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Jl frezowania

STEPCRAFT.

n = predkos$¢ frezu w obr./min z = liczba zebow frezu
vc = predko$¢ skrawania w m/min fz = posuw zeba w mm/zab
d = srednica frezu w mm vf = predko$¢ posuwu w mm/min

Predkos¢ frezu oblicza sig ze wzoru:
n [obr/min] = (vc [m/min] *1000) / 3,14 * ¢ d1 [mm])

Przyktadowe obliczenia:

vc = 500 m/min (wybrana z tabeli)
d=28mm

19904 obr./min = (500 *1000) / (3,14 * 8)

Jezeli maksymalna predkos¢ silnika frezujgcego jest nizsza od obliczonej wartosci, max.

Predkos¢ silnika frezujgcego mozna wykorzysta¢ we wzorze do obliczenia predkosci posuwu.

Posuw frezu oblicza sie wedtug ponizszego wzoru.

W przypadku frezéw spiralnych i diamentowych z jest zawsze réwne 2

*
vf=rz w *Fz

Przyktadowe obliczenia dla aluminium (stopu do obrébki plastycznej) przy uzyciu frezu dwuostrzowego 8 mm :
n = 19904 obr/min z powyzszego wzoru
fz = 0,064 z tabeli

z=2

2547,77 mm/min = 19904 * 2 * 0,064

Wartosci orientacyjne predkosci i posuwu

Frez Srednicy
o predkos¢
e F1mmi2mm¥3mmildmmFSmm|i6mmF8mmi 10 mm ¥ 12 mm
m/min.*
Posuw zeba w mm / zgb / obrét
Odlew aluminiowy
> 6%Si 200 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,025 0,030 0,038 0,050
aluminium
500 0,010 0,020 0,025 0,050 0,050 0,050 0,064 0,080 0,100
stop kuty
Migkki plastik 600 0,025 0,030 0,035 0,045 0,065 0,090 0,100 0,200 0,300
Twardy plastik 550 0,015 0,020 0,025 0,050 0,060 0,080 0,089 0,100 0,150
Drewno twarde 450 0,020 0,025 0,030 0,055 0,065 0,085 0,095 0,095 0,155
Drewno migkkie 500 0,025 0,030 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100 0,110 0,160
MDF 450 0,050 0,070 0,100 0,150 0,200 0,300 0,400 0,500 0,600
mosigdz, miedz,
365 0,015 0,020 0,025 0,025 0,030 0,050 0,056 0,065 0,080
Brazowy
stal 75 0,010 0,010 0,012 0,025 0,030 0,038 0,045 0,050 0,080

*Podane predkosci skrawania sa warto$ciami $rednimi. W zaleznosci od procesu frezowania i rodzaju uzytego frezu moze zaistnie¢ koniecznos¢ ponownej regulacji.
Obrébka zgrubna: redukcja do 25% - Wykarnczajgca: wzrost do 25% - Frez HSS: redukcja do 50% (dla twardych materiatéw) - Frez petnoweglikowy: wzrost do 25%
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Praktyczne wskazowki

Glebokos¢ zanurzenia:

Podczas frezowania rowka zalecamy nastepujacg gtebokos¢ zanurzenia:

Metale niezelazne do 0,05 razy do 0,2 razy do 0,3 razy
Srednica Srednica Srednica

Drewno, tworzywa sztuczne do 0,5 razy do 0,75 razy do 1,0 razy
Srednica Srednica Srednica

Twarda pianka do 3,5 razy do 3,5 razy az 5razy
srednica Srednica Srednica

Przy frezowaniu konturéw zalecamy dosuw boczny wynoszacy ok. 25% Srednicy frezu
przy 100% gtebokosci wciecia.

Oprocz konstrukgji i stabilno$ci maszyny, gteboko$¢ zanurzenia zalezy réwniez od zastosowanego wrzeciona frezujgcego, tzn.

w przypadku zastosowania stabszego i/lub Izejszego wrzeciona frezarskiego moze zaistnie¢ konieczno$¢ ponownego
zmniejszenia powyzszych wartosci.

Wybér dtugosci frezu:

Aby zapobiec wibracjom i kotysaniu sie noza, zawsze zalecamy wybér noza mozliwie najkrétszego lub tak dtugiego, jak to konieczne.

Prawidtowy
+—

Chtodzenie/smarowanie:

W najlepszym przypadku chtodzenie metali niezelaznych odbywa sie przy minimalnej ilosci smarowania w potgczeniu ze srodkiem smarnym.

Ponadto smarowanie poprawia jako$¢ powierzchni i zywotno$¢ narzedzia.

Do szkta akrylowego mozna zastosowa¢ smarowanie wodg z mydtem . Pozwala to uzyska¢ bardzo dobrg powierzchnie.
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Frezowanie wspoétbiezne:

Podczas frezowania synchronicznego frez wcigga sie w obrabiany przedmiot, co moze
skutkowa¢ niekontrolowanym docigganiem portalu lub osi Z (luz zwrotny wrzeciona) w
strone przedmiotu obrabianego przy usuwaniu wiekszych wiéréw. Prowadzi to do bardzo
nieczystego wzoru frezowania i moze nawet doprowadzi¢ do ztamania frezu, jesli wiér

stanie sie¢ w tym momencie zbyt duzy.

Jezeli bezluzowe $ruby kulowe s3 montowane bez luzu, preferowany jest obrot

synchroniczny, a nie przeciwbiezny.

Frezowanie czotowe:

Podczas frezowania przeciwbieznego frez odsuwa sie od przedmiotu obrabianego, co

przy bardzo niewielkim usuwaniu wiéréw szybko prowadzi do wypchniecia krawedzi
skrawajgcej z przedmiotu obrabianego. Powoduje to powstawanie drgan, ktére nie

sprzyjaja ani pieknej powierzchni, ani trwatosci uzytkowej noza.

Przeciwbiezny obrét jest preferowany na maszynach z luzem wstecznym na

gwintowanych wrzecionach.

Frezy odcigzajace:

Maksymalna mozliwa gtebokos$¢ dosuwu jest zwykle ograniczona do dtugosci spirali frezu, w przeciwnym razie wat bedzie ocierat sie o obrabiany
przedmiot.

Dzieki szlifowanemu trzpieniu mozliwe sg réwniez gtebokosci frezowania przekraczajgce dugosc spirali przy kilku wejsciach az do maksymalnej dtugosci

uzytkowe;j.
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Minimalna ilos¢ smarowania (MML) 20-50 ml/h:

Zaleznos$¢ ilosci MMS od procesu Przydatno$¢ minimalnej ilo$ci smarowania dla
produkcyjnego obrébki skrawaniem obrabianych materiatéw
Przemiat Stopy Cu Stopy
Wiertarka odlewane Al
Mieli¢ Stal ferrytyczna
Docieranie Mg-Noga.
Zakret Al-Knetleg.
Pociera¢ perlityczny
Honowanie Materiaty odlewnicze z Zeliwa
Stale nierdzewne
rosnace zapotrzebowanie na smary zwigkszenie przydatnosci materiatu



