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7adéni diplomové préce je velice obecné. Bdze dat je
Pedena jako evidence typd néstrojd a jejich,vlastnosti.
Detsbeanka by psk mohla plsobit centrélné. Jejim spravcenm
by mohl byt vyzkumny uUstav pro obrébéni, ktery by se sta=
ral o udribu s aktualizaci det. centrélni databenka miZe
slouZit prﬁmyslcvym,podnikﬁm pri zavddéni nové vyroby ne-
bo pii tvorb& databanky néstrojd pro konkrétni vyrobni
program 8 pro konkrétni strojni zafizeni.

Pri vybéru'parametrﬁ vybranych Feznych nastrojd byls
snahe zshrnout vsechny poZadavky technologh, normovall
a pod., & zafedit do logické vty kaZdého néstroje vie=
chny informace pot¥ebné pro nevrhovéni vyrobnich postupi,
pro objednévéni nér¥adi, pro vipoéet.feznych,podminek a vy~
podet spotfeby néstrojd pro uréitou dédvku obrobku.




Seznem pouzitych znalek & symboll:
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1. POLITICKO-HOSPODARSKY VYZNAM DIPLOMOVEHO ZADANT

V dne#ni dobd velice rychle roste objem informaci,
které jsou ¥ kaZdém okamfiku wytvédreny a vyuiivdny jek
v oblasti védy a techniky, tak i v ekonomické sfére a v
jejich #idicich centrech na viech urovnich rozhodovéni.
Nejdile%it&jsim problémem je rozper mezi
- zvétdujicim se mnofstvim rdznorodfch informaci generova-

nfch ¥ rédmci celé spolelenské sousiavy a
- omezenou kapecitou lidskych pemé&tovych, transformaénich
" a zpracovetelskych schopnosti & moZnosti.

Sneha zkvelitnit Fizeni tim, Ze se lépe vyuZiji info-
rmace, které jsou k dispoziei - to je dnes celosv&tové vai-
11. Zem&stnavatel chce mit informace o svych zam&stnancich,
1éka? o avych pacientech, Zkola o studentech, podnik o vy-
robnim programa, obchodnich partnerech. atd. Vzniké problém,
kde je vSechny uchovdvat tak, aby byly rychle wyuZitelné.
Dosavadni kartotédni systém, ktery se k tomu vyuZivd je ne-
prufny a nevyhovuje dneinim poZadavkim Fizeni.

Rozvo]j ¥ oblesti automatizece & zpracovédni dat, tj.
pokud jde o technické vybaveni politaie /hardware/ & pro-
gramové vybaveni poditale /software/, & hlevné& vznik mode-
rnich médii /magnetické pésky & megnetické disky/ umoZnu-
je vznik kvalitativn& nové urovné zpracovéni informaci - po-
Eitadové databdze. S ni je nutno uréitym zpisobem menipulo-
vat & k tomu slouZi databdzovy systém provozovany na poéi-
tadich.

Situece v obrédbini mé w soulasné dob& ndsledujici cha-
rakteristické rysy:

1/ Obrébéni se podili znadnou mérou na celkovych nédkladech
a pracnoati ve strojirenstvi,




2/ Neustédle jsou vyvijeny nové materidly pro pezné néstiro=
je & nové typy néstrojd, umoznu jici dosshovat vétdich vy~
xond pii obrébéni.

3/ Do pouzivéni se zavadi nove kxonstrukéni materidly, lisici
se od dosavadnich jak uzitnymi vlesstnostmi, tek i obrobi-
telnosti / oceli pro chemicky pramysl & pro energetiku,
plastické nmoty atd. /-

4/ Obréabéci stroje & lepdimi parametry / vykon, tuhost, pfe-
snost / umoznu ji pracovat 8 intenzivnéjéimi feznymi pod-
minkemi. Ve stéle vétsi mife se pouzivaji sutomaticky Fi-
zené / NC / obréabéci stroje 8 preden denym / naprogramo-
vanym / pracovnim cyklem.

Informadni strediske pro obrébéni, xterd vznikaji Vv fa=-
ae prﬁmyslové vyspélych stétd z{skaveji, zpracovévaji, ucho-
vavaji a poskytujt informace tykajici se:

- obrobitelnosti nebo fezivosti vdech materiald

- Peznych podminek pri obrébéni -

- teznych néstrojd

-~ obrébgcich strojd

' Zpracovévéni a uchovévéni‘téchto informeci V pemdtl sa-

mo&innych poditaldl poméhé zkracovat dobu piipravy vyroby & ur-

it nejobtimélnéjéi yezné podminky & tezné nastroje pro uréi-
tou operaci. To 8€ projevi ve gnizeni vyyrobnich nédkledl & ve

zvyseni produktivity préce.




2. STUDIUM PODKLADY O INFORMAUNTCH STREDISCICH PRO OBREBENT

Informa&ni strediska pro obrébéni maji obvykle celo-
stdtni pusobnost a dzce spolupracuji s velkymi vyrobnimi
podniky, vysokymi &kolemi a vyzkumnymi Ustavy, od nichZ
té% ziskavaji &4st informaci.

Mezi &innosti vykondvené nebo rizené informaénimi sire-
disky pat®i:

1/ Z2jisY¥ovéni charakteristickych vlastnosti z hledisks ob-
rébéni u hospoddisky dileZitych kombinaci obrébénych

a nastrojovych materidld.
Q 2/ Zjistovéni drovné& Peznych podminek uZivanych ve vyrobé.

3/ Vypracovani metodiky zkousSek rezivosti, obrobitelnosti
a poskytovani podkladd pro déléni téchto zkoulek.

4/ Vypracovadni normetivd Ffeznych podminek.

5/ Sdélovéni doporudenych reznych podminek, popi. techno-
logickych postupd.

6/ Stanovovédni optimdlnich Feznych podminek pro konkrétni
pripedy.

7/ Poskytovéni vypoletnich programd pro optimaslizeci rez-
nych podminek.

2.1 Informadni stiPediska pro obrébéni v zshrani&i.

1musa [9, 13)

V USA pracuje Stredisko udsjd / Machinobility Date
Center /, které zabezpeluji €innost predev3im na shromaZdo-
véni uddajd o obrébéni vyddvénim piirulek reznych podminek
@& na zodpovidéni dotazl. Jednotlivé dokumenty jsou uloZeny
v pamé&ti poéitale odkud se vyhleddvaji podle druhu obréb&ni
@& obrdb&ného materidlu, popf. podle geometrie néstroje, frez-
nych 8il, nékladd a produktivity.




2/ Velké Briténie [9, 12 :

Technologicky institut / PERA / vytvoril databenku rez-
nych podminek, jeZ se stoale zdkladem &innosti sluZby v oblae-
sti sbdru, uklddéni & poskytovéni informaci o Pfeznych para-
metrech / Machining Data Club Lo

Hlavnimi zdroji informaci byly: zkugenosti z vyroby,
vysledky experimentd, doporudeni vyrobcl feznych nistrojd,
podnikové normy @& technické literatura. Kovoobrdbé&ci firmy
%4daji informace o Feznych rychlostech, posuvech & pfesné po-
pisy Yeznych néstrojd. Aei 70 % firem potfebuje udaje o trvens .
1ivosti rezného nédstroje a o pouZivéni peznych kapelin. Kri-
terie efektivnosti operaci a Feznych podminek jsou pro rdzné
firmy rdznd. Proto bylo rozhodnuto zavést do pam&ti poditacle
viechny mo¥né rezné podminky. Poditade se pouzivaji jeko ban-
ka tdajd v nich¥ Je za jidténo rychlé vyhleddni informace a Jiz
neprovédi %4dné dalsi operace, jako napi. urdovéni minimédlnich
nékladd nebo meximélni produktivity.

Hezné podminky jsou zsaznamenény néa magnetické pésky. Na
jednu pésku miZe byt zapséno 50 tis. udajd, které obsshuji:
- typ operace
- tdeje o obrobku / meterial, tvar, atd. /
- ddaje o néstroji / typ, materidl, geometrie rezné &dsti,

rozméry atd. /

- tddaje o zaPrizeni / typ, vykon atd. /
- ddaje o teznych pedminkdch / t¥eznd rychlost, posuv eatd. /
- ddaje o pouZivéni chladicich kspalin ’

- kriterie efektivnosti obrébé&ni / ndklady ne néstroj, pre-
snost, drsnost povrchu atd. /
Informedéni sfedisko poskytuje sluzby dvojiho druhu:
g/ Posild podaikim univerzélni prirulky PFeznych podminek,
které jsou doplhiovény & obnovovany.
b/ Odpovidéd na dotazy podnikid, které se tykaji urditych rez-
nych podminek. )

H




3/ Japonsko [9, 14] :
Specidlni orgaenizace, pojmenovend Centrum paramnetri obré-

bsni / Machining Data center /, které mé provéddét nésledujici

&¢innosti:

- shér skuteinych reZimd & podminek obréb&ni a poskytovéni

informeci v tomto sméru

- doporuduje optimdlni rezné podminky pro konkrétini vyrobu

- vypracovévd progremy pro vypoclet feznych podminek

- provédi standardizaci zkusebnich metod pro posouzeni obré-

b&nych materidly, novych néstroju a strojl

7iskané informace agli do tri skupin: primyslové, leboratorni,

literdrni. Jednotlivym informecim se prirazuje klasifikaéni

k6d, pod kterym se ulo%i{. Primyslové a literdrni informece se

déle nezpracovévaji. vysledky 1eboratornich zkou&ek se zpraco-

vévaji matematickymi metodemi, vajédfi se ve tvaru empirickych

vztehd, Jjejichi paramelry se uklédaji do psméti.

. Ydaje o trvenlivosti pii uréitych podminkdch obrébéni se

popisuji Taylorovou rovnici. Optimdlni Yrezné podminky Jjsou ta-

kové, které zaruduji minimdlni ndklaedy nebo dobu obrébéni za

piitomnosti rdznych omezent, jako na p¥iklad feznd sila, vy-

kon, nepritomnost vibraci, préce bez nérastku, velikost posu-

va a polet otélek vrietene deného obrébdciho stroje. Vv Sechne

omezeni jsou vyJjédiena linedrni zédvislosti v logaritmickych

soursdnicich / obr. 2.1 /. Vdechny mo¥né Pezné podminky se na-

chdz{ uvniti® obrezce. ‘

log < J a N L - minimdlni otddky
vietena
meximélni otélky

/
e vietensa
/::::::f maximdIlni posuv

7z minimdlni posuv
\%{
Vd
/////\ da

mex. Peznd sila
r 4

F o
1

7T 7 7777
/

(I |

stabilita wd&i chwvé-
ni

mex. vykon

hloubke nardstku -
- konstantni trvanli-

PR Mo e

Y

Obr. 2.1 vost néstroje




Proto%e podminky obrdb&ni jednim a tymZ ndstrojem se pri
redlném procesu obrébé&ni méni v urditych mezich je nutné urdéo-
vet trnlivost v prom&nnych podminkdch. Bylo zjisténo, %e pro
trvenlivost néstroje je zcela pouZitelné Minerovo pravidlo
o uYnavé, tzn. meze trvenlivosti je dosaieno, JjestliZe

ZI&/Ti =1, kde T, je trvanlivost & r; strojni &as pri
i = tych Freznych podminkéch.

4/ NsR [8, 9]

NSR mé Informedni sfedisko pro obrébé&ni / INFOS /s
dkoly d&li na vnitini a wéjsi / obr. 2.2 /.

