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STEPCRAFT.

Vypocet:

n = otaCky za minutu (rpm) z = poCet zub(
vc = Ffezna rychlost (m/min) fz = Gbér na zub (mm/zub)
d = prdmér nastroje (mm) vf = podavaci rychlost (mm/min)

Otacky nastroje se vypoctou dle nasledujiciho vzorce:
n [ot/min] = (vc [m/min] *1000) / 3.14 * g d1 [mm])

Priklad vypoctu:
vc = 500 m/min (hodnota dle tabulky ,Tabulka hodnot fezné a podavaci rychlosti®)
d=g8mm

19904 ot/min = (500 *1000) / (3.14 * 8)

Pokud jsou maximalni otaCky pracovni jednotky nizsi nez vypoctena hodnota, maximalni otacky pracovni jednotky je
potfeba vlozit do tabulky pro vypocet podavaci rychlosti.

Rychlost posuvu néastroje Ize vypocist podle nasledujiciho vzorce:
vi=n*z*f{z

Priklad vypoctu pro hlinik (tvarena slitina) pfi pouziti 8 mm dvoubfitého nastroje:
n = 15923 ot/min (viz. ,Tabulka hodnot fezné a podavaci rychlosti®)
Fz = 0,064 (hodnota dle tabulky ,Tabulka hodnot fezné a podavaci rychlosti®)

z2=2

2547,77 mm/min = 19904 * 2 * 0,064

Tabulka hodnot fezné a podavaci rychlosti:

Primér nastroje (fezna kruznice nastroje)

@ Rezna

rychlost 21 mm @2 mm @ 3 mm @ 4 mm 25 mm 2 6 mm @ 8 mm 2 10 mm @12 mm

m/min.*

Podéavaci rychlost v mm / zub / otacka
Slévarenské hlinikové
- . 200 0,010 0,010 0,010 0,015 0,015 0,025 0,030 0,038 0,050

slitiny > 6 % Si
Tvarené hlinikové
slitiny 500 0,010 0,020 0,025 0,050 0,050 0,050 0,064 0,080 0,100
Mékké Plasty 600 0,025 0,030 0,035 0,045 0,065 0,090 0,100 0,200 0,300
Tvrdé Plasty 550 0,015 0,020 0,025 0,050 0,060 0,080 0,089 0,100 0,150
Tvrdé dreviny 450 0,020 0,025 0,030 0,055 0,065 0,085 0,095 0,095 0,155
Mékké dreviny 500 0,025 0,030 0,035 0,060 0,070 0,090 0,100 0,110 0,160
MDF 450 0,050 0,070 0,100 0,150 0,200 0,300 0,400 0,500 0,600
Mosaz, Méd,
Bronz 365 0,015 0,020 0,025 0,025 0,030 0,050 0,056 0,065 0,080
Ocel 75 0,010 0,010 0,012 0,025 0,030 0,038 0,045 0,050 0,080

*Jednéa se o priimérnou hodnotu. V zavislosti na typu frézovaci operace, specificich obrab&ného materialu a parametrech pouzitého nastroje miize byt potfeba korekce této hodnoty.Viz. Nasledujici:
Hrubovaci frézovani: snizeni o 25 % | Dokon&ovaci frézovani: zvySeni o 25 % | HSS fréza: snizeni o 50 % (pro tvrdé materialy) | VHM fréza:zvySeni o 25 %
Profit<:
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Prakticky Tip

Hloubka frézovani/ubér tfisky:

Pri frézovani drazek doporucujeme nasledujici Ubéry:

Material D-Series Q-Series

Nezelezné kovy 0,25 nasobek priiméru 0,5 nasobek priméru

T néstroje

Drevo, Plasty 1,5 nasobek priméru 2 nasobek priméru
néstroje néastroje

Tuhé pény 3,5 nasobek priméru 5-ti ndsobek priméru
néastroje néastroje

Pfi frézovani kontur — bo€nim frézovani doporucujeme Ubér
odpovidajici 25 % priméru nastroje pfi zachovani hloubky frézovani.

Hloubka ponofeni je podminéna vykonem frézovaci jednotky,
celkovou konstrukéni tuhosti a stabilitou systému. Z toho prameni potfeba
snizeni téchto hodnot v zavislosti na vykonu a/nebo hmotnosti pouzité
frézovaci jednotky.

Vybér optimalni délky nastroje:

Pro zabranéni zvySovani vibraci pouzivejte nastroje s minimalni moznou délkou a minimalnim prfesahem ostfi.

Chlazeni / Mazani:

Chlazeni neZeleznych kovl se v optimalnim pfipadé provadi mazacim systémem v kombinaci s mazivem.
Mazani dale zlepSuje kvalitu povrchu a zarucuje dlouhodobou spolehlivost pracovni jednotky. .

Pro dosaZeni excelentniho povrchu u plexiskla a podobnych materiald je vhodné mazani mydlovym roztokem.
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Nesousledné (Downcut) frézovani:

v

P¥i frézovani v pficném sméru je nastroj vtahovan do materiélu,

coz mlze vést k tomu, Ze portal nebo osa Z se béhem odstranéni
nadmérné tfisky ma tendenci propruzit (odezva vodicich Sroubd)

proti sméru posuvu. To miZze zapficinit nepresnosti ve frézovaci draze
a pfi enormnim Gbéru tfisky miZe vést k zniGeni upnutého nastroje.

Za predpokladu pouziti vedeni na kulickovych Sroubech je nesousledné
frézovani preferovano nad souslednym.

Sousledné (Upcut) frézovani:

Béhem sousledného frézovani,je nastroj odtlacovan od materialu.
To mdze pfi velmi malém Gbéru tfisky vést k odrazeni biitl osti
od materialu, naslednému rozkmitani nastroje a vyslednou nizsi
kvalitu obrobeného povrchu a snizeni zivotnosti nastroje.

Sousledné frézovani je oblibeno u systému svedenim na zavitovych
ty¢ich dik eliminaci odezvy vodicich zavitovych Sroubd.

Profilové a povrchové frézovaci nastroje:

Maximalni mozné zanofeni nastroje je potfeba redukovat dle uzitné délky bfitu, jinak se bude stopka nastroje tfit o obrabény
material. U nastrojl s podbrousenou stopkou je mozné pres nékolik prisuvl dosahnout efektivni uzitné délky, presahuijici

uzitnou délku bfitu.
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Mazaci systém 20-50 ml/h:

Rostouci potfeba pouZziti mazaciho systému
v zavislosti na typu vyrobniho procesu:

Frézovani
Vrtani
BrouSeni
Lesténi
Soustruzeni
Strukturovani
Honovani

e

Rostouci potfeba pouZiti mazaciho systému
v zavislosti na druhu obrabéného materialu:

Slitiny médi

Slévarenské slitiny hliniku
Feriticka ocel

Slitiny hor¢iku

Tvarené slitiny hliniku
Perlit

Litina

Nerezova ocel

<mmn

Profitek-

STROJE A TECHNOLOGIE



	Snímek 1
	Snímek 2
	Snímek 3
	Snímek 4

