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1. SOUCASNY STAV RESENE PROBLEMATIKY

Obrabéni je nedilnou soucasti vyroby celé fady riznych dilch, ze kterych jsou
pak v montdznim procesu vytvareny jednotlivé strojirenské vyrobky a zafizeni. Po-
dobné jako u jinych vyrobnich procest, 1 pro oblast obrabéni je velmi dualezité, aby
vyuzivalo nejefektivnéjsi technologie, které budou zarukou nizkych vyrobnich na-
efektivniho obrabéni jsou patrné vyrobni Casy (a v nich obsazeny strojni Casy), které
je tieba zkratit na minimum. K tomuto cili Ize dospét jen v ptipad€ optimalni apli-
kace novych, vykonnych feznych materiali a nastroji na modernich, pifevazné ¢isli-
cove tizenych obrabécich strojich. Vyvoj nastrojli musi byt pfitom velmi Gizce sva-
zan s vyvojem strojd, protoze nema smysl vyradbét drahé, vysoce vykonné obrabéci
stroje, kter¢ nemohou efektivné fungovat bez odpovidajicich nastroji, stejné jako
nemad smysl vyrabét nové ,,supernastroje®, jestlize neexistuji odpovidajici stroje, na
kterych by je bylo moZzno u¢inné vyuZzit. Pro zvySeni vyrobnosti obrabé&cich operaci
neni ale pokazdé nutno pouzit nové nastroje nebo stroje, ve vétsing piipada postaci
striktni dodrZeni doporucenych optimalnich feznych podminek. Podle nékterych
udajt se fezné nastroje na celkovych vyrobnich nékladech podileji pouze tiemi az
péti procenty a presto pii zvySeni feznych ¢i posuvovych rychlosti o 15-20% umoz-
ni snizit vyrobni néklady v rozsahu 10-15%.

V soucasné dobé existuje Siroké spektrum feznych nastrojovych materiala od
rychlofeznych oceli (bez povlaku, i s otéruvzdornymi povlaky nanesenymi metodou
PVD), ptes slinuté karbidy, povlakované slinuté karbidy, cermety, feznou keramiku,
polykrystalicky kubicky nitrid boru az k polykrystalickému diamantu. Tyto materi-
aly pak pokryvaji skutecné celé spektrum soudobych obrabécich operaci, protoze
vétSinu z nich Ize povazovat za tzv. Sirokorozsahové (z hlediska pouziti pro rizné
druhy obrabé&cich operaci, obrabéné materialy a fezné podminky) a pokazdé se mezi
nimi najde alespon jeden material, ktery dokaze za urcitych podminek obrobit dany
obrobek s nejvyssi efektivitou. Idealni fezny nastrojovy material by mél mit nasle-
dujici vlastnosti:

e vysokou tvrdost, ktera by zajistila odolnost proti opotiebeni a plastické defor-
maci bfitu,
vysokou houZevnatost, jako ochranu proti lomu,
chemicky neutralni chovani vii¢i materidlu obrobku,
chemickou stabilitu, ktera by zajistila odolnost proti oxidaci a difuzi,
dobrou odolnost proti zatizeni tepelnymi Soky.

Z uveden¢ho vyctu je ziejme, Ze takovymto pozadavkiim neodpovidd Zadny
znamy ptirodni, ani ¢lovékem vyrobeny materidl. Vyrobci nastrojovych materiali
proto vénuji velkou pozornost zejména vyvoji tzv. kombinovanych materiali, zalo-
zenych na principu relativné houzevnatého substratu, pokrytého tvrdymi a otéru-



vzdornymi vrstvami, vyrobenymi riiznymi povlakovacimi technologiemi. Zejména
v poslednim desetileti 1ze zaznamenat velky rozvoj téchto technologii, stejné jako
zdokonalovani metod slinovani podkladovych materialli, kterymi jsou nejcastéji
slinuté karbidy.

Nové postupy slinovani umoziuji precizni kontrolu a variabilitu a pfipousté;i
aplikaci gradientniho slinovani, pfi némzZ lze podil pojiva v substratu zvysit a speci-
alng fidit smérem od povrchu btitové desticky do jejiho stiedu, obvykle ve vrstvé o
tloust'ce 20 az 30 um. Touto metodou se dosahne toho, Ze s narustajici vzdalenosti
od povrchu se nasyceni kobaltem snizuje az na hodnotu, kterd odpovida jadru des-
ticky. To je dilezité zejména proto, Ze zvySeny obsah pojiva (kobaltu) dodava sice
btitové destiCce vyssi houzevnatost, ale pokud by cela povrchova vrstva obsahovala
v celém prifezu stejné vysoky obsah Co, vedlo by to k podstatnému zhorSeni jeji
odolnosti proti deformaci.

