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SPOSOB POMIARU TEMPERATURY SKRAWANIA

Przedmiotem wynalazku jest sposéb punktowego pomiaru, metoda péiobcej termopary, tempe-
ratury skrawania podczas obrébki widrowej narzedziami skladanymi 2z plytkami skrawajacymi mo-
cowanymi mechanicznie.

Dotychczas nie jest znany sposéb dokladnego punktowego pomiaru, metoda péiobcej termopa-
ry, temperatury skrawania definiowanej jako najwyZsza temperatura z wystepujacych w obrebie
kontaktu narzedzia skrawajgcego z materiatem obrabianym.

Znany jest natomiast sposéb pomiaru, metoda péiobcej termopary, temperatury szlifowania,
w ktérym naturalng termoelektroda termopary stanowi przedmiot obrabiany, a obca termoelektro-
de termopary stanowi izolowany drut umieszczony w przedmiocie obrabianym. W sposobie tym spo-
ine termopary tworza wiéry materialu przedmiotu obrabianego lub drutu termoelektrody, ktére
zwieraja termoelektrody podczas przej$cia $ciernicy.

Zasadnicza wada tego sposobu pomiaru temperatury szlifowania jest to, 2e nie nadaje sie
on do pomiaru temperatury skrawania podczas obrébki widrowej jeéli material ostrza skrawajace-
go jest dielektrykiem, a w przypadku, gdy material ostrza skrawajacego przwodzi prad, powsta-
je naturalna termopara na styku przedmiotu obrabianego i narzedzia skrawajacego, ktéra zakldéca
wskazania termopary pomiarowej.

Znany jest réwniez sposéb pomiaru, metoda pélobcej termopary, temperatury skrawania pod-
czas obrébki widrowej. W sposcbie tym naturalna termoelektrode termopary stanowi narzedzie
skrawajace, a obca termoelektrode termopary stanowi izolowany drut umieszczony w otworze w na-
rzedziu skrawajacym, usytuowanym w pobliZu plaszczyzny przylozenia narzedzia skrawajacego.
Wylot tego otworu znajduje sie na powierzchni przyloienia w poblizu krawedzi skrawajacej.
Spoine termopary stanowi rozklepany na powierzchni przytozenia drut pélobcej termoelektrody.

Zasadnicze wady tego sposobu pomiaru temperatury skrawania sa nastepujace. Pomiar tempe-
ratury odbywa sie poza obszarem kontaktu ostrza skrawajaceqo z materialem obrabianym. Otwér na
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izolowany drut stanowiacy obca termoelektrode termopary zmienia warunki odprowadzania ciep?a,
a tym samym zmienia rozklad temperatur. RéwnieZ zusywanie sig ostrza skrawajacego zak}6ca po-
miar temperatury skrawania. Kolejna wada jest to, 2e powstajaca na styku ostrza skrawajacego
2 materiatem obrabianym naturalna termopara zakiéca wskazania termopary pomiarowej. Dodatko-
wa wada jest, 2e sposéb ten nie nadaje sig do pomiaru temperatury skrawania w przypadku, gdy
material ostrza skrawajacego jest dielektrykiem.

Istota wynalazku polega na tym, 2e jako naturalna termoelektrode termopary stosuje sie
odizolowany przedmiot obrabiany, zas jako obca termoelektrode termopary stosuje sie drut umie-
szczony bezpoSrednio w skrawajacej piytce nieprzewodzace) prad elektryczny lub pokryty war-
stwa dielektryka drut umieszczony w skrawajacej piytce przewodzacej prad elektryczny, przy
czym jeden koniec drutu usytuowany jest na powierzchni skrawajacej plytki w obszarze styku z
materiatem przedmiotu obrabianego i tworzy punkt pomiarowy, ktéry w momencie styku z materia-
lem obrabianego przedmiotu tworzy spoine termopary, po czym w znany sposéb dokonuje sie po-
miaru napiecia na zimnych koficach termopary i wyznacza wartosé temperatury odpowiadajaca
zmierzonemu napieciu.

Zasadnicza zaleta sposobu pomiaru wediug wynalazku jest mozliwo$é punktowego pomiaru
temperatury. Nastepna zaleta jest to, %e punkt pomiarowy ma bardzo mala powierzchnie i mozna
go umieszczaé w dowolnym miejscu powierzchni kontaktu ostrza skrawajacego z materialem przed-
miotu obrabianego, a wiec réwniez w miejscu gdzie wystepuje najwyzsza temperatura. Kolejna
zaleta jest to, 2e wielkod$é powierzchni styku materiatu przedmiotu obrabianego z ostrzem
skrawajacym nie ma istotnego wplywu na bledy pomiaru. Dalsza zaleta jest mozliwo$é ciaglego
pomiaru temperatury skrawania. Zaleta jest réwniei to, 2e zuiywanie sie ostrza skrawajacego
nie wptywa na biad pomiaru. Dodatkowa zaleta jest to, 2e sposéb wedlug wynalazku nadaje sie
do pomiaru temperatury skrawania narzedziami wyposazonymi w piytki skrawajace wykonane z ma-
teriatu nieprzewodzacego jak i przewodzacego prad elektryczny.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przykiadach wykonania i na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia uklad do pomiaru temperatury skrawania podczas obrébki wiérowej narze-
dziem wyposazonym w plytke skrawajaca nieprzewodzaca prad elektryczny, a fig. 2 - uklad do
pomiaru temperatury skrawania podczas obrébki widrowej narzedziem wyposazonym w plytke skra-
wajaca przewodzaca prad elektryczny.

