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Badania technologiczne wptywu kata prowadzenia frezu na doktadnos¢
wymiarowo-ksztattowq powierzchni prostokresinych

Kierunek posuwu
narzedzia

W dotychczasowe] praktyce przemystowej podstawowg strategig
obréobki wirnikow jest frezowanie punktowe. Polega ona na wykonaniu wielu
ptytkich przejs¢ frezem kulistym  wokot obrabianej powierzchni. Metoda ta
pozwala na wykonanie dowolnego ksztattu powierzchni, lecz by zachowac
dostateczng jej jakosSC nalezy minimalizowacC gtebokos¢ skrawania, co w
konsekwencji skutkuje wydtuzeniem czasu obrobki.

Mniej powszechng metodg obrobki tego typu elementow jest
piecioosiowe frezowanie obwodowe. W tym procesie wykonywane jest
wytgcznie jedno przejscie, w ktorym powierzchnia boczna narzedzia

O$ narzedzia

prowadzona jest jak najblizej obrabianej powierzchni. Gtdwng zaletg tej strateqii X‘/ v
jest znacznie krotszy czas obrobki, w stosunku do frezowania punktowego, przy Wektor réwnolegly Wygenerowane $ciezki

. .. ;. . . . Kat . . narzedzia
zachowaniu wymaganej jakosci powierzchni. Natomiast podstawowym prowadzenia o d0 tworzacej fopatki
problemem w tej metodzie jest okreslenie optymalnej pozycji osi narzedzia, w Schemat pozycjonowania narzedzi przy
szczegolnosci kata prowadzenia frezu a. frezowaniu obwodowym

Nierozwijalne powierzchnie prostokresine charakteryzujg sie katem skrecenia pomiedzy wektorami normalnymi powierzchni na odcinku
tworzgcym. Kat ten uniemozliwia doktadne wykonanie takiej powierzchni za pomocg rzeczywistego frezu (o srednicy wiekszej niz 0). To skrecenie, w
przypadku obrobki za pomocg frezow walcowych czy stozkowych, skutkuje uszkodzeniem powierzchni w postaci podciecia hiperbolicznego.

Opracowanie programu obrébkowego w systemie HyperMILL firmy OPEN MIND oraz wykonanie czesci testowych
na centrum obrobkowym HSC 55 Linear

Kolejne
potozenia
osi narzedzia
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~ Powierzchnia
testowa

Tor ruchu
narzedzia

Model testowy z oznaczong Tor ruchu frezu stozkowego Model testowy wykonany na centrum
powierzchnig prostokresing przy frezowaniu obwodowym obrobkowym HSC 55 Linear

Komputerowa analiza doktadno$ci wykonania modelu w Opracowanie programu pomiarowego w programu
programie Focus Inspection firmy Nikon Calypso firmy Zeiss oraz wykonanie pomiaréw na
wspoirzednosciowej maszynie pomiarowej ACCURA
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Przyktadowe rezultaty pomiaru dla frezu stozkowego 2 12mm a) przy

kacie prowadzenia a) a=0°, b) a=1° Model testowy podczas wykonywania pomiaru

Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe
artykuty w miesieczniku Mechanik nr 2/2015