Pivodni dvé zékladni povlakovaci technologie (CVD a PVD) jsou v soucasné
dob¢ zdokonalovany a navzajem kombinovany tak, aby se zvyraznily jejich pozitiv-
ni a potlacily negativni UCinky. K takovymto novym technologiim patii zejména
metody PCVD, nebo tézZ PACVD (Plasma CVD), PECVD (Plasma Enhanced CVD),
MWPCVD (Microwave Plasma CVD) nebo MTCVD (Middle Temperature CVD).
K plivodnim povlakiim typu TiC, TiN, TiCN, AL, O; pfibyva velké mnozstvi novych
materiall, jako je CrN, HfN, ZrN, TiZrN, TiAIN, Ti,N, TiAISiN, AITiN, TiN/TaN,
TiN/NbN, TaC, ZrC, HfC, TaN, TaCN, (Ti-Cr)CN, TiC+TiB,, CrC, B,C,
ALO;+Zr0O,, Si0,, TiO,, MgO, Y,0;, polykrystalicky diamant a lubrikaéni povlak
MoS,. Stale Castéji jsou na biitové desticky nandseny tzv. multivrstvé povlaky, které
jsou zalozeny na principu pravidelného stfidani dvou typi vrstev s rozdilnymi fyzi-
kalnimi vlastnostmi (tloustky jednotlivych ,,monovrstev* jsou pfitom velmi malé,
kolem 10 nm). Dal$im vyvojovym stupném multivrstvych povlaka jsou tzv. nano-
krystalické kompozity, u nichZ jsou mikrostrukturni a prostorové rozméry sniZzeny
do nanometrickych dimenzi a které jsou slozeny z vice druhi materiald, jejichz
vzajemna rozpustnost je minimalni.

Nedilnou soucasti vyvoje v poslednich letech je zdokonalovani vzajemne
sou¢innosti vyrobcl a uzivateld feznych nastroji. Jedna se o spolupraci pii vyvoji
nastroji pro specialni aplikace podle poZadavki uzivatele, predvadéni a zkouSeni
novych nastrojii a technologii pfimo u uzivatele (timto zptisobem lze 1épe uspoko-
jovat rizné pozadavky zakaznika, coz vede k podstatnému zefektivnéni obrabécich
efektivniho vyuziti feznych néstroju lze povazovat kompletni technické informace,
dodavané uzivatelim ve formé broZur a predevs§im pocitacovych programii, které
umoznuji velmi snadnou a rychlou volbu optimalnich feznych podminek, s ohledem
na metodu obrabéni, obrabény material a vybrané vysledné parametry obrobku.



2. CIL PRACE

Obecnym cilem prace bylo zhodnoceni soucasného stavu v oblasti vyvoje, vyro-
by a zejmeéna vyuZiti novych ieznych ndstrojovych materialii, se zamérenim na no-
vé povlakovaci metody a nové druhy povlakovanych slinutych karbidi, z hlediska
jejich vlastnosti a doporucenych aplikacnich oblasti. Pro splnéni tohoto cile byla
v pribéhu doktorandského studia vénovéana pozornost zejména:

e dikladnému studiu nejnovéjsi odborné literatury a Casopiseckych clanku, za-
byvajicich se obecné problematikou novych néstrojovych materiald,

e detailni analyze vyrobniho sortimentu domacich i vyznamnych zahranicnich
vyrobcill ndstrojli a nastrojovych materiald,

e nalezeni vhodného kritéria pro vzdjemné porovnani nastrojovych materiala
vybranych vyrobcl, se zvlastnim zietelem na doporucené podminky pro jejich
efektivni vyuziti (obrabéci metody, obrabény material a jeho vlastnosti, fezné
podminky, trvanlivost),

e posouzeni vyvojovych trendd vyroby a vyuZiti novych néstrojovych materiald.

