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[ Wyniki badan } 1.5. Pojedyncza reakcja typu skok wartosci sredniej SWS o stosunkowo niewielkim 2. Diagnostyka zuzycia naturalnego - Diagnosis of natural wear
Results przyroscie wartosci
1.5. A single jump-type reaction of the average with a relatively small increment of 2.1. Badania doswiadczalne i wyniki szacowania naturalnego zuzycia ostrza
value 2.1. Experimental studies and results of natural wear of the edge

1. Nadzor KSO - Supervision of catastrophic tool failure

Badania przeprowadzono na centrum tokarskim VENUS 450. Pod jego gtowicg narzedziowg
zainstalowano czujnik sit skrawania Kistler 9601A31, natomiast na gtowicy czujnik emisji
akustycznej Kistler 78152B121. Do wykonania prob toczenia wzdtuznego na watkach o
poczatkowej srednicy 160mm, wykorzystano ptytki: CNMG 10408 BP30A (na rysunku zabieqi
1-22), DNMG 150604 BP15A (na rysunku zabiegi 23, 24), LFMX3 UP30A (na rysunku zabieqi
25, 26). Parametry obrobki: gtebokos¢ skrawania a =1,5mm, posuw f= 0,1mm/obr, predkosc
skrawania V =150m/min.

1.1. Plan operacji w badaniach obrébki seryjnej SPS
1.1. The plan of operations research in mass production

Research was carried out on turning center VENUS 450. The cutting forces sensor Kistler
9601A31 was mounted under and the acoustic emission sensor Kistler 78152B121 at the
head of the tool head. The parameters to perform tests on the longitudinal turning: a roller has
an initial diameter of 160 mm, inserts was used CNMG 10408 BP30 (Figure 8 treatments 1-
22) 150604 DNMG BP15 (Figure 8 treatment 23, 24), LFMX3 UP30A (Figure 8 treatment 25,
26). Cutting parameters: depth of cut a =1.5 mm, feed f = 0.1mm/rev, cutting speed V
=150m/min.

Rys.1. Plan operacji w badaniach SPS: a) i b) to zabiegi wykonywane odpowiednio narzedziami CNMG oraz WNMG
Fig.1. The plan of operations in tests SPS: a) and b) cutting performed acordingly with CNMG tools and WNMG

W czesci pierwszej toczono powierzchnie stozkowg (rys. 1.a), do czego stosowano ptytke
skrawajgcg CNMG 120408-TF. W czesci drugiej toczono powierzchnie walcowg przy uzyciu
ptytki WNMG 080408-TF (rys. 1.b). Obie ptytki wykonano z materiatu IC907, a montowano je
w oprawce MULNL 2525M-12MW. Wymienione narzedzia zostaty wyprodukowane przez
firme ISCAR. Przedmiotem obrabianym byty watki wykonane ze stali narzedziowej NC6 o
twardosci okoto 32 HRC. Parametry skrawania dla obu narzedzi przedstawia tablica 1.

wartosc sygnatu [int]

Rys.8. Plan operacji
Fig.8. The plan of operation

In the first part conical surface was cut by turning (Figure 1.a ) , with cutting insert CNMG
120408 -TF. In the second part cylindrical surface was cut by turning using tool WNMG
080408 -TF (Fig. 1.b ). Both plates are made of material IC907 , and assembled them in a tool
holder MULNL 2525M - 12MW. These tools have been manufactured by ISCAR . Workpiece Rys.5. Przyktady sygnalizacji alarméw w przypadkach stosunkowo niewielkich reakcji typu SWS w pojedynczym sygnale
shafts Weret rga_dﬁ_ogltoﬁl steel NC6 with a hardness about 32 HRC. CUtting data for both tools F/g5 Examples of alarms in cases of relatively small type reaction impulse value change of average in a single signal
are presented in lapoie 1.
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Tabela 1. Parametry skrawania w badaniach SPS
Table 1. Cutting parameters in SPS tests
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1.2. Plan operacji w badaniach obrobki jednostkowej SPJ —
1.2. The plan of operations research in single production

