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Nastroj pro triskové obrabéni

Oblast techniky
Technické feseni se tyka nastroje pro ttiskové obrabéni s pajenym btitem ze supertvrdého materialu

pracujiciho za podminek vedoucich k vysokému tepelnému a mechanickému zatizeni fezné casti
pti tvorbé tiisky.

Dosavadni stav techniky

Soucasna feSeni obrabécich nastroji s bfitovymi ¢astmi ze supertvrdych materialli (nejcastéji
polykrystalicky diamant - PKD, chemicky naneseny diamant - CVD-d, polykrystalicky kubicky
nitrid boru - PKNB) napéjenymi na fezném elementu nejcastéji ze slinutého karbidu jsou opatiena
externim, to znamena vedenym mimo samotny fezny element, pfivodem procesniho média do
mista fezu na Celo pfipadné i na hibet btitu. Takové provedeni vede na mnohdy nedostatecny efekt
chlazeni jak zony obrabéni, tak i1 pajeného spoje. Pti intenzivnéjSich pracovnich podminkach
dochazi k ptehrati spoje a bfitu nad inosnou mez, coz zptisobuje rychlou degradaci bfitu a omezuje
moznosti zvySovani pracovnich podminek (pfedev§im fezné rychlosti a posuvu) pti obrabéni rady
modernich konstrukénich materiald.

Nektera z dosud znamych feSeni ze stavu techniky popisuji riizné varianty provedeni rozvodnych
kanalkil feznymi nastroji zejména za u¢elem ptivodu procesniho média do zony obrabéni. Netesi
vsak inosnost pajeného spoje.

Chlazenim britu rozvodem uvnitt nozového drzaku a vymeénitelné btitové desticky (VBD) se
zabyva patent US 20130251463. Chladici médium zde pouze proudi z télesa nozZe na Celo a hibet
bfitu, neni uvazovan nastroj ze supertvrdého materialu a uvedené feSeni nemulze dosahovat
parametrli pozadovanych pro obrabéni nastroji ze supertvrdych materiall.

V ramci dokumentu WO 2019224825 chladivo zachlazuje pouze vnittek bfitu monolitického
vyménitelného britového elementu a nasledné odchazi rozhranim mezi VBD a ustavovaci
destickou mimo zoénu obrabéni. Obdobné je chlazeni bfitového elementu feSeno u vynalezi
v US 10882115 a US 10124412 s tim rozdilem, Ze médium po ochlazeni vnittku fezného elementu
odchazi zcela mimo zoénu obrabéni zpét nozovym drzakem, tedy jak bez moznosti chlazeni zony
obrabéni, tak 1 pfipadného pajeného spoje. Navic u takovych feSeni nejsou vyuzity dalsi uéinky
média, jako napftiklad Cistici a mazaci.

Dokument WO 0149448 popisuje zpiisob chlazeni vymeénitelné btitové desticky prostiednictvim
uzavreného bezztratového okruhu chladiva v nastroji pfivadénému k mistu rozhrani mezi destickou
a dosedaci plochou. Podobné je feSen prlitok média nastrojem 1 v EP 1199126. Tyto zplsoby
neumoznuji chlazeni ptipadného pajeného spoje ani ovlivnéni zony obrabéni. Navic nejsou vyuzity
mazaci a Cistici uc¢inky média.

Privod chladiciho média efektivnéji k mistu obrabéni je popsan v US 8596935 a US 005340242.
Rozvod média je zde veden upinacim Sroubkem pouze na ¢elo britu.

Vnitini rozvod chladiciho média délenou britovou destickou na ¢elo btitu je popsan v US 8328471.
Nevyhodou feSeni je, Zze dochazi k prehtfivani ptipadného pajeného spoje a jeho nedostatecné
unosnosti pti zvySenych pracovnich podminkach/teplotach.

Vynalez US 20160151871 popisuje pouze feSeni pro rozvod superkritick¢ho média vymenitelnou
bfitovou destickou do zoény obrabéni. Unosnost pajeného spoje neni fesena. Uzitny vzor CZ 17715
je feSenim pro vnitini pfivod ptidavné energie k mistu fezu z Cela a/nebo ze hibetu. Uvedené
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konstrukéni usporadani nevede k moznosti vyuziti kanalkl pro pfivod procesniho média ani do
pajeného spoje a ani k Celni fazeté.