Hlavnim cilem diserta¢ni prace byla podrobnd analyza zdkladniho filosofic-
kého pristupu jednotlivych vybranych vyrobcii ndstrojovych materialu k prob-
lematice urcovani ieznych podminek pro jejich aplikaci a z ni vyplyvajici matema-
ticke zavislosti, na kterych je zaloZen konkrétni vypocet téchto podminek. Provede-
na analyza poslouZila jako zaklad pro vytvoreni viastniho pocitacového programu
pro volbu efektivnich Feznych podminek pvi podélném soustruzeni oceli slinutymi
karbidy, obvykle pouzivanymi ve strojirenskych podnicich Ceské republiky. S timto
hlavnim cilem disertacni prace velmi tizce souvisely nasledujici dil¢i tkoly:

e analyza technickych podkladii vybranych vyrobcli néstrojovych materiala
(katalogy, uZivatelské ptirucky a zejména pocitacové programy), zamétfend na
metodickou stranku problematiky stanovovani doporucenych tfeznych podmi-
nek,

e nalezeni matematickych vztahli pro vypocet téchto feznych podminek, vcetné
vypoctu potifebnych konstant a exponentli pro praktickou aplikaci uvedenych
vztaht, s ohledem na vybrané néstrojové materialy jednotlivych vyrobecil,

e rozbor vypoctenych konstant a exponentl a popis jejich zavislosti na obrobi-
telnosti obrabéného materidlu, s vyuzitim vhodného matematického aparatu,

e posouzeni kvality srovnatelnych nastrojovych materialli danych vyrobct a jeji
zohlednéni pfi stanovovani doporucenych feznych podminek,

e sjednoceni metodiky, kterou sledovani vyrobci pouzivaji pro zatfazovani obra-
bénych materidli do tfid obrobitelnosti a porovnani zahrani¢nich materiala
s materialy podle CSN,



e analyza vybranych standardnich pocitaCovych programii, se zaméfenim na
moznosti jejich aplikace v oblasti vypoctu feznych podminek pro efektivni vy-
uziti novych néstrojii a nastrojovych materiali.

3. ZVOLENE METODY ZPRACOVANI

Teoretickd ¢ast disertacni prace byla zpracovana na zakladé rozsahlého a podrob-
n¢ho studia odborné literatury z oblasti feznych ndstroji a nastrojovych materiala.
Velka cast potfebnych technickych informaci byla ziskdna z internetovych stranek
vyrobcll ndstrojit a online strdnek technickych casopisti, publikujicich ¢lanky
v daném oboru. V této souvislosti 1ze odivodnéné ocekavat, Ze internetova sit’ se
v budoucnosti zcela jednoznacné stane hlavnim a nejdostupnéjSim zdrojem nejno-
v¢jSich informaci ve vSech oborech lidské tviirci ¢innosti.

Konkrétni informace, potfebné pro posouzeni urovné pocitacové podpory vyuziti
novych nastrojovych materialli, byly ziskany detailni analyzou pocitaCovych pro-
gramu ptednich svétovych vyrobcl nastroji (Iscar, Mitsubishi, Sandvik Coromant,
Seco, Walter, Widia). Na zaklad¢ této analyzy, doplnéné udaji z technickych pftiru-
cek firem Hertel, Widia a domaciho vyrobce Pramet, byl zpracovan vlastni pocita-
c¢ovy program pro efektivni vyuZiti novych néstrojovych materialli v praktickych
podminkach domacich strojirenskych provozl. Program byl vytvofen v progra-
movacim jazyku Visual Basic verze 4.0 a je ur¢en pro operacni syst¢tm WINDOWS
verze 95 a vyssi verze.

4. HLAVNI VYSLEDKY PRACE

4.1. Nové nastroje a nastrojové materialy

V oblasti konstrukce feznych néstroji a druhu ndstrojového materialu lze
v soucasnosti rozpoznat a v blizké budoucnosti oCekavat tyto vyvojove trendy:

e rozSifen¢ pouzivani rychlovyménnych modularnich nastrojovych systémi,
k jejichZ hlavnim pfednostem patii univerzalnost (Ize je pouzit pro jakoukoli
operaci obrabéni a pro vSechny typy nastrojil), flexibilita (pomoci rtiznych re-
dukénich €1 prodluzovacich néstaveid se snadno méni rozméry nastroje a polo-
ha jeho Spicky), snadnd a rychla manipulace s nastroji a sniZeni zasob nastroji,

e vyvoj novych systéml upindni vyménitelnych btitovych desticek, které zajisti
udrZeni Gzké tolerance rozmérti obrobku a spolehlivou funkci nastroje,



