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Nazev vynalezu:

Diamantovy rota¢ni obribéci nastroj pro
triskové obrabéni a zpiisob jeho vyroby
Anotace:

Rezn4 &ast (1) z monolitického CVD diamantu je "na
tupo" napajena na karbidovém téle (2) a nasledné
opracovana laserem pro variantni provedeni geometrie
britu. Takovy nastroj je uren zejména pro obrabéni
hlinikovych slitin a vlakny vyztuZenych polymernich
materidld. Dal§imi materialy, které 1ze timto nastrojem
obrabét, jsou napiiklad titanové slitiny, keramika, slinuty
karbid a grafit. Provedeni nastroje je v podobé& ¢elni
valcové, kulové nebo toroidni frézy.
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Diamantovy rotac¢ni obrabéci nastroj pro tfiskové obribéni a zptisob jeho vyroby

Oblast techniky

Vynalez se tyka frézovaciho nastroje s monolitickou feznou ¢asti z CVD diamantu, zplsobu
vyroby a konkrétniho provedeni tohoto nastroje.

Dosavadni stav techniky

Rostouci pozadavky na zvySeni produktivity, jakosti a hospodéarnosti obrabéni materiald, které se
nejcastéji pouZivaji v automatizovanych provozech a sériovych vyrobach, ovliviji i smér vyvoje
novych feznych nastroji. Od téchto nastrojii je vyzZzadovana vysokd geometricka piesnost,
rozmérova stalost a dlouhodoba Zivotnost pii zvySenych feznych podminkach. Pouze unikatni
geometrie nastroje nejCastéji ze slinutého karbidu v kombinaci s ochrannym povlakem jiz
nemulze stacit pro dosazeni pozadovanych cild. Z tohoto diivodu jsou fezné Casti nastrojl stale
Castéji osazovany segmenty z tzv. supertvrdych materiald. Pro fezné nastroje nachazeji vyuZziti
zejména polykrystalicky diamant — PKD — a polykrystalicky kubicky nitrid boru — PKNB.

Rota¢ni nastroje vyuzivajici segmenty z velmi tvrdych materiall jsou obvykle sloZeny ze dvou
hlavnich ¢asti. Prvni ¢asti je t€lo nastroje tzv. nosi¢ a druhou ¢ast tvoii vlastni fezné elementy.
PoZadované tvary a velikosti segmentll, které maji byt pfipevnény na ¢asti téla nastroje, musi byt
vyfezany z polotovarové desky. Upevnéni téchto segmentll na télo nastroje je nejcastéji zajisténo
pomoci pajeni.

Bé&Zné pouzivanou technologii pro pfipevnéni feznych segmentii ze supertvrdych materialt k télu
nastroje je dnes indukéni pajeni. Jedna se sice o rozsiteny a rychly proces, ale je soucasné méné
piesny se Spatnou opakovatelnosti kvality pajen¢ho spoje a jeho niz§imi a proménnymi
mechanickymi vlastnostmi. Tim jsou omezeny i uZitné vlastnostmi fezného nastroje. Tato
technologie rovnéZ limituje samotnou konstrukci obrabéciho nastroje.

Kone¢na geometrie bfitu obrabéciho nastroje vznikne po opracovani kontury a feznych hran
nastroje. Dosavadnimi pouzivanymi metodami dokonceni feznych nastroji ze supertvrdych
materiall jsou nejcastéji elektroerozivni obrabéni, brouseni a obrabéni paprskem laseru. Cilem
opracovani je vytvorit tvarové a rozmérové piesny ndstroj s feznou hranou s minimalnim
poskozenim, tj. celistvou bez vylomenych ¢astic zrn a dosahnout tak pozadované vysoké ostrosti
bfitu. MoZnosti fizené tvorby konkrétniho provedeni fezné hrany makro i mikrogeometrie bfitu,
jsou vSak u téchto materiald uvedenymi zplisoby limitované.

