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BADANIA NAD WPLYWEM KIERUNKU | WARTOSCI POSUWU RUCHU WCINAJACEGO NA TRWA-
tOSC OSTRZY PREZA PRZY FREZOWANIU OBWIEDNIOWYM UZEBIEN

Streszczenie. W artykule dokonano poréwnania frezowania obwied-
niowego“llzeT)Ten k6t zebatych z wcinaniem osiowym i promieniowym o-
kreslajac przedziaty parametrow skrawania, przy ktérych metody te
dajg krotsze czasy obrébki. Ponadto omoéwiono wyniki badan wplywu
kierunku i wartoséci posuwu ruchu wcinajacego na trwato$¢ ostrzy. Wy-
kazano, ze wcinanie osiowe powoduje mniejsze zuzycie ostrzy i w pew-
nym przedziale posuwéw jest korzystniejsze w stosunku do wcinania
promieniowego réwniez pod wzgledem wydajnos$ci obrébki.

Wstep

W cyklu operacji frezowania obwiedniowego faza wcinania moze .sie odby-
wac¢ z posuwem wzdduz osi przedmiotu obrabianego (rys. 1) lub do niego pro-

mieniowo (rys. 2). Posuw promieniowy stanowi z reguty podwielokrotnos$¢ po-
suwu ruchu roboczego. W pracach [1,2] preferowany jest sposéb promieniowy
ze wzgledu na: matg droge dobiegu oraz uniezaleznienie diugoséci drogi do-
biegu od $rednicy freza.
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Rys. 2. Frezowanie z wcinaniem promieniowym .

Wcinanie osiowe odbywa sie posuwem réwnym posuwowi ruchu roboczego,
podczas gdy dla wcinania promieniowego ogranicza sie warto$¢ posuwu do
0,7 mm/obr 3totu [2] ze wzgledu na nadmierny wzrost zuzycia ostrzy freza.
Dotad nie poréwnano wpitywu obydwu sposobdéw wcinania na wydajno$¢ obrébki
jak réwniez na zuzycie ostrzy frezéw. Stanowi to przedmiot niniejszej pra-

cy.

Sposéb przeprowadzenia badan

7/ badaniach stosowano metode frezowania diagonalnego [1] , przy ktorej
kazde z ostrzy freza bierze udziat w innej fazie operacji. W zwigzku z
tym mozna wyodrebni¢ ostrza, ktére pracuja tylko przy wcinaniu i ocenic
ich zuzycie. Proby przeprowadzono na frezarce obwiedniowej typ ZFWZ 250x5.
Frezowano kota zebate m=2, zi?9, (6=8°6"'34" , wykonane ze stali 55 o twar-
dosci 17C-192 HB. Obrébke uzebienia przeprowadzano wspo6tbieznie, w jednym
przejsciu, z chtodzeniem olejem 26Z pozostawiajac naddatek na widrkowanie.
Jako narzedzia uzyto wiloskiego ireza $limakowego 3-zwojnego, o klasie do-
ktadnosci A, wykonanego ze stali szybkotnacej o oznaczeniu SR Ho K5, (wg
firmy witoskiej Pons Cantamessa). Stosowano szybkos$ci skrawania 31 - 63
m/min i posuwy 1,6 do 2,5 mm/obr. stotu. Fosuwy przy wcinaniu promienio-
wym stanowity 1/2 lub 1/4 posuwu osiowego.

Okres$lenie wptywu kierunku i wartosci posuwu ruchu wcina.iacego na czas

obrébki

m
Czas wcinania osiowego obliczano z zaleznos$ci!



Badania nad y/plywem kierunku i wartos$ci posuwu °.

za$ czas trwania wcinania promieniowego z zalezno$ci:

@ +h).z60 1..Z.60

t = —jbt— ) - + -2- — , 2
r b’\.lc n” po.k.nf [<SJI 2)
gdzie:
1d - teoretyczna droga dobiegu osiowego obliczana wg wzoru all-10 [i]
w [,
I'd - wg oznaczen na rys. 1i 2 II,0 =1m z zatozenia),
" -wg oznaczenia na rys. 2, 1~ = 1 mmwg [3],
hz - wysoko$¢ zeba kota obrabianegow [mm],
z -liczba zebéw kota obrabianego,
pN - posuw osiowy w [mm/obr stotu] ,
- posuw promieniowy w [mm/obr stotu] ,
k - zwojnos¢ freza,

- liczba obrotéw freza w jobr/min] .

