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Uvod:
Rozvoj strojirenstvi je stdle vice ovlivinovan nastupem

automatizace. Kromé& toho se zkracuji doby mordlniho zastardavani
vyrobki. Neustdle rostou také pozZadavky na sloZitost
strojirenskych vyrobka, =z ¢&ehoZz vyplyvajli i poZadavky na
pfesnost a spolehlivost jednotlivych dild a jejich skupin.
Proto se vyvoj vyrobni techniky stdle zFetelnéji orientuje na

automatizaci.
Ve velkosériové a hromadné vyrobé byla problematika jiZ
vyFeSena nasazenim automatickych vyrobnich linek a

jednoiiéelovych stroju. Tyto automatické vyrobni linky jsou vsak
malo pFizpusobitelné jakymkoli zménam a zména vyroby vyzZaduje
relativné vysoky poZadavek na ¢as pFi pFechodu z vyroby jednoho
vyrobku na Jjiny, popEipadé i vysoké naklady na strojni
zafizeni.
V malosériové a kusové vyrobé je poZadavek zcela opacny, a
to aby strojni zafizeni bylo dob¥fe pFizpusobitelné zméné
vyroby. V podstaté jde o vyrobni zafFizeni, které lze bez obtiZi
a rychle pfizplisobit zménénym poZadavkim vyroby.
Zejména u obribécich stroju vyvoj vyrazné pokrocil. P¥ikladem
mohou byt obrabéci NC stroje (Numerical Control = &islicové
rizeni), u kterych spociva pfesef¥izeni na vyrobu nového vyrobku
pouze ve zméné programi vloZenych do Fidicich systémiu. Vyvoj
NC stroju pFesSel, zdokonalenim pFenosu a ukladani dat, na CNC
stroje (Computerized Numerical Control = poéitadové &islicové
Fizeni). Tyto stroje lze jiZ bez vétsich problémi zapojit do
skupin a automatizovat tak nejen jednotlivd technologicka
pracovisté, ale i celé jejich soubory a celé vyrobni podniky.
K tomuto a€elu byly vyvinuty po&itacové systémy CAD/CAM kde:
CAD (Computer Aided Design) je Kkresleni a konstruovani pomoci
pocitace. UrcCuje se geometricky tvar vyrobku na obrazovce
nebo graficky na kreslicim stole. Tento zplsob konstruovani
je podstatné rychlejii nez klasicky zpusob (r¢sovaci prkno -
= papir - tuzka)

CAM (Computer Aided Manufacturing) je Fizeni vyrobniho procesu
po¢itadem. To =znamena nasazeni poéitadi v Eisté vyrobni
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oblasti Jjako je nap¥iklad obrabéni, tvaFeni, manipulace s

materidlem apod.
CAD/CAM systém znamend integraci pocitacové technologie do
pfedvyrobnich a vyrobnich etap vyrobniho procesu. DileZita je
sluéitelnost obou slozZek z hlediska p¥Fenosu informaci.
V informacni zakladné& CAD/CAM jsou zaznamendny vSechny pot¥ebné
adaje a informace, které se vyuZivaji p¥Fi projektovani
technologickych postupi, vybéru vyrobnich za¥izeni apod.




Specifikace zadéni:
Ukolem tohoto projektu bylo navrhnout vzorovf postup p¥ipravy

vyroby rotaéni  souddsti pomoci metody CAD/CAM a zvolit
technologicky postup vyroby vcetné urceni Feznych podminek.
Projekt spociva v téchto bodech:
1) Nakresleni zadané soucasti pomoci pocitade a softwarového
programu AutoCAD.
2) Pfevedeni nakreslené soucasti do CNC programu.
3) Oovéfeni funkénosti CNC programu v simulaénim programu
s Fidicim systémem EMCOTRONIC TM02, pop¥ipadé pfimo na
stroji, v naSem pFipadé CNC soustruhu E120P od firmy EMCO.

