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SCOPUS: 2-s2.0-85081162788 ; WOS: 000520181500055 ; CC: 000520181500055. 
 
 
Uplatnenie výsledkov projektu 

Výsledky projektu môžu násjť významné uplatnenie nielen v priemyselnej praxi, kde je 
možné poznatky priamo aplikovať pri obrábaní ťažkoobrobiteľných materiálov, ale aj pri 
aplikovanom výskume - najmä pri skúmaní ďalších efektívnejších a produktívnejších metód 
rektifikácie a riadeného zaoblovania reznej hrany, problematikou povlakovania 
rektifikovaných nástrojov a pod. Riešiteľský kolektív má ambíciu naďalej pokračovať v 
riešení čiastkových úloh a problémov spojených s rektifikáciou reznej hrany. 
 
Súhrn výsledkov riešenia projektu a naplnenia cieľov projektu v slovenskom jazyku 
(max. 20 riadkov) 

V projekte bolo stanovených desať cieľov, ktoré na seba nadväzovali v časovej postupnosti. 
Z hľadiska cieľa 1 bol navrhnutý a otestovaný postup úpravy rezných hrán nástrojov 
metódou PVE, pre vytváranie ich zaoblenia. 
Z hľadiska cieľa 2 bol objasnený princíp úberu materiálu zo spekaných karbidov ponorených 
v elektrolite pri pôsobení plazmových výbojov. 
Z hľadiska cieľa 3 bol objasnený a potvrdený vplyv použitých vstupných parametrov na 
vytváranie zaoblenia rôznych veľkostí na rezných hranách nástrojov. 
Z hľadiska cieľa 4 boli na základe experimentov stanovené optimálne hodnoty parametrov, 
pri ktorých dochádza k riadenému a rovnomernému zaobľovaniu rezných hrán pri rektifikácií 
rezných nástrojov metódou PVE. 
Z hľadiska cieľa 5 možno konštatovať, že z hľadiska porovnania metód rektifikácie reznej 
hrany pri obrábaní nástrojmi s rôznym polomerom zaoblenia, dosahovali najlepšiu 
trvanlivosť nástroje, ktorých zaoblenie reznej hrany bolo vytvorené metódou omieľania. 
Z hľadiska cieľa 6 boli stanovené závislosti trvanlivosti rezného nástroja ako funkcie 
polomeru zaoblenia reznej hrany. 
Z hľadiska cieľa 7 boli určené závislosti parametra drsnosti povrchu ako funkcie polomeru 
zaoblenia reznej hrany. 
Z hľadiska cieľa 8 boli určené závislosti veľkosti rezných síl ako funkcie polomeru zaoblenia 
reznej hrany. 
Z hľadiska cieľa 9 boli porovnané nástroje s rôznym polomerom zaoblenia reznej hrany 
ktoré boli rektifikované rovnakou metódou a bola zistená vhodná veľkosť zaoblenia reznej 
hrany pre ťažkobrobiteľné materiály. 
Z hľadiska cieľa 10 nebolo možné zistiť aplikovateľnosť PVE metódy v priemysle z dôvodu 
problematickej adhézie naneseného povlaku. Podrobné objasnenie a odstránenie príčin 
nízkej priľnavosti povrchu na nástrojoch rektifikovaných metódou PVE je aj naďalej 
predmetom ďalšieho výskumu. 
Ciele 1-5 a cieľ 9 boli kompletne splnené. Ciele 6-8 boli splnené, avšak získané výsledky 
neboli ešte kompletne spracované a vyhodnotené. 
Cieľ 10 bol splnený čiastočne z dôvodu neočakávaných problémov s adhéziou povlaku. 
 
Súhrn výsledkov riešenia projektu a naplnenia cieľov projektu v anglickom jazyku 
(max. 20 riadkov) 

There were ten objectives set in the project which were chronologically connected. 
Objective 1 constituted design and testing of tool edge preparation by the PDE method, 
creating cutting edge rounding. 
Objective 2 constituted insight into the principle of material removal from the cemented 



Formulár ZK, strana 4/4 

carbide submerged in the electrolyte with induced plasma discharges. 
Objective 3 constituted of explanation and confirmation of the influence of input parameters 
on the size of the achieved cutting edge rounding of the tools. 
Objective 4 constituted experimentally setting optimal values of parameters using which 
controlled and uniform rounding of the cutting tools could be achieved using the PDE 
method. 
Objective 5 constituted that based on the comparison of tool wear tests when machining 
using tools with different cutting edge rounding size, the best results were achieved using 
tools which were modified by drag finishing. 
Objective 6 constituted verifying dependencies of tool life as a function of the cutting edge 
rounding size. 
Objective 7 constituted verifying dependencies between the surface roughness as a function 
of the cutting edge rounding size. 
Objective 8 constituted verifying dependencies between the measured cutting forces as a 
function of the cutting edge rounding size. 
Objective 9 constituted comparison of tools with various cutting edge rounding size modified 
by the same method and optimal value of cutting edge rounding for machining difficult-to-cut 
materials was specified. 
Objective 10 constituted determining the applicability of PDE method in the industry. This 
was not possible due to issues with the coating adhesion to the modified substrate. More 
research is needed to better understand and possibly remove the issue of low adhesion 
properties of the surfaces modified by the PDE method. 
Objectives 1-5 and objective 9 were successfully accomplished in full. Objectives 6-8 were 
accomplished, however the obtained results were not yet completely evaluated and 
analyzed. Objective 10 was accomplished only partially due to unforeseen issues with the 
coating adhesion. 
 


