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veicinat zinasanu un prasmju apguvi veicot koksnes apstradi ar
frézmasinam kokapstrade.

1.prast pielietot ieglitas zinasanas praktiskaja darba;
2.sniegt zinasanas par mehanismiem, iericém un to pielietosanu;

3.veicinat izpratni par dazadiem mehanismiem un lidzekliem, kuri tiek
pielietoti, lai ievérotu darba drosibas prasibas.



Frézé$ana ir konkréts veids ka tiek apstradati dazadi materiali. Sis
process lauj no siem materialiem, vienalga vai tas ir metals, koks vai cits
materials, radit dazadas formas un dazadus konkrétus izstradajumus.
Nereti formas, kuras tiek raditas frézéSanas procesa ir loti sarezgitas un
var tikt iegutas tikai un vienigi tas izfrézéjot. Sava zina frézésanas
procesa gala produkts iznak loti lidzigs ka tas izveidotos, ja objekts tiktu
drukats ar 3D printera palidzibu, bet atskiriba ir taja, ka Sis objekts tiek
radits. Ja 3D printeris objektus druka pa slaniem tos radot no jauna, tad
frézésanas procesa objekti tiek raditi no konkréta materiala, kur liels si
materiala gabals tiek izfrézéts un parvéersts kada mazaka objekta.
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Frézésanai parasti tiek izmantoti speciali Sim procesam paredzéti darbagaldi,
bet pats frézésanas process tiek veikts ar griezamo instrumentu, kura
nosaukums ir fréze.

Frézésana parasti notiek tris dazadas plaknés — X plakné, Y plakné un Z
plakné, kuras fréze tiek parvietota ar servomotoru palidzibu. Frézésanas
procesa laika ir iespéjams ne tikai izfréezét dazadas formas, bet ari veikt
gravésanas procesu uz dazadiem materialiem. Graviras var izveidot izméros
no pusotra milimetra lidz pat tik lielam izméram, cik liels ir konkrétais
frezesanas galds.

Popularakie frézésanas materiali, protams, ir koks un metals, tacu
frézéSanas process tiek izmantots ari, lai apstradatu, pieméram, organisko
stiklu, polikarbonatu, tehnisko plastmasu, aluminiju, skaidu plaksnes, finieri,
saplaksni, akrilu un vél virkni daudz un dazadu citu materialu.



Joma, kura frézésana ir visizplatitaka, ir koka apstrade, jo frézéSanas
process nodrosina, ka no SI materiala ir iespéjams izgatavot
visdazadakos objektus un formas, kurus péc tam var talak apstradat un
no tiem veidot dazadus citus objektus, pieméram, meébeles vai citus
konkrétus objektus. Tacu frézésana ari tiek pielietota pat tadas joma k3,
pieméram, reklama, lai izveidotu dazadas figuras un raditu originalus un
unikalus reklamas priekSmetus un stendus.
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Frézmasinas paredzétas gropju, rievu un profilu izveidoSanai un koka
savienojumu izgatavosanai. Uz tam var apstradat taisnas un liektas
masivkoka, kokmaterialu vai plastmasas detalas. Frézésanas
instruments griezot veic aplveida kustibu. Detala tiek virzita gar

instrumentu, turklat padeve tiek nodrosinata manuali vai ar padeves
mehanismu.

e galda frézmasinas,
e virsmas fréezmasinas,
e dobsanas iekartas.

_%
im/



i

Galda frezmasinas

Smaga masinas rami atrodas viss piedzinas mehanisms, ka ari vertikali
novietota frézes varpsta.
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Horizontalais darbgalds, kas paredzéts detalas balstiSanai, ir ciesi
savienots ar rami. Taja ir atvérums frézes varpstai. lzmantojot
ieliekamus gredzenus, to var pielagot dazada diametra instrumentiem.
Papildus uzstadami rullisu galdi un galda pagarinajumi atvieglo detalu
padevi un detalu balstisanu.
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Uz darbgalda ir nostiprinats nonemams, reguléjams atdures lineals ar
spilskruvém. Tas paredzéts detalu virzisanai, veicot apstradi taisna linija,
un sastav no divam dalam. Tas ir garuma parbidamas, lai apstradei
nepiecieSamo atvérumu uzturétu iespéjami mazaku. Pie dalam,
izvéloties pagriezamu vai iebidamu stiprinajumu, nostiprina nosedzosus
elementus, kuri So atvérumu virs instrumenta samazina vél vairak. Lai
apstradatu lokveida detalas, visu atduri var nonemt, atvirzit atpakal un
aizstat ar specialu lokveida frézésanas atduri.



