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Mechanické vlastnosti
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Kontaktni osoba

Typ

od
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OBROBEK
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Upinani nastroje
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Upnuti
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Stabilita obrabéni

Pozadovany povrch
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Rz+W

Ra
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Ra
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Zkouska

1

ZpUsob obrabéni

Podminky obrabéni

NASTROJ

Vyrobce

Oznaceni

Upinaé

Ostatni

REZNY MATERIAL

Rezny material

Vyrobce

Jakost

Tvar desticky

BFit / utvare¢ tfisky

REZNE PODMINKY

Otacky n [ min-1]/D [mm]

Rezna rychlost Ve

[m/min]

Hloubka fezu ap

[mm]

Sitka zapich. / primér vrt.

[mm ]

Posuv |f

[mm]

Pocet priichodu

VYSLEDKY

Trvanlivost/bfit |tc

[ min]

Pocet kusU/bfit

[ks]

Opotiebeni hibetu |vb

[mm]

Lom tfisky

Kritérium konce zZivotnosti

Hodnoceni

Nacrt / poznamky:

Vyplfite prosim PECLIVE a UPLNE,
MINIMALNE v8ak pole psana tuéné.
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