4.2. Zasada procesu frezowania ptaszczyzn. Technologiczne parametry

skrawania. Ciecze chtodzgco-smarujgce
4.2.1. Material nauczania

Frezowanie obok procesu toczenia mozna uzna¢ za jedna z najpowszechniejszych

odmian obrobki wiorowej. Przeznaczenie tej obrobki to przede wszystkim obrobka
powierzchni ptaskich (ptaszczyzn), rowkoéw, powierzchni ksztattowych, wykonywanie prac
podziatowych i uzebien z wykorzystaniem podzielnicy. Frezowanie wykonywane jest
obrotowymi narz¢dziami wieloostrzowymi (frezami) na obrabiarkach nazywanych
frezarkami.

W wigkszosci odmian frezowania ruchy posuwowe sg prostoliniowe — wykonuje je
przedmiot obrabiany, natomiast ruch gtowny (obrotowy) wykonywany jest przez narzgdzie.
Operacje technologiczne wykonywane na frezarkach zalezne sa od rodzaju zastosowanego
narzedzia. Rozréznia si¢ frezowanie obwodowe (rys. 1 a), w ktorym frez skrawa ostrzami
lezacymi na powierzchni walcowej i frezowanie czotowe (rys. 1 b), w ktorym frez skrawa

z¢bami potozonymi na powierzchni czotowe;.
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Rys. 1. Frezowanie: a) obwodowe, b) czolowe [2].

We frezowaniu obwodowym 0§ obrotu freza zajmuje potozenie rownolegte do
powierzchni obrabianej. W zaleznosci od Kierunku ruchu posuwowego wzgledem freza
frezowanie obwodowe moze by¢ przeciwbiezne (rys. 2 a), gdy kierunki predkosci ruchu
obrotowego freza i ruchu posuwowego przedmiotu sg przeciwbiezne lub wspotbiezne
(rys. 2 b), gdy kierunek ruchu posuwowego stotu frezarki jest zgodny z kierunkiem ruchu

roboczego freza.

Rys. 2. Frezowanie: a) przeciwbiezne, b) wspélbiezne [3].



We frezowaniu czolowym o§ obrotu freza zajmuje potozenie prostopadte do powierzchni
obrabianej. Zaleta frezowania czolowego jest duza wydajnos¢ obrobki, spokojna
i rownomierna praca obrabiarki, wicksza doktadno$¢ wymiarowa i gtadkos¢ powierzchni
obrobionej. Przy obrdbce ptaszczyzn bardzo czesto frezowanie obwodowe zastepuje si¢
frezowaniem czotowym.
Przy frezowaniu przeciwbieznym kierunek ruchu posuwowego jest przeciwny do kierunku
ruchu roboczego. Frezowanie wspotbiezne jest bardziej wydajne, wymaga jednak
zastosowania specjalnych mechanizmow ruchu posuwowego i sztywniejszej obrabiarki.
Technologiczne parametry skrawania przy frezowaniu to predkos¢ skrawania, posuw
i gtebokos¢ skrawania. Predkos¢ skrawania wyrazana jest w m/min, jest zalezna od $rednicy
zewngtrznej freza oraz jego predkosci obrotowej i oblicza si¢ ja wedtug wzoru:

n-d-n

v = [m/min]
1000

gdzie:
v — predkos¢ skrawania,
d — srednica freza [mm],
n — predkos¢ obrotowa freza [obr/min].
Przez przeksztatcenie wzoru na predkos¢ skrawania mozna okresli¢ predkos¢ obrotowa
wrzeciona:

= 1000 - v
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4.2.2. Pytania sprawdzajgce

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
1. Jakie znasz rodzaje frezowania?

2. Jakie sg zalety frezowania czotowego?

3. Jakie znasz technologiczne parametry skrawania stosowane przy frezowaniu?

4. Jakie znasz rodzaje posuwu?

5. Z jakiego wzoru nalezy skorzysta¢ obliczajac posuw minutowy?

6. W jakim celu stosuje sie ciecze obrobkowe?

7. Jakie znasz rodzaje cieczy obrobkowych?

4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie

Dobierz predkos¢ skrawania i posuw na ostrze do zgrubnego frezowania ptytki frezem
walcowo-czotlowym wykonanej ze stali konstrukcyjnej zwyklej jakosci.

Sposéb wykonania ¢wiczenia

Aby wykonaé ¢wiczenie, powinienes:

1) zapozna¢ si¢ z zasadami doboru parametrow skrawania,



2) dobra¢ predkos¢ skrawania dla operacji frezowania,
3) dobra¢ posuw na ostrze,

4) obejrze¢ film na stronach internetowych - https://www.youtube.com/watch?v=izyXsSn5tGl,

5) zaprezentowa¢ wykonane ¢wiczenie.

4.2.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz: Tak Nie
1) scharakteryzowa¢ proces frezowania? 0O
2) okresli¢ parametry skrawania przy frezowaniu? OO
3) dobra¢ predkos¢ obrotowa wrzeciona? O O
4) dobra¢ predkosé skrawania? OO
5) dobra¢ posuw? OO

Zadanie do wykonania - odpowiedzi przesyla¢ na adres wie.ry@wp.pl.
1. Zapozna¢ si¢ z zataczonym filmem oraz z kolejnosciag wykonywanych czynnosci do podanego rys.
2. Okresli¢ parametry skrawania przy frezowaniu, jezeli;
a. szybko$¢ skrawania wynosi 24 mm/min

b. $rednica freza wynosi 40 mm.
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https://www.youtube.com/watch?v=izyXsSn5tGI

KOLEJNOSC WYKONYWANIA CZYNNOSCI

1. ANALIZA RYSUNKU
a) dobor obrabiarki: frezarka uniwersalna wspornikowa pozioma.
b) dobér narzedzi i przyrzadow:
- suwmiarka,
- katownik,
- frez trzpieniowy 0 25,
- imadto maszynowe
) dobér materiatu: ptyta winidurowa 105x500x30.
2. PRZYGOTOWANIE OBRABIARKI DO PRACY
a) zamocowanie freza,
b) zamocowanie imadta maszynowego na stole frezarki,
) dob6r parametréw skrawania.
3. OBROBKA
a) zamocowanie po6tfabrykatu:
- material mocujemy w szczekach ksztattowych imadia,
b) uruchomienie obrotéw wrzeciona, dosunieeie materiatu do freza wg linii traserskiej, punkcie
ykontaktu" ustawiamy baze - zerujac skale dZwigni posuwu recznego pionowego,
C) ustawienie gtebokos$ci skrawania - kierunek obrobki - przeciwbiezny,
d) nalezy zatamac ostre krawedzie.
4. CZYNNOSCI KONCOWE
- zdemontowanie oprzyrzadowania,
usuniecie wiéréw,
uporzadkowanie stanowiska. BHP
Nie wolno miesza¢ odpadow, segregowane odpady sg bezpieczniejsze i moga by¢ poddane recyklingowi.
Nalezy zachowac¢ porzadek na stanowisku pracy.
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