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Sada dislo:

H-02

Poradové Cislo vzdélavaciho materialu:

01

Oznaceni vzdélavaciho materidlu:
(pro zaznam v tfidni knize)

VY_52_INOVACE_H-02-01

Néazev vzdélavaciho materialu:

Uvod, provozni fad, BOZP CSN 20 0700

Zhotoveno ve skolnim roce:

2011/2012

Jméno zhotovitele:

Josef Svréina

Plan uciva

e Uvod.

e Vyznam obrdbéni CNC technikou v praxi.
e Sezndmeni s u¢ebnou pro CNC obrabéni.
e BOZP pfi praci na obrabécich strojich.

e Test BOZP, hodnoceni.

e Obsluha soustruhu SUF 16 CNC.

e Technologicka data pro SUF 16 CNC.

e Graficka simulace programu SUF 16 M.

e Pfipravné a pomocné funkce I.

e Pfipravné a pomocné funkce II.

e Pevné cykly pro obrdbéni jednoduchych tvard.
e ReZimy programovani ABS — INK.

e Programovani pohybu nastroje.

e Vykresova dokumentace.

e Kontrolni prace .

e Programovani tvarovych ploch.

e Zavérelna prace.

e Hodnoceni a oprava zavérecnych praci, praktické provedeni.
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Vyznam obrabéni CNC technikou v praxi

Prednosti CNC techniky

Hlavni vyznam je ekonomicky efekt, pfi sériové a hromadné vyrobé soucasti pro viechny primyslové

obory (pfesna a rychla vyrobu sloZitych tvar( obrobk( pomérné jednoduchymi néstroji).

Prvnimi programovatelnymi automaty byly NC stroje, které pouZivaly pro zaznam programu dérné
Stitky nebo magnetofonové a pozdéji dérné pasky. Nahrazovaly tak jednoucelové automaty a klasické

obrdbéci stroje s ru¢nim ovladanim.

V soucasné dobé jsou CNC obrabéci stroje vybaveny vykonnymi pocitaci, které umoznuji velmi rychlé
programovani i slozZitych obrobk( ve velmi kratkém case. Programator CNC strojli zde vyuZiva
vykresové dokumentace zpracované v CAD programu dodané zakaznikem. Systém CAD/CAM pak dle
vykresové dokumentace automaticky vygeneruje program pro dany fidici systém CNC stroje. Nase
ucebna je vybavena obrdbécimi stroji SUF 16 CNC vybavenymi fidicim systémem SUF 16 G od firmy

Eltek Kroméfiz. Systém je urcen pro rucni zpracovani CNC programu dle vykresové dokumentace,

kterou si Zaci vypracuji dle skutecnych zadanych vyrobk.
PROVOZNi RAD UCEBNY CNC

1. Do ucebny Zaci vstupuji jen na pokyn ucitele v prezlQivkach. Boty, obleceni a tasky nechaji v Satné
nebo na uréenych mistech.

Zaci nesmi pouzivat vlastni diskety (disky) ani spou$tét programy nesouvisejici s vyukou.

PFi praci na strojich CNC musi dodrzovat zasady BOZP dle CSN 20 0700.

V nepfitomnosti ucitele nesmi Zaci pracovat na obrabécich strojich.

Po skonceni vyuky vypne zak pocitac véetné monitoru, Zidli d4 na uréena mista.

LA e

Po skonceni vyuky dba ucitel na to, aby nebyla oteviend okna, nesvitila svétla, vypne hlavni

vypinac el. proudu pro pocitace a u¢ebnu uzamkne.
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BEZPECNOSTNiI PREDPISY PRO OBRABECI STROJE KOVY

VYNATEK Z CSN 20 0700 (Upraveno pro zaky pramyslové skoly)

Tato norma je nahrazena od 21. 11. 1998 normou CSN EN 292-1 a CSN EN 292-2 + Al.

1.

