
Jak widaĆ z tabe|i 2, obrÓbka z dwukrotnie mniejszq prędkościq ob-
rotowq wrzeciona oraz mniejszym, zmiennym posuwem, jednakże trzy-
krotnie większq gtębokościq skrawania skraca czas frezowania o prawie
600/o w stosunku do obrÓbki HSMl obrÓbkę tego rodzaju, w ktÓrej po-
suw zmniejsza się |ub zwiększa w za|ezności od warunkÓw skrawania,

nazwano High Efficiency Machining (HEM, obrobka wysokowydajna).
HEM jest nie ty|ko wydajniejsza, a|e powoduje też mniejsze zuzycie na-
rzędzi niż HSM (rys.1), co pozwa|a na jego dtuzsze uzytkowanie z zacho-
waniem odpowiedniej jakości obrabianej powierzchni.

Rys,|' PorÓwnanie zużycia ostrza wywołanego HSM i HEM.
Poniewaz wydajniejsze frezowanie uzyskuje się poprzez mniejszq

|iczbę przejśĆ i cyk|i (w omawianej prÓbie dystans pokonany przez trez
w HEM jest o 2/3 krltszy niż w HSM), HEM powoduje tez mniejsze
zuzycie obrabiarki. optyma|izacja posuwÓw w HEM prowadzi do
frezowania z praktycznie statq siłq skrawania. Rys' 2 przedstawia
porÓwnanie sity skrawania podczas obrÓbki wykariczajqcej
W poszczegÓ|nych etapach frezowania' Dwa wykresy pokazujq wartości

sił skrawajqcych przy statym posuwie: w pierwszym teście rÓwnym762
mm/min (cienka |inia ci4gła na rys' 2), a w drugim 178 mm/min (|inia
kropkowana). Trzeci wykres (gruba linia ciqgła) dotyczy obrÓbki HEM ze
zmiennym posuwem, ktÓry zapewnia state obciqżenie narzędzia, a więc
i wrzeciona' Jest oczywistym, ze przyczynia się to do większej stabiIności
i trwatości pracy obrabiarki.

Rys. 2. Przeprowadzone ną IJniwersytecie w New Hampshire porÓwnanie sity skrawanio występujqcej podczas obrÓbkiwykaficzajqcej:
, linia cienka: staty posuw 762 mm/min, maksymalna sita skrąwania 76,8 funtÓW-sly (34|,6 N),
, linia kropkowana: staty po\uw D8 nn/nin, nakynalna sito skrawania 3o,5 |untÓwsiĘ (|35,7 N),
. linia 'gruba: zoptynalizowany znimny posuw ogrankzo naksyno|nq sĘ sknwania do 23,4 luntÓW-sity (|04 N), ktÓra - co v,nżntejs? . pozostajepraktycznb stała W trakcb całei obr bki'

Podsumowujqc, obrÓbka HEM ze zoptyma|izowanq ścieżkq nazędzia umoż|iwia:
. obrÓbkę na obrabiarce nie spełniajqcejrruymagari stawianych obrÓke HSM,
. skrÓcenie czasu obrÓbki,
. mniejsze zuiycie narzędzi,
. m niejsze zuŻy cie obrabiarki'

HEM jest więc konkurencyjnym sposobem obrÓbkiw stosunku do HSM.
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Tapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska

i zapoznania sie z naszq ofertq na targach

STOM w Kielca ch (26-28 marca 2OOB)
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Si|a skrawania w funkc|i po|ożenia narzędzia
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Staly posuw - 30 cali/mm (762 mm/min)

Staly poslrw - 7 cali/mm (178 mm/min)

Zoptymalizowany postrw -
sta|a siła - 21.7funtÓw-siły (96.5 N)

1  0 0 0 0  1  5 0 0 0
Numer ruchu nałzedza

2 0 0 0 0  2 5 0 0 0
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