Vnit¥ni dkoly zahrnuji vSechny ukoly, které se provédi
na po&ftadi. Sem patfi :

- srovndvéni dat s ji% uloZenymi

- uklddédni do peméti

- zpétné ziskdvédni a vyhodnocovéni dat

vn&jsi zpracovéani informaci predstavuje shroma%dovént,
ov&rovani, dprav& informeci o obrébéni, analyzu zpé&tnych
hlé3eni od uZivateli.

Informadni sluZba stiediska INFOS Jje dvoji:

a/ aktivni - udaje ve formé tabulek smérnych hodnot a uddajd
A kartotéky materidlt, programy pro vypoclet feznych pod-
minek

b/ pasivni - uddaje o obréb&ni pro urdity stroj ve form@ nor-
metivi, disgremd Feznych hodnot, rovnic trvanlivosti atd.




obr.2.2: zpracovéni informeci ve stPedisku INFOS
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Obr. 2.3 ukazuje tabulku hodnot pro vridni oceli St 37 irou-
bovitymi vrtéky. V zéhlavi tabulky jsou doporulujici materi-
élové udaje o tepelném zpracovéni, pevnosti v tahu, tvrdosti

a pokyny pro nabrouseni vrtdku, povrchové upravé i ddaje pro
vypodet Yezné & posuvové sily. Ddle jsou uvedeny pro konkrétni
kombinaci obréb¥ny x rezny materidl pouZitelné funkce opotre-
beni, posuv & mezni hodnoty pro obor platnosti tabulky.

Ve vlastni tabulce je uvedeno v zdévislosti na priméru vrtidku,
p¥ipustném opot¥ebeni a posuvu pro urcitou délku vrténi, kte-
ré odpovidd zarudené trvenlivosti / v nadem pripad& L = 2 000
mm / vidy 7 hodnot;:

- doporudend Feznd rychlost [m.min'l]

- podet otdldek [min'l]

- posuv [mme min -1]

- kroutici moment [Nm]

- posuvova sila [N]

- potfebny vykon obréb&ciho stiroje Lmﬂ
- objem odebiranych tiisek [cm3. min~1]

TARBULKA SMERNYCH HODNOT PRO VRTANT 3ROUBOVITYMI VRTAKY

materidl néstroje materidl obrobku &.
povrchové zpracovéni materidl

geometrie 4 & tepelné zpracovéani
zplscb ostreni pevnost v tahu
funkce posuvu Yeznd kapsaslina

~5.02 X

Taylorova rovnice v = 152 . s° . p°* . %" . vB*¥

m&rné Pezné sily : kgy = 2 000 Nmm, € - 2z = 0,8

o | 25 | 32 | prom#r vrtéku D [mm]
L = 2 000 “ee .65 ! 75 | §irke opotrebeni VB [gg]
XXX xXXX | xxxX T
XXXX | XXXX | XXXX |
XXXX ] XXXX XXXX |
.15 XXXX xxxx | xxxx I
XXXX | Xxxx | xxxx
XXXX | XXXX | XXX |
posuv [mm.ot-ﬁ Fxxx | BEX + xxx L
T-xxxx XXXX
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Na zdklad® metematickych modeld a simuladni techniky
byly v rémci praci systému INFOS vypracovény programy pro
optimalizaci reznych podminek pro soustruZeni, vrténi a fré-
zovédni. Obr. 2.4 ukazuje na prfikladé optimelizaéniho progra-
ma TURN ddaje, které je nuino zadat, strategii pouZiti pro
optimalizaci , pro rozddleni ubdrd & pro vypolty a déle hra-
nice systému, jeZ je nutno uveZovat a date dlohy. Strategii
optimelize &niho progremu lze popsat tekto:

e/ meximalizace hloubky t¥isky / minimalizace podtu ub&rd/
b/ ur&eni optimélniho posuvu pro néstroje bez utvarele i s
utvaredem pomoci polygonu tvaru trisky, pPip. pomoei hy-
perboly tvaru t¥isky
¢/ vypolet Pezné rychlosti pomoci roz¥irené Taylorovy rov-
nice 8 volitelnym pPfihlédnutim k
- trvenlivosti optimdlni z hlediska nékladd
-~ trvenlivosti optim&lni z hlediskae &asu
- trvenlivosti zadené zskaznikem
d/ vypodet hlavnich &asd a nékladd na obréabéni

12




Oobr. 2.4: program TURN pro optimalizaci Feznych podminek

rozdéleni dbérd

pro konvenéni obra-
b&ni dé&li piPfidavek
na stejné vrstvy

pro NC obrébéni
optimalizuje rez.
podminky u Jedno#%

variace hloubek
fezu a optimeliza-
ce v,s pri konst.

. tlivych vrstev priméru
2 ] S
3
1 6 M
| optimelizece
matemeticky model Feznych restrikce
pracovai oblast podminek stroj:
stroje posuv
M otééky
pracovail oblast vykon

‘—\’>h

obrysovy polygon

- %

Taylorova rovnice
T

T N

I

[

I -
Vonin VM v

stroje, normal.
rada otdlek
& posuvi

kroutici moment

uréeni nejpfi-
znivéjsiho tva-
ru t¥isky

néstroj:

3irke & tlousika
trisky

zatifeni bPitu

vypolet optimé-

obrédbény x rezny
materidl:

funkce trvenlivo-
sti, opotfebeni

1lni F*ezné rychlo-
sti

e F 6 __H
v=C.8 .8 .T .VB

obrobek -~ pripu=-
stnéd drsnost

dal&i omezeni

vypodet
nékladd

pii dasové optimdlni
trvenlivosti

pri nédkledoveé
optimédlni
trvaenlivosti

pri zadené
trvanlivosti




5/ NDR (9, 10]
Informadni stiedisko pro obrédb&ni poskytuje:

a/ smérné hodnoty Feznych podminek ve form& katalogd pro jed-
notlivé druhy obrébéni

b/ ddaje o obrébéni, pfihli%ejicf{ k opotiebeni a vykonu / ve
form& tebulek /4 Lze Jje ufivat jeko podkladd pro optimali-
zadni vypodty pro Fizeni NC strojid

¢/ optimelizovené Pezné podminky pPedstevujici informace nej-
vy$31i drovné&, priprava optimalizovanych Pfeznych parametrd
probihd ve dvou forméch: s prihlédnutim k obrobku nebo
bez ohledu na obrobek ve form¥ tabulek Peznych parsmetrid

Ve stredisku byl vyvinut automaticky pfistroj pro méfe-

ni opotfebeni pri frézovéni frézovecimi hlavami, pristroj
se sklédéd:

a/ 2z optickoelektrického m&ficiho zaFizeni

b/ = vypo&etniho programa pro statistické vyhodnoceni namé@-
Fenych hodnot

Princip piistroje spodivd v tom, %e svételny paprsek vysila-

ny na h¥bet ndstroje se odrézi jinym smérem od neopotfebené

plochy ne% od opotfebené plochy. Fototranzistor, ktery Jje os-

vitlovédn timto parskem dévé signédl, kdyZ u rotujiciho néstro-

je prochézi opot¥ebend plocha paprskem. Délka signdlu Jje p¥i-

mo umérnd 3i¥ce opotrebeni hibetu / VB /. Signdl se digitali-

zuje & zaznamendva v automatickém cyklu spolen& se skutednou

dobou frézovéni pro viechny bFity ndstroje na dérnou péaku.

M&Peni probihé kontinudlné& bZhem obrébéni , dérovédni se po do-

safeni predem stesnoveného prib&hu opotfebeni automaticky vyp-

ne. Nésledujici vyhodnoceni neaméfenych hodnot systémem progra-

md PRITO probihé v krocich:

1/ Odstrandni strukturnich chyb potlafenim chybné nemérenych
hodnot pomoci statistickych testd a stanoveni vyhodnocova-

cich intervald pro predem stsnoveny pofet pripustnych 3i-

ek opotrebeni, jeZ se maji vyhodnotit / obr. 2.52 /.



2/ Popis funkce VB = £ (t ) volbou ze tF{ funk&nich tvard
a pro pevné stanovené vyhodnocovaci intervaly kiivek VB(t),
vypolet hodnot trvenlivosti metodou nejmenSich &tvercd
a kontrola vypoltenych trvenlivost{ statistickymi testy na
extremn{ hodnoty / obr. 2. 5a /.

3/ Vypodet koeficientu funkce trvanlivosti / obr. 2. 5b /.

deta pokusny mérné data
pokusné rady peresmetr EZ:}::]

L{iéktuallzace ) InT = §(v) |

test 1 a 28: By 1l : siruke

I ké;:é InT = f(e/D) [ tira det
fun :
S : : B = £} 2 : norm.
z"“”aﬁé maticef| - (Buui = oB<B£B ol +4B) rozdéleni
]
—— : Peznych
koeficienty a., [ test 2b a
chyby koef. m_ ., T podminek
testovéni T = £(B b:B=f1t
stPednich hodnot I 2u]
test 2a : T;
transformace
Jreohnologickd’
technologic ,
forma pro uZi- vysledek
vatele / deta; pokusné
perametry,
JJ/ hodnoty Zi-
votnosti
vysledek
bfit Zivotnost | pozndmka
1 extrapolace
2 pPili& mélo
hodnot
3

obr. 2. 5:;8ystém programd PRITO
a/ priprave nam&renych hodnot a vypoclet trvanlivosti
b/ stenoveni funkce trvanlivosti a statistické vyhodno-
ceni
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2.2 Informedni strediska pro obrébéni a tvareni v SSR

1/ Databenks tvérecich stroji ve vdrs Brno [31
vdTs musi posuzovat rdzné tvéPeci stroje, nade i za~-
hrani&ni podle riznych paresmetrd. PFi kartoté&nim zplso-
bu byly jednotlivé informace zatazeny nékolikrat v rdznych
kartoté&énich usporédénich, aby bylo mo¥no provést rychly
vybér podle riznych pozadavki. Systém hromadného zpraco-
véni dat umo¥nuje Jjednoduchoun evidenci 8 rychlé vyhledé-
véni a zpracovdni udajd.
'. sbér a evidence informaci mé nésledujici faze:
~ ziskéni informace
- provéreni, zda informace ji%z je &¢i neni evidovéna
/ kontroluje se ruénim kertotédnim zpisobem /
- zazneamendvéni - z&pis na zavddéci list, ktery slouZi

jako prvotni nosi& informace & je rozd&len do tri Za-
sti:

. 1. zékledni identifikaéni ddaje stroje / poreadové
tislo, kbédovany zépis, typové znaclka, nézev fir-
my, stéat, kéd stdtu, zdroj informace, rok /

&. 2. technické parsmetry stroje

¢. 3. konstrukéni zneky stroje

Ka%d4 informace je zapséna do informadnino listu pomoci

. : alfenumerickych znaki.

Ka?dy udaj se ze zevéd&ciho listu prenese na nosné
médium, které tvoii vstup do poditade. Za nosné médium
byly zvoleny dé&rné stitky 90 sloupcového systému. Toto
médium je snadno pPevoditelné na dalsi druhy, nepf. mag-
netickou pésku. Vystup Jje tistén v podob& sestav &irokou
tiskérnou.

Progrem, vypracovén pro poéital UNIVAC 1005/ III
je tvoten ze dvou &&éeti: '

&/ vyhleddvéni skupiny libovoln® volenych strojd

b/ tisk - od v3ech stroji spliujicich zadané pozZadavky
1ze tisknout libovolné skupiny parsmetri & 1o bud po
strénkdch / 1 strédnka = 1 stroj /, nebo stéle za sebou
p¥i malém podtu pozadovanych udajl.

