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Diplomova prace pana Be. Danielka s nazvem ,, Vliv volby zplsobu programovani na strukturu NC dat* vycerpava
zadani v plném rozsahu. Je ¢lenéna do péti kapitol a obsahuje 59 stranek, véetné 34 obrazk( a 8 ptiloh. Je zaméfena
do oblasti dokon¢ovactho frézovani tvarovych ploch a zkouma moznosti iprav NC dat ziskanych externé CAD/CAM
systémem (CATIA VR20) nebo pfimo pomoci softwarovych funkei fidiciho systému ( iTNC530) frézovaciho stroje,
s cilem dosdhnout co nejlepsi kvality obrobené plochy co nejmensim, jesté¢ ekonomickym poétem ptiristkti drahy
nastroje.

V uvodu prvni kapitoly diplomant posuzuje vhodnost pouZitelnych interpolaci z hlediska nejmensi dosazitelné
odchylky programované a skute¢né drahy nastroje, po¢tu nezbytnych programovacich bloki, a zda dany fidici systém
danou interpolaci podporuje. Dochazi k zavéru, ze v pfipadg, kdy pti navrhovani napf. forem jsou kfivky t&chto
obrysii modelovany konstruktérem v CAD systému jiz pomoci NURBS kfivek, je vyhodné pouziti RS podporujici
NURBS interpolace. Draha je pak interpretovéna s co nejmensi moZnou nepfesnosti a pohyb ndstroje je zaroven
plynuly a tim se dosdhne i dobré kvality povrchu. ProloZeni jinych geometrickych ttvard (v pfipadg, Ze se konstruktér
neomezi pouze na NURBS kfivky), je vyhodng&jsi kfivky navrzené z CAD systému prokladat linedarnimi
interpolacemi. Potom se musi brat pfedeviim zfetel na pfedepsanou presnost a kvalitu povrchu obrobené plochy. Je
nutno tedy nastavit takovou pfesnost obrobeni, kterad bude splitovat pozadavky uvedené v pfilozené dokumentaci
soudastky, nikoliv s nejpfesn&jdi mozZnou interpolaci nebot' by se zvy3ovala velikost NC dat a rostla tendence
k vyskytu razu v hraniénich bodech.

Této problematice se vénuje experiment rozpracovany ve druhé a tfeti kapitole. Na piikladu opracovani modelu
ktidla letounu frézovacim nastrojem pfi vyuzitf linedrni interpolace je pfiblizena problematika zv&tSovani objemu dat
pii poZadavku ziZeni chyby tétivy programovaného oblouku a mozZnosti dosdhnout lepsich vysledkd za pomoci
vyssich softwarovych funkci a strojnich parametri fidiciho systému HEIDENHAIN,

Obsahem ¢tvrté a paté kapitoly je struéné zhodnoceni experimentu a dosazenych vysledkd. Povrch tvarové plochy
sou¢asti byl generovan s chybou tétivy 20 pm a mensi, pfic¢emz uspokojivé kvality povrchu bylo dosazeno az pfi
chybé tétivy 10um az 3um, coZ pfedstavovalo nariist blokii NC programu z 125 212 na 246 304 blokd. Diky reseni
této prace se dospélo k dilezitym poznatkiim ve vztahu k tpravé dat drah nastroji uvnitf #Hdiciho systému stroje
s minimalnimi zasahy v NC datech vytvafenych pomoci CAM systému. Jsou zde rovnéZ moZnosti vyuziti vy3dich
softwarovych funkef fidiciho systému, jakoz i vyuZiti moZnosti obsaZenych ve strojnich konstantach frézovaciho
stroje, vztazenych ke zlepseni dynamiky pohybu a vypoétu poloh.

Diplomovou préci hodnotim jako velmi zdatilou, diplomant prokazal velmi dobrou znalost nejen programovéni, ale
také znalost vlastnosti fidicich systémlii HEIDENHAIN iTNC426 a ziejmé i systému iTNC530. Prace miiZe slouzit
jako zéklad pro dal3i vyzkum zaméfeny na optimalizaci poméru kvalita a pfesnost obrobeného povrchu versus poéet
pirdstk( drahy a objem NC dat.

K praci mam nasledujici dotaz. Posun néstroje v ose Z se zfejmé konal rampovénim podle obr. 2-4, kde se nachazel
vychozi bod drahy ndstroje?
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