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Badanie sil skrawania celem wyznaczenia parametrow posuwu
dla systemu symulacji frezowania w systemie 3D CAD.

Wprowadzenie: Badania pokazane na niniejszym plakacie majg postuzy¢ do opracowania wspotczynnikdw do optymalizacji predkosci posuwu. Ma by¢ to realizowane w programie sterujgcym srodowiskiem
systemu 3D CAD, gdzie realizowana ma by¢ symulacja frezowania na podstawie kodu G napisanego recznie lub opracowanego w komercyjnym systemie 3D CAM. Wynikiem symulacji moze by¢ informacja o
kolizjach oraz dla (obrobek zgrubnych) propozycja optymalizacji posuwéw, tak aby czas obrébki byt jak najmniejszy i objetosé skrawanego materialty w jednostce czasu byta mozliwie statg. Zwykle wiadomo
jakie dobra¢ parametry dla obrobek zgrubnych, ale dot. to przejazdu potowg srednicy narzedzia po linii prostej. Gdy ksztatt detalu lub potfabrykatu jest skomplikowany, czesto jest tak, ze narzedzie skrawa
mniejszg swojg czescig niz 50%. Wtedy posuw mogtby by¢ wiekszy. Taki testowy program napisano w VisualBasic dla Solid\Works.

Cel badan: Zbadac site skrawania w zaleznosci od zmiany objetosci skrawanej w jednostce czasu.

Zatozenia: Badania dotyczyty tylko obrébek zgrubnych, kiedy gtebokosc¢ skrawania jest stata, a obrobka odbywa sie przeciwbieznie lub wspotbiezenie potowg Srednicy narzedzia. Narzedziami najczescie;
stosowanymi sg frezy palcowe. W badaniu zastosowano weglikowy frez [¥]J10 mm. materiat obrabiany to zwykta stal konstrukcyjna St 4. Ponizej pokazano ksztatt prébek do badan oraz kod G (kropkami
oznaczono zmieniane parametry — odlegtos¢ od punktu zerowego oraz wartosé posuwu roboczego). Obrdobka byta prowadzona na pionowej frezarce AVIA FNF-40NA ze sterowaniem Pronum 640FC.
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Opis badan: Badania wykonano z uzyciem sitomierza Kistler 9257BA, ktory zostat uzyczony przez Instytut Technik Wytwarzania
Politechniki Warszawskiej. Pomiary rejestrowano poprzez uktad Kistler 5233A1. Zapis i obrobke wynikow pomiarow sity
przeprowadzono za pomocg programu LabVIEW Signal Express na komputerze PC. Wyniki pomiaréw ze wzgledu na specyfike
obrobki (frezowanie), bez zastosowania filtrow uniemozliwiaty okreslenie sity skrawania. Zeby okres$lic warto$¢ sity trzeba byto
przefiltrowac¢ otrzymany sygnat. Wykorzystano filtry ,amplitude and levels” zawarte w programie. Do obrobki sygnatu zastosowano
decymacje (przeksztatcenie sygnatu dyskretnego, polegajgce na zachowaniu co m-tej probki, a odrzuceniu pozostatych). Wyglad
sygnatu po zastosowaniu tego filtra przedstawiono na rysunku obok. Na tej podstawie okreslono srednig wartosc sity skrawania.

Nr préby, typ Wartosci napie¢ w funkcji czasu uzyskane z sitomierza Kistler 9257BA, ktory zostat uzyczony przez Wartosci
obrobki i jej Instytut Technik Wytwarzania Politechniki Warszawskiej. Wyniki sg przeliczane wg przelicznika Odszumione i usrednione wykresy sit skrawania w funkcji czasu: brane do
parametry: D 5mV=1N. D w kierunku os XD w kierunku dla osi Y D dla wypadkowej XY D programu
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Autorzy prac zaprezentujg szerzej swoje dokonania podczas Plakat w postaci elektronicznej mozna pobrac

_
prezentacji w EXPO Krakéw w dniach 15 i 16 pazdziernika 2014 r. ze strony: www.procax.org.pl
Wiecej na www.procax.org.pl IIIE“ alll
Zapraszamy wszystkich zainteresowanych do prezentacji dokonan! Najlepsze prace zostana opublikowane jako typowe

artykuty w miesieczniku Mechanik nr 2/2015




