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ANALIZA WPLYWU ZMIAN WYBRANYCH
PARAMETROW SKRAWANIA

NA POZIOM SYGNALU WIBROAKUSTYCZNEGO -
STUDIUM PRZYPADKU

17.1 WPROWADZENIE

W nowoczesnych procesach produkcyjnych kluczowe znaczenie ma zachowane
wysokiej jakosci wytwarzanych wyrobow przy jednoczesnej optymalizacji ogdlnie
pojetych kosztow. Tendencja do minimalizowania kosztéw coraz mocniej dotyka polska
branze goérnicza, ktéra w obliczu zagrozenia konkurencyjnego, stara sie utrzymac rento-
wnos$¢. Zaktady gornicze redukujac koszty produkcji, poszukujg urzadzen spetniajgcych
aktualne podstawowe wymagania bezpieczenstwa, wydajnosci i niezawodnosci przy
jednoczesnie niskiej cenie. Zjawisko to przektada sie bezposrednio na producentéw
urzadzen i ich dostawcow. Wobec aktualnych tendencji do minimalizowania kosztow,
awiec rowniez kosztéw po stronie srodkéw produkcji, pojawia sie koniecznos$¢ prowa-
dzenia analizy stosowanych dotychczas procesdéw produkcyjnych celem ich optymali-
zacji pod katem zwiegkszenia wydajnosci, przy zachowaniu dotychczasowej wysokiej
jakosci wyrobdw.

W kazdej dziedzinie produkcji, rowniez w obrébce mechanicznej, dazy sie
do zwiekszenia wydajnosci i efektywnosci produkcji. Ten wskaznik jest kluczowy
w utrzymaniu konkurencyjnosci dziatania firmy na rynku. Wymagania dotyczgce
wydajnosci produkcji sa realizowane przez rozwigzania konstrukcyjne maszyn,
wyposazenie w dodatkowe urzgdzenia dla zwigkszenia ich niezawodnosci i trwatosci,
maksymalizacje parametréw obrobki (duza predkosé skrawania i duza wydajnosc
ubytkowa) i skracanie czas6w pomocniczych (krotki czas wymiany narzedzi). Obnizenie
kosztow narzedzi daje nieznaczne obnizenie jednostkowego kosztu wyrobu, natomiast
zwiekszenie parametrow skrawania o 20% skutkuje spadkiem kosztow wykonania
jednego przedmiotu i uzyskanie oszczednos$ci rzedu 10% [6, 8, 9]. Zwiekszenie
parametréw skrawania moze sie odby¢ tylko pod warunkiem zachowania dotych-
czasowej jakosci obrobki, a wiec musi by¢ zbadane pod katem wystepowania nieskorzy-
stnego wpltywu na obrabiany materiat lub caty proces. Niekontrolowane zwiekszenie
parametrow skrawania oprécz zwiekszenia wydajnosci moze skutkowac¢ pojawieniem
sie nieoczekiwanych wad, takich jak: utrata jakosci obrobionej powierzchni (zwie-
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kszenie chropowatosci), szybsze zuzywanie sie narzedzi, szybsze zuzywanie sie elemen-
tow obrabiarki lub jej przeciazenie, wzrost temperatury w miejscu skrawania i spowo-
dowane tym wytuszczanie sie narzedzia skrawajacego [6]. Kazda z wymienionych wad
ma wpltyw na emitowany poziom drgan i halasu. Z tego wynika, ze do wyznaczenia
korzystnych parametrow skrawania moze by¢ pomocne zbadanie drgan i hatasu
emitowanego podczas obrébki. Badanie takie mozna wykonaé metodami wibro-
akustycznymi [1, 2, 4, 5, 7] mierzac i analizujgc zmiany emisji drgan lub hatasu w zale-
znosci od ustawionych parametréw skrawania.

17.2 WYBOR | OPIS METODY BADAWCZE]

Przedmiotem badan jest poziom drgan generowany przez tarcie noza tokarskiego
(ptytki z weglika spiekanego) o element obrabiany podczas operacji toczenia
i planowania przy zadanych parametrach skrawania. Dodatkowym celem badania jest
okres$lenie takich parametréw skrawania, przy ktérych poziom drgan jest najmniejszy.