Pfed zahajenim prace musi obsluhujici:

A. Prohlédnout stroj, odistit nekryté vodici plochy, zkontrolovat jeho ¢asti, zejména ochranné,
spoustéci a vypinaci mechanismy, kazdé poskozeni nebo zavadu musi ihned nahldsit svému
vyucujicimu, ktery rozhodne, zda se na stroji smi pracovat!

B. Zkontrolovat a doplnit stav olejli a mazadel, namazat vSechna mazaci mista a presvédcit se
o spravné funkci mazacich zatizeni.

C. Prekontrolovat funkci upinacich zafizeni.

D. Provést spravnou volbu nastrojl, zkontrolovat jejich opotfebeni a upnuti.

E. Nastavit ochranna zatizeni do ¢inné polohy pokud charakter prace vyzaduje jejich pouziti.

PFi ruénim mazani, ¢isténi, nebo opusténi pracovisté musi dat ovladaci paky do nulovych poloh,
/posuvy, otacky/ a vypnout stroj hlavnim vypinaem. Pfi opusténi pracovisté musi toto zak

oznamit vyucujicimu!

Pfi vyméné nastrojli nebo obrobkl, pfi méreni nebo kontrole povrchu, musi vypnout posuvy,

zastavit vieteno nebo smykadlo a nastroj, nebo obrobek odsunout do bezpecné vzdalenosti!

PFi pferuseni doddvky elektrické energie musi obsluhujici ihned vypnout posuvy, otacky a hlavni
vypinac stroje, aby po obnoveni dodavky el. energie nedoslo k samovolnému spusténi stroje

nebo k pohybu nékterych jeho ¢asti!
Z4ak(im je p¥isné zakazano pouzivat u obrabécich strojd rychloposuvi!

Do upinaciho zafizeni je dovoleno upinat pouze takové predméty, pro které je toto zafizeni

konstruovano a jehoz tvar a velikost zarucuji dokonalé a bezpecné upnuti!
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BEZPECNOSTNiI PREDPISY PRO OBRABECI STROJE KOVY

10.

11.

12.

13.

Dosedaci plochy pro upinani obrobk( a nastrojd musi byt Cisté a neposkozené. Nastroj musi byt
bezpecné upnut a jeho vyloZzeni musi byt voleno tak, aby nebyl pti obrabéni skodlivé namahan

a tfiska mohla snadno odchazet (vyloZeni volime co nejmensi).

K upinani se musi pouzivat pouze urcené Cisté a neposkozené naradi! K vyvozeni vétsi upinaci
sily neni dovoleno pouZzivat klice s prodlouzenou pdkou! Je zakdzdno pouZivat toto naradi na

jinou ¢innost, nez je uréenal

Neni dovoleno nechdavat upinaci kli¢e zasunuty v upinacich zafizenich, i kdyz je stroj vypnut

hlavnim vypinacem!

Neni-li stroj vybaven ochrannym zafizenim proti odlétajicim tfiskdm, musi obsluhujici pfi

ohroZeni pouzZit podle potfeby ochrannych pracovnich pomucek (bryle, oblicejové stity).

Obsluhujici musi nosit neposkozeny pracovni oblek bez volné vlajicich casti s pfiléhajicimi
rukavy a nohavicemi. Pokud neni pracovni blGza pfriléhajici v pase, musi byt zasunuta do

pracovnich kalhot! PI&st se nesmi pti praci na obrabécich strojich nosit!

PFi obsluze stroje neni dovoleno nosit prstynky, fetizky, ndramky, hodinky, ndhrdelniky, vazanky,
saly apod. Pracovnici, ktefi maji na rukou nebo prstech nevhodny obvaz (gdzovy), nebo koZzeny
naprstek, nesmi na obrdbécich strojich pracovat, aby nedoslo k jejich zachyceni volné rotujicimi

¢astmi stroje!

Pti drobnych poranénich rukou nebo prstl je nutné pouZzivat takovych zplUsobl osetteni, u nichz

neni mozné zachyceni (ndplast, gumovy naprstek apod.).
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