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TYPOLOGIE ZAKLADNICH FREZ PRO CNC SYSTEM STEPCRAFT

Pred tim, nez se zacneme podrobné zabyvat stopkovymi nastroji pro frézovani, je
potfeba zminit, co stopkové nastroje pro frézovani v prvé radé nejsou. Stopkové nastroje
pro frézovani v prvé fadé nejsou vrtaky! I presto, Ze se na prvni pohled zdaji velmi
podobné a také uméji zhotovovat otvory, je zde nékolik zasadnich rozdild.
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FREZA VRTAK

jsou vyrabény s ostfim na své Spicce a nasledny spiralovity tvar tak maji Cisté a jen pro
optimalni odvod tfisky z vrtaného otvoru. Jsou urceny pro vrtani neboli zhotoveni otvoru
pravé tak velkého jako je prdmér nastroje. Oproti frézdm rozhodné nejsou ureny pro
jakykoliv lateralni - bo¢ni pohyb v materialu (pohyby kolmo k ose vrtaného otvoru).

jsou naopak uréeny prave pro lateralni pohyb v materialu, avSak je u nich potreba byt
mnohem obezietnéjsi pfi zanorovani do materialu. Pracovni ¢ast frézy — ostfi nastroje je
vétsinou spiralové zatoceno a probiha od Spicky nastroje ke driku. Zakladni rozdil je v
samotném ostfi, které u frézy zacind na Spicce a kontinualné pokracuje celou spiralou az
k stopce nastroje. Prakticky feceno, pokud budete pouzivat vrtak pro frézovani, s nejvétsi
pravdépodobnosti jej zlomite a naopak pfi vrtani otvoru stejného priiméru jako je prdmér
frézovaciho nastroje tento nastroj budete enormné zahfivat coz se projevi jednak
zkracenim Zivotnosti ostfi a téz pripalovanim obrabéného materialu.
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NAZVOSLOVI
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PRUMER REZNA
STOPKY - KRUZNICE

Jedna se o primér stopky=driku nastroje. Tento primér je ddlezity pro spravnou volbu
kombinace klestina-nastroj. (laicky reSeno: do klestiny pro nastroje s drfikem 8 mm nelze
upnout nastroj s dfikem 3 mm a naopak) NejpouzivanéjSimi priméry drikd jsou v praxi v
pripadé STEPCRAFT CNC systém{ D-Serie priiméry 1/8" (3.175mm), a 8 mm.

Primér fezné kruznice je primérem, ktery opisuji brity nastroje béhem obrabéni. Rezna
kruznice udava teoreticky maximalni mozny Ubé&r materidlu na jeden préchod. Rezna
kruznice se mtZe od priméru stopky znacné lisit. Vzhledem k tomu Ze vétSina nastrojl je
v nasem pripadé urcena pro upnuti do klestiny 3,175 mm, mensSich feznych kruznic je
dosazeno ztencenim prliméru pracovni ¢asti nastroje. V pfipadé pouziti V-bit fréz i fréz
pro srovnavani povrchu, midze tato kruznice byt naopak mnohem vétsi.

Celkova délka nastroje je celkova délka nastroje. Tento parametr neni tak dlleZity pro
samotné obrabéni jako spiSe pro moznost upnuti a pouziti s CNC systémem. Vzhledem k
omezenému zdvihu CNC systém( v ose Z je potieba kontrolovat celkovou délku nastroje
v souvislosti s vyskou obrabéného materialu. Nastroje s vétsi celkovou délkou mivaji
vétSinou i delSi pracovni Cast nastroje a umoznuji tak vétsi hloubku/vysku frézovani.
Vzhledem k tomu, Ze obecné plati ¢im dale je pracovni ¢ast od upinaci klestiny, tim vétsi
tendence k hazivosti (koncentricité), je potfeba provést korekce zakladnich parametr(
obrabéni (otacky a posuv do Fezu). Cim blize je pracovni ¢ast nastroje u upinaci klestiny,
tim lepsi.