Poszczegb6lne operacje obrébki beda powtarzane ze zmiennymi parametrami
skrawania. Badanie zostanie przeprowadzone na wczesniej przygotowanych probkach.
Do badania wyselekcjonowano prébki wykazujgce najwiekszg podatno$¢ na generowa-
nie drgan. Zaobserwowano, ze pomimo stosowania identycznych parametréw skrawa-
nia ksztalt niektérych elementéw znaczgaco wplywa na generowanie drgan. Najpro-
stszym przyktadem jest stalowy pret i rura cienkoscienna o takiej samej Srednicy
toczenia. Rura wykazuje duzo wiekszg tendencje do generowania drgan niz pret.
Ze wzgledu na generowanie drgan i hatasu dobér parametrow skrawania powinien
uwzgledniaé takze ksztatt (forme) obrabianego elementu. Z wieloletnich doswiadczen
wynika, ze najwiekszg podatnos$¢ na generowanie drgan posiadajg obrabiane:

« odcinki rur okragtych lub tulei, ktéorych ditugos¢ jest okoto dwa razy wieksza

od Srednicy oraz o grubosci $cianki miedzy 5a 15 mm,

< ,flansze” stalowe do produkcji kotnierzy przytaczeniowych podczas obrabiania

z duzym zabiorem,

e diawice cylindrow zaworéw redukcyjnych podczas wytaczania rowkéw
pod uszczelnienia.

Wyniki badan powinny poméc przy doborze optymalnych parametréw skrawania
metali podczas toczenia, wytaczania i planowania. Wyniki badan zostang rowniez wziete
pod uwage w aspekcie poprawy warunkéw pracy tokarzy, ktérzy znajdujg sie najblizej
Zzrbédta emisji drgan i hatasu.

Wybrane operacje te zostang przeprowadzone na tokarce uniwersalnej TUR 710
z uchwytem samocentrujgcym. Tokarka TUR 710 jest tokarka uniwersalng, przeznaczo-
ng do wykonywania réznorodnych robot tokarskich, zaréwno w produkcji seryjnej jak
i jednostkowej (rys. 17.1).

Sztywna budowa, duza moc silnika i szeroki zakres obrotow wrzeciona pozwala
obrabia¢ zgrubnie i wykanhczajgco wszelkie gatunki stali, zeliwa, metali kolorowych
i tworzyw. Na tokarce mozna nacina¢ wszystkie wazniejsze gwinty metryczne, calowe,
modutowe, i Diametral-Pitch, prawo i lewo-zwojone. Tokarka wyposazona jest w przy-
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rzad do toczenia stozkéw, pozwala na toczenie stozkéw do 10 oraz nacinanie gwintow
stozkowych. Stozki matej zbieznosci mozna toczy¢ przy przesunieciu poprzecznym
konika. Stozki krétkie o dowolnej zbieznosci mozna toczy¢ przy obrocie o odpowiedni
kat suportu gornego. Wrzeciono tokarki otrzymuje naped od silnika umieszczonego
z tytu lewej nogi za posrednictwem klinowej przektadni paskowej i przektadni zebatych
umieszczonych we wrzecienniku. Tokarka posiada szybki posuw suportu wzdtuznego
i poprzecznego, co wptywa na sprawniejsze i ekonomiczniejsze wykorzystanie tokarki.
Prowadnice toza moga by¢ powierzchniowo hartowane lub nie w zaleznosci
od zaméwienia.