16




2/ Datsbenka Yeznych materidld ve SVUM Preha
Datebanka Peznych materidld Jje centrdlni detabankou.
odpovidé na dotazy podnikd, vysokych 3kol apod. V databance
jsou uloZeny tyto informace o Peznych mafridlech:
- norme
- vyrobce
- pouZitil
chemické sloZeni
- rdznd vhodndé tepelné zpracovéni
- mechenické, fysikdln{ i jiné vlastnosti materidld
‘. Progremy databdzového systému umo¥nuji rychly vybeér a vy-
tisknuti vSech materidld, které splhiuji zadsné poZadavky.
Operdtor mtZe napi. zadat piikez
HLEDEJ
ST CSSR SSSR
DR RYCH
END
TISKNI
/ hledej v3echny materidly vyrébé&né v 8SSR & SSSR, tiskni
v3echny informace - viz. priloha 1 /
HLEDEJ
UZ KLADIV
, END
" TISKNI
ST NR CHS UZ
/ hledej materidly na v3echny druhy klsdiv, tiskni stét, nor-
ma, chemické sloZeni a pouziti{ - viz. priloha 2 /
2.3 Programové systémy pro sutomatizaci technické pripravy vyroby

PFi esutometické technické pripravé vyroby musi byt k di-
spozici aplikadni progrem v nékterém problémovo orientovaném
jazyce, velké mnoZstvi zpracovenych informaci, systematicky



uspofadanych v kxonstruk&né-technologické bence udeji. Jedno-
tlivé informece se mohou libovolné& volit a kombinovat podle
rdznych hledisek & Jjsou neustéle k dispozici.

obr. 2.6 charskterizuje postaveni konstrukéné&-technolo-
gické banky udeji ve vztahu k problematice sutomatické pri-
pravy vyroby a poukaezuje na nevyhnutelnost spojeni mezi data-

benkou & souborem aplikeénieh programi.

| _poliTal
postaveni problému: — =
" konstruovéni zdro jovy aplikea&ni
a navrhovéni program program
- technologie vyroby ni_
konstrukéné-~
-technologickd
databanke
SLOVEK 4_-.[ dialeg
—_— e

i

obr. 2.6 Postaveni detabenky v procesu automstického navrho-
véni technologie vyroby.

vysledky

Ne obr. 2.7 Jje strukturni stavba databanky. Skladba

ddajd je nésledovné:
A - tddaje o obréb&cich strojich

B - ddaje o néstrojich

¢ - ddaje o upinacim né¥edi pro néstroje

D - ddaje o upinecim néfadi pro obrobky

E - tdsje o polotoverech a materidlech

F - tdaje o unifikovanych a typizovenych reSenich




I3

- ddaje o standartnich dilech

ddeje o mé&ridlech a zkusebnich zafizenich

ddaje o technologickych podminkéch

- ddaje na vyvolédvéni a chod fidicich, vyhleddvacich a Jji-
nych progremd pro provoz banky ude jb

A H D@
)

postaveni problému

knihovwna P#idici program
programd
programy . .
na primé interni provozovy
aplikedni odpovidéni systénm
otédzek benky dat
programy ' ‘
® | | manka ©pagl T
A/B|]C|D|E|F| G|H |TI K

p o & t 7 a &

Obr. 2.7
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Vyuziti vypoletni techniky k sautomatizovené tvorbé& pro=-
gremi pro NC stroje je Vv 8sSR jesté stédle omezena na minipo-
t{tale ojedin&le zakoupené i s pot¥ebnym programovym vybave-
nim v zshreni&i / jezyk ELAN, MINIAPT /, nebo programy vVyvi-
nutymi v 8SSR / KOVOPROG /. V&t3i vypoletni systémy / AUTO-
PROG, CKDAPT, ADAPT / provozované rovnéz ojedin&le na stied-
nich poéitadich.

vV podnicich VHJ Chepos vytvo¥ili progremovaci soustavy
pro asutomaetizovanou pfipravu progremd pro NC stroje. Progra-
movaci soustava je zaloZena na procesoru jazyka APT. Zaroven
bylo dosaZeno sjednoceni a katalogizace pouZivanych néstrojd,
ziskéni piehledu o potrebéch nédstrojd pro vybaveni provozd
NC strojfd. V soulasné dobé je vytvoreno progremové zabezpe-
sen{ katalogizace Feznych podminek & katalogizace néstrojo-

vych sestav,.

PPri katalogizeci reznych podminek byle pro programovaci
soustavu navrzena a prakticky realizovéna metoda analytickych
aproximadnich vypoltd na zékledd omezeného poltu zédkladnich
a opravnych koeficientd, které lze ziskat vhodnym zpracovénim
libovolnych podkladd. Je stanovena stavba koeficientd a jejich
vyznem, hodnoty jednotlivych parametrd mohou byt upraveny na
zdkladd bdinych zkulenosti a zvyklosti konkrétniho uZivatele.

vezba mezi katalogem Feznych podminek a katalogem néastro-
jovych sestav je uskutelnéna prostfednictvim katalogového &1~
sla uréujicim technologickou charskteristiku néstroje. Mimo
toto klasifikadni prirezeni jsou oba katalogy na sob& nezévi-
slé a mohou byt vytvéafeny a vyuZivéany oddélené.

Dosavadni vysledky dosaZené vyu%ivénim programovaci sou-
stavy potvrzuji podstatné sniZeni spotleby menudlni préce pro-
gramétora / o 70 - 90 % /, néklady na strojovy &as poéitale
p¥i sazb& asi 60,- Kés . min'l se pohybuje v rozmezi 10Q -

1 000 K&s podle sloZitosti programu.

21




3. STANOVENT PARAMETRS VYBRANfCH REZNYfCH NASTROJ‘S KTERE JE -
NUTNO UCHOVAT V DATABANCE NASTROJ@

Vybrené druhy ddajd

DR - druh nédstroje
NZ -~ nazev
ST - stdt a vyrobce
NR - norme
JZ - jiné oznaleni
GE ~ geometrie néstiroje

. RR - rozm&rové radea

' MR - materidl Pezné Cd4sti néstroje

TR - trvanlivost
RP - doporudené fezné parametry
MT - materidl té&lesa
vc - upinaci &4st
UZ - pouziti
PO - prikled objednavky
PZ - poznémka
PR -~ pramen

3.1 Druh nédstroje

V této diplomové préci je proveden névrh pro frézy
a vrtéky.

3.2 Nézev

vV nézvu je ndstroj bli%e urdéen. Ve vé&tSin& pripadd
miZe byt nézev stejny jeko nézev kstalogu, ktery uddavé
vyrobce napi:
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3.4

3.5

3.6

DR FREZA
NZ VALCOVA CELNI HRUBOZUBA PRAVOREZNA NASTRCNA S CELNIM
UNASENIM

DR VRTAK

NZ S KUZELOVOU STOPKOU PRO SCURADNICCOVE VRTACKY

Stdt & vyrobce

Dile%itd informace pri pripravé vyroby a nédkupu no-
vych ndstrojd.

Norma (SN

Norma (SN jednoznaéné& nédstroj urduje. Je to kombi-
nace &isel vhodnd jesko kéd pifi vyhledédvsani néstroje podi-
talem. ’

Jiné oznadéeni

Pod jinym oznadenim se rozumi obchodni ozmadeni,
vyrobni oznad&eni nebo jiné oznadeni ndstroje. Je to di-
le¥itdé informace, protoZe vyrobni oznadeni se vypisuje
p¥i objednévéni ndstrojh, nebo je to oznadeni, pod kterym
je nédstroj zném.

Geometrie nédstroje

Vyznam & funkce jednotlivych reznych udhld.

V8echny Pfezné udhly maji do uréité miry vliv na hos-
podé?hst obrdbéni tim, %e spolu s ostatnimi reznymi pod-
minkemi rozhoduji o vliivu Fezného odporu a tim i o vyko-
nu obréb&ni a maji vliv na rychlost opotPfebeni ost¥i a tim
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i ne trvenlivost néstroje. N&které Pezné uhly maji v1iv i na
jekost obrobené plochy. Optimdlni hodnota feznych dhld je ri-
znd podle druhu meteriélu, ktery obrébime, podle reznych pod-
minek & podle druhu materiélu, 2z ného¥ je vyrobena Ieznéd C&ést
néstroje. X
thel britu A Jje thel klinové &&sti néstroje, kterou ‘dg

nédstroj vnika do materidlu pPi oddé&lovéni tiisky. Sim je udhel l
tohoto klinu vétdi, tim v&t3i je odpor, ktery klade obrabény
materiél proti vnikéni néstroje pti odd&lovéni trisky. Veli-
kost dhlu /5 se voli v rozmezi 45 = 90°. Men®ich dhld /A

. se pouZivé pPfi obrébéni materislu malé pevnosti, pfi obrébé-
ni tvrdych materidld s velkou pevnosti se voli udhel /3 vétsi.
P¥i konstrukci nédstroji se voli hodnoty tdhlu p a dhlu o« ,
tek ze /3 =90° - («x+ g)

Uhel hibetu ol mé znadny vliv ne treni vznikajici po-

hybem hibetu néstroje po obréb&né plode. 8im je udhel &£
men3i, tim v&tdf{ je toto t¥feni, & tim vétsi je rezny odpor.
Velikost thlu ¢ pusobi rovn&% na rychlost opotfebeni britu,
tedy na trvanlivost néstroje / obr. 3.1 /
se zmenSovédnim tohoto uhlu
trvanlivost rychle klesd. P¥i
melych dhlech o se miZe vysky- //////”’__‘\\\
tnout chvéni. Jakost obrobené

" plochy se nsopek pii zmengovani
dhlu « zvétsuje. Velikost udhlu oo 7]

o« se voli v rozmezi 2 7 25°

u no%d z rychlofezné oceli &
5 é-ZOO u néstrojd ze slinutych
karbidfi. Jeho optimélni hodnota se ?{d1 druhem obrab&ného mae-
teridlu a velikosti posuvu. Pro meterisal vy$&1 pevnosti se
voli v&t3{ dhel o&, vzhledem k posuvu je optimélni hodnota
dhlu tim v&tsi, &im men3{ Jje posuv.

T migh

L4
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Uhel Zela )k mé znalny v1iv ne velikost rezného odporu,
na trvenlivost b¥itu, ale mensi vliv mé na jakost obrébéné
plochy. Se zmenZujicim se uhlem dela se zvétduje p&chovéni
tPisky i tlouslke zpevnéné vrsivy materidlu. PPi vé&t8ich Fez-
nych rychlostech znainé klesd vliv thlu 4« na velikost pé-
chovéni. Cptimélni velikost Feznych uhld J Je zdvisléd ne
mechenickych vliestnostech obrébé&ného materidlu, ne materid-
lu b¥itu ndstroje, na Pezné rychlosti a na tlousice ubirené
t¥isky. U nédstroji z RO se voli dhel > 3 ¢ 0° & u néstro-
j4 s biitem ze SK pii obrébéni kovd 20 - -20°. pPFi obrébéni
kovy mendi pevnosti pouZivéme vé&tdich dhld I zéapornych
hodnot se pouZivé pouze pii obrdbéni materidld veétdi pevno-
sti ne% 110 kg . 2. Obr. 3.2 ukszuje prdb&h trvanlivosti
v zévislosti na uhlu }» Temin] 4
S rostoucim thlem jk roste ///"’“'~\\
trvenlivost aZ do ur&ité ho-
dnoty, potom se zhor3uji pod-
minky odvéd&ni tepla & mecha- > o [7]
nickd pevnost bfitu.

