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CAM obrábění  

 

1. Volba nástroje dle katalogu Pramet  

  

1.1 Výběr a instalace katalogu Pramet  

  

V současné době pro výběr nástrojů používáme katalogy různých firem, princip vyhledávání je u všech 
firem obdobný. Katalogy jsou po určité době zastaralé a nejsou zde tudíž novinky, ale na druhé straně je 
možné v nich rychleji listovat a srovnávat různé prodejce.  

  

Pro výběr elektronického katalogu navrhuji českého výrobce nástrojů firmu Pramet.  

  

Po zadání internetové adresy : www.pramet.cz  v sekci ke stažení najdeme katalogy a letáky obrábění , 
my budeme využívat především tyto - Soustružení 2012, Frézování 2012, Monolitní frézy 2012, Vrtání 
2011.   
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O firmě Pramet  

  

Výroba slinutých karbidů ve společnosti Pramet Tools vychází z tradice výroby slinutého karbidu v 
Československu od 30. let. V roce 1951 byla zahájena v Šumperku výroba součástí ze slinutého karbidu 
a také zde započala výroba řezných nástrojů osazených slinutým karbidem.   

  

Od roku 1999 započala nová etapa společnosti Pramet Tools. Došlo k propojení s finančně silným 
partnerem, který zaujímá přední světovou pozici mezi výrobci obráběcích nástrojů osazených slinutým 
karbidem.  

  

Od roku 2000 společnost Pramet Tools díky vlastnímu vývoji a výzkumu prakticky kompletně inovovala 
výrobní sortiment nástrojů pro třískové obrábění, a to jak po stránce materiálové, tak po stránce nových 
tvarů a geometrií nástrojů, stejnou inovací prošly i materiály pro tvářecí a lisovací nářadí ze slinutých 
karbidů.  

  

Zavádění logistických systémů, komplexní reorganizace dopravy a řízení skladů umožnilo plnit 
požadavky zákazníků na dodávky zboží v nejkratší možné době. Firma je schopna dodat skladový 
sortiment do 24 hodin v tuzemsku, resp.do 48 hodin v zahraničí, kde má své pobočky. Zavádění 
logistických systémů, komplexní reorganizace dopravy a řízení skladů umožnilo plnit požadavky 
zákazníků na dodávky zboží v nejkratší možné době. Firma je schopna dodat skladový sortiment do 24 
hodin v tuzemsku, resp.do 48 hodin v zahraničí, kde má své pobočky.  

   

1.2  Volba soustružnického nože  

  

Elektronický katalog soustružení má 342 stran a je rozdělen do tří částí – nožové držáky, vyměnitelné 
břitové destičky a technická část.  

 Základem pro výběr držáku je určení operace obrábění  

  – např. soustružení tvarové plochy, válcové plochy, čelní plochy  

  

                                                       
  

- např. soustružení vnější a vnitřní, zapichování a závitování  

 
Systém značení nožů ISO – vnější soustružení  

  

                               



  

Systém znač 
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Systém značení nožů ISO – vnitřní soustružení  
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Systém značení – upichování, zapichování – vnější nože  

  
  

Systém značení – upichování, zapichování – vnitřní nože  

  

  
Systém značení – soustružení závitů  



  

Systém znač 

  

5  

  

  
  

 Systém značení břitové destičky pro závity 

 

 

   

  

  
  



  

Systém znač 

6  

  

Systém značení ISO – vyměnitelné břitové destičky  

Rozdělení obráběných materiálů  

  

  
 V poslední části jsou zapsány technické informace  

  

Volba průřezu držáku na základě vyložení, posuvu a hloubky řezu.  

  
  



  

Systém znač 

  

7  

  

Volba tvaru a velikosti břitové destičky – maximální přípustná délka v záběru  

Volba optimální tloušťky břitové destičky na základě hloubky řezu a posuvu Volba poloměru zaoblení 
špičky na základě hloubky řezu a posuvu Volba utvařeče třísek  

Volba geometrie břitové destičky  

Volba materiálu destičky – povlakované, bez povlaku   

Volba řezných podmínek – v,f,a,drsnost   

Vzorce pro výpočet parametrů  

  

 

 

Příklad č.1.   
  
Vyhledání soustružnického nože pro vnější soustružení negativní povlakovanou destičkou pro 
polohrubování litiny, upnutí destičky páčkou, úhel nastavení 93°, poloměr špičky 0,8mm, průřez 20x20, 
délka řezné hrany 9,52 mm, destička úhel 55°.  

Zapište objednávku držáku, destičky, stanovte materiál destičky a řezné podmínky.  

  

Držák zadaných parametrů – str.33  
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Destička pro daný držák – str.155  

  

  
Výběr povlakovaného materiálu pro litinu – str.281  

 
 
Řezné podmínky pro litinu – str.293  
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Objednávka a řezné podmínky  

  

Držák str.33 – PDJNR 2020 K11  
  

Destička str.155 – DNMG 110408E-M  
  
Materiál destičky str.281 – 6615  
  
Řezné podmínky str.155 a 293 –  v = 220 m/min  
                                                         f = 0,3 mm/ot                                                          
a = 2,5 mm  
 
Příklad č.2  
  

Navrhněte nožový držák a destičku pro soustružení vnějšího metrického závitu do oceli, částečný 
profil stoupání 2mm.  

Zapište objednávku držáku, destičky, stanovte materiál destičky a řezné podmínky.  

  

Držák zadaných parametrů – str.135  
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Destička pro daný držák – metrický závit částečný profil – stoupání 2mm- str.207  

 

 

Řezné podmínky pro ocel – str.289 a 313 

 

 

 

 

Objednávka a řezné podmínky  

  

Držák str.135 – SER 2020 K16  
  
Destička str.207 – TN 16ER 150-300M   rozsah stoupání 1,5 – 3 mm  
  
Materiál destičky 8030  
  
Řezné podmínky str.289 a 313 –  v = 155 m/min  
                                                         a = 0,24 – 0,08 mm                                                          
počet záběrů 8  
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1.3 Volba frézy s břitovou destičkou  

  

ISO systém značení fréz  
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ISO systém značení břitové destičky  

 
Zdroje literatury a obrázků:  internet www.pramet.cz  - katalogy soustružení a frézování 2012 
 

  

  
  