Poslednim obdobnym typem feSeni je patent US 6053669. Interni ptivod chladiva do zény fezani
je realizovan ze hibetu poréznim podkladovym materialem, na kterém je nanesena vrstva vlastniho
fezného materialu. Tento zplisob neumoznuje ochlazovat pajeny spoj stejné jako vést médium
ptimo do mista kontaktu ¢ela bfitu a vznikajici ttisky. Nelze proto ovlivnit jeji tvorbu a ani teplotu
pajeného spoje.

V ptipadeé supertvrdych feznych materialt je bfit obrabéciho nastroje tvofen bud’ rovinnou plochou
¢ela, plochou htbetu a ostfim nebo rovinnou plochou ¢ela, plochou hibetu, ostfim a ptechodovym
prvkem mezi Celni plochou a ostfim - tzv. celni fazetou anebo plochou cela s utvateCem trisek
s/ bez Celni fazety, plochou hibetu a ostfim. Utvatec tfisky na jedné strané zajist'uje potfebné
formovani tfisky a snizuje mechanické a tepelné zatiZeni, ale na druhé strané€ sniZuje pevnost btitu,
ktera je u supertvrdych materiali limitovana nizkou vrubovou houZevnatosti. Z tohoto diivodu se
v téchto materidlech pouziva utvare¢ ttisky vyhradné pti obrabéni méné tvrdych a houzevnatych
materiall, jako jsou naptiklad plasty, kompozitni materialy nebo hlinikové a médéné slitiny.
Obrabéni materialll tvrdych a téch vedoucich k velkému feznému odporu ma za nasledek vysoké
mechanické a tepelné zatiZzeni bfitu. Pro nastroje ze supertvrdého materialu je za takovych
podminek podstatné zpevnit brit vétSim polomérem ostfi a vyrazné negativni Celni fazetou.
V takovém pripadé ovSem dochazi k utvareni tfisky pouze touto fazetou a ostfim, coz resultuje
v intenzivni deformaci obrabéného materialu a dalsi zvySovani mechanického a tepelného zatizeni
nastroje a povrchu obrobku. Deformace materialu zasahuje hloubéji do povrchové vrstvy obrobku
a tim miZe negativné ovlivnit jeji vlastnosti. Navic vznika nezadouci dlouha plynula ttiska.

Jsou popsana konkrétni provedeni utvafece na plose cela bfitu, naptiklad v dokumentu
CZ 2004 - 553. Uvedena provedeni jsou velkoplo$na a tvarové komplikovana a vyuzitelna
predevsim pro lisované VBD ze slinutého karbidu s uzpiisobenim velké ¢asti cela bfitu. Tato feSeni
nejsou efektivni ani pro vyrobu a ani pro pouZiti v kombinaci supertvrdy fezny material -
téZkoobrobitelny material obrobku.

Existuji feSeni s konkrétnim provedenim a zplisobem vyroby utvatece tfisek v supertvrdych
(PKNB a PKD) materialech, jako naptiklad US 20170320142, US 5026960, CN 103009835,
EP 1023962 a EP 2067552. Ve vsech téchto pripadech se jednd o makroskopicka provedeni
tvarovych ploch vedouci k celkové pozitivité a nedostatecné pevnosti celého bfitu pro obrabéni
materialll s vyssi tvrdosti a pevnosti.

Priklad jednoduchého pevnost britu nesnizujiciho utvarece tfisek v PKNB materialu je popsan
v dokumentu WO 2001060552. V tomto ptipad¢ je supertvrdy material nanesen na podkladové
desce ze slinutého karbidu. Jednoduchy utvafe¢ tak neni vytvoreny zpisobem s odebranim
supertvrdého fezného materialu a neni situovan pouze do celni fazety. UtvareC tedy spiSe
komplikuje proces tvorby trisky zvySovanim mechanického a teplotniho zatiZeni bfitu a pajeného
spoje.

