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Fehlerbehebung für das Bohren, Drehen und Fräsen
Prozess und Probleme 1)

Mögliche Korrekturmaßnahmen
Bohrung

· · · · Überprüfen Sie Schneidengeometrie

· · Erhöhen Sie Schmiermittelzufuhr
Reduzieren Sie Vorschub f
Erhöhen Sie Schnittgeschwindigkeit vc

· · · · · Reduzieren Sie Schnitttiefe

· · · · · · Überprüfen Sie Schnittparameter

· · · · Überprüfen Sie Art von Hartmetall
Drehung

Wechseln Sie Schnittgeschwindigkeit vc

Wechseln sie Vorschub f
Reduzieren Sie Schnitttiefe

· · Wählen Sie eine verschleißfeste Hartmetall-Typ

· · · Wählen Sie härtere Hartmetall-Typ

· · · · Wählen Sie eine positive Schneidengeometrie
Mahlen

Wechseln Sie Schnittgeschwindigkeit vc

Wechseln Sie Speisung ft

· · Wählen Sie eine verschleißfeste Hartmetall-Typ

· · · Wählen Sie härtere Hartmetall-Typ

· Verwenden Sie Fräser mit größeren Abständen

· · Wchseln Sie die Fräserposition

· · · Trockefräsen
1) · zu lösende Problem Wertsteigerung der Schnittparameter Wertabnahe der Schnittparameter
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Troubleshooting for drilling, turning and milling
Process and problems 1)

Possible corrective measures
Drilling

· · · · Check cutting geometry

· · Increase supply of lubricant
Decrease feed f
Increase cutting speed vc

· · · · · Decrease projection length

· · · · · · Check cutting parameters

· · · · Check type of carbide
Turning

Change cutting speed vc
Change feed f
Decrease cutting depth

· · Choose a more wear-resistant carbide type

· · · Choose tougher carbide type

· · · · Choose a positive cutting geometry
Milling

Change cutting speed vc
Change feed ft

· · 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 solved increase value of cutting parameter decrease value  of cutting parameter
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Solução de problemas para a perfuração, torneamento e fresamento
Processo e os problemas de 1)

Eventuais medidas de correcção
Perfuração

· · · · Verifique geometria de corte

· · Aumentar a oferta de lubrificante
Diminuir f alimentar
Aumentar a velocidade de corte vc

· · · · · Comprimento da projeção diminuir

· · · · · · Verifique os parâmetros de corte

· · · · Verifique o tipo de carboneto de
Turning

Alterar a velocidade de corte vc

F mudança alimentar
Diminuir a profundidade de corte

· · Escolher uma mais resistente ao desgaste tipo de carboneto

· · · Escolha tipo mais resistente de metal duro

· · · · Escolha uma geometria de corte positiva
Moagem

Alterar a velocidade de corte vc

Mudança pé alimentar

· · Escolher uma mais resistente ao desgaste tipo de carboneto

· · · Escolha tipo mais resistente de metal duro

· Use fresa com maior espaçamento

· · Mudar de posição fresa

· · · Moagem a seco
1) · problema a ser resolvido aumentar o valor do parâmetro de corte reduzir o valor dos parâmetros de corte
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Xử lý sự cố cho khoan, biến và xay xát
Quy trình và các vấn đề 1)

Biện pháp có thể khắc phục
Khoan

· · · · Kiểm tra hình học cắt

· · Tăng cường cung cấp chất bôi trơn
Giảm f thức ăn chăn nuôi
Tăng giảm tốc độ vc

· · · · · Giảm chiếu length

· · · · · · Kiểm tra các thông số cắt

· · · · Kiểm tra loại của cacbua
Quay

Thay đổi cắt tốc độ vc

Thay đổi f thức ăn chăn nuôi
Giảm độ sâu cắt

· · Chọn một loại hợp kim chống mài mòn

· · · Lựa chọn khó khăn hơn cacbua loại

· · · · Chọn một hình học cắt tích cực
Phay

Thay đổi cắt tốc độ vc

Thay đổi ft thức ăn chăn nuôi

· · Chọn một loại hợp kim chống mài mòn

· · · Lựa chọn khó khăn hơn cacbua loại

· Sử dụng dao phay với khoảng cách rộng hơn

· · Thay đổi vị trí dao phay

· · · Khô xay xát
1) · vấn đề được giải quyết tăng giá trị của tham số cắt làm giảm giá trị của tham số cắt
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