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ZALECENIA TECHNOLOGICZNE PRZY FREZOWANIU FREZAMI TRZPIENIOWYMI

Skuteczne i wydajne frezowanie jest wynikiem:

- stanu technicznego maszyny

- wtadciwego doboru freza

- doboru precyzyjnej i sztywnej oprawki

- sztywnego i bezpiecznego zamocowania przedmiotu obrabianego
- doboru chtodziwa

- zastosowanej strategii obrobki

Maszyna

Musi zapewniaé niezbedng moc wrzeciona dla dobranych parametréw oraz minimalne bicie
promieniowe. W przypadku watpliwosci zredukuj parametry obrobki.

Frez

Dobierz odpowiedni frez do obrabianego materiatu i wymiaréw; mozliwie najkrétszy, z krotkim
ostrzem i wiekszej srednicy. Dla rowkowania dobieraj frezy o mniejszej ilosci zebow (2-3) w celu
dobrego odprowadzania wiéréw. Dla profilowania (4-6 zebdw) w celu uzyskania lepszej jakoSci
powierzchni i zywotnosci freza.

Oprawka

Przy frezowaniu wysokowydajnym stosuj oprawki z zamocowaniem hydraulicznym lub skurczowym
o0 matym wysiegu, gwarantujgce sztywno$¢ i precyzje zamocowania. Zawsze zapewnij minimalne
wysuniecie narzedzia z oprawki.

Chtodziwo

Chtodziwo ma zapewni¢ utrzymanie stabilnych warunkéw pracy frezu i wyprowadzac¢ wiory ze
strefy obrobki. Powinno by¢ czyste, o dobranym stezeniu i cinieniu oraz podawane ze starannie
skierowanych dysz.

Najczesciej stosuje sie emulsje (ok. 10%) lub sprezone powietrze; zaleznie od obrabianego
materiatu i uzytego freza.

Obrobka stali nierdzewnych, materiatdw niezelaznych, stopéw zaroodpornych wymaga stosowania
emulsji o podwyzszonym stezeniu.

Technologia i strategia obrobki

W celu zwiekszenia zywotnoéci freza, zaleca sie frezowanie wspétbiezne.

Frezowanie wgtebien najczesciej rozpoczyna sie od wiercenia otworu wstepnego. Stosuje sie
réwniez interpolacje spiralng lub skosnag. W tych przypadkach nalezy obnizy¢ posuw do 25-50%
wartosci z tablic, a predkos¢ skrawania przyjaé jak dla rowkowania.

W kazdym przypadku obrobki, warunki pracy freza mogg sie znacznie rézni¢. W zwigzku z tym na
poczatku obrébki zaleca sie obnizenie parametréw skrawania do 50% podanych w tablicach
doboru, a nastepnie ich zwiekszanie.

Odstepstwa od opisanych warunkoéw, przekroczenie gtebokosci osiowej Ap i szerokosci Ae, moze
skutkowac konieczno$cig obnizenia parametréw skrawania V i f, w stosunku do podanych w
tablicach.

fanar@fanar-tools.ru  www.fanar-tools.ru



