Priklad programovani

Ridici jednotka FANUC

Obrobek z oceli C45

M88
G4X3

Umistéte nastroj pred otvor, za-
stavte vieteno, zapnéte vnitfni
chlazeni, vyckejte 2-5 sekund
pro natlakovani chladiva (v za-
vislosti na systému/Cerpadle),
nlz se zasune.

S400M3
G0Z-45
M8

S pracovnimi otackami® najedte
v rychloposuvu az cca 1.0 mm
(zohlednéte tloustku ostfiny)
pfed hranu otvoru, zapnéte
vnéjsi chlazeni.

% Rezné hodnoty viz strana 201.

M89

M9
G0Z-59.5

Pos. X

Po dosazeni hloubky zahloubeni
vypnéte vnitfni i vnéjSi chlazeni.
V rychloposuvu najedte do po-
lohy X.

Rezné hodnoty (viz strana 201)
V.= 30 m/min. — S =400 ot./min.
F= 0,05 mm/ot.

Aktivacni otacky (viz strana 202)
Pomér zahloubeni = 24,0 : 10,5 = 2,28
— aktivacni otacky = 2 500 ot./min.

G0Z-59.5

Pos. X

V rychloposuvu projedte otvo-
rem do polohy X (poloha X =
5,0 mm + 30,0 mm + délka vy-
klopeni’ 22,5 mm + bezpec-
nostni vzdalenost 2,0 mm).

" Hodnoty pro délku vyklopeni (AL) viz
tabulky na strané 171 a nasleduijicich.

GlZ-44.5F20
(M88)

V pracovnim posuvu® spustte
obrabéni, az bude nlz pIné
v fezu (bez preruSeného fezu),
cca 0,25 mm hluboko, zapnéte
vnitini  chlazeni, zejména pifi
hlub8im rovinném zahlubovani.
Pozor na tlak vnitfniho chladiva,
zejména u mékkych materiald!

M5
M88
G4X3

Zastavte vieteno, zapnéte vnitini
chlazeni, vyckejte 2-5 sekund
(sledujte tlak chladiva), naz se
zatahne.

Doporuceni pro vnitfni chlazeni:
20-50 bart

M89

S2500M3
G4X2

Vypnéte vnitini chladivo, aktivaéni
otacky?, prodleva 1-2 sekundy
(sledujte tlak chladiva), nuz se
vyklopi.

Doporuceni pro vnitfni chlazeni:
20-50 bart

2 Hodnoty pro aktivaéni otacky viz
strana 202.

Gl1z-34.15

Pokracujte v obrabéni do
hloubky zahloubeni.
Dokoncete fez bez vnitfniho
chladiva (doporuceno!).

V rychloposuvu vyjedte z ob-
robku.
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