Pfiloha 2 Strategie vyroby

na stroj Okuma

Tabulka 1 Strategie vyroby
Usek Nastroj Rezrlle Draha nastroje Pozndmka
podminky
OPERACE 10
Provedeno na
Predvrtani i frézce HAAS,
otvoru pro diry Ve = 44 m/min vNnejsi chlaze_nl,
217 mm se - strategie Drill
P T1 n = 840 min Y. .
zahloubenim s Castecnym
) , fa=0,23 mm . .
na upinaci vytazenim
Srouby Okuma nastroje pro lepsi
lamani tfisek
Srazenirohu Ve=77 m/r.'mqn . Strategie 2D
desky — T2 n =390 min F Contour. HAAS
hrubovani f=0,12 mm F !
Srazenirohu Vc=58 m/r'fuh1 Strategie 2D
desky — T3 n=1540 min Contour. HAAS
dokoncovani f,.= 0,03 mm !
Hrubovani Strategie Bore,
zahloubeni 926 Vc =58 m/min ponechan
mm pro T3 n = 1540 min’’ pridavek na
upinaci Srouby f.= 0,049 mm dokonceni 0,1
na stroj Okuma mm, HAAS
Hrubovani diry . Strategie B:ore,
217 mm pro Ve =58 m/min ponechan
u fnacfﬁr?)ub T3 n = 1540 min™ pridavek na
napstro' Okuma f.= 0,049 mm dokonceni 0,1
) mm, HAAS
Dokoncovani
zahloubeni 26 vc =58 m/n_wlq Strategie 2D
mm pro T3 n =1540 min
. Ly Contour, HAAS
upinaci Srouby f,=0,03 mm




Rezné

Usek Nastroj , Draha néstroje Poznamka
podminky
Dokoncovani
diry 17 mm Ve=58 m/n.‘nr: Strategie 2D
pro upinaci T3 n = 1540 min Contour. HAAS
Sroub na stroj fz=0,03 mm !
Okuma
Srazeni hran . Strategie 2D
ubinacich d&r Ve =58 m/min Chamfer,
P T4 h = 1540 min"’ odsazeni hrotu
@26 mm pro ! -
stroi Okuma f.= 0,066 mm nastroje 5 mm,
] HAAS
OPERACE 20
S,
Qp1 7 mm bro Ve =58 m/min Chamfer,
. P T4 n = 1540 min™’ odsazeni hrotu
stroj Okuma ! -
. fz= 0,066 mm nastroje 5 mm,
(spodni plocha
HAAS
desky)
OPERACE 30
Strategie 2D
Srazeni hran Ve =58 m/min odscahzaerr?l'fﬁ:’otu
o 17120 n = 1540 min’’ ! .
desky 0,5x45 nastroje 4 mm,
f,=0,03 mm
provedeno na
stroji Okuma
Strategie Deep
qu:\zlrr?:ql dreor Ve = 44 m/min Drllllt:gvs p!nym
e mm p 75102 | n=1370 min" Uyrazenim
zavitové diry f _017 mm ndastroje, vnitfni
M12 e chlazeni nastroje,
Okuma
Pfedvrtani dér Strategie Deep
i R
ediy 1 75102 | n=1370 min’ Vytazenim
M12 a diry pro nastroje, vnitrni
N fa=0,17 mm P .
Cepo12H7v chlazeni nastroje,
drazce Okuma
Strategie 2D
Pocket s radialnim
Frézovani Ve =58 m/min pfidavkem na
drazek 12 H7 T1100 n = 1850 min’’ dokonceni 0,1
na hrubo f.= 0,042 mm mm, prlichod na