obr.1: zadana soudast
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a_znacky:
Nazev
sSifka zapichovaciho nozZe
Si¥ka upichovaciho noze
prumér
stfedni prumér
hloubka Fezu (v CNC programu)
posuv (v CNC programu)
hloubka Fezu
interpolacéni parametr rovnobéZny s osou x
interpolaéni parametr rovnob&Zny s osou z
opravny koeficient na posuv pf¥i €elnim
soustruZeni
opravny koeficient Fezné rychlosti p¥i zméné
obrobitelnosti
pocet otacek
posuv
feznad rychlost
soufadnice vzhledem k nulovému bodu
soufadnice vzhledem k nulovému bodu
Ludolfovo ¢islo (3.14159)



Technologicky postup:
1) polotovar upnout do sklic¢idla s vyloZenim 76mm,
posunout nulovy bod na celo sklic¢idla, nastavit hlavu na
zapichovaci naz (pozice 1), nastavit otaéky n=656ot/min
(Fadek 0000), posunout nulovy bod na soufadnici z=75mm

(£.0010 a F£.0020), uréit bezpeény bod x=60mm, z=2mm (¥.0030)

75 e

obr.2
2) rychloposuvem najet do bodu 2z=-25mm (F.0040), zapnout
chlazeni (¥.0050), zapichovat na prumér ¥=21mm do bodu

z=-34.5mm s posuvem F=100um/ot p¥i tloustce tfisky D3=1000pgm
(£.0060)

NN

obr.3

3) vypnout chlazeni a vyjet ze zdbéru do bodu x=60mm, z=-30mm
(E.0070), jet do bezpeéného bodu z=2mm (¥.0080), vyménit nuz za
hrubovaci 1levy (pozice 2) a pFestavit otdéky na n=78lot/min
(¥.0090),najet rychloposuvem do bodu z=-33.5mm (¥.0100), pomalu
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najet do zdbéru do bodu x=55mm, 2=-34.5mm posuvem F=350um/ot
(£.0110) ,hrubovat do bodu x=41mm, z=-50mm p¥i tlousStce tFisky
D3=1000um, hrubovat kuZel =z bodu x=21mm, z=-34.5mm do bodu
x=41mm, 2z=-50mm(¥.0120)

P47

obr.4

4) rychloposuvem najet do bodu 2=-49mm (¥.0130), hrubovat do
bodu x=41mm, z=-60mm p¥i tloustce +tFisky D3=1000um (¥.0140),

obr.5
5) rychloposuvem jet do bodu x=60mm (¥.0150), odjet do
bezpeéného bodu z=2mm (¥.0160), vyménit niZ za hrubovaci pravy

(pozice 3) (¥.0170), rychloposuvem najet do bodu 2=-26mm
(F.0180), najet do bodu x=55mm (¥.0190), hrubovat do bodu
X=40mm, z=-15.5mm,hrubovat kuZel z bodu x=21mm, z=-25mm do bodu
X=40mm, 2z=-15.5mm (F.0200)
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-75.5

obr.6

6) rychloposuvem jet do bodu x=24mm, z=-25mm a zménit otacky na
n=1074ot/min (¥.0210), hrubovat oblouk o poloméru I=8mm do bodu
x=40mm, 2z=-17mm (tloustka tFisky h=1.5mm) (¥.0220), najet
rychloposuvem do bodu x=23mm, z=-25mm (¥.0230), pomalu najet do
bodu x=21mm (¥.0240), hrubovat oblouk o poloméru I=9.5mm do
bodu x=40mm, z=-15.5mm (tloustka t¥isky h=1.5mm) (¥.0250)