Przykzad I. Spos6b punktowego pomiaru, metoda péiobcej termopary, temperatury
skrawania podczas obrébki widrowej narzedziem wyposazonym w skrawajaca ptytke nieprzewodzaca
prad elektryczny przeprowadza sie nastepujaco. W sposobie tym naturalna termoelektrode ter-
mopary stanowi odizolowany przedmiot 1 obrabiany, a obca termoelektrode termopary stanowi
wolframowy drut 2 o $rednicy 0,1 mm umieszczony bezpodrednio w skrawajacej piytce 3 cerami-
cznej wykonanej 2z A1203. Jeden koniec wolframowego drutu 2 usytuowany jest na ptaszczyZnie
natarcia skrawajacej piytki 3 ceramicznej i tworzy punkt pomiarowy o powierzchni 0,0078 mmz,
za$ drugi koniec wyprowadzony jest przez otwédr w korpusie 4 narzedzia skrawajacego. Ponadto
w sklad ukladu pomiarowego wchodzi miliwoltomierz 5, do ktérego 2z jednej strony podiaczony
jest odizolowany przedmiot 1 obrabiany, tj. naturalna termoelektroda termopary, a z drugiej
strony podlaczony jest wolframowy drut 2, tj. obca termoelektroda termopary. Spoine 6 termo-
pary tworzy punkt styku wolframowego drutu 2 z materialem przedmiotu 1 obrabianego. Pomiaru
napiecia na zimnych koficach termopary dokonuje sie miliwoltomierzem 5. Postugujac sie chara-
kterystyka termoelektryczna pary materiatéw, z ktérych wykonana jest termopara wyznacza sie
warto$é temperatury odpowiadajaca zmierzonemu napieciu.

Przyktad II. Sposéb punktowego pomiaru, metoda pélobcej termopary, temperatury
skrawania podczas obrébki widrowej narzedziem wyposaZonym w skrawajaca piytke przewodzaca
prad elektryczny przeprowadza sie nastepujaco. W sposobie tym naturalna termoelektrode ter-
mopary stanowi odizolowany przedmiot 7 obrabiany, a obca termoelektrode termopary stanowi
wolframowy drut 8 o $rednicy 0,1 mm, pokryty cienka warstwa 9 dielektryka ceramicznego, umie-
szczony w skrawajacej piytce 10 wykonanej z weglika spiekanego. Jeden koniec wolframowego
drutu 8 usytuowany jest na ptaszczyZnie natarcia skrawajacej piytki 10 i tworzy punkt pomia-
rowy o powierzchni 0,0078 mmz, za$ drugi koniec wyprowadzony jest przez otwér w korpusie 11
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narzedzia skrawajacego. Ponadto w sklad uktadu pomiarowego wchodzi miliwoltomierz 12, do kté-
rego z jednej strony poditaczony jest odizolowany przedmiot 7 obrabiany, tj. naturalna termo-
elektroda termopary, a 2z drugiej strony podiaczony jest wolframowy drut 8, tj. obca termoele-
ktroda termopary. Spoine¢ 13 termopary tworzy punkt styku wolframowego drutu 8 z materiatem
przedmiotu 7 obrabiinego. Pomiaru napiecia na zimnych koficach termopary dokonuje sie jak w
przyktadzie I.

Z2astrzez2enia patentowe

Sposéb pomiaru temperatury skrawania podczas obrébki widrowej narzedziami sktadanymi z
plytkami skrawajacymi, prowadzony metoda pélobcej termopary sktadajacej sie z naturalnej i
obcej termoelektrody, znamienny t y m, 2e jako naturalna termoelektrode termopary
stosuje sie odizolowany przedmiot (1) obrabiany, a jako obca termoelektrode termopary stosu-
je sie drut (2) umieszczony bezposSrednio w skrawajacej ptytce (3) nieprzewodzacej prad ele-
ktryczny, przy czym jeden koniec drutu (2) usytuowany jest na powierzchni skrawajacej pilytki
(3) w obszarze styku z materialem przedmiotu (1) obrabianego i tworzy punkt pomiarowy, ktéry
w momencie styku z materiatem przedmiotu (1) obrabianego tworzy spoine termopary, po czym w
znany sposéb dokonuje sie pomiaru napiecia na zimnych koficach termopary i wyznacza wartos$é
temperatury odpowiadajaca zmierzonemu napieciu.

2. Sposéb pomiaru temperatury skrawania podczas obrébki wiérowej narzedziami sktadanymi
z ptytkami skrawajacymi, prowadzeny metody pétobcej termopary sktadajacej sie z naturalnej
i obcej termoelektrody, z namienny t y m, 2e jako naturalng termoelektrode termo-
pary stosuje sie odizolowany przedmiot (7) obrabiany, a jako obca termoelektrode termopary
stosuje sie pokryty warstwa (9) dielektryka drut (8) umieszczony w skrawajacej piytce (10)
przewodzacej prad elektryczny, przy czym jeden koniec drutu (8) usytuowany jest na powierz-
chni skrawajacej ptytki (10) w obszarze styku z materialem przedmiotu (7) obrabianego i two-
rzy punkt pomiarowy, ktéry w momencie styku z materialem przedmiotu (7) obrabianego tworzy
spoine termopary, po czym w 2nany sposéb dokonuje sie pomiaru napiecia na zimnych koficach
termopary i wyznacza wartoéé temperatury odpowiadajaca zmierzonemu napigciu.
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