Pro nastroje s bfitem z diamantu jsou pro opracovani kone¢ného tvaru a dokonceni fezné hrany
vyuzivany piedevs§im technologie elektroerozivniho obrabéni a brouseni. Elektroerozivni zplisob
vSak neumoziuje vyrobit nastroj, jehoz soucasti neni elektricky vodiva Cast, nejCastéji karbidova
podlozka spolu s v&t§sim obsahem kobaltového pojiva. Timto zplisobem je rovnéZ obtizné vyrobit
1 komplikovandj§i tvary makrogeometrie biitu, kterymi se vyznacuji napiiklad ¢elni monolitni
frézy s bfity ve Sroubovici. Za Uc¢elem vytvoieni diamantového nastroje je moZzné pouzit také
technologii brouseni. Brouseni biitu z polykrystalického diamantu je ovSem pomérné€ neefektivni
diky intenzivnimu opotiebeni brusné¢ho kotouce, stejné jako kviili moZznym problémim s vyrobni
piesnosti a opakovatelnosti vyroby zejména u nastrojii mensich priméri. Prakticky nemoZné je
pak brouseni diamantového nastroje bez obsahu pojiva vyrobeného chemickym zplisobem —
CVD diamantu. V takovém piipad¢ je efektivnim zplisobem opracovani fezné Casti pfedevSim
laserova technologie.

Laserova technologie jako jedina vyrobni metoda zachovavd maximalni celistvost a ostrost fezné
hrany, a to nejen u nastrojii z diamantu. Laserovy paprsek pfefezava diamantova zrna, a tak se
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na fezné hran¢ netvori vylomky. Lasery jsou v soucasné¢ dobé pouzivany pro vyrobu nastrojlii
s bfity z polykrystalického diamantu — PKD, a to pro vyfezy a ofezy ploSnych segmenti
pfipeviiovanych na téleso nastroje. Piipadné je v PKD pouzit laser i pro tvorbu utvéfeci tfisek na
Cele bfitu. MoZzny odliSny obsah jednotlivych sloZek v rliznych materialech segmenti
z polykrystalického diamantu napajenych na karbidovém téle nezplsobuje komplikaci pro
laserové dokon€ovani fezné hrany.

Technologie pajeni je v jinych vynalezech chranéna pfedev§im s ohledem na nové zplsoby
pajeni (napt. EP 2830820 a EP 2844466), materialy pro pajeni (napi. CZ 2016-54 a EP 2271460)
nebo pajeci zafizeni (napt. EP 2871018, EP 2928634 a CZ 306935). Nalezeny byly také vynalezy
zabyvajici se pfimo technologii vakuového pajeni (CZ 255411 a EP 2032299). Nebyl v§ak zjiStén
vynalez zaméfeny na technologii vakuového péjeni pro kombinaci material CVD-D diamant a
slinuty karbid. Stejn¢ tak nebyl zaznamenan vynalez popisujici tvarové provedeni pajené¢ho spoje
mezi témito materidly.

Konkrétni feSeni nastroji s bfity z diamantu jsou uvedena napiiklad v ramci vynalezit US 2009-
249482, US 1987-830414, US 1994-953509 nebo EP 0133716. Jde ovSem o vynalezy, kdy je
pfedmétem geometricky jednoduchy nastroj s bfity z PKD napajenymi na télese a neni feSen
frézy s bfity ve Sroubovici je uvedena v ramei patentu US 1992-745811. 1 zde jsou bfity ovSem
vyrobeny z polykrystalického diamant a navic jednotlivé vpajeny do pfipravenych lizZek télesa
bfitu. Kompletni geometrie bfitu tak nevznikd opracovanim laserem a nejedna se ani o
opracovani materialu typu CVD diamant.

MozZnosti opracovani laserem nastrojl s bfity obecné z diamantovych materiald jsou piedmétem
vynalezGi US 1993-772268, US 2003-868886, EP 2688421 nebo US 2015-166007. U téchto
feSeni vSak je pfedmétem popisu samotny laserovy systém a zplsob jeho pouziti a volba
procesnich parametrl. Vyhradné se zde jedna také o opracovani 2D elementli. Neni feSena ablace
diamantového materialu pro vznik tvarové komplikované geometrie biitu nastroje, jakou se
vyznacuje ¢elni valcova fréza se zuby ve Sroubovici.

