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Nowatorskie stanowisko do badania charakterystyki dynamicznej procesu skrawania pozwala
na podstawie pomiaru okreslic dynamiczne wspotczynniki procesu skrawania, niezbedne do
wyznaczenia krzywych workowych, a wiec do wyznaczenia stabilnych parametrow obrobki
skrawaniem.

Rys.4. Detekcja drgan samowzbudnych w stabilnych warunkach - lewy oryginalne widmo, prawy z usunietymi z widma
rozpoznanymi czestotlwiosciami
Fig.4. Chatter detection in stable conditions — left original spectrum, right spectrum with recognized frequencies removed
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Rys.6. Okno obstugi kodow maszynowych
Fig.6. Machine code handling window

Developed software enables simulation of nonlinear self-excited vibrations during milling. This
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Rys.2. Detekcja drgan samowzbudnych w stabilnych warunkach - lewy oryginalne widmo, prawy z usunietymi z widma Examples of application in aviation and other branches

rozpoznanymi czestotlwiosciami
Fig.2. Chatter detection in stable conditions — left original spectrum, right spectrum with recognized frequencies removed

Opracowana metodyka i oprogramowanie do symulacji przy zmiennych parametrach skrawania
podczas symulacji umozliwia symulacje kazdej operacji frezowania w przestrzeni 3D, w tym

Y axis vibration — chatter conditions frezowania wykanczajgcego. Zaletg symulacji numerycznej w dziedzinie czasu jest to, iz jest w
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0,04 The developed methodology and software for dynamic modification of cutting parameters during
-0,08 . . : . . . the simulation enables simulation of any milling operation in 3D space, including ball end milling.
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0.5 The advantage of numerical simulations in the time domain is that it can be used for any cutting
Time [s] edge. This allows for CNC machine code verification in the virtual environment, and detection of
the potential danger of self-excited vibrations. Online detection of the chatter will be used in the

Rys.3. Wyniki symulacji frezowania - niestabilne warunki : : : :
Fig.3. Milling simulation results — unstable conditions near future for automatic changes of cutting parameters, thus automatic avoidance or

suppression of chatter.

Rys.2. Urzgdzenia do pomiaru dynamicznych wspofczynnikow sit skrawania zamontowane na tokarce
Fig.2. The test rig for measurements of the dynamic components of the cutting forces mounted on lathe
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