plnou hloubku
drazky, Okuma

N




Rezné

Okuma

Usek N4stroj podminky Draha nastroje Poznadmka
Strategie 2D
Pocket s radialnim
Frézovani Ve =58 m/min pndavken}na
dré?ek 6£0,5 | T1050 | n=3700 min’ dokonceni 0,1
mm na hrubo f.=0,024 mm mr’r,1, obr?benoona
vice pruchodu
s maximalni
hloubkou 2 mm
Strategie 2D
Contour,
pocatecni radialni
F%éfpvénfbokﬁ Ve = 58 m/min ] pﬁdaveKna
drazek 12 H7 a _ - naslednou Upravu
6+0,5 mm na T1050 n = 3700 min rozméru 0,003
' f.=0,024 mm o
cisto mm, opakovan
strategie a méreni
drazek koncovymi
mérkami
Frézovani dér Ve =58 m/min Str.a]te,glewBore,
212 H7 pro Cep T1100 n = 1850 min’’ radialni pvrldzf\vek
na hrubo f.=0,042 mm na dokonceni 0,05
mm, Okuma
Strategie 2D
Contour,
pocatecni radialni
pridavek na
Frézovani dér Ve =58 m/min naslednou Upravu
212 H7 pro Cep T1100 n = 1850 min’’ rozméru 0,003
na Cisto f,.= 0,025 mm mm, opakovani
strategie
s Upravou
pfidavku do
findlniho rozméru
SraZeni hrany
v misté Strategie 2D
prechodu Ve =58 m/min Chamfer,
konce diry pro T7060 n=3100 min" odsazeni hrotu
Cepol12H7a f.= 0,025 mm ndstroje 2,3 mm,
zacatku zavitu Okuma
M12
Strategie 2D
Zkoseni hran Ve =45 m/min Chamfer,
dér 0,5x45° pro T7060 n = 2400 min™ odsazeni hrotu
zavity M12 fz=0,01 mm nastroje 3 mm,
Okuma
Strategie 2D
Zkoseni hran Ve =58 m/min Chamfer,
dér 0,5x45° pro T7120 n = 1540 min™ odsazeni hrotu
zavity M12 f.=0,04 mm nastroje 5 mm,
3




Rezné

hloubkou 4 mm

Usek Nastroj , Draha néstroje Pozndmka
podminky
Strategie 2D
Zkoseni hran Ve =58 m/min Chamfer,
‘s o | T7120 | n=1540 min" odsazeni hrotu
drazek 0,1x45 ! .
fz=0,03 mm nastroje 3 mm,
Okuma
Strategie Thread
Milling,
§ provedenona8
prichodd
Frézovani vc =58 m/min s krokem 0,1 ZIGZ5
ZAvitd M12 T6590 n = 2050 min™ mm, odsazeni od
f.= 0,044 mm dna diry 0,2 mm,
chlazeni skrz
kanalky
redukéniho
pouzdra
Strategie Thread
Milling,
provedenona 8
prichodd
Frézovani vc =58 m/min s krokem 0,1 2,625
ZAvitd M12 16590 n = 2050 min™ mm, odsazeni od
f.= 0,044 mm dna diry 0,2 mm,
chlazeni skrz
kanalky
redukéniho
pouzdra
Predvrtani .
otvorl 10,2 . Strategie Drillin
mm sro ' Ve =44 m/mln - rapidgout vnithr]u'
. T5102 n=1370 min™ . .
zahloubeni ¢24 chlazeni nastroje,
L, fa=0,17 mm
mm na upinaci Okuma
Srouby HAAS
Frézovani . ' Strategie Bore,
p Ve =58 m/min A
zahloubeni na R radialni pridavek
e T1100 n = 1850 min . .
upinaci Srouby f,— 0042 mm ‘ na dokonceni O,1
HAAS na hrubo ! mm, Okuma
Strategie 2D
Frézovani . ' Contour,
zahloubeni na Ve= 58 m/min frézovéno na vice
e T1100 n = 1850 min’’ o o
upinaci Srouby f,— 0025 mm pruchoollu )
HAAS na cCisto ' s maximalni
4




Rezné

Usek Nastroj , Draha néstroje Pozndmka
podminky
Strategie 2D
Frézovani Ve =58 m/min Chamfer,
zkoseni hran T7120 n = 1540 min’’ odsazeni hrotu
dér 0,5x45° fz=0,04 mm nastroje 5 mm,
Okuma
OPERACE 40
Strategie
Strategie Deep
Drilling s plnym
Vrtani dér ¢6,8 Ve =44 m/min vytazenim
mm pro diry se T5068 n = 2060 min™ nastroje, vnitini
zavitem M8 fn=0,1707 mm chlazeni ndstroje,
provedeno na 4
bocnich plochach
desky, Okuma
Strategie 2D
Chamfer,
Sraseni hran vc==58rn/qﬂn oqsazgnihrotu
d&r 0.5x45° T7120 n = 1540 min’ nastroje 3 mm,
! f,=0,03 mm provedeno na 4
3 bocnich plochach
' desky, Okuma
Strategie Thread
Milling,
provedeno na 6
. L, Ve =58 m/min pruchodu
Fr,egoovanl 16560 n = 3080 min-' s krokem 0,1 %O3
zavitu M8 mm, odsazeni od
fz=0,032 mm .
dna diry 0,2 mm,
’ provedeno na 4
' boénich plochach
desky
Strategie Trace,
hloubka
Ve=9 m/min gravirovani 0,15
Gra\{l’rc_)voénl’ 18780 n= 143100 min° mrt\, na’alpisy
napisu gravirovany na
f=0,01 mm >, pfedni a zadni
ploSe desky,
' Okuma
OPERACE 50
Strategie 2D
Frézovani Ve =58 m/min Pocket, radialni
drazek 20 H7 T1160 n=1150 min’’ pfidavek na
na hrubo fz= 0,061 mm dokonceni 0,1