Dalsi vynalezy se tykaji samotné vyroby materialu a nasledné aplikace CVD diamantu jakoZto
fezného materialu nebo tenkovrstvého povlaku pro biity. Jedna se napiiklad o vynalezy US 2014-
408093, US 1997-718648 nebo US 2017-367688. Zcela nefeSenou mozZnosti je realizace
rota¢niho nastroje — ¢elni frézy s monolitickou feznou ¢asti z CVD diamantu piipajen¢ho na
téleso ze slinuté¢ho karbidu, kdy je nasledné laserem vytvofena kompletni tvarové sloZitd
geometrie biitu.

Podstata vynalezu

Pfedmétem vynalezu je frézovaci — rotacni nastroj s monolitickou feznou ¢asti z CVD diamantu,
kterd je pfipevnéna na téleso nastroje ze slinuté¢ho karbidu. Geometrie bfitu frézy se zuby ve
Sroubovici je nasledné vytvofena vyhradné s vyuZitim paprsku laseru. Pro vyrobu takového
nastroje je tieba vyuzit specifické zplisoby pajeni a ablace materidlu laserem. V rdmci vynalezu
jsou popsany rlzné zplsoby provedeni takového nastroje a zplsoby jeho vyroby. Je vytvoien
také konkrétni piiklad provedeni néstroje.

Pfedmétem tohoto vynalezu je rotacni frézovaci néstroj s monolitickou feznou c¢asti z CVD
diamantu, zp@isob jeho vyroby a konkrétni provedeni nastroje. Rezna ¢ast je piipajena k télesu
nastroje ze slinutého karbidu s nasledné vytvofenou geometrii biitu technologii laserové ablace.
Takovyto nastroj je ur€en zejména pro obrabéni hlinikovych slitin a vldkny vyztuzenych
materialdl s polymerni matrici. Dal§imi materialy, které lze timto nastrojem obrabét jsou
napiiklad titanové slitiny, keramika, slinuty karbid a grafit.
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Od soucasné znamych feSeni rota¢nich nastrojli z diamantu se pfedmét vynalezu vyznacuje
pouzitim valcového monolitického segmentu z CVD diamantu pro celou feznou ¢ast, zplisobem
vyroby nastroje a vyslednou tvarové komplikovanou geometrii bfitu s vysoce jakostnim
provedenim fezné hrany.

Tvrdost materialu fezné ¢asti takového nastroje je vyS$§i neZ u polykrystalického diamantu
s pojivem a je srovnatelna s tvrdosti pfirodniho diamantu. Oproti nému vSak vykazuje i vyssi
houZevnatost a mens§i rozptyl hodnot tvrdosti. Tato kombinace vlastnosti spolu s vhodnou
geometrii bfitu usnadiiuje proces odiezavani tiisky, sniZuje velikost feznych sil, intenzitu
opotiebeni bfitu a zvysuje presnost a kvalitu povrchu obrobku. To v kone¢ném disledku miize
vést k produktivnéjsimu a celkoveé efektivnéj$imu procesu obrabéni takovym nastrojem.

Odlisny je, oproti jinym nastrojiim s bfity z diamantu, také zplisob vyroby nastroje s feznou ¢asti
z monolitického CVD diamantu. Nejprve je napajen monoliticky CVD diamantovy segment na
nabrousené karbidové télo. Jde o proces vakuového péjeni, kterym jsou pii dodrZeni zvlastnich
procesnich parametri a tvarli pajené¢ho spoje dosahovany lepsi vlastnosti a pfesnosti pajené¢ho
spoje 1 celého nastroje. Nasledné je kompletni geometrie bfitu vytvofena vyhradné
prostiednictvim laseru za pouZiti specifickych obrabécich strategii. Neni tedy realizovano pouze
ofiznuti vngj$iho tvaru plochého segmentu s vytvofenim fezné hrany a jednoduché plochy
hlavniho a vedlejSiho hibetu, ale jsou vytvoteny také plochy Cela, a to vSe ve Sroubovici.
Zminénym postupem je moZné vyrobit prakticky libovolnou variantu tvaru a geometrie bfitu
Celni frézy — valcova, toroidni, kulova, s bfity ve Sroubovici. Dle potieby je mozné realizovat
také rlizné provedeni pajenych spojl. Vznika tak pfesnéjsi nastroj s lepSi funkénosti ve vztahu k
velikosti feznych sil, zplisobu utvafeni tfisky, trvanlivosti bfitu a jakosti obrobku. Nastroj bude
geometricky vhodné&jsi pro konkrétni aplikaci, strategii a obrabény material.