Yhel sklonu ost¥i urduje smér pohybu tPisek z mista Fezu,
m& vliv na pevnost biitu, na velikost péchovéni tiisky, Jjekost
obrobené plochy i na trvanlivost. P¥i zdporném uhlu A od-
chézi triske ve tvaru 3roubovice ve sméru proti posuvu noze,

a navinuje se suport & noZovy drzék. Je-1li dhel A = 0, svi-
nuje se t¥iske na &ele noZe do spiraly, je-1i dhel A klad-
ny odchdzi triska ve tvaru froubovice ve sméru od obrobku.
zéporného uthlu se pouZivé pti obrébéni materidlu vétsi pev-
nosti pii prerudovaném Fezu nebo pfi obréb&ni materialu s tvr-
dou povrchovou vrstvou. Koeficient péchovéni se zvétsuje, mé-
ni-1i se kladny thel A v zéporny. Optimdélni hodnota Uhlu A

z hlediskas trvenlivosti zdvisi na pevnosti obrébé&ného mate-
ridlu a na druhu nédstroje. Jekost povrchu obrobené plochy
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je lep3i u néstrojd s kladnym thlem A neZ u néstroji se zé-
pornym thlem A . Ghel A se u néstrojd z RO voli +15 & =5°,
u nédstrojd s bifitem z SK +10 + -20%. PFi obréb&ni kalenych
oceli se voli dhel ) aZ -400.

Uhel nestaveni bfitu # mé vliv na tvar t¥isky. S ros-
toucim dhlem # roste hloubka odfezédvané vrstvy a teplots,
trvanlivost a Pezny odpor klesd. PFi melych uhlech # wvzni-
ké chvéni. KPfivka z&évisloesti T - ¥
mé extrém / obr. 3.3 /. Na Jjakost
obrobené plochy mé vliv hlavné ve- ,
dlejsi thel nastaveni #v . PFi v&- Tl \\ o
t8fch dhlech #v jsou stopy po ob-
rébéni vétsi ne% pPi melém dhlu v,
fhel # se voli v rozmezi O 90°,
thel %+ rovné% v rozmezi O + 900.

Optimélni hodnota dhlu /4 pro ocel >y
Jje asi 550, pro litinu 700, stifed- obr. 3.3

ni pou?ivend hodnota dhlu #v je

10 + 30°.

Sprévnou volbou geometrickych parametrli bfitu nédstrojid

se maji zajistit optimd&lni podminky obrébéni:

- maximdlni trvenlivost nédstroje

- dostatednd pevnost bfitu

- miniméln{ spotreba elektrické energie

- klidny prib&h rezdni

PoZadovand presnost & jekost povrchu obrobené plochy a delsi
poZadavky na obrébé&éni jsou Zasto protichtidné, a proto optimé-
1ni geometrie b¥itu pro dené podminky je vidy do aréit é miry
kompromisem, ktery md4 zajistit velkou trvanlivost néstroje
pri dostatedné vyhodnosti ostatnich podminek obréb&ni.

DdleZity vliv na volbu geometrie mé charakter vyroby,
t.j. zda jde o kusovou, sériovou nebo hromadnou vyrobu. PFi

Y
| )
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kusové vyrobd zpravidla vyhovuje pouZivéni normalizovenych
nédstrojd, které jsou doddvény s normelizovenou geometrii
b¥itu. Geometrie jednotlivych druhd a typd nédstrojd je vo-
lena tak, aby moZny rozsah jejich pouZiti byl co nejv&tdi.
V hromedné vyrobé& se pouZivaji prevdiné specidlni néstroje,
jejich% geometrie se voli dle tabulek nebo normativi.

Rezné dhly fréz.
Podle tveru zubd maji frézy zuby primé, Sikmé nebo Srou-
bovité, které jsou charekterizovény velikosti thlu ? . Ten
se voli pro jemnozubé frézy 10 =+ 200, pro hrubozubé vdlcové
frézy 30 + 60° a pro ¢elni hrubozubé 15 + 20°%. Frézoveci hla-
vy 8 brity z SK pracuji pferuSovenym rezem, geometrie zubdl
musi proto zsbezpedit minimdlni silovy néraz pfi zéb&ru zubl.
Kromé& toho musi kompenzovat téZ teplotni nédrazy. Témto podmi~-
nkém vyhovuje geometrie zubd podle obr. 3.4. Brity zubd maji
kladny thel ¢+ s predéelim p pod dhlem Jp . Doporudend 3irka
predéeli p = 2 . S,
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pevnostike]

obrébény materidl tvrdost [HBI|l ¥* e N oL
do 60 5 5 14

ocel do 100 10 10 10 12
nad 100 15 15 10
prerudoveny rez 30 15 10
o do 180 5 8] 15
litine do 240 10 3 5 10
nad 240 o | 10 8

liti

slitiny 18 - o 14

lehkych kovd

tab. 3.1 doporudend geometrie bFitd frézovacich hlav

Optimélni geometrie bPitu frézovaecich hlav navriend

v préci [5] ¢ . =1C % 15°
k. =60 < 70°
s = 0 4 -10°

Tyto hodnoty uhld vychéze ji ze zjisténi, Ze pro uhel Kr je
60 ¢+ 90° teplota Fezéni minimélni, thel J-- neméd na teplotu
¥ezéni podstatny vliv. S rostoucim dhlem J-o klesé stredni
normélni tlak. Pro udhly #r Je 45 ¢ 500 a A: je O % -10° je
st¥edni normdélni tlsk minimélni.

Vyrobce néstroji uvéddi v katalogu néstrojd pro frézy
dhel A . V databance budou informace o frézovecich ndstro-
jich, které jsou sériové vyrdbény s velkym rozsahem pouZiti.
U t&ch by bylo udelné uvéadét uhel A & g o U vyrdbénych spe-
cidlnich n&strojd by bylo vhodné vklddat do databanky dhly A,
Fs Lo X a dplné Pezné podminky, Ppro které je néstroj na-
vrzen.
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Rezné dhly vrtékd.

Geometrie vridku je zndzornéna na obr. 3.5. Velikost
dhlu & Je urdens velikost{ dhlu A &roubovitych drédZek vr-
tdku. fhel ? se voli podle druhu obrébéného meteridlu. Uhel
7~ se m&Fi na obvod& vrtdku a smérem ke stiedu vrtéku se
zménduje. V oblasti hrotu vrtéku je dhel j- zéporny. Ghel
a dhel & Jje vybrousfen na hrotu vrtdku. Bhel g Jja z&visly &
na velikosti uhlu & , & = €2 . Ghel ¥ je velmi maly a je -
dén kufelovitosti t&la vrtéku. Velikosti Feznych dhld vrtdku
jsou v tab., 3.2.

obrébény materidl RO SK
€ <L A & o A >
ocel 100-125(8-12| 30| 118| 6 -8 13-18| 6
ocel obtiZneg _
obrobitelnd 130|6 - 8| 25
nédstrojové ocel 118 4- 6 6-10| 2
Sedd a tempero- _ )
vendé litina 90-100/8-10| 30
%t:éggti‘ 250 HB 120|6-8| 25| 118| 6-8| 13-18| 4
méd
hlinik 140(9-15| 40
slitiny hliniku |110-130|9-12| 30

¢ ‘Sﬁiii’ 120{9-15| 15| 125| 8-1l0| 13-18| 6
plast. hmoty 80-120/6-12| 10
ﬁiﬁmve 180| 4 - 6| 10-12| 2
slitiny Al-Si 130/10-12| 20-25]| 10

tab. 3.2 doporulené velikosti feznych uhld Sroubovitych vrisa-
ki 2z RO a z SK »
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V poslednich letech se pouZivaji ¥roub. vrtdky s pre=-
chodovymi bFity a oznaduji se jeko vrtédky s dvojim podbrou-
%enim nebo ¥astdji jeko vrtdky s dvojitym dhlem hrotu / obr.
3.6 /. Prechodové brity vrtékl se nedoporuduje d&lat delsi,
ne# p&tina priméru vrtdku. Touto geometrii vrtéku se ne jvice
zvétsuje jeho trvanlivost. Vzniké d&lend triske, tekZe zati-
$en{ & nem&héni britu je mensi.

obr. 3.5 Rezné dhly vrtdkd gbr. 3.6 Vrtédk s dvoj. hrotem

Virobce vrtdkd v katalogu neuddvéd geometrii, uvadi
v nézvu u ndkterych vrtdkd, pro ktery materidl se vrtédk po-
uzivéd / toje déno dhlem A /. V deatabance sériové vyrébé-
nych néstroji by bylo ulelné uvédst thel A a thel & .
U specidlnich néstrojd je vhodné uvéddét viechny navriené

dhly e Pezné parameiry.

7 Rozmgrové Pads

Sériové vyrabéné néstroje se vyrabi v uréitém roz-
mezi s urditym odstuphovénim. V databance je nutno uvést
v3echny rozm&ry ndstroje ve viech velikostech Pezné i upi-
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naci %ésti nédstroje. Rozméry jsou potrebné pro urdeni
upnuti, vzdédlenosti vychozi polohy néstroje od obrobku
apod.
}

3.8 Materidl rezné G&ésti

Nédstrojové oceli.
Pro frézy se nejlastdji pouZivaji Pezné meteridly
uvedené v tabe 3.3 .

’ obrébdny meteridl frézy destidky z RO
ocel obvyklych jekostd 19 802 19 802
19 830 19 830
19 829 19 829
ocel zuslechténa 19 850 19 850
a slitiny Ni, Co, Ti 19 856 19 856
19 861 1g 861
gedd litina, 19 802 19 802
neZelezné kovy 19 830 19 803
19 829 19 829
plast. hmoty, dfevo 19 800 19 830
Tab. 3.3
. Vyrobce nédstrojd neuddvéd v katalogu normu néstro-

jové oceli, jen u vysoce vykonnych Feznych oceli uvadi
poznémku - MATERIALL : Vysoce vykonnd rychlofezné ocel

PouZivané rezné materidly pro vrtéky jsou uvedeny
v teb. 3.4 .

ocel obv. jak., | ocel zu3lechténa, plast. hmoty,
$edd litina slitiny Ni, Co, Ti dfevo
ne%elez. kovy
19 802 19 850 19 800
19 830 19 856 19 820
19 829 19 851

Tab. 3.4
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Vy¥robce v katalogu uvdadi, zda je vrték vyroben:
- 2z nédstrojové oceli slitinové
- z vykonné rychlorezné oceli
- z vysoce vykonné rychlotezné oceli
Jeden druh vrtdku se vyrdbi z Jjednoho i vicereznych mate-
ridlad.