V dokumentu US 006447560 je popsana metoda vyroby utvarece v PKD a PKNB zpiisobem, kdy
makroskopicky tvar utvafece vznika jiz pfi prvotnim sintrovani bez potfeby dalSich vyrobnich
procest, jako jsou elektrojiskrové obrabéni, brouSeni a / nebo laser. Nevyhodou takového utvarece
je nevhodnost pro dokoncovaci obrabéni, nepodpora ucinkl procesni kapaliny a vyznamné snizZeni
pevnosti britu.

Patent EP 1023961 popisuje nastroje z PKD a PKNB s utvafeCem tvofenym zahloubenim
ekvidistantné vedenym podle celé fezné hrany nebo jeji vétsi ¢asti v riznych provedenich (typech
nastroji). Nevyhodou feseni je umisténi zahloubeni v celni plose a ne pfimo ve zpevnujici fazeté,
¢imz nevznika prinos pro tvorbu tisky a tinosnost bfitu pti obrabéni tvrdych a pevnych materiala.
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Vynalez US 20120230785 obsahuje feseni utvatece tfisek v napédjeném segmentu z kombinace
supertvrdého materialu a slinutého karbidu. V supertvrdém materialu je na cele vytvorena drazka
s funkci utvarece. Tato drazka vSak neni umisténa v nezbytné blizkosti ostfi - na celni fazeté - ale
aZ dale za ni v Celni plose. Kombinace supertvrdého materialu a mékciho slinutého karbidu pro
utvare¢ by navic neumoznovala efektivni pouZiti nastroje pro tvrdé obrabéné materialy.

V CZ 30072 je popsano feSeni povrchové mikrostruktury britu fezného nastroje, ktera je na n¢které
z ploch jeho geometrie - Celo, utvarec¢, fazeta, hibet - tvofena riiznobéznymi vzajemné se
protinajicimi a prekryvajicimi mikrodrazkami tvoticimi soustavu ostriivkll s primérem vepsané
kruznice vétSim nez 10 mikrometrli. Takové struktury nemaji dostateCny potencial pro ovlivnéni
tvorby trisky - sniZeni tfeni a opotfebeni a pro zvySeni ucinku procesniho média.

Dokument US 2014212232 popisuje teSeni strukturovani ostfi nastroje periodickym
a aperiodickymi prvky (vroubky) velikosti od jednotek nanometrti az po 10 mikrometrti. Paklize je
ovSem strukturovano pouze ostfi a navic nepravidelnou strukturou neni mozno dosahnout
dostate¢ného a opakovatelného efektu pro ovlivnéni procesu tvorby tfisky a vlivu dodavaného
procesniho média ve tvrdém materialu obrabéném nastrojem z PKNB.

V dokumentu JP 2012061539 je chranéno feSeni CBN desti¢ky pro dosazeni zvysené odolnosti
proti opotiebeni a z toho plynouci dodrzeni poZzadované vysoké kvality povrchu. Téchto schopnosti
je dosazeno drazkami na hibeté britu paralelné k ostfi a o Sitce mezi 1 az 25 mikrometri, hloubce
1,5 az 15 mikrometrli a vzdalenosti mezi drazkami 3 az 25 mikrometrd. Plocha drazek miize byt
na hibet¢ umisténa ve vzdalenosti v rozsahu 5 az 300 mikrometrii od fezné hrany. Drazky umisténé
na hrbeté vSak nemaji schopnost dostateéného ovlivnéni déji odehravajicich se pfi tvorbé trisky
v oblasti primarni plastické deformace a na Eele bfitu. Podobné feSeni s linearnimi draZzkami na
hibeté britu je obsahem i dokumentu JP 2015160266. Lze sice potvrdit zvySeni ucinku procesni
kapaliny pro sniZeni opotfebeni na hibeté, nicméné ovlivnéni ptimo procesu tvorby ttisky a zvyseni
uéinku procesniho média neni dostatecné.

