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Parametry frezowania

Frezowanie w odniesieniu do toczenia
cechuje sie Zznacznie wiekszym
zroznicowaniem. Podstawowe definicje
oraz podziaty przedstawiono we wpisie na
wortalu technikiwywtarzania.pl (tewy.pl)

pt. Frezowanie - podstawy, podziat,
definicje. Ponizej przedstawiono
podstawowe opisy i zaleznosci

parametrow obrédbkowych zwigzanych z
frezowaniem. To pierwszy z cyklu
artykutoéw o parametrach frezowania.
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llustracja 1. Frezarka narzedziowa J
FN 36 - JAZON
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Dobér parametrow obrobkowych

W przypadku frezarskich centrow obrébkowych
CNC (ilustracja 2) nalezy mowi¢ o ruchu wzglednym
miedzy narzedziem (frezem wykonujagcym ruch
gtowny obrotowy) a przedmiotem obrabianym.
Stosuje sie ruch stotu roboczego z przedmiotem
obrabianym oraz ruch suportu z wrzecionem napedu
gtownego (z narzedziem) wzgledem stotu roboczego.
5-osiowe centra obrobkowe CNC wykorzystuja
jednoczesnie ruch suportu z wrzecionem oraz ruch
stotu roboczego.

Frezowanie stanowi obrobke, w ktérej praca
narzedzia nie jest ciagta. Frez jest narzedziem
wieloostrzowym o ksztatcie bryty obrotowe). W
zaleznosci od rozmieszczenia (wykonania) ostrzy
wyréznia sie frezy walcowe, walcowo-czotowe,
czotowe. Wykonywane s3 tez frezy stozkowe,
kuliste oraz ksztattowe. Na powierzchni walcowej
ostrza mogg by¢ wykonane jako proste badz
sSrubowe.

Praca nieciagta oznacza, iz jednoczesnie pracuje
tylko czes¢ ostrzy freza. Z jednej strony stanowi to
korzystng ceche ze wzgledu na warunki chtodzenia.
Z drugiej strony grubos¢ warstwy skrawanej
(przekroj warstwy skrawanej) jest zmienna co
wptywa na przebieg procesu skrawania.

W  konsekwencji zmianie ulega obcigzenie i
obnizeniu ulega trwatos¢ narzedzia.
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Parametry technologiczne Szerokosc i gtebokos¢ frezowania
Do parametrow technologicznych W zaleznos$ci od zastosowanego frezu konieczne jest
frezowania zalicza sie: wiaéciwe interpretowanie szerokosci ae i gtebokosci

ap skrawania. Wielkosci te pokazano na ilustracji 3.
W  ponizszym przypadku frezowanie czotowego
(ilustracja 3) szerokos$¢ skrawania ae jest réwna
srednicy frezu Dc.
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* predko$¢ obrotowa n [obr/min]
* $rednica freza Dc [mm]
« predko$¢ skrawania v_ [m/min]

rownanie 1

o predko$¢ posuwu Vv
rownanie 2

* posuw na obrot ff [mm/obr]

« posuw na ostrze/zab f [mm/zab] ! |
rownanie 3 Z ‘

« szerokosC a_ i gtebokos¢ skrawania a,

. [mm/min]

[mm]
W tabeli 1 przedstawiono podstawowe - U = : 3
- ] . . F 4 : " b
zaleznosci obliczeniowe. — LEb o _ =
de i5';:

W‘ 'J Targi I_(:_ielce De
Y Przemysi{ywa wiosna

100L ) llustracja 3. Po lewej stronie frezowanie czotowe,
S w Targach Kielce a po prawej obwodowe - interpretacja szerokosci

obrabiarki, narzedzia

é LASEE L i gtebokosci frezowania.
M BLECH & CUTTING
obrobka blach
Tabela 1.
Numer: Paramgtr Réwnanie: Sktadowe:
technologiczny
™ predkos¢ . - D,. "N D, - $rednica freza
skrawania v, Ve = 1000 n - predkos¢ obrotowa
predkosc voo— £ fe — posuw
(2) pOSUWU Vs v = ff L n - predkosc obr.
: y ff — posuw
i . U f-P
3) ngozsulﬁ f. = Q S n - predkos¢ obr.
P T z 7 M vi - predko$¢ posuwu



http://www.targikielce.pl/pl/stom-tool.htm
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Parametry frezowania

W  przypadku frezowania czotowego
wyréznia sie frezowanie czotowe: -
ilustracia 4: a.) petne, b.) niepetne
symetryczne c.) niepetne niesymetryczne
co wynika ze stosunku S$rednicy frezu do
szerokosci warstwy skrawane] ae i
szerokosci przedmiotu obrabianego w
przypadku  obrébki  okreslonej catej
powierzchni.

