1. Plokščio ekrano paviršiaus grubaus šlifavimo būdas, kai šlifuojamas plokščias ekranas tolygiai sukasi apie savo ašį viena kryptimi, o šlifuojantis diskas su pritvirtintais šlifavimo segmentais sukasi priešinga kryptimi ir yra papildomai spaudžiamas prie šlifuojamo plokščio ekrano paviršiaus,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad šlifavimo metu plokščio ekrano sukimosi ir šlifavimo disko sukimosi ašys nesutampa, šių ašių nesutapimas nuolat kinta apibrėžtame intervale – 85- 135 mm, kas suteikia kiekvienam šlifavimo segmentui fiksuotą judesio šlifuojamo plokščio ekrano paviršiumi trajektoriją, kuri yra apibrėžiama tokiomis parametrinėmis lygtimis:
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čia:

t – pasirinktas laiko momentas

s(t) – šlifavimo disko poslinkio per laiko vienetą funkcija, kuri išreiškiama, 
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(1 – šlifuojamo plokščio ekrano kampinis sukimosi greitis,

(2 – šlifuojamo disko kampinis sukimosi greitis intensyvaus šlifavimo metu,

(3 – šlifuojamo disko kampinis sukimosi greitis švelnaus šlifavimo metu,

t1 – intensyvaus šlifavimo periodo trukmė,

t2 – švelnaus šlifavimo periodo trukmė,

to – laikas, po kurio įsijungia šlifavimo disko pastūmos pavara,

n1- šlifuojamo plokščio ekrano apsisukimai per minutę,

n2 – šlifavimo disko apsisukimai per minutę intensyvaus šlifavimo metu,

n3 – šlifavimo disko apsisukimai per minutę švelnaus šlifavimo metu,

n – šlifuojamo plokščio ekrano ir šlifavimo disko apsisukimų suma per minutę, kadangi jų sukimosi kryptys priešingos,

N – šlifavimo disko pastūmos pirmyn – atgal eigų skaičius, kuris yra paskaičiuojamas pagal sekančią formulę, paimant apskaičiuotos reikšmės sveikąją dalį;
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c – šlifavimo disko pastūmos judėjimo pirmyn-atgal intervalas, 

v – šlifavimo disko judėjimo linijinis greitis,

Sn – pasirinktas šlifavimo diske esantis n-tasis šlifavimo segmentas,

a – atstumas tarp šlifuojamo plokščio ekrano ir šlifavimo centrų,

b – atstumas tarp šlifavimo disko geometrinio centro ir pasirinkto Sn – jo šlifavimo segmento geometrinio centro,

( - kampas tarp šlifavimo disko pastūmos krypties ir tiesės, kuri eina per šlifavimo disko centrą ir pasirinkto šlifavimo segmento Sn centrą.

2. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad plokščio ekrano grubaus šlifavimo ciklas turi intensyvaus ir švelnaus šlifavimo periodus, kur intensyvus šlifavimas vyksta 40 s, palaikant šlifavimo disko slėgį į šlifuojamą plokščio ekrano paviršių 0,27 MPa, kai šlifavimo disko apsisukimai 250 aps/min, o švelnus šlifavimas vyksta 10 s, palaikant šlifavimo disko slėgį į šlifuojamą plokščio ekrano paviršių 0,07 MPa, kai šlifavimo disko apsisukimai 100 aps/min, esant pastoviems šlifuojamo plokščio ekrano apsisukimams, kurie yra 220 aps/min.

3. Plokščio ekrano paviršiaus grubaus šlifavimo įrenginys, kurį sudaro stovas, apdirbamos detalės tvirtinimo stalo pavaros mazgas, šlifavimo disko pavara, šlifavimo diskas, įrenginio darbo zonos apsauginis gaubtas ir valdymo pultas,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad šis įrenginys turi paslankų šlifavimo disko pavaros mazgą, kurio pagrindas (18) per jungiančiąją ašį (19), skriejiką (21), švaistiklį (22) yra sujungtas su šlifavimo disko pavaros mazgo pastūmos pavara (20), kuri perstumia šlifavimo disko pavaros mazgą linijiniais guoliais (24) pirmyn – atgal užduotame intervale 50 mm, kas užtikrina nuolat kintantį šlifavimo disko ir apdirbamos detalės ašių nesutapimą.

4. Įrenginys pagal 3 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad šlifavimo diskas (6) su šlifavimo disko pavaros velenu (14) yra sujungtas šarnyrine mova.

5. Įrenginys pagal 3 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad šlifavimo diskas(6) yra ovalo formos su prailgintais iki 15 mm šlifavimo segmentais.

6. Įrenginys pagal 3 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad turi elektroninį valdiklį, užtikrinantį užduotų šlifavimo technologinių režimų automatinį palaikymą, nustatytais laiko momentais pakeičiant šlifavimo disko apsisukimus bei jo spaudimą į šlifuojamo plokščio ekrano paviršių.

