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Ogdélna koncepcja systemu diagnostycznego [M1] (a) oraz Widok 3-komponentowego dynamometru
schemat przeptywu informacji w systemie pomiarowym piezoelektrycznego (1) z zamocowanym narzedziem do
charakterystyk procesu skrawania (b) nagniatania (2) przy uzyciu specjalnego adaptera (3) [M1]
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Zalecane parametry monitorowania dla roznych postaci btedow uktadu wrzecionowego [18]
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System monitorowania stanu wrzeciona firmy SZAFFLER:
widok pierscieniowego czujnika oraz zabudowa czujnika
w elektrowrzecionie [18]
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Rozwigzania konstrukcyjne sitomierzy piezoelektrycznych firmy Kistler: a) — sitomierz tokarski ze ztgczem VDI; b) - sitomierz
wiertarski stacjonarny; c) — sitomierz czterosktadowy z chwytem stozkowym; d) — sitomierz czterosktadowy frezarski
z chwytem HSK do obrabiarek HSC [Helmar Measurement Systems Jacek Dobrowiecki]
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Sondy do narzedz obrotowych (a,b) i tokarskich (c) zainstalowane na obrabiarkach: a) elektrostykowa
firmy RENISHAW; b) optyczna firmy HEIDENHAIN; c) elektrostykowa firmy RENISHAW [18]
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Praca wyjscia dla roznych pierwiastkow i substancji chemicznych, odniesiona do dtugosci fal
elektromagnetycznych [18]
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Potozenia sensorow do monitorowania narzedzia na tokarce CNC [18]
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