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Volbateznych podminek je jednou z néglit¢jSich casti programu, ktera zpravidla
rozhoduje nejvice o kotiré cer vyrobku. Na zéatek bych jen stitné seznamil se zasadami
pro volbureznych podminek z teorie obgsib.

1. Volbatreznych podminek pro hrubovani.

Zde zpravidla se vychéazi ze zlatého pravidla préiaini.

Snaha je odebrat co né&fgi objem tisek za gjakoucasovou jednotku éasto je to jedna
minuta. Tento objem odebranydfstk je dan vztahem

V=v * f* a
\V — objem odebranycltisek za 1 minutu (cPmin™)
v - fezna rychlost (m.mif

f- posuv (mm)

& - hloubkarezu (mm)

Jak je zndmo z teorie obkab trvanlivost nastroje nejvice oviiuje fezna rychlost, mén
posuv a nejmé&nhhloubkarezu.

Proto, kdyZ volimé&ezné podminky snazime se riéjé volit co nej¥étSi hloubkurezu tak,
abychom odebrali celyffslavek materialu najednou #fem musime dbéat na celou tuhost
soustavy - tj. — stroj — nastroj - obrobek-nesnjitdozadnému poskozeni.

Potom volime co ne§tSi posuv s ohledem na pozadovanou jakost povrbhabéu.
Nakonec volime co ne§tSiteznou rychlost s ohledem n&kon, ktery mame nareteni.

U Skolnich straj, kde grevazr obrabimeizné druhy plastse n¢ oswdcili tyto rezné
podminky pro hrubovani.

& - hloubkarezu 0,5-0,9 mm
f - posuv pro hrubovani 0,3-0,6 mm
v —fezné rychlost 45-70 m.miin
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Zkouseli jsme na soustruzich ob¢tibdural-zde vSak hloubki@zu musela byt maximain
polovi¢ni, u obrabni mosazi se hloubk@zu pohybovala od 0,1 - 0,2mm.R&tSich
materialy oproti plastu jsou mnohem drazsi a uvea8kole se pouzivaji jertidka.
Poznamka: Kroutici momentimizkych ot&kach wetene je tak maly, Ze pokudeteno
podrzim rukou do zhruba 150-200 finvieteno bud’ rukou zastavim , nebo séhec
nerozlkghne.

2. Volbateznych podminek pro dok&ovani

MuzZeme opt vyjit z teorie obraéni, kde produktivitu prace fiieme vyjadt podle velikosti
obrobené plochy S.

S=10*v*f

S - velikost obrobené plochy (émin™)
v - fezna rychlost (m.mif)

f - posuv (mm)

Zde vychazime také z teorie ob¥ab

Nejdrive volime co nej#tsSi posuv s ohledem na kameu jakost povrchu.

Nakonec volime co ne§tSiteznou rychlost s ohledem , aby nedochéazelo k razkini
soustavy stroj ,nastroj, obrobek.

Vzhledem k tomu, Ze u nas obrabime jen plasty maigfihlédnout jest k jednomu
daleZitému faktoru, Ze u plaspodle druhu- dochaziiprychlostech nad 70-90 mniin

k natavovani plastu a jeho nalepovani nejenom saajaale i na obrobek, coz velmi vyr&zn
ovliviiuje jakost povrchu obrobku.

Pro dokowovani se ossdcili podobnérezné rychlosti jakoiphrubovani. B hrubovani
volime spodni dopotienou oblast, pro dokéavani horni.

Posuv pi dokortovani volime zhruba polosmi oproti hrubovani - zaleZi na pozadované
jakosti povrchu.

Rezné podminky v programu sinumerik zapisujetiiep do gikazovéhaadku (i volbé
nastroje

Nap'.

N3 T1 D1 M3 S1500 FO0,2

Nebo i zmeéné do kteréhokolivadku
Nap'.
N8 G1 X10 Z-20 FO,3

Samozejmeé néco jiného je utovatiezné podminky prodiné CNC stroje. Zde se Zaky
urcujemeirezné podminky négastji pomoci girucky Corokey.
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Postup wovanitreznych podminek pomoci Corokey:

1. Vychazime z materidlu obrobku, &eg€ji obrabime ocel - zvolime skupinu P
1. MATERIAL OBROBKU

Choel
Referencni materal: Slitiny hiliniku

Nizkolegovans ocel, CMCO2.1/ HB 180 Referenini material:
Lity, nestamusty, CMC 30.21/HB 75

