Strojniski vestnik - Journal of Mechanical Engineering 58(2012)10, SI 120 Prejeto: 2012-02-13, sprejeto: 2012-06-29
© 2012 Strojniski vestnik. Vse pravice pridrzane.

Opredelitev kakovosti obdelanih neravnih povrSin s pomocjo
zvocnega tlaka

Arif Gok! — Cevdet Gologlu2* — Ibrahim H. Demirci2 — Mustafa Kurt3

1 Univerza Kastamonu, Visoka poklicna Sola, Turcija
2 Univerza Karabuk, Fakulteta za strojnistvo, Turcija
3 Univerza Marmara, Tehniska fakulteta, Turcija

Namen te Studije je preucitev odvisnosti med ustvarjenimi zvo¢nimi signali ter povrSinsko hrapavostjo po obdelavi
konveksnih in konkavnih neravnih povrsin.

Kontrola kakovosti povrSine delov na proizvodni liniji je draga in tezavna naloga. V Studiji so bile za operacije
srednje fine obdelave uporabljene strategije istosmernega in protismernega rezkanja s konturno in radialno-
aksialno potjo orodja. Opazovane so bile odvisnosti med povrsSinsko hrapavostjo in ravnjo zvocnega tlaka pri
odrezavanju z razli¢nimi rezalnimi hitrostmi, podajanjem na obrat in korakom podajanja. Za obdelavo oblikovanih
neravnih povrsin so bile uporabljeni steblasti rezkarji z obracalnimi plos¢icami s prevlekami TiC, TiN in TiAIN.

Za kombinacijo rezalnih parametrov je bilo izbrano standardno ortogonalno polje L'16 s po §tirimi razlicnimi
ravnmi za vsak parameter. Pri eksperimentih je bil uporabljen merilni instrument MahrSurf PS1 v smeri pravokotno
na pot orodja pod kotom 45° glede na stojni polozaj, s Cimer je bil pri vsakem vzorcu upostevan efektivni premer
odrezavanja. Za digitalizacijo in zajem zvocnega tlaka iz zvocnega senzorja je bil uporabljen algoritem, napisan
v MATLAB-u. Realne vrednosti zvo¢nega tlaka so bile dolo¢ene z vrednotenjem razlik, ki jih najde algoritem.
Za ugotavljanje odvisnosti med ravnjo zvocnega tlaka in povprecno povrsinsko hrapavostjo je bila uporabljena
linearna regresijska analiza.

Dejstvo, da so bile pri obdelavi konkavnih povrSin dobljene manjse vrednosti ravni zvo¢nega tlaka kot pri
obdelavi konveksnih povrsin, je mogoce razloziti s tem, da konveksna oblika povr§ine omogoca mikrofonu manj
oviran zajem zvoka. Pri obdelavi konveksnih povr$in z razlicnimi prevlekami sta bili dosezeni visji ravni zvocnega
tlaka 111,9 dB in 113,4 dB. Razlog je v tem, da ima steblasti rezkar med obdelavo manj stika z obdelovancem in
da se pojavi mehanizem vibracij.

Raven zvocnega tlaka je bila manjsa pri konkavni povrSini, ker je orodje delovalo znotraj obdelovanca in
je bilo z njim v stiku z dalj§im rezalnim robom. Vrednotenje zvocnega tlaka in povrSinske hrapavosti z ozirom
na parametra podajanje na obrat in Sirina podajanja je pokazalo povecanje vrednosti zvo¢nega tlaka in Ra pri
poviSanih rezalnih parametrih, ne glede na prevleko orodja in obliko povrSine. Eksperimentalna raziskava vpliva
orodnih prevlek na vrednosti Ra je pokazala, da daje prevleka TiAIN zelo dobre rezultate pri majhni rezalni hitrosti.

Vecje vrednosti zvocnega tlaka in Ra so bile ugotovljene pri protismernem rezkanju konkavne povrsine, kar
je mogoce pojasniti z vplivom vibracij. Vrednosti zvocnega tlaka in Ra za konveksne povrsine so pri istosmernem
rezkanju vecje kot pri protismernem rezkanju. Prekrivanje rezalnih robov orodja na obdelovancu povecuje zvocni
tlak in povrsinsko hrapavost zaradi protismernega rezkanja in konveksne oblike obdelovanca.

Linearna regresijska analiza je pokazala pozitivno, linearno in statisticno signifikantno odvisnost med
ravnjo zvocnega tlaka in povrSinsko hrapavostjo pri konkavnih in konveksnih povrSinah za TiC, TiN in TiAIN
(R2=0,875, 0,822 in 0,873 pri konkavnih povrsinah; oz. R2 = 0,888; 0,899 in 0,916 pri konveksnih povrsinah). Ob
upostevanju vseh rezalnih parametrov je bilo ugotovljeno, da je koeficient korelacije med ravnjo zvo¢nega tlaka
in povrsinsko hrapavostjo boljsi od R2 = 0,8. 1z tega sledi, da je smiselno spremljati raven zvocnega tlaka med
obdelavo.

PrejSnje Studije so bile osredotoCene na ocenjevanje obrabe orodja, vibracijske stabilnosti in najboljsih
rezalnih parametrov s pomocjo akusticne emisije. V tej Studiji so bili izvedeni eksperimenti z materialom EN
X40CrMoV5-1, ki poglabljajo razumevanje odvisnosti med ustvarjenim zvo¢nim signalom in povrSinsko
hrapavostjo pri obdelavi neravnih konveksnih in konkavnih povrsin.
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