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\\ 1. Rozdéleni néastroju dle druhu posuvu frézovani Technické informace

Nastroje VYDONA jsou konstruovany tak, aby zajistily bezpecnost pracovnika
pfi frézovani. Konstrukce néstrojd vychazi ze dvou druhd pracovnich posuvl pfi
frézovani, které délime do dvou skupin:

— frézovani s ru¢nim posuvem MAN

— frézovéni se strojnim posuvem MEC

1.1 Néstroje pro ru¢ni posuv

Néstroje pro ru¢ni posuv jsou konstruovany tak, aby byla redukovéna
moznost tzv. zpétného kopnuti obrabéného dilce.
To je zabezpeceno néasledujicimi konstrukEnimi Upravami:
— limitovanou sitkou zubové mezery ,s“

Ta je definovdna jako maximalni vzdalenost mezi omezovacem tfisky

a feznym platkem v zavislosti na priméru nastroje.
— rozdilem fezného a omezujiciho poloméru ,r2 - r1, ktery by mél byt do 11 mm.
Nastroje pro ru¢ni posuv jsou oznaceny na téle frézy zkratkou MAN
(MANUAL FEED).

1.2 Nastroje pro strojni posuv

Strojni posuv je termin, kterym oznacujeme nastroje, u kterych je pres strojni
mechanismus zajistén posuv obrabéného dilce (podavaci zafizeni).

Tyto néstroje nejsou limitovany zubovou mezerou ani omezovaci proti
zpétnému kopnuti, ale splniuji veskerd bezpecnostni opatfenti pro jejich
pouziti. Nastroje pro strojni posuv jsou oznaceny na téle frézy zkratkou MEC
(MECHANICAL FEED).

. v

\\ 2. Geometrie fezné casti a sméry frézovani

2.1 Geometrie britu

a = uhel hibetu

3 = Uhel bfitu

y = Uhel Cela

0 = Ghel bo¢niho podbrusu
€ = Uhel zkosenf

A = Uhel sklonu ostif (axidlni thel)
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Technické informace 2. Geometrie rezné casti a sméry frézovani //

2.2 Frézovani v zavislosti otdceni frézy a posuvu obrabéného dilce

a) Nesousledné frézovani

Fréza se otaci proti sméru posuvu. Prifez tfisky se postupné zvétsuje

od nuly do maximalni tloustky. Nevyhodou je, Ze bfit zubu na zac¢atku fezu
klouze po obrobené plose, odird se, zahfiva a otupuje. Pak vnikne do dilce,
coz zhorsuje jakost opracovani a celkovou zivotnost ostii nastroje. Vysledna
fezna sila sméfuje ven z obrabéného dilce, coz je nepfiznivé u frézovani
proti sméru vldken. Tento druh frézovani se predevsim pouziva u nastrojl

s rué¢nim posuvem MAN.

b) Sousledné frézovani

Fréza se otaci ve sméru posuvu. Bity zubl se postupné zarezavaji

od maximalni tloustky tfisky a konci na obrobené plose. Plochy takto
obrobené jsou hladsi a ostff nastroje dosahuje vy$$i Zivotnosti. Rezna

sila plsobf pfizniveji, nebot sméfuje do obrabéného dilce. Nevyhodou
sousledného frézovani jsou silové razy pfi zabéru kazdého zubu, coz
vyzaduje frézky a podévaci zafizeni tuhych konstrukci. Tento druh frézovani
se pouziva pouze u néstrojl se strojnim posuvem MEC.

