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Cil prace D

» Cilem bakalarske prace je porovnani
zvolené konvencni a nekonvencni
strojirenské technologie pomoci metody
paroveho hodnoceni. Vysledkem porovnani
je hodnoceni technologii z hlediska kvality,
vlivu na ZP a maloodpadovost. Prace se
zabyva overovanim hodnoceni technologie
pomoci méreni drsnosti povrchu u
jednotlivych materialu.
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Teoreticka cast

» Podstata frézovani
» Stroj (frézka)
» Nastroj (fréza)

» Upinani

Obr. 14: 50sé vertikalni obrabéci centrum VF - 2
(Zdroj: www.haas.co.uk)




Teoreticka cast

» Princip rezani vodnim paprskem

» Stroj (CNC vodni paprsek) Vysokotiake

potrubi se
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Obr. 15: Schéma principu
(Zdroj: www.docplayer.€z)




Aplikacni cast

» Metoda parového hodnoceni (Fullerova metoda)

» Vybér vhodnych faktord

Tab. 1: Vyber faktora

Skupina F.&£ MNazev faktora
1 Sloatost technologickéhoprocesu
i Caszpotfebnyna vyrobujednoho kusuvyrobku
5 Urovefl automatizace
Technologicla 4 Exalita vyroblu
5 Vyuzitelnost procesu
& Bezpecnostpracoviité
7 WVzmkajici dmhotme suroviny
g MNakupni cenamaterialu
o MNaklady nandribu
Ekonomicka e i
10 Produltivita prace
11 Naklady narecvklacimatenalu
12 Znecisténi vody
13 £neciiténi pracovniho prostied:
Ekologicka y _
14 Becyklace odpadn z vyroby
15 Unik mazv
16 Pocet pracovnikn
Socialng -
17 Wzdélani pracovniki

{Zdroj: vlastai)




Aplikacni cast

4.1.1 Fullerav trojihelnik: Frézovani

4.1.2 Fulleriv trojihelnik: Rezani vodnim paprskem
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Aplikacni cast
» Celkova vaha faktoru

_n=(-1)
- 2
N7 =(17-1)

N

Tah. 2: Hierarchie faktord prostiedi — Frézovani | Rezdni vodnim paprskem

N

2 . Frézovani Rezani vodnim paprskem
tl — 1 3 6 E;lsinm viha faktom - Sotadi fakin viha faktom - pofadi faktoms Tah. 4: Bodové hodnoceni faktorid .
B i Cislo faktom e

1 Q 5. 145 1. Frézowvamni Fezani vodnim paprskem
2 12,5 1 135 2. 1 3 4
3 7 13 11 4. 2 3 3
4 5.5 15 7.5 10 3 3 3
3 g 9 10 & 4 1 4
6 7 2. & 12 5 3 3
7 6.3 14 1.5 8 & 3 3
g 85 g 9 g 7 i 3
9 0.5 4 11 3. 3 2 2
10 5 17 & 11 o 2 i
11 7 11 5 14. 10 2 3
12 10,5 3 5.5 13 11 I 2
13 It 2 4 16 12 2 2
14 7 10 2 17 13 2 1
15 5 16 4.5 15 14 3 3
16 25 7 10 5 15 3 2
17 25 & 9 7 16 2 2

Celkem 136 - 136 - ) 2 2

(Zdroj: vlasini) (Zdroj: vlastni)



Aplikacni cast

» Urcéeni syntetického ukazatele vhodnosti technologickych

Tahb. 5: Synteticky nkazatel

procesu Gislo Viaha faktom Technologe
» Synteticky ukazatel = vaha faktoru (Tab. 2) * bodove hodnoceni faktoru Baviid | Beisvedn. ||| B B ez vodon
(Tab. 4) _ _ i

1 o 14.5 27 38

» 1. frézovani=>9 * 3 =27 2 125 135 375 405

» 1. fezani vodnim paprskem => 14,5 * 4 = 58 j i"; “ i j;

5 2 10 24 30

] 7 & 21 18

7 6.5 1.5 6.5 225

2 2.5 o 17 18

o 03 11 19 11

10 3 4] 10 12

11 7 5 7 10

12 10,5 5.5 21 11

Co predstavuje Synteticky ukazatel = 357? T T 3 5 3

14 7 2 21 &

15 3 4.5 15 o

16 2.5 10 17 20

17 g5 9 17 12

Celkem 325 s

(Zdroj: vlasini)



Aplikacni cast

» Meéreni drsnosti povrchu

» Pouziti jakého pristroje a kde?