e vyvoj desticek novych velikosti a tvaril, se specialni Gpravou jejich jednotli-
vych c¢asti (dosedaci plochy, ostfi, Spi¢ky, utvarece, upinaci otvory, atd.) a zpu-
sobu piipojeni Spicky, pokud je desticka vytvofena ze dvou rozdilnych materi-
alt (napft. slinuty karbid + polykrystalicky diamant),

e podil néstrojii s pajenymi destickami a celokarbidovych ndstrojii se nebude
zvySovat a zlistane na soucasné urovni,

e slinuté karbidy si 1 v budoucnosti udrzi ptiblizné 80% podil na celkové spotie-
bé tvrdych materialli pro fezné nastroje,

e u CVD povlaki budou dominovat povlaky na bazi Al,Os,

e bude nartstat podil nastroji s povlaky PVD, podobné jako u metody CVD bu-
dou aplikovany nové typy povlaka, napi. CrN, TiAIN a nanopovlaky AITiN a
4\

e budou zdokonalovéany soucasné a vyvijené nové povlakovaci technologie,

e podil keramickych materiali se bude vyrazné zvySovat, pfevladat budou mate-
ridly na bazi nitridu kemiku a oxidu hlinité¢ho vyztuzeného pomoci whiskert,

e mirn¢ naroste podil supertvrdych materidlii (polykrystalicky diamant a poly-
krystalicky kubicky nitrid boru).

4.2. Pocitacova podpora pro efektivni vyuziti Feznych nastroju

Diserta¢ni prace obsahuje podrobnou analyzu pocitaCovych programit Coro-
Guide™ (firma Sandvik - Coromant), M-TAS100 (firma Mitsubishi), SecoCut, SE-
COTURN, ISCARxp a UDB (firma Walter), doplnénou analyzou technickych pfi-
rucek firem Hertel (dnes soucast koncernu Kennametal-Hertel) a Widia (dnes sou-
¢ast koncernu Widia-Valenite-Heinlein), které byly zaméteny na odhaleni zakladni
filosofie a zeyjména matematickych modeld, slouzicich ke stanoveni doporucenych
feznych podminek pro optimalni pouziti vybranych nastrojovych material. Jako
podklad pro vzdjemné porovnani uvedenych vyrobct byla vyuzita metodika zatazo-
vani obrdbénych materiali (oceli) do ttid obrobitelnosti podle firmy Widia, protoze
v technickych materidlech této firmy jsou k dispozici podrobné tabulky konstant a
exponentil pro vypocet doporucené fezné rychlosti u vybranych kombinaci nastro-
jového a obrabéného materialu.
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materialu ovliviiuje hodnotu doporucené tezné rychlosti v, [m min~], jsou u vSech
sledovanych vyrobcli predevSim vlastnosti obrabéného materidlu. Uvedeny vliv
vyjadiuje konstanta C,; /-] v roz§ifeném Taylorové vztahu pro podélné soustruzeni:
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Diagramy zavislosti konstanty C,; na tfidé obrobitelnosti podle metodiky Widia
(TR, 1 az 10, b&Zné oceli) jsou pro vybrané slinuté karbidy sledovanych vyrobcti
(bez povlaku, 1 povlakované) uvedeny na obrazku ¢.1. Je vidét, Ze vSechny zavis-
losti vykazuji o¢ekdvany klesajici trend, s riznou strmosti pro jednotlivé posuzova-
n¢ slinuté karbidy. Tento trend je logicky, protoZze doporucena fezna rychlost musi
se zhorSujici se obrobitelnosti obrabéného materidlu jednozna¢né klesat. Rlizna str-
most kiivek dovoluje posoudit, v jaké mife a s jakym filozofickym ptistupem vyu-
zivaji jednotlivi vyrobci pro stanoveni fezné rychlosti dany Taylorlv vztah.
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Obr.1 Zavislost konstanty Cv; na tridé obrobitelnosti Widia



Plynuly nartist hodnot exponentu m /-] (popisuje vliv trvanlivosti T [min] na tfez-
nou rychlost v.) se zhorSujici se tfidou obrobitelnosti u slinutych karbid firem
Hertel a Widia je pIn€ v souladu s poznatky teorie obrabéni a znamena vyssi citli-
vost nastrojového materidlu na zménu fezné rychlosti pfi obrabéni hife obrobitel-
nych materiali (pro dany nastrojovy material ma stejny nartist fezné rychlosti pii
obrabéni materialu s hor$i obrobitelnosti za nésledek vétsi pokles trvanlivosti na-
stroje). U vSech ostatnich vyrobct tifida obrobitelnosti hodnotu m prakticky neo-
vliviyje - viz obrazek ¢.2.

