Frezowanie powierzchni plaskich

Wykonanie powierzchni ptaskich jest jedng z wazniejszych operacji technologicznych
zwiazanych z procesem frezowania. Frezowanie plaszczyzn realizowane moSe by¢
nastepujacymi narzedziami:

— frezem walcowym (frezowanie obwodowe),
—  frezem walcowo-czolowym (frezowanie czotowe),
- glowicami frezarskimi.

Przy obwodowym frezowaniu ptaszczyzny na wybor frez a w gldéwnej mierze wptywa
rodzaj materialu przedmiotu obrabianego, szeroko$¢ plaszczyzny obrabianej i glebokos¢
frezowania.

Konstrukcja freza walcowego umozliwia skrawanie materiatlu jego obwodem, boczne
powierzchnie freza nie maja ostrzy. Najczesciej ten sposob frezowania stosowany jest na
frezarkach poziomych. Podczas frezowania przeciwbieznego skrawanie zaczyna sie od
najmniejszej grubosci warstwy skrawanej, konczy za$ przy najwigkszej grubosci.

W przypadku frezowania wspotbieznego jest odwrotnie. Przyjmuje si¢, ze frezowanie
przeciwbiezne stosowane jest dla obrobki wstepnej, wspotbiezne w przypadku obrobki
wymagajacej wigkszej, w porownaniu do poprzedniej, dokladnosci. Przy frezowaniu
ptaszczyzn frezami walcowymi powinno si¢ stosowaé frezy o mozliwie matej $rednicy,
jednak nie mniejszej niz:

— 10 glebokosci frezowania przy matych szerokos$ciach ptaszczyzn,

— 20 glebokosci frezowania przy duzych szerokosciach ptaszczyzn.

Do frezowania plaszczyzn o szerokosci do 100 mm stosuje si¢ frezy walcowe
pojedyncze, natomiast przy szerokosciach wiekszych od 100 mm zaleca si¢ stosowac frezy
walcowe zespotowe. Zwykle dobiera si¢ frezy walcowe o takich wymiarach, aby szerokos$¢
frezowania nie przekraczata 1,5 $rednicy freza.

Ustawienie freza walcowego na wymagang glebokos¢ frezowania przy frezowaniu
ptaszczyzn w przedmiotach zamocowanych bezposrednio na stole frezarki lub w imadle
odbywa si¢ przez podniesienie stolu. Wielko$¢ tego podniesienia odczytuje si¢ na skali
pierScienia sprzggnigtego z kotkiem recznym do podnoszenia stolu. Ustawienie freza
walcowego na wymagang glebokos¢ frezowania przy frezowaniu ptaszczyzn w przedmiotach
zamocowanych w uchwytach specjalnych odbywa si¢ za pomoca ustawiaka okraglego i1 ptytki
ustawczej (rys. 19).
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Rys. 19. Ustawienie freza na wymagang glebokos¢ frezowania wg ustawiaka i ptytki ustawczej [3].




Frezy walcowo-czotowe umozliwiajg skrawanie zarowno obwodem jak i powierzchni g
boczng freza, dzigki czemu mozna je stosowa¢ zarowno na frezarkach poziomych jak
I pionowych. Najwicksza wydajnos¢ frezowania powierzchni plaskich uzyska¢ mozna przez
stosowanie glowic frezarskich. Posiadajg one najczesciej wymienne ostrza rozstawione na
jednym promieniu (gtowice zwykte), lub na réznych promieniach (glowice stopniowe). W
przypadku glowicy zwyklej jej praca jest zblizona do pracy freza walcowo-czotowego,
natomiast w przypadku glowicy stopniowej kazde ostrze skrawa inng warstw¢ materiatu,
przez co wydajnos¢ frezowania jest wicksza. Srednice freza walcowo-czotowego lub glowicy
frezowej przyjmuje si¢ rowna: d > 1,2 szerokosci frezowanej plaszczyzny.

Ustawienie freza walcowo-czotowego lub glowicy frezowej na okreslona glebokosé
skrawania odbywa si¢ zwykle przez zdjecie tzw. probnego widra lub wedtug linii traserskie j.
Takie ustawienia sg czasochtonne i1 stosowane tylko w produkcji jednostkowej lub
matoseryjnej. W produkcji wielkoseryjnej 1 masowej, gdy przedmiot obrabiany jest
zamocowany w specjalnym uchwycie obrobkowym, ustawienie tych narze¢dzi na gigbokosé
frezowania odbywa si¢ wedlug ustawiaka i ptytki ustawcze;j.

Drugim waznym sposobem ustawienia freza jest jego ustawienie wzglgdem szerokosci
frezowanej plaszczyzny. Ustawienie to ma wpltyw na:

— sposOb wecinania si ¢ ostrza freza w material obrabiany,

— dlugos$¢ drogi skrawania w ramach kazdego obrotu freza,

— liczbe ostrzy jednoczesnie pracujacych,

— rozktad sit skrawania.

