Metoda ci¢cia cigglego na frezarce w wykanczajacej
obrobce powierzchni

Aby poradzi¢ sobie z ograniczeniami technologii, czesto nalezy wyjs¢ poza
dotychczasowe ramy 1 szablony. Czasem wystarczy inne utozenie kilku
popularnych 1 ogolnie dostepnych puzzli, ktére stworzy nowy obrazek-
rozwigzanie. Ta nowatorska uktadanka nie jest lekarstwem na wszystkie
problemy, ale moze okazac¢ si¢ bardzo przydatnym narzgdziem w
pokonywaniu ograniczen — w naszym konkretnym przypadku — obrobki
skrawaniem.
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Widrowa obrobke skrawaniem mozna sklasyfikowac¢ w nastepujacych zabiegach: wiercenie,
powiercanie, rozwiercanie, toczenie, wytaczanie, frezowanie, przecigganie i przepychanie,
struganie i dtutowanie.

Zabiegi te mozna rozdzieli¢ na dwie grupy ze wzgledu na charakter obrobki:

o Ciggly — wiercenie, powiercanie, rozwiercanie, toczenie, wytaczanie, przecigganie
i przepychanie, struganie i dlutowanie.
e Nieciggly — frezowanie.

Obrobka ciggta charakteryzuje si¢ tym, ze do wykonania zagdanej powierzchni, ostrze, raz
zagtebione W material, porusza si¢ po trajektorii cigcia do samego konca, uzyskujac w ten
sposob ksztalt powierzchni wg ksztattu krawedzi tnacej lub sposobu wierszowania $ciezek na
powierzchni. W obecnych obrabiarkach s to trajektorie proste, spiralne lub $rubowe.
Ogranicza to uzyskane powierzchni metodg ciggla do powierzchni ptaskich, cylindrycznych,
srubowych, lub o jakichkolwiek ksztattach profilowych (dowolny przekrdj przeciagniety
najczesciej po linii prostej). Dowolne ksztalty, jak np. powierzchnie krzywokreslne, uzyskuje
si¢ obecnie w obrobce skrawaniem na frezarkach. Metoda takiej obrobki rowniez prowadzi
narzg¢dzie po zadanej trajektorii, ale jest to narz¢dzie obrotowe, ktoérego ostrza nieustannie
zaglebiajg si¢ w materiat 1 Z niego wychodza, ksztattujac powierzchni¢ w sposob nieciggly
(Rys. 1).
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Rys.1 Poréwnanie metody ciaglej i nieciaglej w obrobce skrawaniem

Ta nieciaglo$¢ znacznie pogarsza chropowatos¢ mozliwa do uzyskania w procesie skrawania.
Mozna ja poprawic¢ tylko poprzez zmniejszanie posuwu f narzgdzia, co wydtuza czas obrobki,
oraz przez zwigkszanie predkosci obrotowej n narzedzia, co ma ograniczenia w postaci
maksymalnej predkosci obrotowej wrzeciona obrabiarki lub dopuszczalnej predkosci
skrawania Vc, po przekroczeniu ktorej ostrze narz¢dzia ulega szybkiemu zuzyciu.

Obecne mozliwosci cigcia ciggtego na frezarkach

Frezarki w poczatkowych zatozeniach byly obrabiarkami uzywajgcymi narzedzi obrotowych
— czyli bazujacych na obrobce nieciaglej. Z czasem powstawaty najrdzniejsze konstrukcje

I specjalne oprawki narzedziowe, ktore umozliwity mocowanie na frezarkach narzedzi
nieobrotowych, jak np. néz tokarski lub dtuto, co umozliwito wykonywanie na tych
obrabiarkach zabiegdw z obrébki cigglej, takich jak toczenie, dtutowanie, struganie.
Obrabiane w ten sposob powierzchnie mogty by¢ tylko prostymi powierzchniami, jak np.
ptaszczyzna lub cylinder, bo jest to niejako aplikowanie na frezarke istniejacych zabiegow
obrobki skrawaniem, jak toczenie czy dtutowanie. Glownym ograniczeniem wprowadzenia na
frezarke cigglego cigcia dowolnych powierzchni krzywokre§lnych jest geometria ostrza i jego
orientacja wzgledem materialu obrabianego. Frezy tarczowe i pitkowe w ruchu obrotowym
wykonuje cigcie nieciagle.



Zadanie do wykonania - odpowiedzi przesyla¢ na adres wie.ry@wp.pl.
1. Dlaczego w czasie ciecia frezem pitkowym konieczne jest intensywne chtodzenie
ptynem chtodzacym?
2. Obliczy¢ parametry skrawania. Uwzgledniajgc Srednice freza (z poprzednich zajec).
3. obejrzec film na stronach internetowych

https://www.youtube.com/watch?v=x6zzLxBcdpE
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KOLEJNOSC WYKONYWANIA CZYNNOSCI

1. ANALIZA RYSUNKU
a) dobor materiatu: ptaskownik 1000 x 30 grubo$¢ 8 mm, St3,
b) dobér narzedzi, maszyn i przyrzaddow:
- frezarka wspornikowa pozioma,
- suwmiarka uniwersalna,
- katownik krawedziowy, linial kreskowy,
- rysik traserski, punktak, miotek $lusarski, pilnik okragty,
- imadlo maszynowe,
- trzpien frezarski
- frez tarczowy & 250 x 1,5 mm.
2. PRZYGOTOWANIE MASZYN DO PRACY
a) zamocowanie freza,
b) zamocowanie imadta maszynowego na stole frezarki,
C) dobor parametréw skrawania
d) uzupekni¢ stan ptynu chtodzacego w zbiorniku frezarki
3. OBROBKA
a) trasowanie pomocniczych linii obrobczych,


https://www.youtube.com/watch?v=x6zzLxBcdpE

b) zamocowanie materialu w szczekach imadta maszynowego i wysuna¢ odcinany
materiat 0 90 mm poza szczeki imadta,

C) bazujac sie frezem od powierzchni czotowej ptaskownika, przesunac - posuwem
recznym poprzecznym do uzyskania wymiaru 65 mm zgodnie z rysunkiem,

d) cia¢ posuwem wzdtuznym, mechanicznym roboczym z uzyciem ptynu chtodzacego,
e) opilowywanie - zatamanie ostrych krawedzi.

4. CZYNNOSCI KONCOWE
- rozbrojenie obrabiarek,

- zagospodarowanie odpadow,
- uporzadkowanie stanowiska.

BHP
Prace nalezy wykonywac zgodnie z instruktazem i pokazem. Material mocujemy sztywno i
pewnie. Parametry obrobcze dostosowuje sie w zaleznosci od wykonywanej obrébki. Na
stanowisku pracy kazdy przedmiot musi by¢ na swoim miejscu.
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