Slinuté kerbidy.
SK se podle jednotného oznacovédni ISO déli na t¥i hlav-
ni skupiny:
skupine P - SK pro obrébéni materidld déavajicich dlouhou
trisku / occeli, 1ité oceli, temperované litimny
atd. /
skupinea M - SK pro obrébdni materidld ddvajici dlouhou i kré-
tkou t¥isku
skupine K - SK pro obrdbéni materidld ddvajicich krétkou
tPisku / &edé litiny, hlinikové slitiny, slitie
ny m&di, kalené oceli atd. /
Hlavai skupiny se d&li z hlediska pouZiti / podle tvrdosti
nebo houZevnatosti SK /na podskupiny definovené pracovnimi
podminkami.
Sérioveé vryrdbéné frézy s biritovymi destiCkami ze slinu-
tého karbidu se doddveji se slinutymi karbidy:
P20 / S2 / - vhodny pro frézovédni na &isto
P30 / 83 / - pro hrubovéni
K10 / H1 / - urlen pro frézovéni kelenych & legovanych oceli,
slitin m&di a kPfemikovych slitin hliniku, liso-
vanych a plastickych hmot
M10 / Ul / - pro dokondovaci frézovani tvrdych materidld
Sériové vyrédbdné vrtédky s bPitovymi destidkami ze sli-
nutyeh karbidd se doddvaji:
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P20 /’SZ / - vhodny pro vrténi hlubokych dé&r

X10 / Hl /
M20 / U2 / - pro vrténi s malym posuvem

Vyménitelné bfitové destilky s otéruvzdornymi povlaky.

Pevnost a houfevnatost povlakové destidky Jje urlena vliae-
stnostmi podkladového materidlu. Jako podkladovy materidl se
nejdastdji voli stendartni SK skupiny P20 - P40 respektive
MO - M20-\E§E§E§§§f§)§estiéky jsou vhodné pro soustruZeni
e specidlni druhy pro frézovéni oceli a litiny, kde se dosa-
huje bud zvyseni intenzity Feznych podminek pfi T = konst.

/ zvyseni v o 30 + 70 % / nebo zvySeni T / o 200 = 600 % /
pri konst. feznych.podminkéch. ‘

BF¥itové destidky s povlaky &s. vyroby maji jednovrstvy
povlak karbonitridu titenu s obsahem 50 % TiN a 50 % TiC na-
neseny na podkladovém materidlu S2.

Druh S2CN : je urden pro polohrubovaci soustruZeni oceli in-
tenzivnimi Peznymi podminkemi. Nahrazuje slinuté karbidy Sl1,
S2, S3.

V soudasné dob& vyrdbi vét3ine zahranilnich vyrobecd po-
vlakovych destifek 2 + 4 druhy, kterymi prakticky nahrazuji
cely sortiment vyrdbénych stendartmich druhd SK. Vyjimku tvo-
#1{ SK pro jemmné @ dokondovaci obrédbéni a druhy pro nejteZsi
hrubovéni, tyto zptisoby obréb&ni nejsou vhodné pro destiléky
s,povlaky. Tim je zjednoduZena otédzka volby optimélniho druhu
SK. Zmendi se také podet skladovenych druhd na zévodech.

Slinuté karbidy ne bdzi kerbidu titeanu / TiC - Mo - Ni /.
Uvedené kerbidy neobsahuji WC a jako pojici béze je po-
ufito Ni a Mo . Dovoluji pouZit vy33ich Feznych rychlosti neZ
stendartni druhy SK. Nevyhodou je, Ze brity z tohoto typu SK
jsou mélo odolné vidi plestické deformeci, proto lze s nimi
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obréb&t posuvy do 0,4 mm . ot™! . v ¥ssr byl dokon&en
vyzkum a vyvoj tohoto typu SK skupiny POl - P10 oznaleny
7S32. Nejefektivné&jsi pouZiti je pri dokondovacim jemném
soustruzeni a jemném vyvrtdavéni oceli posuvy 8 = 0,15 mm.ot
tedy prévé pro oblast, pro kterou nejsou vhodné SK s pov-
laky. '

U fréz s biitovymi destidkemi 2z SK udédvé vyrobce oz~
nateni SK, ze kterého jsou vyrobeny & se kterymi Jje fréza
pri sériové vyrob& dodédvéna. Ve vEtsing pripadd by bylo
Gdelné uvadét oznadeni britové destilky, protoZe vyrobce

. uvédi pouze Jjakost SK.

3.9 Trvanlivost s doporudené Iezné parameiry

Bas, po ktery nédstroj Fefe a spolehlivé vykomava
funkci a% do svého otupeni, nyzyvéame trvanlivosti néstro-
je. Nejastdjsim kriteriem trvenlivosti je urditd mezni
hodnote Zife opotiebeni plochy na hlavnim hibetu néstroje.
Optimélni trvenlivost ndstroje je pak doba omezend polé-
tkem préce néstroje a oxam¥ikem, kdy primérnd 3ifkea opo-
t¥ebeni doséhne predem stanovené mezni hodnoty 8y, Ve-
likost otupeni urdujf technologické podminky préce, vy-
Yadované presnost nebo drsnost obrobeného povrchu. Na
trvaenlivost néstrojd maji ddle vliv rezné podminky, obra-

“ bény a Fezny materidl, geometrie néstroje, chlazeni, zpl-
sob obrabéni & druh operace. Hodnoty optimdlniho otupeni
pro rdzné pripady obréb&ni jsou urdéovény pii vyzkumnych
pracich v laboratofich se zfetelem na cherekter otupeni
nédstrojd. Na obr. 3.7 Jje charskter zubl fréz, na obr.

‘ 3.8 je charakter otupeni vrtékd z RO. %

a b

obr. 3.7

a/ otupeni fréz z RO
Obr. 3.8 ‘ b/ otupeni fréz z SK
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S rostouci rychlosti v roste rychlost otupeni bfitu a zkra-
cuje se trvenlivost T. M&ni-li se Fezna rychlost v a ostat-
ni Pezné podminky zlstdvaji nezménény, je vztah mezi trven-
livosti a Peznou rychlosti ddn rovaniei: T = $m

Hodnoty exponentu m pro frézovédni a vrténi jsou udény v tab.
3.7 []

druh néstroje ey 61 S otenisy m
RO ocel 5
vridky litina 8
SK litina 2,5
ocel 5
RO litine 6,7
¢elni ocel 4
SK litina 2,5
frézy ocel 5
kotoudové RO litins 6,7
SK ocel 2,6
vdlcové, litine 4
stopkové RO ocel 3
dhlové RO ocel 2
Tab. 3.7

Vliv nékterych daldich parametrd na T:

- vliv tlouslky t¥isky na trvanlivost bfitu je kvalitativné
podobny Jjeko vliv Fezné rychlosti

-~ v1iv hloubky Pfezu je velmi maly

- vliv teploty Jje nep¥iznivy, zplsobuje strkturdlni zmény
néstrojového materidlu a tim se zménduje tvrdost a odol-
nost proti opotfebeni.

Optimélni trvenlivost je takové trvanlivost bfitu nés-
troje, pri ni%¥ obrébime nejhospoddrnéji. M4 byt kratsi, &im
je v&ts1 hodinové mzda & rezie, pIi prédci na jednoudelovych
strojich, které nevyZeduji dlouhé serizovéni, pri hrubovéni,
kde lze pPripustit v&t3i miru otupeni bfitu a u jednodusdich
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néstroji, jejichZ ostfeni je méné& nékladné. Optimdlni trvanli-
vost mé byt deld{ pro nékladné&j3i ndstroj a pro sloZité upiné-
ni a serizovéni. Z toho plyne, Ze T, md byt deldi p¥i préci na
revolverovych a eutomastickych soustruzich, stavebnicovych stro-
jich a eutomatickych linkdch. PouZiti automatizované vyrobni
techniky, hlavn& &islicové rizenych obrdb&cich stroji se od-
razilo ve zmén& struktury nékladd na obrébéni, Ndsledkem né&-
kolika ndsebn¥® vys3i ceny té&chto strojd vzrostl podil nékladd
na odpisy. Z&rovéh se stdle vice utivaji ndstroje s vyménitel-
nymi b¥itovymi destidkami. Podle statistickych ddejd pripeada
pPibli%n& TO % nékladd na odpisy obréb&ciho stroje, 20 % na
mzdy a pouze 2 + 5 % &ini nékledy na néstroje. Zbytek tvoril
néklady na elektrickou energii, udrZbu a pod. Toto vyzaduje
zvySeni produktivity vlestniho ¥ezného procesu. Aby zvy8ené
néklady na strojni zefizeni byly kompenzovédny zkrédcenim stroj-
nich &Zast. Vypolet Thosp b¥itu, t.j. trvanlivosti pfi které

se doséhne minima vyrobnich ndkledd na jeden obrobek:

60 X
Thosp M )

Naepfiklad pro &elni frézovéni na NC stroji ndstrojem s vymé-
nitelnymi desti&kami z SK dosahuji hodnoty Thosp 60 + 80 min.
V normativech [17] Jje pro &elni frézovani ndstrojem z RO uve-
dena hodnota trvenlivosti 120 + 180 min. a pro frézovaeci no-

=(m."l')o(tv+

Yovou hlava s no%i z SK je uvedena trvanlivost 240 *+ 480 min.

vV databasnce by mohly byt uvedeny hodnoty optimélniho nebo
dovoleného opot¥ebeni, hodnoty doporulené trvanlivosti a podet
ost¥eni, hodnoty exponentu m pro konkrétni rezny materidl & do-
porudeny obréb&ny materisdl.

volba Peznych podminek pro frézovéni.
Nejprve se urdi hloubka Pezu. Vychdzi se z celkového
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pridavku na obréb&ni,ktery se odebere bud na jeden z&bér
nebo se rozddli na operaci hrubovéni a dokondovéni, jsou-
1i kladeny zvl4stni poZadavky na Jjakost a presnost obrob-
ku.P¥i nadmdrnych velikostech pridavkd se nedoporuduje
pracovat s hloubkou Pezu vdt31 neZ 8 + 10 mm.Pri v&tdich
nloubkdch Pezu se znadnd zv&t3uje chvéni.Posuv se stano-
vi podle technologickych a technickych moZnosti dané ope-
race.Zejméha je nutno bré-t v uvahu technicky stav a vy-
kon stroje,pevnost a tuhost celé technologické soustavy
a poZadavky na drsnost obrobené plochy a piesnost obrob-
. , ku.Rezné rychlost pro zvolenou trvanlivost se uréi z rov-
nice:

VT'T 4

druh  |obrébéng 1
frézy |mater. s, | S Uy Uy Yv | *v Py m
ocel <0,1]| 3% 0,3 | 0,2| 0,45| 0,1 | 0,1| 0,33
1 >0,1 | 55 0,4
3é,°°' sedd  [<0,15| 27 | 0,5 | 0,2} 0,7 | 0,3 0,3 0,25
stopko litine {>0,15| 58 0,6
vé, temp. [<0,1 | 50 0,3 | 0,2 0,45 0,1 | ©,1| 0,33
tvarovd litinme [>0,1 | 77 0,4
@ ocel |<0,1 | 41| 0,3] 0,2] 0,25| 0,1 | 0,2 0,2
delni, >0, 1 65 0,15 0,4 0,2
otcu- | sead [<0,15| 42 | 0,5 | 0,4| 0,2 | 0,5 0,11 0,15
‘ litina |>0,15
temp. [<0,1 | 57 0,3 | 0,4| 0,25| 0,3 | 0,1 0,2
litina [|~0,1 | 90 0,2

Tabk. 3.8 Hodnoty konstant pro vypocet Vop pfi frézovéni fré-
zemi z RO
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Volba Feznych podminek pro vrténi

Podminky se voli podle druhu obréb&ného materidlu, hlou-
bky diry, zpisobu vriéni a pod. Hloubka Fezu je urdena délkou
vrtané diry a pripustny posuv zdvisi na pevnosti nebo tvrdo-
sti obrédb&ného materidlu & na vykonu a tuhosti obrébé&ciho stro-
je. Rovnice pro vypolet Fezné rychlosti p#i vriéni mé tvar:

v X
v, =
t f%— sy
materidl obréb?nj posuv_s c. % ¥ 1
néstroje materidl fmm.ot] v v v m.
RO ocel < 0,2 5 0,4 | 0,7 |0,2
o >0,2 1 0,125
Zedd litina <0,3 10,5 | 0,25 | 0,55 | 0,125
70,3 12,2 0,4
temperovand < 0,3 15,6 | 0,25 | 0,4 | 0,125
litina 20,3 18,1 0,55 .
bronz 0,3 24,3 | 0,25 | 0,55 | 0,125
SK sedé litina, ‘
temper. 43,6 | 0,5 | 0,5 | 0,4
litina 59,3

Tab. 3.9 Hodnoiy konstant pro vipotet Prezné rychlosti pPi
vrtdni

»Navrhuji,v databance uklédet hodnoty konstant a expo-
nentd potiebnych pro vypodel a doporuéené hodnuty posuvl.

