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Název; ,,Využití CNC soustružnického centra pro ýrobu odva|ovací
frézy,,

oponent diplomové práce: Ing. Josef Fajt, CSc.

Diplomová práce studenta Ja[a Kodýdka splňuje zadríní v plném rozsahu. Cílem bylo na
základ,ě analýzy současného sta\.u navrhnout matematický model kinematiky oblábění
odYalovací &éZy a tvorba programu pro soustružnické centrum.

Nasazování norých tecbnologií do výIoby. řešení racionalizaee Z\'yšování ploduktivity a
snižování výrobních nákladů je stále akÍuální téma' Díky modemím Stojům je původni
plopracovaná technologie wýroby odvalov.ých fÍéZ v.ýzvou plo stanovení novlých postupů a
\TuŽití noÚch řezných nástrojů např. v rámci diplomové práce' součástí by mělo být i
úspěšné plaktické odzkoušení navržených postupů.
Autor v úvodu práce provedl rešerši současné Y'ýIobní technologie a áodnotil problémy
Úfoby, v lámci analýzy možných způsobů výroby se zabýval hrubováním a
dokončovacím l}ézováním tvaru zub,i a drá:Žek ťrézy. Neřeši1 broušení tvaru, které nejsou
předmětem řešení na cNc soustružnicko - ťrézovacím stroji. V rámci popisu možnýcb
Způsobů Úrcby pouŽil teoretické znalosti pro výpočty získané studiem, pro teo i
fuochoidního oblábění byl využit članek z časopisu MM Prumyslové spektrum.
PŤi zpracování zadaného úkolu vychěuel auÍor z potřeby ýroby složitějšího tvaru
šroubových dtáŽek a ploch. Na\l.hl 3 způsoby \.ýroby' které lryhodnotil z hlediska
velikosti ýrobních nákladů a pro praktické zkoušky vybral 2 nejýhodnější. Zde se
objeruje řada údajů' kde není specifikován zdroj ajsou diskutabilní.
Např': - obecné podmínky plo kotoučovou rychlořeznou fréZu stanoveny s hvanlivostí jen

20 min. (tab. 4) a pro konkétní podmínky dopočtena trvanlivost 280 min.
- délka šIoubovité dÍážky stanovena na 13l mm (tab' 5), kdyŽjde o frézu $100 mm,

l:100mm? co značí zo , odkud je hodnota?
- na kolik Zubů v záběru byl počítrán Mk v tab. 3, apod.

Pro provedení praktického ověření byla značná část pfáce věnoviína matematickému
modelu kinematiky obrábění pro 2. a 3. způsob !)roby a Vlas|ni rvorbě programů' Zvláště
náÍočné bylo wčení potřebných bodů a drah pro trochoidní obrábění a proto byl použit
ověřený způsob od vedoucího práce a spol' Výsledky dosaŽené při samotných zkouškách
nebyly úplné, protože nebyl dostupný speciální tvarový nůž na rádius, byly provedeny
zkoušky frézování drážek. Při obou způsobech došlo k destrukci ěepové SK frézy. Při
frézoyáni frézou Q 8 došlo Zřejmě k rychlému otupení a následnému jiskření. Rozbor
příčin a celého ověření je splá\Ťě shmut v kapitole s.TecbÍIicko _ ekonomické hodnocení.
součástí je i ekonomické porovnání se současnou techlologií ýroby, která má nejniŽší



wIobní náklad}. Zde Je tŤeba konstatovat nutnost snižování nákladů i pIo nove

iJ"ňo1oni. u nei..'á obj;kivni hlediska z pohtedu oponenta pIáce:

. vipočtený a předpokládaný kratší čas výroby (+)
- áodemí a produkti\'ní stanovená technologie (+)
- nejistota životnosti sK nástojli u malýóh pruměru, věetně kuželo\Ých (malý

orástor pro tiisky. vyloŽeni. rych|é otupeni. apod. (-)

- 
'd;í;í;j 

(.) ; po"n.' opti'áli"ouat ftéZováLní &áŽek na ftéZce - levněiší!

- snížená životnost lTrobené odvalovací frézy (podélná drráŽka v úhlu 40", místo 30.

ku1li moŽnosti použití stejné ftézy na obě drážky ()

Strukhrra práce je koncipována v logickém sledu, kapitoly jsou přehledné a nalanljí

sr4ými r'ýsledky na sebe'
iiie*'u,,o,á k výsledkům jsou odpovídající, a|e lrycházeji příliš Z optimistichých

nředoáktadů. Technik musí předkládat konkétní fal<1a!

Formálně je ďplomová práce zpracována na dobré úror'rri, grafická znázomění a \nýkesy

', *itni,a"i' u"" oiioomínek. Poněkud formální je v úvodu Seznam použiých zkratek, kde

;,#;"ňjíř ;il.'.ty ""pi 
mm, MPa, hod., Q apod Naopak chybí uvedení jiných

"k.ut"t. 
kt"'j '" ury'kyhrjí u Úpočtů ajsoujen tam speciflkovány.

V oblasti formulací technichých výrazu by bylo vhodné pro dokončwaci operace \)iIoby

tvaÍu odvalovací fÍé zy použivalýrazu ',biŇení.. před ''ostřením.., které se provádí až po

dohotovení!

Kromě výše uvedených připomínek otrízka k obhajobě:

Zjakého důvodu je při v.ýrobě ozubení odvalovací frézou r"ýhodné tzv.

,,přesazování.. nástroje?

Navrhovaná ýsledná klasifi kace
velmi dobře

V Plzni, dne 12 6.2017