Rys. 17.1 Obiekt badan - Tokarka TUR 710

17.3 PARAMETRY SKRAWANIA

Dobo6r parametrow skrawania dla okre$lonej operacji uzalezniony jest gtdwnie
od rodzaju obrabianego materiatu, rodzaju obrébki, narzedzia, typowymiaru ptytki oraz
rodzaju i stanu obrabiarki. Znajomos$¢ materiatu obrabianego ijego wtasnosci, ma duze
znaczenie w doborze optymalnych parametréw skrawania i gatunku weglika spieka-
nego. Przy wystepujacej olbrzymiej ilosci materiatéw obrabianych podanie doktadnych
parametréw skrawania dla kazdego z nich jest niemozliwe. W zwigzku z tym wszelkiego
rodzaju zalecenia obejmujgce parametry skrawania moga mie¢ jedynie charakter
wstepnych informacji, ktére wymagajg kazdorazowo dopasowania do konkretnej ope-
racji.

Nalezy pamietaé, ze w celu uzyskania najkorzystniejszego okresu trwatosci ostrza,
zachowujgc zadang wydajnosé skrawania, dokonuje sie doboru parametrow skrawania
w kolejnosci odwrotnej do ich wptywu na intensywnos$¢é zuzycia ostrza. Tak wiec ustala
sie mozliwie duza gtebokosé skrawania (ap), dobiera sie mozliwie duzy posuw fn) i
do tych parametrow dobiera sie odpowiednig predkos$¢ skrawania (vc), (najczesciej
odpowiadajaca ekonomicznemu okresowi trwatosci ostrza).

17.4 APARATURA POMIAROWA

Do pomiaréw wykorzystano cyfrowy czterokanatowy miernik poziomu wibracji
i dzwieku SVAN 948 produkcji firmy SVANTEK. Przyrzad ten umozliwia réwniez
szerokopasmowag i waskopasmowag analize sygnatow pomiarowych. Doskonale nadaje
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sie do monitorowania stanu maszyn, do wykonywania pomiarow drgan wptywajacych
na cztowieka, do wielopunktowego pomiaru hatasu itp. Przyrzad posiada wiele
wbudowanych filtrow cyfrowych umozliwiajgcych wykonywanie powyzszych zadan
oraz moze by¢ dostarczany z réznymi przetwornikami drgan, zarowno jednoosiowymi,
jaki itréjosiowymi.

17.5 PROBKA DO BADAN

Przy doborze probek do badanh kierowano sie gtéwnie intensywnoscig drgan jakie
te prébki mogg generowac i przenosi¢. Z nabytego doswiadczenia wynika, ze szczeg6lnie
intensywne drgania wystepuja podczas obrabiania elementéw diugich cienkosciennych.
Takimi elementami sg odcinki rur. Dlatego prébka zostata wykonana z rury ze stali
weglowej konstrukcyjnej w gatunku S235JR metodg walcowania na gorgco bez szwu
o wymiarach 0121,0 x 12,5 o dtugosci catkowitej 300 mm.

17.6 METODA BADAWCZA

Badanie wykonano metodg pomiaru drgan za pomocg czterokanatowego
elektronicznego miernika drgan SVAN948 wyposazonego w tréjosiowy czujnik drgan.
Pomiar drgan zostat wykonany na elementach tokarki TUR 710 podczas procesu
toczenia, a dokladniej, planowania probki za pomoca noza tokarskiego, skladanego
z ptytkg z weglika spiekanego przy zadanych parametrach skrawania. Wykonano 18
pomiaréw dla réznych parametréw skrawania i dwu réznych miejsc mocowania
czujnika.

Badanie przeprowadzone zostato maju 2013 w siedzibie firmy SUPRA S.C
w Wodzistawiu Slaskim przy ul. Brzozowej 20. Obiektem badan byta tokarka TUR 710,
ktora stanowi wyposazenie tokarni nr 1 w firmie SUPRA. Prdbka zostata umieszczona
w uchwycie trdjszczekowym samocentrujgcym tokarki TUR 710. W celu oddania
rzeczywistych warunkow obrobki wysuniecie rury z uchwytu wynosi 206 mm. Ze wzgle-
du na mozliwosé wystepowania drgan i rezonansu rura powinna by¢ chwycona uchwy-
tem najblizej miejsca obrobki. Jednak wsuniecie rury gtebiej do wrzeciona nie jest
mozliwe. Srednica wewnetrzna wrzeciona tokarki wynosi 090, wiec jest mniejsza od
Srednicy rury. Z kolei stosowanie podtrzymki do obrabiania elementéw diugich tez nie
jest mozliwe, gdyz wystajgcy odcinek rury jest za krotki. Dlatego jedynym racjonalnym
sposobem redukcji drgan podczas obrébki jest odpowiedni dobdr narzedzi skrawajg-
cych i parametrow skrawania. Badanie bylo prowadzone cyklicznie dla kolejnych
kombinacji trzech podstawowych parametréw skrawania, ktérymi sa:

e predkos¢ obrotowa wrzeciona n,
e posuw/n.,
< gtebokosé skrawania ap.

Majac na wzgledzie literature fachowa [3, 10] oraz dos$wiadczenie w produkcji
armatury ze stali konstrukcyjnej, zaproponowano parametry skrawania, ktére powinny
jasno zobrazowac roznice w generowaniu drgan podczas obrébki skrawaniem. Zbiorcze
zestawienie parametrow skrawania dla poszczegélnych pomiar6w przedstawia
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tabela 17.1.

Tabela 17.1 Parametry skrawania dla poszczegélnych pomiaréw

- Obroty Gilebokos¢
Lp. M'?JS.CE wrzeciona Posuw skrawania
czujnika n [1/min] fn [mm/obr] ap [mm]
1 265 0,13 0,5
2. 265 0,19 0,5
3 g 265 0,20 05
4. § 265 0,21 0,5
5. N 335 0,19 05
6. ; 335 0,20 0,5
7. 335 0,21 0,5
8. 335 0,24 0,5
9. 425 0,13 0,5
10. 425 0,13 1,0
11. 425 0,20 0,5
12. 425 0,24 0,5
13. ‘?‘E 335 0,13 1,0
14. 'é 335 0,19 1,0
15. 335 0,24 1,0
16. 265 0,13 1,0
17. 265 0,19 1,0
18. 265 0,24 1,0

17.7 ZESTAWIENIE WYNIKOW BADAN

Wyniki pomiaréw przedstawiono na rysunkach od 17.1 do 17.36 w formie
wykreséw kolumnowych. Kazdy z wykresOw zawiera trzy serie danych rozréznionych
kolorami. Serie danych nazwano wg schematu: pierwsza cyfra - nr pomiaru, n,fn, ap -
parametry skrawania, ostatnia cyfra - numer serii (osi czujnika drgan).

Dla kazdego pomiaru kolejne wykresy przedstawiajg skorygowane w dziedzinie
czestotliwosci maksymalne wartosci skuteczne (RMS) przyspieszenia drgan lub inaczej
sg to maksymalne skorygowane przyspieszenia drgan wyrazone w m/s2 oraz skorygo-
wane w dziedzinie czestotliwosci maksymalne wartosci skuteczne (RMS) predkosci
drgan lub inaczej sg to maksymalne skorygowane predkosci drgan wyrazone w m/s.
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17.8 ANALIZA WYNIKOW BADAN

Po przeanalizowaniu powyzszych wykresbw mozna stwierdzi¢, ze wartosci
skuteczne przyspieszen drgan w rozpatrywanym przypadku sg zmieniajg wartosci
w zakresie czestotliwosci od 800 Hz do 20000 Hz. W pozostatej czesci widma
czestotliwosci wartosci skuteczne przyspieszen drgan mieszg sie w przedziale
od 0 do 0,01 m/s2

Wykresy przedstawiajg réwniez wyrazne rbéznice miedzy wartoSciami
skutecznymi przyspieszen drgan w poszczego6lnych osiach pomiarowych czujnika drgan.
W przypadku pomiaréw o numerach od 1 do 8 charakterystyczne sg relatywnie mate
wartosci skuteczne przyspieszen drgan w kanale numer 3. Kanat ten obrazuje wartosci
skuteczne przyspieszenn drgahn w osi humer 3 czujnika drgan. Jak wynika z rys. 17.25,
o$ numer 3 jest osig pionowa. Swiadczy to o wystepowaniu niewielkich drgan w tej osi,
co jest spowodowane mocnym bezposrednim utwierdzeniem obudowy tokarki do jej
fundamentu betonowego.