Vakuové pajeni pro fezné ndstroje naproti tomu umoziuje automaticky fidit proces pajeni pro
vysokou opakovatelnost a jakost pajené¢ho spoje. Tim je dosahovano vysSich mechanickych
vlastnosti spoje s men§im rozptylem. Nastroje jsou Unosncj$i a maji nasledné vys$i uzitné
vlastnosti.

Variantnost takové vicebfité frézy spociva v rizném zpilisobu povedeni téla nastroje, fezné ¢asti i
pajen¢ho spoje. T€lo nastroje mlze byt realizovano z riznych materiald, v riznych délkach a
primérech. Rezna ¢ast miize byt tvofena riiznym typem CVD diamantu, riiznym poétem zubii a
jejich uskupeni napt. kombinace 4/0, 4/1, 4/2 a dalsi, kdy prvni Cislice znaci celkovy pocet zubtl
frézy a Cislice za lomitkem urcuje pocet zubli feznych az k ose rotace nastroje a v konkrétnim
provedeni geometrie kazdého z bfitd. Bfity nastroje mohou byt také vytvofeny s nepravidelnou
rozte¢i a proménlivym stoupanim Sroubovice.

Soucasti téla nastroje je upinaci ¢ast a misto pro pajeni CVD-D segmentu. Celé télo nastroje je
vyrobeno ze slinut¢ho karbidu technologii brouSeni diamantovym kotoucem. Pro néastroje
men$ich primérii mize byt télo na konci osazeno na menSi primér. Upinaci ¢ast mlZe byt
riznych délek a primérl. V zavislosti na zplisobu provedeni tvaru pajené¢ho spoje miize byt télo
nastroje dale vyrobeno elektroerozivni metodou nebo laserem.

Rezna ¢ast nastroje je vyrobena z CVD diamantu. Polotovar pro tuto &ast je nejprve vyfiznut
laserem z rozmérové standardni polotovarové desky do podoby valcového segmentu s piidavkem
na nasledné opracovani. Po napajeni na télo nastroje je laserem obrobena valcova ¢ast na pfesny
primér. Tento primér miiZe stejny nebo vétsi, neZ je primér téla nastroje v misté pajeného spoje.
Nasledné je viezné ¢asti vyrobena technologii ablace materidlu laserem kompletni makro i
mikrogeometrie bfith vicebfité Celni frézy. Nastroj mlZe byt riznych délek a primérd.
Nejefektivnéjsi v§ak bude feSeni pro nastroje do priméru fezné ¢asti 3 mm. Geometrie biitu
miiZze byt v provedeni toroidni, kulové nebo ¢elni valcové frézy. Toroidni fréza miZe mit rohovy
radius v celém rozsahu velikosti. Kulova fréza je opatiena vzdy nejméné jednim zubem pftes stied
s tim, Ze velikost poloméru §picky se rovna poloviné priméru fezné ¢asti nastroje. Valcova fréza
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muze byt vytvofena bez jakékoli upravy Spicky, ale ve vétsiné piipadil je vyrabéna se srazenim.
Velikost §itky f a thlu a sraZeni miiZze byt riiznd vzhledem k potiebam danych aplikaci.

Provedeni geometrie bfitu vychazi z podoby monolitnich ¢elnich fréz ze slinuté¢ho karbidu
zhotovovanych brouSenim. Pfedmét vynalezu je vSak opatfen unikatnimi funkénimi prvky, které
nejsou technologii brouseni vyrobitelné, a to bez ohledu na to, Ze samotny fezny materidl — CVD
diamant je z praktického hlediska nebrousitelny. Témito prvky jsou specificky profil zubové
mezery, ktery je tvofen soustavou plynule navazujicich radiusil, a také rozmér vyb&hu zubové
drazky smérem k pajenému spoji.

