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Diplomová pníce pana Bc' Danie|ka s názvem ,' Vliv volby způsobu programování na stlukulu Nc dat.. \,yčerpává
zadánÍ V plném rozsahu' Je členěna do pětj kapito] a obsahuje 59 stranek, vČetně 34 obrázků a 8 pří]oh' Je zaměř€na
do oblasti dokončovacího ftézování tvaíových ploch a zkoumá moznosti úprav Nc dat získaných extemě cAD/cAM
systémem (cAT1A VR20) nebo přímo pomocI sofiwaJových funkci řídicího systému ( iTNc530) frézovacího stroje'
s cí|em dosáhnoul co nejlepší kvality obrobené plochy co nejmenŠ{m' jeŠtě ekonomickým počtem přírustků dráňy
nástro,je'

V úvodu první kapitoly dip|omant posuzuje vhodnost pouŽitelných interpolacÍ zh|€diska nejmenšÍ dosažitelné
odchylky pťogťamované a skutečné dráňy nástoje, počtu n€zb},tných programovacích bloků' a zda daný řÍdici systém
danou interpola€i podporuje- Docházi k závěru, Ž€ v připadé' kdy pri na!Ťhování např. forem jsou křivky těchto
obrysů modelovány konstruktérem v CAD systému jiŽ pomoci NURBS křivek' je výhodné pouŽiti Rs podporujicí
NURBS int€rpolace. Dťáha je pak inteřpretována S co nejmenši možnou nepřesností a pohyb nástroje je zfuoveň
plyllulý a tím se dosáhne i dobřé kva|ity povrchu' Pro|oŽenijiných g€ometr'ckých útvarů (! připadě, Ž€ se konstrukéf
neomezÍ pouze na NURBS křjvky)' je výhodnější křivlry navrŽené zcAD systému prok|ádat lineárními
interpo]acemi. Potom se musí brái předevširn ďetel na předepsanou přesnost a kvaliíu povrchu obrobené plochy' J€
nutno tedy nastavř takovou přesnost obrobení. která bude splňovat poŽadavky uvedené v přiloŽené dokumentaci
součástky' niko|iv s nejpřesnějŠl moŽnou interpolací neboť by se zlyŠovala velikost Nc dat a rostla tendence
k yýskytu rázu v hraničnlch bodech.

Této prob|€matice se věnuj9 exp€riment rozpÍacovaný ve druhé a třeti kapitole. Na přIkladu opřacovíni modelu
křídla letounu řézovacím nástrojem při qTžití lineární inteŤpolace je přibliŽena problematika zvětšováni obiemu dat
při požádavku zúženi chyby těti\,y programovaného oblouku a moŽnosti dosátnout l€pšich !ýsledků za pomoci
vyšších softwaÍo\.ých funkci a strojni€h parametrů řIdicího sys!ému HElDENHAlN'

obsahem čtvrté a páté kapitolyje stručné áodnocení experimentu a dosaŽených \.ýsledld. PovÍch tvarcvé plocby
součásti byl genefován s chybou tětivy 20 pm a ňenši, přičemž uspokojivé kvality povrchu bylo dosaŽeno aŽ při
chybě tětily 10um až 3|rn, což předstaýovalo nárůst bloků Nc programu z |25 2l2 na 24ó 304 bloků' Diky řešení
této práce se dospělo k důležitým poaatkům ve vztahu k Úpravě dat drah nástrojů u\.nitř řídicího systému stroj€
s minimálními ásahy v NC datech vytvářených pomocí cAM systému' Jsou zde rovněž moŽnosti vyuŽití \ryšších
softwarolý€h funkcí řídicího systému, jakoŽ i vyuŽitl moŽností obsaŽených ve strojnicb konstantách frézovacího
stroje, váažených ke z]epšení dynamiky pohybu a výpočnr po1oh'

Diplomovou pn{ci hodnotím.jako velmi zdařilou, diplomant p.okázal velmj dobŤou ala]oý nejen programovánl, ale
také znalost vlastností řídicích systémů HEIDENHAIN iTNc42ó a zřejmě i systému jTNc530. Práce může slouát
jako ák|ad pro další výzkum záměřený na op|imalizaci poměru kva]ita a přesnos1 obrobeného povrchu Ve.sus počet
příÍůstků dťáhy a objem Nc dat'

K práci mám následu.jíci dolaz. Posun nástroje v ose Z se ďejmě konal rampováním pod|e obr' 2-4' kde se nacházel
výchozí bod dÍáhy nástÍoje?
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