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STRESZCZENIE

Analiza wplywu wybranych warunkéw obrobki na dokladnosé
wymiarowo-ksztaltowa przedmiotow  wytwarzanych na frezarkach
sterowanych numerycznie

W niniejszej pracy przedstawiono dotychczasowy stan wiedzy na temat
parametrow wptywajacych na doktadno$¢ wymiarowo ksztaltowg przedmiotow
wytwarzanych na obrabiarkach sterowanych numerycznie. Na podstawie literatury
stwierdzono ze istnieje wiele czynnikow wplywajacych na koncowa doktadnosé
obrabianego przedmiotu. Wybrano grupg parametrow obrobki oraz zakres danych
wyjsciowych, ktére poddano analizie. Badania rozpoczely si¢ od sprawdzenia
stanu diagnostycznego maszyn. Potwierdzily one, ze obrabiarki prawidlowo
wykonuja swoje zadania oraz spelniaja wytyczne producenta. Pierwszym
parametrem poddanym badaniom byl rodzaj strategii obrobki. Pozwolilo to
stwierdzi¢, ze minimalna ilo$¢ osi wykorzystanych przy frezowaniu zwigksza
doktadno$¢ przedmiotu obrabianego. Natomiast btedy pracy maszyny przedkladaja
si¢ na niedokladnos¢ ksztattu przy zmianie kierunku przemieszczania si¢ osi.
Obrobka wieloosiowa oddziatuje na SGP po przez zwigkszenie jej wartosci
parametréow, oraz moze powodowac odzwierciedlanie si¢ zarysu krawedzi
skrawajacych narzedzia na obrabianej powierzchni. Kolejnym parametrem byt
rodzaj narz¢dzia. Do obrébki wybrano dwa rodzaje ptytek skrawajacych o takich
samych wymiarach i1 posiadajacych ten sam substrat ale rdéznigcych si¢
naniesionymi powtokami. Wykazano, ze ilo$¢ powlok w istotny sposob wplywa na
czas pracy plytki skrawajacej. Pozwolitlo to rowniez okre$li¢ jak czas pracy
narzedzia wptywa na wihasciwosci warstwy wierzchniej przedmiotu obrabianego.
Wykonano réwniez dodatkowe przedmioty probne. Parametrami wejsciowymi
zmiennymi byly: f k, a,. Wykonano obliczenia ich korelacji z cechami ksztaltu
1 wymiaru obrobionego detalu. Pozwolilo to na okreSlenie poziomu istotnosci
wplywu poszczegélnych parametrow wzgledem mierzonej cechy. Celem
doprecyzowania korelacji, drugi przedmiot probny byl przystosowany do pomiaru
mniejszego zakresu parametrow wyjsciowych. Pozwolilo to na okreslenie modelu
zachowan parametrow wejsciowych, ktore umozliwilo wyjasnienie zmiennos$ci
parametru wyj$ciowego.
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