150 Korozivedorna ocel

M Referer_‘l:fﬂ'lirma’lﬂ*l'iéilli . =0 Zarovzdomeé slitinyg
Austeniticka korozivzdoma ocel, CMC 05,21/ S Beferencni material
HE 180 Ma bazi Mi,CMC 20.22/'HB 360
Referendni materal: Kalena ?‘“H .
Sed3 litina, CMC 05.2/HB 220 H Fiherench ikl

Modulami fitina, CMC 08 2/HB 250 Kaleny a popousiény, CMC 04.1/HRC 60

2. Zpasob obrébni, nefast;ji stredni obrébni nebo dokotovani

2. TYP APLIKACE (SOUSTRUZENI / FREZOVANI).

a, Hloubka fezu. mm

F1 Frézowani
Soustrugeni Hrubovani
H H Operace s maximalnim Obérem matenaliu a/nebo cbtiZne podminky.
Kombinace velke hloubky fezu a velkeho posuvu.

Operace wyZadujici nejspolehlivesi brit

M Stredni obrabéni

M WétEina aplikaci — ohecnd pousiti.
Stfedni operace aZ lehke hrubowvani.
Mnocho niznych kombinaci hloubky fezu a posuvu.
—_

Dokoncovani
F L Operace s malou hloubkou Fezu & malym posuveL

Crperace vyZadujici nizke fazne siby.

Y

3. Fihlédneme k podminkam obr&ti-¢asto volime pimérné podminky

3. PODMINKY OBRABENI

O e

o (B~

Diobré podminky Pramémé podminky ObtEneé podminky
Meprarusovane rezy. Wysoke DObrabéni tvarowych ploch. Prerusovans rezy. Mizke
rychlosti. Fredobrobens obrabéne Siredni rychiosti. Wykovek nebo rychlosti. Silnd kiira po odlévani
plochy. oditek. nebo kovani na powrchu obrobku.
Wymikajici upnuti obrobku_ Malé Dobre upnuti obrobiu. Medostatedna stabifita upnuti
wyloZeni. obrobku,
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4.Volba druhu materidluittové desttky-casto vychazime z univerzalniho pouziti-pouzijeme
GC4225

Komplexni soubor tfid pro soustruZeni oceli
NejSirsi aplikacni oblast a nejvyiai wwhkonnost, jakou miZe
nabidnout jeden soubor karbidovych fid; =e swm novym
tlenem, Gi: 4205, s& soubor tfid pro soustruZeni oceli
piedstavuje v piné sile.

Nova generace biitovweh desticek - tfidy s
charaktenstickym postojemil

. Nova GC4205 -

hybna sila pro velkou rychlost dbem Kovu

Z3 stabilnich podminek a phi vwiaich teplotach v misté
fezu je tato nova thida skutednym nositelem produktivity.
Siroké moZnosti poutiti pro stfedni obrabéni a2 hrubovani
v aplikatni oblasti PO1-P10 a debra dopifikova volba k GC
4215,

. GC4215

Prvnivolba od vysoce produktivniie hrubovani za dobnych
& stabilnich podminek a7 po dokontovani. Pokud jsou
kladeny zvldstni pofadavky na optimain odolnost proti
opotfebeni, tato tida umoZfiuje spolehlivé rvyseni feznych
podminek pfi obrabéni za sucha i za mokra.

. GC4225

Tato univerzalni thida vyEniva nad ostatnimi. Je
prvni volbou od hrubovéni po dokontovani, at’
=& jedné o obrébéni drobrych soutast, loupani
Tyt nebo upichovani a zapichovani, dokonce
usnadfiuje t&#ké obrabeni.

BB ccaoss

Dopifikava tFida k GC4225 optimalizovana pro
dosalen! mimofadne how?evnatost, prave tato
tfida vynika svwwm bezpednym a spolehlivim
vykonem pli provadeni prerusovanych fezda v
obt#nych & nestabilnich podminkach.

