W Doporucené fezné podminky

priblizné na 50% az 60% hodnot uvedenych v tabulce vySe (napf. doc a Posuv).

B Informace pro programovani

Pro programovani stroji prosim pouZzijte teoreticky radius Ghlu (R) jak je uvedeno v tabulce dole.
Maximalni hloubka (d) mezi teoretickym radiusem a skute¢nym profilem z{istane na dokonéeném povrchu, viz tabulka dole.

Rezns Stopkovy typ (gD) Nastrény typ (2D)
. |Poakov-| ~ezha 016 220 225 232 240 850~66 | ©80~100
Material S rychlost VBD
any karbid Ve (m/min) doc | Posw | doc | Posv | doc | Posw | doc | Poswv | doc | Poswv | doc | Poswv | doc | Posuv
¢ (mm) | (mm/zub) | (mm) |(mm/zub)| (mm) |(mm/zub))| (mm) |(mmizub)| (mm) |(mm/zub)| (mm) |(mm/zub)| (mm) |(mm/zub)
wDMT 0603 08 | 08 | 0,8 | 0,8 | 0,8 | 0,8 - - - - - - - -
B&zna ocel WDMT 0804 | - - 1,0 | 10 | 10 | 1,2 | 1,0 | 1,2 - - - - - -
(Pod HB200) |ACP200/ 100-150-200 \wimT 1205 — | - | - | - | - | - |12 | 14 |12 |14 |12 | 14| - | -
WDMT 1406 | - - - - - - - - 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
1 . wDMT 0603 | 0,7 | 08 | 0,7 | 0,8 | 0,7 | 0,8 - - - - - - - -
SONEITE] WDMT 0804 | — - | 08|10 |08 12|08 12| - = = = — =
ocel ~ |ACP200| 80-130-180 wpmr205| — | — | — | — | — | — |10 |14 | 10 | 14 | 10| 14 | - | -
el ) womr1406| - | - | - | — | - | - | — | - 11315 |13 |15 |13 |15
N | WDMT 0603 08 | 0,7 | 08 | 0,7 | 0,8 | 0,7 - - - - - - - -
Elezoce WDMT 0804 | — - |10|08 |10 |08 |10 | 08 | — - - - - -
X50RNI1§10, ACP300| 80-120-150 WDMT 1205 | — _ B B B B 12 112 [ 12 |12 | 12 | 12 _ _
Ostatni womMt1406| - | - | - | - | - | - | = | - |15 13|15 |13 |15 |13
WDMT 0603 | 0,8 | 10 | 0,8 | 1,0 | 0,8 | 1,0 - - - - - - - -
Litina WDMT 0804 | — - 10 (12 | 10 | 14 | 10 | 14 - - - - - -
66,666 |ACK300|100-150-200) \wpmrq205| - | - | - | - | - | - |12 |15 |12 |15 |12 |15 | - | -
wpmMT1406, - | - | - | - | - | - | - | - |15 |18 |15 |18 |15 |18
WDMT 0603 | 05 | 05 | 05 | 0,5 | 0,5 | 05 - - - - - - - -
Kalena ocel WDMT0804| — | — |05 |06 |05 |08 |05 ]08 ]| — | - | - = | = | =
(Pod HRCS0) |\CK300| 40-80-100 f\womra05| - | - | - | - | - | - |06 |10 |06 |10 |06 |10 | - | -
WDMT 1406 | - - - - - - - - 10 [ 1,2 |10 |12 [ 10 | 1,2
VBD Max doc r ® \/y3e uvedené fezné podminky mohou vyzadovat opravu podie tuhosti strojli nebo upnuti obrobku.
WDMT 0603.___. 10 15 Vy8e uvedené hodnoty jsou pokyny pro pouZiti obrabécich nastrojt BT50.
WDMT 0804.... | 1.5 | 20 | ®\yse yvedens fezné podminky predpokiadaji délku vylozeni néstroje LID = 3 (5. délka vylozeni je trojnasobek préméru nastroje) nebo méns.
WDMT 1205.... 2,0 2,0 Pokud je vyloZeni nastroje vétSi nez L/ID=3 a mensi nebo rovno L/D=5, nastaveni feznych podminek by se mélo upravit
WDMT 1406.... 25 2,0 piiblizné na  70% az 80% hodnot uvedenych v tabulce vySe (napf. doc @ Posuv).

Pokud je vyloZeni nastroje vétsi nez LID=5 a mensi nebo rovno L/D=8, nastaveni feznych podminek by se mélo upravit

Téleso VBD Teoreticky radius (R) Zbyvajici hloubka (d)
= MSX 06000 WDMT 0603.... 2,0 0,403
R
MSX 08000 WDMT 0804.... 25 0,593
i
d, MSX 12000 WDMT 1205.... 3,0 1,030
MSX 14000 WDMT 1406.... 35 1,219
M Zavrtavani a spiralové vyvrtani WDMT0603ZDTR | WDMT0804ZDTR | WDMT1205ZDTR | WDMT1406ZDTR
Fréza doc - max 1,0 doc : max 1,5 doc : max 2,0 doc : max 2,5
Zavrtani po rampé @ | Zavrtani [Spiralové vyvrtani Zavrtani Spiralové vyvrtani| Zavrtani Spiralové vyvrtani| Zavrtani Spiralové vyvrtani
a min. | max. o min. | max. (04 min. | max. (04 min. | max.
max 2B 2B max 2B 2B max 2B oB max oB 2B
doc: Max. Hioubka 16| 6%00° | 21 il
17 5°00 23 33
18 4°30° 25 35
o Max. Uhel 20 |3°30° | 29 39 [7°30° | 25 38
22 3°00 33 43 5°30° 29 42
25 2°00° 39 48 4°00° 35 48
28 3°00 41 54
32 2°30° 49 62 6°30° 42 63
35 2°00 55 68 5°00° 48 69
40 1°30° 65 78 4°00’ 58 79 6°00’ 53 78
50 2°30° 78 929 3°30° 73 98
63 2°00° | 103 124 | 2°00° 99 124
66 1°30° | 109 130 | 1°45 | 105 130
80 1°30° | 133 158
100 1°00° | 173 198
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