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Wykorzystanie czujnika PVDF
do badania segmentacji wiéréw przy skrawaniu Ti6Al4V
Stop tytanu Ti6AI4V jest bardzo chetnie stosowany ze wzgledu na niski ciezar i wytrzymato$é w wysokiej temperaturze.

Jego skrawalnos$¢ jest bardzo ograniczona, poniewaz w trakcie obrobki powstaja widry o wyraznie zaznaczonych segmen-
tach, co wywotuje znaczne wahania sit skrawania oraz skutkuje zlg jakoscia powierzchni i niska dokfadnoscia wymiarowa.

Monitorowanie segmentacji wiorow jest mozliwe przez pomiar sit skrawania.

Stosowane do tego celu sitomierze sg drogie, trudno je
zainstalowac blisko krawedzi skrawajgcej, a co gorsza ich
pasmo przenoszenia nie przekracza zwykle 4 kHz, a to
zdecydowanie nie wystarcza do badania segmentacji
wiorow. Nguyen i in. (patrz literatura) zaproponowali wy-
korzystanie czujnika bedgcego cienkg warstewkg poliflu-
orku winylidenu (PVDF) napylonego na folie polimerowa,
natozong na chwyt noza tokarskiego (rys. 1). Czujnik jest
bardzo tani (kosztuje ok. 5 dolaréw) i ma czestotliwos¢
rezonansowg powyzej 10 MHz.

Badania segmentacji wioréw powstajgcych podczas to-
czenia ortogonalnego Ti6Al4V przeprowadzono z wyko-
rzystaniem rury o grubosci 2 mm. Stosowano predkos¢
skrawania v, =60, 100, 140 i 180 m/min oraz posuw f=0,1;
0,2 i 0,3 mm/obr. Kazdg prébe wykonywano z uzyciem
ostrego narzedzia. Oprécz sygnatéw z czujnika analizowa-
no morfologie powstajgcych widréw. Z odstepu segmen-
tow i predkosci skrawania wynikata czestotliwos¢ segmen-
tacji, ktérg poréwnano z wartoscig otrzymang z analizy
widmowej sygnatu (rys. 2). Zgodnos¢ byta zadowalajgca.
Czestotliwos¢ segmentacji rosta liniowo wraz ze wzros-
tem predkosci skrawania i malata ze wzrostem posuwu.
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Rys. 2. Poréwnanie
czestotliwosci segmen-
tacji wiéréw, otrzyma-
nej z ich geometrycz-
nej analizy oraz widma
sygnatu z czujnika
PVDF
Przeprowadzono takze badanie wptywu zuzycia ostrza
na proces segmentacji wiérow (rys. 3). Zauwazono
wzrost czestotliwosci segmentacji towarzyszgcy przy-
rostowi zuzycia, spowodowany wzrostem rozpraszania
energii w strefie tworzenia sie wiora (rys. 4). Odpowiada-
jacy mu wzrost temperatury w strefie skrawania powodo-
wat miekniecie materiatu, co sprzyjato scinaniu materiatu

« Czestotliwos¢ segmentacii, kHz

50 100 150 200
Predko$¢ skrawania, m/min

i wzrostowi czestotliwosci segmentacji. Zaobserwowane
za pomoca czujnika PVDF nizsze czestotliwosci (niz wy-
nikajgce z analizy morfologii wiérow) sa efektem wzrostu
ttumienia procesu skrawania towarzyszgcego przyrosto-
wi zuzycia ostrza.
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Rys. 3. Przebieg zuzycia ostrza i jego wplyw na proces segmentaciji
wiorow
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Rys. 4. Wplyw zuzycia
ostrza na czestotliwos¢
segmentacji wiorow
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Zaprezentowany czujnik moze by¢ wykorzystany do
badania wptywu zuzycia ostrza na charakterystyke seg-
mentacji. W praktyce w skrawaniu ukosnym wptyw na to
zuzycie bedg miaty oczywiscie inne czynniki, np. kierunek
sptywu wiora, dlatego analiza segmentacji w takich wa-
runkach powinna by¢ przedmiotem dalszych badan.
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