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1. Frez składany 

 

Załóżmy że do danego zadania potrzebny będzie frez o średnicy 25 mm. Dla takiej średnicy 

najlepiej dobrać narzędzie składane. W katalogu narzędziowym należy dobrać korpus narzędzia oraz 

odpowiednie płytki skrawające. Przykłady kart katalogowych poniżej. 
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W danej karcie katalogu dostępne są narzędzia o liczbie ostrzy 2, 3 oraz 4 (1). Dobieramy na 

przykład frez o kodzie producenta 215800 o liczbie ostrzy z=3, dla którego wymagane są płytki typu 

AP.. 1003.. (2) 

Dla przyjętego materiału półfabrykatu np. PA6 (zielony kod ISO – stop aluminium) dobrano 

płytkę o kodzie producenta 215939 (kod ISO APHT 100304 FR), dla którego vc = 600 m/min (3), posuw 

na ostrze fz = 0.12 mm (4). 

Następnie należy obliczyć parametry nastawcze obróbki: 

- prędkość obrotową wrzeciona: 

 

𝑛 =
1000 ∙ 𝑣𝑐

𝜋 ∙ 𝑑
=

1000 ∙ 600

𝜋 ∙ 25
= 7600 [obr/min] 

- prędkość posuwową: 

 

𝑣𝑓 = 𝑛 ∙ 𝑧 ∙ 𝑓𝑧 = 7600 ∙ 3 ∙ 0.12 = 2700  [mm/min] 

 

Istotnymi parametrami obróbki, które musimy również dobrać, są również szerokość skrawania 

ae oraz głębokość skrawania ap, co daje nam przekrój warstwy skrawanej. Te parametry bardzo 

mocno wpływają na potrzebną moc wrzeciona oraz siły skrawania. W tym katalogu do tego narzędzia 

podano szerokość skrawania ae = 0.3xD i maksymalną głębokość skrawania ap = 4.8 mm (5). W tym 

przypadku te wartości z katalogu należy traktować jako maksymalne ale nie razem. Zbyt duży 

przekrój wióra może doprowadzić do złamania narzędzia albo zatrzymania wrzeciona. A więc gdy 

przyjmiemy np. ae = 0.3xD to np. ap = 2mm. Natomiast jeśli przyjmiemy ap = 4.8 mm to np. ae = 0.1xD. 

Niektórzy producenci narzędzi skrawających udostępniają specjalne programy internetowe do 

doboru parametrów, z których możemy skorzystać np. toolscout.com. 

 

2. Frezy monolityczne 

 

Załóżmy, że do danego zadania potrzebny będzie frez monolityczny Ø3 mm do frezowania 

rowka. W katalogu narzędziowym należy odszukać wymagane narzędzia, np.: 
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Są to frezy z 3 ostrzami, które mogą zagłębiać się w materiał pionowo oraz skoście a także mogą 

być używane do frezowania rowków (poprzedni rysunek). 

 Następnie należy dobrać parametry skrawania, takie jak prędkość skrawania vc oraz posuw na 

ostrze fz. 

 

 

Dla przyjętego materiału np. PA6 (zielony kod ISO – stop aluminium) dobrano frez o kodzie 

producenta 202296, dla którego vc = 200 m/min, posuw na ostrze dla skrawania w pełnym materiale 

fz = 0.02 mm oraz przy obróbce tym narzędziem powinno być stosowane chłodzenie. 

Następnie należy obliczyć parametry nastawcze obróbki: 

- prędkość obrotową wrzeciona: 

 

𝑛 =
1000 ∙ 𝑣𝑐

𝜋 ∙ 𝑑
=

1000 ∙ 200

𝜋 ∙ 3
= 21200 [obr/min] 

- prędkość posuwową: 

 

𝑣𝑓 = 𝑛 ∙ 𝑧 ∙ 𝑓𝑧 = 21200 ∙ 3 ∙ 0.02 = 1900  [mm/min] 

 

Ponieważ w czasie pionowego zagłębienia narzędzia w materiał (a taka sytuacja występuje w 

przypadku frezowania rowków) są bardzo trudne warunki skrawania dlatego też należy ograniczyć 

prędkość posuwową nawet do 25% posuwu przy skrawaniu walcowym, a więc w tym przypadku 

prędkość posuwowa będzie wynosiła: 

 

𝑣𝑓 ↓=  0.25 ∙ 1900 = 475 [mm/min] 

 

 

W przypadku gdy frez będzie stosowany do frezowania np. gniazda wówczas wymagane 

są parametry ap i ae. Jeśli nie ma takich danych w karcie katalogowej można przyjąć 

bezpieczne wartości: 

- dla obróbki zgrubnej (zależnie od materiału skrawanego): 

- szerokość skrawania: ae = (0.3÷0.5)xD, 

- głębokość skrawania: ap = (0.25÷0.5)xD. 
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- dla obróbki wykańczającej np. boków gniazda: 

- szerokość skrawania: ae = 0.1 mm – naddatek na obróbkę wykańczającą, 

- głębokość skrawania: ap = - długość krawędzi skrawającej narzędzia l3. 

 

3. Wiertła 

 

Załóżmy, że do danego zadania potrzebne będzie wiertło o średnicy Ø5 mm. W katalogu 

narzędziowym należy odszukać wymagane narzędzia, np.: 

 

 

 

Dla przyjętego materiału np. PA6 (zielony kod ISO – stop aluminium) dobrano wiertło o kodzie 

producenta 113020, dla którego vc = 45 m/min, posuw na obrót fn = 0.16 mm/obr oraz przy obróbce 

tym narzędziem powinno być stosowane chłodzenie. 

Następnie należy obliczyć parametry nastawcze obróbki: 

- prędkość obrotową wrzeciona: 

 

𝑛 =
1000 ∙ 𝑣𝑐

𝜋 ∙ 𝑑
=

1000 ∙ 45

𝜋 ∙ 5
= 2800 [obr/min] 

- prędkość posuwową (dla wiercenia): 

 

𝑣𝑓 = 𝑛 ∙ 𝑓𝑛 = 2800 ∙ 0.16 = 450  [mm/min] 

 

 