Délka spiralového britu je parametr, udavajici maximalni hloubku obrabéni na jeden
prlchod. Vzhledem k dalSim zasadnim faktorlim jakymi jsou vykon vasi frézovaci hidele,
tuhost celého stroje, slozeni a struktura obrabéného materialu a rychlost vyklizeni tfisek z
fezné spary, je tento parametr spiSe teoretickou nez praktickou hodnotou.
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POCET SPIRAL-BRITU

Spirala je fezna hrana — brit na bocni strané nastroje. V aplikacich pro CNC obrabéni se
jejich pocet bézné pohybuje v rozmezi od jedné do Ctyr. V pripadé vétsSiny aplikaci se
systémem Stepcraft budete pravdépodobné nejcastéji pouzivat nastroje s jednou di
dvéma spirdlami. Spirdla ma dva Ucely jednim je samotny fez a druhym neméné
ddlezitym je vyklizeni tfisek z fezné spary. Na zakladé tohoto by se zdalo, Ze ¢im vice
spiral tim |épe, avSak a zakladé zkuSenosti s obrabénim pfi co nejvyssSich otackach se
priklanime k nazoru, ze ,spiS méné je vice" (pri vyssSich otackach zbyva pri pouziti vice
spiral méné mista na samotné vyklizeni)
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http://www.profitek.cz/
http://eshop.profitek.cz/nastroje/dvoubrita-spiralova-freza-pravotociva/
http://eshop.profitek.cz/nastroje/jednobrita-freza/

Pro.ﬁtek

Profitek s.r.0., tf.5.kvétna 457/44, 373 72 Lisov

+420 777 577 819 / info@profitek.cz / www.profitek.cz
www.stepcraft.cz

NEJPOUZIVANEJSI TYPY NASTROJ0

Pro nase Ucely mlzeme stopkové frézy kategorizovat do zakladnich Ctyf skupin:.
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PLOCHA CELNI KULOVA CELNI V-BIT CELNI PLOSNA

FREZA FREZA FREZA FREZA

Plocha/rovna celni fréza:

Jednad se o nejcastéji pouzivanéjsi stopkové frézky. Jsou univerzalni a vhodné pro
jakykoliv typ délicich frézovacich operaci na CNC. Lze je dale selektovat na dvé
podkategorie — hrubovaci a dociSt'ovaci. Rozdil je poznat jiz na pohled — hrubovaci jsou
oproti docistovacim na spiralovych britech osazeny navic lamadi tfisek (vroubkovanim)
pro zkraceni odchozi tfisky a s tim spojenym dosazenim vétsiho Ubéru na jeden prichod.
Obecné plati, ¢im vétsi primér frézy, tim vétsi Ubér tfisky avsak zaroven tim vétsi fezna
spara.

Kulova Celni fréza:

Tento typ stopkovych fréz je konstruovan jako typ se zaoblenym koncem. Jedna se o
nastroje které maji sice oproti plochym frézam mnohem mensi Ubér trisky, avSak zaroven
umoznuji finalni docistovani, frézovani kontur, detaill a slozitéjsich 3D objektl. Zaroven
jsou vSak nachylnéjsi na otupovani, jelikoz naprostou vétSinu prace vykonava jen
zaoblend Spicka nastroje. U jejich rozmérl je vétSinou udavan primér/polomér
zakulaceni — nejcastéji R1-R3)

Obecné plati, Ze ¢im vétsi primér zakulaceni, tim rychlejsi a méné nachylné na poskozeni
avsak zaroven méné detailn&jsi.
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Frézy s V-bit ostfim jsou nastroje jejichz brity nejsou do spiraly ale do tvaru V. Jsou
hojné vyuzivany pro gravirovani pismen atp, kde diky své Sifce vynikaji zejména svou
rychlosti. Dalsi jejich Casté vyuziti je pro srazeni hran (fazetovani) pod uhlem. Rozdil v
geometrii nastroje u nich spociva v Uhlu ktery mezi sebou navzajem sviraji brity (V)
nejbéznéji se pouzivaji s Uhlem 60° (idealni pomér kvalita/rychlost/detailnost) avSak
pokud jde o zhotovovani opravdu drobnych detaild, Ize je dostat i ve variantach 22° a
spousté dalsich.

Pravdépodobné se v souvislosti s timto setkate i s tzn. Engraving bit — jedna se o stejny
princip jako V-bit avSak pro mensi priméry stopky a jsou zpravidla zhotoveny z jednoho
kusu materialu a doplnény o kratkou vyklizeci spiralu.