Obliczono réznice czaséw trwania wcinania osiowego i promieniowego jako:
At =t t = - 1 d= ) . el . 3
- | D, ) K.nA “I. (3)

Z zaleznoéci tej wynika, ze czas wcinania promieniowego tr bedzie réwny
czasov:i wcinania osiowego tQ, goy:

N + h
_t . (4)
Po Xd
Dla narzedzi i ko6t zebatych uzytych w badaniach obliczono:

Id = 20,726 ram,
h. = 2,35 mO = 4,7 mm

oraz

£ =0,275. (5)
Po
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Wynika stad, ze dla -£E >0,275 krétszy jest czas t wcinania promie-
0o P
niowego, natomiast dla _£<0,275 krétszy jest czas t wcinania osiowe-
D 6]

go. llustracjag tego sa wyniki obliczen (tablica 1) przeprowadzonych zgod-

nie z zaleiznos$ciag (3) dla wymienionych parametréw stosowanych w badaniach.

Tablica 1

Zestawienie wynikéw obliczen réinic czas6éw trwania wcinania osiowego i
promieniowego M dla wybranyoh parametréw obrébki

Parametry obrébki
At mt - t
o r

“f po pr (s)
(obr/min) (mm/obr st.) %
112 1,6 0,50 82,2
0,25 - 18,3
112 2.0 0,50 65,8
0,25 - 147
112 2.5 0,50 52,6
0,25 - 11,7
160 1,6 0,50 57,6
0,25 - 12,8
160 2.0 0,50 46,0
0,25 10,2
160 2.5 050 36,8
0,25 - 8,2

Graniczna warto$é posuwu promieniowego pf m 0,275 PQ zostata obliczona
dla freza $limakowego o $rednicy 90 mm. Przy zastosowaniu frezéw o $redni-
cy mniejszej, wartos$¢ Id maleje zgodnie z zaleznos$cig X11-10 [il], a za-
tem jak wynika ze wzoru (4) granica optacalno$ci stosowania wcinania pro-

mieniowego przesuwa sie w kierunku wyizszych warto$ci posuwoéw pA.

Okres$lenie wptywu kierunku i warto$ci posuwu ruchu wcinajgcego na zuziycie

ostrzy freza

Przy wyborze sposobu wcinania nie moina ograniczy¢ oceny tylko do kry-

terium czasu skrawania. Réwnie waznym jest kryterium zuzizycia ostrzy fre-

za. Przeprowadzono wiec badania nad zuiyciem ostrzy przy zastosowaniu rozi-
nych parametréw wcinania osiowego i promieniowego. W badaniach stosowano
posuwy wcinajgce promieniowe zaréwno wieksze jak i mniejsze od posuwu grar
ni;znego okre$lonego zaleino$ciag (5) ze wzgledu na kryterium czasu obrét -

Ki, a mianowicie» p m 050 p j 0,25 p oraz 0 (wcinanie osiowe),
r 0 0
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Rys. 3 przedstawia rozkitad zuzycia wzdtuz oatrzy jednego zwoju freza
Slimakowego dla parametréw* v = 31,65 rn/min i pQ = 1,6 mm/obr. stotu w
przypadku stosowania posuwu promieniowego o wartoséciach p~» =0,8 i 0,4
ram/obr. stotu. Z rysunku tego wynika, ze najbardziej tepig sie ostrza fre-
za biorgce udziat we wcinaniu, a wplyw posuv/u promieniowego na szybkos¢

zuzywania sie ostrzy jest bardzo wyrazny.

Rys. 4 przedstawia rozktad zuzycia h ostrzy freza $limakowego dla pa-
rametréw* v = 63,30 m/min. i pg = 1,6 mm/obr. stotu, przy posuwie promie-
niowym 0,4 mm/obr. stotu i dla przypadku, gdy frezowano z wcinaniem osio-
wym. Bardziej réwnomierne zuzycie oatrzy obserwuje sie przy frezowaniu z
wcinaniem osiowym.

