
Moderní metody obrábění  

– zvyšování řezivosti nástroje 



Cíle 

- vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy a řezný proces 

 

 

 

- kvalita břitu nástroje - mikrogeometrie břitu 

 

 

 

- možnosti monitoringu mikrogeometrie břitu nástroje 

 

 

 

- vliv mikrogeometrie nástroje na řezný proces 

2/53 



Možnosti zvyšování řezivosti 

Možnosti zvyšování řezivosti řezných nástrojů 

Volba řezného materiálu Volba tenké vrstvy Úprava mikrogeometrie 
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Volba tenké vrstvy 

Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Volba řezných podmínek 

Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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systém SK - bez vrstvy  systém SK – TiN 

systém SK - TiAlN 

Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 

Teplo na čele nástroje 
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systém SK - bez vrstvy  systém SK – TiN 

systém SK - TiAlN 

Teplo na povrchu třísky 

Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Indentační  mikrotvrdost
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Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Technologická zkouška řezivosti TON soustružením 

Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Závěr z technologických zkoušek řezivosti TON soustružením 

Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Technologická zkouška řezivosti TON frézováním  

Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Závěr z technologických zkoušek řezivosti TON frézováním 

Vliv teploty na vlastnosti tenké vrstvy 
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Mikrogeometrie nástroje 

Kvalita břitu nástroje - mikrogeometrie břitu 

17/53 



břit 

po  

broušení 

modifikace 

břitu (ostří) ideální  

výbrus 
ostrý břit ostrý břit 

Kvalita břitu nástroje - mikrogeometrie břitu 
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Kvalita břitu nástroje - mikrogeometrie břitu 
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Průměr frézy 10 mm 

Počet břitů 2 

Řezný materiál frézy TSF 44 

Tvrdost řezného materiálu  1760 HV 10 

Tenká vrstva TiAlSiN 

Volba řezných podmínek 
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Metoda A. S. Kondratova 
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[mm/zub] 
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Praktické využití 
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Praktické využití – dlouhodobá zkouška trvanlivosti 
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vc =   137            82             92              95                             100 m/min 

Řezné podmínky testu 5:  vc = 100 m/min 

  fot = 0,16 mm/ot. 

  ap = 3 mm 

  ae = 0,5 mm 23/53 



Praktické využití – ověření řezných podmínek 

Řezná rychlost vc = 100 m/min 

Posuv na otáčku fot =  0,16 mm/ot. 

Hloubka řezu: ap = 3 mm 

Šířka řezu: ae = 0,5 mm 

Řezné prostředí: ZA SUCHA 

Zkouška trvanlivosti - vliv různých druhů tenkých vrstev
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Kvalita břitu nástroje - mikrogeometrie břitu 
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Kvalita břitu nástroje - mikrogeometrie břitu 
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Kvalita břitu nástroje - mikrogeometrie břitu 
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Kvalita břitu nástroje - mikrogeometrie břitu 
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Možnosti monitoringu mikrogeometrie břitu nástroje 
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Možnosti monitoringu mikrogeometrie břitu nástroje 
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Možnosti monitoringu mikrogeometrie břitu nástroje 
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Možnosti monitoringu mikrogeometrie břitu nástroje 

Vývoj drsnosti v závislosti na úpravě 
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Možnosti monitoringu mikrogeometrie břitu nástroje 

Vývoj poloměru zaoblení břitu v závislosti na úpravě 
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Možnosti monitoringu mikrogeometrie břitu nástroje 
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Možnosti monitoringu mikrogeometrie břitu nástroje 
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Použité vybavení 

Vliv mikrogeometrie na řezný proces 
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Vliv mikrogeometrie na řezný proces 
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Vliv mikrogeometrie na řezný proces 
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Vliv mikrogeometrie na řezný proces 
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v čase  

t = 3 min 

Vliv mikrogeometrie na řezný proces 
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Vliv mikrogeometrie na řezný proces 
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Šířky TOO 
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Technicko – ekonomické hodnocení 

Sumarizující tabulka 

Vliv mikrogeometrie na řezný proces 

51/53 

../../../Rigo/disertačka%20moje/Hodnota%20váhy.doc


čelní suché frézování

monolitní povlakovaná fréza

Dn=10 mm, z=2

fz=0,08 mm

ae=0,5 mm

ap=3 mm
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Děkuji za pozornost 


