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Sposdb oceny whasciwosci procesu szlifowania, znamienny tym, ze mierzy sie jednoczes$nie
Przemieszczenie posuwu poprzecznego i zmiany naddatku przedmiotu, odejmuje si¢ ich warto$¢
i dzieli si¢ je przez przyrost zmian naddatku przypadajacy na jeden obrdt przedmiotu
obrabianego.



sposfB OCENY WLAéCIWOéCI PROCESU SZLIFOWANIA

Zastrzezenie patentowe

Sposéb oceny wlasciwosci procesu szlifowania, znamienny tym, e
mierzy sig jednoczesénie przemieszczenie posuwu poprzecznego i zmiany naddatku przedmiotu,
odejmuje sig ich wartosci i dzieli sie je przez przyrost zmian naddatku przypadajacy na

jeden obrét przedmiotu obrabianego.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb oceny wtasciwosci procesu szlifowania okresla-
jacych warunki zde:mowania materiatu w czasie szlifowania, zwlaszcza szlifowania wgigbnego.
Wielkosé ta jest niezbgdna do przewidywania zmian naddatkéw przedmiotéw w zaleznoséci od
wartosci desuwu potrzebnych dla potrzeb sterowania.

Dotychczas w technice wlasciwosci te okreslano na podstawie gidwnie wielkosci sii
wystepujacych w procesie skrawania. Ocena tych wielkos$ci trwaia do kilku sekund.

Istotg sposobu oceny wilasnosci procesu szlifowania jest to, ze mierzy sig jedno-
czesnie przemieszczenie posuwu poprzecznego i zmiany naddatku przedmiotu, odejmuje sig ich
wartosci i dzieli sig je przez przyrost zmian naddatku przypadajacy na jeden obrét przedmio-
tu obrabianego.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest mozliwos¢ oceny na biezaco w kazdym obrocie
przedmiotu wskaznika okreslajacego wiasciwosci procesu szlifowania. Wykorzystuje sig przy
tym mierzalne wielkosci fizyczne takie jak przemieszczenie dosuwu i zmiany naddatku, ktére
sa wykorzystywane do innych celéw w budowanych obecnie obrabiarkach. Nie zachodzi zatem
koniecznos$¢ budowania specjalnego ukladu do pomiaru sii,

Przyk?1%tad I. Wskaznik oceniajacy wilasciwosci procesu szlifowania w n-tym
obrocie wynosit K /n/. Otrzymano go w wyniku nastepujacej operacji matematycznej:
K sy = XAl = E L0l .
r/n/ =r /n=1/
gdzie: y /n/ - potozenie suportu poprzecznego w rozpatrywanym n-tym obrocie liczone od
poczatku procesu szlifowania,

r /n/ - wartosé naddatku przedmiotu,

r /n-=1/ - warto$é naddatku otrzymana w obrocie wczesniejszym przedmiotu,
stwierdzono, ze dla prawidlowej jakosci korcowej obrébki K /n/ winno wynosié Ko' Poniewaz
zmierzona przez nas K /n/ posiada wartos$é wigksza i wynoszaca Ky

K1 > KO
to w celu wyeliminowania braku nalezy obciagnaé $ciernice.
Przykiad II. wWwskaznik oceniajgcy wlasdciwodci procesu szlifowania w n-tym
obrocie wynosil K /n/. Otrzymano go w wyniku nastgpujacej operacji matematycznej:
I Gl
gdzie: y /n/ - potozenie suportu poprzecznego w rozpatrywanym n-tym obrocie liczone od
poczatku procesu szlifowania,
r /n/ - wartoéé naddatku przedmiotu,

r /n-1/ - warto$¢ naddatku otrzymana w obrocie wczeéniejszym przedmiotu.
Obliczamy K w kolejnych obrotach przedmiotu. Po pewnym czasie stwierdzamy, ze K osiagnglo
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wartos¢ statg. Poniewaz chcemy uzyskaé wymiar koficowy przedmiotu z identyczng kazdorazowo
jakoscig, to w przypadku gdy K osiagnglo wartosé statg inng niz typowa np. Kw nalezy
wylaczyé posuw poprzeczny by rozpoczac wylskrzanle w potozeniu yw wynoszacym:

) yw = KO a
- 'gdzie: A ‘a jest wartodcia gwarantujaca jakos$é koricows obrébki.
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