Pro piipevnéni fezné asti k télu nastroje je pouZita technologie vakuového péjeni. Technologie
se vyznacuje specifickym nastavenim procesu, a to od pfipravy péjenych casti, pouzitého
materialu pajky a parametrl procesu — stupeil vakua, nab€h na pajeci teplotu, vydrz a chladnuti.
Stupen vakua pro pajeni je az do 107 Pa. Pajeci teplota se pohybuje od 750 do 830 °C, doba
nab¢hu na péjeci teplotu je do 400 min, vydrZ na pajeci teploté je v intervalu 30 aZ 60 min a
chladnuti je po dobu minimalné¢ 350 minut.

Provedeni pajené¢ho spoje mulZe byt rizné. V jednom provedeni je feznd Cast pajena k télu
nastroje tzv. ,,na tupo®. PficemZ feznou Cast 1ze na nastroj pajet s pfidavkem na priiméru oproti
priméru upinaci karbidové €asti nebo lze pouZit obé Casti se stejnym primérem. V provedeni
pajen¢ho spoje je vytvofeno osazeni jak v karbidové upinaci ¢asti, tak 1 v fezné Casti tak, aby obé
¢asti nastroje mohly byt pajenim pevné spojeny. Zplisoby provedeni obou osazeni mohou byt
rizné, a to jak ve smyslu rozmérQ, tak i v typu a tvaru osazeni a celkového provedeni spoje.
Tvarovy prvek pro realizaci pdjeného spoje je pouzit i pro variantu kde je hlavni tvar spoje
drazka o urcité §ifce, poloze a vySce. Tomu v druhé spojované ¢asti odpovida pero. Drazka miize
byt vytvotena jak v fezné Casti, tak v jiném provedeni v karbidovém téle nastroje. Drazka a pero
nemusi byt pouze v provedeni priifezu s rovnymi boky, ale miiZze mit i zcela obecny prifez, sklon
i tvar bokl drazky, tak aby provedeni umoZzihovalo pevny pajeny spoj. Dalsi variantou pro
provedeni pajeného spoje je kombinace vystupku a dutiny. V fezné ¢asti je vytvoren vystupek
kruhového, ¢tvercového, obdélnikového nebo jiné¢ho, i zcela obecného tvaru a v téle nastroje je
vytvofena dutina vhodna pro dany tvar a rozméry vystupku. MoZna je ale i opacna varianta
s vystupkem na téle néstroje a dutinou v fezné Casti.

Kombinaci specifického polotovaru, zplGsobu vyroby a konkrétniho provedeni makro a
mikrogeometrie je vytvofen ndstroj s vhodnymi vlastnostmi pro obrabéni obrobkl z celé fady
technickych materiald. Vynalez vede na zlepS$eni produktivity, hospodarnosti a jakosti obrabéciho
procesu.

Tvrdy a otéruvzdorny fezny material v kombinaci s geometrii bfitu vhodnou pro efektivni
odebirani tfisek z polotovaru obrabéného materidlu vede u vynalezu na vyrazné prodlouZeni
trvanlivosti bfitu v porovnani s obdobnymi nastroji s bfity z polykrystalického diamantu nebo
slinut¢ho karbidu. Pfes ocekdvané vys§i vyrobni naklady nastroje bude moZné dosahnout
znac¢nou Usporu vyrobnich nakladd v disledku zminéného prodlouzeni trvanlivosti, ale také diky
ofekdvanému zvyseni feznych podminek. Pro vybrané obrabéné materialy a typy obrobkl a
obrabécich operaci bude pouziti vyndlezu spojeno také s vyssi kvalitou obrobku, jeho drsnosti
povrchu a tvarovou a rozmérovou presnosti.

