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СТКИ, включающий измерение мощности, 
зачистки и величины подачи вдоль 
образующей круга, отличаю­
щийся тем, что, с целью повы­
шения качества зачистки, измеряют 
усилие прижатия абразивного круга 
к зачищаемой поверхности, определяют 
отношение мощности зачистки к произ­
ведению измеренных величин подачи 
вдоль образующей круга и усилия его 
прижатия и поддерживают указанное 
отношение на заданном уровнем.
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Изобретение относится к станко­
строению и предназначено для машин 
сплошной и выборочной зачистки плос­
ких поверхностей проката в металлур­
гической промышленности и машино- 5 
строении, а также для специальных 
шлифовальных станков преимущественно 
с плоским шлифованием периферией 
круга.

Известен способ автоматического W 
управления процессом шлифования, 
согласно которому измеряют мощйость 
шлифования, скорость детали и вели­
чину подачи вдоль образующей круга, 
определяют отношение мощности шли- 15 
фования к произведению измеренных 
величин и регулируют величину пода­
чи вдоль образующей круга, поддер­
живая указанное отношение на задан­
ном уровне W . 20

Однако известный способ автомати­
ческого управления не ^позволяет учи­
тывать усилие прижатия абразивного 
Kpyi’a изделию.

Целью изобретения является повы- 25 
щение качества зачистки.

Цель достигается тем, что соглас­
но способу автоматического управ­
ления процессом образивной зачистки 
включающему измерение мощности зачи- 3θ 
стки и величины подачи вдоль обра­
зующей круга, измеряют усилие при­
жатия абразивного круга к зачищае­
мой поверхности, определяют отно­
шение мощности зачистки к произ- 
ведению измеренных величин подаЧи 
'вдоль образующей круга и усилия его' 
прижатия и поддерживают указанное 
отношение на заданном уровне,

На чертеже представлена блок-схе- 40 
ма системы автоматического управле­
ния машиной абразивной зачистки про­
ката для иллюстрации способа.

Способ осуществляется следующим 
образом.

Мощность приводного двигателя 1 
абразивного круга 2 контролируют 
датчиком .3 активной мощности. Сигнал 
датчика 3 в сумматоре 4 сравнивают 
с сигналом задатчика 5, пропорцио- 5Q 
нальным требуемому значению мощнос­
ти зачистки. В сумматор 4 поступает 
также сигнал с блока 6 холостого хо­
да, осуществляющего запоминание мощ­

ности холостого хода привода круга 
в поднятом его состоянии, для чего в 
блок 6 подают сигнал с электромагнит­
ного клапана 7 пневмопривода 8 при­
жима . Выходной сигнал сумматора 4 
поступает на первый вход блока 9 де­
ления, на второй вход которого по­
дают сигнал с блока 10 умножения.
В. блоке 10 осуществляется перемно­
жение сигналов, соответствующих 
реальным величинам перемещения карет­
ки 11 и усилия прижатия пневмопри­
вода 8. Сигнал о величине перемеще­
ния каретки 11 снимают с датчика·12 
линейного перемещения, связанного с 
приводом 13 каретки, а сигнал уси­
лия прижатия - с датчика 14 давления 
воздуха в пневмоприводе 8. Выходной 
сигнал блока 9 деления воздействует 
через электрический преобразователь 
15 на приводной электродвигатель 16 
моста 17 машины. При этом, в соот­
ветствии с отклонениями мощности 
зачистки от заданной величины, элек­
тродвигатель 16 изменяет свою ско­
рость, а следовательно, и скорость 
моста 17 машины таким образом, что 
мощность зачистки поддерживается пос­
тоянной и равной заданному значению, 
соответствующему максимальной за­
грузке машины и требуемому качест­
ву зачистки. Выходной сигнал блока 
9 подают на вход регулируемого поро­
гового устройства 18, порог сраба­
тывания которого определяется задат­
чиком 19. При наличии на выходе бло­
ка 9 деления минимального сигнала 
пороговое устройство 18 переключает­
ся и включает устройство 20 сигнали­
зации, указывающее на необходимость 
смены либо правки абразивного круга.

Использование предлагаемого спо­
соба позволяет обеспечить при макси­
мальной производительности машины 
бесприжоговую и равномерную зачист­
ку, независящую от таких возмущающих 
факторов как износ абразивного круга 
и колебание давления в пневмоприво­
де прижима его к зачищаемой поверх­
ности, величина перемещения карет­
ки, направление движения моста. Это, 
в конечном итоге, позволяет улучшить 
качество и снизить себестоимость 
зачистки тонны проката.
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