Frézes varpstu ar specialam vadotném var
reguléet augstuma un papildus sasvért.
Augstuma reguléSana un sasvérsana notiek
mehaniski ar rokratiem vai ar elektromotoru.
Sasvérsanas diapazons ir 45° uz prieksu un 5°
atpakal. Frézes darbvarpstu ar frézes varpstu
savieno, izmantojot




vai
Apstradei nepiecieSamie instrumenti uz

frezes darbvarpstas tiek nostiprinati ar
darbvarpstas uzgriezni un starpgredzeniem.

Frézes darbvarpstu diametrs ir 30 mm vai
40 mm. Ta ka frézes varpsta, izslédzot
masinu, tiek automatiski bremzeta, frézes
darbvarpstas uzgrieznim jabut

ar garenu gropi frézes darbvarpsta, kurd B

ievieto starpgredzenu ar izcilni.
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So specialo gredzenu paliek uzreiz zem frézes
darbvarpstas uzgriezna, un tas novers
uzgriezna atskruveésanos straujas bremzesanas
gadijuma. Sis drogibas elements var bat ari
grozams un savienots ar frézes darbvarpstas
uzgriezni. lzmantojamo frézésanas
instrumentu dazadibas dé| jabut iespéjai veikt
grieSanas frekvences pielagosanu. To dara,
parliekot
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Bez tam katra no Sim pozicijam var dubultot piedzinas motora atrumu.
Dazadi razotaji piedava ari variantus, kuros ar regulésanas iericém,
izmantojot vadibas elementus, ir iespéjams veikt griesanas frekvences
vienlaidu regulésanu. Frézes varpstas galvenokart griezas pa labi, proti,
no piedzinas puses skatoties, pulkstenraditaju kustibas virziena. Ta k3,
veicot Ipasus darbus, ir nepiecieSama ari rotacija pa kreisi, piedzinas
motora griesanas virzienu var mainit, parslédzot vadibas bloka polus



Ta ka ar frezmasinam veic dazadus darbus, atbilstoSi Siem izmantoSanas
gadijumiem ir pieejami dazadi instrumenti. Péc konstrukcijas izskir viengabala
frezes, kombineétas frézes, saliktas frézes un frézu komplektus.

Ta ka frézesanas instrumentus izmanto ari dazadu veidu padevei, kops 1988. gada
instrumenti manualai padevei jamarké ar BG-TEST zimi un instrumenti mehaniskai
piedzinai — ar MECH. FEED. Instrumenti ar uzdruku BG-FORM daléji mehaniskai
padevei kops 1987. gada ir aizliegti. Parejas periods to izmantoSanai beidzas
31.12.1997.

Uz instrumentiem noradito griesanas frekvences diapazonu nekad nedrikst
parsniegt, un tas ari nedrikst but mazaks.

Vlengabala fréezem turetajs, kura ir izveidots stiprinasanas urbums, un frézes griezni
ir izgatavoti no viena materiala. Sadas frézes musdienas izmanto vien retos
gadijumos.
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Frézésanas instrumenti un to markéjums

[Kombinétas frezes sastav no frézes turétajiem, kuri ir aprikoti ar
nenonemamiem griezniem, kas izgatavoti no cietiem materialiem.
Grieznus izgatavo no HSS térauda, cietmetala, stellita vai polikristaliska
dimanta (PKD).
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Péc Sis tehnologijas razo gropjfrézes, |€zenas profilfrézes, ieliekta profila
un noapalosanas frézes, ka ari nereguléjamas frézes fazites veidosanai.
Ka griezna materialu izmantojot PKD,
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ir veidotas no vairakam savstarpéji savienotam, bet
atdalamam dalam. Grieznu turétaji ar korpusu ir savienoti ta, ka tos var
nomainit. Salikto frézu prieksrociba ir ekonomiskums un plasais
lietojums. Grieznu stiprinajums ir geometriski noslégts; grieznu dalu vai
skaidas biezuma ierobezotaju nejausa atvienosanas nav iespéjama.