7) pomalu najet do bodu x=55mm, z=-16.5mm a zménit otacéky na
n=78lot/min (¥.0260), hrubovat do bodu x=51mm, z=2mm pEi
tloustce tfisky D3=1000um posuvem F=350um/ot (¥.0270)

obr.7

obr.8
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8) zménit otacky na n=843ot/min a pomalu najet do bodu x=48mm
(F.0280), srazit hranu do bodu x=51mm, z=-14mm (tlousStka tEisky
h=1.5mm) p¥i posuvu F=350um/ot (E.0290)

obr.9

9) rychloposuvem jet do bodu z=-16.5mm (¥.0300), pomalu najet
do bodu x=40mm, 2z=-15mm (¥.0310), hrubovat oblouk o poloméru
K=5.5mm do bodu x=51mm, 2z=-10mm (tlousStka tFisky h=1.5mm)
(£.0320)

obr.10

10) rychloposuvem jet do bezpeéného bodu x=60mm, =z=2mm
(¥.0330), vyménit ndZ na hladici levy (pozice 4) a zménit
otacky na n=2147ot/min (¥.0340), rychloposuvem Jjet do bodu
¥=51lmm (¥.0350), pomalu najet do bodu z=0.5mm (¥.0360), hladit
Celo do bodu x=0mm p¥Fi posuvu F=90um/ot (tloustka tFisky
h=0.5mm) (¥.0370), pomalu zajet do bodu z=0mm (¥.0380), hladit
do bodu x=49mm (£.0390)
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obr.11

11) vyjet ze zabéru do bodu z=1mm a 2zménit otacky na
n=1460ot/min (¥.0400), zajet 2zpét do z&béru do bodu z=0mm
posuvem F=120gm/ot (¥.0410), srazit hranu do bodu x=50mm Zz=1mnm
(£.0420), hladit do bodu z=-1émm (¥.0430)

obr.12

12) rychloposuvem jet do bodu 2z=-35mm a zménit otaéky na
n=18250t/min (¥.0440), jet do bodu x=22mm (¥.0450), pomalu
najet do bodu x=20mm (¥.0460), hladit kuZel do bodu x=40mm,
z=-50mm s posuvem F=120um/ot (¥.0470)

=50
-35

#20

obr.13
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13) hladit do bodu z=-58mm (¥.0480)

obr.14

14) rychloposuvem jet do bodu x=60mm, z=-35mm (¥.0490), jet do
bezpeéného bodu z=2mm (¥.0500), vyménit nuZ na hladici pFimy
(pozice 5) a zménit otdéky na n=3756o0t/min (¥.0510), jet
rychloposuvem do bodu 2z=-35mm (¥.0520), Jjet do bodu x=22mm
(E.530), pomalu zajet do zdbéru do bodu x=20mm (¥.0540), hladit
do bodu z=-25mm p¥i posuvu F=100um/ot (E.0550)

obr.15

15) rychloposuvem vyjet do bodu x=60mm (¥.0560), jet do
bezpec¢ného bodu z=2mm (¥.0570), vyménit nGZ na hladici pravy
(pozice 6) a zménit otacky na n=1825ot/min (E.0580),
rychloposuvem jet do bodu z=-15mm (¥.0590), jet do bodu x=22mm
(¥.0600), najet do =zabéru do bodu x=20mm (¥.0610), hladit
oblouk o poloméru I=10mm do bodu Xx=40mm, 2z=-15mm s posuvem
F=120um/ot (¥.0620)
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obr.16

16) vyjet ze z&béru do bodu z=-16mm a zménit otacky na
n=1460ot/min (¥.0630), zajet =zpét do z&béru do bodu z=-15mm
(F.0640), hladit oblouk o poloméru K=5mm do bodu x=50mm,
z=-10mm (¥.0650)

obr.17

17) rychloposuvem vyjet do bezpeéného bodu x=60mm, z=2mm
(¥.0660), vyménit niZ na upichovaci (pozice 7) a zménit otacky
na n=105lot/min (¥.0670), rychloposuvem jet do bodu 2z=-55mm
(£.0680), =zapnout chlazeni (¥.0690), jet do bodu x=42mm
(E.0700), upichovat do bodu x=0mm s posuvem F=80um/ot (F¥.0710)

=5

obr.18

18) pomalu najet do bodu x=40mm (¥.0720), rychloposuvem vyjet
do bodu x=60mm, z=-45mm (¥.0730), jet do bezpeéného bodu z=2mm
(£.0740), vypnout chlazeni a zastavit vFeteno (¥.0750)
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Volba Feznych podminek:
Jako materidl polotovaru Jjsem si 2zvolil ocel 11373. Tento

materidl ma obrobitelnost p¥i soustruZeni skupiny 15b.