Hodnoty exponentu x, /-] (vyjadiuji vliv Sitky zabéru ostii a, [mm] na hodnotu
fezné rychlosti v.) jsou bud’ nulové (slinuté karbidy Seco a Sandvik Coromant), ne-
z4vislé na tiid¢é obrobitelnosti (Iscar) nebo se zhorSujici se obrobitelnosti obrabéné-
ho materialu velmi mirné a stupnovité narustaji (Hertel a Widia).
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Trida obrobitelnosti

Obr.2 Zavislost exponentu m na tridé obrobitelnosti Widia
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Obr.3 Zavislost exponentu y, na tride obrobitelnosti

Konstantni hodnota exponentu y, /-] v celém sledovaném rozsahu tfid obrobitel-
nosti u slinutych karbida firem Iscar, Sandvik Coromant a Seco (obr.3 ) svéd¢i o
tom, Ze vliv posuvu na otacku f [mm] na feznou rychlost v. nezavisi na obrobitel-
nosti obrabéného materidlu. Pouze u nastrojovych materiald firem Widia a Hertel
hodnota exponentu y, se zhorSujici se tfidou obrobitelnosti nartsta (tj. zména f ma u
materiall s horsi obrobitelnosti vétsi vliv na zménu hodnoty v,).

4.3. Vlastni pocitacovy program

Na zaklad¢ analyzy technickych podkladl a softwarii sledovanych vyrobcti, do-
plnéné o vysledky rozsahlého studia literarnich prameni, zaméteného na vyrobu,
vlastnosti a aplikace novych progresivnich nastrojovych materiala, byl zpracovan
vlastni pocitaCovy program urceny pro praktické pouziti v podminkach domdcich
strojirenskych provozil (zejména z tohoto diivodu bylo v ovladani programu pouzito
staré znaceni feznych podminek 4 a s).

Program je vytvotfen pro podélné soustruzeni béznych konstrukénich oceli podle
CSN pomoci nejéastgji uzivanych druhti nepovlakovanych i povlakovanych slinu-
tych karbidii doméciho (Pramet) i1 zahrani¢nich vyrobct (Iscar, Kennametal, Mi-
tsubishi, Sandvik Coromant, Seco, Tizit, Walter a Widia). Zakladni vstupni udaje
(obr.4) tvofi obrabéna ocel (volba podle CSN, DIN nebo WNr, véetné tvrdosti),
hloubka tezu h (v rozsahu 1-16 mm) a posuv na otadCku s (v rozsahu 0,1-1,2 mm).
Nastrojovy material se voli stlacenim ptislusného tlacitka ,,Vybér* z nabidky nepo-
vlakovanych i povlakovanych slinutych karbidl vyse uvedenych firem. Pokud chce
uzivatel pouzit dany program pro vypocet doporucené fezné rychlosti pro konkrétni
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slinuty karbid od jiného vyrobce, musi znat jeho zatazeni podle ISO a tento Udaj
pouzije pro vybér nabidky ,,Podskupina podle ISO*. Po stlaceni ptislusného tlacitka
,Vyber nabizi program vybér z rozsahu hodnot T [min] podle konkrétné zvolené-
ho slinutého karbidu. Poslednim tdajem, ktery zadava uzivatel, jsou hodnoty ovliv-
nujicich faktord (pokud mé bat dany faktor zanedbén, zaddva se hodnota 1, soucin
vSech zadanych ovliviiyjicich faktorti nesmi byt mensi nez 0,7). Po stlaceni pfislus-
ného tlacitka ,,Vybér Ize volit z nasledujicich nabidek:

Druh obrobku (vykovek, vyvalek, odlitek) K4, = 0,70 - 0,80

Labilni obrobek K;, = 0,80 - 0,95

Stabilni obrobek K., = 1,05 - 1,20

Vnitini soustruzeni K, = 0,75 - 0,85

PieruSovany fez, nabéh do fezu K, = 0,80 - 0,90

Dobry stav obrabéciho stroje Ky = 1,05 - 1,20

Spatny stav obrabéciho stroje Ky = 0,80 - 0,95

Po vyplnéni vSech okének a néasledném stlaceni tlaCitka ,,Zobrazit feznou rych-
lost* se na monitoru objevi okno se sumarnim zobrazenim vSech zadanych hodnot a
sttedni hodnotou doporucené fezné rychlosti (obr.5).

