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Technicky tydenik

Dnesnim dkolem éi zamyslenim, které bylo uverejnéno v minulém
cisle tohoto ctrnactideniku, je charakteristika obecného forma-
tu tzv. 1SO bloku. Pro uspésné reseni tohoto ukolu zcela posta-
¢ila obycejna tuzka a papir. V zadani je rovnéz specifikovan Fidici
systém (Sinumerik) s upozornénim, ze dnes lze nahlédnout i na
tzv. dilensky orientované programovani, které umoznuje tvorit
jednotlivé programové radky (bloky) primo na panelu obrabéciho
stroje, a to zcela automaticky (bez nutnosti znat vyznam jednot-
livych slov programové véty a rovnéz bez nutnosti rozsahlych

znalosti pocitacové techniky).

Cislicové fizeni (NC - Numeric Control)
obrabécich stroju proslo v pribéhu svého
vyvoje fadou zmén. Ménila se jednotliva
zaznamova média i zpuisoby pienosu a ulozeni
dat (dérné stitky, dérné nebo magnetofonové
pasky, diskety, DNC komunikace, flash dis-
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Obr. 1: Format bloku

ky, az po propojeni jednotlivych pracovist do
internetové ¢i intranetové sité s integraci cen-
tralnich serverovych pracovist). Pojem NC se
dnes pouziva jak pro oznaceni typu stroji (viz
historicky piehled uvedeny v predchozich
informativnich ptikladech), tak pro zpusob
fizeni. Dnes tedy bézné uzivané NC progra-
movani (pfedev§im CNC stroji) je oznaceni
pro fizeni obrabéciho stroje prostfednictvim
koédovanych informaci (prikazi neboli funk-
ci), které jsou slozeny z alfanumerickych zna-
ku a dalSich symbolu. Tyto jednotlivé progra-

mové véty (bloky nebo fadky) jsou sloZeny ze
slov, kter¢é jsou strojem pfevadény na impulzy
elektrického proudu nebo dalsich vystupnich
signald pro aktivaci servomotorti nebo ostat-
nich zatizeni potiebnych pro provoz stroje.
Na rozdil od konven¢nich stroji nejsou tedy
CNC stroje ptimo ovlivnény tzv. lidskym fak-
torem, ale jsou zavislé ptredevsim na kvalité
vytvotreného NC programu.

Zminovany lidsky faktor se v§ak (neptimo)
muze negativn€ nebo naopak velmi pozitivné
projevit v trovni zpracovani NC programi
pro obrabéni. Jelikoz CNC stroje musi praco-
vat v poloautomatickém nebo zcela automa-
tickém reZimu bez zasahu obsluhy, musi byt
vénovana pfevazna mira pozornosti jednotli-
vym detailiim planovani a pfipravy obrabéni.
Konkurenceschopnost tak opét zavisi prede-
v§im na zkuSenostech a odbornych znalostech
osob, které ovliviuji proces vyroby, nehledé
na pouzité pocitacové vybaveni.

Struktura a obsah NC programti fidiciho sys-
tému Sinumerik vychazi z normy DIN 66025.
Tyto programy jsou sestaveny z posloupnosti
bloku (vét), pti¢emz kazdy blok charakterizu-
je jeden krok v postupu opracovavani soucas-
ti. Do blokt jsou zapisovany piikazy (funkce)
ve formé jednotlivych slov. Prvni slovo v NC
programu neni u fidiciho systému Sinumerik
striktn¢ pfedepsano. Posledni blok v postupu
opracovani obrobku vsak musi vyjadfovat
konec. Pouzitelnych slov pro ukonéeni pro-

gramu je ovSem nékolik a mezi nejuzivangjsi
je mozno fadit M30, M17 nebo M2. Jednotli-
va slova ,,NC jazyka“ se dale d¢li na adresnou
¢ast a numerickou ¢ast.

Adresovy znak je zpravidla jedno pisme-
no. Numericka ¢ast slova mize obsahovat
znaménko plus nebo minus, ¢islice, desetin-
nou tecku a dalsi ¢islice. Kladné znaménko
neni nutné psat a pokud se za desetinnou
teckou objevuji jen nuly, rovnéz je neni nut-
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Obr. 2: Editor pro zapis dilensky orientované-
ho NC programu

né vypisovat (ani psat desetinnou tecku).
Zkusime-li zjednodusit tento pomérné stro-
hy popis definovany normou, pak mizeme
konstatovat, Ze jeden blok je tvofen mini-
maln¢ jednim slovem. Blok musi obsahovat
veskeré informace nezbytné pro provedeni
jednoho kroku pracovniho postupu. V pfi-
padé, Ze néktera slova zapisovana pro pro-
vedeni kroku jsou shodna se slovy v bloku
(nebo blocich) predchézejicich, neni nutné
je znovu zapisovat (tzv. neni pouzivan pevny
format bloku).

