GRANICA PRZEOSTRZENIA FREZOW
MODULOWYCH SLIMAKOWYCH

Krzysztof WIANKOWSKI *

STRESZCZENIE
Monitorowanie zgycia drogich, strategicznie istotnych dla dziataloio
przeds¢biorstwa narzdzi skrawagcych powinno przebiegaw sposéb syste-
mowy. Dla prowadzenia wdeiwej gospodarki nawdziowej frezéw moduto-
wych slimakowych, istotne jest okilenie rysunkowej granicy przeostrzenia.
Pozwoli to wypracowamechanizmy wycofania frezow z produkcji i zapewnie
nia dostaw w odpowiednim czasie.

1. WSTEP

Dynamika i elastyczrig produkcji przedsibiorstwa wymuszaj ciagte
zmiany stosowanych proceséw technologicznych. N&ustiwoch istotnych
przeptywow strumieni: produkowanychegzi i zaopatrzenia stanowisk robo-
czych w narzdzia, nie mae by zaktdécé. Decydujpcym czynnikiem jest do-
starczenie na konkretne stanowiskodeiaego narzdzia w okrélonym czasie.
Nalezy przy tym uwzgédnia® zuzycie naredzi i co za tym idzie ich okres trwa-
tosci, w $cistym powhzaniu z planowaniem produkcjia$o zadania dla Go-
spodarki Nargdziowej przedsibiorstwa.

W praktyce warsztatowej podstawowym sygnaterayeia frezuslima-
kowego jest pogorszenie jakbd frezowanych ugbien. Jest to za pdo, aby
zabezpieczy stanowisko pracy. Utrzymywanie rezerw tych gdez jest kosz-
towne i naley dazy¢ do optymalizacji dostaw. Dla utatwienia tego pace
podjeto proke okreslenia konstrukcyjnej granicy zycia ostrzy frezéwélima-
kowych.
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2. ROZWINI ECIE TEMATU
2.1. Cel pracy

Dla zapewnienia jakei produkowanych cgci dostarczaneasfrezy z
zarysem szlifowanym. Konstrukcje ostrzy tych frezémarakteryzuyj sic po-
dwojnym zatoczeniem: gtdwnym i pomochiczym. Ostidepodlega obszar
zatoczenia gtbwnego, w ktorymtey frezu zachowujniezmienny zarysebatki.
Istotne wec jest okrélenie tego obszaru. W pracy prayg za grani¢ prze-
ostrzenia wymiar wynikagy z przeaicia sk powierzchni zatoczenia wegine-
go i wykaiczapcego ostrzy frezu (rys. 2.1). Paej przedstawiono analityczny
sposob ustalenia wymaganych wiglkio

2.2. Przedstawienie metody
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rys.1. Widok czotowy ostrza frezu prezentyj uzyte oznaczenia
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Opis oznacze

d —srednica zewsetrzna frezu,
d’ — $rednica zatoczenia pomocniczego:

d'=0.4L Sz (1)
Sz — gtéwny skok zatoczenia:
sz="L9 rygaf 2)
Sz’ — pomaocniczy skok zatoczenia:
Sz'=1.4L Sz (3
. ntd ,
Sz'= Otga” f 4)

af — gtowny kat przytazenia,

o'f — pomocniczy kgt przytazenia,

z — liczba zbow frezu,

Rn — promi@ zasadniczy tuku gtébwnego zatoczenia:

Rn=% Osinaf (5)
R’n - promier zasadniczy tuku pomocniczego zatoczenia:

R’nz% Osina' f (6)

R — promié tuku okrgu zastpujacego tuk spirali Archimedesa, dla zatoczenia
gtéwnego:

R=% Ocosaf 7

R’ - promien tuku okregu zastpujacego tuk spirali Archimedesa, dla zatoczenia
pomocniczego:

R’=% Ocosa’ f (8)

O(a, b) — wspotdne prostojtne zawieszenia promienia R w punkcie O:
a=RLsinaf 9)
b=% — ROcosaf (10)

O'(a’, b’) - wspohrzdne prostotne zawieszenia promienia R’ w punkcie O’:
a=RTCsinag'f (12)
b’=% - Rkosa' f (12)
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X, Yy — wspoirzdne prostoitne szukanego punktu E,
Rg . M - wspotrzdne biegunowe punktu E,
A B, C D, E GQ,A, B, C, D - punkty pomocnicze.