Mimo réznic w parametrach posuwu, wartosci skuteczne przyspieszen drgan
w pomiarach numer 1 do 8 (rys. 17.1-17.16) sg porownywalne i osiggaja maksymalng
wartos¢ okoto 0,6 m/s2 Wartosci te osiggane sg w osi numer 2 réwnolegtej do osi
wrzeciona tokarki. Mozna przypuszczac, ze drgania zarejestrowane przez czujnik w tym
kierunku generowane sg w miejscu planowania koncowki rury. Jedynymi bliskimi
elementami mogacymi generowa¢ drgania sg kota zebate w skrzynce predkosci
obrotowej wrzeciona. Jednak osie obrotu wszystkich kot tej przektadni sg réwnolegte
do osi numer 2 czujnika, wiec ich wptyw na generowanie drgan w tej osi mozna uznaé
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za znikomy. Pozostate przyczyny powstania tych drgan mozna wykluczy¢.

Pomiary numer 1 do 8 (rys. 17.1-17.16) wykazaly znaczgce wartosci skuteczne
drgan w widmie czestotliwosci 500 Hz do 20000 Hz, co stanowi szersze spektrum niz
zaobserwowano w kolejnych pomiarach. Nastepne pomiary z czujnikiem przymocowa-
nym do imaka ujawnily wystepowanie przyspieszen drgan w zakresie 1000 Hz
do 20000 Hz. Traktujgc zakresy czestotliwosci jako zbiory liczbowe i odejmujac je
od siebie otrzymamy zhior czestotliwosci w zakresie 500 Hz do 1000Hz, w ktérym drga-
nia generowane sg jedynie przez przektadnie tokarki.

W pomiarach numer 9 do 18 (rys. 17.17 - 17.36) na widaé duzo wyrazniej
zaleznosci drgan od parametrow skrawania. Wplyw na to miato umieszczenie czujnika
drgan naimaku, a wiec bardzo blisko noza tokarskiego, ktdéry generuje i przenosi
drgania.

Ciekawym zjawiskiem jest uaktywnienie sie w tym przypadku drgan w osi nr 3.
Drgania w osi numer 3 (pionowej) moglty wystgpi¢ ze wzgledu na blisko$¢ noza
tokarskiego drgajacego w ptaszczyznie, w ktérej lezy o$ 3, a jednoczes$nie prostopadiej
do osi wrzeciona tokarki. Duza liczba par kinematycznych dzielgca imak od stabilnego
betonowego fundamentu powoduje mniejsze ttumienie drgan.

Interesujacym przypadkiem jest poréwnanie pomiaru numer 9 i 10 (rys. 17.17-
17.20). Zmiana parametrow skrawania polegata tu na zwiekszeniu gtebokosci
skrawania z 0,5 mm do 1,0 mm. Na wykresie zmiana ta spowodowata znaczny wzrost
wartosci skutecznej drgan w osi nr 3 z wartosci 0,49 m/s2 do wartosci 1,318 m/s2
w pasmie czestotliwosci 8000 Hz

Poréwnanie pomiaru numer 9 (rys. 17.17-17.18) z pomiarem nr 11 (rys. 17.21-
17.22) pokazuje, ze zwiekszenie posuwu z 0,13 mm/obr do 0,20 mm/obr skutkowato
utrzymaniem wartosci skutecznej drgan ok. 0,5 m/s2 w osi numer 3 w zakresie
czestotliwosci 8000 Hz oraz wzrostem wartosci skutecznej drgan z 0,4 m/s2 do 0,56
m /s2w osi numer 2 w pasmie czestotliwos$ci 3150 Hz.

