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Metodické poznámky:

List č.3   ­ Metodický list
List č.4   ­ Programování stroje
List č.5   ­  Struktura programu
List č.6   ­  Struktura programu
List č.7  ­  Struktura programu
List č.8   ­  Struktura programu
List č.9   ­  Struktura programu
List č.10   ­  Struktura programu
List č.11   ­  Struktura programu
List č.12  ­  Struktura programu
List č.13   ­  Struktura programu
List č.14   ­  Struktura programu
List č.15   ­  Struktura programu
List č.16   ­ Zdroje
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 Programování stroje

CNC programy nutné pro obrábění mohou být zpracovány různými způsoby.
Zadávají-li se příkazy a data nutná pro obrábění z klávesnice přímo do řízení stroje nebo 
řídicího počítače, mluvíme o přímém programování (obr. 353/3).
Zadávají-li se potřebná data stroje a geometrické údaje pomocí obrázku vytvořeného na 
počítači a nakonec se převádějí na strojové kódy (post-procesor), mluvíme o programování 
CAD (obr. 353/4).

Obr. 353/3: Přímé programování
Obr. 353/4: Programování CAD

(NUTSCH, W.)
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 Struktura programu

CNC programy se skládají z uspořádaného sledu informací, 
které řízení stroje převádí na pohyby stroje. Forma a obsah 
těchto informací jsou jednotné a dohodnuté.
Program se člení na následující jednotlivé prvky (obr.1):
Programově technické informace, které řídí průběh programu 
a tok informací k řízení stroje, geometrické informace, které 
určují kontury obrábění a použitý měrný systém, technologické 
informace, které určují mechanické podrobnosti, jako např. 
posuv a otáčky a ostatní informace, které regulují provoz 
stroje, jako např. směr otáčení vřetene a výměnu nástrojů.

(NUTSCH, W.)
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Obr. 1: Prvky programu
(NUTSCH, W.)
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Souhrn těchto informací v jednom řádku se nazývá věta. Každá 
jednotlivá informace je slovo, při­čemž pořadí slov je pevně stanoveno. 
Každé slovo je opět složeno z adresy (písmeno) a ihned násle­dujícího 
číselného kódu. V jedné větě smějí být uvedeny všechny adresy, 
které jsou možné. V jedné větě se ale nesmějí adresy opakovat a 
nesmějí se vyskytovat odporující si adresy. (NUTSCH, W.)
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Programově technické informace
Aby mohlo řízení stroje různé programové příka­zy správně 
interpretovat, musí být uspořádány v určitém sledu. K tomu patří 
označení začátku programu znakem %. Bezprostředně za ním ná­
sleduje jméno programu, které většinou zadá nu­mericky programátor. 
Jako pomůcku při vytvá­ření programu nebo jako vysvětlivky pro 
obsluhu stroje lze na každém místě programu zapsat po­známku. Ta 
musí být v kulatých závorkách (...) a řízení ji ignoruje (obr. 2).

Obr. 2: Označení začátku programu

(NUTSCH, W.)
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Geometrické informace
Podmínky dráhy řídí způsob a podmínky, za kte­rých budou prováděny pohyby stroje. Skládají se z 
adresy G (angl. go = jít) a dvoumístného čísel­ného kódu. Například příkaz G01 znamená, že stroj má 
provést přímočarý pohyb. Souřadnicová slo­va určují koncový bod pohybu nebo dráhu, která je 
naprogramována v příslušné větě. Skládají se z adresy X, Y a Z pro vybranou osu stroje a čísel­né 
hodnoty, která udává buď dráhu nebo cílovou souřadnici příslušné osy (obr. 3).

Obr. 3: Přímočarý pohyb G01

(NUTSCH, W.)
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Rozměry se udávají dvěma způsoby:
Absolutní zadávání rozměrů znamená, že všech­ny rozměry zadané pomocí souřadnicových slov, jsou 
měřeny od nulového bodu obrobku (obr. 4). Toto měření odpovídá vzestupnému kó­tování při 
zhotovování výkresů. Příslušná pod­mínka dráhy zní G90.

Dbr. 4: Absolutní rozměrové údaje G90

(NUTSCH, W.)
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Přírůstkové zadávání rozměrů znamená, že všechny rozměry se zadávají jako pohyby od poslední polohy 
nástroje (obr. 5). To odpovídá řetězovému nebo částečnému kótování. Odpovídající podmínka dráhy zní 
G91. V jednom programu lze měnit mezi absolutním a přírůstkovým zadáváním údajů.
Příkazy pro zadávání rozměrů patří mezi modální (samostatné) příkazy, tzn. že jsou účinné tak dlouho, dokud 
nejsou zrušeny odporujícím příkazem v jiné větě. Příkazy, které jsou účinné pouze v aktuální větě, se nazývají 
větně účinné příkazy.

Tabulka 1: Důležité geometrické informace
Obr. 5: Přírůstkové rozměrové údaje G91

(NUTSCH, W.)
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Při programování křivek potřebuje řízení stroje vedle stanovení cílového bodu a směru otáčení křivky také údaje o 
zvoleném poloměru křivky. Tyto údaje se nazývají interpolační parametry. U křivky se vztahují ke středu kružnice a 
skládají se z adresy I, J nebo K a příslušného rozměru. Adresy jsou následujícím způsobem přiřazeny k osám stroje:
• I vzdálenost středu rovnoběžně od osy X
• J vzdálenost středu rovnoběžně od osy Y 
• K vzdálenost středu rovnoběžně od osy Z
G02 znamená u programování kružnic pohyb ve směru hodinových ručiček, G03 pohyb proti směru hodinových ručiček, 
vždy ve vztahu k poloze nástroje. Koncový bod kružnice se udává u G90 jako cílová souřadnice a u G91 jako dráha na 
jednotlivých osách, vychází se z polohy nástroje (obr. 6 a obr. 7).

Obr. 6: Absolutní programování kružnic Obr. 7: Přírůstkové programování kružnic

(NUTSCH, W.)
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Technologické informace (obr. 8)
Adresa F (angl. feedrate) a číselný kód předává řízení stroje rychlost posuvu. 
Číselný kód znamená rychlost posuvu v mm/min.
Adresa S (angl. spindle speed) a číselný kód udá­vá počet otáček vřetene nástroje v 
jednotkách 1/min. Je-li to z hlediska obrábění technicky možné, mohou být otáčky 
zadané i ve tvaru konstantní řezné rychlosti v m/min.
Adresa T (angl. tool) a dvoumístný číselný kód označuje nástroj uložený v zásobníku 
nástrojů v řízení.

Obr. 8: Technologické informace a přídavné funkce

(NUTSCH, W.)
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Ostatní funkce (obr. 8 a tabulka 2)
Ostatní funkce se skládají z adresy a dvoumístného číselného kódu. Těmito příkazy 
označenými M se určují provozní stavy strojů. Norma u těchto příkazů rozlišuje mezi 
různými druhy CNC strojů. Příkazy M pro dřeovoobráběcí stroje se částečně liší od 
příkazů pro stroje na obrábění kovů.
Typické přídavné funkce pro obrábění dřeva jsou např. příkazy pro zapnutí odsávání 
třísek a příkaz pro aktivaci upínacího zařízení.

Tabulka 2: Důležité přídavné funkce

(NUTSCH, W.)
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