5. Mame moznost volit pozitivni nebo negativni getninbritové desitky-zvolime pozitivni

Uit Negativni VBD T-MAX P Pozitivini VBD CoroTurn 107 Nastrojove drigky
tHidu ma- Prejdete na stranu s VBD a Prejdéte na stranu s VBD a Prejdéte na stranu s
TeHalu vyberte geometrii, thde a fezné vyberte geometrii, thidu a rezné drgky. Vyberte yp &
podmirky. podminky. velikost dr2aku.
Dokoncowani  Stiedni Hrubovani | Dokoncovani Stiedni Hrubowani Vnéisi
obribani ohrabani obrabéni
© © © © © @ oo
Strara Strana S¥rana 30 Strana Strana Strana tivni VBD
26 28 33 72 7d TG Stopkod
nasinoje
Dokonéovdnd  Stiedni  Hrubovani cncowdni  Stiedni  Hrubowéni Strana E0-64
obribani chrabéni
Coromant
M S
Strana 61-65
Strana Strama Strana 38 Strana Strana Strang i e -
34 35 40 78 80 a2 Drzaky pro pozitivimi
VED
Dokoncowdni  Sthednl Hrubowani oncoveni  Stiedni Hrubovani Stopkove
obribani ohrabéni nastrojo
9 Q 9 9 Strang 98-102
Coromant
Strana smna 44 Strans 48 Strana Strana Strana Capto
42 50 84 26 8B Strang 93-103
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V prirucce gejdeme na stranu 74
Zde je velmi dlezity obrazek, ze kteréhoirbeme se ujistit, zdarfpnasich podminkach
obralgni se bude dde utv&et tiska.

SOUSTRUZENI

=
T |
—=

CoroTurn® 107 -WM - pro produktivni stredni obrabéni
- Operace: sousstiefeni a felni obrabéni
e Soascasti: tuhé hifdele. népravy. ndboje, arubens koks aid.

wyhody: 7 choindsobeni rechlosti posuvu se zachovanim kality
povrchu nebo zachovani posuvu a pofoviEni drsnost povrchu.
Idedini pro pfipady, kdy m& priorite vysokd hvalita povechw

COMT 069 T3 D8-W
a =07-40mm

£ =015 - 0,5 mmot
CCMT 09 T2 D8-PM
a_=0,5-3,0 mm

I = 01— 0,3 mimot

HRoubEs
Faru
&
5.0 -PM
i WM Operace: soestrufeni, felni s nvarove obrabani
i Souwcasti: napravy, hiidele, ndboje. orubena kols atd.
TJ; -PM wyhody: unierzsini spolehliv geometrie pro bezproblémove
- obrabani
-
0102 0304 0.5 2 POSIV
Prvni voiba
DOBRE PODMINKY PRUMERNE PODMINKY OBTIZNE PODMINKY
O D i
» NepFeruSované Fezy ‘Obecne * Prerusovans fezy
* Pfedobrobeno nebo lehka ENPERCC, * Nizké Fezné rychlosti
kara po kovani. VYSOKY POSUV = Silna kira po kovan
VYSOKY POSLV : VYSOKY POSUYV
per ipe
-WM f GC4215 WM / GC42415 -WM / GC4225
MORMALNI POSLUY
MORMALNI POSLV NORMALNI POSLW
-PM / GC42156 -PM / GC4225 -PM [/ GC4235
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SOUSTRUZENI

e

OBJEDNACT KOD REZME PODMINKY, CMC 02.1 / HB 180
DD | @ Reznd rychiost v, (mimin)
Hioubka o
ﬁ g 8|8 g fezu Posuy g § §
Jednostranné E h SEIEE | &, mm f, mm/ot = = @
CCMT 06 02 08-WM * -: 120528 |02@1-0.4 475 305
CCMT 09 T3 04-WM | = [ o 15054 (0251204 | 445 366
09 T3 08-WM | = | * T 15074 0381505 #5 M5
m DCMX 11 T3 D4-WM | = | o 1.5 [0.5-4) 0.25(01204) | 445 385
st 11 TIDE-WM | = | * T 15 (0. 0.3 {15-0.5 #5 M5
wjper - ’
TCMX 11 03 D4-WM | = | % 12053 |oosipi2osm | 445
ﬂ 11 03 08-WM | = [ o 12053 0301505 445 M5
16 TI0B-WM |« & # 15054 |03@i5-08 #5 M5

Zawer

Zvolime CCMT 09 T3 08-WM hloubk&ezu se mize pohybovat od 0,7-4mm-optimaln
1,5mm, posuv od 0,15-0,5mm, optim&®3mm iezna rychlost 345m.mih

Pokud by byla tvrdost materialétéi, nebo mensi nez 180HB provedeme kor&damé
rychlosti.

Pouzita literatura:
Program Sinumerik 810
Prirucka Corokey 2008
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