Poréwnanie pomiaru numer 10 (rys. 17.19) z pomiarem nr 13 (rys. 17.25)
pokazuje, ze zmniejszenie predkosci obrotowej wrzeciona z 425 do 335 obr/min
skutkowato obnizeniem wartosci skutecznej drgan z. 1,3 m/s2do 1,0 m/s2w osi numer
3 w pasmie czestotliwosci 8000 Hz oraz wzrostem wartos$ci skutecznej drgan z. 0,6 m/s2
do 1,27 m/s2w osi numer 2 w pasmie czestotliwosci 3150 Hz

Warto zwréci¢ uwage na pomiar numer 14 (rys. 17.27) , podczas ktérego wartosc
skuteczna drgan osiggneta 2,371 m/s2w osi numer 3 w pasmie czestotliwosci 8000 Hz.
Wynik ten stanowi pewng anomalie na tle pozostatych gdyz jest o ok 1,0 m/s2wiekszy
od drugiego najwyzszej wartosci skutecznej drgan 1,3 m/s2 w pomiarze numer 10
(rys. 17.19) w tym samym pasmie czestotliwos$ci. Anomalia moze wynika¢ z wystgpienia
wad materiatowych podczas obrobki lub niewtasciwego zatamania sie wiora.

Poréwnanie pomiaru numer 14 (rys. 17.27) z pomiarem nr 16 (rys. 17.31)
pokazuje, ze prawie dwukrotne zwiekszenie posuwu z 0,13 mm/obr do 0,24 mm/obr
skutkowato niewielkim wzrostem wartosci skutecznej drgan z. 1,0 m/s2do 1,14 m/s2
w osi numer 3 w pasmie czestotliwosci 16000 Hz.
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Poréwnanie pomiaru numer 15 (rys. 17.29) z pomiarem nr 16 (rys. 17.31)
pokazuje, ze zmniejszenie predkosci obrotowej wrzeciona z 335 do 265 obr/min oraz
obnizenie wartosci posuwu z 0,24 do 0,13 mm/obr skutkowato wzrostem wartosci
skutecznej drgan z 0,3 m/s2do 1,0 m/s2w osi numer 3 w pasmie czestotliwosci 16000
Hz oraz ogdélnym wzrostem wartosci skutecznej drgan z. 0,5 m/s2 do 1,1 m/s2w osi
numer 1, 2, 3 w pasmie czestotliwosci 20000 Hz.

Analizujgc wartosci skuteczne predkosci drgan nalezy zauwazy¢, ze wystepujg one
w zakresie czestotliwosci od 0,8 Hz do 12 Hz osiggajgc maksymalng wartos$¢ 0,0027 m/s.
W pozostatej czesci widma czestotliwosci wartosSci skuteczne przyspieszen drgan
mieszg sie ponizej 0,0001 m/s.

PODSUMOWANIE

Po przeprowadzonej analizie wynikow badan mozna stwierdzi¢, ze dobér
odpowiednich parametrow skrawania ma istotny wptyw na procesy wibroakustyczne
zachodzgce podczas obrobki skrawaniem. Réznice w poszczeg6lnych pomiarach
wskazujg na nieproporcjonalny stosunek zmian emisji drgan w do zmian parametréw
obrobki. Ze wzgledu na wzrost wydajnosci obrobki mozna stwierdzié, ze w jednym
przypadku zmiana gtebokosci skrawani skutkowata znaczagcym wzrostem drgan, co jest
zjawiskiem bardzo niekorzystnym. Z drugiej strony znaczace zwiekszenie predkosci
obrotowej wrzeciona, posuwu lub gtebokosci skrawania nie wptywato istotnie
na zmiane poziomu emisji drgan. Uwzgledniajgc fakt, ze zwiekszenie tych parametréw
ma znaczacy wpltyw na wydajnos¢ i jakos¢ procesu produkcyjnego, takg nieproporcjo-
nalno$¢ mozna uwazaé za bardzo korzystna i oczekiwana.