Podstata technického FeSeni

Nastroj pro triskové obrabéni obsahujici téleso nastroje s lizkem, ve kterém je upevnény
vymeénitelny britovy element s napdjenou feznou casti ze supertvrdého materialu ma geometrii
fezné ¢asti tvofenou ¢elem, hibetem, ostfim a zpevnujici Celni fazetou opatfenou utvarecem tiisek.
Teleso nastroje je opatfeno soustavou kanalktl pro rozvod procesniho média, pfipojenou k rozvodu
na zadni strané télesa nastroje, ktera ma prvni vyusténi do 1izka, kde je propojeno s navazujicim
kanalkem usticim v pajeném spoji mezi bfitovym elementem a feznou ¢asti jednak do drazkovych
vyvodl média na hibet a jednak do kruhovych vyvodil na celo fezné €asti a druhé vyusténi je na
spodni strané télesa nastroje proti lizku a je opatfeno zaslepenim. Vyhodné ma bfitovy element
tvar vybrany ze skupiny C, R, V, W, T, D, 5. Britovy element ma vyhodn¢ upinani vybrané ze
skupiny: upnuti upinkou utahovanou Sroubem, Sroubkem za centralni otvor. Zaslepeni je ve
vyhodném provedeni rozebiratelné. Ve vyhodném provedené je britovy element ze slinutého
karbidu. Rezna ¢ast je vyhodné vyrobena z polykrystalického kubického nitridu boru. Priifez
drazkovych vyvodi je s vyhodou vybran ze skupiny: kruhovy, pilkruhovy, ovalny, ctvercovy,
obdélnikovy a pocet drazkovych vyvodu je vyhodné 1 az 10. Plocha prifezu jednoho drazkového
vyvodu je vyhodné od 0,005 mm? do 5 mm?. Kruhové vyvody s vylisténim do utvatece tfisek maji
s vyhodou poéet 1 az 5 a plocha priifezu jednoho kruhového vyvodu je vyhodné od 0,005 mm? do
5 mm?.

Vyhodny tvar utvatrece tfisek je vybran ze skupiny: soustava radiusovych prvkil, jedné liniové
drazky, dvou liniovych drazek umisténych ekvidistantné k ostfi, soustava zahloubeni ¢tvercového
prifezu, soustava zahloubeni kruhového priifezu, soustava zahloubeni obdélnikového prifezu,
soustava zahloubeni ovalného prifezu a soustava zahloubeni trojihelnikového pritezu. Vyhodné
je povrch zpevnujici fazety véetné utvarece tfisek opatfen upravou prakticky paralelnich liniovych
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drazek.

Vyhodou nastroje podle technického feSeni je novy efektivni zplisob rozvodu procesniho média
skrze pajeny spoj a do mista fezu v kombinaci se specifickou geometrii utvarece tfisek umisténého
ve zpevnujici fazeté v mozné varianté s povrchovou tlpravou pro zvySeni ucinnosti pusobeni
procesniho média a pro docileni zmény podminek pfi utvareni trisky. Navic se vytvari ustalené
teplotni pole pfi sniZzené teploté aktivni ¢asti obrabéciho nastroje a v zéné obrabéni. Tim je
umoznéno dosaZeni vySSich podminek obrabéni, zejména fezné rychlosti.

Pajeny spoj je ve muze realizovan metodou vakuového péjeni. Pfivod média do pajeného spaoje
milZe byt vytvoren pted procesem péjeni nebo aZ po ném, a to nékterou z technologii EDM nebo
laserem.

Do vytsténi média v pajeném spoji jsou napojeny kanalky pro rozvod média na Eelo a hibet britu.
Kanalky mohou byt vytvofeny pred napajenim fezného elementu nebo az po ném, a to neékterou
z technologii brouseni, EDM nebo laserem.

Tvar, rozméry, orientace a kvalita provedeni ploch ma urcujici vliv na funkci bfitu a vysledky
obrabéni, a proto je tieba je volit specificky pro kazdy ptipad obrabéni.

Negativni zpeviujici Celni fazeta je vyrobena podél celého ostfi nebo jen v jeho ¢asti. Fazeta ma
ve vyhodném provedeni sitku od 0,05 do 0,5 mm a tihel ¢ela v ortogonalni roviné od -0,5° do -45°.

Kanalek malého priméru s vyusténim blizko oblasti tvorby tfisky umoziuje jednak podporu
vhodného utvareni ttisky a také efektivni chlazeni a mazani rozhrani mezi t¥iskou a celem bfitu.
Ve vyhodném provedeni mohou byt kanalky vylstény praveé na hranu prechodu konce utvarece
a navazujici Celni plochy bfitu.

