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Geometrie břitu nástroje

Geometrii břitu definujeme podle dvou hledisek:

· Z hlediska geometrického tvaru jako nástrojové řezné úhly
· Z hlediska polohy břitu vůči obrobku jako pracovní řezné úhly
Nástrojové řezné úhly
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Přechodové ostří :

Úhel špičky εr 

Je vymezen hlavním a vedlejším ostřím

Může být zaoblení, nebo sražená hrana ( tzv. fazetka ); nikdy však do špičky. Tyto úpravy děláme z hlediska kvality obrobené plochy 
(nevytváříme mikroskopický závit) a především z hlediska trvanlivosti nástroje.

Úhel nastavení hlavního ostří (r

Svírá hlavní ostří s osou obrábění. Brousíme jej od 0° do 90° (stranový nůž). Úhel (r má vliv na tvar třísky a její tloušťku, na velikost radiální složky řezné síly a tím na průhyb obrobku.
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Úhel nastavení vedlejšího ostří (r’
· Je to úhel , který svírá vedlejší ostří se směrem posuvu nástroje, ovlivňuje drsnost obrobené plochy

Úhel čela γo
· [image: image6.jpg]Ovlivňuje odchod  třísky. Po čelní ploše odchází tříska

Úhel hřbetu αo
· Pohybuje se v rozmezí od +3° do +12 ° , jeho velikost ovlivňuje tření, nesmí být 0°

Úhel břitu βo
· Vniká do obrobku, je omezen rovinou čela a hřbetu. Je základním úhlem všech řezných nástrojů. Je v rozmezí 40° - 90°

Úhel řezu δo  ( = αo + βo )

· Úhel doplňkový. Jeho velikost je v rozmezí 40° - 105°.

Úhel sklonu hlavního ostří (s

-     Tříska se odvíjí směrem k obrobku nebo od obrobku
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Geometrie břitu nástroje

Pracovní (technologické) řezné úhly
1. Nástrojové řezné úhly se v průběhu obrábění mění na pracovní řezné úhly. Tato změna může být způsobena:

2. Změnou nastavení nástroje nad či pod osu obrábění

3. Vytočení nástroje kolem svislé či vodorovné osy

4. Kinematické vlivy

5. Vlivem technologických podmínek

Změnou nastavení nástroje nad či pod osu obrábění
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Vytočení nástroje kolem svislé či vodorovné osy
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Kinematické vlivy                                                   

Tuto změnu je důležité brát v úvahu především při obrábění velkými posuvy. Při soustružení se to týká hlavně soustružení vícechodých závitů.

Technologické vlivy
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Otupení a opotřebení břitu výrazně mění nástrojové řezné úhly na pracovní
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