B¥itové desticky obrabécich noZu jsem si zvolil ze slinutych
karbidi skupiny P20.Tyto desti&ky mohou byt p&jené nebo
vyménitelné.

1) Fadek 0060
vnéjsi zapichovani (zapichovaci niZ) - nutno chladit emulzi
Sifka zapichovaciho noZe: a=4mm
vnéjsi prumér obrobku: D=55mm
z tabulek pro obrobitelnost 14b: ¥Feznd rychlost v=90m/min
posuv s=0.10mm/ot
pro obrobitelnost 15b je nutné nasobit rychlost koeficientem
kv1=1 .26
pfepocitana rychlost: v=90%1.26=113.4m/min

vypocet otacek: n=v/(w*D)
n=(113.4%1000)/(w*55)
n=656o0t/min

2) radky 0120 a 0140
vnéjsi hrubovani (hrubovaci nuZ levy) - bez chlazeni
zvolena hloubka Fezu: h=1mm
vnéjsi prumér obrobku: D=55mm
z tabulek: Fezna rychlost v=135m/min

posuv s=0.35mm/ot

vypoCet otacek: n=v/(x*D)
n=(135%1000) /(M*55)
n=78lot/mi

3) Fadek 0200

vnéjsi hrubovani (hrubovaci niz pravy) - bez chlazeni
zvolena hloubka Fezu: h=1mm

vnéjsi prumér obrobku: D=55mm
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z tabulek:Fezna rychlost v=135m/min
posuv s=0.35mm/ot

vypocet otacek: n=v/(w*D)
n=(135%1000) /(7*D)
n=78lot/min

4) Fadky 0220 a0250
vnéjsi hrubovani oblouku (hrubovaci nuZ pravy) - bez chlazeni
zvolena hloubka Fezu: h=1.5mm
vnéjsi prumér oblouku: D=40mm
z tabulek: Fezna rychlost v=135m/min
posuv s=0.35mm/ot

vypocet otacek: n=v/(w*D)
n=(135%1000) /(7*40)
n=1074o0t/min

5) Fadek 0270
vnéjsi hrubovani (hrubovaci nuZz pravy) - bez chlazeni
zvolena hloubka Fezu: h=1mm
vnéjsi prumér obrobku: D=55mm
z tabulek: Fezna rychlost v=135m/min
posuv s=0.35mm/ot

vypocet otacek: n=v/(w*D)
n=(135%1000) /(w*55)
n=78lot/min

6) Fadky 0290 a 0320

vnéjsi hrubovani hrany a oblouku (hrubovaci nGZ pravy) - bez
chlazeni

zvolena hloubka Fezu: h=1.5mm

vnéjsi prumér obrobku: D=51mm

z tabulek: ¥ezna rychlost v=135m/min
posuv s=0.35mm/ot
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vypocet otacek: n=v/(w*D)
n=(135*1000)/(m*51)
n=843ot/min

7) Tradek 0360
hlazeni ¢ela (hladici nuZ levy) - bez chlazeni
zvolena hloubka Fezu: h=0.5mm
vnéjsi prumér obrobku: D=51mm
stfedni prumér: D_=(2*D)/3=34mm
z tabulek pro obrobitelnost 14b: Feznd rychlost v=182m/min
posuv s=0.12mm/ot
posuv se pFi celnim soustruZeni sniZuje koeficientem k__=0.75
prepocitany posuv: s=0.12%*0.75=0.09mm/ot
pro obrobitelnost 15b je nutné ndsobit rychlost koeficientem
k. =1.26
pfepocitand rychlost: v=182%1.26=229.3m/min

vypocet otacek: n=v/(m*D_)
n=(229.3*1000)/(7*34)
n=2147ot/min

8) Fadek 0420
hlazeni (hladici nuZ levy) - bez chlazeni
zvolena hloubka Fezu: h=0.5mm
vnéjsi prumér obrobku: D=50mm
feznad rychlost v=229.3m/min
posuv s=0.l12mm/ot

vypocCet otacek: n=v/(w*D)
n=(229.3%1000) /(m*50)
n=14600ot/min

9) Fadky 0470 a 0480
hlazeni (hladici nuZ levy) - bez chlazeni
zvolena hloubka Fezu: h=0.5mm
vnéjsSi prumér obrobku: D=40mm