Povrch utvarece trisek je opatfen topografii tvofenou fizené vytvorenou pravidelnou strukturou ve
formé rovnobéznych submikronovych linii. Tato struktura se sklada z jednotlivych drazek, které
maji v obou hlavnich charakteristikach (hloubka, S§itka) rozméry rovny nebo mensi nez
1 mikrometr. Vzajemna vzdalenost (roztec¢) drazek od sebe je rovna nebo mensi nez 1 mikrometr.
Vytvoreny rast drazek miize byt viic¢i ostii orientovan o libovolny uthel mezi smérem ostfi a smérem
nejveétsiho rozméru (délky) drazek, a to v rozsahu 0 az 180°. Struktura mlze pokryvat jen ¢asti
nebo 1 celé plochy utvatece tfisek a fazety. Struktura je vytvofena laserem v pribéhu vyroby
utvarece nebo jako navazujici vyrobni operace. Ptinos takto vytvofené struktury je v pozitivnim
ovlivnéni procesu tvorby tfisky, ve zvySeni otéruvzdornosti povrchu nastroje, zvySeni ucinku
procesniho média a zméné tfecich podminek mezi nastrojem a tfiskou/obrobkem.

Objasnéni vykresu

Technické feSeni je zobrazeno na prilozenych vykresech nasledujicim zplisobem:

Obr. 1: Obecny 3D pohled na provedeni nastroje tvofené¢ho télesem a vyménitelnym bfitovym
elementem s napajenou feznou ¢asti ze supertvrdého materialu.

Obr. 2: Pldorys provedeni nastroje tvoreného télesem a vyménitelnym bfitovym elementem
s napajenou feznou ¢asti ze supertvrdého materialu.

Obr. 3: Rez télesem nastroje pro vyobrazeni soustavy rozvodnych kanalkii véetné zaslepeni
ptivodniho kanalku do ldzka a s upnutym vymeénitelnym bfitovym elementem s napajenou feznou

éastl.

Obr. 4: Rez télesem nastroje pro vyobrazeni soustavy rozvodnych kanalkil s vyobrazenym
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ptivodem do télesa nastroje a s upnutym vyménitelnym bfitovym elementem s napajenou feznou
casti.

Obr. 5: Pidorys provedeni vyménitelného bfitového elementu.
Obr. 6: Rez bfitovym elementem s rozvodnymi kanalky a napajenou feznou &asti.

Obr. 7: Pidorysny pohled na plochu pajené¢ho spoje a lizka mezi vyménitelnym bfitovym
elementem a feznou ¢éasti s vyvody média na hrbet nastroje.

Obr. 8: Detail obecného 3D pohledu na provedeni fezné ¢asti nastroje napdjené na britu tvoteného
htbetem, ostfim, fazetou, ¢elem a utvare¢em se znazornénim soustavy rozvodnych kanalku.

Obr. 9: Detail obecného 3D pohledu na provedeni fezné casti tvorené htbetem, ostfim, fazetou,
¢elem a utvareCem se znazornénim provedeni povrchové struktury v utvareci.

Obr. 10: Detail prvku 15 ve varianté s radiusy.
Obr. 11: Detail prvku 15 ve varianté se dvéma drazkami.

Obr. 12: Detail prvku 15 ve varianté se soustavou ¢tvercovych zahloubeni.

Priklady uskuteénéni technického feSeni

Priklad 1

Prikladny obrabéci nastroj podle technického feSeni je zobrazen na obr. 1 az obr. 10 a sklada se
7 télesa 1 nastroje a vymeénitelného britového elementu 2 tvaru C ze slinutého karbidu s napajenou
feznou &asti 9 ze supertvrdého materialu. Rezna ¢ast 9 je vyrobena z vysokoobsahového
polykrystalického nitridu boru, zkracené HcBN. Geometrie fezné ¢asti 9 je tvofena hibetem 12,
ostfim 13, ¢elem 17 a zpevnujici ¢elni fazetou 14.