3. Zakladni vzorce, standardni parametry nastroju //

Zakladni vzorce, standardni parametry nastroja

Rezny primér [mm] D=(1000-v,)/(n-m
Otécky [ot/min] n=v,-1000/ (- D)
Rezné rychlost [m/min] v.=1-D-n/1000
Rychlost posuvu [m/min] vi=f;-n-z/1000
Posuv na zub [mm/zub] f,=(1000-v)/(n-2)
Posuv na otacku [mm/ot] f,=f,-z=(1000-v)/n

...0 jakou vzdéalenost se nastroj posune za jednu celou otacku
Teoretickd drsnost [mm] R =f,2/(4 D)
Tloustka tisky [mm] h,=f,- v(a, /D)

Radialni hloubka fezu [mm)] a,
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\\ 4. Frézovani v zavislosti na sméru vlaken ve drevé Technické informace

a) Frézovani ve sméru vilaken

Tento zplsob je jednoduchy a dosahuje se velmi pékného povrchu
pfi vysokych feznych rychlostech.

b) Frézovani proti sméru viaken

Tento zplsob frézovani je velmi obtizny, nebot zde dochazi ke zdvihani
vlaken. Tomuto zplsobu bychom se méli vyhnout napf. zménou sméru
otadceni a zménou zplsobu frézovani (jako je sousledné ¢i nesousledné
frézovani).

c) Frézovani pres vldkna

Jednoduché frézovani s vinitym a drsnym povrchem.

d) Frézovani konce vldken

Pri tomto frézovani se vidkna frézuji vertikdlné a pfi vyjizdéni frézy
z materidlu dochdzi k vystipovani vidken. Frézovani na stroji
je problematické a pouzivaji se pouze malé frézovaci rychlosti.
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Technické informace 5. Doporucené sefizeni nastroju //

Stopkové néstroje — zplsob najizdéni do materialu

Sestupné najizdéni Zavrtavani pfimeé Spirdlové zavrtavani

l l

V z4vislosti na referen¢ni hrané materidlu — horni — spodni — oboustranné
je minimaini doporuc¢enéd hodnota sefizeni pfes referenéni hranu x = 1,5 mm

133



\\ Diagram posuvul pf¥i frézovani v zavislosti Technické informace
na poctu zubu a otacek

Posuv mm Kvalita povrchu
0,3-0,8 hladky povrch
0,8-2,5 stfedné hladky povrch
2,540 hruby povrch
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60 000
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Technické informace Diagram minimdalniho priiméru frézy
pfi dané hloubce profilu //
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Diagram urcujici hloubku profilu
pfi daném uhlu a Sifce frézy //
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\\ Doporucena fezna rychlost v zavislosti Technické informace
na priméru nastroje a poctu otacek

Obrabény materidl Fréza HS m/s Fréza HW m/s Pila HW m/s
mékké drevo 50-80 60-90 70-100
tvrdé drevo 40-60 50-80 70-90
drevotfiska - 60-80 60-80
povlakovand dfevotfiska - 60-80 60-80
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Technické informace Rezné povlaky //

Rezné povlaky V-maxx pro obrabéni

Predstavujeme nové, vysoce efektivni povlaky pro fezné néstroje k obrabéni
masivniho dfeva, dievotfiskovych a dievovldknitych desek (MDF, DTD ...)
U povlakovaného néstroje Ize diky vysoké tvrdosti a otéruvzdornosti

koeficientu tfreni k niz&imu tepelnému zatizenf bfitu.

Rezné povlaky V-maxx jsou vysledkem vlastniho vyvoje a testovani
ve spoluprdci s prednimi evropskymi povlakovacimi centry.

Hlavni vyhody povlak( V-maxx:

vysoka tvrdost

vysokd tepelnd odolnost a stélost
extrémné hladky povrch

nizky koeficient tfeni

Hladiy ponth her kapéoek

Rezny povlak V - maxx S

Zakladem fezného povlaku V-maxx S je technologie PVD (physical vapour
deposition). Prislusné chemické prvky jsou odpraseny z pevného stavu

do plynného cilenym bombardovanim zdrojového terce pravé témito prvky.
Vysledkem je svétle zlaté barva o tloustce vrstvy 0,003 mm a tvrdosti

HV = 2300 HV. Povlak je pouzitelny pro HW monolitni frézy nebo vrtéky,
britové desticky, ale také HS noze a frézy.

