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Obrotowy miernik temperatury skrawania

Pomiary temperatury ostrza skrawajacego podczas wiercenia sg szczegolnie skomplikowane z uwagi na obracajace sie
narzedzie i stabg dostepno$¢ ostrza. Nowym urzadzeniem — RTT (Rotary Tool Temperature) — mozna mierzy¢ temperature
blisko krawedzi skrawajacej. Jego wazng zaleta jest fatwos$¢ integracji z obrotowym sitomierzem do wiercenia i frezowania.

Urzadzenie przedstawione na rys. 1 umozliwia jedno-
czesne pomiary sit skrawania i temperatury ostrza. Da
sie do niego podigczy¢ do szesciu termopar z kompen-
sacjg zimnych ztgczy. Jest wyposazone w: mikrokontroler
umozliwiajgcy probkowanie z czestotliwoscig do 2,25 kHz;
pamie¢ 64 MB, gromadzgcg wyniki pomiarow w czasie
skrawania; zegar do synchronizacji sygnatéw i baterie lito-
w3 (3,6 V; 3,6 Ah).

Obrotowy, czterosktadowy
sitomierz Kistler 9123C

Wiertlo —» *

Przedmiot z Ti-6Al-4V

Rys. 1. Obrotowy miernik temperatury skrawania

System pomiarowy skifada sie z dwdch czesci. Sam
RTT jest mocowany w standardowym uchwycie narze-
dziowym i obraca sie razem z wierttem. Modut zewnetrz-
ny, odpowiedzialny za komunikacje z komputerem, zawie-
ra niezalezny zegar, ktory przed rozpoczeciem pomiarow
powinien by¢ zsynchronizowany z wewnetrznym zega-
rem, jesli majg by¢ mierzone jednoczesnie sity i tempe-
ratura, ktére sg rejestrowane niezaleznie. Po wykonaniu
pomiarow modut ten tgczy sie z RTT standardowg wtycz-
kg RJ45, aby przesta¢ zawartos¢ pamieci do komputera.

Wykorzystano specjalnie przygotowane wiertto o $redni-
cy 912 mm z dwiema termoparami (rys. 2), z ktérych jed-
na zostata umieszczona w poblizu srodka gtéwnej krawe-
dzi skrawajgcej, druga zas — blisko naroza wiertta. W obu
wystepujg dwa gorgce ztgcza: K+/WCCo i WCCo/K-, czyli
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Rys. 2. Rozmieszczenie termopar blisko krawedzi i naroza wiertta

materiat ostrza jest czescig tych ztgczy. Narzedzia uzyto
do badania temperatury ostrza podczas wiercenia stopu
tytanu Ti-6Al-4V. Wykonano cztery testy z parametrami
podanymi w tablicy, a wyniki pomiaréw oraz symulacji nu-
merycznych dla termopary na srodku krawedzi przedsta-
wiono na rys. 3.

TABL|CA_- Parametry Test Ve, m/min f, mm/obr
skrawania zastoso- 1 10 0.1
wane w testach :

2 10 0,2

8 30 0,1

4 30 0,2
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Rys. 3. Wyniki pomiaréw i symulacji momentu skrawania i temperatury
ostrza

Rd&znice miedzy wynikami pomiaréw i symulaciji nie prze-
kraczaty 10%. Przy predkosci skrawania v, =10 m/min
i posuwie f=0,1 mm/obr temperatura ostrza siegata
ok. 370°C. Wzrost predkosci do 30 m/min i posuwu do
0,2 mm/obr powodowat wzrost tej temperatury do ok.
500°C, a wyniki symulacji wskazujg, ze moze siega¢ nawet
wyzej. Jak widac¢, decydujgcy wptyw na moment skrawania
ma posuw przy pomijalnym wptywie predkosci skrawania.
Z kolei na temperature ostrza wptywa gtownie predkosc
skrawania, podczas gdy wptyw posuwu jest nieznaczny.
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