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Autorzy prac zaprezentujg szerzej swoje dokonania podczas Plakat w postaci elekironicznej mozna pobrac

_
prezentacji na ,Sesji Plakatowej 17 i/lub 18 pazdziernika 2012r. ze strony: www.procax.org.pl mu“llalll
Zapraszamy wszystkich zainteresowanych do prezentacji dokonan! Najlepsze prace zostang opublikowane jako typowe

w Krakowie. Wiecej na www.procax.org.pl
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Autorzy: Marta KORDOWSKA, Michat KOZLOWSKI, Wojciech MUSIAL
e-mail: marteczka.kordowska@vp, wmusial@vp.pl
5 Instytucja: Politechnika Koszalinska

Tytut plakatu: Opracowanie przebiegu procesu technologicznego powierzchni
zasadniczej pokrywy gornej kulowego zaworu wodnego
w zintegrowanym systemie komputerowym CAD/CAM
oraz weryfikacja doboru parametrow obrobkowych

Rysunek powierzchni zasadnicze] pokrywy gornej e S Ju
kulowego zaworu wodnego wykonany w programie /g '
AutoCAD i przeniesiony do programu SerfCAM

Weryfikacja  doboru  parametrow
obrobkowych dla posuwu 56 mm/min
| przy 355 obr/min oraz ustawionym
naddatku 0,5 mm. Dla tego przypadku
uzyskano najlepsze parametry
™ chropowatosci.
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Obraz powierzchni PO frezowaniu Parametry topografi (chropowatosci)
dla posuwu 56 mm/min i przy 355 obr/min dla posuwu 56 mm/min i przy 355 obr/min
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° Ra .199 um
Rqg 271 pm
Rz .29 pm
Rt .01 pm

RSm .0693 mm

Roughness Parameters, Gaussian filter, 0.25 mm
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Waviness Parameters, Gaussian filter, 0.25 mm

Wizualizacja 3D powierzchni obrobionej dla posuwu 56 mm/min i przy 355 obr/min
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Weryfikacja doboru parametréw obrobkowych dla posuwu 80 mm/min i przy 355
obr/min oraz ustawionym naddatku 0,5 mm. Dla tego przypadku jakosc
uzyskanej powierzchni wykazywata pogorszenie parametrow chropowatosci.

Obraz powierzchni po frezowaniu dla posuwu 80 Parametry topografi (chropowatosci) dla
mm/min i przy 355 obr/min posuwu 80 mm/min i przy 355 obr/min
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* Parameters calculated by mean of all the
sampling lengthes.

* A microroughness filtering is used, with a ratio
[ 16 of 2.5 yum.

Roughness Parameters, Gaussian filter, 0.25 mm
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Wizualizacja 3D powierzchni obrobionej dla posuwu 80 mm/min i przy 355 obr/min
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| -~ Przeprowadzono pomiar topografii powierzchni obrabianego korpusu
| da /| (w pierwszym zamocowaniu) ktory wykazat, ze przy posuwie 56 mm/min i przy 355
5 i e O obr/min oraz ustawionym naddatku 0,5 mm uzyskano najnizszg chropowatosc
| powierzchni obrabianej. Przy zwiekszeniu posuwu do 80 mm/min jakosS¢ uzyskanej
" 5 N powierzchni wykazywata pogorszenia parametrow chropowato$ci powierzchni.
- Realizacja posuwu dla mniejszej wartosci (ponizej 50 mm/min) byta by z punktu
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widzenia wydajnosci procesu mniej optacalna.

artykuty w miesieczniku Mechanik nr 1,213 2013



