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Rezumat: In lucrarea data se analizeaza operatia de frezare repere rigide, fiind identificati factorii care
influenteaza calitatea prelucrarii marginii reperelor rigide si se studiaza masinile de frezat.
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1. Introducere

Operatia de frezare se realizeazd prin aschierein scopul prelucrérii marginilor reperelor rigide obtinute
prin debitare (talpa, toc etc.) [1]. Scopul operatiei de frezare constd in eliminarea rezervelor tehnologice si
aducerea reperelor la dimensiunea necesara asamblarii sau la cele impuse de incaltamintea finita si totodata
in vederea obtinerii unor suprafete netede a profilului télpii si tocului.

2. Studiul masinilor de frezat repere rigide

Prelucrarea marginilor reperelor rigide prin frezare se realizeaza la masini de frezat sau de tip agregat ce

au ca organ lucrator freza. Agregatul are o structurd complexa integrand mai multe functii: de scamosat, de
slefuit, deprafuit, lustruit etc. ( fig. 1) [8].

R

Figura 1. Agregat multifunctional Figura 2. Schema maginii de frezat ®KII-O
FLEXAM 190 (Rusia) pentru freze cu ax vertical:
(al firmei FLEXAM ) 1 — pachet de repere; 2 — suport de contur;

3 514 — freza; 5 — cap de frezare;
6 si 7 - cilindru; 8 — motor electric

Indiferent de varianta constructiva a masinii, organele lucratoare se monteaza pe un ax. Dupa directia
axului de rotatie, maginile de frezat pot fi [2, 6, 7]:
1. cu ax orizontal, folosite la prelucrarea reperelor deja asamblate (fig. 1);
2. cu ax vertical, folosite la frezarea reperelor detasate, individuale sau in pachet (fig. 2);
3. cuax vertical §i orizontal, prezente la agregatul multifunctional (fig. 1).
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Atit la masinele de frezat cit si la agregatul multifunctional lucrul se efectueaza in pozitie ortostatica.
Aceasta pozitie dupd un anumit timp provoaca diverse inbolniviri a membrelor inferioare. In prezent firma
HARDO propune un cadru metalic pe care se fixeaza masina de frezat sau agregatul (fig. 3), ceea ce prezinta
o serie de avantaje [10]: lucrul se poate efectua atit in pozitie ortostatica cit si asezat; operatia poate fi
efectuata inclusiv de persoane cu disabilitati locomotorii; greutatea masinilor se reduce substantial; reglarea
pe verticala a maginii permite sa lucreze orice persoana indiferent de indltimea acestuia.

a. N - - b. | c.

Figura 3.Cadru metalic ce permite fixarea agregatului si reglarea acestuia pe verticala, unde: a este o
persoana cu dizabilitati locomotorii; b — se lucreaza in picioare; ¢ — se lucreaza asezat.

In tabelul 1 se prezinta exemple de freze destinate frezarii diferitor repere [8].

Tabelul 1.
Tipuri de freze utilizate pentru frezarea reperelor rigide ale incaltdmintei
Frezarea tocului Frezarea talpii in regiunea anterioara si Frezarea talpii i a brantului
a tocului

*Nota: Freze cu dinti modificati, mult mai mici numite rolande, utilizate pentru finisarea suprafetelor
prelucrate prin frezare si la pregatirea unor suprafete prin scdmosare, fiind o pregatire catre lipire, de
exemplu, partea interioara a talpilor prefabricate.
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3. Analiza influentei parametrilor tehnologici ai operatiei de frezare asupra calititii prelucrarii
marginilor reperelor rigide

In procesul frezrii, o parte din efort se consuma pentru tiierea materialului, iar o alta pentru incovoierea si
strivirea agchiilor care se indeparteaza. Stabilirea cu precizie a fiecarei componente este foarte dificild. De regula,
se determind componenta normald V si tangentiald H a fortei de frezare (fig.4) [1, 4, 5, 9].Forta rezultanta R se
determina din relatia:

R=1\V*+H (1)

Asupra marimii fortei de taiere si calitatii prelucrarii, pe langa proprietatile materialelor prelucrate,
influenteaza si geometria instrumentului dintilor frezei.Astfel, se pun in evidentd urmatoarele marimi ale
dintilor frezei (fig. 5):e@-unghiul de ascutire al dintelui;B-unghiul de degajare;y-unghiul de asezare;d-unghiul
de taiere;@-pasul unghiular, respectiv unghiul format de doua raze ce trec prin virfurile a doi dinti
succesiv.Pentru ca forta de taiere sa se reduca, iar gradul de netezire al suprafetei prelucrate sa creasca, este
de dorit ca unghiul de tiiere & si unghiul de ascutire al dintelui o s aibd valori cit mai mici. Insa reducerea
acestor unghiuri este limitata pentru a asigura o fiabilitate crescuta dintilor frezei. In acest scop se recomanda
pentru unghiul o valori de 55-60°, iar pentru 8=78-80° [4].Valoarea unghiului de asezare vy trebuie corelatd cu
natura materialului care se frezeazd. Se recomanda ca valorile unghiului de asezare y sa fie in urmatoarele
limite [1, 4, 9]:20° pentru frezele destinate prelucrarii reperelor din cauciuc;15° pentru frezele destinate
prelucririi talpilor din fibre de piele;10° pentru frezele destinate prelucrarii talpilor din crupon.
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Figura 4. Fortele ce actioneaza Figura 5. Geometria dintelui frezei
asupra materialului la frezare

