY WŁA~CIWOŚCI PROCESU SZLIFOWANIA 

Z a s t r z e ż e n i e p a t e n t o w e 

Sposób oceny właściwości procesu szlifowania, z n a m i e n n. y ty m, że 

mierzy się jednocześnie przemieszczenie posuwu poprzecznego i zmiany naddetku przedmiotu, 

odejmuje się ich wartości i dzieli się je przez przyrost zmian naddatku przypadający na 

jeden obrót przedmiotu obrabianego. 

* * * 

Przedmiotem wynalazku jest sposób oceny właściwości procesu szlifowania określa­

jących warunki zde j mowania materiału w czasie szlifowania, zwłaszcza szlifowania wgłębnego. 

Wielkość ta jest niezbędna do przewidywania zmian naddatków przedmiotów w zależności od 

wartości dcsuwu potrzebnych dla potrzeb sterowania. 

Dotychczas w technice właściwości te określano na podstawie głównie wielkości sił 

występujących w procesie skrawania. Ocena tych wielkości trwała do kilku sekund. 

Istotą sposobu oceny własności procesu szlifowania jest to, że mierzy się jedno­

cześnie przemieszczenie posuwu poprzecznego i zmiany naddatku przedmiotu, odejmuje się ich 

~artości i dzieli się je prze z przyrost zmian naddatku przypadający na jeden obrót przedmio­

tu obra b ia nego. 

Korzystnym skutkiem wynalazku jest możliwość oceny na bieżąco w każdym obrocie 
przedmiotu wskaźnika określającego właściwości procesu szlifowania. Wykorzystuje się przy 

tym mierzalne wielkości fizyczne takie jak przemieszczenie dosuwu i zmiany naddatku, które 
są wykorzystywane do innych celów w budowanych obecnie obrabiarkach. Nie zachodzi zatem 

konieczność budowania specjalnego układu do pomiaru sił. 

P r z y kła d I. Wskaźnik oceniający właściwości procesu szlifowania w n-tym 

obrocie wynosił K In/. Otrzyma no go w wyniku następującej operacji matematycznej: 

K Inl = _y_L~L_:_r_L~L ___ _ 
r Inl - r In-li 

gdzie: y Inl - położenie suportu poprzecznego w rozpatrywanym n-tym obrocie liczone od 
początku procesu szlifowenia, 

r Inl - wartość naddatku przedmiotu, 

r In-li - wartość naddatku otrzymana w obrocie wczesnleJszym przedmiotu, 

stwierdzono, że dla prawidłowej jakości końcowej obróbki K Inl winno wynosić Ko. Ponieważ 

zmierzona przez nas K Inl posiada wartość większą i wynoszącą K
1 

K1 > Ko 
to w celu wyeliminowania braku należy obciągnąć ściernicę. 

P r z y kła d II. Wskaźnik oceniający właściwości procesu szlifowania w n-tym 

obrocie wynosił K In/. Otrzymano go w wyniku następującej operacji matematycznej: 

K Inl = _~_L~L_:_r_L~L_7-­
r In7 - r 7n-l 

gdzie: y Inl - położenie suportu poprzecznego w rozpatrywanym n-tym obrocie liczone od 

początku procesu szlifowania, 

r Inl - wartość naddatku przedmiotu, 

r In-li - wartość naddatku otrzymana w obrocie wczesnleJszym przedmiotu. 
Obliczamy K w kolejnych obrotach przedmiotu. Po pewnym czasie stwierdzamy, że K osiągnęło 



158 031 3 

Wartość stałę. Poniewa2 chcemy uzyskać wymiar końcowy przedmiotu z identy~znę ka2dorazowo 
jakości" to w przypadku gdy K osięgnęło wartość stał, inną ni2 typowa np. Kw nalety 
wyłączyć posuw poprzeczny by rozpoczęć wyiskrzanie w połoieniu yw wynoszącym: 

yw = K ~ a 

gdzie: A a jest wartości, gwarantując, jakość końcową obr6bki. 


	PL158031B1_Strona_1
	PL158031B1_Strona_2
	PL158031B1_Strona_3

