Rezné podmienky

Obrabang materis | ReZna Tyehlost| - Posuy

Manualne pouzitie 25-40 0,05-0,4
N Hlinik 25-50 0,1-0,3

K Liatina 20-35 0,08-0,25
[ Nizkouhlikova ocel 15-35 0,1-0,3
Zuslachtena ocel 15-25 0,1-0,3
Pﬂ& Vysokolegovana ocel 15-25 0,1-0,3
M Nerezova ocel 10.15 0,1-0,3

RieSenie problémov
Problém Pricina RieSenie

Zrazenie hrany je prilis
malé

Posuv je prilis vysoky

Znizte posuv

Zvolena geometria cepele "S"

Zvolte geometriu cepele
IPll

Zrazenie hrany je prilis
velké

Posuv je prili$ nizky

Zvyste posuv

Prilis velky pritlak na Eepeli

Znizte pritlak cepele

Zvolena geometria cepele "P"

Zvolte geometriu ¢epele
usll

Nekonstatné zrazenie
hrany

Prilis volne nastavend cepel

Zvyste pritlak cepele

Rozdielne rezné parametre

Skontrolujte CNC program

Nastroj je mimo osi vitania

Skontrolujte podla obr.Al

Zrazena hrana ma
nekvalitny povrch

Pri obrabani dochadza k rozvibrovaniu

Zvyste pritlak cepele

Prilis vysoka rezna rychlost

Znizte reznu rychlost

Mala vydrz cepele

Nastroj je mimo osi vitania

Skontrolujte podla obr.Al

Nespravné rezné parametre

Zmente rezné parametere
podla tabulky

Nespravne zvoleny povlak cepele

Zvolte iny typ povlaku pre
obrabany material

Nastroj nezraza hranu

Nastroj je mimo osi vrtania

Skontrolujte podla obr.Al

Prilis volne nastavena cepel

Zvyste pritlak cepele

Cepel je opotrebovana

Vymeiite €epel za novi

Cepel sa cez ostrinu nevysunie

Pridajte k programovanym
dizkam L1a L2 +0.5mm

Ostriny po vrtani su prili$ velké

Vymefite vrtaci nastroj

DeBURRIMG SOLUTIONS

MICHIGAN

Nastavovaci a programovaci manual

1. VioZenie pilota
3 -

—_—
>

2.Zaistenie pilota

-

4. Nastavenie pritlaku Eepele



1. Nabeh pred obrobok

I

Rychloposuv GO 1-1,5mm od ¢ela nastroja po obrobok
Zapnutie otacok nastroja podla Vc

5. Spatné zrazenie hrany

d

Pracovnym posuvom prejst az na ,L4" ¢im vznikne zrazenie hrany

a cepel sa zasunie do otvoru

2. Vstup do otvoru

Vstup Pilotu do otvoru do hibky ,L1* Pracovnym posuvem
G1 F500-F1500

6. Odchod od ohrobku

Velkost zrazenia zavisi ]
od nastavenia pritlaku cepele;
a pozitého posuvu Fn

Odchod rychloposuvom GO na bezpecni vzdialenost

3. Zrazanie prednej hrany (pre obojstranné cepele)

Pracovnym posuvom prejst az na L? ¢im vznikne zrazenie hrany
a cepel sa zasunie do otvoru

lll- Prechod cez dieru

Rychloposuvom GO cez otvor az na vzdialenost ,L3“
Vzdialenost otrepu od reznej hrany cepele min. T mm

Rozmery pre programovanie Centrovanie nastroja

- 1 |
T
P | k2 | ea | s I |
nastroja _ | |
MIKRO MDC | |
MDCO0400-
st RGO (0 S S I I
MDCO0570-
MDCO750 0.5 1.8 5.7 1.8 I I
MDCD&15-
MDC0880 0.5 2.2 6.4 2.2 | |
MODULAR :
A 08 | 35 [ 68 [ 35 \/
B 0.8 3.5 6.8 3.5
e 0.8 35 6.8 3.5
D 1.5 (] 10 ()
E 1.5 (] 10 6
F 2.5 83 [ 135 | 83
6 25 [ 83 [135] 83 Sbe I
AUTLLOCK Pre spravnu funkénost a spolahlivost néstroja
H 35 ]1103 ) 165 ) 103 je potrebné mat ndstroj v osi s vitanym otvorom.
J-J7 4.2 | 10.5 17 10.5

*