19



hodnoty v a s jsou stejné jako u p¥edchoziho hlazeni:
fezna rychlost v=229.3m/min
posuv s=0.12mm/ot

vypocet otacek: n=v/(w*D)
n=(229.3%1000)/(7*40)
n=18250t/min

10) Fadek 0540
hlazeni (hladici naZ p¥imy) - bez chlazeni
zvolena hloubka ¥ezu: h=0.5mm
vnéjsi prumér obrobku: D=20mm
z tabulek pro obrobitelnost 14b: Feznd rychlost v=187m/min
posuv s=0.10mm/ot
pro obrobitelnost 15b je nutné nasobit rychlost koeficientem
kv1=1.26
pfepoc¢itanad rychlost: v=187#1.26=236m/min

vypocet otacek: n=v/(w*D)
n=(236%1000)/(71*20)
n=37560t/min

11) radek 0620

hlazeni oblouku (hladici ndZ pravy) - bez chlazeni

zvolena hloubka Fezu: h=0.5mm

vnéjsi prumér obrobku: D=40mm

z tabulek pro obrobitelnost 14b: Fezna rychlost v=182m/min
posuv s=0.12mm/ot

pro obrobitelnost 15b je nutné nasobit rychlost koeficientem

kvl=1.26

pfepocitana rychlost: v=182%1.26=229.3m/min

vypocCet ot&céek: n=v/(w*D)
n=(229.3*%1000) /(m*40)
n=1825ot/min
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12) Fadek 0650
hlazeni oblouku (hladici nGZ pravy) - bez chlazeni
zvolend hloubka Fezu: h=0.5mm
vnéjsi prumér obrobku: D=50mm
hodnoty v a s jsou stejné jako u pfedchoziho hlazeni:
feznd rychlost v=229.3m/min
posuv s=0.12mm/ot

vypocet otacek: n=v/(w*D)
n=(229.3*%1000) /(7*50)
n=14600t/min

13) Fadek 0710
upichovani (upichovaci ntiZ) - nutno chladit emulzi
Sifka upichovaciho noZe: b=4mm
vnéjEi prumér obrobku: D=40mm
stfedni prumér: D_=(2*D)/3=26.7mm
z tabulek pro obrobitelnost 14b: ¥eznad rychlost v=70m/min
posuv s=0.08mm
pro obrobitelnost 15b je nutné nasobit rychlost koeficientem
kv1=1‘26
pfepocitand rychlost: v=70%1.26=88.2m/min

vypocet otacek: n=v/(m*D_)
n=(88.2*1000)/(7*26.7)
n=105lot/min
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Vypis obsazeni nastrojové hlavy:
Nastrojova hlava v CNC soustruhu E120P ma 8 pozic.

tabulka:

pozice druh nastroje éislo v listu norma

v hlavé nastroju
1 zapichovaci nuz 5 CSN 22 3731
2 hrubovaci naz levy 22 €SN 22 3717
3 hrubovaci naZ pravy 19 CaN 223716
4 hladici naz levy 2 CsSN 22 3723
5 hladici nuZ pfimy 4 CSN 22 3720
6 hladici nuZ pravy 3 CBN 22 3722
7 upichovaci nuz 20 CSN 22 3554
8 neobsazeno

Ll R T O G o

22




Seznam funkci pouZzitych v CNC programu:

NOOOO
ISl =
G0l -~

G002 -

G03 -

G54 -
EHEE =
G84 -

G86 -

592 =
M0O4 -
M08 -
M09 -
M30 -
50000

- &islovani Fadkua

rychloposuv

linedarni interpolace, md tyto parametry:

%,z [mm] = absolutni souFadnice drahy

F [um/ot] - posuvova funkce

kruhovd interpolace ve sméru otdc¢eni hodinovych ruéicek,
mé tyto parametry:

%,z [mm] - soufadnice koncového bodu kruhového oblouku

I [mm] - interpolac¢ni parametr rovnobéZny s osou X

K [mm] - interpolacéni parametr rovnobé&Zny s osou 2z
kruhova interpolace  proti sméru otdceni hodinovych
rucicéek, ma stejné parametry jako funkce GO02

vyvoldni posunuti nulového bodu na ¢elo sklicidla
vyvolani posunuti nulového bodu na urcené misto

cyklus celniho a podélného soustruZeni, ma tyto
parametry:

X,z [mm] - soufFadnice pFechodového bodu

PO [mm] - kuZelova mira v ose x

DO [um] - pFidavek na opracovani v ose X
D2 [um] - pFidavek na opracovani v ose 2z
D3 [um] - hloubka Fezu

F [um/ot] - posuvova funkce

zapichovaci cyklus, ma tyto parametry:
X,2 [mm] - soufadnice rohového bodu

D3 [pm] - hloubka jednoho dbéru

D4 [0.1s] - casova prodleva

D5 {um] - Si¥ka vyrobniho nastroje

F [um/ot] - posuvova funkce

uloZeni posunu nulového bodu do paméti
roztoCeni vietena proti sméru otaceni hodinovych ruéidek
chlazeni zapnuto

chlazeni vypnuto

konec programu s navratem na zacatek

- funkce otacek vFetena

T0000- funkce pro vyménu nastroje
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Seznam funkci pouzitych v programu polotovaru:

G0l - funkce pro vykresleni polotovaru
G62 - startovaci bod, od kterého se zacéina kreslit

G64 - umisténi pocatku na obrazovce
G65,G66 - zobrazeni polotovaru - vSe co je mezi témito funkcemi

se vybarvi
G68 - zobrazeni pozice nulového bodu
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Vypis CNC programu:

