Testovani reznych nastroju ze slinutych karbidu pri vysokoposuvovém frézovani
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Ustav strojirenske technologie

VYSOKE UCENI FAKULTA

TECHNICKE STROJNIHO
V BRNE INZENYRSTVI

Frézovani vysokymi posuvy - HFM

" Mala axialni hloubka rezu ap (do 2 mm)

" \/ysoké posuvy na brit frézy fz (az 4 mm)

" Maly uhel nastaveni hlavniho ostri Kr (do 20°)

= Sily pusobici v axialnim smeéru

" \Velké vylozeni nastroju (az 7xD)
" Az trikrat vyssi ubér materialu

" Lepsi odvod tepla triskou

Meéreni a rezné zkousky

" Overeni tvrdosti obrabénych materialu

" Meéreni axialniho hazeni osazenych fréz
" Zaznam vysokorychlostni kamerou
" Zaznam termokamerou

" Meéreni drsnosti obrobenych ploch
" Méreni zatizeni vretene stroje

" Analyza vibraci

" Tvorba diagramu utvareni trisky

= Méreni trvanlivosti VBD
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Vysledky méreni

Drsnost povrchu (Ra)
V zavislosti na posuvu a hloubce Fezu pro ocel X37CrMoV5-1 (300 HB) ZatiZeni vietene (%)
V zavislosti na posuvu a hloubce fezu pro ocel X37CrMoV5-1 (300 HB)
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Vysledky méreni

Prikon stroje v zavisloti na posuvu, 19 552 300HB, SZD09 vs. SSO09
FFT analyza frekvenéniho spektra, fréza SZD09, ocel X37CrMoV5-1 300 HB, ap = 0,4 mm, fz=0,5mm
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FFT analyza frekvenéniho spektra, fréza S5009, ocel X37CrMoV5-1 300 HB, ap=0,4 mm, fz=0,5mm
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Zaver
LepSich vysledku dosahla fréza SSO09, zejména bylo zjisténo:

= axialni hazeni frézy bylo snizeno z hodnot presahujici 0,03 mm na hodnoty cca 0,02 mm,

" pfi obrabéni vznikaji vhodnéjsi tvary trisek s lepsSim zplisobem jejich odchodu z mista rezu,
= teplo vznikajici pfi Ffezném procesu je nizsi a vice tepla odchazi triskou,

= 7 hlediska prikonu stroje je vyhodnéjsi obrabéni bez procesni kapaliny,

= trvanlivost briti VBD SOHTO9 je pri obrabéni mékké oceli vyssi,

= zatizeni vietene stroje v prepoctu na jeden zub frézy je nizsi,

= diky zvySeni poctu zubU jsou posuvoveé rychlosti vyssi o 40 %,

=" vhodnéjsi je obrabéni bez pouziti procesni kapaliny, Porovnani minutowych nakladii na bit VBD

= dosahované drsnosti obrobenych ploch jsou nizsi,

= amplituda vibraci je o cca 50 % niZsi.
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