Rys.9. Wyniki szacowania ogolnego zuzycia
Fig.9. Results of estimation of overall wear
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Najwazniejszym efektem przeprowadzonych prac jest dostosowanie algorytmu szacowania

zuzycia do nowej koncepcji segmentacji i budowy wielu modeli zuzycia, co sprawito, ze

system ADONIS stat sie przydatny do diagnostyki stanu ostrza w obrobce, w ktorej wystepuja

rozne parametry skrawania. Bardzo istotne sg wykonane prace optymalizujgce szybkosc

dziatania, gdyz zwolnito to zasoby dla innych modutow programu. W trakcie testow usunieto

wiele btedow, co pozwala na stabilng prace programu w warunkach zblizonych do

przemystowych.

- Rys.6. Wyniki dziafania detektora KSO w trakcie wzrostu gtebokoSci skrawania Wykonane prace stanowig dobrg i stabilng platforme do implementacji bardziej

. /2?y73_h29 P/f,? gfgraecr;gti) 2?7,?’33 g{ﬁests Fig.6. The results of the catastrophic tool failure detector during the growth of the depth of cut zaawansowanych metod. Planowane jest wprowadzenie algorytmu genetycznego do selekcji
s " 1.7. Wyniki dziatania detektora w oparciu o sygnaty sity skrawania oraz emisji miar oraz sieci neuronowych do ich integracji. Spodziewana jest duza poprawa, ze wzgledu

W badaniach obrobki jednostkowej (plan operacji na Rys. 1) stosowano narzedzie firmy akustycznej i drgan na uniezaleznienie dziatania programu od wspotczynnikow, ktore trzeba dobierac

Sandvik, ktore sktadato si¢ z ptytki skrawajgcej VBMT 16 04 04-PM i oprawki SVHBL 2525M 1.7. The results of the detector work based on acoustic emission and vibrations signals indywidualnie dla kazdej obrobki oraz ze wzgledu na znaczne bardziej zaawansowany

16. Ptytke wykonano z materiatu o oznaczeniu 4235. Przedmiotem obrabianym byty walki charakter i mozliwosci sieci neuronowych wzgledem prostego algorytmu integracji miar, ktory
wykonane ze stali narzedziowej NC6 o zmiennej twardosci z zakresu od 30 do 40 HRC. jest teraz obecny w systemie ADONIS.

Stosowane parametry skrawania zawiera tablica 2.

In tests of on unit cutting ( operation plan in Figure 1 ) was used Sandvik tool , which
consisted of the insert VBMT 16 04 04 -PM and tool holder SVHBL 2525M 16 The plate is
made of material with designation 4235 . Workpiece shafts were made of tool steel NC6 with
a variable hardness range of 30 to 40 HRC. Used cutting paramaters are presented in table 2.

The most important result of that work is to adapt the algorithm for wear estimation for
concept of segmentation and construction of many wear models, making the system Adonis
has become useful to diagnose the wear of the edge in a cutting in which there are different
cutting parameters . Very important are the optimization of the performance, because it

-0t ‘h‘u‘n\‘hﬁ‘-*‘m 1.“'%! Qﬁw‘\ WV . .
. ' released resources for other program modules. During tests, a lot of mistakes was emoved,

Zmienna _ CNMG = AR which allows for stable operation of the program under conditions similar to industrial.
predkosc skrawania V¢ 100, 120 = Completed work are good and makes a stable platform for the implementation of more
(m/min.) - advanced methods. It is planned to introduce genetic algorithm to the selection of measures
posuw f 0,11,0,14;0,17;0,20; 0,23, 0 | | and neural networks for their integration. Is expected to be a big improvement , due to the
(mm/rev.) @ lt 0 1 J [ LATSL TR 1% independence of the program of factors that need to be individually adjusted for each cutting
gfebokosc skrawania a, 0" =2, = AT Ly T e and because of the considerable more advanced nature and capabilities of neural networks in
(mm) S comparison to a simple algorithm integration measure, which is now present in the system
Srednica skrawania 29 - 58 Adonis.
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