Jednd se o méné pouzivané nastroje s velkymi primér fezné kruznice. SlouZi primarné
pro srovnavani povrchu a operace, kde je potreba odebirat vétsi Sitku materialu na jeden
prlchod. Velmi zjednodusené a nadnesené prirovnani: funguji pro obdobné aplikace jako
klasické srovnavaci/tloustkovaci frézky.(tzn. Srovnat/tloustkové egalizovat obrabény
povrch) V pripadé ze chcete odfrézovat vrchni ¢ast vasi podkladové desky na pracovnim
stole CNC (pro dosazeni jeji naprosté rovinnosti) pouzijete tento typ nastroje.
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TYPY SPIRALY

Stopkové frézy jsou k dostani v nékolika typech dle tvaru spiraly. Nejcastéjsimi jsou:

Up-Cut Down-Cut Straight-Cut  Compression
Up-Cut:

Tyto stopkové frézy jsou nejbéznéjsi a pfi fezani materialu vytahuji trisky smérem nahoru
a rychle je vyklizeji z fezné spary. U materidl{, jako je preklizka, latovka, MDF, mize
vyklizeni tfisek smérem nahoru zapfriCinit roztfepené Ci ostipané hrany nebo vytrhana
drevni vldkna., coz je neprijemné obzvlasté pokud prava (pohledova) strana materialu je
smérem vzh{ru. Béhem hrubovani, hrubého déleni ¢i u materiall jako je plast a hlinik je
obvykle tento tvar spiraly obvykle preferovan, jelikoz umoziuje nejrychlejsSi a
nejefektivnéjsi vyklizeni trisky.

Down-Cut:

Stopkové frézy s tvarem spirdly Down-cut, jsou obdobné jako Up-CUT, jen s tim
rozdilem, Ze odvod tfisek je realizovan smérem doll namisto nahoru. To ma svij smysl
jednak pri obrabéni materidlu jejichz pohledova strana je na pracovnim stole CNC
umisténa smérem nahoru a pfi obrabéni tenkych materialu s tendenci prohybat se ve
sméru +Z (smérem vzhdru), kde jednak vykazuiji lepsi finalni vysledek obrobené plochy a
jednak diky fezné sile plsobici smérem doll téz zajiStuji urcity dodatecny pritlak
materialu.

Straight-Cut:

Rovné brity bez spirdly jsou vzhledem k findlni kvalité fezu pouzivany zejména pro
frézovani preklizek a MDF. Diky rovnym bfitdm odstranuji material v celé hloubce fezu
zaroven a ve vysledku Vam nabidnou u vySe zmifovanych materiall Cisty povrch a Cisté
dno fezné spary. Tento tvar ostfi je jednim z nejrozsSitenéjsich pro rucni frézky. U CNC
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systéml je potieba dbat na dodrzeni parametrl
frézovani jelikoz oproti spirdlovym je Ubér materidlu realizovan skokové namisto
kontinualné.

Stopkové frézy s kompresnim tvarem spirdly jsou vzhledem k vySSim porizovacim
nakladdm jedeny z méné Castych nastrojd. O to vice je vSak ocenite pfi frézovani
materiald vétsSich tlousték, dyhovanych material( a materiall jejichz horni i spodni strana
je pohledova. Tvar spirdly v sobé kombinuje UP-CUT i DOWN-CUT a tak jsou tFisky
odfrézovavany smérem doprostred materidlu. (Obdobny princip jako predfrézovaci
agregaty na olepovackach hran) Diky tomu, pokud pouzijete v souvislosti s tloustkou
obrabéného materialu spravné dlouhy nastroj, dosahnete na jeden prichod Cistého fezu
bez vystipani na horni i spodni strané materialu zaroven.
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OTACKY, RYCHLOST POSUVU DO REZU, HLOUBKA
REZU

Pojem "otacky a rychlost posuvu do rfezu" aneb to nejzakladnéjsi co je potreba chapat.
Zjednodusené recCeno se jedna o zakladni dva parametry, které funguji obdobné jako
spojité nadoby. Zjednodusené receno:

1) Cim vy3Si otdcky, tim mendi Ub&r na zub, &m mensi Ub&r na zub, tim kratsi
kinematické nerovnosti a tim hladsi ofrézovany povrch.

2) Cim rychlejsi posuv do Fezu, tim vétsi Ubér na zub, &m vetsi Ubér na zub tim delsi
kinematické nerovnosti a tim méné jakostni ofrézovany povrch.

3) Cim vétsi feznd hloubka, tim vétsi mnoZstvi odvadénych tfisek a vzdalenost kterou
musi tfisky urazit ven z fezné spary.

jedna se o parametr ktery definuje kolikrat se rotujici nastroj otoci kolem své osy za
minutu (standardné udavana v ot/min)

jedna se o parametr ktery definuje jak rychle se nastroj pohybuje v materialu
(standardné udavan pro linearni pohyb v mm/s)

jednd se o parametr ktery definuje, jak velké mnozstvi materidlu dokaze nastroj
odfrézovat a vyklidit z fezné spary na jeden prichod. Je odvisly jednak od vyse
zminénych parametr(l, jednak prméru fezné kruznice a geometrie samotnych bfitd-
spiral a lamac tisky.
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