Pie Sis frézu grupas pieder falcésanas un évelésanas frezgalvas,

profiléeSanas frézgalvas, apgriezamas gala frézes, reguléjamas
gropjfrézes, frézes fazites veidosanai un diska fréezes.




(4. attels) sastav no vairakiem
atseviskiem, kopa sastiprinatiem instrumentiem. Tajos izmanto
viengabala, saliktas un kombinétas frezes. Frézu komplekta pielaujama
griesanas frekvence ir atkariga no frézes ar mazako pielaujamo
griesanas frekvenci. Tos izmantoto, pieméram, logu izgatavosana vai ka
délu gropjfrézes.
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Liela nozime negadijumu novérSsana ir pareizi izvélétai griesanas
frekvencei. Ja grieSanas frekvence ir parak maza, palielinas atsitienu
risks, bet parak lielas grieSanas frekvences gadijuma lidzas troksnim
pastav ari instrumenta materiala saltsanas risks.



Gropijfrézes tiek izgatavotas no HSS vai HM izmeéros, kas atbilst visbiezak

izmantotajiem gropju platumiem, proti, 4, 6, 8, 10, 12, 14 un 16 mm. Tam ir
no 4 lidz 12 zobi, un tas griez pa visu perimetru vai ir veidotas ta, ka papildus
griez vél abas malas. Cita platuma gropes izveido ar reguléjamam gropju
frezém. lzskir divdaligas gropju frézes, kuram nepiecieSamo gropes platumu
panak, ievietojot starpgredzenus, un bezpakapju reguléjamas gropju frézes,
kuram gropes platumu iestata ar vitnotu ieliktni
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Malu lidzinasanas frézes izgatavo platuma no 10 mm lidz 100 mm. 2 lidz
4 zobi griez tikai pa visu perimetru, tadel tas nav piemérotas
gropésanas darbiem. Tas izgatavo no HM un HSS
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Falcéjamas frézes izgatavo platuma no 10 mm lidz 100 mm no HLS, HSS
un HM. Pamata tas griez pa visu perimetru, ka ari malas un parasti ir
izgatavotas ar 2 lidz 6 zobiem. Tas tiek izgatavotas vai nu ar sanos
noslipétam galveno grieznu mugurvirsmam malu griesanai, vai ar
specialiem prieksgriezniem.




Frézes fazites veidosanai tiek izgatavotas nemainiga lenki no 5° lidz 60°
vai ka brivi reguléjamas frézes ar apgriezamiem HM asmeniem.
Reguléjamam frézém fazites veidosSanai griezna turétaju, vadoties péc
skalas, vienlaidus var pagriezt lidz 85° lenki pa kreisi vai pa labi.
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Profilfrezes ka kombinétas frézes tiek izgatavotas no HSS vai HM un ir
pieejamas izplatitakajos profilos noapalojumu vai ieliektu profile
veidosSanai.
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Plasak lietojamas ir t.s. universalas frézgalvas, kuram, izmantojot
iespilésanas Kkilus, uz turétaja tiek nostiprinati dazadi HSS vai HM
profilnazi. Lai varétu ievérot manualai padevei maksimali pielaujamo
griezna izvirzijumu, kas ir 1,1 mm, uz Sim frézém papildus profilfrézei
tiek nostiprinats vienadas formas novirzitajs.
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Lézenas profi
Limejamo ma

salimésanai p
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frezes profiletu pildinu izgatavosanai gatavo ar diviem
u frézes un mazo ketnu frézes izmanto masivkoka detalu
atuma, slipa sadura un gareniski. Ar so frézi apstradato

detalu izrobotas, saliméjamas virsmas iegust lielaku virsmu limésanai

un salimejot




Liméjamo malu frézes un mazo ketnu frézes izmanto masivkoka detalu
salimésanai platuma, slipa sadura un gareniski. Ar sSo frézi apstradato
detalu izrobotas, saliméjamas virsmas iegust lielaku virsmu limésanai
un saliméjot neizkustas. Tas izgatavo no HSS un HM.




ir atsevisku frézu kombinacija, kas tiek izmantota kopa. Ar tiem
var izveidot spundétos savienojumus, gropju un izcilnu profilus, ka ari Els
pretprofilus, izgatavojot durvis un logus. Ta ka Sos instrumentus parsvara

izmanto sérijveida razosana, tie parasti ir aprikoti ar nomainamiem griezniem.

