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VEX o

Fragen

Ursachen

Behebung

V E X FAQ - Fortsetzung

Problem

Ursachen

Behebung

Aufbauschneide

« Schnittgeschwindigkeit zu tief

« Ungenligende Kiihlung

« Falsche Beschichtung fir den
Werkstoff

« Schnittgeschwindigkeit erhéhen
« Kiihlmitteldruck erhéhen
» Andere Beschichtung wahlen

Spanestau

« Vorschub zu hoch fiir die Spanabfuhr
« Bohrspitze zu kurz fiir Bohrtiefe

= Ungenligende Kuhlung

= Vorschub reduzieren

= Bei VEX-S langere Bohrspitze
nehmen oder mit Bohrzyklus
arbeiten

« Kiihlmitteldruck erhéhen

Flhrungsphasenverschleiss

« Falsche Schnittwerte

« Ungenligende Kiihlung
« Spindel / Aufspannung nicht stabil

« Schnittgeschwindigkeit reduzieren

« Vorschub reduzieren

« Kuihlmitteldruck erhéhen

« Rundlauf priifen

« Stabilitat Spindel und Aufspannung
prifen

Gratbildung am Bohrungs-
austritt

« Schnittwerte zu hoch
- Ungenligende Kihlung
« Bohrspitze / -platte verschlissen

= Schnittgeschwindigkeit reduzieren
« Kiihlmitteldruck erhéhen
» Bohrspitze / -platte ersetzen

Schneidenausbruch

« Falsche Schnittwerte
» Ungenligende Kiihlung
« Spindel / Aufspannung nicht stabil

« Schnittgeschwindigkeit erhthen

« Kiihlmitteldruck erhéhen

- Stabilitat Spindel und Aufspannung
prifen

Schwankende Genauigkeit

« Vorschub zu hoch
« Ungenligende Kiihlung
« Spindel / Aufspannung nicht stabil

» Vorschub reduzieren

« Kiihlmitteldruck erhéhen

» Rundlauf prifen

- Stabilitat Spindel und Aufspannung
prifen

Spitzenausbruch

« Vorschub zu hoch
« Ungenligende Kiihlung
« Spindel / Aufspannung nicht stabil

« Vorschub reduzieren

 Kihlmitteldruck erhéhen

« Stabilitat Spindel und Aufspannung
prifen

Oberflachenqualitat schlecht

« Falsche Schnittwerte

« Ungenligende Kiihlung
« Spindel / Aufspannung nicht stabil

« Bohrspitze / -platte verschlissen

« Vorschub und Drehzahl erhéhen
oder reduzieren

« Kiihlmitteldruck erhéhen

» Rundlauf prifen

« Stabilitat Spindel und Aufspannung
prifen

« Bohrspitze oder -platte austauschen

» mit Bohrzyklus arbeiten

Vibrationen / Rattern

« Falsche Schnittwerte

- Ungenligende Kuhlung
« Spindel / Aufspannung nicht stabil

« Schnittgeschwindigkeit erhéhen
oder reduzieren

« Vorschub erhéhen oder reduzieren

« Kiihlmitteldruck erhéhen

 Rundlauf priifen

« Stabilitat Spindel und Aufspannung
prifen

Keine oder nicht saubere

Fase

Siehe FAQ von SNAP auf Seite 100
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Hauptschneidenverschleiss

« Falsche Schnittwerte

« Ungenligende Kiihlung
« Spindel / Aufspannung nicht stabil

« Schnittgeschwindigkeit erhéhen

« Vorschub reduzieren

« Kiihlmitteldruck erhéhen

« Stabilitat Spindel und Aufspannung
prifen

Querschneidenverschleiss

= Vorschub zu hoch
= Ungenligende Kihlung
- Spindel /Aufspannung nicht stabil

» Vorschub reduzieren

« Kiihlmitteldruck erhéhen

- Stabilitat Spindel und Aufspannung
prifen
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