Katalog narz?dziowy - jak czyta?

Nieodtgcznym elementem frezowania jest dobranie odpowiednich narzedzi do wykonania pracy, w
tym celu firmy produkujace narzedzia skrawajgce udostepniajg katalogi narzedzi wraz z
parametrami pracy, jednak jak je odczytywac?

W celu nauki postuzymy sie katalogiem frezéw firmy toolwro (https://toolswro.com.pl/wp-

content/uploads/2020/11/TOOLS KATALOG-2021 compressed.pdf)

Pierwszym elementem ktéry mozemy zobaczy¢ jest zakres srednic narzedzia, jego ksztatt oraz ilos¢
zebdw.

THM917  D.1-5,5 mm 90° = 10
Stary kod / Old code THM%95

THM910 D.1-20 mm | 90° = 11-12
THM911 D.3-20 mm 90° H 13
THM912  D.2-20 mm 90° E 14
THM913  D.3-20 mm 900 n 15
THM916  D.4-16 mm 000 n 16
THM914  D.2-20 mm - H 17
THM919  D.4-20 mm P-0 18
Stary kod / Old code THM956 &

THM713  D.4-20 mm H 21
THM510 D.3-16 mm | « H 22-23
THM512  D.3-16 mm | o H 24

Srednice narzedzia bedziemy dobierali pézniej do naszych potrzeb i skupimy sie na niej péznie;.
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Ksztatt narzedzia dobieramy w zaleznosci od wykonywanej pracy, przewaznie do wycinania
uzywamy frezéw palcowych ktére mogg by¢ zakonczone pod katem prostym lub majg delikatne
zaokraglenie

Litera Z okresla ilos¢ ostrzy ktére frez posiada, rézna ilos¢ zebdéw okresla nam materiat ktéry
mozemy obrabia¢ danym frezem

Ale skad mamy wiedziec jaki frez dobrac?

Potrzebna bedzie nam ,, Sciggawka,, ktéra znajduje sie troche nizej
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Rodza] czota narzedzia do kompozytow

lools face type for composites

tomacz wibra Ksztatt narzedzia - frezy
Chip breaker Tools shape - end mills
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Teraz mozemy zejs¢ nizej do narzedzi



TABELA DOBORU NARZEDZI / TOOLS QUICK PICK
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Tutaj mozemy zobaczy¢ zaréwno rodzaje frezéw jak i materiaty do ktérych moga by¢ stosowane
wraz z numerem strony na ktérej je znajdziemy
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Zalecane parametry skrawania / Cutting data

ap=1,50 Stale / Steels <1000 N/mm?
Obrobka boczna Stale / Steels <800 N/mm? Zeliwa szare / Grey cast iron Stale / Steels <1450 N/mm2
Side milling (Vc=120 - 140 m/min) <180 HB (Ve="70- 50 m/min)
ae=0,2xD (Ve =100 - 120 m/min)
Yod D d | n L fz fz fz

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm/z] [mm/z] [mm/z]

THM910-0100-R503-AP 1 3 4 12 50 0,003 0,003 0,002
THM910-0150-RS03-AP 1,5 3 5 13 50 0,004 0,004 0,003
THM910-0200-RS03-AP 2 3 6 13 50 0,006 0,005 0,005
THM910-0250-RS03-AP 2,5 3 8 14 50 0,007 0,006 0,006
THM910-0300-AP 3 3 8 50 0,009 0,008 0,007
THMS10-0350-R504-AP 3,5 4 8 17 50 0,0m 0,009 0,008
THM910-0400-AP 4 4 8 50 0,012 0,010 0,009
THM910-0450-RS05-AP 4,5 5 10 20 50 0,013 0,0m 0,010
THM910-0500-AP 5 5 10 - 50 0,014 0,012 0,01
THM910-0550-RS06-AP 5,5 0 13 23 57 0,016 0,014 0,013
THM910-0600-AP 6 6 13 - 57 0,018 0,016 0,015
THMS10-0650-RS08-AP 6,5 8 16 29 63 0,019 0m7 0,016
THM910-0700-RS08-AP 7 8 16 33 63 0,01 0,019 0,018
THM910-0750-RS08-AP 7.5 8 19 33 63 0,023 0,01 0,020
THM910-0800-AP 8 8 19 - 63 0,025 0,023 0,022
THMS10-0850-RS10-AP 85 10 19 34 n 0,026 0,024 0,023
THM910-0900-RS10-AP 9 10 2 38 12 0,028 0,026 0,025
THMS10-1000-AP 10 10 22 - 2 0,031 0,029 0,028
THM910-1200-AP 12 12 26 - 83 0,036 0,034 0,033
THM3910-1600-AP 16 16 32 - 92 0,044 0,042 0,041
THMS10-2000-AP 20 20 32 - 104 0,050 0,048 0,047
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Gdy znajdziemy juz pozadany typ frezu i przejdziemy na strone na ktérej sie znajduje mozemy
zobaczy¢ pewne parametry

Po pierwsze w tabeli mamy okreslone wymiary frezéw, nie tylko Srednicy samego ostrza ale
rowniez uchwytu czy dtugosci, kolejnym elementem jest fz czyli poséw na zgb, okresla on nam o ile
milimetréow bedzie zbierac jedno ostrze frezu. Parametr ten mozna w tatwy sposéb przeliczy¢
chociazby na poséw na minute ktéry okresla nam ile mm maszyna przesunie sie w ciggu minuty,
jak to zrobi¢ opisane jest w drugim artykule.

Nad nasza tabelg znajdujg sie jeszcze dwie wazne informacje, po pierwsze nad fz okreslona jest
predkos¢ skrawania czyli vc.

Oprécz tego po lewej stronie znajdujemy maksymalne gtebokosci i szerokosci skrawania czyli jaki
procent Srednicy freza moze pracowac zaréwno w gtgb (ap) oraz na szerokos¢ (ae).

Majgc te wszystkie parametry w tatwy sposéb mozemy wprowadzic¢ je do programu typu CAM i
wygenerowac plik na frezarke CNC.
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