Objasnéni vykresu

Vynalez je dale zobrazen na pfiloZenych vykresech, kde je na Obr. la znazornén vynalez
vnarysu a na Obr. 1b v pohledu zdola. Obr. 2a znazoriluje detail fezné Casti, t€la nastroje
a pajen¢ho spoje vynalezu u toroidni frézy a na Obr. 2b je zndzornén pidorys fezné ¢asti toroidni
frézy. Obr. 3a znazoriiuje detail fezné Casti, téla nastroje a pajeného spoje vynalezu u kulové
frézy a na Obr. 3b je znazornén plidorys fezné Casti frézy. Obr. 4a zndzoriiuje detail fezné Casti,
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téla nastroje a pajen¢ho spoje vynalezu u valcové frézy a na Obr. 3b je znazomén pldorys fezné
¢asti frézy. Na Obr. 5a aZ Se jsou schematicky zndzornény provedeni pajenych spojlii. Obr. 5a
znazorhuje spoj ,,na tupo®, Obr. Sb znazoriiuje spoj ,,na tupo* s pfesazenim. Obr. Sc znazoriuje
spoj osazenim. Obr. 5d znazoriuje spoj pero a drazka a Obr. Se znazoriuje spoj vystupek a
dutina.

Piiklady uskute¢néni vynalezu

Rotacni obrabéci nastroj, ktery je pfedmétem vynalezu, je sloZzen ze dvou Casti, fezné Casti 1 a
upinaci Casti — téla 2 nastroje, které jsou k sob¢ pripevnény pajenym spojem 3. T¢lo 2 nastroje je
vyrobeno ze slinutého karbidu typu ISO K20-40, a to technologii brouSeni diamantovymi
kotouci. Upinaci ¢ast — té€lo 2 nastroje je valcové o priméru d; = 3 mm, délce 1> = 30,8 mm bez
pouziti jakychkoli upinacich ploch. Té€lo 2 nastroje plynule pfechédzi pod thlem 30° do men§iho
priméru d> = 0,92 mm, pro provedeni pajeného spoje 3. Rezna &ast 1 je tvofena CVD diamantem
typu MW, ktery byl vyfiznut laserem do polotovaru ve tvaru valecku s pfidavkem na obrobeni.
Po napajeni je fezna Cast 1 opracovana laserem na primér d; = 1 mm a délku 1; = 1,2 mm. Délka
samotného ostii nastroje je Is = 0,8 mm. Tvar zubové mezery se po celou dobu neméni. Nastava
pouze zména polohy prlfezu vi¢i ose rotace nastroje. Od konce ostii dochdzi smérem
k pagjenému spoji 3 k plynulému sniZzovani prifezu drazky. Geometrie drazky je zachycena
v podob¢ pficného fezu feznou ¢asti 1 nastroje. Zubové mezery jsou stejné pro vSechny zuby,
radiusovymi prechody (R; = 0,1 mm, R> = 0,4 mm, R; = 0,6 mm, R4 = 0,3 mm) a radialni thel
¢ela zajiStuje fazeta o délce ls = 0,02 mm, pod thlem 15°. Jadro néstroje je tvofeno kruhovym
priifezem o priméru ds = 0,5 mm. Uhel §roubovice viech bfitl nastroje je 30°. Geometrie hibetl
jsou identické jak na Cele nastroje, tak i na jeho obvodu. Prvni hibetni plocha je Siroka ly = 10 =
0,08 mm pod thlem 8°. Navazuje druhd a posledni hibetni plocha, ktera je pod Uhlem 18°.
Axialni thel na ¢ele nastroje je 1°. Rezna &ast je ve vzdalenosti 14 = 0,85 mm od &ela frézy
osazena na pramér d> = 0,92 mm.

Laserovy proces pro vyrobu nastroje vychazi ze specifickych strategii ablace s tangencidlni
pozici paprsku vici obrabénému segmentu. Pro opracovani fezné ¢asti jsou pouzity hrubovaci a
dokoncCovaci principy obrabéni s laserovym paprskem o vykonu od 10 do 50 W a s vilnovou
délkou 532 a 1064 nm. Pracovni rychlost paprsku se pohybuje v rozmezi 50 az 150 mm/min.
Uhel vnikéni paprsku do materidlu je 0 az 15°.

