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Postup při definici řezných podmínek pro frézování v systému 
AlphaCAM. 
DUM je určen pro výuku ve 4. ročníku oboru STROJÍRENSTVÍ  
zaměření VŠEOBECNÉ předmět CAD/CAM systémy a zaměření  
POČÍTAČOVÉ ŘÍZENÍ NC A CNC STROJŮ předmět 
Programování CNC strojů.   
Vytvořen: 4.7.2013 
 

Určení řezných podmínek pro frézování v systému AlphaCAM 
 

Pro správné nastavení řezných podmínek pro frézování je třeba určit: 

• otáčky vřetene - n [min.-1] 

• posuv za minutu v rovině XY- Fmin. [mm.min.-1] 

• posuv za minutu v ose Z - Fmin. [mm.min.-1] 

• hloubku řezu - ap [mm] 

• horizontální překrytí (tříska v rovině XY - % pr ůměru nástroje) [mm]  

Řezné podmínky můžeme definovat dvojím způsobem: 

1. Volba materiálu z databáze materiálů v systému AlphaCAM 
        2. Definovat řezné podmínky na základě katalogu výrobce nástrojů 

1. Volba materiálu z databáze materiálů v systému AlphaCAM 
V systému AlphaCAM je možno vytvořit vlastní databázi materiálu a operaci 

s předdefinovanou řeznou rychlostí. Při volbě materiálu a operace z databáze systém vypočítá 
příslušné otáčky s ohledem na průměr vybraného nástroje. Hodnoty posuvu v rovině XY  
a v ose Z jsou definovány u každého nástroje. Vypočtené otáčky a posuvy pak dosadí  
do tabulky obrábění. 

 

 

 

 

 

 



Podpora digitalizace a využití ICT na SPŠ  CZ.1.07/1.5.00/34.0632 
2 

Definice databáze materiálů a operací 

Spustíme modul systému AlphaCAM AlphaEDIT + RS232 Comms.V menu SOUBOR   
zvolíme položku Otevři Materiál – Frézování. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

V otevřené tabulce lze editovat řeznou rychlost u vybraného materiálu a operace  
nebo zadat nový materiál a operaci. Je třeba dodržet formát zápisu. 

Volba materiálu v systému AlphaCAM 

- spustíme AlphaCAM frézování 
- nakreslíme nebo načteme obrys součásti 
- v menu Obrábění nebo v liště Obrábění vybereme tlačítko Druh Materiálu  
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- vybereme vhodný materiál a operaci a potvrdíme tlačítko OK  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pzn.: Materiál tedy výchozí řeznou rychlost lze vybrat pro celý obrobek nebo pro každou 
operaci a nástroj samostatně. 

 

2. Definice řezných podmínek na základě katalogu výrobce nástrojů 
Na řezné podmínky má vliv celá řada faktorů. Jsou to především: 

• materiál polotovaru  
• materiál nástroje 
• geometrie břitu 
• požadovaná drsnost obrobeného povrchu 
• vyložení nástroje a polotovaru 
• výkon stroje 
• tuhost soustavy obrobek - upínač - nástroj - stroj 

Materiál polotovaru  

Materiál polotovaru má rozhodující vliv pro stanovení řezných podmínek pro obrábění. 
Obecně lze říci, čím tvrdší, pevnější a houževnatější materiál obrábíme, tím menší řeznou 
rychlost (tedy otáčky vřetene), menší posuv a hloubku třísky můžeme použít a naopak. 

Materiál nástroje 

Materiál nástroje také zásadně ovlivňuje řezné podmínky při obrábění. Pro výrobu 
nástrojů se používá celá řada nástrojových materiálů. Od nejlevnějších a nejméně výkonných 
až po ty nejvýkonnější a samozřejmě nejdražší. Jsou to především nástrojová ocel uhlíková, 
nástrojová ocel rychlořezná RO, slinuté karbidy SK, keramika, kubický nitrid bóru a diamant 
Pro frézování na CNC frézkách se nejčastěji používá nástrojová oce rychlořezná RO a slinuté 
karbidy a to buď jako monolitní frézy (celé zhotovené z SK) nebo jako vyměnitelné břitové 
destičky VBD. 

 



Podpora digitalizace a využití ICT na SPŠ  CZ.1.07/1.5.00/34.0632 
4 

Rychlořezná ocel (RO) 

Pro určení otáček nástroje vyrobeného z RO vycházíme z řezné rychlosti, která je pro 
daný obráběný materiál určena. Například pro obrábění konstrukčních ocelí se používá řezná 
rychlost 25 – 30 m.min-1. Pro výpočet otáček vycházíme ze vztahu pro výpočet řezné 
rychlosti. 

Výpočet otáček 
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v = řezná rychlost [m.min-1] 

D = průměr nástroje [mm] 

n = otáčky vřetene [min-1] 

Př.: nástroj ø 20 mm, řezná rychlost 25 m.min -1 
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Výpočet posuvu: 

Pro frézování se používá minutový posuv. Pro jeho výpočet vycházíme z posuvu na zub Fz, 
počtu zubů z a otáček n. 
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−−−−==== mmnFF n  kde Fn je 
posuv na otáčku. 

Př.: nástroj ø 20 mm, řezná rychlost 25 m.min -1 , Fz = 0.05 mm.z -1, z = 4 

]min.[80400.4.05.0 1
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−−−−======== mmF  

Fmin. = 80 [mm.min-1] 
Příklad určení řezných podmínek pro vrtáky: 
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Slinuté karbidy (SK) 

Pro určení řezných podmínek nástrojů vyrobených z SK  použijeme katalog 
CoroKey_CoroKey_CoroKey_CoroKey_rok vydání    2008200820082008 firmy Sandvik         

 

1. Zařadíme materiál polotovaru do některé skupiny (viz obr.). 

 

2. Určíme podmínky obrábění 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. Doporučené řezné podmínky CoroKey jsou uváděny pro tvrdost dle Brinella 
(HB). 

• HB 180 pro ocel  
• HB 180 pro korozivzdornou ocel  
• HB 220 pro šedou litinu  
• HB 250 pro tvárnou litinu  
• HB 75 pro hliník a neželezné kovy 
• HB 350 pro tepelně odolné superslitiny 
• HRC 60 pro tvrzené materiály  

 

4. Určíme korekční faktor (K) pro odchylku tvrdosti HB (viz tabulka ). 
. 
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5. Vybereme typ nástroje a tvar VBD. 

 

 

6. Určíme počet zubů (břitů) frézy - z (viz obr.). 

 

7. Vezmeme v úvahu aplikační podmínky obrábění. 
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8. Z tabulky vybereme řeznou rychlost vc a posuv na zub Fz. 

 
8. Vypočteme skutečnou řeznou rychlost v. 

Kvv c .====  

v = skutečná řezná rychlost 
      vc = doporučená řezná rychlost z tabulky 
      K = korekční faktor 

9. Z výše uvedených vztahů vypočteme otáčky vřetene n a minutový posuv Fmin. 

10. S ohledem na velikost VBD učíme maximální hloubku řezu ap. 
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11. Horizontální třísku (tříska v rovině XY) ur číme v rozmezí 50 - 80% průměru 
             nástroje. 

12. Nalezené a vypočtené otáčky a posuvy zadáme do tabulky  při definici operace. 
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