Rezanie programu 00200 (TEST5)

Priemer 2

Priemer 3

Priemer 1

Pouzitad technolégia na 3 rezy.
Pouzity priemer drétu 0,1 mm (mosadz).

Presnost technoldgie je +/- 0,005 mm.

Pozadovany priemer 1: 1,040 mm

Namerany priemer 1: 1,080 mm

Pozadovany priemer 2: 0,390 mm

Namerany priemer 2: 0,400 mm é j
Pozadovany priemer 3: 1,040 mm "_2»:[
Namerany priemer 3: 1,080 mm —

Drsnost povrchu: 1,4 Ra

Hodnotenie vysledku rezania: Tymto testom som chcel vyskusat, aky najmensi priemer viem
elektro-erozivne sustruzit. Koniec rezaného tvaru je Spicaty a najmensi priemer na tvare je 0,400 mm.
Rozdiely priemerov a celkovu presnost jednotlivych tvarov je mozné korigovat technologicky a to
pridavnou korekciou a technologickym postupom. Rozdiel medzi priemermi vznika v désledku
rozdielneho mnozstva materialu, ktory musi rezacka odorat. Cim je mensi priemer rezaného tvaru,
¢im blizsie sa popohybuje k stredu osi suciastky, tak tym viac materidlu musim vybrat ¢o spdsobi
spomalenie rezu. Naopak, ¢im je vacési priemer rezaného tvaru, ¢im dalej sa nachadza od stredu osi
suciastky (samozrejme v rozumnej miere), tak tym menej materialu je potrebné vybrat, ¢o zrychli rez.
PretoZe podmienky su pre oba priemery rovnaké, tak pri rezani idu niektoré pasaze rychlo a niektoré
pomaly. Niekde je hodnota vysledku idedlna, niekde je vacsia a inde naopak mensia. Myslim si, Ze
tato chyba by sa dala odstranit hrubovacim rezom, ktory by predchadzal normalne rezanie. Pri tomto
hrubovacom reze, by sa vyrezala draha so zva¢senim o 0,2 mm. Tymto by som dosiahol, Ze
naslednym spustenim rezania na presny rozmer by boli skoro rovnaké podmienky pre vsetky
priemery.



Printscreen obrazovky pocas rezania.
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