3.10 Materidl té&lesa

U nédstroji s bfitovymfidestiékamb 2 se vsazenymi noZi
bude v databance uloZen druh materidlu télesa.
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3.12

3.13

3.14

3.15

Upinaci &dst

Rozm&ry upinaci ¥4sti néstroje jsou udény jiz v bo-
d& 3.7. Pod timto bodem by mohl byt uveden zpisob upnusi
popfipad® nédzev a norma upinaciho pouzdra & pod.

PouZiti

PouZiti néstroje je sice déno jiZ pri vybérau dle
funkce, v n&kterych zvlédtnich pripadech je pouZiti uve-
deno v nézvu néstroje. PPesto doporuduji uvéadét tuto in-
formeci / neni-li jiZ uvedena v nézva / pro piipad, Ze
neni ndstroj vybirén dle funkce.

PPiklad objedndavky

Je to dileZitd informace pPi ndkupu néstroja.

Pozndmka

Misto pro uvedeni dileZité, neobvyklé informace.

Pramen

Ndzev katalogu, normy nebo jiného zdroje informsaci
a rok zéznemu je ddleZitdé informace pro doplhiovédni a ob~
novovéni ddajd v databence. -



4. NAVRH ORGANIZACE UCHOVAVANT INFCRMACT A KOMUNIKACE
S DATABANKOU ' ' '

S vyskytem operafnich systémd u poditadld treti ge=-
nerace dochdzi ke stendartizeci styku aplikas&nich pro-
grami s daty uloZenymi na perifernich pemétech. Progra-
métor pracuje na logické drovni a manipulaci s daty na
fysické drovni za ného piebird operadni systém. O0dd&le-~
ni logické strénky dat od fysické strénky jejich zobra-
zeni umoZnuje sestavovat a poufivat progremy nezdvisle

‘ na datech a umoZnuje i vicedéelové vyuZivéni dat pro ra-
du navzédjem nezdvislych a rdznych programi.

U poéitadd &tvrté generace je rozséhléd nezdvislost
mezi organizaci dat a programy, které s nimi precuJji.
Mezi progrem a data je vlioZen standertni systém rizeni
béze dat, ktery umoZnuje uZivateli provéadét pruZnou
& mnohostrannou menipulaci s dety. Hovori se pak o data-
bankovych systémech.

P¥i ndvrhu banky dat je nutno postupovat takto:
1/ Analyz dat
- vybé&r dat
| ‘ - racionaslizace dat
- navrh Databdze
2/ Vytvoreni systému Fizeni banky dat / SRBD /, t.j.
soubor programy, tzv. software databanky
- programy pro vytvédreni Databaze
- aktualizaéni programy
-~ ochrannd sajistdni proti zneuZiti neoprévnénym
ufivatelem ’

" provozni » programy Jjsou zdklaedni programy pro
pouzit{ databanky, do této skupiny patPi: zdkladni
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programy, vyb&rové funkce, uzivatelské programy.

4.1 Anslyza dat

Vybérem dat / viz. kapitola 3. / vznikla dlouh#

logickd véta, napif.:

NR 8SN 22 2050

JZ JK 411 22113 xXXxXX

DR FREZA

Nz vALcov SELNT HRUBOZUBK PRAVOREZNK NASTRENK S SEL-

NiM UNKSENIM A

st EsSR NERADY DECIN

GE US 45 / thel ‘N / v nékterych piipadech zévisi geome-
trie na velikosti néstroje, budeme ji psat u ve-
likostni rady

PR Jjmenovity prameér 40 50 « o« 160
3i¥ka frézy 32 36 e « 63
pramér upinaciho otvoru 16 22 « o 50
podet zubd 4 6 e o 10
hmotnost 1 ks v g 145 230 « 5 300
yc / vhel pt/ 10 10 .+ . 10
US / dhel A / 45 45 .« 45

MR 19 830 pocdet

TR obrébény mat. L T m ostreni
ocel O,4 - 0,6 120 - 180 3 5
litina Cy5 =~ 0,8 120 - 240 4 4

RP obrébény mat.

1
Sy Cy &y Uy Yy Xy Py m
ocel 0,2 500 0,17 0,38 0,28 0,08 0,1 0,33
liti-
Liti= 0,25 670 0,37 0,4 0,47 0,23 0,14 0,42
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MT 12 100

UC TRN xxX

UZ / materidl,pro ktery se néstroj pouzivd mé funkéni vaz-
bu s RP & TR /

PO JK 411 221 1390500 - 22 2050 -~ FREZA 100 - x kusd

PR Keatalog Peznych nédstroji 1

Ted je nutno provést normelizaci ndzvu nédstroje a nédzvd jed-
notlivych rozm¥rd ndstroje. Ndzev néstroje se bude do pamé-
ti poditade uklédat jeko &iselny kéd.

Frézy byly rozd&leny do dvou skupin, do prvni skupiny
byly zafazeny frézy védlcové, vélcové Celni, kotoucdov é a byl
jim prirazen k1i& O. Do druhé skupiny jsou zalazeny frézy nsa
dré#ky, tvarové a thlové, této skupin& byl prifezen k1li& 1.
&iselny k6d je tvoren kombinaci 7 ¥isel, napi. ndzev frézy
vélcové délni hrubozubé pravorezné nédstréné delnim undsSenim
je popsén &iselnym kddem:

0O 2 1 1 1 1 0
pQZiCQ 1. 2 3. 4. Be 6e To

P¥i vyvolévéni ndzva uZivatele piirazovaci aslgoritmus pii-

Pad{ keZdému &islu na ka%fdé pozici &dst ndzvu vyhledédnim

2z tabulek. Pro kaZdou pozici je vytvorena jedna tebulka. Nea
pozici 1. je k6d klide O nebo 1. Nula na n&které z daldich

pozic znamend, Ze tato pozice neni obsazena.

7(“1? L\_Q ﬁ;—,,u% ! %Il‘.‘.b(,(‘. | '«;l\,l,',}yL;

Pozice: %b&ﬁhw*'NLJ;Lx%?WJ
1. ¢ 0 1
2. kb6éd &d4st ndzvu k6d &4st nézvu
1 vdlcové 1 na dré¥ky per
2 vélcovéd &elni 2 &¢tvrtkruhové
3 kotoudova 3 pblkruhové
4 koutodovéd stavitelné 4 dhlovéa
5 kotoudovéd Jjedno- 5 kotoutovd na upinaci
strannd dréZky T
6 kuZelové
T frézovaci hlava
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Pozice:
3. kéd

&> W N

4e kéd

w N -

5 kéd

6 kéd

w N

o

g4st nézvu kéd
hrubozubéd 1
polohrubozub4d 2
jemnozuba 3

s delnimi &tvrtkru- 4
hovymi b#ity prod-
louZensé

s &elnimi pilkru-~ 5
hovymi b#ity pro-

dlouZené

prodlouZend

kst nézvu kéd

pravoieznéd 1

levofezné 2

kopirovaci 3
4

gést ndzva kéd

ndstréné 1l

néstrénd s &elnim 2

unddeninm
s kuZelovou stopkou 3
8 valcovou stopkeou

8 kuZelovou stopkou
pro vodorovné vyvr-

tévadky

gdst ndzva k8d
celistvd z RO 1
celistvd z SK

se vsazenymi zuby
z RO

se vsazenymi noZi
s brit. desticdkami
z SK
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gdst nézvu
vypoukla
vyduté
jednostranna
oboustranné

gelni

gdst nézva
soumérné
nesoumérné

soumérnd na zubni
mezery

naprizmatigké ve deni
s udhlem 55

g4st nézvu
naéstréné
s vélcovou stopkou

8 kuZelovou stopkou

gdst nazvu
8 podtddenymi zuby




5 s brit. destilkami
z SK

Te kéd gdst ndzvu

se zépornym udhlem Cela
8 kladnym dhlem &ela

8 b¥ity ve 3roubovieci
s dhlem nastaveni 60°
8 ihlem nastaveni 90°

Wi Ww o

Ndzvy vrtdkd byly popsédny kombinaci 6 &isel

®. Y

Pozice:’ |
1.  kéa cést nézwu Po Y i L dadbran
| stredict 60° 1 A
kratké 3
dlouhé
mikrovrtéky pro vridni plodnych spojd

\

V

PRIV U

2. kéd gdst ndzvu
1 levotezné

3. k6d g4st ndzvu
1 pro stredigi dilky tvaru A
2 pro stPfedici ddlky tvaeru B
" 3 pro stfedici ddlky tvaru R

4. k8d  &4st ndzvu

s védlcovou stopkou

s kuZelovou stopkou

8 kuZelovou stopkou zesilenou

s vadlcovou stopkou zesilenou

8 kufelovou stopkou pro souradnicové vriadky
pro automaty

pro revoiverové soustruhy

~ OV W
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Pozice:

5e kéd g4st ndzvu
1 8 vybrufovenymi dréZkami
2 na méd a lehké kovy
3 na bronz, k¥ehkou mosaz a elektron
4 na zvlé3¥ houZevnaty materidl
5 Etyrfazetkovy
6 na sklo
7 do zdi
8 do zdi pro priklepné vrténi
6 kéd dést nézvu
1 celistvé z RO
2 celistvé z SK &ﬁuL&/
3 s britovou destilkou z SK

/’—_—‘v“'—"—”—-———w————«.u-w.nr. R VNI
Normalizaece ndézvd rozmért:

kéa nédzev rozméru

11 Jjmenovity prémér Jjs 16

12 prdmér upinaciho otvoru H7
13 primé&r stopky hs8 '
14 kuZelovd stopka Morse

15 prémé&r vodiciho &ipku hl3
21 8irke frézy

22 8irka frézy min.

23 8irka frézy mex.

24 sirke frézy hlO

25 délka PFezné ddsti

26 celkova délka

30 podéet zubd

41 radius

45 thel

50 hmotnost Jjednoho ks v g
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U poditadd rady JSEP, které jsou u nés pro Udely vytvoieni
dstabank ne jvice pou¥ivény se jedno slovo skléddéd ze EtyI by-

ta. Giselné oznadeni ndzvu / 7 znakd / se uloZi do jednoho
slova. Kdyby se ndzev u ka%dého typu nédstroje vypisoval slo-
vy, byla by spotrebe pamé&ti na zak8dovéni ndzvu Etyrikrdt aZ
pétkrdt vétsi.

