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Metodické poznamky:

List ¢.3 - Metodicky list
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List €.5 - Druhy programovani
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List €10 - Druhy programovani
List ¢.11 - Druhy programovani
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Druhy programovani

U CNC programovani se oznaci zacatek a konec programu,
jednotlivé kroky obrabeni se ocCislovanim seradi v Casovém sledu a
tomto poradi jsou zpracovavany rizenim. Tento tvar programu se
nazyva hlavni program. Vztahuje se ke konkrétnimu obrobku.
Opakuje-li se pri obrabeni jednoho obrobku vicekrat stejny pracovni
postup, tak se pro néj muze napsat vlastni program, podprogram.
Tento program je poté v pripadé potreby vyvolan z hlavniho
programu a proveden. Pak skoci fizeni zase zpét do hlavniho
programu. (NUTSCH, W.)
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Podprogramy se vyvolavaji adresou L a Ciselnym kédem Cisla programu. ZaCatek a
konec programu musi byt oznacen jako u hlavniho programu. Podprogramy lze vyvolavat
nejen z hlavniho programu, ale také z podprogramui. Nazyvame to vkladani
podprogramud.

Dal$i moznosti programovani opakujicich se krokl obrabéni, jako napf. vrtani fad dér
nebo frézovani vyfezl jsou takzvané obrabéci cykly. Zde se pod adresou G a
dvoumistnym Ciselnym kodem vyvolaji vzory obrabéni. Musi se u nich jesté urcit rozmeéry.
Rizeni poté automaticky vypog&ita pohyby nutné pro obrabéni. Obrabéci cykly jsou zavislé
na pfisluSném typu stroje, a proto nejsou v normach blize upresnény. Odpovidajici
predpisy muze proto stanovit vyrobce. (NUTSCH, w.)
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KorekcCni data nastroje

Pri programovani pohybu nastroje se Casto odchyli z drahy

stfedu nastroje. Prumér nastroje a z toho vyplyvajici draha
nastroje se pritom neuvazuije.

Proto ma fizeni pamét’ dat nastroju. Zde se ukladaji zmérena
nebo nasnimana skuteCna data pro kazdy nastroj. Vyvolanim
adresy D a dvoumistného Ciselného kédu odpovidajiciho
zvolenému Cislu paméti se zjisti skuteCna data nastroje a pre-
pocitaji se s naprogramovanym pohybem nastroje (obr.1).(NUTSCH, W)
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Existuji moznosti korekci pro délku a pramér nastroje, které se mohou
c¢asem meénit v dusledku opotrebeni a ostreni.

U korekci polomeéru frézy se k tomu musi uvazovat smér obrabéni,
protoze nastroj miuze korigovat svou drahu doleva nebo doprava

(obr. 2). PrikazG41 znamena vyoseni doleva, pfikax542 vyoseni
doprava. Korekce poloméru frézy a pamét’ nastroju maze byt
vyvolanimG40, popr. DO0 nebo ukonCenim programu opét zrusena.
Pro CNC obrabeni maji tyto korekce velky vyznam, protoze s jejich
pomoci muze byt provedena zména obrysu obrobku bez nového
programovani. (NUTSCH, W.)
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ope- polo- | korekce | korekce

pamet | ace nazev délka | “‘mer | délky | polomér
D01 TO1 | véalcové fréza 40,0 1 10,0 40,0 -0,5
D02 | T02 |valcovafréza 40,0 | 20,0 40,0 -1,0
D03 | TO3 [valcovafreza 50,0 | 30,0 30,0 0,0
D04 | TO4 |zaohl fréza 40,0 | 25,0 40,0 0,0
D05 | TO5 |zaobl. fréza 50,0 | 30,0 30,0 0,0
D06 | TO6 |zaobl. fréza 30,0 | 35,0 50,0 0,0
D07 [ TO7 |S8ikma fréza 30,01 15,0 50,0 0,0
Dog | T. 00 00 0,0 0,0
D09 | T. 00 00 0,0 0,0
D10 |T. 00] 00 0,0 0,0

Obr. 1: Pamét nastroju s korekénimi daty

korigovana draha

#

obrys obrobku = ——s=
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polomér frézy

f

Obr. 2: Korekce poloméru frézy

(NUTSCH, W.)
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Programova simulace

Mnoho typu fizeni poskytuje programatorovi moznost simulovat vyrobni program
pred jeho provedenim na obrazovce. Podle vybaveni fizeni jsou mozna az
trojrozmérna zobrazeni prubéhu vyroby (obr. 3). Hrubé programové chyby Ize
rychle a bez ztraty materialu korigovat a potom predat ke zpracovani na stroiji.
To plati zejména pro kontrolu hloubky frézovani, protoze zde existuje v pfipadé
Spatného programovani nebezpeci kolize s upinacim zafizenim nebo stolem
stroje. Néktera fizeni nezobrazuji pfi simulaci pouze pohyby, ale jsou také
schopna propocitat potfebny Cas pro provedeni programu. Lze tak vypocitat
kalkulaéni naklady a naplanovat pribéh pracéNUTSCH, W.)
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Obr. 4: Obrobek s daty

Obr. 3: Programova simulace na obrazovce pocitace
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Priklad programu

Popis obrobku:
Dilec z desky MDF, 150 x 60 x 15 mm, musi byt naformatovan a opatfen prubéznou
polodrazkou 5x5 mm. Na plochu je tfeba umistit 2 slepé diry 10x5 mm.

Jako nastroj je k dispozici stopkova fréza s primérem 10 mm. Obrys je tfeba naprogramovat
s korekci prumeéru frézy, prubéznou polodrazku po draze stiedu frézy.

N G X Y Z | J F S T M
%001 (nosié ndstroji MDF 15 mm)
N10 G90 F3000{S10000| TO1|MO3
N20 G017 | X-10 | ¥-15 | Z20
N30 X-10 | ¥-15 | Z-15
Na0 | Gd2|x4a0 [yo [Z-15
N50 X120| YO |Z-15
N60 | GO3 | X120 Y60 [ Z-15]1120 | J30
N70 G071 | X0 Y60 | Z-15
NE0 X0 Y40 | Z-15
N30 X40 | YO |Z-15
N100 | G40 | X0 [Y0 |Z220
N110 X40 | Y0 |25
N120 X120 Y0 |[Z-5
N130 | GO3 | X120| Y60 | Z-5 | 1120 | J30
N140 | GO1 | X0 Y60 | Z-5
N150 X0 [Yd40 |Z-5
N160 X40 | Y0 |Z-5
N170 X40 [Y0 |Z20
N180 | GODO | X60 | Y40 | 220
N190 | GO1 | X60 | Y40 | Z-5
N200 | GDO | X60 | Y40 | 220
N210 X80 | Y40 | 220
N220 | GO1 | X80 | Y40 |Z-5
N230 | GOO | X80 | Y40 | Z20
N240 M30
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Vysvétlivky jednotlivych krok( obrabéni

Cislo programu a oznacéeni programu

stav pfi zapnuti stroje (absolutni zadavani rozmér)

najezd do pocatecni polohy, polohové Fizeni s program, posuvem
spusténi frézy na hloubku obrabéni

struktura drahy pro korekci poloméru frézy (smér frézovani vpravo) frézovani prvni podéiné strany
frézovani zaobleni (oznacgeni stfedu jako absolutni soufadnice)
frézovani druhé podélné strany

frézovani €elni strany

frézovani zkosené strany

draha zruSeni korekce poloméru frézy

prvni obrysova poloha pro frézovani polodrazky (draha stfedu frézy)
frézovani polodrazky na prvni podélné strané

frézovani polodrazky na zaobleni (pohyb proti sméru otaceni hod. rucicek)
frézovani polodrazky na druhé podélné strané

frézovani polodrazky na elni strané

frézovani polodrazky na zkosené strané

zdvihnuti (konec frézovani polodrazky)

najeti rychloposuvem na prvni pozici vrtani otvoru

prvni vrtani programovanym posuvem

vyjeti z otvoru

druha poloha vrtani otvoru

druhé vrtani programovanym posuvem

vyjeti z druhého otvoru

konec programu a navrat fizeni na zacatek programu

(NUTSCH, W.)
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