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LABORATORIUM OBROBKI SKRAWANIEM

Temat: POMIAR TEMPERATURY SKRAWANIA

1) Cel ¢wiczenia

Praktyczne zapoznanie ze sposobami pomiaru temperatury skrawania oraz z wplywem
parametréw obrobki na temperaturg skrawania.

2) Wymagane wiadomosci

a) Pojecie temperatury skrawania,
b) Metody pomiaru temperatury skrawania:
— Kalorymetryczne,
— Fotoelektryczne,
— Barw nalotowych,
—  Termoelementu naturalnego,
e Jednonarzedziowa,
e Dwunarzgdziowa,
—  Termoelementu wktadanego,
— Termoelementu przecinanego,
— Termoelementu pétobecego,
—  Termoelementu obcego,
—  Ostrza sktadanego.

3) Literatura
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[3] Poradnik Inzyniera: ,,Obrobka skrawaniem”, Tom 1.

[4] Cichosz P.: ,,Rozktad temperatury na powierzchniach roboczych ostrza
ceramicznego znajdujacego si¢ w okreslonym stadium zuzycia”.

[5] Jemielniak K.: ,, Obrébka skrawaniem”.

[6] Instrukcja do ¢wiczenia

[7] Notatki z wyktadoéw



4) Przebieg ¢wiczenia

4.1.) Metoda jednonarzedziowa.
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Rys. 1. Metoda jednonarzedziowa

W metodzie tej (rys. 1) termoogniwo tworzy material narz¢dzia i material skrawany.
Przy toczeniu przedmiot obrabiany mocuje si¢ w uchwycie i podpiera klem. Uktad powyzszy
jest rzeczywistym uktadem laboratoryjnym i nieco rézni si¢ od ukladow spotykanych
w literaturze. Czas serii badan jest krotki dzigki czemu material skrawany nie nagrzewa si¢
znacznie, pominigto wigc izolacje uchwytu i kta konika, co nie wptywa na zwigkszenie bigdu
pomiaru. Sygnat elektryczny pobierany jest z wrzeciona tokarki poprzez §lizgacz rtgciowy
oraz bezposrednio z noza. N6z zamocowany w imaku jest izolowany i chtodzony spr¢zonym
powietrzem. Dla ustalenia rzeczywistej w danych warunkach temperatury skrawania na
podstawie dokonanego odczytu na miliwoltomierzu konieczne jest sporzadzenie wykresu
wzorcowania T = f{U) dla zestawu materiatow S20-45.

Geometria ostrza noza:

k=60" x'=30" y, =3 ,=9 qa,/=5 A=4

o

4.2.) Wyniki pomiaréw.

Na podstawie wynikéw pomiarow zawartych w arkuszu pomiarowym wykonaé
wykresy zaleznoSci:

0=1(v.). 0=r(f). 0=/la,)

Temperaturg  skrawania odczyta¢ z krzywej wzorcowania dla metody
jednonarzedziowe;.



4.3.) Metoda dwunarzedziowa.
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Rys. 2. Metoda dwunarzedziowa

Metoda ta polega na pomiarze sily termoelektrycznej wystepujacej podczas skrawania
materialu dwoma narzedziami jednoczes$nie. Przy toczeniu stosuje si¢ dwa noze o jednakowe;j
geometrii (rys. 2) wykonane z ré6znych materiatéw dajacych w ztozeniu mozliwie duza sil¢
termoelektryczna. Noze zamocowane sa w imaku nozowym 1 izolowane od siebie. Skrawanie
odbywa si¢ jednoczesnie dwoma nozami z jednakowa szybkos$cia, posuwem i glebokoscia.
Obwod termoelektryczny stanowi tu ndz 4-material obrabiany-néz B oraz miliwoltomierz,
wlaczony pomigdzy trzonki nozy w punktach stanowiacych zimne konce termoelementu. Dla
ustalenia rzeczywistych temperatur niezbedny jest (podobnie jak w metodzie
jednonarzedziowej) wykres wzorcowania przedstawiajacy zaleznos¢ 7= f(U).

Geometria ostrza nozy:

k=60" x'=30" y =3 ,=9 qa,/=5 A=4

o

4.4.) Wyniki pomiarow.

Na podstawie wynikéw pomiarow zawartych w arkuszu pomiarowym wykonaé
wykresy zaleznoSci:

0=/s0). 2=s(f) 0=/la,)
Temperaturg skrawania odczyta¢ z krzywej wzorcowania dla metody dwunarz¢dziowe;.

5) FIAT - wykorzystanie metody dwunarze¢dziowej

FIAT przyjmujac do produkcji materiat z huty, stosuje metod¢ dwunarzedziowa do
ustalenia wskaznika obrabialnosci dla danej partii stali.

