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1. Frez skfadany

Zatézmy ze do danego zadania potrzebny bedzie frez o Srednicy 25 mm. Dla takiej Srednicy
najlepiej dobraé narzedzie sktadane. W katalogu narzedziowym nalezy dobrac¢ korpus narzedzia oraz
odpowiednie ptytki skrawajgce. Przyktady kart katalogowych ponizej.
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W danej karcie katalogu dostepne sg narzedzia o liczbie ostrzy 2, 3 oraz 4 (1). Dobieramy na
przyktad frez o kodzie producenta 215800 o liczbie ostrzy z=3, dla ktérego wymagane s3g ptytki typu
AP.. 1003.. (2)

Dla przyjetego materiatu pétfabrykatu np. PA6 (zielony kod ISO — stop aluminium) dobrano
ptytke o kodzie producenta 215939 (kod ISO APHT 100304 FR), dla ktérego v. = 600 m/min (3), posuw
na ostrze f,=0.12 mm (4).

Nastepnie nalezy obliczy¢ parametry nastawcze obrdébki:

- predkos¢ obrotowa wrzeciona:

_ 1000 - v, _ 1000 - 600
n= 7-d ~ mw-25

= 7600 [obr/min]

- predkos¢ posuwowa:
vp=n-z'f,=7600-3-0.12 =2700 [mm/min]

Istotnymi parametrami obrdbki, ktédre musimy réwniez dobra¢, sg rowniez szeroko$é skrawania
a. oraz gtebokosé skrawania a,, co daje nam przekréj warstwy skrawanej. Te parametry bardzo
mocno wptywajg na potrzebng moc wrzeciona oraz sity skrawania. W tym katalogu do tego narzedzia
podano szerokos¢ skrawania a. = 0.3xD i maksymalng gtebokos¢ skrawania a, = 4.8 mm (5). W tym
przypadku te wartosci z katalogu nalezy traktowaé jako maksymalne ale nie razem. Zbyt duzy
przekréj wiéra moze doprowadzi¢ do ztamania narzedzia albo zatrzymania wrzeciona. A wiec gdy
przyjmiemy np. a. = 0.3xD to np. a, = 2mm. Natomiast jesli przyjmiemy a,= 4.8 mm to np. a.= 0.1xD.
Niektérzy producenci narzedzi skrawajgcych udostepniajg specjalne programy internetowe do
doboru parametréw, z ktérych mozemy skorzysta¢ np. toolscout.com.

2. Frezy monolityczne

Zatézmy, ze do danego zadania potrzebny bedzie frez monolityczny @3 mm do frezowania
rowka. W katalogu narzedziowym nalezy odszuka¢ wymagane narzedzia, np.:
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Wymiary zblizone do DIN 6527.
Ulepszona powloka dla uniwersalnych zastosowan w stali i zeliwie.
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202294 - nastepca produktu nr 202320
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Sq to frezy z 3 ostrzami, ktdre mogq zagtebiac sie w materiat pionowo oraz skoscie a takze mogg
by¢ uzywane do frezowania rowkéw (poprzedni rysunek).
Nastepnie nalezy dobra¢ parametry skrawania, takie jak predko$é skrawania v, oraz posuw na

ostrze f,.
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Dla przyjetego materiatu np. PA6 (zielony kod ISO — stop aluminium) dobrano frez o kodzie
producenta 202296, dla ktérego v, = 200 m/min, posuw na ostrze dla skrawania w petnym materiale
f,=0.02 mm oraz przy obrébce tym narzedziem powinno by¢ stosowane chtodzenie.

Nastepnie nalezy obliczy¢ parametry nastawcze obrobki:

- predkos¢ obrotowa wrzeciona:

_ 1000-vc_1000-200
n= m-d T3

= 21200 [obr/min]

- predkos¢ posuwowa:
vp=n-z-f, =21200-3-0.02 = 1900 [mm/min]

Poniewaz w czasie pionowego zagtebienia narzedzia w materiat (a taka sytuacja wystepuje w
przypadku frezowania rowkow) sg bardzo trudne warunki skrawania dlatego tez nalezy ograniczy¢
predkosé posuwowg nawet do 25% posuwu przy skrawaniu walcowym, a wiec w tym przypadku
predkosé posuwowa bedzie wynosita:

ve l= 0.25-1900 = 475 [mm/min]

W przypadku gdy frez bedzie stosowany do frezowania np. gniazda wéwczas wymagane
sq parametry a, i g.. Jesli nie ma takich danych w karcie katalogowej mozna przyjac
bezpieczne wartosci:

- dla obroébki zgrubnej (zaleznie od materiatu skrawanego):

- szerokosc¢ skrawania: a. = (0.3+0.5)xD,
- gtebokos¢ skrawania: a, = (0.25+0.5)xD.



- dla obrébki wykanczajgcej np. bokéw gniazda:

- szerokosc¢ skrawania: a. = 0.1 mm — naddatek na obrdobke wykanczajacg,

- gtebokos¢ skrawania: a, = - dtugos¢ krawedzi skrawajacej narzedzia /.

3. Wiertta

Zatézmy, ze do danego zadania potrzebne bedzie wiertto o $rednicy @5 mm. W katalogu

narzedziowym nalezy odszuka¢ wymagane narzedzia, np.:
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Particularly robust and strong due to strengthened core.

HSS
E

[
113020 [EI5E

CAEL

Ground flutes, with high concentricity.
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With point geometry shape C up to 3.9 mm; shape S (special) from 4 mm.
Advantage: Ideal for drilling shallow holes (approx. 2 - 4xD) on NC machines and
automatic machines.
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XXX XXX 10 28 66 007  IEECEE XK - 5 54 107 0.16
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Dla przyjetego materiatu np. PA6 (zielony kod I1SO — stop aluminium) dobrano wiertto o kodzie
producenta 113020, dla ktérego v. = 45 m/min, posuw na obroét f, =

tym narzedziem powinno by¢ stosowane chtodzenie.

Nastepnie nalezy obliczy¢ parametry nastawcze obrdbki:

- predkos¢ obrotowa wrzeciona:

1000-v, 1000 -45

0.16 mm/obr oraz przy obrébce

n= = = 2800 [obr/min]

m-d
- predkos¢ posuwowg (dla wiercenia):

21

vp =n-f, =2800-0.16 = 450 [mm/min]



