cała tajemnica polega na tym, że podczas obróbki trzeba ustawić ścieżke freza tak aby zbierał 40% swojej "grubości" w poziomie, czyli jeżeli frez ma grubość części roboczej 3mm to ścieżke ustawiamy co 1,4 milimetra w poziomie i każde przejście (w pionie) co pół milimtera
Generalnie polecam stosowanie zasady: max. zagłębienie = średnica frezu x 2. 
.
Stal
  Robiąc pierwsze odpalenia tez ustawiałem maszynę 200, później 90 – 60 mm/min. 

  Miałem piski,   poniszczone frezy. Dopiero kiedy zjechałem z prędkościami do 30-13 mm/min 

  wszystko działa jak trzeba. Mówię oczywiście o pracy w stali i metalach bo wiadomo,

  że drewno możemy   frezować znacznie szybciej. 

------------------------------------------------------------------

Te nieprzyjemne odgłosy z pod frezu mogą być spowodowane, że przy szybkim posuwie jego „zadek” przy obrocie zaczepia o materiał, natomiast w linii prostej 

kiedy jest to już kolejne przejście może nie ma o co zaczepiać. Przy mojej małej maszynce nie posiadam żadnego systemu chłodziwa, grawerując i frezując pryskam 

więc co jakiś czas WD-40. Frez tylko musi być idealnie ostry. Po jakichś czterech miesiącach prób, pozbyłem się pisków, zgrzytów, przestałem niszczyć frezy. 

Oczywiście jak już wcześniej napisałem do pracy w metalach przerzucam się na frezy CROWN, te pozostałe chcę dać do naostrzenia i będą służyły do lżejszych prac. 

Wrzeciono mam takie samo, a silniki słabsze. 

 Prędkość wrzeciona ustawiałem na różne prędkości, najlepiej pracuje na 5.

Dolfa 3mm 2-pior - moge jechac nawet 100mm/s tyle że grubosc warstwy nie moze 

 przekraczac 0.4mm. Oczywiscie silny nadmuch mgly olejowej. Przy takich parametrach 

 frez pracuje godzinami bez zajakniecia. Proba zwiekszenia grubosci warstwy zbieranej 

 np. do 0.5mm szybko sie konczy zmiana freza na nowy

Jak ten chińczyk jest w stanie kręcić 3000-4000 tyś obrotów to załóż Hss i wystarczy.

Frez - 6mm

Laminat
   do laminatu frez węglikowy spiralo zębaty, zwany też pomyłkowo "diamentowy" 

   , ale to nie ma nic wspólnego z frezem z nasypem diamentowym do paznokci. 

Miedź na bazie podkładu papierowo-fenolowego najłatwiej się obrabia
--------------------------------------------------------------------------------------------------

Aluminium
 frez z węglika i zapomnij o problemach. 

 Ja na swojej drewnianej maszynie frezowałem PA6 z następującymi parametrami: 

 - frez 2-piórowy 3mm praca całą szerokością frezu (rozcinanie) 

 - zagłębienie 0.7mm; posuw 600mm/min; obroty 20000rpm 

 Smarowanie/chłodzenie: woda+olej jadalny (!)+ludwik+spirytus, aplikowane przez ręczny atomizer. 

 Gdyby maszyna była sztywniejsza, ten sam frez mógłby pracować pewnie 10x szybciej 

 (licząc objętość skrawanego materiału).

Frezuje sporo wlasnie srednica 3mm, w aluminium Pa6, cala szerokoscia freza. 

 O ile frezem 1-piorowym moge jechac np. 1.5mm na glebokosc z predkoscia 1200mm/min 

 przy obrotach 18tys/min to frezem 2-piorowym moge jechac max 0.45mm. 

 Powyzej tej grubosci zaczyna sie momentalnie zaklejac - kilkanascie cm jazdy z gruboscia 

 0.5-0.6mm i juz slychac ze sie klei oraz widac na materiale, kilka sekund pozniej 

 mozna szykowac nowego freza  

 Z gruboscia 0.45mm moge frezowac godzinami bez zadnych problemow. 

Troche mi nie pasuje frezowac pojedynczym, bo musze potem robic przelot 

 wykonczeniowy zeby osiagnac ladna powierzchnie a przy tej robocie taki przelot 

 trwa pol godziny - 140 malych detali na jednej paletce... 