Asupra fortei de tdiere si a acuratetei suprafetei frezate, influenteaza de asemenea:numarul de dinti ai
frezei;viteza perifericd a frezei;viteza de avans a materialului.Numarul de dinti al frezelor utilizate in
industria Incaltdmintei variaza de la 7 la 24 [5].Cu cresterea vitezei de rotatie a frezei, In timp, in contact cu
suprafata materialului vin un numar mai mare de dinti. Cresterea vitezei de rotatie a frezei reduce
posibilitatea de patrundere a dintelui in adancimea marginii reperului determinand reducerea marimii aschiei
indepartate prin frezare si in final cresterea gradului de netezime a suprafetei prelucrate.Pentru a obtine o
suprafatd neteda dupa frezare este necesar ca viteza de avans a materialului sa fie corelatd cu viteza de rotatie
a frezei si tipul materialului, de exemplu, la o vitezi de rotatie a frezei de 110 s se recomanda ca viteza de
avans a materialului sa fie de 0,2m/s pentru reperele din piei naturale si de 0,1 - 1,5 m/s pentru reperele din
inlocuitori [1]. Calitatea suprafetei prelucrate creste odatd cu marirea numarului de dinti ai frezei, cu
cresterea vitezei periferice §i cu sciderea vitezei de avans a materialului.Grosimea aschiei indepartate este
dependentd de adincimea de patrundere a dintelui in material si de diametrul frezei. Diametrul frezei este
necesar sa se coreleze cu zona de contur ce se prelucreaza. Astfel pentru prelucrarea zonei anterioare a talpii
se utilizeaza freze de diametrul de 45-60mm (numarul de dinti ai frezei z = 8, 12, 16), pentru prelucrarea in
zona glencului freze cu @=30mm (z = 7), iar pentru zona calcii freze cu @=70-160mm (z =8, 12, 16) [5].Un
alt factor care influenteazd adincimea de patrundere a frezei in material si deci netezimea suprafetei
prelucrate este presiunea cu care se preseaza reperul pe periferia frezei in migcare. Atunci cand este necesar
de indepartat un surplus mai mare de material, Indepartarea trebuie sd se realizeze prin doua-trei treceri
succesive a marginii reperelor prin dreptul dintilor frezei.

In cazul reperelor din piele calitatea suprafetei prelucrate este influentata si de continutul de umiditate a
materialului. Continutul optim de umiditate a reperelor ce urmeaza a fi prelucrate prin frezare trebuie sa
corespunda valorilor de 20-22% [1, 4].

Cu ajutorul frezelor se pot obtine diferite profile pe suprafata marginii reperelor rigide. In acest scop se
folosesc freze cu profile variate ale dintilor (fig. 6) [5]. Profilul frezei este determinat de zona de taiere 1,
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pana mica 2 si pana mare 3. Zona de taiere 1, reprezentata de distanta A, poate fi de forme si latimi diferite.
Prezenta penei mari la cutitele frezei permite frezarea cu acelasi frezd repere de grosimi diferite.

Figura 6. Scheme ale profilelor
dintilor frezei.
a si ¢ — concav reliefat;
b — drept; d si e - convex
reliefat; f - figurat.
1 — zona de tdiere; 2 — pana
micd; 3 — pana mare, 4 — canale.

Calitatea suprafetei prelucrate depinde mult si de gradul de calificare a operatorului, de alegerea de catre
acesta a tipului de freza in corespundere cu caracteristicile materialului reperului si latimea de prelucrare.

4. Concluzii

Asupra calitatii prelucrarii marginilor reperelor rigide influenteaza o serie de factori, $i anume:

AN N N N NN

proprietatile materialelor prelucrate;
geometria instrumentului dintilor frezei;
gradul de calificare a operatorului;
tehnologia existenta;

forta de presare a reperului;
numarului de dinti ai frezei;

viteza periferica a frezei,

continutul de umiditate a materialului;
viteza de avans a reperului;

diametrul frezei,

pozitia omului in timpul lucrului.

Solutia propusa de firma HARDO imbunatateste substantial conditiile de munca a muncitorului din
cadrul oricarei intreprinderi.
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