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fizyczne w procesie takie jak zmiana promie-
nia przedmiotu obrabianego, potozenie Scier-
nicy wzgledem przedmiotu obrabianego,
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SP0SGB IDENTYFIKACJI WtASCIWOSCI DYNAMICZNYCH
I ZMTENNOSCT PROGESU SZLIFOWAMIA WGLEBNEGO

Zastrzezenie pateatowe

Sposdb identyfikacji wladciwodci dynamicznycn i zmiennosci procesu szlifowania wgieb-
nego, znamienny t y m, ze mierzy =ie jednoczesnie tatwo dostepne wielkosdci
fizyczne w procesie takie jak zmiana promienia przedmiotu obrabianego, polosenie $ciernicy
wzgledem przedmiotu obrabianego, czas jednego obrotu przedmiotu obrabianego, obrabia sieg
je elektronicznie i oblicza parametr K, ktdry jest miara aktualnych opordw skrawania, a

takze wlasciwodci skrawnych dgciernicy.

* R

Przedmiotem wynalazku jest sposdb identyfikucji wtadciwodci dynamicznych i zmiennosci
procesu szlifowania wgiebnego.

Dotychczas w praktykach przemysitowych obserwuje sie pewng wybrang wielkos$é fizyczna
w procesie szlifowania na przyklad sile skrawania lub moc skrawania i z przebiegu lub war-
togci tych wielkodci wnioskuje sie o stanie procesu szlifowania. Wybdr parametrdw programu
sterowania wymaga postugiwania sie szeregiem normatywdw oraz dokonywania przeliczeri danych
odczytanych z wielu tablic. Ze wzgledu na koniecznos$¢ uwzgledniania wielu czynnikdw zwigza-
nych z rodzajem obrdbki, $ciernicag, Jjej charakterystyka, warunkami obciggunia, materiatem
obrabianym, najbardziej pracochitonne jest ustalenie predkosci dosuwu oraz wartosci naddatku,
przy ktdrym nalezato rozpoczgé wyiskrzanie. Opisany program sterowania skitadal sie tak jak
to przedstawiono najczedciej z jedne) tylko predkodci dosuwu i wyiskrzania, dlatego mozliwy
byl "tablicowy" dobdr jego parametrdw. W przypariku programdw bardziej zlozonych np. sklada-
jacych sie z pewnej ilodci stopni predkodci lub tez predkodci zmieniajgcych sig bezstopniowo
wedtug pewnych funkcji, konieczna jest znajomos¢ modelu matematycznego procesu i angazowania
do obliczerd mikrokomputera. Pojawia sig tutaj problem okredlenia pewnej wielkodci ujmujgce)
kompleksowo wiadciwo$ci procesu i ich szybkiej identyfikacji. Takag funkcje peilni proponowany
parametr.

Istota sposobu identyfikacji wtadciwodci dynamicznych i zmiennosci szlifowania wgieb-
nego jest to, 2e mierzy sie jednoczesnie tatwo dostepne wielkodci fizyczne w procesie takie
jak: zmiana promienia przedmiotu obrabianego, polozenie dciernicy wzgledem przedmiotu obra-
bianego, czas jednego obrotu przedmiotu obrabianego, obrabia sie¢ je elektronicznie i oblicza
parametr K, ktdry jest miara aktualnych opordw skrawania, a takze wtasciwosci skrawnych
dciernicy. Sposdb wediug wynalazku jest blizej objagniony na rysunku fig. 1, na ktdrym po-
kazano schematycznie pomiary i przetwarzanie sygnaidéw i na rys. fig. 2, na ktdrym pokazano
graficznie sposdb wyliczania parametru K.

Sposdb identyfikacji wtasciwosci dynamicznych i zmiennos$ci procesu szlifowania wgigb-
nego polega na tym, e mierzy sie jednoczednie tatwo dostepne wielkodci fizyczne w procesie
takie jak: zmiana promienia przedmiotu obrabianego R, polozenie $ciernicy wzgledem przedmio-
tu obrabianego Y, czas jednego obrotu przedmiotu obrabianego T, obrabia sie je elektronicz-
nie i oblicza parametr K, ktdry jest miara aktualnych opordw skrawania, a takze wtasciwadci
skrawnych $ciernicy.

Parametr K fizykalnie reprezentuje stosunek oporu skrawania w procesie szlifowania
wgtebnego do catkowitego odksztalcenia ukladu: obrabiarka, przedmiot, uchwyt, narzedzie.
Parametr ten mozna zapisac¢ jako stosunek calkowitego odksztatcenia ukladu OUPN mc/t/ do

An_/t/

grubosci warstwy skrawanej Aa/t/, czyli K/t/ = 2;3%?7_ wobec tego ten parametr mozna obli-

czy¢ nastepujaco:
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Y/t/ - R/t/
R/t/ - R/t-T/

K/t/ =

gdzie Y/t/ - chwilowe przesuniecie 4ciernicy wzgledem przedmiotu,
R/t/ - chwilowa warto$é promienia przedmiotu obrabianego,
R/t-T/ - warto4é promienia przedmiotu obrabianego w obrocie poprzednim,
“T- czas jednego obrotu T e 1/n,.
Gdy ulega stepieniu $ciernica, zmienia sig parametr K.

Sposdb wedlug wynalazku polega ‘na tym, 2e mierzone. sg rdwnocze$nie przez: czujnik 6
przesuniecia Y 4ciernicy 7 wzgledem przedmiotu obrabianego 8, uklad kontroli.czynnej 9 war-
to$¢ promienia R przedmiotu 8, pradnicg tachometryczng 10 predkos¢ obrotowa przedmiotu B8,
z ktérej obliczany jest czas jednego obrotu. Mierzone sygnaty sg odpowiednio obrabiane elek-
tronicznie w urzgdzeniach i wprowadzone do pamigci operacyjnej mikrokomputera 5. Po odjeciu
cyfrowych wartosci sygnaldw: Y/t/ - R/t/ = A mc/t/, otrzymuje sie informacje o chwilowym
odksztatceniu uktadu OUPN Z\mc/t/. Réznica sygnatéw R/t/ - R/t T/ = Da/t/ jest informacja
o grubogci warstwy skrawanej AQa/t/. Tak wigc znane sg dwie podstawowe wielkogci ilustruja-
ce iacznie stan szlifowania. Ich iloraz jest poszukiwanym parametrem K.

) PN mc/t/

K/t/ =
Da/t/

ktdry jest niezbedny dla potrzeb sterowania przebiegiem szlifowania.

Uktad identyfikacji wiasciwodci dynamicznych i zmienno$ci procesu szlifowania wgiebnego
charakteryzuje sig tym, 2e na wej$ciu ukladu znajdujg sig urzgdzenia 1 dopasowujace elektro-
nicznie wprowadzane z urzadzerd pomiarowych sygnaty elektryczne, nastepnie filtry 2 analogowe,
multiplekser 3, przetwornik 4 analogowo cyfrowy, mikrokomputer 5 zawierajacy oprogramowanie
filtrujgce cyfrowo oraz obliczajgce parametr K, z urzadzeniami peryferyjnymi.
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