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Uygulamalar

Yuzey frezeleme

—

Ornek modelerden freze basliklari FP 140 FP328 FP525 FP 558

Kose frezeleme

—

Ornek modelerden freze basliklari FP 77, 75, 328,49,853
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Uygulamalar

Kanal- ve kose frezeleme

Ornek modelerden freze baslhklar FP 75, 328, 77,49,853

Profil ve serbest form yuzey frezeleme

Ornek modelerden freze basliklari FP 508, 510.HIGHFEED
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Uygulamalar

Kanal acmak ve Kesma

L § .

Ornek modelerden freze basliklari FP 94, 96, 97, 98

Pah kirma ve Capak alma

Ornek pah kirma modeleri FP 42, Capak alma veya havsa
freze modeleri FP 84, 82, 328
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Es ve Zit yonlu frezeleme

1 — Es yonlu frezeleme 2 — Zit yonlu frezeleme
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Es yonlu frezeleme

1+ Kesici u¢ aninda malzemenin igine
girer

Vf ..
< - Kayma etkisi olmaz

 dusuk Isi1 olusumu

* yuksek Takim omru

vy | *Freze malzemeyi kendine dogru
<: ceker, Kesici ug, kesimde kalir
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Z1t yonlu frezeleme

 Kesici ug kaygan bir sekilde
malzemenin icine girer, yuzeyde
sertlesmelere yol acar

* Yuksek Isi olusumu

» Kesici ug kesimdeyken yuksek gucler
olusur

* Malzemeyi tutulan yerden disari
d ceker, bu yuzden malzeme daha
guclu tutturulmasi gerekir

« Kayma asamasindan dolayi daha iyi

yuzey elde edilir
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Islemlerde mumkun oldugunda her zaman
Es YONLU frezeleme uygulanir

Istisnalar:

- cekilmis demir (Walzhaut)

- yakilmis kenarlar (Brennkanten)

- yuzey tabaka sertlestirmesi (Randschichtharten u.s.w)
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Malzeme uzerinden frezelemede

pozisyon ayarlamak
anim genisligi max. 70-80 %

Ku

Orta disi pozisyonlarda kullanim uzunlugu ve kesim gucu
yonu degisir.

Optimum durum Resim D + F

— orta digl pozisyon
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Hesaplamalar

Devir (n) / kesme hizi (Vc)

llerleme (Vf) takim icin

Ortalama talas kalinhgi (Mittenspandicke)
Talas kaldirma hacimi (Zerspanvolumen)
Guc (Leistung)

Ana zaman (Hauptzeit)

Jongen Werkzeugtechnik GmbH & Co. KG

10



Devir (n) / ortalama hiz (Vc)

= Ve 1000
(D X m) n = Devir (min-)
V. = kesme hizi (m/min)
D = takim ¢api (mm)
D-w -n
VC ~ 1000
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Takim ilerleme (Vf)

V; =ilerleme (mm/min)

f, =dig basina ilerleme (mm)

"N

Z =dis sayisli

n = Devir (min-1)
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Ortalama talas kalinligi

Talas kalinlig!

1:z o hm \/
h,, = ortalama talag kalinhgi

- a a, =radyal ilave
A =f, -\ <

D
A, f

, =dis basina ilerleme (mm)
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Dairesel frezelemede ortalama talas kalinhgs
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Dairesel- ve Kose frezelemede ortalama

talas kalinligi
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Yuzey frezelemede ortalama talas kalinligi

A P 4

Floss f z \A//
—— i

/
» h=0.707x f,

Hucum acisi 45° olursa — Motor Gucu ihtiyaci yaklasik
olarak 30% kadar duser
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Talas kaldirma hacimi zaman birimi basina

1000

(cm3/min)

teorik Talas kaldirma hacimi KW basina:

a,-a, Vv
th.Q = -5——"

(cm3/min/kw)
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Gug¢ Hesaplama

a, = kesim genisligi (radyal)

b~ 3 Bpy Mot
1000 ' thQ V; =ilerleme (mm/min)

Th.Q = teorik Talas kaldirma
hacimi

= kesim derinligi (eksenel)
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Ana Zaman Hesaplama

L =frezelenen mesafe

T _— I = tekrarlama Sayisi
h il .
Vf V; =ilerleme (mm/min)
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Freze teknolojisinde Temel Bilgiler

SON
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