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DE = EN = PT = VN =
Fehlerbehebubg
Fehlerbehebung fiir das Bohren, Drehen und Fréser
Prozess und Probleme™ |Mogliche Korrekturmalsnahmen
Bohrung
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. . . . Uberprifen Sie Schneidengeometrie
. . Erhohen Sie Schmiermittelzufuhr
0 0 0 I |Reduzieren Sie Vorschub 1
T 1T Erhonen SIE SCNNITIGESCNWINAIGKETT v,
. . . . . Reduzieren Sie Schnitttiefe
. . . . . . Uberprifen Sie Schnittparameter
. . . . Uberprifen Sie Art von Hartmetall
Drehung
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g | U "I [Wechseln sie Vorschub 1
0 1 |Reduzieren Sie Schnitttiefe
. . Wahlen Sie eine verschleildfeste Hartmetall-Tyg
. . . Wahlen Sie hartere Hartmetall-Typ
. . . . Wahlen Sie eine positive Schneidengeometrie
Mahlen
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i i 1T i 1T WEeChseln SIe SCNNItIgESCNWINAIEKEIT v,
1T 1T i i AT [Wechseln Sie Spersung 1,
. . Wahlen Sie eine verschleildfeste Hartmetall-Tyg
. . . Wahlen Sie hartere Hartmetall-Typ
. Verwenden Sie Fraser mit grolSeren Abstander
. . Wochseln Sie die Fraserposition
. . . Trockefrasen
1 . zu I6sende Problem Rl Wertsteigerung der Schnittparameter [l Wertabnahe der Schnittparameter
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Troubleshooting

Troubleshooting for drilling, turning and milling

Process and problems™ |Possible corrective measures
Drilling
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. . . . Check cutting geometry
. . Increase supply of lubricant
I I 0 J1 |Decrease feed
3 1T TRCTease cutting speed v,
. . . . . Decrease projection length
. . . . . . Check cutting parameters
. . . . Check type of carbide
Turning
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0 I U 1T L [Change cutting speed v¢
0 aiy ‘U [Change feed t
I J1 |Decrease cutting depth
. . Choose a more wear-resistant carbide type
. . . Choose tougher carbide type
. . . . Choose a positive cutting geometry
Milling
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I 0 10 Nl 1T Change cutting speed v¢
1T 1T 0 0 AT |Change feed T;
. . Choose a more wear-resistant carbide type
. . . Choose tougher carbide type
. Use milling cutter with wider spacing
. . Change milling cutter position
. . . Dry milling
1 . problem to be solvec aiy increase value of cutting parameter Jl  decrease value of cutting parameter
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Solucao de problemas
Solugdo de problemas para a perfuragdo, torneamento e fresamentc
Processo e os problemas de™ |Eventuais medidas de correcgac
Perfuragao
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. . . . Verifique geometria de corte
. . Aumentar a oferta de lubrificante
0 0 0 1 |Diminuir f alimentar
T 1T AUmentar a velocidade de COrte v,
. . . . . Comprimento da projegao diminuir
. . . . . . Verifique os parametros de corte
. . . . Verifique o tipo de carboneto de
Turning
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0 0 R R e Alterar a velocidade de corte v,
g | U "I |F mudanca alimentar
0 1 |Diminuir a profundidade de corte
. . Escolher uma mais resistente ao desgaste tipo de carbonetc
. . . Escolha tipo mais resistente de metal durc
. . . . Escolha uma geometria de corte positive
Moagem
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e 0 R 0 R Alterar a velocidade de corte v,
1) 1) 0 I | U [Mudanca pe alimentar
. . Escolher uma mais resistente ao desgaste tipo de carbonetc
. . . Escolha tipo mais resistente de metal durc
. Use fresa com maior espagamentc
. . Mudar de posicao fresa
. . . Moagem a seco
1 . problema a ser resolvido  "LI° aumentar o valor do parametro de corte Il reduzir o valor dos parametros de corte
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X& ly su c6 cho khoan, bién va xay xat

Quy trinh va cac van dé ™ |Bién phap co the khac phuc
Khoan
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. . . . Kiem tra hinh hoc cat
. . Tang cwong cung cap chat boi tron
I I 0 J |Giam f thircan chan nuoi
[ 1T Tang giam toc do vc
. . . . . Giam chiéu length
. . . . . . Kiém tra cac thong so cat
. . . . Kiém tra loai cua cacbua
Quay
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Nl Nl 1T 1T L |Thay dorcattocdo v,
I 1 "L |Thay doi f thircan chan nu6i
I . |Giam do sau cat
o o Chon mot loai hop kim chong mai mor
. . . Lwa chon kho khan hon cacbua loai
. . . . Chon mot hinh hoc cat tich cu'c
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I I 1 Il 1 Thay dor cat toc do V
1hi 1hi 8 O | T [Thaydaift thkcan chan nudi
o o Chon mot loai hop kim chong mai mor
. . . Lwa chon kho khan hon cacbua loai
. St dung dao phay vai khoang cach rong fon
. « |Thay doi vi tri dao phay
. . . Kho xay xat
1 . van de dugc giai quyéet aiy tang gia tri cua tham so cat J  lamgiam gia tri cda tham so cat
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