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Jak widac z tabeli 2, obrébka z dwukrotnie mniejsza predkoscia ob-
rotowa wrzeciona oraz mniejszym, zmiennym posuwem, jednakze trzy-
krotnie wiekszg gtebokoscig skrawania skraca czas frezowania o prawie
60% w stosunku do obrébki HSM! Obrébke tego rodzaju, w ktorej po-
suw zmniejsza sie lub zwieksza w zaleznosci od warunkéw skrawania,

Rys.1. Poréwnanie zuzycia ostrza wywotanego HSM i HEM.

Poniewaz wydajniejsze frezowanie uzyskuje sie poprzez mniejsza
liczbe przejs¢ i cykli (w omawianej prébie dystans pokonany przez frez
w HEM jest 0 2/3 krétszy niz w HSM), HEM powoduje tez mniejsze
zuzycie obrabiarki. Optymalizacja posuwéw w HEM prowadzi do
frezowania z praktycznie stata sita skrawania. Rys. 2 przedstawia

porownanie sity skrawania podczas  obrébki wykarczajace
w poszczegdlnych etapach frezowania. Dwa wykresy pokazuja wartosci
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nazwano High Efficiency Machining (HEM, obrébka wysokowydajna).

HEM jest nie tylko wydajniejsza, ale powoduje tez mniejsze zuzycie na-
rzedziniz HSM (rys.1), co pozwala na jego dtuzsze uzytkowanie z zacho-
waniem odpowiedniej jakosci obrabianej powierzchni.

sit skrawajacych przy statym posuwie: w pierwszym tescie rownym 762
mm/min (cienka linia ciggta na rys. 2), a w drugim 178 mm/min (linia
kropkowana). Trzeci wykres (gruba linia ciagta) dotyczy obrébki HEM ze
zmiennym posuwem, ktéry zapewnia state obciazenie narzedzia, a wiec
i wrzeciona. Jest oczywistym, ze przyczynia sie to do wiekszej stabilnosci
i trwatosci pracy obrabiarki.

Sita skrawania w funkcji polozenia narzedzia

stafa sila - 21,7 funtow-sity (96,5 N)
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Rys. 2. Przeprowadzone na Uniwersytecie w New Hampshire poréwnanie sity skrawania wystepujqcej podczas obrébki wykariczajgcej:
* linia cienka: stafy posuw 762 mm,/min, maksymalna sita skrawania 76,8 funtow-sity (341,6 N),
* linia kropkowanar: staty posuw 178 mm,/min, maksymalna sita skrawania 30,5 funtéw-sity (135,7 N,
* linia gruba: zoptymalizowany zmienny posuw ogranicza maksymalng sie skrawania do 23,4 funtéw-sity (104 N, ktéra - co wazniejsze — pozostaje

praktycznie stata w trakcie catej obrobki

Podsumowuijac, obrébka HEM ze zoptymalizowana Sciezka narzedzia umozliwia:
* obr6bke na obrabiarce nie spetniajacej wymagar stawianych obrébce HSM,
+ skrécenie czasu obrébki,
* mniejsze zuzycie narzedzi,
* mniejsze zuzycie obrabiarki.

HEM jest wigc konkurencyjnym sposobem obrdbki w stosunku do HSM.
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