Wyniki badan przedstawione na rys. 3 i 4 wskazujg na to,ze stosowanie
wcinania promieniowego z posuwem 0,8 mm/obr. stotu jest niekorzystne ze
wzgledu na szybko rosnace a zatem znaczne zuzycie ostrzy w tej fazie ope-
racji. Przy wcinaniu promieniowym z posuwem 0,4 mm/obr. stotu przebieg zu-
zycia jest korzystniejszy, ale czas wcinania jest dituzszy. Wobec tego uza-
sadnione jest zrazygnowanie z wcinania promieniowego. Nalezy jednak zda-
waé sobie sprawe, ze wcinanie osiowe rowniez nie gwarantuje peinej réwno-

miernos$ci tepienia sie ostrzy, a zréznicowanie stepien przy ruchu wcina-

jacym i roboczym jest tym wieksze, im obrébka jest bardziej intensywna.
Wnioski

Analiza czasu trwania wcinania promieniowego i osiowego wykazata, ze
dla znanych wymiaréw freza i kota obrabianego mozna wyznaczy¢ minimalnag

wartosé posuwu wcinajacego promieniowego, ktéra gwarantuje Kkrétszy czas
wcinania w poréwnaniu z zastosowaniem wcinania osiowego; dla przypadku o-

moéwionego w niniejszej pracy wartosé¢ ta wynosi = 0,275 pO-

P

Graniczna warto$¢é posuwu promieniowego pr je?t tym wieksza im mniej-
sza jest Srednica freza.

Stosowanie wcinania promieniowego z posuwem pr = 0,8 mm/obr. stotu
jest nieuzasadnione dla zakresu parametrow skrawania stosowanych w bada-
niach, gdyz powoduje nadmierne zuzycie ostrzy freza, za$ wcinanie z posu-
wem promieniowym 0,4 mm/obr. stotu jest ekonomicznie nieoptacalne ze
wzgledu na wydiuzenie czasu obroébki.

Zaleca sige stosowa¢ wcinanie osiowe, dajace bardziej réwnomierne zu-
zycie ostrzy,; jest to szczegOlnie istotne przy frezowaniu diagonalnym uze-
bien koét zebatych.
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HCG4EAOBAHaa no RILIHHHKI HAWFABSEHHH H  JJ/IMIiH.: TIONAHH_
3?K3AJfir0 ABIGCEHHH HA KbHOCOyCTO/HKBCCTL PK yilR ! XPOLIHE «P33N
TTPK hHJIKKAWHECKOM 3FESEPOBAHHH SyBbB3

P e 3K Me

B oTaibe saeica cpaBKSHKe (ppeaepoBaHKa o ocesuM a pa”aanbatM BnesatizeM,
onpe~eiiHeTCft jjaana30H rar-aweTpoB pesaHna, npH tcoTopux 3Th ueTO~”K p,a:oT bonee
KopoiKoe Bpeiia o6padoiKK. Ipotie xoro onKcuBaeTcs pesynbiaTti HncrepoeaHZi; no
onpeaejieHK» bahhkkh aanpaBjteHHH u BexumcKU nosa™ Bpe3aion,ero £BH:s:eHKH aa {13
HocoycToilvKBOOTfc peayuiell KpouKii. Etuio ycTaHOBJieHO, vto ocesoe Bpe3aaze bv«k-
3tiBaei v.eHtaHii h3hoc 'Jpe3M z » HeKOiopou A«ana30Ke nojiati aaéT 60jee BHroj,-
Hue pe3y.ibTaiH ¢ tovkh 3peKna npoHSBOAZteJiLHocxH oSpatoTK» b cpaBzeHzz € pa-

AHajiBHuu BpesaimeM.

JTUDY ON THE INFLUENCE OF NICK MOTION DIRECTION
AND FEED ON MILLING CUTTER LIEFE WHILE HOBBING

Summary

The article contains a comparison of hobbing with axial and radial
nicking. The ranges of cutting parameters have been determined by which
both methods give the shortest time of machining. The results of tests
provided for determination of nick motion direction and feed rate influ-
ence on tool-liefe, have been discussed. It has been pointed out, that
axial nicking causes less cutter wear and in a certain range of feed ra-
tes appears copetitive to radial nicking also regarding the officiency of
machining.



