Kk DZIEN MECHANIKA 2023
% Konkurs na Najlepsza Prace Dyplomowsa

Zastosowanie emisji akustycznej do monitorowania procesu
frezowania stopu aluminium AW-7020

Cel pracy: przeprowadzenie analizy sygnatow emisji akustycznej zarejestrowanych podczas
frezowania rowka w elemencie ze stopu AW — 7020.
Opis istoty pracy

Praca zawiera opis i charakterystyke emisji akustycznej jako metody diagnostycznej. Przedstawiono srodowisko
i metodyke monitorowania metodg emisji akustycznej frezowania rowka w materiale ze stopu AW — 7020 dla réznych
parametrow procesu skrawania. Nastepnie zebrane dane przy wybranych trzech kolejnych przejsciach zostaty poddane
analizie. Badanie diagnostyczne miato na celu okresli¢ mozliwos¢ i prawidtowosé zastosowania emisji akustycznej

W monitorowaniu procesu frezowania. = : _
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Czas [s]
Rys. 2. Zestawienie wykreséw wartosci skutecznej sygnatu w funkcji czasu dla
przejs¢ narzedzia przy V¢ = 10 [mm/min] z wyodrebnieniem w okregach miejsc

wejscia narzedzia w materiat:
a) frez nowy, b) frez stepiony, c) frez z wytamanym ostrzem
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Rys. 1. Stanowisko pomiarowe emisji akustycznej: 400
1 - komputer wraz z oprogramowaniem, 2 — analizator sygnatu, P

3 — przedwzmacniacz sygnatu, 4 — czujnik wraz z chwytem 39
magnetycznym 20°
10°
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Podsumowanie

Monitorowanie procesu obrobki jest integralng
czescig catego procesu wytwarzania elementéw maszyn
i urzadzen. Pomysélne wdrozenie procesu monitorowania Rys. 3. Wykres trzyosiowy sygnatu AE dla nowego narzedzia
jest obecnie jednym z niezbednych etapdéw zapewniajgcym 0 parametrach a, = 3mm, Vy = 10 mm/min
produktowi wifasciwg jakosé. Duze znaczenia ma w tym
zakresie rowniez bezpieczenstwo obstugi i wydtuzenia
czasu  eksploatacji poszczegolnych narzedzi  co
w konsekwencji zwieksza zyski przedsiebiorstwa. Analiza
sygnatow AE powstajgcych podczas skrawania metali
i  powigzanie ich z poszczegdlnym zjawiskami je
wywotujgcymi oraz wifasciwe wykorzystanie w procesie
produkcji jest wcigz duzym wyzwaniem.

Rys. 4. Frez trzpieniowy do obrébki walcowo — czotowej:
a) frez nowy, b) frez stepiony, c) frez z wytamanym ostrzem




