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Ostatní nástrojové materiály
SLINUTÉ KARBIDY
Slinuté karbidy jsou řezné materiály vyrobené slinováním prášků karbidů některých kovů, jejichž pojivem je vždy Co (kobalt).
Nejčastěji používané karbidy:
· WC karbid wolframu, teplota tání 2 600°C
· TiC karbid titanu, teplota tání 3 200 °C
· TaC karbid tantalu, teplota tání 3 900 °C
· Cr2C3 karbid chromu, teplota tání 1 700 °C
Slinování - postup výroby:
1. Mechanicky, chemicky nebo fyzikálně se vyrobí z karbidů prášek.
2. Prášek se smíchá s pojivem a nasype se do formy, která má tvar břitové destičky.
3. Prášek s pojidlem se ve formě slisuje. Slisovaná směs má 50 % poréznost.
4. Při teplotě 1400 až 1 600 °C se slisovaná směs slinuje, kobaltové pojidlo se rozpustí, o 20 % se sníží poréznost .
5. Destičky pro frézování se upravují broušením (diamantem, kubickým nitridem boru, nekonvenčními metodami obrábění)
6. Povlakování destiček o 70 % zvedne výkonnost nástrojů. Chemicky se nanáší na povrch destiček karbidy nebo nitridy různých kovů. Vrstva má tloušťku    5-12 m a je nanášena chemicky v plynném prostředí.
Druhy povlaků:
1. TiC – karbid titanu, povlak je šedý
2. TiN  - nitrid titanu, povlak je zlatý
3. Al2O3 - oxid hlinitý, povlak je černý
Druhy slinutých karbidů
1. Karbidy P (modré značení) WC+TiC+Co
Karbidy typu P jsou odolné proti otěru, používají se pro výrobu destiček vhodných pro vyšší řezné rychlosti. Jsou vhodné pro obrábění houževnatých materiálů tvořících soudržnou celistvou třísku, například pro:
· oceli
· oceli na odlitky
· korozivzdorné oceli
· temperované litiny
P01 karbidy vhodné pro dokončovací operace
P50 karbidy vhodné pro hrubování
2. Karbidy M (žluté značení) WC+TiC+ Cr2C3+Co
Karbidy typu M jsou vhodné pro obrábění všech materiálů, zejména těžkoobrobitelných, například pro:
· korozivzdorné oceli
· žárovzdorné materiály
· legované litiny
M01 karbidy vhodné pro dokončovací operace
M40 karbidy vhodné pro hrubování
3. Karbidy K (červené značení) WC+Co
Karbidy typu K vykazují nejvyšší houževnatost, snesou největší zatížení břitu, používají se pro obrábění křehkých materiálů s krátkou elementární třískou, například pro:
· šedé litiny
· hliník
· bronz
· plasty
K01 karbidy vhodné pro dokončovací operace
K40 karbidy vhodné pro hrubování
ŘEZNÁ KERAMIKA
Keramické materiály jsou tvrdé, mají vysokou tvrdost, stálost břitu za tepla 
a nereagují chemicky s materiálem obrobku. Používají se pro vysoké řezné rychlosti, malé hloubky třísky a malé posuvy při obrábění:
· šedé litiny
· tvrdé oceli
· žáruvzdorné oceli
Keramika pro svou křehkost není vhodná pro obrábění přerušovaných řezů. Keramické materiály se vyrábějí slinováním.
Druhy řezné keramiky:
1. Čistá oxidická keramika – výchozí surovinou pro výrobu je Al2O3, břitové destičky mají bílou barvu.
2. Směsná keramika – směs Al2O3 a kovové fáze TiC, břitové destičky jsou černé.
3. Vyztužená keramika – směs Al2O3 a viskerů (viskery jsou vlákna SiC), břitové destičky mají zelenou barvu.
KUBICKÝ NITRID BORU (CNB) – N2B3
Kubický nitrid boru je velmi tvrdý materiál stálý za vysokých teplot. Vykazuje větší tvrdost i houževnatost než řezná keramika. Používá se pro dokončovací operace těžkoobrobitelných materiálů, například pro obrábění:
· ocelových výkovků
· kalených ocelí
· slinovaných kobaltových materiálů
· tvrzených litin
Pro použití CNB platí:
Čím tvrdší obráběný materiál, tím menší opotřebení břitu.
CNB  je vhodné používat pro obrábění materiálů, jejichž tvrdost přesahuje 48 HRC.

Test
Ostatní nástrojové materiály
1. Nejtvrdším nástrojovým materiálem je:
1. rychlořezná ocel
1. slinutý karbid P
1. kubický nitrid boru

1. Pro hrubování křehkých materiálů je vhodný karbid:
1. P01
1. M40
1. K40

1. Zlatou barvu mají břitové destičky s povlakem:
1. TiC
1. TiN
1. Al2O3

1. Řezný materiál, který se nevyrábí slinováním:
1. slinutý karbid
1. rychlořezná ocel
1. řezná keramika

1. Při výrobě slinutých karbidů se jako pojidlo používá:
1.  Ni
1. Co
1. W

VY_32_INOVACE_9_1_15                         2                            „EU Peníze školám“


image1.jpeg
°
* X % I_"‘1
* * o
. * * ° M
* * ]
evrng SKV * x Kk Lf:
sociaini - MINISTERSTVO SKOLSTVI, OP Vzdélavani
fondv CR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYCHOVY pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI





