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Metodické poznamky:

List ¢.3 - Metodicky list

List €.4 -Programovani stroje
List ¢€.5 - Struktura programu
List €.6 - Struktura programu
List €.7 - Struktura programu
List ¢.8 - Struktura programu
List €.9 - Struktura programu
List ¢.10 - Struktura programu
List ¢.11 - Struktura programu
List €.12 - Struktura programu
List ¢.13 - Struktura programu
List ¢.14 - Struktura programu
List €.15 - Struktura programu
List ¢.16 - Zdroje

Predpokladany ¢as: 45 minut
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Programovani stroje

CNC programy nutné pro obrabéni mohou byt zpracovany riznymi zpusoby.

Zadavaiji-li se prikazy a data nutna pro obrabéni z klavesnice pfimo do fizeni stroje nebo
fidiciho po€itace, mluvime o pfimém programovani (obr. 353/3).

Zadavaji-li se potfebna data stroje a geometrické udaje pomoci obrazku vytvoreného na
pocitaCi a nakonec se prevadeéji na strojové kody (post-procesor), mluvime o programovani

CAD (obr. 353/4).
(NUTSCH, W.)

post-
/ procesor \‘
s
y

fidici pocitac CNC stroj

pocitaé CAD CNC stroj

Obr. 353/3: Pfimé programovani L
Obr. 353/4: Programovani CAD
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Struktura programu

CNC programy se skladaji z usporadaného sledu informaci,
které fizeni stroje prevadi na pohyby stroje. Forma a obsah
téchto informaci jsou jednotné a dohodnuté.

Program se Cleni na nasleduijici jednotlive prvky (obr.1):
Programové technické informace, které ridi pribéh programu
a tok informaci k fizeni stroje, geometrické informace, které
urcuji kontury obrabéni a pouzity mérny systém, technologické
informace, které urcuji mechanické podrobnosti, jako napr.
posuv a otacky a ostatni informace, které reguluji provoz
stroje, jako napf. smér otaceni vietene a vyménu nastroju.

(NUTSCH, W.)
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programoveé technické geometrické technologické ostatni
informace informace informace informace
N G X Y Vi | J F S T M

%001 (strana skfiné zakaznik Mller)

N10 G90 F3000 | S70000 707 Mo3 {—vé
N20 | Gor | x10 | v-15 | Z20 A A

N30 G02 120 J40

slovo adresa ciselny kod

Obr. 1: Prvky programu
(NUTSCH, W.)
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Souhrn téchto informaci v jednom fadku se nazyva véta. Kazda
jednotliva informace je slovo, pfi-Cemz poradi slov je pevné stanoveno.
Kazdé slovo je opét slozeno z adresy (pismeno) a ihned nasle-dujicino
Ciselného kdédu. V jedné veté sméji byt uvedeny vSechny adresy,
které jsou mozné. V jedné véte se ale nesmegji adresy opakovat a
nesmeji se vyskytovat odporujici si adresy. utscH, w)
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Programove technicke informace

Aby mohlo fizeni stroje rizné programoveé prika-zy spravné
interpretovat, musi byt usporadany v urcitém sledu. K tomu patfi
oznacCeni zaCatku programu znakem %. Bezprostfedné za nim na-
sleduje jméno programu, které vétsinou zada nu-mericky programator.
Jako pomucku pfi vytva-feni programu nebo jako vysvétlivky pro
obsluhu stroje I1ze na kazdém misté programu zapsat po-znamku. Ta
musi byt v kulatych zavorkach (...) a fizeni ji ignoruje (obr. 2).

|

N ‘ G X Y Y 4
%001 (strana skiiné zakaznik Mdller)
N10 G90
N20 Go1 X-10 Y15 220

Obr. 2: Oznaceni za¢atku programu

November 27, 2014

(NUTSCH, W.)
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Geometrické informace

November 27, 2014

Podminky drahy fidi zplsob a podminky, za kte-rych budou provadény pohyby stroje. Skladaji se z
adresy G (angl. go = jit) a dvoumistného Cisel-ného kodu. Napfiklad pfikaz GO1 znamena, Ze stroj ma
proveést pfimoc€ary pohyb. Souradnicova slo-va urcuji koncovy bod pohybu nebo drahu, ktera je
naprogramovana v prislusné vété. Skladaji se z adresy X, Y a Z pro vybranou osu stroje a Cisel-né

hodnoty, ktera udava bud drahu nebo cilovou souradnici pfislusné osy (obr. 3).

(NUTSCH, W.)

N G X z
N10 690
N20 Gor X4 20
|
L

Obr. 3: Pfimocary pohyb GO1

10
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Rozméry se udavaji dvéma zpusoby:
Absolutni zadavani rozméru znamena, ze vSech-ny rozméry zadané pomoci soufadnicovych slov, jsou

meéreny od nulového bodu obrobku (obr. 4). Toto méfeni odpovida vzestupnému ko-tovani pfi
(NUTSCH, W.)

zhotovovani vykresu. PrisluSna pod-minka drahy zni G9O0.

N G X Y Z
NT0 G90
NZ20 Go1 X2 Y2 20
: : —
3 4 5 X

Dbr. 4: Absolutni rozmérové udaje G90

November 27, 2014
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Prirastkové zadavani rozméru

nastroje (obr. 5). To odpovid@etézovému nebo casteCnému kétovani.

November 27, 2014

znamena, ze vsechny rozméry se zadavaji jako pohyby od posledni polohy
Odpovidajici podminka drahy zni
G91. V jednom programu Ize ménit mezi absolutnim a pfirastkovym zadavanim udaju.

Prikazy pro zadavani rozmér( patfi memnodalni (samostatné)pfikazy, tzn. ze jsou ucinné tak dlouho, dokud
nejsou zruseny odporujicim pfikazem v jiné véterikazy, které jsou ucinné pouze v aktualni vété, se nazyvaji
vétné ucinné prikazy.

ptikaz

podminky drahy

GO0
GO
G02

GO03

G40
G41
G42
G59
G90
G91

polohovaci pohyb pfi rychloposuvu
pfimocara interpolace v rychlosti posuvu
kruhova interpolace ve sméru hodinovych
rucicek

kruhova interpolace proti sméru
hodinovych rucicek

odstranéni korekci poloméru frézy
korekce poloméru frézy doleva

korekce polomeéru frézy doprava
posunuti nulového bodu

absolutni rozmérové udaje

pfirdstkové rozmérové tdaje

Tabulka 1: Dulezité geometrické informace

(NUTSCH, W.)
N | G X Y Z
N0 G971
NZ20 Go71 X2 Y2 20
{
A
+ ®
' I ; -
1 3 4 7 X

Obr. 5: PrirGstkové rozmérové udaje G91
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Pfi programovani krivek potrebuje fizeni stroje vedle stanoveni cilového bodu a sméru otaceni krivky také udaje o
zvoleném poloméru kfivky. Tyto udaje se nazyvaji interpolacni parametry. U kfivky se vztahuji ke stfedu kruznice a
skladaji se z adresy |, J nebo K a prislusného rozmeéru. Adresy jsou nasledujicim zplsobem pfifazeny k osam stroje:

* | vzdalenost stfedu rovnobézné od osy X
* J vzdalenost stfedu rovnobézné od osy Y

» K vzdalenost stfedu rovnobézné od osy Z

G02 znamena u programovani kruznic pohyb ve sméru hodinovych ruci¢ek, GO3 pohyb proti sméru hodinovych rucicek,
vzdy ve vztahu k poloze nastroje. Koncovy bod kruznice se udava u G90 jako cilova soufadnice a u G91 jako draha na
jednotlivych osach, vychazi se z polohy nastroje (obr. 6 a obr. 7).

(NUTSCH, W.)

N10

G890

N20

Go2 X4

Y2

JO

G90

Go2

X2

¢4

JO

Obr. 6:

Absolutni programovani kruznic

Obr. 7: PrirGstkové programovani kruznic
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Technologické informace (obr. 8)

Adresa F (angl. feedrate) a Ciselny kéd predava rizeni strofgchlost posuvu.

Ciselny kod znamena rychlost posuvu v mm/min.

Adresa S (angl. spindle speed) a Ciselny kéd uda-yacet otacek vretene nastroje v
jednotkach 1/min. Je-li to z hlediska obrabéni technicky mozné, mohou byt otacky
zadané i ve tvaru konstantni fezné rychlosti v m/min.

Adresa T (angl. tool) a dvoumistny Ciselny kod oznacCujgastroj ulozeny v zasobniku
nastroju v fizeni. (NUTSCH, W.)

N G F S T M
NT10 G90
NZ20 G071 F3000 S9000 o1 Mo3

Obr. 8: Technologické informace a pfidavné funkce
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Ostatni funkce (obr. 8 a tabulka 2)

Ostatni funkce se skladaji z adresy a dvoumistného Ciselného kodu. Témito prikazy
oznacenymi M se urcuji provozni stavy stroji. Norma u téchto pfikazu rozliSuje mezi
ruznymi druhy CNC stroju. Pfikazy M pro difeovoobrabéci stroje se ¢astecné lisi od
prikaz( pro stroje na obrabéni kova.

Typické pridavné funkce pro obrabéni drfeva jsou napf. prikazy pro zapnuti odsavani
trisek a prikaz pro aktivaci upinaciho zarizeninytscH, w.)

piikaz pridavna funkce

MO03 smysl| otadcek vietene ndstroje vpravo
MO smysl| otacek vietene nastroje vievo
MO05 programované zastaveni vietene
MO6 programovana vymena nastroje

M30 konec programu s navratem zpét

Tabulka 2: Dulezité pfidavné funkce

15
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