Téleso 1 nastroje s upinacim rozhranim ¢Etvercového priifezu je vyrobené z oceli a je opatfeno
lizkem 18 pro uloZzeni bfitového elementu 2 tvaru C dle CSN 22 09 05 supnutim upinkou
utahovanou Sroubem. Téleso 1 nastroje je dale opatfeno soustavou 3 kanalkil pro rozvod
procesniho média s pfipojenim k rozvodu 4 na zadni strané télesa 1 nastroje. Soustava 3 kanalkid
ma vyusténi 5 do liizka 18 pro ulozeni bfitového elementu 2, vylisténi na opacné strané je opatfeno
zaslepenim 6. Zaslepeni 6 muze byt rozebiratelné, naptiklad pro servisni ucely. Bfitovy element 2
ze slinutého karbidu je opatfen navazujicim kanalkem 7 pro napojeni na soustavu 3 kanalkid
prostfednictvim vyusténi 5 v lizku télesa 1 nastroje. Navazujici kanalek 7 byl vyroben ve dvou
variantach vyrobnich technologii, elektrojiskrové a laserové obrabéni, az do pajeného spoje 8 mezi
bfitovym elementem 2 a feznou ¢asti 9. Proces péjeni byl uskutecnén fizenym cyklem ve vakuu.
Navazujici kanalek 7 v bfitovém elementu 2 je vyroben azZ po napajeni fezné ¢asti 9 na bfitovy
element 2.

V péjeném spoji § bylo vytvoteno celkem pét drazkovych vyvodt 10 média na hibet 12 btitového
elementu 2 a dva kruhové vyvody 11 na celo 17 fezné ¢asti 9, které je opatieno zpevnujici fazetou
14. Drazkové vyvody 10 na hibeté 12 britového elementu 2 o prafezu 0,25x0,25 mm jsou vyrobeny
laserem ptimo v roviné pajeného spoje 8. Kruhové vyvody 11 na éele 17 bfitového elementu 2 byly
vyrobeny ve dvou variantach vyrobnich technologii, elektrojiskrové a laserové obrabéni, a jsou
praméru 0,25 mm a usti do utvarece 15 trisek, vytvoreného primo ve zpeviujici fazeté 14. Utvarec
15 trisek je vyrobeny s pouzitim laserové technologie. Tvar utvarece 135 tfisek je tvofen soustavou
tii radiusovych prvki: prvniho radiusového prvku R, druhého radiusového prvku R», tretiho
radiusového prvku Rs, jak je zndzornéno na obr. 10. Utvafec¢ 15 tfisek ma na povrchu navic
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vytvoren rastr prakticky paralelnich liniovych drazek 16 s ihlem orientace vii¢i ostfi 13 variantné
vrozmezi 0 az 180°. Hibet 12 a fazeta 14 byly vytvoreny procesem brouseni dokoncovacim
diamantovym kotoucem, a to podél celé délky fezné hrany.

Priklad 2

Dalsi ptikladné uskutecnéni technického feSeni vychazi z prikladu 1 s tim rozdilem, Ze fezna cast
9 je vyrobena z nizkoobsahového polykrystalického kubického nitridu boru, zkracené LcBN.
Ptinos této varianty spociva v nizSich nakladech na material a vyrobu fezné ¢asti véetné kruhovych
vyvodt 11 na ¢elo 13. Soucasné tento material zvySuje ucinek technického reseni.

Priklad 3

Dalsi prikladné uskuteénéni technického feSeni vychazi z ptikladu 1 s tim rozdilem, ze zakladni
tvar fezného elementu 2 s napajenou feznou ¢asti 9 je jiného tvaru variantné naptiklad R, V, W, T,
D, S nebo jiného, dle CSN 22 09 05 a upnuti je realizovano variantné s upnutim upinkou
utahovanou Sroubem nebo Sroubkem za centralni otvor. Jiny tvar provedeni fezného elementu
a jeho zplisobu upnuti je pfinosem k pouzitelnosti technického fesSeni pro Sirsi oblast pracovnich
podminek a material. Vhodné nasazeni technického fesSeni v praxi vede na vyss$i i€innost feSeni.