mm, Okuma




Rezné

nastroje, Okuma

Usek N4stroj podminky Draha nastroje Poznadmka
Frézovani Strategie 2D
otvoru na Ve =58 m/min Pocket, radialni

stredici ¢ep T1160 n=1150 min™ pfidavek na
960 H7 na f,=0,061 mm dokonceni 0,1
hrubo mm, Okuma
Strategie 2D
= Contour,
1 poclateéni radialni
Frézovani Ve =58 m/min . prldavek, na
drazek 20H7 | T1160 | n=1150 min" haslednou dpravu
na Cisto f,=0,04 mm rozmeru 0'093,
mm, opakovani
strategie a méreni
drazek koncovymi
mérkami
Strategie 2D
Contour,
Frézovani . catecni ialni
otvoruana ve= 58 m/min poc;Ftl'Z(;r\]/lerI?:;alm
v ey T1160 n=1150 min™ . .
stfedici ¢ep f.— 004 mm naslednou Upravu
960 H7 na cisto ' rozméru 0,003
mm, opakovani
strategie, Okuma
Strategie 2D
Frézovani Ve =58 m/min Chamfer,
srazeni hran T7120 n = 1540 min™ odsazeni hrotu
drazek 0,1x45° f,=0,04 mm nastroje 3 mm,
Okuma
Frézovani Strategie 2D
srazeni hran Ve =58 m/min Chamfer,
otvoru pro T7120 n = 1540 min" odsazeni hrotu
stredici ¢ep f.=0,04 mm nastroje 3 mm,
0,5x45° Okuma
! Strategie 2D
i
Frézovani Ve=58m/min | ; Chamfer,
srazeni hran T7120 n = 1540 min™ odsazeni hrotu
desky 0,1x45° f.=0,05 mm nastroje 5 mm,
Okuma
Vrtani otvord Vc =44 m/min S:irﬁit:gg;ep?ﬁ;rz
pro zavitové T5050 n = 2800 min' . .
diry M6 5 mm fo= 0,09 mm vytazenim
6




Rezné

Okuma

Usek Nastroj podminky Draha néstroje Pozndmka
Frézovani Strategie 2D
srazeni hran Ve =58 m/min Chamfer,
otvord @5 mm 17120 n=1540 min' odsazeni hrotu
0.5x45° f,=0,02 mm nastroje 1,5 mm,
! Okuma
Strategie Thread
! Milling,
Ve = 58 m/min provedeno na 4
Frézovani T . prichody
z4vit( M6 16545 2 ‘_2183%";:; s krokem 0,14425
Y mm, odsazeni od
dna diry 0,2 mm,
Okuma
Predvrtani Strategie Deep
otvord 10,2 Ve = 44 m/min : Drilling s plnym
mmprodiry | ro065 | 21370 min” vytazenim
915 mm na f 2017 mm nastroje, vnitrni
upinaci Srouby e chlazeni nastroje,
HAAS Okuma
v
Frézovani .
otvord pro diry Vc =58 m/min ) rasérigfﬁ?ﬁgg\rgk
215 mm na T1100 n = 1850 min™ nadokogéeni01
upinaci Srouby fz=0,042 mm mm. Okuma !
HAAS na hrubo !
Frézovani .
otvord pro diry Vc =58 m/min ’ .
@15mmna | T1100 | n=1850 min" Cosrftrzherg(')eki?na
upinaci Srouby f,.=0,03 mm !
HAAS na cisto
Frézovani R Strategie 2D
zkoseni d&r na Ve =58 m/min ' Chamfer,
ubinaci ¢roub T7120 n = 1540 min™ odsazeni hrotu
HpAAS 0 5x45°y fz= 0,04 mm nastroje 4 mm,

~N




