Technologiczne parametry skrawania

Materiały do zajęć
[bookmark: _GoBack][image: ]Technologiczne parametry skrawania przy frezowaniu to prędkość skrawania, posuw i głębokość skrawania. Prędkość skrawania wyrażana jest w m/min, jest zależna od średnicy zewnętrznej freza oraz jego prędkości obrotowej i oblicza się ją według wzoru:

gdzie:
v – prędkość skrawania,
d – średnica freza [mm],
n – prędkość obrotowa freza [obr/min].
Przez przekształcenie wzoru na prędkość skrawania można określić prędkość obrotową
wrzeciona: 


Wartość prędkości ruchu posuwowego przy frezowaniu nazywana jest posuwem minutowym czasowym i wyrażana w mm/min.
				ft  = fz . z . n [mm/min]
gdzie:
fz – posuw na ostrze [mm],
z – liczba ostry freza,
n – prędkość obrotowa freza [obr/min]
Posuw na jedno ostrze jest to odcinek drogi w ruchu posuwowym odpowiadający obrotowi ruchu głównego o kąt odpowiadający podziałce freza.
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gdzie:
ft – posuw minutowy czasowy [mm/min],
n – prędkość obrotowa freza [obr/min],
z – liczba ostrzy freza.
Głębokość frezowania jest to grubość warstwy materiału usuwanej podczas jednego przejścia freza. Dobór parametrów skrawania przy frezowania odbywa się przy pomocy zestawu tablic zwanych normatywami technologicznymi, które opracowane mogą być przez różne ośrodki naukowe lub też przez producentów narzędzi i wynikają z badań procesu frezowania prowadzonych przez te firmy. W tabeli 1, 2, 3 i 4 podane są ogólne wytyczne doboru wartości parametrów skrawania. W eksploatacji możliwe jest ich podwyższanie lub obniżanie w zależności od skrawalności obrabianego materiału.
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Zadanie  parametry obróbcze
Ćwiczenie 1 
Dobierz prędkość skrawania i posuw na ostrze do zgrubnego frezowania płytki frezem walcowo-czołowym wykonanej ze stali niestopowej o twardość HB 140.

 Sposób wykonania ćwiczenia Aby wykonać ćwiczenie, powinieneś:
 1) zapoznać się z zasadami doboru parametrów skrawania,
 2) dobrać prędkość skrawania dla operacji frezowania,
 3) dobrać posuw na ostrze,
 4) dokonać oceny ćwiczenia,

 Wyposażenie stanowiska pracy:
- materiały dydaktyczne
 – tabele parametrów skrawania,

Ćwiczenie 2
 Oblicz posuw minutowy dla frezowania zgrubnego stali frezem walcowo-czołowym o ośmiu ostrzach i liczbie obrotów równej 500 obr/min.

 Sposób wykonania ćwiczenia Aby wykonać ćwiczenie, powinieneś:
 1) zapoznać się z zasadami doboru parametrów skrawania,
 2) dobrać z tabeli wartość posuwu w mm/ostrze dla operacji frezowania,
 3) obliczyć posuw minutowy,
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Tabela 1. Przccietne wartosci predkosci skrawania stosowanych przy frezowaniu (3],

Predkost skrawania V mimin
rezami czolowym z osrzami
Wytrzy|  frezami ze stali szybkotngeych 7 weglikéw spickans
Material | T2 | malosé weglikow spickanych
e b N e ey S N
eron i, | oo | sy [P towane  wilooszzowe
(atsczanym)
. 170 20 = 3 | 5 [ 110
bkl 1) 7 17 e 25 T 5o 50
Zeliwo ciagiwe | 150 20 % 35 |4 | oo 140
T EC 2 x| s | e 175
weglowe | 170 | 600 2 2% 2 55 130 150
Stale 220 | 750 20 23 25 45 100 115
00| 18 0 [ 20 | %0 | 7 %0
stopowe | 290 | jjp0 15 17 16 20 60 30
Stalwo 0 Iy B} % s [
Mosiads | 70 | 150 | 50 w0 60 | 200 | 200
Brar 20 [ a0 S0 30150 | 150
Aluminium | 35 [ 140 | 300 300|400 | 400 | 1000
Stopy magmery | 65 | 330 | a00 S0 |00 | S0 | 1000
Tworzywa S0 0 S0 | 20 [ 10
[Usaga: Wartosei predkosci_skrawania. odaosza,_sic_do mastgpujacych glebokosci frezowania dla frezow|
walcovwych - ok 3 mm, dia frezow walcowo-czplowych - ok. 3 mm, dia glowe frezovwych - ok. § mm, dia
ezt tarczowych glebokost frezowania jest rwna w preyblizeniu szetokosel feza, dia fezbw trzpieniowych
R6wna Sredaicy reza, dl frezow pilkowych — rowna 10 x serokost freza
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Tabela 2. Zalecane warlodci posuwu w mmostrze przy zgrubnym frezowaniu plaszezyzn frezami walcowo-
czolowymi i czolowymi (glowicami frezowymi) [3].

e | Seymost | Fremymboosizone Frezy drobnoostrzowe

tywnosé iymosé
froai || precdmiot Material obrabiany

obrabiancgo

st Zeliwo, sal Zeliwo

PR 012020 03050 008-0.12 02035

Sredniaerednia 0.08-0.15 02-040 006-0.10 015030

mala 0.06-0.10 015025 004008 0.10-020

e |rednia 004006 015030 004006 012020

mala 004006 010020 004006 008015

|Uwaga: Wigksze wartosci posuwu nalezy przyjmowac przy mmicjszej glebokosci i mnicjszej szerokoscil
frezowania, natomiast micjsze wartosci posuwu - przy duzej glgbokosci i duzej szerokosci frezowania oraz dia
|owardszych materialow.

Tabela 3. Zalecane wartosci posuwu przy wykaficzajacym frezowaniu plaszczyzn frezami walcowymi [3].

Srednica d, mm
Dopuszezalna & 50 % 110 125
chropowatosé
i Posuw, mmlobr
R Materal obrabiany
Sal [ Zelwo | Sul [ Zelwo | Sul | Zeliwo | Swl | Zelwo| Sl | Zelwo
10 |2340(2035| 2747 2340|3053 | 2543 | 3460 2747 | 3866 | 3052
s 1323( 1220 1527|1323 | 17-30 | 14-25| 19-34 | 16-27| 2138 | 1730
25 0.7-13(0,7-1.2 [08-1.5| 0.7-1.3 | 1,0-1.7 | 0.8-1.4 | LI-1.9 | 0.9-1,6 [ 1.2-2,1 | 1L0-1.7

|Uwaga: Przytoczone wartoici posuwu mozna przyjmowaé tylko przy saywnej frezarce i sztywnym|
Iprzedmiocie obrabianym.
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Posuw, muobs

“Tabela 4. Zalecane wartosci posuwu przy wykaticzajacym frezowaniu plaszczyzn frezami walcowo-czolowymi [3].

‘Material obrabiany

Dopuszezalna
chropowatosé
vowierzchui
Sl Sl
R Stal 75 S5 | e | chotwa | Zelnane | R
0 050160 | 0617 | 0616 | oaia | osid 628
s 01004 | 02505 | 0204 | 01704 | 02045 | 0716
25 00501 | 01502 | 005015 002 008015 | 0205





