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MONITORING AND EVALUATION OF CUTTING FORCES FOR TOOL MONITORING
IN MACHINING
MONITOROVANT A VYHODNOCOVANf REZNYCH SIL PRO MONITOROVANT
NASTROJE PRI OBRABENT

Madl J.

Monitoring systems are necessary to obtain satisfying
results of machining process even under critical
conditions. Tool wear and breakage monitoring are the
main problems of monitoring of machining process. This
type of monitoring is possible to solve by cutting
force measurement and by means of proper software
strategy. Semiconducting strain gauges are available

for designing dynamometers for tool monitoring.

Zost¥ujici se celosv&tovd konkurence a tudi? zvyBujici se
tlak na sniZovani vyrobnich ndklad@ nutf podniky vyuZivat
intenzivn&ji stavajici rezervy. Mimo prost¥edk@ ke sniZovani
vyrobnich nakladt v jingch podnikovych oblastech je d@leZité
sniZovani rizik pFi obrab&ni. T&mi jsou zejména (1) opot¥ebeni
a (2) celkova destrukce biitu, a (3) vylamovani &astic brFitu.

Monitorovani opot¥ebeni i destrukce b¥itu lze Fresit pomoci
r@znych fyzikalnich princip@. Jednim z wvyuZitelnych princip@
pro tento Gfel Jje wvyuZitid analyzy nap&ti /1/ v té&lese
dynamometru pro snimdni sloZek Frezné s8ily. Pomoci jedné nebo
vice sloZek Fezné sily a vhodného softwareového vyhodnocent
snimaného signdalu je pak moZ2né sledovat opotrebeni nebo
destrukci bPFitu.

Stavajict monitorovaci systémy, vietn& komer&né&
dodavanych, neteBi zcela problematiku monitorovant. Vyzkum
pProto v této oblasti stale pokrafuje. V tomto p¥isp&vku se

zam&¥ime na moZnost monitorovani vylamovani astic b#itu. Tento
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jev neptredstavuje obvykle bezprostredni riziko havdrie obrabdci
soustavy. Vgznamn& vBak sniZuje celkovou trvanlivost b¥itu
a vytvari riziko v da@sledku nedodrieni piedpokladané doby prace
nastroje.

P¥i wvylamovani &dstic bFritu se na lomové ploBie vytvart
nové b¥ity s nevyhodn&jBi geometrii pro obrab&ni, neZ ma dany
nastroj. Toto je spojeno se silovymi zm&nami p¥i obrabdni.

Vylomeni b¥itu je moZ2né identifikovat jednosloZkovym
dynamometrem, ktery vyhodnocuje &asovou zmdnu silového signalu
/72/, /3/ 8 vyuZitim modelového signalu. Nelze vSak hovorit
o zcela spolehlivé identifikaci,” vzhledem k tomu, Z2e nelze
vylou&it vyskyt analogickych 8igndl@, =zpGsobenych jinymi
pri&inami.

Z uvedenych dGvod@ se ukazuje jako zajimava moZnost
identifikace wvylomeni ¢&astic b¥itu dvouelﬁ!kov?mi silovymi
snimaZi s8 vyuZitim vhodné vyhodnocovaci softwareové strategie.
Pokud dojde k vylomeni &asti b¥Fitu, dochdzi k vyrazné zm¥n&
pom&ru radidlni, event. axidlni sloZky {ezné sily ke sloZce
tangencialni (v zavislosti na geometrii b¥itu, zejména Ghlu
nastaveni) - viz. obr. 1, 2, 3, kde jsou uvedeny piFiklady
vssledk@ vyzkumu na FS CVUT.

Pro monitorovani vylamovidni &astic b¥itu se tedy nabizi
sledovdani pom&ru tangencidlni a radidlni sloZky {rezné sily,
resp. tangencidlni sloZky a sloZkY kombinované ze sloXky

radialni a axialni.
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Obr. 1. Zavislost tangencialni F:, radidlnt F, a axidlni Fy

sloZky Yezné sily na fase obrib¥ni t (slinuty karbid P 10, ocel
12060, rezna rychlost 204 m/min., hloubka ¥ezu 2 mm, posuv O,2
mm/ot., dhel nastaveni 94°, udhel sklonu ost¥i -7°¢, Jdhel &ela
-5°, polom&r Bpitky 1 mm.).
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Obr. 2. Zavislost tangencidalni F:. radidalnf F,.» a axialni Fy

sloZky {ezné sily na fase obrab&ni t (slinuty karbid K 05,
litina 422420, {eznad rychlost 160 m/min., hloubka {¥ezu 4 mm,
posuv 0,3 mm/ot., dhel nastaveni 70°, dhel sklonu ost¥i -7¢,
dhel &ela -5°, polomé&r BpiZky 0,8 mm.).
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Obr. 3 . 2avislost tangencialni F:. radidlni F, a axialni Fx

sloXZky fezné sily na Zase obrabd¥ni t (slinuty karbid K 05,
litina 422420, ¥ezna rychlost 164 m/min., hloubka ¥ezu 2 mm,
posuv 0,2 mmw/ot., dhel nastaveni 90°, dhel sklonu ost¥i 0o,
dhel &Zela 3°, polom&r BpiZXky 1,6 mm.).



