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HSM zapewnia najwiekszg wydajnos¢?

Technologia wysokowydajnej obrébki szybkosciowej, zwanej obrébka HSM (ang. High Speed Machining), staje si¢ obecnie jedna z bar-
dziej popularnych technik skrawania metalu. Uzyskanie duzych predkosci usuwania naddatku materiatu pozwala na znaczne skrocenie czasu
obrébki, prowadzac do wigkszej wydajnosci. Jest jednak druga strona medalu: aby stosowaé HSM, obrabiarka musi sprostac okreslonym wy-
maganiom, takim jak: odpowiednia sztywnos¢ korpusu, dynamika napedéw i sterowania oraz wystarczajaco trwate i niezawodne wrzeciono.
Stosowanie technologii HSM wymaga tez uzywania specjalnych narzedzi, a ich zuzycie jest wieksze.

Czy HSM jest jedynym sposobem zwiekszania wydajnosci obrabia-
rek? Czy obrabiarki nie spetniajace wymagan koniecznych do obrobki
HSM musza by¢ mniej wydajne?

Na Uniwersytecie w New Hampshire w USA przeprowadzono po-
réwnanie obrébki HSM z obrébka konwencjonalna, w ktérej zamiast
statego posuwu dla przejs¢ roboczych wprowadzono zmienny posuw

uzalezniony od obcigzenia freza. Analizowano zuzycie narzedzi, ob-
cigzenie wrzeciona obrabiarki i czas obrébki. Dwa identyczne detale
o twardosci 52 HRC obrabiano na tej samej obrabiarce Mori Seiki
NV5000, frezem kulistym o statej szerokosci skrawania (w tabeli 1 ze-
stawiono podstawowe parametry testu).

Tabela 1. Warunki testowania frezowania na Uniwersytecie w New Hampshire.

Obrabiarka Mori Seiki (NV5000)
Péotfabrykat STAVAX (HRC52)
Narzedzie 6 mm frez kulisty
Szerokosc skrawania 2mm

Jeden z egzemplarzy testowanego detalu obrabiano wedtug parame-
trow specyficznych dla obrébki HSM, czyli z matg gtebokoscig skrawania,
duzym posuwem i duza predkoscig obrotowa wrzeciona, drugi natomiast
stosujac wieksza gtebokos¢ skrawania z mniejsza predkoscig obrotowa
wrzeciona. Zakres wartoci posuwu byt takze generalnie mniejszy, ale - co
istotne — zmienny, dostosowany do parametréw skrawania dla konkretnego
narzedzia. Zmiany posuwu uzyskano, optymalizujgc kod NC uprzednio wy-
generowany przez program CAM-owski.

Optymalizacje te uzyskano za pomoca programu VERICUT (producent;
CGTech, USA). Program ten jest narzedziem stuzacym do symulacji, we-
ryfikacji i optymalizacji Sciezki narzedzia. Nie jest to typowy program typu
CAM, poniewaz nie generuje Sciezki narzedzia lecz jg analizuje i optyma-
lizuje. Akceptuje on kody G lub format APT, umozliwiajac petne odwzoro-
wanie przebiegu obrobki wygenerowanego kodu na wirtualnej obrabiarce.
Ponadto potrafi zoptymalizowa¢ parametry posuwu tak, aby obrébka byfa
bardziej wydajna. Modut do optymalizacji dziata w oparciu o wprowadzone
graniczne wartosci dla poszczegdinych narzedzi w konkretnych warunkach

skrawania. Podczas optymalizacji VERICUT analizuje warunki skrawania
w kazdym bloku programu NC. W razie potrzeby, gdy zadane pierwotnym
blokiem obrébczym warunki usuwania materiatu przez frez s3 zroznicowa-
ne, blok ten jest dzielony na klika nowych blokéw o zréznicowanych po-
suwach, oczywiscie zachowujac pierwotna trajektorie narzedzia. Zazwyczaj
zmodyfikowany posuw jest wigkszy od tego jaki byt pierwotnie przyjety
w Sciezce narzedzia, ale niekiedy - gdy pracujacy frez jest przecigzony -
posuw ulega zmniejszeniu. Zalezy to od objetosci materiatu jaka narzedzie
musi w danej chwili usunac. Do optymalizacji mozna przyja¢ jedna z kilku
dostepnych strategii lub ich taczonych kombinadji, od metody objetosciowej
predkosci skrawania, poprzez okreslenie posuwu podczas roznego rodzaju
zagtebiania, a na grubosci wiéra koficzac.

Optymalizacja Sciezki NC to tylko jedno z zada#, ktére moze realizowaé
program VERICUT [1].

Parametry poréwnania obrébki HSM z obrébka konwencjonalng, ale
ze Sciezka narzedzia zoptymalizowana przez VERICUT oraz wyniki tego po-
réwnania zawiera tabela 2.

Tabela 2. Parametry HSM i HEM oraz wyniki testu przeprowadzonego na Uniwersytecie w New Hampshire.

HSM HEM
Gtebokos¢ skrawania 0,2mm 0,6 mm
Posuw 3500 mm/min Zoptymalizowany 500 - 3250 mm/min
Obroty wrzeciona 18000 obr/min 9000 obr/min
Dystans obrobki 126179,5 mm 44101,6 mm
Czas obrobki 59 min 25 min