Frezuje oczywiscie ze smarowaniem - uzywam denaturatu z dodatkiem oleju - 

wypraktykowalem że tak jest najlepiej w alu… potrzebujesz coś takiego.[image: image1.png]L





Ja tnę jednoostrzowym i idzie jak burza. 

 Te co proponujesz oczywiście się nadają, problem jest taki że raczej tylko do laminatu. 

 Inne tworzywa będą je zaklejać.

Obrabiam głownie aluminium frezikami z węglika - 3mm, 2 pióra - zagłębienie w okolicy 0.5-0.8mm posów 300mm/min - idzie jak masło.

moje sprawdzone parametry na taki frez węglikowy 3mm . obroty 18 tyś, posuw 900mm/min, zbieram 0,7mm. Frez żyje sporo, musi być coś lane, ja leje Blasocut z wodą daję go 7 procent do wody i podaje mgłą

parametry obróbki to: Frez dwupiórowy węglik średnicy 3.175mm, obroty wrzeciona około 10.000 (na skali między 1 a 2 na pokrętle regulacji obrotów), posuw 500 mm/min, zagłębienie w materiał przybierane po 0.3 do 0.4 mm.

Frez ?;Z-0,1/76mm;pos xy100 do 800 wrz. 500W 120000/min ?

------------------------------------------------------------------------------------------

Tworzywa
  Najlepsze frezy do cięcia tworzyw to jedno piórowe to jest rzecz pewna i niezaprzeczalna

  frezuję obudowy plastikowe. Zwykle używam frezów fi 3 z HSS'u (dwupiórowe). 

  Najładniejsza powierzchnia wychodzi przy 

  ok. 3000 obr/min i f=500 - 700 mm/min. F1000, obroty 5000

Poliamid
 Frezowałem 3mm, jednoostrzowym z Allegro (bittech czy jakoś tak). 

 4mm materiału na raz, obroty z tego co pamiętam 15000, posuw 0,7 albo 0,8 m/min. 

 Nic się nie zaklejało, nie topiło, wiór nie zostawał w rowku.

Pleksa
  Z moich doświadczeń wyszło, że najlepsze płaszczyzny frezowane i krawędzie całe nie powyrywane,

  zachowujące kąty zrobiłem przy 15000 obrotach wrzeciona, posuw 300 milimetrów na minute. Z racji

  tego, że ja frezowałem w pleksi 3mm i klientowi zależało na estetyce podzieliłem to tak aby frez zgłębiał

   się w materiał co 0,5 milimetra.Frez 3mm. 

Pleksa extrudowana (trudna w obróbce, okleja frez)
  np. dla freza 2.5 kulistego jednoostrzowego
  F=2300-2500 mm/min; S=17000 rpm 

 Pleksa z monitora 8mm (menda okleja frez)
       -Dość dobre ustawienia to frez V 2.4mm dwuostrzowy;F400; co 0,5mm; obr 4000/min

         -Rybi ogon 2 pióra Frez 3,14 parametry jak powyżej.

  Pleksa 2,5mm z monitora
        -Jednoostrzowy płaski 2,5mm- F300;Z0,5;6000obr/min, bez problemów

Drewno
     Frez stożkowy kulisty, DIN1889-FA

Sklejka 

      frez 3.175mm 2os;Z-1mm; posuw XY 450/min, Z200mm

     8mm, frez 3.175mm, 5mm na przejście, prędkość 2m/min, prędkość osi Z 350mm/min 

    10mm zgrubnie, frez 3.175mm, 10mm na przejście prędkość 2m/min, prędkość osi Z 350mm/min

    ****60cm/min i 70 cm/min i dalej jest ok frez 2mm ***

MDF
   zgrubną robilem frezem fi 2 proxxona hss z rastrem 1mm, wykonczeniowke kulką fi2 z rastrem 0,2, 

   po co wiecej w drewienku ?

  Przy płycie MDF da się ciąć frezem 8mm płytę grubości 18mm w jednym przejściu przy prędkości

  150mm/s. By osiągnąć jednak taki wynik bardzo ważne jest odpowiednie odciąganie pyłów

   

 


Żeliwo
   Ostatnio w żeliwie robię i najlepiej idzie przy 1000obr/min, f=100mm/min, zagłębienie 5mm frezik

   węglik 10mm. Przy tych parametrach po 5 godzinach frezowania nie widać oznak zużycia frezu. 

  Próbowałem podganiać na wyższych obrotach i posuwie, ale wtedy paliło materiał i frez szybko leciał. 

  Przy głowicy znów straszny syf. Obróbka oczywiście na sucho.