NODOO G54 M04 S656 T0101

N0010 G92 X0.000 Z75.000

N0020 G59

NO030 GOO X60.000 Z2.000

N0040 Z-25.000

NOO50 MO8

N0060 G86 X21.000 Z-34.500 D3=1000 D4=5 D5=4000 F100
NO0O70 MO9S GOO X60.000 Z-30.000

NOO80O Z2.000

NO090 5781 T0202

N0100 GO0 Z-33.500

N0110 GOl X55.000 Z-34.500 F350

N0120 G84 X41.000 Z-50.000 P0=-10.000 D0=000 D2=000 D3=1000
NO130 GOO Z-45.000

N0140 G84 X41.000 Z-60.000 DO=000 D2=000 D3=1000
N0150 GO0 X60.000

ND0160 Z2.000

N0O170 TO0303

N0180 GO0 Z-26.000

N0190 X55.000

N0200 G84 X40.000 Z-15.500 P0=-9.500 D0=000 D2=000 D3=1000
N0210 GOO X24.000 Z-25.000 S1074

N0220 GO3 X40.000 Z-17.000 I8.000 KO.000

ND230 GOO X23.000 Z-25.000

N0240 GO1 X21.000

N0250 GO3 X40.000 Z-15.500 I9.500 K0.000

N0260 GO1 X55.000 Z-16.500 F350 S781

N0270 G84 X51.000 Z2.000 DO=000 D3=1000

N0280 GO1 X48.000 Z-15.500 F350 S843

N0290 X51.000 Z-14.000

NO300 GOO Z-16.500

N0310 GO1 X40.000 Z-15.500 F350

N0320 G02 X51.000 2-10.000 I0.000 K5.500

N0330 GO0 X60.000 Z2.000

N0340 S2147 T0404

NO350 GO0 X51.000 Z2.000

25



N0360 GO1 Z0.500 F90

NO370 X0.000

NO380 Z0.000

NO390 X49.000

N0400 Z1.000 S1460

N0410 GO1 Z0.000 F120
N0420 X50.000 Z-1.000
N0430 Z-16.000

NO440 GO0 Z-35.000 S1825
NO0450 X22.000

N0460 GO1 X20.000 F120
N0470 X40.000 Z-50.000
N0480 Z-58.000

N0490 GO0 X60.000 Z-35.000
NO500 Z2.000

NO510 S3756 TO0505

N0520 GO0 Z-35.000

NO530 X22.000

NO540 GO1 X20.000 F100
NO0550 Z-25.000

N0O560 GOO X60.000

N0570 Z2.000

N0580 S1825 T0606

N0O590 GO0 Z-25.000

N0O600 X22.000

N0610 GO1 X20.000 F120
N0O620 GO3 X40.000 Z-15.000 I10.000 KO.0O00O
N0630 GO1 Z-16.000 S1460 F120
N0640 Z-15.000

NO650 G02 X50.000 Z-10.000 I0.000 K5.000
N0660 GOO X60.000 Z2.000
NO670 51051 TO707

N0680 GO0 Z2~55.000

NOeS0 MO8

NO700 X42.000

NO710 GO1 X0.000 F80

N0720 X40.000

NO730 GO0 X60.000 Z-45.000

26



NO740 Z2.000
NO750 M30

ypi ogramu t

NO0OOO G64 X0.000 Z30.000
NOO10 G62 X0.000 Z0.000
NOO20 G68

NOQO30 G65

NOD40 GO1 X55.000

N0OO50 Z76.000

NO060 X-55.000

NOO70 Z0.000

N0O80 X0.000

NO090 Gé&6

N0100 M30
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Kapacitni propocty:
Tyto propoéty jsou Jjen teoretické, protoZe CNC stroje jsou

nevhodné pro hromadnou vyrobu.

pocet kusu vyrobenych za rok: 750000
celkovy ¢as pro 1 kus: 2 min
¢as obrabéni: 1min 20s
manipulaéni Gas: 40s
roéni c¢asovy fond 1 stroje pfi vyuZitelnosti 80%: 5256 hod
¢as na 750000 kusu: 1500000 min =25000 hod
pocet stroju: 25000 / 5256 = 4.8 => 5 stroja
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Zaver:

Vv  tomto projektu jsem si vyzkousSel programovani CNC
obrabéciho stroje s ¥idicim a simulaénim systémem EMCOTRONIC
TM02 a zjistil jsem, Ze tento systém md své vyhody i nevyhody.

Velkou vyhodou systému je to, Ze 1lze pomoci pFepinacde ménit
rychlost simulace obr&béni nebo ji Gplné zastavit. PFi simulaci
se na obrazovce zobrazi reZim obrabéni, jakym noZem se pravé
obrabi, soufadnice Spiéky noZe, otaéky, posuv, smér otaceni
vFetena a pFipadné zapnuti nebo vypnuti chlazeni. Velice
vyhodné je chybové hlaseni p¥i simulaci, které zobrazi Fadek na
né&mZ se vyskytuje chyba. Ta se potom da lépe opravit.

Dosti podstatnou nevyhodou bylo =zase to, Ze v systému
nefungovaly nékteré programové funkce a mimo to kaZdé
pracovisté zobrazovalo posunuti polotovaru jinak, cozZ
podstatnym zplusobem komplikovalo vysledek simulace obrabéni.

Klavesnice simulaéniho systému je mAlo pFehlednd a Spatné se
z ni zadavaji data. NeZikovné vyFeSené 7je 1 grafické pole
obrazovky pro vypis CNC programu.

Pfes vSechny tyto potiZe se mi poda¥ilo vytvoFit funkéni CNC
program na obrdbé&ni zadané soudasti. Skoda, Ze z casovych
davodd, a také =z davodid vyS3i ceny obrabéného materialu
a nastroju, nebylo moZné vyzkouSet si vysledky prace pfimo na
stroji a na skuteéném obrobku.
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