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Béhem celého procesu obrabéni
neni zapotfebi zména sméru
otaceni ani zastaveni vretena.
Bfit nastroje se v rychloposuvu
napolohuje az pfed horni hranu
otvoru, respektive hranu ostfiny.

+1mm

Vyska ostfiny

V rychloposuvu Ize projet otvo-
rem, aniz by doSlo k poskozeni
povrchu. Najedte nozem ven
z otvoru o 1,0 mm za ostfinu,
aby bylo zajisténo spolehlivé
dosaZeni vychozi polohy.

V dopfedném pracovnim posuvu
je z pfedni hrany otvoru nejprve
odstranéna ostfina a poté vytvo-
fena sraZzena hrana.

]

Hloubka
sraz. hrany
+ 1 mm

V pracovnhim posuvu zpét pro-
vedte obrabé&ni. NoZzem pfitom
najedte o 1,0 mm dale, nez je
zamyS$lena hloubka
hrany.

srazené

Pokracujte v pracovnim posuvu
do dosazeni hloubky srazené
hrany + 1,0 mm, tzn. noze jsou
zcela zasunuté do nozového
pouzdra.

V rychloposuvu vyjedte z ob-
robku ven a najedte k dalSimu
otvoru.

e H

Nastroj B F

DEFA 4-6 0,8 3,4 6,0 34
DEFA6-10 08 1,8 + (0,5B) 1,8+B+1,0 1,8 + (0,5B)
DEFA 9-24 2.0 3,0 + (0,58) 30+B+1,0 1,8 + (0,58)
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