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Wysoko wydajna, stabilna i precyzyjna strategia

frezowania cienkosciennego

Mimo ciagtego wzrostu zapotrzebowania na przedmioty cienkoscienne metoda obrébki od dawna sie nie zmienita.
Tu zaproponowano metode uwzgledniajaca kierunek skrawania i podatnosci przedmiotu, z wykorzystaniem agresyw-
nego frezowania wgtebnego. Synergiczne zalety proponowanej metody zostaty zweryfikowane eksperymentalnie.

Klasyczna reguta frezowania przedmiotéw cienko-
$ciennych, stosowana w celu utrzymania ich sztywno-
$ci statycznej i dynamicznej, glosi, Ze gteboko$¢ osio-
wa powinna by¢ mniejsza niz n-krotno$¢ pozostatej
grubosci $cianki (np. n=8 dla tytanu, n=4 dla Al), co
ogranicza wydajno$¢ obrébki (rys. 1a). Kierunek po-
suwu w ptaszczyznie xy, prostopadtej do wysokosci (2)
$ciany powoduje powstawanie wysokich statycznych/
dynamicznych sktadowych sity skrawania w kierunku
podatnosci Sciany oraz duza szerokos¢ skrawania, de-
cydujaca o regeneracji drgan.

W zaproponowanej metodzie stosuje sie agresywne
frezowanie wgtebne, przy ktérym pozostaty do obréb-
ki materiat ma ksztatt litery L (,metoda L” - rys. 1b).
Najpierw wykonuje sie obrébke zgrubna frezowa-
niem wgtebnym z posuwem w kierunku z az do dna
$cianki, a przy obrébce ostatniej warstwy dodatkowo
obrébke wykonczeniowg frezowaniem obwodowym,
by usung¢ wystep pozostawiony miedzy poprzednim
a obecnym procesem wglebiania. Osiowa gteboko$¢
skrawania przy obrdébce wykonczeniowej jest row-
na wysoko$ci $cianki, ale gteboko$¢ mozna podzieli¢
w zaleznoSci od stabilnosci procesu.
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Rys. 1. Konwencjonalne frezowanie cienkoscienne (a), frezowanie
cienkoscienne metoda L (b)
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Rys. 2. Stanowisko badawcze
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Rys. 3. Drgania zmierzone w czasie wykonczeniowego konwencjo-
nalnego frezowania cienkosciennego (frezowanie obwodowe)
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Rys. 4. Drgania zmierzone w czasie frezowania cienkosciennego me-
toda L w ostatnim przejsciu obrébki zgrubnej (wgtebnej) i obrébki
wykonczeniowej (frezowanie obwodowe)

Stanowisko badawcze pokazano narys. 2. Wysokos$¢
i szeroko$¢ $ciany ze stopu aluminium wynoszg odpo-
wiednio: 30 i 80 mm, a docelowa grubo$¢: 2 mm. Wy-
korzystano 2-ostrzowy frez z weglikdw spiekanych
o $rednicy @16 mm.

Wyniki pomiaréw drgan przy obrébce wykoncze-
niowej metodg konwencjonalng pokazano na rys. 3,
a na rys. 4 zestawiono wyniki uzyskane w ostatnim
przejsciu zgrubno-wykonczeniowym metoda L. Jak
wida¢, w pierwszym przypadku wystapity wyraznie
drgania samowzbudne, a w drugim jedynie drgania
wymuszone. Pordwnanie odchylenia grubosci $cian-
ki wykazato, Ze $rednia réznica miedzy gérng i dolng
cze$cig wynosita 33 um dla metody konwencjonalnej
i 20 pm dla metody L. Zmierzone chropowatosci Ra
wyniosty odpowiednio w kierunku pionowym i pozio-
mym: 0,095 pm i 0,05 pm dla metody konwencjonal-
nejoraz 0,15 pmi 0,243 pm w przypadku metody L.
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