» Jaké amplitudové parametry se budou merit?

» Navolené parametry » jmenovité hodnoty na etalonu
» Norma ISO 1997 » Ra- 2,996 uym
» Profil R » Rq- 3,333 pm
» Filtr GAUSS » Rz-9,512 ym
» A (lr) 0,8 mm
> A 2,5 pm
» N (ln) 5

Obr. 29: Etalon pro nastaveni schodu
(Zdroj: www.bemet.cz)
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Aplikacni cast
Méreni: CNC frézka - plast
» Rezné podminky

» Fréza: @50 mm - vyménitelné desticky (5 britu) ze SK

» Material Plast

» Rozmeéry 50x49x40 mm
» Otacky 900 ot/min
» Posuv 500 mm/min
» Odbér trisky 0,5 mm

Tab. 6: Méreni plastu— CNC frezks

Poéat méarani ick
Disnost Matn;mhfkjr
! ¥ -z 3 4 5 prumer
Ea 0,692 0,647 0,546 0,774 0,995 0,731
Ea 0,240 0,866 0,761 1,068 1,253 0,978
Fz 6196 | 5847 | 6016 | 7.536 | 7.630 6,645
{Zdroj: viastm)
Grafl: Mérem plastu
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{Zdroj: viastm)

Obr. 35: Plast— CNC frézls
(Zdroj: viastni)




. . e Tab. 9: Méfen plasto — CNC vodn papriek
Aplikacni cast = Pote p—
1. 2 3 4 5 RN
Ea 8.193 B.132 7,283 6,927 8,438 7:7195
Eag 10416 | 10,026 8,994 B.364 10,777 9.715
Ez 490 866 | 46,198 | 39,575 | 44,951 | 30,1352 46,148

Méreni: CNC vodni paprsek - plast

{Zdroj: vlastni}
» Rezné podminky Graf 4: Méfeni plastu
» Material Plast =
50
» tloustka 6 mm _ e
: E il
» rychlost posuvu 1230 mm/min e ——
v Vé . . ED —
» mnozstvi abraziva 230 g/min i 2
1 z R LA 4 5
| Poc=t mereni
{Zdroj: vlastni)

Obr. 33: Flast - CNC vodnl paprsek
{(Zdroj: vlastni)




Diskuze vysledku

Tab. 14: Aritmeticke pruméry z méren

hatanm Stroj hdatarial
1. CHC frazka Plast {zalany)
P CHC frazka Ocal C8N 113175
3. Konzol. map. fraz. Ocel CSM 11 600
4. CHC vodnipaprsak Plast (bil¥)
3. CHC vodnipaprsak Merazova ocal
6. CIC vodnipaprsek Aluminium
7. CHC vodnipaprsak Dlazdica
8. CHNC vodnipaprsak Hlinik (Al

{Zdroj: vlastm)




Navrhy opatreni

» Vhodnéjsi metoda parového hodnoceni na maloodpadovost a ZP
» Vzhledy obrobku u frézy a paprsku

» Co zlepsit?
» Vodni paprsek

» Co vykazoval ohledné drsnosti?

» Zalezi na mnozstvi abraziva a tlaku?

» MUj navrh




Zaver

» Na zaver bakalarské prace mohu rict, ze porovnanim konvencni a nekonvencni
strojirenské technologie metodou parového hodnoceni je vhodnéjsi rezani
vodnim paprskem pro maloodpadovost, kde vznika méné druhotnych surovin.
Nevznika teplotni pnuti a je setrnéjsi k zivotnimu prostredi.

» Vzhledy materialu jsou odlisné. U frézovani jsou podobné hodnoty drsnosti na
povrchu. Vodni paprsek byl nevyzpytatelny, ktery by bylo dobré vychytat, aby
vznikly kvalitnéjsi rezy.

» Jak frézovani, tak vodni paprsek je ve vyvoji, doba jde rychle dopredu a
naroky se zvysuji, podle mne ceka obé metody budoucnost, tyto metody se
zdokonaluji a jsou v neustalém a rychlém vyvoji.
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Doplnujici dotazy:

» 1. Co Vas vedlo k volbé danych technologii a jejich porovnani?

» 2. Kterou technologii by jste zvolil za vhodné&jsi z hlediska kvality, vlivu na ZP
a z hlediska maloodpadovosti?

» 3. Pri obrabéni a déleni materialu technologii AWJ se vliv vysokého tlaku a
razu projevi na kmitani rezné hlavy. Maji tyto kmity vliv na vysledny reliéf
obrobené plochy?




