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Precision Castparts CZ s.r.o. Plzeň

cca 140 zaměstnanců, 28 NC soustruhů, 14 UT tanků

Naši zákazníci:

Rolls-Royce

Siemens

MTU

Snecma

Fiat-Avio

Pratt&Whitney Canada



Možnosti změny VBD v obrábění



Volba slitiny



Rozbor fází obrábění

Fáze 2 – dohrub. zbyl. tvaru 
odstranění test. kroužku



Souhrn experimentu

 zvolený materiál: Inconel 718

 cíl: nahradit karbidovou VBD keramickou VBD

 tvar dílu pro experimenty: disk (skupina č. 1)

 stroj pro experimentální obrábění:          

Doosan V850 T – vertikální soustruh

 volba tvaru/typu VBD: CNGX120716



Testované VBD typu CNGX120716 

od různých dodavatelů

Výrobce
Druh řezné 

keramiky
Cena [Kč] Označení sorty

Kenammetal
WHISKER 676 KY4300

SiAlON 780 (obě varianty) KY1540,KY1540-E

NTK SiAlON 367,4 SX9

Widia
SiAlON 388,5 CW5025

WHISKER 665 CW3020

Tungaloy SiAlON
540,5 CX710

540,5 FX105

Greanleaf 
SiAlON 497 CSN100

WHISKER 475 WG600



Měření drsnosti

Výřezy v šabloně pro 

měření drsnoměrem



Výsledky měření drsnosti povrchu

KY1540 i KY1540-E musely být vyřazeny, 

protože s nimi bylo dosahováno 

nepřijatelných hodnot drsnosti.



Měření opotřebení VBD

Nejlepší z hlediska opotřebení a současně drsnosti 

vzniklého povrchu se jeví destičky WG-600.



Ekonomické zhodnocení vhodnosti 

destiček

Ačkoli nejlepší z hlediska opotřebení a 

současně drsnosti vzniklého povrchu se jeví 

VBD WG600 (WHISKER, 475Kč), 

vzhledem k ceně byly zvoleny nejlevnější 

destičky, které splňovaly požadavky. Tedy 

VBD SX9 (SiAlON, 367,4Kč).



Testování SX9



Opakovaná měření drsnosti

pro fázi 5 obrábění

Výsledné povrchy byly  prověřeny ultrazvukovou kontrolou.



Ultrazvuková kontrola vhodnosti 

povrchů

Metoda impuls-odraz, imerzní zkoušení ve vodě.

UZ přístroj: ScanMaster USC100 sn. 01080104.

Sonda: TLC  IX0519  sn. W90702 (5,5MHz, Ø 0,75“, fokus 6“).

Pro každou skupinu dílů bylo z technických karet 

vybráno nejvyšší požadované nastavení citlivosti.



Ultrazvuková kontrola vhodnosti povrchů



Výsledky

 Skupina 3: Destička není vhodná.

 Skupina 1: Provedeny změny obráběcích 
programů pro použití VBD SX9 ve fázích 3, 4 a 5.  
VBD vyhovuje ve všech třech fázích obrábění.

 Skupina 2: Provedeny změny obráběcích 
programů pro použití VBD SX9 ve fázích 3, 4 a 5. 
VBD vyhovuje jen ve fázích 3 a 4.



Odhad očekávaných úspor



Závěr

 V současné době jsou úspěšně obráběny 

zefektivněným procesem za použití VBD 

SX9 díly skupiny 1 a 2.