Frez powinien by¢ ustawiony symetrycznie wzgledem szeroko$ci frezowanej
ptaszczyzny. Przy takim ustawieniu albo przy ustawieniu nieznacznie odbiegajacym od
ustawienia symetrycznego wystepuje pierwszy kontakt ostrza z materialem skrawanym i
korzystne przypadki uderzenia ostrza o material skrawany w chwili kazdorazowego
rozpoczynania jego pracy. Jezeli natomiast $rodek freza znajdzie si¢ z boku frezowanego
przedmiotu to wystepuja niekorzystne przypadki uderzenia ostrza, mogace powodowac
wylamywanie pracujacych narozy ptytek wieloostrzowych. Gdy S$rednica freza jest
wielokrotnie wigksza od szeroko$ci frezowanej plaszczyzny, to powinien on by¢ ustawiony
tak, by jednocze$nie skrawaly materiat co najmniej dwa ostrza. Praca bedzie wtedy spokojna,
bez drgan.
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Rys. 20. Ustawienie freza czotowego: a) prawidtowe, b) nieprawidtowe, c¢) do frezowania ptaszczyzn o malej
szerokosci [3].



Technologiczne parametry skrawania przy frezowaniu to predkos$¢ skrawania, posuw
i gleboko$¢ skrawania. Predkos¢ skrawania wyrazana jest w m/min, jest zalezna od $rednicy
zewngetrznej freza oraz jego predkosci obrotowej 1 oblicza si¢ jg wedtug wzoru:

y= Axdxn
1000

[m/min]

gdzie:
V — predkos¢ skrawania,
d — S$rednica freza [mm],
n — predkos¢ obrotowa freza [obr/min].
Przez przeksztatcenie wzoru na predkos¢ skrawania mozna okresli¢ predkos¢ obrotowa

wrzeclona: 1000 x v

N= ——— [obrmin]

Warto$¢ predkosci ruchu posuwowego przy frezowaniu nazywana jest posuwem
minutowym czasowym i wyrazana w mm/min.

ft=fzxzxn [ mm/min]

gdzie:
f, — posuw na ostrze [mm],
z — liczba ostry freza,
n — predkos¢ obrotowa freza [obr/min].
Oprocz posuwu minutowego przy frezowaniu wystepuje rownie S posuw na jeden obrot i
posuw na jedno ostrze. Posuw na jeden obrot jest to odcinek drogi w ruchu posuwowym
odpowiadajacy jednemu obrotowi freza i obliczany jest ze wzoru:

f
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gdzie:
f; — posuw minutowy czasowy [mm/min],
n — predko$¢ obrotowa freza [obr/min].




Posuw na jedno ostrze jest to odcinek drogi w ruchu posuwowym odpowiadajacy
obrotowi ruchu gtéwnego o kat odpowiadajacy podzialce freza.
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gdzie:
ft — posuw minutowy czasowy [mm/min],
n — predkos¢ obrotowa freza [obr/min],
z — liczba ostrzy freza.
Gleboko$¢ frezowania jest to grubo$¢ warstwy materialu usuwanej podczas jednego
przejscia freza.

Doboér parametréw skrawania przy frezowania odbywa si¢ przy pomocy zestawu tablic
zwanych normatywami technologicznymi, ktére opracowane moga by¢ przez roézne osrodki
naukowe lub tez przez producentdéw narzgdzi i wynikaja z badan procesu frezowania
prowadzonych przez te firmy. W tabeli 1, 2, 3 i 4 podane sg ogolne wytyczne doboru warto
$ci parametrow skrawania. W eksploatacji mozliwe jest ich podwyzszanie lub obnizanie w
zalezno$ci od skrawalno$ci obrabianego materiatu.

Tabela 1. Przecietne wartosci predkosci skrawania stosowanych przy frezowaniu [3].

Predkos$é skrawania V m/min
Wytrzy frezami ze stali szybkotnacych frezami CZ.M,OWYH.H z ostrzami
Materiat Twar- | matosé z weglikow spiekanych
obrabiany dos¢ Rm | walcowymi,
HB | MPa | tarczowymi, | walcowo- |trzpienio- [pitkowymi| plytki plytki
ksztaltowymi | czolowymi wymi lutowane | wieloostrzowe
(zataczanymi)
Seliwo szare 170 — 20 22 25 45 100 140
220 — 16 17 16 25 50 80
seliwo ciagliwe | 150 — 20 23 25 45 100 140
140 500 24 28 28 55 160 175
weglowe | 170 | 600 24 28 28 55 130 150
Stale 220 | 750 20 23 25 45 100 115
stopowe | 290 1000 18 20 20 30 70 90
1100 15 17 16 20 60 80
Staliwo — 520 18 20 22 45 100 -
Mosigdz 70 150 50 60 60 200 200 -
Braz — 280 40 50 40 150 150 -
Aluminium 35 140 300 400 400 400 1000 -
Stopy magnezu 65 330 400 500 400 500 1000 -
Tworzywa — 50 60 50 200 120 -

Uwaga: Wartosci predkosci skrawania odnosza si¢ do nastgpujacych glebokosci frezowania dla frezow
walcowych — ok. 3 mm, dla frezo6w walcowo-czotowych — ok. 5 mm, dla glowic frezowych — ok. 8 mm, d la
frezow tarczowych glebokos¢ frezowania jest rowna w przybli Seniu szerokosci freza, dla frezow
trzpieniowych — rowna $rednicy freza, dla frezow pitkowych — rowna 10 x sz erokos¢ freza.




Odpowiadajgc na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.

=

Jakich narzedzi uzyjesz do frezowania ptaszczyzn?
2. Oblicz obroty freza walcowo czotowego wykonanego ze stali szybkotngcej o $rednicy 63
mm, materiat obrabiany to mosiadz.

Odpowiedzi na powyzsze pytania prosze odesta¢ na
adres e-mail mrasala@ckz.swidnica.pl
Prosze podad imie i nazwisko
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