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oponentní posudek bakalářské práce

Jméno studenta: Jindřich Farský

oponent bakalářské práce: Ing. Jan Matějka

Bakalrířská práce sfudenta Jindřicha Farského na téma ,,Technologická příprava výroby
středního sedla kontrolního pffpravku.. je členěna do 5 hlavních kapitol.

V první a druhé kapitole je nastíněna řešená problematika z pohledu popisu součásti,
možných strojů pro obrábění a tvorby NC programu. Zde bych chtěl podotknout, Že technologie
obrábění má určitou terminologii a autorem uváděné pojmy' jako např. hladkost povrchu sem
urěitě nepatří.

Třetí kapitola řeší náwh qýroby součastí. S ohledem na pouŽiQý stroj jsou popsané pouŽité
nástroje včetně řezných podmínek. Zďe bych se chtěl zeptat, kde student našel parametry pro
vrtaky zrychlořezné oceli, jelikož uvádí, že Íezná rychlost je 90 m/min. I když je obráběným
materiálem technický plast, nolená řezná rychlost je hodně vysoká. Na druhou stranu označení
vrtiíku ukazuje, že je z monolitního slinutého karbidu, pak by tedy byla řeznárychlost v pořádku a
jedná se jen o překlep' který je ale uveden vícekrát. Dále jsou zde uvedeny tři varianty qýroby,
které se víceméně liší pouze v upnutí souěásti s ohledem na její sloŽitost.

Čtvrtá kapitola popisuje tvorbu technologie obrábění v CAD/CAM systémů Catia a
následné generoviání NC kódu pro dané výrobní zaŤízeni. V této kapitole jsou podrobně popsríny
vYůité strategie obrábění rozdělené vždy pro jednotlivá upnutí součásti. Kladně hodnotím, Že
součást byla reálně vyrobena.

Poslední kapitola je věnoviína závěrutéto práce.
Celkově |ze řici, že práceje přehledně členěna do jednotlivých kapitol, pouze autor mohl

přehledněji zpracovat dokumentaci, která by se předáva|a na stroj. Myslím tímto seřizovací list a
nástrojový list včetně jednoduchých schémat upnutí s pozicemi nulouých bodů. Zde by bylo
stručně a jasně popsáno, jahý nástroj, případně i jakou vyměnitelnou destičku, jaký upínač, do
jaké pozice v zásobníku nástrojů a jaké obrobkové upínací zařizeni má obsluha použít, aby mohl
byt stroj pro qýrobu dle daného NC programu seřízen.
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Doplňující otátzka:

Mělo by nějaký přínos nahrazení frézovacich nástrojů s vyměnitelnými břitovými destičkami za
monolitní frézovací nástroje, které by měly ostřejší geometrii?
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