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Struktura systemu monitorowania i diagnostyki stanu narzedzi [18]
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Rozmieszczenie sensorow
stosowanych do monitorowania
narzedzia skrawajgcego [18]
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Identyfikacja narzedzi w systemie produkcyjnym za pomocg chipéw — odczytywanie kodu [3]
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Identyfikacja narzedzi w systemie produkcyjnym — zapisywanie i odczytywanie informac;ji [3]
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Przyktadowe miejsca umieszczania chipow w oprawkach narzedziowych [3]
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Oprawki narzedziowe sygnalizujgce przecigzenie narzedzia [3]
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Oprawki narzedziowe do narzedzi obrotowych umozliwiajgce wstepng obrdbke sygnatow
i bezprzewodowa ich transmisje do uktadéw nadzorujgcych [3]
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sit skrawania oraz przyspieszen [3]



Jednostka Sciernica
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Korpus sciernicy

Sterowanie zautomatyzowanym procesem obciggania Sciernicy na podstawie sygnatu emisji akustycznej [3]



Narzedzia mechatroniczne sg wyposazane w pamieci magnetyczne. Umozliwiajg one identyfikacje ich potozenia w systemach
wytworczych, pozwalajg tez na pomiar i transmisje sygnatow réznych wielkosci fizycznych, skorelowanych ze stanami procesow
obroébki, ktore sg wykorzystywane w uktadach nadzorowania.

Oceniajgc efektywnos¢ techniczng zastosowan narzedzi sterowanych i mechatronicznych, rozumiang jako przynoszaca dobre
wyniki, zwiekszajacg wydajnosé, nalezy wzigé pod uwage zalety i wady tych narzedzi, a takze skutki ich oddziatywania na
proces technologiczny i organizacje pracy.

Czynniki wptywajgce na efektywnosé techniczng oraz ekonomiczng sg zwigzane z:
* oprzyrzgdowaniem;

* rozszerzeniem mozliwosci technologicznych;

* nadzorowaniem, zarzadzaniem, organizacjg pracy;

* zwrotem kosztéw zaangazowanych w okreslone dziatania inwestycyjne;

* mozliwoscig osiggniecia zysku
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Nadzorowanie procesu szlifowania z wykorzystaniem sensoréw AE [3]: sensora S umieszczonego na wrzecienniku; b)
sensora M umieszczonego na watku wrzeciona
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Wieloostrzowa ptytka skrawajgca
z mikroprocesorem do okreslania
dopuszczalnej wartosci zuzycia [3]

Rozmieszczenie czujnikéw
pomiarowych w korpusach Sciernic
w bezposredniej bliskosci zrodet
powstawania sygnatow [3]
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Czujniki stosowane w handlowych uktadach i ich producenci [11]
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Struktura sprzetowa systemu diagnostyki narzedzia i procesu skrawania (DNiPS) [11]
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Czujniki sit skrawania stosowane w DNiPS (przyktad) [11]:
a) czujnik naprezen; b) czujnik sity posuwowej; c) ptyta pomiarowa



Umiejscowienie czujnikdow [11]: a) czujnik zainstalowany jako podktadka pod srube mocujgcg gtowice narzedziowg;
b) czujnik sit mocowany we wnece pod gtowicg; c) czujnik emisji akustycznej mocowany na korpusie



a) przetwornik piezoelektryczny
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(obrotow\y)% #{ (nieruchomy)
f)

\*\1 szczelina kabel
ok. 0,.6mm

np. sciernica, glowica

frezarska

Czujniki AE stosowane w DNIPS [11]: a) budowa czujnika powierzchniowego; b) przyktad czujnika powierzchniowego; c) czujnik
AE odbierajgcy sygnat przez chtodziwo; d) przyktad zastosowania; e) czujnik obrotowy z bezprzewodowym przekazem sygnatu;
f) przyktad zastosowania
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Wykrywanie wytrzymatosSciowego zuzycia ostrza (KSO) w oparciu o state, nauczone granice [11]

Transformacja do dziedziny czestotliwosci
FFT, STFT, WT...
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Schemat przetwarzania sygnatéw w DPiINS [11]



Termowizyjny obraz (b)wrzeciennika frezarki [18]

Termowizyjny obraz odbicia ciepta od
powierzchni ptytek wzorcowych [18]



Stanowisko do obrébki elementdow kulistych stawu biodrowego
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Obraz z mikroskopu sit atomowych (AFM )



Mikrootwory wykonane
elektrochemicznie (ECM)
i elektroerozyjnie (EDM)
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Obrabiarka do sekwencyjnej obrébki
elektrochemicznej i elektroerozyjnej
mikroelementow



wspoélbiezne

Stanowisko do badan minimalnej grubosci warstwy skrawanej wyposazone
w czujniki emisji akustycznej [badania J. Krajewskiej-Spiewak]



rejestracja sygnatu AE; wydobycie cech sygnatu AE; amplituda; energialeu];
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Sygnat AE zarejestrowany dla prébki N1 — vc=46,7 m/min, f= 280 mm/min, ap= 0,35 mm
[badania J. Krajewskiej-Spiewak]
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Peak Amp [dB]

Peak Amp [dB]

Peak Amp [dB]

Zasada okre$lania minimalnej grubosci warstwy skrawanej [badania J. Krajewskiej-Spiewak]
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Zoptymalizowane narzedzia
skrawajace

Mata masa
Wieksza trwatosc
Duza predkosc skrawania (posuw)
Alternatywny materiat narzedziowy
tatwe i szybkie ustawianie
Precyzyjne ztacze narzedziowe
Niezawodna zdolnos¢ procesu
Samostabilizujgce sie narzedzie

Rozszerzone, skojarzone Zoptymalizowane procesy
procesy skrawania
Zastepowanie stosowanych procesow iy Obrébka z waskimi tolerancjami
wykanczajacych (szlifowanie, honowanie etc.) Obrobka z wysoka jakoscig powierzch-
Wielofunkcyjne systemy narzedziowe Obrobka na sucho
Obrébka w jednym przejsciu Obrébka bez zadziorow

| SRS

Mozliwosci optymalizacji narzedzi skrawajgcych i proceséw skrawania [27-1]
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Porownanie technik HSC i HPC [27-1]