W wyniku przeprowadzonej analizy stwierdzono, ze:

e dla obrotdéw wrzeciona n=335 obr/min, gitebokosci skrawania ap=1,0 mm
zwiegkszenie posuwu z 0,13 mm/obr do 0,24 mm/obr skutkowato nieznacznym
wzrostem wartosci skutecznej drgan z 1,0 m/s2 do 1,14 m/s2w osi numer 3
w pasmie czestotliwosci 16000 Hz. Osiagnieto wiec wzrost wydajnosci skrawania
0 80% przy wzroscie drgah 0 14% .

e dla obrotow wrzeciona n=425 obr/min, gitebokosci skrawania ap=0,5 mm
zwiekszenie posuwu z 0,13 mm/obr do 0,20 mm/obr skutkowato niewielkim
wzrostem wartosci skutecznej drgan z 0,4 m/s2 do 0,50 m/s2 w osi humer 2
w pasmie czestotliwosci 3150 Hz. Osiggnieto wiec wzrost wydajnosci skrawania
051% przy 20% wzroscie drgan.

Na podstawie powyzszych wynikdw mozna stwierdzi¢, ze wzrost wydajnosci
obrébki bez wzrostu emisji drgan mozna realizowaé poprzez wzrost posuwu fn.
Zprzeprowadzonej analizy wynika réwniez, ze zwiekszenie parametréw skrawania
mozna stosowa¢ w celu obnizenia emisji drganh i zmniejszenia chropowatosci
powierzchni obrobionej. Obnizenie poziomu drgan mozna osigga¢ przez zwiekszenie
parametréw skrawania co do tej pory wydawato sie ,,nienaturalne”. Z kolei w innych
pomiarach zwigkszenie parametrow skrawania zgodnie z oczekiwaniami powodowato
znaczny wzrost wartos$ci skutecznej drgan. Jednak z osiemnastu wykonanych pomiaréw
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trudno jest wykazaé jednoznaczne zaleznosci jakie decydujg o wartosci generowanych
drgan podczas toczenia. W badaniu jako zmienne przyjeto jedynie trzy podstawowe
parametry skrawania. Pamietac¢ nalezy, ze zmiennych parametréw obrobki skrawaniem
jest co najmniej kilkanascie a dodatkowo wptyw na jej przebieg ma tez miedzy innymi
ksztalt ostrza ptytki, promien zaokrgglenia ostrza noza, wysuniecie noza, rodzaj obra-
bianego materiatu, ksztalt obrabianego materiatu, sposdéb chtodzenia i smarowania
ostrza noza, sposéb mocowania noza, spos6b mocowania materiatu w uchwyecie.
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ANALIZA WPLYWU ZMIAN WYBRANYCH PARAMETROW SKRAWANIA
NA POZIOM SYGNALU WIBROAKUSTYCZNEGO - STUDIUM PRZYPADKU

Streszczenie: W kazdej dziedzinie produkcji, réwniez w obrébce mechanicznej, dazy sie
do zwiekszenia jej wydajnosci i efektywnosci. Do wyznaczenia optymalnych parametrow
skrawania, moze by¢ pomocne okreslenie poziomu sygnatu wibroakustycznego emitowanego
podczas obrobki. W publikacji przedstawiono badania wptywu wybranych parametrow skrawania
na poziom sygnatu wibroakustycznego, przy obrébce odcinka rury bezszwowej, ze stali weglowej
konstrukcyjnej wgatunku S235JR na tokarce uniwersalnej.

Stowa kluczowe: Diagnostyka, obrébka skarawaniem, parametry skarawania

AN ANALYSIS OF THE INFLUENCE OF CHANGES IN SELECTED MACHINING
PARAMETERS ON THE LEVEL OF VIBROACOUSTIC SIGNAL - CASE STUDY

Abstract: In each area of production, including machining, one strives to increase efficiency
and effectiveness. Determining the level ofa vibroacoustic signal emitted in the machining process
could help to establish optimal machining parameters. The publication presents investigations into
the influence of selected machining parameters on the level of vibroacoustic signal in the process
ofmachining a seamless pipe made of structural carbon steel - grade S235JR, using a universal
lathe.

Key words: Vibroacoustics, machining, machining parameters
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