Priklad 4

Dalsi ptikladné uskuteénéni technického teSeni vychazi z ptikladu 1 s tim rozdilem, Ze je jiny
prirez drazkovych vyvodi 10 na htbeté 12. Vyvody jsou variantné o kruhovém pritfezu o poloméru
0,05 mm nebo 0,1 mm a ctvercového prarezu 0,1x0,1 mm nebo 0,2x0,2 mm a obdélnikového
prutezu 0,1x0,2 mm nebo 0,2x0,1 mm. Uvedené priitezy umoziuji vyssi rychlost a energii proudu
média pro vyssi chladici a mazaci ucinek na hibetu 12 britu.

Priklad 5

Dalsi prikladné uskutecnéni technického feSeni vychazi z prikladu 1 s tim rozdilem, Ze jiny priifez
drazkovych vyvodi 10 na hibeté¢ 12. Vyvody jsou variantné o kruhovém prifezu o poloméru
0,15 mm nebo 0,25 mm a ctvercového priifezu 0,3x0,3 mm nebo 0,5x0,5 mm a obdélnikového
pratezu 0,3x0,5 mm nebo 0,5%0,3 mm. Uvedené prifezy umoziuji priitok vétsiho objemu média
pti jeho stejném tlaku, a tedy zvyseni celkového chladiciho ucinku.

Priklad 6

Dalsi ptikladné uskutecnéni technického feseni vychazi z ptikladu 1 s tim rozdilem, ze primér
kruhovych vyvodii 11 na ¢elo 17 fezné casti 9 je 0,15 mm, coZ umozni vétsi koncentraci a zacileni
proudu média, jeho vyssi rychlost a energii pro schopnost penetrovat do oblasti obrabéni a tim vice
napomahat procesu tvorby ttisky, chlazeni a mazani procesu.

Priklad 7

Dalsi ptikladné uskutecnéni technického feseni vychazi z ptikladu 1 s tim rozdilem, ze primér
kruhovych vyvodu 11 na ¢elo 17 fezné ¢asti 9 je 0,5 mm, coZ umozni zvySeni objemu dodavaného
média pfi jeho stejném tlaku a tim zvySeni chladiciho a ¢isticiho téinku.

Priklad 8

Dalsi prikladné uskutecnéni technického feSeni vychazi z ptikladu 1 s tim rozdilem, Ze pocet
drazkovych vyvodi 10 na hibeté 12 je 3 a pocet kruhovych vyvodii 11 na celo 17 je 3 a ze tvar
utvarece 15 tfisek je variantné v provedeni jedné drazky nebo dvou drazek obr. 11, umisténych
ekvidistantné k ostfi 13. Takové provedeni umoziiuje zvyseni efektu vlivu utvarece na proces
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tvorby trisky.

Priklad 9

Dalsi prikladné uskutecnéni technického feSeni vychazi z ptikladu 1 s tim rozdilem, Ze pocet
drazkovych vyvodi 10 na hibeté 12 je 10 a pocet kruhovych vyvodl 11 na celo 17 je 5 a Ze utvatec

15 trisek je tvoren soustavou prvkll v podobé zahloubeni do fazety 14 variantné v provedeni
¢tvercového obr. 12, ovalného, trojuhelnikového nebo kruhového tvaru.

Primyslova vyuzitelnost

Nastroj pro tfiskové obrabéni podle technického feSeni lze vyuzit pfi soustruznickych vnéjsich,
vnitinich, podélnych, celnich, zapichovacich, tvarovych a dalSich operacich riznych modernich
obrabénych materialll. Jedna se ptredevS§im o materialy, jejichZ obrabéni vede na vysoké
mechanické a tepelné zatiZzeni bfitu. Takovymi materialy mohou byt napf. niklové, titanové
a kobaltové slitiny nebo zuSlechténé a korozivzdorné oceli. Vysoka intenzita opotfebeni btitu zde
predurcuje vhodné pouziti supertvrdych feznych materialt. Vynalez je vyuZzitelny predevsim pro
polodokonéovaci a dokoncovaci operace, pti kterych je stabilita dodrZeni tvaru, rozméru a kvality
povrchu obrobku rozhodujicim aspektem pro produktivitu i hospodarnost obrabéni. Tento
pozadavek miiZze vynalez pri vhodném pouziti napliiovat.
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NAROKY NA OCHRANU