Lai tos varétu izmantot manualai padevei, izmantotajiem instrumentiem kopa
jaatbilst attiecigajiem noteikumiem. Ja ta nav, tad sadus instrumentu

komplektus drikst izmantot tikai mehaniskai padevei.




Stradajot ar galda fréezmasinam, jabut sagatavotam noteiktam drosibas
ietaisem. Dazados darba procesus drosi un bez negadijumiem var
izpildit, tikai izmantojot

Sis ietaises. Redzamaja izklajuma ir attélots pamataprikojums, lai varétu
sagatavoties un veikt iestatisSanu atbilstosi dazadiem darba procesiem
taisnu un liektu liniju apstradei. Taja ietilpst galda pagarinajums (1),
atsitienu aizsargs (2) un piespiedéjs frézésanai péc Sablona (3),
piespiedéjs gala virsmu frézésanai (4), aizsargparsegs un atdures liektu
liniju frézesanai (5, 6), piespiedéjrullitis (7), nomainams rokturis
bidkokiem (8) un reguléjams biezummers (9).



Galda frezmasinu drosibas ietaises

Daugavpils
2021



NC

im/

Péc tam, kad ir izvéléts instruments un vizuali parbaudits, vai tam nav
bojajumu, vai tas ir tirs, vai atbilst padeves veidam un grieSanas
frekvences diapazonam, tas janostiprina uz frézes darbvarpstas un
jaatbrivo varpstas fiksators. Péc tam, izmantojot piemérotus ieliekamos
gredzenus, péc iespéjas vairak janoslédz instrumentam paredzétais
atvérums masinas rami. Vélamos

frézésanas izmeérus iestata, izmantojot piemérotus biezummérus. Cik
vien iespéjams, jaizvairas veikt frézésanas izméginajumus izmeéru
kontrolei. Tad japievelk atdures skruves. Péc nepiecieSamo ietaisu
uzstadisanas frézmasina iestata griesanas frekvenci un griesanas
virzienu un iedarbina masinu.



Frezes iestatisana ar biezummeru
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Ja frézé detalu garenas malas, tas gar instrumentu javirza tikai ar pilniba
saklautam plaukstam. Parbidot atdures puses, darba zona
jauzturiespejami maza
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Ja iespéjams, jaizmanto nepartraukta atdure vai grozami nosedzosie
elementi. Pretéja gadijuma bistama zona virs detalas janosedz ar roku
aizsargu. Daudzu darbu veiksanai ar minimaliem sagatavosanasdarbiem
var izmantot ar1 padeves mehanismu. Ta ka tas saskana ar kokapstrades
profesionalas apvienibas noteikumiem pieder pie manualas padeves
grupas, to izmantojot, jalieto sim padeves veidam atlautie instrument
ar BG-Test zimi. Padeves mehanisms janoreguleé t3, lai rullisi aptuveni 5°
slipuma spiestu detalu pret atduri.
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Frézésana ar padeves mehanismu
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Sauras detalas, izmantojot manualo padevi, nav iespéjams virzit drosi.
Pietiekamu piespieSanas spéku, pie atdures stradajot, nodrosina
savilcéjatsperes vai piespiedéjrullisi. Ari Saja gadijuma darba zona
janosedz ar piemérotiem lidzekliem, ja vien to jau nenodroSina
kemmveida piespiedéji.
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Neizmantojot paliglidzek|us, Sauras perpendikularas malas gar atduri ir
virzit |oti grati. Sadiem darbiem izmanto pietiekami platus bidkokus,
kurus nostiprina pie nomainama roktura, vai ari specialus fiksatorus.
Tos var atri pielagot attiecigas detalas platumam, un tie nodrosSina gan
droSu fiksaciju, gan labu detalas virzisanu. Ipasi tas attiecas uz

pretprofilu izveidoSanu, gatavojot ramja stura savienojumus
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Frezésana peéc Sablona pamata javeic ar atsitienu aizsargu. Galda
pagarinajumu spiles sniedz iespéju izfrézét garas detalas un vienlaikus
kalpo ka gala atdures. Mazas detalas gar instrument var virzit,
Izmantojot mainamu piespie}déju un atsitienu aizsargul.
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Mazu un garu detalu frézésana péc Sablona ‘ﬁ%ﬁ