Diky niz8imu tfeni na feznych plochach néastroje nachdzime vyuziti
pfi obrédbéni masivniho exotického dreva, drevotfiskovych
a drevovldknitych desek (MDF, DTD...)
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\\ Rezné povlaky Technické informace

Rezny povlak V - maxx H

Povlak V-maxx H oznacuje fyzikaIni povlak vytvoreny technologii PVD
(physical vapour deposition). Pfislusné chemické prvky jsou odpraseny

z pevného stavu do plynného cilenym bombardovanim zdrojového terce
pravé s témito prvky. Vysledkem je Sedo-fialové barva o tloustce vrstvy
0,003-0,004 mm dle typu néstroje a tvrdosti 3700 HV.

Povlak je pouzitelny pro HW bfitové desticky a monolitni stopkové frézy
nebo vrtdky a také HW frézy s napajenymi britovymi desti¢ckami.

Uplatnéni nachazi v oblasti obrabéni masivniho exotického dreva,
drevotfiskovych a dfevovldknitych desek (MDF, DTD ...), ale také grafitu
a desek ze skelnych a uhlikovych vidken.

Rezny povlak V - maxx D

Povlak V-maxx D oznacuje diamantovy povlak, ktery zajistuje

s béZnym povlakem. Je vytvéien technologii CVD (chemical vapour
deposition), kde se jedna o vysledek syntézy diamantu z plynné faze

pfi plisobeni vysoké teploty. Vysledkem je tmavé, grafitova barva povlaku
o tloustce 0,009 mm a tvrdosti vrstvy az 10 000 HV.

Povlak je pouzitelny pro vybrané typy HW bfitovych desti¢ek a monolitnich
stopkovych fréz nebo vrtaka.

Uplatnéni nachdzi v oblasti obréabéni masivniho exotického dreva,
drevotfiskovych a dievovldknitych desek (MDF, DTD ...), ale také grafitu
a desek ze skelnych a uhlikovych vidken.

s
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Technické informace

CNC

DKN

MAN
MEC
MK

Znacky nékterych skupin feznych materialt (podle EN 847-1)

SP
HL
HS
HW
HC
ST
DP

— pramér [mm]
_dhel [

— radidlni hloubka fezu [mm]
— Sitka zabéru hl. ostfi nastroje [mm]

— asymetrické usporadani feznych zubl

— délka upinaciho otvoru [mm]
— pramér upinaciho otvoru [mm]

— Computer Numeric Control
— oboustrannéa drazka pro pero
— posuv na zub [mm / zub]

— posuv na otacku [mm / ot]

— vyska noze, fezného zubu [mm]

— tloustka obrabéného materidlu [mm]

— tloustka tisky [mm]

— maximalni tloustka obrdbéného materiélu [mm]

— celkova délka nastroje [mm]
— délka spodni fezné hrany [mm)]

— smysl otdeni proti sméru chodu hodinovych rucic¢ek

— metricky zavit
— ruéni posuv
— strojni posuv
— Morse kuzel

— Legovana néstrojova ocel

— Vysokolegovana nastrojova ocel
— Rychlofezné ocel

— Nepovlakovany slinuty karbid

— Povlakovany slinuty karbid

— Stelity

— Polykrystalicky diamant (PCD, DIA)

Symboly a zkratky //

— otacky/min
— maximalni otacky/min

— délka fezné (pracovni) ¢asti nastroje [mm]

— teoretickéa drsnost [mm]

— smysl otd¢eni po sméru chodu hodinovych rucic¢ek

— prdmér stopky [mm]

— délka fezné Casti nastroje [mm]
— symetrické uspofadani feznych zubl

— hloubka profilu [mm]

— fezné rychlost [m / min]
— posuv [m/min]

— pocet zubl (neni shodny s poétem feznych hran)

Druhy obrabénych materiall

Mékké dievo

Solid dry softwood

Tvrdé dievo

Solid dry hardwood

Preklizka plywood
MDF MDF
Drevotfiska surova Chipboard
OsB OSB

Drevottiska dyhovana DTD

Chipboard veneered

Drevotfiska laminovana LTD

Chipboard laminated

Drevotfiska potazena papirem

Chipboard paper coated

MDF dyhovana

MDF veneered

MDF laminovana

MDF laminated

MDF potazené papirem

MDF paper coated

Kompozitni materiély, HPL, Trespa

Termoplasty

Cementotriskové desky
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