Istota metody sprowadzaesilo znalezienia wspokdnych punktu E, w
ktérym przecingj si¢ tuki zatoczé ostrza frezu. Polega to na rozwaniu ukia-
du réwna drugiego stopnia, czyli znalezienia jednego z pémkwspolnych
przecinajgcych seé okregdbw o promieniach R, R’ oraz odpowiednipodkach
0O ,0'. Uklad rowna, przedstawia ginastpujaco:

(x-a)’ +(y-b)* =R’ (13)
(x-a)*+(y-b)* =R* (14)

Rozwigzanie powyszego ukladu rowrana wartéciach ogolnych spra-
wia pewn trudna¢, ze wzgkdu na wystpujace pod symbolami danych opisy
wzorami, ktérych podstawienie komplikuje ukfad. Vddgiej jest operowa
przyjetymi wartcgsciami liczbowymi. W nowoczaie zorganizowanym przed-
sighiorstwie, w dziatach konstrukcji oprzydowania, powszechniey stoso-
wane metody standardowe. Standaryzacja konstrdkeriow slimakowych
przynosi wielorakie korZci. W naszym przypadku zostanie wykorzystana do
rozwiazania uktadu rowna(13), (14). Przyjte wartdgci, map posté (tablica 1):

Tablica 1. Przgte wartgci parametrow
Wielkosé¢ d af
Wartas¢ 80 12°

Przyjte wartdci postiyly do obliczenia kolejnych parametréw, wg wzoréw
przytoczonych wyej (tablica 2):

Tablica 2. Obliczone warfoi parametrow piaednich
Wielkosé d’ o'f Sz Sz’ | Rn R'n
Wartas¢ 81,78 | 16°14'| 4,45 6,28 8,32 11,43

Tablica 3 podaje obliczone wastn, ktére wchodz do uktadu réwna:

Tablica 3. Obliczone warfoi parametrow uktadu réwha
Wielkosé R R’ a a’ b b’
Wartasé 39,126 | 39,26Q -8,135 -10,973| 1,729 3,194

Rozwigzaniem uktadu sdwie pary wspétednych punktéw wspolnych rozpa-
trywanych okegow. Wybieramy wiéciwe wspétrzdne, zgodne z warunkami
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rys. 1. Obliczamy dodatkowo wspaidne uktadu biegunowego. Wyniki obli-
czenr zawiera tablica 4:

Tablica 4. Ostateczne wyniki obliaze
Wielkos¢ X y Re m EG
Wartasé 9,886 36,550/ 37,863 15°08'07" 10,002

3. PODSUMOWANIE

Przedstawione w tablicy 4 wyniki obliazemog by¢ podstaw do pod-
jecia dziata racjonalizugcych gospodark narzdziowa frezow slimakowych,
w obszarach:

» planowania zakupéw, harmonograméw dostaw (terniiogg),

» wyznaczenia okresu trwdlo narzdzia na podstawie znanego obszaru
ZuzycCia oraz zatbonej warstwy na przeostrzenie,

» monitoringu zaycia ostrza frezu, w celu olglenia optymalnegdéladu

starcia na powierzchni przytenia (wielk@¢ V g ),

» standaryzacji procesu ostrzenia frezéw,
» dyscypliny zamowig przez wydziaty produkcyjne.

Podany wyej tok obliczés moze stwzy¢ do napisania algorytmu i do stworzenia
programu komputerowego automatymggo obliczenia dla danych ejo-
wych, wg tablicy 1.
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RE-SHARPENING LIMITS
FOR HOBBING CUTTERS

SUMMARY
Monitoring wear of expensive and company-strategiting tools should
be system-based. In order to have a proper managesfidnobbing cutters, it is
necessary to define drawing re-sharpening limitsatTwill help develop me-
chanisms of withdrawing cutters from use and ensaréime deliveries
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