Frezesana péec sablona, izmantojot piespiedéju.
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Kameér aréjos izliekumus var izfrézét gar gareno atduri, izmantojot visa
garuma nedalitu starpdéli, iekseéjo izliekumu frézésanai ir nepiecieSamas
lokveida frézésanas atdures vai balstgredzeni. lzmantojot lokveida fréezésanas
atduri, virs instrumenta piemonté dalitu atduri. Tas aréjais noapalojums nav
atkarigs no frézes diametra, un tas tikai viena punkta iezimé aréjo frézésanas
dzilumu. Lai frézétu gar balstgredzenu, to kopa ar lodisu gultni uzmonté uz
frezes darbvarpstas. Bidnis atvieglo detalas padevi un vienlaikus noveérs
balstgredzena griesanos lidzi. Balstgredzeni tiek izgatavoti dazados diametros
ar 5 mm soli. Detalas var apstradat uzreiz gar balstgredzenu vai izmantojot
kopésanas Sablonus Apstradi gar balstgredzenu drikst veikt tikai, vienlaikus
izmantojot aizsargparsegu, kas nosedz frézes varpstu. Ja izmanto kopésanas
sablonus, izgatavojot Sablonus, janem véra balstgredzenu diametrs.
lzmantojot lokveida frézésanas atduri, tas nav nepiecieSams, jo ta ir
reguléjama vienlaidus.
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Izliekuma frézésana uzreiz gar balstgredzenu
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Izliekuma frézésana, izmantojot kopésanas Sablonu
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Virsmas frézmasinu (FO) izmanto bezdeligastes savienojumu un gropju
izveidosanai, formu izfrézésanai péc Sabloniem un padzilinajumu
izfrézésanai detalas. Masinas ramja izvirzitaja statni ir iestiprinats
grozams un augstuma reguléjams instrumentu turétajs. Darbgaldu
darba augstuma iestata pneimatiski vai ar pedali. Detalas tiek
apstradatas, izmantojot Sablonus un galda iestradatu vadtapu vai gar
reguléjamu atdures linealu. Instrumentu turétajam ir tiesa piedzina. Ta
ka ir nepiecieSama liela griesanas frekvence, proti, no 12 000 lidz 24
000 apgr./min, tiek izmantoti piedzinas motori ar frekvences
parveidotajiem.



Galda virsfrézés izmanto viena un vairaku grieznu
viengabala instrumentus vai instrumentus ar
apgriezamiem asmeniem. Instrumentus ar vienu
griezni, nemot vera griezna geometriju, iespilé
ekscentra spilpatrona. Instrumentiem ar diviem
griezniem izmanto centriskas spilpatronas. Uz
frezurbjiem ar 16 mm un lielaku diametru
attieciba uz grieznu izvirzijumu un konstrukciju
attiecas noteikumi par manualai padevei
paredzétajiem instrumentiem. Frézém ar
diametru lidz 30 mm griesanas frekvences
diapazons nav janorada.




DobsSanas iekarta paredzéta satapojumu gropju vai slédzeném
paredzeto iedobju izfrézésanai. Tas ir pieejamas ka atseviski darbgaldi
vai ka pie sienas uzstadamas masinas. Apstradajamas detalas tiek
fiksétas pie masinas ramja. Péc tam kustigais augséjais slidnis ar frézes
kédi un vadsliedi tiek nolaists uz detalas un péc apstrades pabeigSanas
atsperes spéka ietekmé atvirzits atpakal izejas pozicija. Nolaizot
automatiski ieslédzas piedzinas mehanisms. Lai novérstu negadijumus,
augséjam slidnim jabut nodrosinatam pret nejausu nolaisanos. Abas
frezes kedes pusés atrodas aizsargstieni. Tie masinas lietotaju pasarga
no nejausas pieskarsanas frézes keédei, un to galos papildus ir
nostiprinatsskaidlauzis.



Dobsanas iekarta
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