Se inoltre si tiene conto di alcune indicazioni relative
all'ambiente, il sistema ZX pu¢ dispiegare la sua massima

Nell'interesse della massima redditivita, FRAISA raccomanda
di traslare la fresa ZX con un volume di truciolo nell'unita di
tempo il pil possibile elevato. Si tratta di aumentare la pro- potenza.
duttivita e di ridurre i costi di lavorazione complessivi.

Indicazioni sulla tecnica di applicazione in leghe resistenti alle alte temperature o all'usura:

Coassialita e serraggio dell'utensile Dati di taglio

Assicurare una buona coassialita (circa < 0,02 mm) e utiliz- L'avanzamento per ogni dente & il parametro che pit

zare mezzi di serraggio di buona qualita. influisce sulla lavorazione, e non deve essere eccessivo. La
velocita di taglio & anch’essa limitata dalla cattiva condu-
cibilita termica delle leghe.

| mandrini portautensili (Weldon) con una buena coassialita
sono ideali per la truciolatura difficile,

Per iniziare, & opportuno basarsi sulle indicazioni del catalogo o
di ToolExpert. Se si riduce |'accostamento laterale (ag), & possibi-
le aumentare la velocita di taglio.

L'accostamento assiale (ap) dev'essere il pil elevato possibile, in

sz : Gk b
. modo da sfruttare la rigidita dell'utensile ZX.

E possibile variare facilmente anche l'accostamento laterale (ag),
La lubrorefrigerazione & uno dei fattori pil importanti. tuttavia la scelta dipende dalla strategia di fresatura.
Per una buona lubrificazione, |a concentrazione dell'emulsione
dovrebbe essere del 9-15%.
Dirigere con precisione la lubrorefrigerazione sull'utensile da
tutte le direzioni e lungo tutti | condotti di alimentazione. S ia di f
Inltre esistono mezzi di serraggio con fori che portano il refri-
gerante fino al tagliente. Vale la pena investire un poco piu di tempo nella pro-

grammazione per creare condizioni d'intervento il pit
possibile costanti.

Sl Lo ? 1 A tale scopo bisogna ridurre |'avanzamento nei raggi e
5 programmare un accostamento laterale (ae) costante. Se si fa ri-

 —— corso ad un accostamento laterale (ae) il pil possibile costante,
€550 puo essere pil elevato. In presenzadi rapidi cambiamenti
Spesso risuita utile impisgare un uteRSHiedaldisie’ di djma‘one 0 grandi awolgimenti, ridurre ae per non sollecitare
tro inferiore per ridurre la sollecitazione complessiva troppo Futensile nelle zone pids difficil
nell'ambiente di lavorazione e poter sfruttare la produtti-
vita delle frese ZX.

Nella pratica si utilizzano utensill di diametro eccessivo rispetto
all'ambiente (macchina/mandrino/serraggio).

Le f_re.se ZX sono state ideate specificamente per i materiali
difficilmente truciolabili

Test agprofc_m#_iti hanno dimostrato che funzionano
anche in acciai inossidabili o bonificati, tuttavia non in

> o messin a pot [ y modo continuo. |
Ad €sempio, la ZX funziona bene nel 1,4571, ma nel 1.4301 !

:Lﬁzﬁgna s0lo m”modo sufficiente. Cid dipende dall‘elevato ‘
amento alla rottura e dalla ridotta resistenza alla trazione

raggi angolari inferiori a 2 mm ferniscono una maggiore g 1a301. e
otenza, in particolare nei materiali con un elevato incru- i

imento (ad es, I'acciaio al manganese)

10 5} deve all'elevata trasformazione meccanica del truciolo i
- & : n
250 di raggi angolari di grandi dimension, ;

Frese cilindariche ZX-NV

A taglienti lisci, esecuzione normale con scarico corto
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