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서론1.

엔드밀을 사용한 절삭가공에서 단위시간당 제거되는 소재의

체적 변동은 절삭저항의 변동과 공구 떨림 등의 악영향을 미치며

이로 인한 가공표면 조도의 저하 과절삭에 따른 가공오차 증가, ,

공구수명 저하와 같은 가공성 저하를 야기한다 단위시간당 제거.

되는 소재의 체적인 소재제거율은 절삭칩 단면적과 공구 이송속

도의 곱으로 구성되며 절삭칩 단면적에 대한 명확한 분석을

통하여 이송속도를 제어할 수 있고 이를 통하여 일정한 소재제거

율을 얻을 수 있게 된다 따라서 임의 가공 형태에서의 절삭칩.

단면적을 해석적으로 규명하여 원하는 소재제거율을 일정하게

유지할 필요성이 제기되고 있으며 관련 연구가 꾸준히 진행되고

있다 그러나 기존의 연구들은.
(1), (2)) 주로 절삭 가공의 어떤 일부

형태만을 모델로 하고 있어 축가공을 포함한 다양한 경우에서의5

절삭칩 단면적 분석을 통합적으로 규명하기에는 한계가 있었다.

따라서 본 연구에서는 다양한 경우의 가공 형태에 대한 절삭칩

단면적을 분석함으로써 엔드밀링 가공성 개선을 위한 기반 자료

로 삼고자 한다.

평엔드밀링에서의절삭칩단면적분석2.
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Fig. 1 Schematic of sectional cutting chip area in the flat endmilling
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Where,  : Step over length,  : Radius of surface

 : Angle between step over and origin of surface
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Where  : Tilt angle of tool
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Where,  : Sectional cutting chip area

(4) .
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Where,  : Depth of cut

볼엔드밀링에서의절삭칩단면적3.
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Fig. 2 Schematic of sectional cutting chip area in the ball endmilling
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Where, r2 : Radius of cutter

 : Length between the center of r1 and the center of r2

(5) (~ ) (6)
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Fig. 3 Schematic of sectional cutting chip area in the ball endmilling

with straight flute contacted
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Where,  : Maximum depth of cut without straight flute contacted

절삭칩단면적분석결과4.

Table 1

CAD S/W .

Table 2 Table 3 10

.

Table 1 Cutting condition in this endmilling

Plane
milling

Surface milling
Surface milling
with tilt angle

convex concave convex concave

Depth of cut,  2 2 2 2 2

Step over,  1 1 1 1 1

Radius of surface,  20 20 20 20 20

Radius of tool,  6 6 6 6 6

InitialRotationangle, 45 45 135 45 135

Tilt angle of tool,  0 0 0 10 -10

Table 2 Compare between  and  in flat endmilling

P l a n e
milling

Surface milling
Surface milling
with tilt angle

convex concave convex concave

 
  2 1.6781 1.8879 1.6208 1.8247

 
  2 1.6771 1.8877 1.6206 1.8245

Machin
ing
shape

Table 3 Compare between  and  in ball endmilling

P l a n e
milling

Surface milling
Surface milling
with tilt angle

convex concave convex concave

 
  1.993 1.9863 1.9669 2.077 2.4444

 
  1.993 1.9862 1.9669 2.0772 2.4446

Machin
ing
shape

결론5.

엔드밀링의 가공성 개선에 영향을 주는 절삭칩단면적을1.

크게 가지 유형의 일반식으로 유도하였다3 .

유도한 칩단면적의 일반식을 가지 경우의 엔드밀링에2. 10

적용하여 상용 와 비교한 결과CAD S/W

절식칩단면적을 분석함으로써 소재제거율에 따른 이송률3.

제어가가능하게되어가공성개선을위한기반자료가구축되었다.
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