Proces pajeni fezné Gasti 1 a téla 2 nastroje je realizovan ve vakuu o tlaku v rozmezi 10 az 107
Pa. Pajeny spoj 3 je proveden variantou tzv. ,,na tupo® a s pfidavkem na priméru oproti upinaci
karbidové ¢asti — t€lu 2. Spoj 3 je realizovan pomoci pajeci pasty. Pajeci proces probiha za teplot
v rozsahu 750 az 830 °C, a to po dobu 8 az 12 hodin.

Konkrétni provedeni frézy. V tomto provedeni je nastrojem Ctyfzuba celni valcova fréza

s pravidelné rozdélenymi biity ve Sroubovici o délce 1; = 38 mm. Zadny z bfitd neni s pfesahem
do osy rotace a nema osazeni §pi¢ky nastroje.

Primyslova vyuzitelnost

Vynalez obrabéciho nastroje s feznou Casti z CVD diamantu, zplisobu vyroby a konkrétniho
piikladu provedeni tohoto néstroje lze vyuzit pii frézovani riznych typl materiald. Jde pfedev§im
o materidly, pii kterych jsou obecné UspéSn€ nasazovany diamantové fezné ndstroje, tedy
hlinikové slitiny, titanové slitiny, keramika, slinuty karbid, grafit nebo vlakny vyztuzené
kompozitni materialy s polymerni matrici. Vynalez je vyuZitelny jak pro jednodussi aplikace
rovinného obrabéni, tak 1 pro dokoncovani tvarovych ploch, a to predev§im nastroji menSich
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pramérl. Uvedené feseni vede na néstroj s potencidlem vétsi fezivosti, a tedy i na naslednou veétsi
produktivitu, hospodarnost a jakost obrabéni.

PATENTOVE NAROKY

1. Diamantovy rotacni obrabéci nastroj pro tfiskové obrabéni, vyznacujici se tim, Ze obsahuje
feznou ¢ast (1) z monolitického CVD diamantu a upinaci ¢ast tvotfenou télem (2) nastroje ze
slinutého karbidu, které jsou k sobé& piipevnény ,,na tupo® provedenym péjenym spojem (3).

2. Diamantovy rotani obrab&ci nastroj podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze kontaktni
plochy monolitické fezné ¢asti (1) a téla (2) nastroje ze slinutého karbidu jsou rovinné.

3. Diamantovy rotacni obrdbéci nastroj podle naroku 1, vyznadujici se tim, Zze kontaktni
plochy monolitické fezné Casti (1) a téla (2) nastroje ze slinutého karbidu jsou opatieny perem
a/nebo drazkou.

4. Diamantovy rotani obrab&ci nastroj podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze kontaktni
plochy monolitické fezné casti (1) a téla (2) nastroje ze slinutého karbidu jsou opatieny
vystupkem a/nebo dutinou.

5. Diamantovy rotacni obrabéci nastroj podle které¢hokoliv z pfedchozich narokll, vyznacujici
se tim, Ze fezna ¢ast (1) ma tvar vybrany ze skupiny toroidni fréza, kulova fréza a valcova fréza.

6. Diamantovy rotacni obrabéci nastroj podle které¢hokoliv z pfedchozich narokll, vyznacujici
se tim, Ze feznd Cast (1) je do konecné podoby tvarové komplexni geometrie biitu vytvofena
laserem.

7. Zplsob vyroby diamantového rota¢niho obrabéciho nastroje pro tfiskové obrabéni podle
kteréhokoli z ptedchozich narokil, vyznacujici se tim, Ze fezna Cést (1) a télo (2) nastroje jsou
k sobé& pfipajeny pomoci pajeci pasty, ve vakuu o tlaku 10° az 10”7 Pa a za teploty v rozsahu 750
az 830 °C, a to po dobu 8 az 12 hodin, a nasledné je laserem o vykonu od 10 do 50 W a
s vlnovou délkou 532 az 1064 nm a pracovni rychlosti paprsku 50 az 150 mm/min s uhlem
vnikani paprsku do materialu 0 aZ 15° vytvofena fezna ¢ast (1).

2 vykresy
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Obr. 3a Obr. 3b

Obr. 4a Obr. 4b
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Obr. 5b
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