Déle je nutno dnalyzovat pro& a jak jsou dats pouZivé-
na a definovat vazby dat. Vysledkem analyzy dat Jje nédvrh dato~-
Qgho obsahnu databa&ky, t.j. model dat. Pro datovou snalyzu se
pouiveji Bachmanovy diagramy k vyjadfovéni vzdjemnych vztehd
dat. Metodé_je zaloZena na pPedpokladu, Ze nejjednodussi i
nejslo?itéjsi struktury / vztahy mezi daty / jsou sestaveny
na podkled& vziahd dvojic. Povolenymi vztahy jsou vztahy jeden
—> jeden a jeden -» mnoho. Vysledkem je ¢lenéni dat do logic-
kych skupin tvoricich vy33i jedmnotky. Identifikdtorem takové
skupiny Jje obvykle kli&, napl. norme ndstroje, ostatni poloZ-
ky skupiny jsom vé&tdinou atributy tohoto klide, jeko nepi. né-
zev néstroje, nebo identifikétory Jjinych datovych skupin, kte-
ré k popisovému kliéi maji néjaky vztah.

Vhodnou metodou gnalyzy pro racionalizaci dat je reladni
pfistup. Reprezentace dat a Jjejich vzteahd je vyjéddPfena jedno-
duchymi tabulkemi, které se navzdjem propojuji kliéi. V nasem
pripadé po provedeni racionalizace dat relaénim zpdsobem se uké-
zelo byt vyhodnym usporddat ndstroje podle vyrobce a stétu, po-
dle druhl, primérnim klidem je ¢iselné &dst normy / bez oznade-
ni §SN /. Primdérni ddaje o ndstroji jsou usporédény v hlavni
tabulce / tab.4.1 /, kteréd obsshuje ST, DR, NR, NZ, MR, MT, UC,

PR - u mnoha néstrojd se opakuje a Jjejich pomé&rmé& mald zména

umoZfuje nahradit cely nézev &iselnym kdédem a vytvorit ta bulku
a vybé&rovy elgoritmus.
JZ = v hlavni tabulce je prvni &dst oznedleni, dalsi pé&timistné
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1

1.tab.

ST DR NR NZ MR MT
CSSR FREZA 22 2050 0211110 19830 1983¢
22 2110 0101410 19850 1985
22 2114 0101210 19850 1985
22 2120  -0111110 19850 1985
22 2124 0121110 19850 1985
22 2128 0131110 19850 1985
22 2136 0211410 19856 1985
22 2138 0231410 19856 1985
22 2385 0702040 P30 P20 1210
| | 222250 1441100 19856 1985
{EQR vRTAX | 22 1110 101001 19830 1983
\ﬁ’l | 22 1116 103001 19830 1983
Ll O 22 1323 200131 19830 1983¢
22 1127 000141 19856 1985
22 1141 000221 19830 1983
22 1144 000301 19830 1983
22 1180 010601 19861 1986
22 1320 000103 P20 K10 1210
22 1330 000203 P20 K10 1210
22 1980 000073 K10 1210

Tab, 4.1 Hlavn{ tabulke struktury dat po normalizaci
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_ ¥1{&¢ kli&e pro
uc PR JZ 1 RR  RP
1 JK 411 221 13 101
1 JK 411 221 01 102
1 JK 411 221 03 102
1 JK 411 221 06 104
1 JK 411 221 08 105
1 JK 411 221 10 106
1 JK 411 221 16 107
1 JK 411 221 18 108
1 JK 411 224 18 109
. 1 JK 411 222 50 110
o 1 JK 411 111 01 201
1 JK 411 111 82 202
1 JK 411 111 15 203
1 JK 411 111 20 204
1 JK 411 111 35 205
1 JK 411 111 38 206
1 JK 411 111 74 207
1 JK 411 113 20 208
1 JK 411 113 22 209
1 JK 411 113 01 210




¢islo se pPirazuje podle velikosti nédstroje.

RR -~ nékteré druhy fréz / vrtdky / se vyrdbi ve stejné roz-
mé&rové Fad® nebo se 1i3{ pouze podtem zubd / §SN 22 2050,

8sN 22 2052, SN 22 2052.1 /. Rozméry nastrojd budou uspo-
rdddny ve zvldstnich tabulkdch & v hlavni tabulce bude pou-
ze ¢islo pPislusné tabulky / kli& /. U kaZdé rozmérové tabul-
ky budou vedle hodnot rozmérd uvedeny i hodnoty dhld.

Xli¢e GE a RP __hodne%y—a"T“EEG~’ﬁ"4b4&7Lr4}—r—g«T—p=;=:§;

4
owre_
.xv+—¥v}ﬂe vhodné usporddat do vzldstinich tebulekf Napr. hod- 'Fs
nota 8 zévisi pouze na prim&ru vrtdku, neni vhodné ji vypi-
. .sovat ke kaZdému druhu vrtdku pro w3echny velikosti rozméro=

vé Fady, hodnoty konstant zavisi ne obrab&éném materidlu, reze
ném materidlu, na velikosti posuvu a u fréz se jedté rozli-
Suje, zda jde o frézu vdlcovou, stopkovou, tvarovbu, kotou~
govou nebo &elni. ’

LOgic ké datové Wﬁry‘
.= RozliZujeme dva zékladni typy datovych struktur / Obr'z477
‘1/ 453F-/ : lineérni & nelinedrni.

' (S

g Lineéarni struktura Je chereskterizovéme tim, %e v3echny

datové prvky Jjsou na stejné urovni, bez vztashd nadrizenosti
a podfizenosti. Pat¥i sem hlavné sekvenéni struktura.
Nelinedrni struktura je charakterizovéna tim, %e jedno-
. tlivé prvky struktury meji rGznou droveh a tim vytvadi hie-
rarchii, v rémci které vystupuje vztah nsdfizenosti a podPi-
zenosti. Mezi nelinedrni struktury dat patfi stromovéd a 31f0—

vé struktura.

struktura dat

I ' ]
linedrni nelinedrni
! [ ) -
sekvenéni stromové sifov4 .
A /hierarchicks/ /universélni/

obr.:tfr
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Pro sekven¥ni strukturu je charaskteristické to, Ze kaZ-
dy prvek / s vyjimkou prvniho & posledniho prvku / mé vztah

k predchdzejicimu a nédsledujicimu. Vyjddrit logické vztehy
mezi v&tami souboru znsmend uspoPsdat je podle zvoleného hle-~
diska, které se nazyvé kli&. K1i{& v procesu zpracovéni dat
plni dv& zékladni funkce:; vyhleddvaci pro vybér véty ze sou-
born & uspordddvaci pro umisténi véity v souboru.

Chceme~1i ziskat uloZeni podle jiného klile musime cely sou-
bor prefadit. Sekvenéni struktura je vhodné pro soubory s jed-
noduchou strukturou v3ude tem, kde se nevyZaduji pifimé vztahy
k jinym souborim. Soubory dat mohou stét vedle sebe relativné
izolované. Sekven&ni struktura mé nendroény popis a je vhodné
tehdy, kdy% uZiveatel nepoiaduje vyb®r malé podmnoZiny dat ze
'sduboru, ale d4véd prednost jednordzovému zpracovéni celého
souboru.

U stromové struktury je jednotkou pro styk s daty p#i
vyhleddvéni a ukléddni segment. Stromové strukturs je vhodné
v3ude tesm, kde potrebujeme vyjddiit hierarchické vziehy mezi
daty, nap#. v informalnich systémech organizaci nebo pri po-
pisu montéZnich strukturnich vazeb vyrobkd a pod.

ay e droven O
V4 hd

9 uroven 1
2 v

e droven 2

e droven 3

L.V
Obr. 42  Obecné schema stiromové struktury
a/ Jjednoduché

b/ sloZité



sifovéd struktura je nejuniverzdln&jsi Qgggggcgigﬁﬁ‘stru-
ktura, ve které jakékoliv skupina dat mtZe mit vztah k libo-
volnému pod&tu skupin dat na 1ibovolné drovni. UmoZhuje i pro-
pojeni prvkd na stejné urovni. Pouzivéd se tehdy(zjisti-li se
pii analyze, Ze jedna & t4% date jsou po¥adovéna pfi rdznych
aplikacich odli¥nym zpGsobem. Nestadi definovat pouze vziahy
a strukturu databanky, ale je nutno brét v dvahu 1 sled ope~-
raci, které se budou na detech provéd&t, Jjejich Cetnost, né-
vaznost atd.

. droven O
tdroven 1
droveﬁ.zl
droven 3

1.9
. Obr. 4.4: OQObecné schéma sifové struktury
Priklad sifové struktury:
. ¢l 8SN 22 2110 RO 12
2
c2 8sN 22 2114 RO 17
- . D1 AlO
c3 8sN 22 2371 RO 17 =
_ rg D2 B20
c4 CSN 22 2371 K10 14
c5 CsN 22 2136 RO 12 2

Nepf. dodavatel D1 doddvéd soufdst Cl /prez 3/ & C2 /pfegra/,
souldést Cl je ziskdvéme od D1 /pfez 3/ a od D2/piez 4/.
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Pri konkrétini realizaci databenkového systému se pro jednotné
aplikadéni oblasti - subsystémy navrhnou logické struktury po-=
dle Jjejich specifickych potfeb a v zévéru budou koordinovény
jednotlivé poZadavky & vytvorena fysicka struktura databanky.

pemétové struktury.

Jsou to techniky uklédéni dat na pemélovych médiich.
Hovoii se o tzv. fysické drovni orgenizace dat. Prevod z lo-
gické struktury na fysickou a naopak je zélezitostd standardf
niho programového vybaveni.

uzivatel struktura systém Fizent struktu=-
— dat < | béze dat ra uloZe-
ni

7k
obr. 4.5 Vztah mezi strukturou dat & strukturou uloZeni

UZivaetel komunikuje se systémem fizgniwbéggrdat ppostiedni-
ctvim prikazu uzivatelského jazyka*mitery mé dvé sloZky: Jat
- Jjezyk pro definovéni dat / DDL / L %ﬂi
- jazyk pro menipulaci s daty / DML /i

Jeko zékladni hledisko pro klasifikeci struktur uloZeni
je moZno uplatnit hledisko pristupu k datim podle k1iZ&, pak
struktury délime na:
- zékladni, které umoinuji pFistup jen podle jednoho klice
- komplexni, které umo¥fiuji pristup podle vice k1liéd,

7 hlediske vlestnich metod reseni fyzické struktury dat
mifeme rozlisit t#i metody: |
- pazeni podle klicle / vhodné pro sekvenéni a stromovou struk-

turu / ' '

- vytvéfeni jndexnich tabulek

- Pretézeni
Metoda Pezeni podle kli%e neklade néroky na prostor pa-

méiovjch medii, ale neumoZfuje primy rychly pristup k libo-
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volnému prvku struktury.

f KLIE DATA KLic
711 720

DATA Z

obr. 1;6 Struktura uloZeni vét v bloku

Indexni techniky zabezpeduji pristup k datdm podle hod-
not k11%4 nezédvisle na tom, jak jsou fyzicky tato data umi-
sténa na pamdfovém nositeli, nejdast&ji na diskovych pam&tech.

