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Zintegrowany z wrzecionem

tensometryczny czujnik sit skrawania

Pomiar sily skrawania umozliwia monitorowanie i doskonalenie proceséw skrawania. Jednak ze wzgledu na wysokie
koszty, niska czutos¢ i ograniczong elastycznosc istniejace rozwigzania nie znalazty zastosowania w praktyce. W artykule
przedstawiono ukfad pomiarowy dostosowany do potrzeb przemystu.

Proponowane rozwigzanie opiera sie na pomia-
rze sity skrawania poprzez wykrywanie odksztatcen
kotnierza przedniego tozyska wrzeciona obrabiarki
(rys. 1). Korpus czujnika tensometrycznego jest przy-
mocowany z jednej strony do powierzchni cylindra
kotnierza, a z drugiej strony do jego powierzchni czo-
towej. Ze wzgledu na uko$ng orientacje korpus czuj-
nika, a tym samym tensometr, jest wrazliwy na sity
dziatajgce zaré6wno w kierunku promieniowym, jak
i osiowym kotnierza.

Koncepcja czujnika moze by¢ dostosowana do roz-
nych konstrukcji wrzeciona i wymagan dotyczacych
czutosci. Aby zmierzy¢ wszystkie trzy sktadowe sity
skrawania, konieczne jest zastosowanie zestawu czte-
rech czujnikéw i potgczenie ich sygnatow (od U1 do U4).
Ponadto czujniki sg ustawione w taki sposoéb, by sprze-
zenia skro$ne byty jak najmniejsze. Sygnaty odpowiada-
jace sitom skrawania F,, F, i F, sq uzyskiwane jako:

Ux=U1-U2
Uy =U3 - U4
Uz =- (U1 + U2+ U3+ U4)

Na rys. 2 przedstawiono prototypowa realizacje

i integracje czujnikéw we wrzecionie frezarskim
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Rys. 1. Budowa systemu pomiaru sit skrawania
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Rys. 2. Prototypowa instalacja uktadu pomiaru sit skrawania

centrum obrébkowego NHX6300. Kalibracja systemu
wykazata bardzo dobra liniowos$¢ sygnatéw przy po-
mijalnej histerezie.

Ocene dziatania zbudowanego uktadu przepro-
wadzono przez poréwnanie wynikow pomiaru sity
skrawania tym uktadem z wynikami uzyskanymi
jednoczesnie sitomierzem stotowym Kistler 9255C.
Zastosowano komercyjny uktad akwizycji sygnatow
z czujnikow tensometrycznych z filtrem dolnoprzepu-
stowym 5 kHz i czestotliwo$cig probkowania 10 kHz.
Przy zatrzymanym wrzecionie uzyskano rozdziel-
czo$¢ sity wynoszacg odpowiednio okoto 40 N i 90 N
w kierunku promieniowym i osiowym uktadu wspét-
rzednych wrzeciona.

Wyniki pomiaréw sit skrawania przeprowadzo-
nych oboma sitomierzami przy frezowaniu stali S45C
przedstawiono na rys. 3. Jak wida¢, sitomierz przemy-
stowy umozliwia doktadne pomiary sit i wykrywanie
najmniejszych ich odchytek wynikajacych z ruchu
krawedzi skrawajgcych.
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Rys. 3. Pomiar sit skrawania przy frezowaniu bocznym; parame-
try skrawania: n = 6000 obr/min, f,, =500 mm/min, D=15mm,
z=2,d,=3mm, a,=10mm
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