Przedstawione pogladowo powyzsze
zagadnienia nie wyczerpuja w petni
tematyki frezowania. Jednym z parametrow
technologicznych jest sciezka przejscia
narzedzia. W przypadku frezowania istotna
role odgrywa wykorzystanie
oprogramowania CAM.

Dobor parametréw obrébkowych

Dobér parametrow obrébkowych dla
frezowania (ilustracja 5) jest zblizony jak w
przypadku toczenia.

Zrdéznicowanie odmian frezowania
uniemozliwia jasne okreslenie ogodlnych
wartosci parametrow obrébkowych.
Przyktadem jest obrébka szybkosciowa,
ktoérej samo definiowanie jest
wieloczynnikowe i w dodatku zmienia sie w
czasie.

Materiat obrabiany

W celu utfatwienia doboru parametréw
wykorzystuje sie grupy materiatowe 1SO.
Taki sam podziat obowigzuje dla catej
obrébki skrawaniem. Wyréznia sie 6 grup
materiatowych - tabela 2.

Katalogi czy to w wersji papierowej czy
elektronicznej (np. Sandvik Coromant czy
ISCAR albo SECO) stanowig istotne wsparcie
uzytkownika w dokonaniu pierwszego wyboru i
dopasowanie narzedzi i parametrow do
indywidualnego zadania technologicznego.

Dobér parametrow obrobkowych

)
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llustracja 4. Frezowanie czotowe: a.) petne,
b.) niepetne symetryczne i c.) niepetne niesymetryczne.

Dobdr plytki skrawajacej

Daobér rodzaju freza do okreslonej obrébki,
np. frezowanie ptaszczyzny

Rozpoznanie materiatu obrabianego

Okreslenie rodzaju obrobki: zgrubna, ksztattujgca,
wykariczajaca.

Dobér plytek skrawajgcych na podstawie obrabianego
materiatu.

Dob6r parametrow v_ i f, na podstawie katalogu.

Dobdr parametrow obrébkowych dla obrabiarki: n i v,

Okreslenie parametréw technologicznych a, i a,

na podstawie zatozonej wydajno$ci objetosciowej
obrébki Q'

Okreslenie mocy skrawania' i weryfikacja warunku
P <P, czyli potrzebna moc wrzeciona nie moze

przekroczy¢ mocy nominainej.

Korekcja parametréw a a;vw przypadku P_ >P,

1 Zagadnienia w osobnym artykule.

llustracja 5. Schemat doboru
parametréw obrébkowych dla frezowania.


http://procestechnologiczny.com.pl/hsm-high-speed-machining-podstawy/
https://www.sandvik.coromant.com/pl-pl/products/coroplus-toolguide/pages/default.aspx
https://www.iscar.com/eCatalog/Index.aspx
https://www.secotools.com/#dashboard/Suggest/Suggest
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Tabela 2.
Materiat Oznaczenie Przyktadowy

obrabiany ISO materiat (forma)

stal stal niskostopowa
stal nierdzewna stal nierdzewna austenityczna
zeliwo zeliwo szare, zeliwo sferoidalne

stopy aluminium odlew
stopy zaroodporne S wysokostopowe na bazie zelaza, niklu, kobaltu i tytanu

stal hartowana H hartowana i ulepszana cieplnie

Cho¢ nie jest wymieniona w parametrach
stanowi w  przypadku frezowania
powierzchni o ztozonych ksztattach
(ilustracja 6), a takze przy frezowaniu
kieszeni  kluczowy element operacji
technologicznej. Frezowanie cechuje sie
koniecznoscia dynamicznych zmian
parametrow obrobkowych w trakcie samej
obrébki. Zatem duzego znaczenia w
przypadku opracowania operacji
technologicznych ~ frezowania  nabiera
stosowania oprogramowania CAM.

Zrédta

* Frezowanie - podstawy, podziat,
definicje

* Materiaty firmy SANDVIK Coromant

* Materiaty firmy ISCAR

* Materiaty firmy SECO

* Materiaty dydaktyczne Politechniki
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llustracja 6. Przyktad obrobki powierzchni
o bardziej skomplikowanym ksztatcie.
Frezarskie centrum CNC firmy MAZAK.

Odwiedz nas:
Facebook - technikiwytwarzania.pl

Warszawskiej i Politechniki Rzeszowskiej

* Notatki wtasne autora.
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http://tewy.pl/frezowanie-podstawy-podzial-definicje/
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