.. Prevod hodnoty vybérového klile na fyzickou adresu miZe byt:
- primy, kdy adresa v&ty je hodnota primérniho klie a
- nep¥imy, prevod primérniho kli&e na fyzickou adresu je zpro-
st*edkovén transformadnfs algoritimem nebo indexni tabulkou.

indexni tabulka soubor dat
KLIE| ADRESA SEKTORU 0001| SEKTOR
70 [ 0001] KLIE| DATA
120 0001 70
200 [oco2 } 100
250 0002 | 120 | —
® —

0C02] SEKTOR

KLIEl DATA
200
210

/V S —— ,4'——————-’_‘—

obr. X.? Schema indexni tabulky
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pPi vyhleddvéni ur&ité informace nejdrive zjistime indexni
tebulkou oblast na disku, kde se hledené véta s denym klicem
nachdzi a danou oblast pak sekvendnd prohleddme pro konedné
nalezeni véty.

Index - sekvenini metoda Je vicegstupﬁovj systém index-
hich tabulek, kde jsou selazeny primérni klile v indexnich
tebulkéch podle hierarchického systému. UmoZnuje zpracovévat
véty jak sekvendng, v poradi primdrnich k1i&3, tek i prové-
dst primé vyhleddvéni jednotlivych v&t podle zadanych hod-
not primérnich k11&3. Pro pripad piistupu podle sekundédrnich
". kli&d jg}pro ka¥dy pristupovy klil& semostatnd indexni tabulka

/ obr. %.8 /.

jndexni tabulka klice 1 indexni tebulka klide 2

xufs 1] aADRESA VETY kL% 2 | ADRESA VETY
15 Al 110
20 150 A3
30
Hleavni oblast dat
ADRESA KLIC 1 KLIC 2 DATA
1 Al 15 100
] [a2] 20 110

1.
obr. \.8 Schema indexniho pristupu podle dvou kliéd

7ékladni struktury uloZeni jsou ve v&tdin& nedostatelné pro

pou?iti v systémech rizeni bdze dat.
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Komplexni struktura uloZeni.

Umo%huje vicendsobny pifistup, je nédroénd na kapaci-
tu pamé&ti, protoZe kaZdy kl1li& musi mit vytvoreny pristu-
povy mechanismus. Jejich pouZiti podstatné sniZuje Zas
potfebny pro vybér dat.

Invertované struktury uloZeni piPredstavuji matice,
kde v rddcich Jjsou zobrazované objekty a ve sloupcich
jejich sledovené vlastnosti. UmoZiuji zjistit pro kaZdy
objekt jaeké md vlastnosti pomoci identifikujiciho klide,
ale pfi zji¥tovdni vSech objektd s poZadovanou vlastnosti
se musi prohledet cely soubor.

" Technika ret&zeni spolivd we vyJjddreni logickych
vztahd mezi polo%kami / celymi vétemi / pomoci soustavy
smérnikd pridenych k pFislusné poloZce / vét& / a ukazu-
Jicich na logicky névaznou poloZku &i vétu. Sm&rnikem
miZe byt adresa, kli& nebo argument adresni funkce. Smér-
niky vedou od Jjedné poloZky ke druhd a tim je vytvoren 1lo-
gicky souvisejici Pet&zec udajl. Technika Fetézeni je nej-
univerzdlné j&i, ale také nejndkladnéjsi co do ndroku na
paemét a na dobu pristupu k dattm. :

SEBD

Z celého komplexu programd je v této diplomové pré-
ci navrZen pouze Jjeden z provoznich programd, ktery Jje
pro vyb&r ndstroje pri ndvrhu pripravy vyroby. Programd-
tor musi zndt kédovaci vétu, kédy si vyhledd pomoci ta=-
bulek. Na obr. 4.5 je blokové schéma vybérové funkce pro
volbu frézovacich néstrojd a pdmocné tab. pro uZivatele
Jje na obr. 4.10. Pro vrténi Jje blokové schema vybé&rové
funkce na obr. 4.11 & tabulka na obr. 4.12.
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Pro ptipad vybéru z mén¥ nédstiroji / asi do 100 néstroja
jednoho druhu / jsou provedeny vyvojové diagramy na obr. 4,13
pro frézovéni a na obr. 4.14 pro vrténi. Jako vysledek se vy-
tisknou jedna a¥ t¥i normy doporuenych néstroji. Norme Jje
kli&em pro Vyhledégi v8ech poZadovenych ddajd, které jsou
‘0 urditém néstroji ulo¥eny v datebdzi. Tento zpisob vyhledd-
ni normy néstroje Jje velicé rychly. Pro pfipad velkého po&-
tu néstrojd je nutno vytvorit prirezovaci tabulky, kde by
ka%dé " norm& " obrébéné plochy byla piifazena norme néstroje.
Vyhleddvaci algoritmus pak najde normu néstroje pouhym poro-
vnévénim zadené v&ty o obrobku s kaZdou vétou " normou "

o obrobku v tebulce.
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C ZAGATEK )

' / grent VSTUPNICH UDAJU /

VOLBA FREZOVACTHO NASTROJE PODLE
TVARY OBREBENE PLOCHY

'
VOLBA FREZOVACTHO NASTROJE PODLE
YELIKOSTI OBRABENE PLOCHY

® / PODLE ROZMERU L /

]
VOLBA FREZOVACTHO NASTROJE PODLE
HLOUBKY UBIRANE TRISKY

/ PODLE ROZMERU H /

|
| vorsa FREZOVACTHO NASTROJE PODLE
sukEry REZANT ‘

y
VOLBA FREZOVACIHO NASTROJE PODLE
OBRABENEHO MATERIALU

/ TISK NORMY NASTROJE /

Obr. 4.9: Blokové schéma vyb&rové funkce pro frezovéni
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ROVINNE ~ PLOCHY

L

=

—
7

Kf)D:R

KOD : ROZMER L [mm)

KOD : ROZMER H [mm]

SMER

PRAVOREZNE : KOD : 1

REZAN!

LEVOREZNE :KOD: O

2
3
A
5

OBRABENY

$EDA L.TEMPER L.:KOD:A ; NEZELEZNE K

MATERIAL

OCEL,LITA OCEL :K0D: B ; SLITINY AL

PORADI
KGDU

OSAZENI

K

H
]

L 0/
rodd

?Ei Ay
7SS

NETVAROVA DRAZKA :K0D:O

KOD : 1

KOD: ©

KOD: 0

DRAZKA : DRAZKA
PRO PERQ:KQD:1 | PRO KLIN:KOD:
LIBOVOL NA:KOD: 0 | LIBOVOLNA:KODO

KOD: ROZMER b [mm}

‘KOD: RQZMER

H [mm)

PRAVOREZNE :KOD : 1
LEVOREZNE _:KGD: 0

Obr. 410:  TABULKA PRO UZIVATELE DATABANK
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9

VOLBA VRTAKU PODLE
VRTANEHO PRUMERU
A PODLE POMERU PRUMERU

DIRY KU DELCE DIRY 2

VOLBA VRTAKU PODLE
suBru REzANL

NE /s pLfcovANtM

H7 NEBO HB8

TISK V$POSET PRUMERU VRTANE
NORMY VRTAKU pIRY S PRIDAVKEM PRO
VYHRUBNIK A VESTRUZNIK

\ : Y
KONEC : TISK

NORMY VRTAKU
A VYPOSTENEHO PRUMERU

< KONEC ,
74

obr. Mﬁf Blokové schéma vyb&rové funkce pro vrténi
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( zabarex )

‘ w
/ETENI vsTuPNTcH ¢pasl J

NE

\

ROZDELENT VRTA
PODLE DRUHU
MATERILLU

1

Diry JE VvETSL

£
ROZDELENT VRTAKU
PODLE VRTANEHO
PRUMERU ‘

)

TISK NORMY
VRTAKU

C KONEC )

ROZDELENT VRTAKD
PODLE DRUHU
OBRABENEHO
MATERIALU

ROZDELENT VRTAKD
PODLE DRUHU
OBRABECTHO

STROJE

&

5%

ANO

NEZ 75 mm

TISK
DOPORUCENT
JINEHO NASTROJE

(zom )




pofeds oBRARENY MATERIEL JE KOV
1. kéd: K
2. vrténi d&r :kéd: 2 stifedici vrtédni pro
, dalky plodné spoJje
1kdd: 1 _ 1kéd: 3
3. kéd: délka diry L [mm] k6d: oznade-
. ni tvaru
ddliu /ABR/
4. obrébény meteridl:
ocel, 3edsé 1. .....kod: 1
méd, lehké kovy ..:kéd: 2
" bronz, kiehké mo-
saz, elektron .... kéd* 3
houZfevnaty mater. ~kod' 4
5. kéd: prémér diry D l}mﬂ
6. obrébéci stroj:
' soufadnicové
vrtaéky .........:kéd. v
revolverové
soustruhy .........kod~ R
automat-y sesscves oo kOd' A
Qstami .ooootocoo.kéd S
Te amér rezsni:
pravotezné ......:kéd: 1
levoi'emé ese e eofkéd: 0
. 8. dira je s licovdnim HS8, |
' H7 skéd: 1
ggg&‘fi OBRABENY MATERIAL NENI KOV |
1. kéd; W
2. vrtdni zdive .....:kéd: Z vriéni skla :kéd: S
3. zdivo: mekké .....:k8d: M '
tvrdé .....:kéd: T
4. kéd: délka diry L [mm]
5. kéd; prom&r diry D [mm)

Qpp//I“Ié : Tabulks pro ufivetele databanky: VRTANi

Y

60




5. ZAVER A DOPORUSENT PRC DALSI PRACI

Pro vytvoreni databenky mdstroja je nutno v prvni Fa-
d& urdit vsechny ufivetele a piesné vymezit viechny poZa-
davky & néroky na databenku. Struktura dat bude pro vSechny
néstroje stejnéd nebo podobné. Databenka miZe slouzit jako
evidence typd néstrojd a jejich vlestnosti. Bude-li zave-
dena ve vyrobni organizaci, budou k zékladnimu souboru vy-
tvofeny del3i & to napi. soubor evidence z&sob s uvedenim
novych vlastnosti néstroji. Systém ¥izeni banky dat se bu-
' de vytvdret podle poZadavki a dotazd uzivateld.
PPi zavéddni vypoldetni techniky, databank a Jinych
prostfedkli autometizace Fizeni se misi v co nejvétsi mife
prosadit do praxe zédsadas, Ze sutomatizovanéd Pedeni udloh

¥izeni a sprdvy nejsou prostou kopii nesutomatizovanych
postupd. Redeni by sice mé&le vychézet z ddkladné systémo-
vé snslyzy dosavaednich postupd, ale jejich prvnim vysle-
dkem musi byt mévrh racionslizace a zdokonaleni starych
metod. Cilem je doséhnout vy33i d&innosti novych metod,
sni?it néroky na administrativa. Nejvét3im problémem Jje
nejit e vyjéd¥it vztahy mezi redlnymi prvky. Pfesné vyJjé-
dPeni téchto vztahd podstatn& zpPfesni pFehled o skutel-
. ‘ nych jevech a procesech .

Komplexni optimelizace v redlnych podminkdch vyroby
je sloZité, protoZe nejde jen o to najit optimdlni peara-
metry na vyrobu jedné souléstky, ale o to, abychom nasli

. pro vyrobu skupiny souldstek nejlépe vyhovujici stroje,
néstroje a pripravky. V podstaté& jde o tlohu optimdlniho
prirazeni. Dal3i efektivni rozvoj technologie obrébéni
bez pou?iti matematiky, metod & tecinnickych prostPedkid
kybernetiky Jje dnes nemyslitelny.
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