Frezy z nakiadkami z weglika spiekanego zalecane s3 szczegoinie do obrobki twardego drewna litego,

drewna kiejonego, plyt widrowych, twardych piyt piléniowych i plyt OSB.

Narzedzia z oznaczeniem [[[55 siuzq do posuwu mechanicznego, narzedzia z oznaczeniem [[11)]
sluza do posuwu recznego.

PARAMETRY SKRAWANIA

Warunkiem prawidlowe| pracy frezow jest wiasciwy dobor szybkosci skrawania | szybkosci posuwu
do rodzaju obrabianego materiatu oraz warunkow obrobki.

Szybkosc skrawania w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu

Drewno miekkie 60 - 80

B

Twarde plyly pilsniowe

OBLICZANIE SZYBKOSCI SKRAWANIA:

_ nxDxn
V 60x1000

W - szybkosd sxrawania (m's)
D - srednica zewngtrzna fraza (mm)
n - predkosc obrofowa wrzeciona (obr! min.)

Przykiad:
srednica zewnetrzna freza D=140mm, predkost obrotowa wrzeciona n=6500 obrimin

_ TUx140%6500 _
V="601000 4750 16
Uwpga |

Fray wyzngczani opfymalng! 52yoRGscr skrawanis nie womo prrekracTac maksymaing predkoscs nbrodowe] podang ng frezie.

OBLICZANIE SZYBKOSCI POSUWU:

~ PxZx1
P_ 1000

P - szybkost posuwy (mimin,)
p.-posuwW na zab (mm)

obrobka wykanczajaca: p.= 0,25 + 0,75 {mm)
obrobka zgrubna: p.= 08 + 2.5 (mm)

z - liczha zehow
n - predkosc obrotowa wrzeciona (obr min. )

Przykiad: |
szybkosé obrotowa wrzeciona n=6500 obr/min, liczba zebow z=4, obrébka wykanczajaca drewna migkkiego p,=0 4mm

P: 0,4x4x6500
1000

=10,4 m/min.
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WYZNACZANIE MINIMALNEJ SREDNICY ZEWNETRZNEJ FREZA KSZTALTOWEGO W ZALEZNOSCI
0D GLEBOKOSCI PROFILU.

D - Srednica zewngirzna (mm) f

T
d - &rednica otworu osadczego (mm) @) “\\‘x\\\\\
B - szerokosd fraza (mm) 1 L

Gp

Minimalna srednica zewnetrzna Dmin {mm) _._..|
Dmin=2xG, +d+55 D

Dmin: 2 pr+d+5 5

Dmin - minimalna $rednica freza (mm)
G. - glebokost profilu (mm)
d - Srednica ofwory (mm)

Przykiad:
glebokost profilu Gp=20mm, Srednica otworu freza d=30mm

D= 2x20+30+55=125mm
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ghabokods profile Gp (nm)
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