РАБОТА   3

ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ НА ШЕРОХОВАТОСТЬ ОБРА​БОТАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ

ВВЕДЕНИЕ

Фрезерование – распространенный производительный метод обработки заготовок режущим инструментом - фрезой. Особенность процесса фрезерования - прерывистость ре​зания каждым зубом фрезы. Принципиальные схемы фрезерования показаны на рисунке.

Различают фрезерование по подаче (попутное   фрезерование) (см. рис. 3, а), когда направления подачи и вращения фрезы совпадают, и фрезерование против подачи (встречное фрезерование) (см. рис. 3, б), когда направление подачи противопо​ложно направлению вращения фрезы.   

При встречном фрезеровании сила, действующая на заготовку, стремится оторвать ее от стола, что приводит к вибрациям и увеличению шероховатости обработанной поверхности, тем более, что действующая сила резания всегда переменна, как но величине, так и по направлению. Преимущество этого способа – «фрезерование из под корки», когда фреза подходит к поверхностному слою от обработанной поверхности к обрабатываемой, отрывая ее,  заключается в том,  что умень​шается износ фрезы.
Недостаток - наличие начального скольжения зуба по накле​панной поверхности,  образованной предыдущим зубом,  от чего износ фрезы может повышаться, кроме того, фреза как бы «от​рывает» заготовку от стола, вызывая вибрации.
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Рис. 3 Фрезерование цилиндрической (а) и торцевой (б) фрезами.
При фрезеровании различают 3 вида подач:
1) минутная   подача - перемещение заготовки от​носительно фрезы за 1 мин (Sm, мм/мин).

2) подача на один оборот   фрезы - величина относительного перемещения заготовки за один оборот фрезы  (  S0 = Sm/n, мм/об);

3) подача на один зуб фрезы Sz - величина относительного перемещения заготовки при повороте фрезы на один угловой шаг, [мм/ зуб],
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Глубина резания  t, как и при точении - расстояние между обработанной и обрабатываемой поверхностями.
Скорость резания V - расстояние, пройденное точкой режущей кромки инструмента относительно заготовки в единицу времени, [м/мин],
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где: n - число оборотов фрезы в мин; Dфр – диаметр фрезы, мм.

Шероховатость обработанной при фрезеровании поверхности определяется:  

- величиной главного угла в плане φ0 (с увеличением φ0 показатель Rа увеличивается);
- величиной вспомогательного узда в плане φ1 (с уменьшением φ1 показатель Rа уменьшается);

- величиной подачи S (увеличение подачи приводит к увеличению показателя Rа);

- с увеличением твердости НВ обрабатываемого металла шероховатость обработанной поверхности уменьшается, так как умень​шается упругое и пластическое деформирование металла, обусловленное наличием радиуса округления режущей кромки фрезы.

Кроме упомянутых факторов на шероховатость обработанной поверхности оказывает влияние скорость резания V; жесткость системы СПИД (вибрации); применение СОЖ; качество заточки, изготовления инструмента: величина переднего γ и заднего α углов.

ЗАДАНИЕ

1. Изобразить схематически (дать поперечное сечение) фрезерование цилиндрической фрезой, обозначив на схеме задний угол α, передний угол γ. Изобразить в виде схемы формирование стружки при встречном фрезеровании.

2. Исследовать влияние величины подачи S при встречном фрезеровании

    на шероховатость обработанной поверхности, изме​ряемой критерием 

     Rа. Построить графическую зависимость Rа = f (Sm, S0, SZ), 

     Rа = f(HB,   V), один из вариантов.
3. Оформить отчет согласно требованиям, показанным на плакате (образец).
ПОРЯДОК    ВЫПОЛНЕНИЯ

РАБОТЫ

1. Изучить общие положения и терминологию, используемую при описании процесса фрезерования.

2. Получив от преподавателя индивидуальное (на бригаду) задание, осмыслить его и спланировать эксперимент, выполнить требуемые в п. 2 задания.

 3. После обработки заготовок на фрезерном станке 6П80 произвести определение параметра Rа с помощью профилометра модели 283.

4. Данные измерения занести в таблицу.

Таблица

№№

п/п
Характеристика

заготовки
Инструмент
Элементы режимов резания
Шеро

хова

тость


Материал
НВ,

ед.
Материал
DФР,

мм
V,

м/мин
t,

мм
подача
Ra,

мкм








Sm
S0
SZ




ПРИМЕР


1
сталь 45

прокат
198
Р6М5
60
45
2,0
40
0,16
0,007
6,3
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Примечание.  В таблицу заносятся результаты измерений, выполненные всеми бригадами группы (1/2 группы); анализируются все результаты совместно.

 5. Провести анализ полученных результатов, построить соответствующие графические зависимости.

6. Отчет оформить в соответствий с требованиями.
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