Délka bloku muze byt maximalné 512 zna-
kd (od SW 5) a posloupnost jednotlivych slov
by se z diivodu snadnéjsi orientace méla drzet
normy (v dnesni dobé maji vSak normy pouze
doporucujici charakter). Obecny format blo-
ku ma tedy nasledujici strukturu:

N...G...X..Y...Z..F..S.. T..D.. M... H...
Adresa.................Vyznam

adresa cCisla bloku
podminka drahy
informace o draze
....posuv

....otacky

...nastroj

korekéni hodnoty nastroje
doplnkova funkce
pomocna funkce

Nekteré adresy se v ramci bloku mohou
vyskytovat i vicekrat, ale jiznyni je zcela patrné,
ze ruéni programovani NC a CNC stroji, které
zpocatku (v minulém stoleti) bézné probihalo
prostednictvim zapisovani jednotlivych blokd,
nebylo ,,jednoduché. Tento charakterizovany
zpusob je zdlouhavy a neobejde se bez chyb
zpusobenych tzv. lidskym faktorem. O kontrole
programu grafickou simulaci takto vytvarenych
NC programt 1ze hovotit jako o nutnosti.

V dne$ni dob¢ je vSak mozno upozornit i na
Fidici systémy obrabécich stroju a tedy na moz-
nosti realizovat NC programovani piimo na
ovladacim panelu obrabéciho stroje, bez nut-
nosti detailnich znalosti vySe charakterizova-
né struktury a posloupnosti blokt. Jedna se
o metody tzv. dilensky orientovaného progra-
movani, které vyrazné zjednodusuji programo-
vy zapis (obr. 2). I v rusném provozu dilen je
tedy mozno efektivné programovat obrabéni
znaéného mnozstvi typti soucasti pfimo podle
technického vykresu, a to navic bez rozsah-
lych znalosti vypocetni techniky. Jak je vidét
na obr. 2, dilensky orientované programovani
je zalozZeno na principu vypliovani tabulek,
jejichz automatickym piekladem je vytvaiena
vySe charakterizovana struktura programo-
vych bloki.

Clinek vznikl za spoluprace Vysokého
uceni technického v Brné, FSI, UST, Odbo-
ru technologie obrabéni, s firmou Siemens
a redakci Technického tydeniku. @

ING. ALES POLZER, PH.D.

Serial Akademie CNC obrabéni bude zverejiiovan pouze tisténou formou, nikoliv na internetu. Zajemcim o cely serial bude nabidnuto zvyhodnéné pFedplatné.

Vysokotlake chlazeni setri
nastroje a zvysuje produktivitu

Stale vice firem si uvédomuje vyhody
vysokotlakého chlazeni stFfedem nastroje.
Presné fokusovana chladici kapalina Vam
pFi obrabéni zajisti kontrolu nad teplotou
v misté Fezu a také kontrolu nad odvodem
trisek z mista Fezu. Vysoky tlak lame ti'isku
mnohem lépe a také odvadi Spony z mista
Fezu, tim nedochazi k jejich znovuobrabéni
a poskozeni nastroje, obrobku a potazmo
i stroje.

Vyhody vysokotlakého chlazeni jsou nej-
vice patrné pii vrtani hlubokych dér. Nékteré
aplikace jsou dnes bez stfedového chlazeni
nepfedstavitelné. Vysoky tlak umozni mno-
hem vys§i fezné rychlosti a vyrazné prodlouzi
zivotnost nastrojii. Napiiklad u monolitnich
karbidovych vrtakdi se mize zivotnost pro-
dlouzit az 10krat.

Pokud Vasim cilem neni Setfit nastroje,
muizete za pomoci vysokého tlaku obrabét mno-
hem rychleji bez vlivu na trvanlivost nastroja.
Firma ChipBLASTER, svétova jednicka ve
vyvoji a vyrobé vysokotlakého a velkoobjemo-
vého chlazeni pro obrabéci stroje, provadéla
test pii obrabéni dilu hydraulického rozdélova-
¢e pfimo pro své vysokotlaké chladici jednotky.
Davka dvaceti kusti tohoto dilu byla pii pouziti
nizkého tlaku (4 bary) obrobena za vice nez
9 hodin. Pfi tlaku 70 bard a maximalnich fez-
nych rychlostech nastroji mize byt obrobena
uz za 4 hodiny.