1. Nastroj pro tfiskové obrabéni obsahujici téleso (1) nastroje s lizkem (18), ve kterém je upevnény
vymeénitelny bfitovy element (2) s napajenou feznou €asti (9) ze supertvrdého materialu, vyznacujici
se tim, Ze geometrie fezné Casti (9), je tvotena celem (17), hibetem (12), osttim (13) a zpeviujici
celni fazetou (14) opatfenou utvarecem (15) ttisek a téleso (1) nastroje je opatfeno soustavou (3)
kanalkil pro rozvod procesniho média, ktera je pripojena k rozvodu (4) na zadni strané télesa (1)
nastroje a ma prvni vyusténi (5) do lazka (18), kde je propojeno s navazujicim kanalkem (7) sticim
v pajeném spoji (8) mezi biitovym elementem (2) a feznou Casti (9) jednak do drazkovych vyvodi
(10) média na hrbet (12) a jednak do kruhovych vyvodi (11) na Eelo fezné casti, a druhé vyusténi
(19) je na spodni strané télesa (1) nastroje proti lizku (18) a je opatieno zaslepenim (6).

2. Nastroj pro triskové obrabéni podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze britovy element (2) ma
tvar vybrany ze skupiny C, R, V, W, T, D, S podle normy CSN 22 0905.

3. Nastroj pro tiiskové obrabéni podle naroku 1 az 2, vyznacujici se tim, Ze bfitovy element (2)
ma upinani vybrané ze skupiny: upnuti upinkou utahovanou Sroubem, Sroubkem za centralni otvor.

4. Nastroj pro triskové obrabéni podle naroku 1 az 3, vyznacujici se tim, Ze zaslepeni (6) je
rozebiratelné.

5. Nastroj pro tfiskové obrabéni podle naroku 1 az 4, vyznacujici se tim, Ze bfitovy element (2) je
ze slinutého karbidu.

6. Nastroj pro tfiskové obrabéni podle naroku 1 az 5, vyznacujici se tim, Ze fezna cast (9) je
vyrobena z polykrystalického kubického nitridu boru.

7. Nastroj pro triskové obrabéni podle naroku 1 az 6, vyznacujici se tim, Ze prifez drazkovych
vyvodt (10) je vybran ze skupiny: kruhovy, ptlkruhovy, ovalny, ¢tvercovy, obdélnikovy.

8. Nastroj pro tfiskové obrabéni podle naroku 1 az 7, vyznacujici se tim, Ze pocet drazkovych
vyvodt (10) je jeden az deset.

9. Nastroj pro triskové obrabéni podle naroku 1 az 8, vyznacujici se tim, Ze plocha prlifezu
jednoho drazkového vyvodu (10) je od 0,005 mm? do 5 mm?.

10. Nastroj pro tiiskové obrabéni podle naroku 1 az 9, vyznacujici se tim, ze kruhové vyvody (11)
maji vyusténi do utvarece (15) tfisek a jsou v poctu jeden az pét.

11. Nastroj pro tfiskové obrabéni podle naroku 1 az 10, vyznacujici se tim, Ze plocha prltezu
jednoho kruhového vyvodu (11) je od 0,005 mm? do 5 mm?.

12. Nastroj pro triskové obrabéni podle naroku 1 az 11, vyznacujici se tim, Ze tvar utvaiece (15)
tiisek je vybran ze skupiny: soustava radiusovych prvki, jedna liniova drazka, dvé liniové drazky
umisténé ekvidistantné k ostti (13), soustava zahloubeni ¢tvercového priifezu, soustava zahloubeni
kruhového prlitezu, soustava zahloubeni obdélnikového prifezu, soustava zahloubeni ovalného
priifezu a soustava zahloubeni trojihelnikového prifezu.

13. Nastroj pro tfiskové obrabéni podle naroku 1 az 12, vyznacujici se tim, Ze povrch zpeviujici

fazety (14) vcetné utvarece (15) ttisek je opatfen tpravou v podstaté paralelnich liniovych drazek

(16).

12 vykrest
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