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Operatia de frezare se realizeza prin aschiere in scopul prelucrarii marginilor reperelor rigide obtinute prin debitare
(talpa, toc etc.) [1]. In procesul frezarii, o parte din efort se consuma pentru taierea materialului, iar o alta pentru incovoierea si
strivirea aschiilor care se indeparteaza. Stabilirea cu precizie a fiecarei componente este foarte dificila. De reguld, se determina
componenta normald V si tangentiald H a fortei de frezare (fig 1). Forta rezultanta R se determina din relatia [2]:

R=VV?+H?

Asupra marimii fortei de taiere si calitatii prelucrarii, pe langa proprietatile materialelor prelucrate, influenteaza si
geometria instrumentului dintilor frezei. Astfel, se pun in evidenta urmatoarele marimi ale dintilor frezei (fig. 2): a-unghiul
de ascutire al dintelui; B-unghiul de degajare; y-unghiul de agezare; 8-unghiul de taiere; @-pasul unghiular, respectiv unghiul
format de doua raze ce trec prin virfurile a doi dinti succesiv [4].
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Fig. 1. Fortele ce actioncazd Fig. 2. Geometria dintelui frezei
asupra materialului la frezare

Pentru ca forta de taiere sa se reduca, iar gradul de netezire al suprafetei prelucrate sa creasca, este de dorit ca unghiul
de taiere & si unghiul de ascutire al dintelui o sd aiba valori cit mai mici. In acest scop se recomanda pentru unghiul o
valori de 55-60°, iar pentru 6=78-80°. Valoarea unghiului de asezare y trebuie corelatd cu natura materialului care se
frezeaza.

Asupra fortei de tdiere si a acuratetei suprafetei frezate, influenteaza de asemenea: numarul de dinti ai frezei; viteza
periferica a frezei; viteza de avans a materialului. Numarul de dinti al frezelor utilizate in industria incaltdmintei variaza
de la 7 1a 24. Cu cresterea vitezei de rotatie a frezei, in timp, in contact cu suprafata materialului vin un numar mai mare
de dinti. Cresterea vitezei de rotatie a frezei reduce posibilitatea de patrundere a dintelui in adancimea marginii reperului
determinédnd reducerea marimii aschiei indepartate prin frezare si in final cresterea gradului de netezime a suprafetei
prelucrate. Grosimea agchiei indepartate este dependentd de adincimea de patrundere a dintelui in material si de diametrul
frezei. Diametrul frezei este necesar sd se coreleze cu zona de contur ce se prelucreaza [3].

Un alt factor care influenteaza adincimea de patrundere a frezei in material si deci netezimea suprafetei prelucrate
este presiunea cu care se preseaza reperul pe periferia frezei in miscare. Atunci cand este necesar de indepartat un surplus
mai mare de material, indepartarea trebuie s se realizeze prin doud-trei treceri succesive a marginii reperelor prin dreptul
dintilor frezei.

in cazul reperelor din piele calitatea suprafetei prelucrate este influentata si de continutul de umiditate a materialului
ce trebuie sd corespunda valorilor de 20-22% [1].

Calitatea suprafetei prelucrate depinde si de gradul de calificare a operatorului.
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