i |Vypoiet fezné rychlosti
Autowstup  Wyprazdngni  Ukongeni Awutor

-Obrabény material

Morma ZnackasCizlo Twidost [HE]  Trida
| CSN | 12 050 | 150 ‘ 5 ‘ \iobér .. I
-Hloubkarezu————————— ~Posuv na otatku
A

-Mastrojovy material

Shinut karbid “irobce - Zhacka
| Povlakovarsy | PRAMET — 320P ‘ Wiphir I
-Trvanlivost
F

i Vilbér . |

- Ovliviiujici faktory

Xd? A o) Arm X;f' Xp Xa"c Arn

| 1.00 | 1.00 ‘ 1.00 | 1.00 | 1.00 | wlﬁ ‘ 1.00 | Vibér .. |

Zohrazit reznou rychlost |

Obr.4 Vstupni udaje programu
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Sumarni zobrazeni hodnot E|

Obrabény material: Znacka oceli podle C5M-12 050

Twrdost: 140 [HE]

Mastrojowy material: FRAMET — 320F

Hloubka fezu: .00 fiie]

Fosuw na otacku: 0.25 el

Trvanlivost: 15.00 [rmin]
R Ll
Rezna rychlost: 277 [m*min ]

OK Tisk

Obr.5 Vystupni udaje programu

5. ZAVER

Slinuté karbidy, zejména povlakované, jsou nejcastéji pouzivanymi materidly pro
vyrobu feznych néstroji, a to v celosvétovém métitku (obr.6). Z tohoto diivodu je
jejich vyvoj v popiedi zdjmu vyzkumnych tymu vSech vyznamnych vyrobcl na-
strojii a nastrojovych materialli. Nové technologie, zaméfené na chlazeni, otéru-
vzdorné povlaky, metody obrabéni, noveé konstrukce vyrobkil a nové konstrukéni
materidly vyrazné ovliviiuyji jak vyvoj novych ndstrojovych materidlii s novymi
uzitnymi vlastnostmi, tak 1 celkovy trh feznych néstroji. Velky diraz je ptitom kla-
den zejména na takové technologie obrabéni, které jsou maximalné Setrné
k Zivotnimu prosttedi. Proto je velmi Zadouci zabyvat se studiem vlastnosti novych
nastrojovych materialli, zejména v souvislosti s moznostmi jejich u€inného a eko-
nomického vyuZziti.

Disertacni prace svoji teoretickou ¢asti prispiva k rozvoji poznatkli o souc¢asnych
1 budoucich trendech v oblasti vyvoje a vyroby novych, progresivnich nastrojovych
materidli. Ve své praktické ¢asti pfindsi konkrétni udaje pro efektivni vyuziti téchto
materialli ve strojirenské praxi, ziskané na zakladé podrobné analyzy technickych
materiall, ptirucek a pocitacovych programu piednich svétovych vyrobcl nastroji.
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7. SUMMARY

The PhD work contains an analysis of present state and future trends at the
branch of development, production and especially use of new tool materials. It is
aimed to the new coating methods and new types of coated sintered carbides name-
ly, from the point of view of their properties and recommended conditions of use.

There is the detailed analysis of uncoated and coated sintered carbides production
assortment of home and meaningful foreign producers of cutting tools and tool ma-
terials in this work. This analysis is completed with analysis of technical catalogues,
handbooks and computer software of these producers, which is aimed to the metho-
dical aspect of recommended cutting conditions determining. The mathematical re-
lations for computation of these conditions, including constants and exponents for
practical use of these relations have been discovered for representative tool materi-
als of individual producers. The method of evaluate of machinability of machined
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materials from different producers had been unified on the basis of the Widia me-
thod.

The main result of the work is computer software making for effective cutting
conditions election for longitudinal turning of steels by the help of uncoated and
coated sintered carbides from home and foreign producers, which are commonly
used at the Czech engineering plants. This software has been made by the help of
Visual Basic language version 4.0 and it is designed for use at operation system
Windows 95 and higher.
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