Nejefektivnéjsi je ovSem najit kompromis
mezi zvySenim feznych rychlosti a nartistem
zivotnosti nastroji. Z tabulek vyplyva, Ze pfi
takovémto procesu se Ubér material zvysil
o vice nez 80 %. Celkovy nartst produktivity
pak ¢inil vice nez 60 %, celkovy Cas obrabé-
ni se u davky dvaceti dilii snizil z deviti hodin
na 5 hodin a 39 minut, pfi zvySeni zivotnosti
nastroju (viz obrazky).

Parametry obrabéni:
Obrobek: Blok hydraulického rozdélovace
Material: 1018 Ocel
Stroj: Vertikalni obrabéci centrum (upinaci
kuzel 40)
Vysokotlaka jednotka: ChipBLASTER JV10
Chladici kapalina: Master Chemical C350
(koncentrace 10 %)
Tlaky: 4 bary a 70 bari @
MiLAN HNIDEK
TECHNOLOGY-SUPPORT S.R.O.

operace fezna otacky | posuv na | posuv za cas
rychlost otacku minutu obrabéni

T-1 &elni fréza 45° - Kennametal 212 977 0,846 826 1:16

T-2 sraze¢ hran 25 mm - K-Tool 450 5730 0,203 1164 :52

T-3 platkovy vrtak Magic Drill 30 mm - Kyocera 107 1132 0,114 129,4 1:01

T-4 platkovy vrtak 27 mm - Kennametal 152 1797 0,102 182,6 :26

T-5 stupriovity vrtak 90° - Kennametal 163 4737 0,051 240 :20

T-6 kopinaty vrtak 17 mm - Kennametal 46 853 0,203 173 4:32
monolitni karbidova fréza 19 mm

T-7 uprava ChipBLASTER 106 1783 0,279 498 2:43

T-8 platkovy tvarovy vrtak - Metcut 199 2200 0,102 223 :30

T-9 platkovy tvarovy vrtak - Metcut 144 2791 0,076 212 :53

T-10 monolitni karbidova kulova fréza 19 mm 106 1783 0,279 498 1:05

T-11 zavitovaci fréza 1 - Xact Form 132 3056 0,015 46,6 2:58

T-12 zavitovaci fréza 2 - Xact Form 132 2547 0,025 64,7 3:13
monolitni karbidovy vrtak 6,7 mm

T-13 CIJT Coolcarb 106 5026 0,152 766 :15

pevny zavitnik 32 mm

T-14 0SG 61 606 1,250 757,9 :20
monolitni karbidovy vrtak 8,7 mm

T-15 CJT Coolcarb 91 3333 0,178 592 23

*celkovy ¢as pro obrobeni davky dvaceti dilt 9 hodin 1 minuta
operace fezna otacky | posuv na | posuv za PRU cas
rychlost otacku minutu obrabéni

T-1 Celni fréza 45° - Kennametal 325 1500 0,847 1270 154% 57

T-2 srazec hran 25 mm - K-Tool 785 10000 0,203 2032 175% :35

T-3 platkovy vrtak Magic Drill 30 mm - Kyocera 217 2300 0,144 330 255% :28

T-4 platkovy vrtak 27 mm - Kennametal 153 1800 0,254 457 250% :15

T-5 stupriovity vrtak 90° - Kenr 173 5000 0,051 254 106% :15

T-6 kopinaty vrtak 17 mm - Kennametal 107 2000 0,229 457 264% 1:37
monolitni karbidova fréza 19 mm

T-7 uprava ChipBLASTER 134 2250 0,452 1016 204% 1:23

T-8 platkovy tvarovy vrtak - Metcut 272 3000 0,093 279 125% :26

T-9 platkovy tvarovy vrtak - Metcut 233 4500 0,073 330 155% :38

T-10 monolitni karbidova kulova fréza 19 mm 119 2000 0,762 1524 306% 27

T-11 zavitovaci fréza 1 - Xact Form 134.5 2800 0,032 88,9 191% 2:15

T-12 zavitovaci fréza 2 - Xact Form 145 3800 0,023 88,9 137% 1:48
monolitni karbidovy vrtak 6,7 mm

T-13 CJT Coolcarb 118 5600 0,204 1143 149% 113

pevny zavitnik 32 mm

T-14 0sG 75 750 1,250 937,3 124% :19
monolitni karbidovy vrtak 8,7 mm

T-15 CJT Coolcarb 109 4000 0,235 939 159% :18

*celkovy ¢as pro obrobeni davky dvaceti dilt 5 hodin 39 minut

* tento Cas zahrnuje i vedlejsi ¢asy (vymény nastrojl, manipulaci s obrobkem)
** PNU - procentualni rozdil dbéru materidl v porovnani s nizky tlakem