Wyznaczenie tego wskaznika ma na celu, dostarczenie wiadomo$ci o przebiegu obrobki
mechanicznej na tokarce, jakiejkolwiek stali w okreslonym stanie w odniesieniu do stali
wzorcowej 9SMn26Trf.

Zasada przeprowadzanych badan jest taka sama jak w pomiarze temperatury skrawania
metoda dwunarzedziowa (obowiazuje rys. 2).



Stosowanymi narzedziami sa ptytki lutowane w korpusach ze stali C50. Jedno
narzedzie jest ze stali szybkotnacej SW18 drugie z weglikow spiekanych typu P20. Warunki
ostrzenia sa identyczne dla obu narzedzi.

k=45 y,=18 a,=10" £=10" A=0°

—  Promien narzedzia: 0,2 [mm)],
—  Dlugos¢ narzedzia: 160 [mm].

Warunki badan okreslaja nastgpujace parametry skrawania:
a) Glebokos¢ skrawania: 0,4 [mm],
b) Posuw: 0,115 [mm/obr].

Srednica prébki jest odpowiednia do iloci obrotow dostepnych na tokarce i do
predkosci obwodowej, jaka powinno si¢ uzyskaé, ktéra jest zwiazana z obrabialnoscia
materiatu.

Sposoéb przeprowadzania badan

Badana stal obrabia si¢ po uprzedniej obrébce zgrubnej (usunigcie warstwy
wierzchniej) odpowiednio w czg$ciach: poczatkowej, koncowej 1 srodkowej, na obwodzie
1 w §rodku preta okraglego, tak aby uzyskac statystyczny wskaznik obrabialnos$ci bez blgdow,
ewentualnie spowodowanych lokalnymi nieprawidlowosciami strukturalnymi. Dobiera si¢
taka predkos¢ skrawania, aby roznica potencjatu wynikajaca ze zjawiska termoelektrycznego,
wynosita 8,3+8,6 [mV].

Obliczanie wynikow

W celu uzyskania odniesienia stalej wskaznika obrabialnosci 1 umozliwienia prostego
sposobu kontroli aparatury, badanie przeprowadza si¢ nie tylko na badanej stali, lecz rowniez
na stali wzorcowej 9SMn 28Trf. Stal ta ma wskaznik obrabialnosci przyjety konwencjonalnie
jako: 100.

Wskaznikiem obrabialno$ci badanej stali bgdzie:

v
W.0.=100—+
v

c

gdzie:
v, - predko$¢ skrawania uzyskana na badanej stali,
v, - predko$¢ skrawania uzyskana na stali wzorcowe;j.



Krzywa wzorcowania dla metody jednonarzedziowe]
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Arkusz pomiarowy - metoda jednonarze¢dziowa Arkusz pomiarowy - metoda dwunarze¢dziowa
Material skrawany Material skrawany i
Rodzaj Cecha Wias. wytrzym. | Srednica [mm] Rodzaj Cecha Wilas. wytrzym. | Srednica [mm)]
Przyrzad pomiarowy Przyrzad pomiarowy
Nazwa Noze Nazwa Noze
Geometria Geometria
a, = K= a, = K=
Vo = K'= Y, = K'=
A= r= [mm] A= r= [mm]
Wyniki pomiarow Wyniki pomiarow
Wyznaczenie zaleznosci O =f{v.) Wyznaczenie zaleznosci O=f{v,.)
Parametry skrawania Wslflezza[mi/ ] Temp. z wykresu Parametry skrawania mi\zlrilkﬂiza[l:llla\/ : Temp. z wykresu
S ap n Ve fieriiia th wzorcowania ap n Ve wzorcowania
[mm/obr]| [mm] |[obr/min]| [ms] | £ P2 P3 Py [mm/obr]|  [mm] [obr/min] [m/s] Py Py P; Py
Wyznaczenie zaleznosci O =f(p) Wyznaczenie zaleznosci O=f(p)
Parametry skrawania mi\zfrililza[r;av | Temp. z wykresu Parametry skrawania mi\zfri(ﬂa(za[rrl;z;/ : Temp. z wykresu
f a, n Ve P P, p. P wzorcowania a, n Ve P P, P. P wzorcowania
[mm/obr]| [mm] |[obr/min]| [m/s] Iz £33 b [mm/obr] [mm] [obr/min] [m/s] 2 s
Wyznaczenie zaleznosci O =f{g) Wyznaczenie zaleznosci O=f{g)
Parametry skrawania mi\grikﬂza[?i/ | Temp. z wykresu Parametry skrawania mi\zfrilila;a[tllllg/ ] Temp. z wykresu
f a, n Ve P P P, P wzorcowania f a, n Ve P P P P wzorcowania
[mm/obr]| [mm] |[obr/min]| [m/s] L2 3 b [mm/obr] [mm] [obr/min] [m/s] rr2 B3 b




