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CNC

Programovani CNC-dievoobrabécich stroju (4)

Druhy programu
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Druhy programi:

Hlavni program obsahuje celkovy prubéh vyroby obrobku, startuje
pocatek obrabéni, zarazuje jednotlive kroky a ukoncuje cely proces.
Podprogram (UP). Soucasti hlavniho programu muze byt
podprogram. Jeho vyvolanim miize probéhnout snadno a rychle ¢asto
opakované obrabéni. Podprogramy jsou zatfazeny hlavnim
programem pomoci ,,L" a UP ¢isla. Jednotliva opakovani jsou
Cislovana. Pt1 stavbé programu jsou v hlavnim programu porovnava-
ny vSechny informace o rozmérovych udajich a zapojenich.
Frézovaci cykly (parametry) se zadavaji v ptripad¢ obrobkii
stejnych nebo obdobnych tvari, pricemz se vSak odliSuji rozmérove
udaje. Pi1 zadani odpovidajicich hodnot jsou tyto automaticky
prevzaty programem. Racionalni programovaci technika Setti ¢as a
kapacitu paméti. Nové hodnoty mohou byt zadany pfimo do
ovladanti stroje.

Pouziti: frézovaci cykly pro dutiny, vybrani a fadové otvory.

JelikoZ neexistuje norma pro parametroveé programy a UP,
programovaci prikazy pro jejich provedeni se v ruznych ovladanich
1i§i. (JOSTEN, E.)
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Priklad
Je uloZeno vyfrézovat na CNC-vrchni frézce pismena
,CNC" a vyprofilovat vnéjsi kontury obrobku.

Reseni

(obr. 1). Gravura pismen o hloubce 3 mm bude provedena
v javorove desce HSS stopkovou frézou o pruméru 4 mm.
Stred frézy je souCasné sttedem pismene.

Obvodovy profil frézujeme pravobéznou profilovou
frézou (fréza pro zaoblen¢ vyduté drazky, polomér 5
mm). Jako frekvenci pro frézy volime 9000 ot/min,
rychlost posuvu mé byt 3000 mm/min. Sestaveny
program (tab. 1) musi byt pfed spusténim na stroji pre-
zkouSen. To lze provest pomoci grafické simulace na
obrazovce po zadani z klavesnice. PfezkouSeni obryst
bez zpracovani materidlu je mozn¢, pokud misto frézy
upneme propisovaci napln, ktera vyznaci predpokladanou
drahu v rovin¢ na kreslicim papiru. Nastaveni nastroje v
ose Z je pritom nutno vytadit.(JOSTEN, E.)

Pokud se program prokaze jako bezchybny, miZe byt uloZzen na datovy nosic.
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%50 Cislo programu

N10 F 3000 S 9000 T 01 M 06 | Stav zapojeni

20 M 03 | Vieteno start (pravy beh)

30 |Goo Zadsni hodnoty (absa-
lutng)

40 | Goo z20 Zajisténi z- osy

50 |GOO|x35 |y25 Pozice pro G

60 |Gm 23 Zahloubeni C

70 | GO02|x15 |y25 l+85 J+25 Kruhové interpolace

80 |GO!|x15 |y45 Frézovani pfimek

80 |GO02|x35 |y45 |23 | 1+25 J+35 Kruhové interpolace

100 |G oo 220 Vynofeni G

M0 |GO0|xd5 |y15 Pozice pro N

120 |Go 23 Zahloubeni N

130 %45 |y 55 Frézovani primek

140 %B5 | y15

150 x85 |y55

160 | GOO z20 Vynofeni N

170 | GO0 | x95 |y25 Pozice pro C

180 | G o1 23 Zahloubeni ©

190 | GO02|x75 |y25 |+85 J+25 Kruhové interpolace

200 [GO1|x75 |y4s5 Frézovani piimaek

210 |Go2 z-3 | 1485 J+45 Kruhové interpolace

220 |Goo 220 Vynofeni C

230 T 02 M 06 | Zména nastroje

240 |Goo|[xao |yo Frézovat vnjsi kontury

250 | GOt z5 Vnafeni

260 x0 |y70 Frézovat telni stranu

270 X110 Frézovat podéinou stranu

280 y0 Frézovat elni slrany

290 x0 |yo Frézovat podéinou stranu

300 | GOO z20 Vynofeni

310 |G74 Referenéni chad

320 M 30 | Konec programu

November 27, 2014
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Obr. 1 Frézovani obrobku (JOSTEN, E.)
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Konstrukce stroje a jeho obsluha.  CNC-
stroje se skladaji ze stojanu s pohonnymi a
pracovnimi agregaty a z ovladani, kter¢ byva
umisténo vedle stroje. Casto je stil stroje
pojizdny nebo jsou pojizdné obrabéci
agregaty, u nékterych strojiu mohou byt
pohyblivé oba funk¢ni dily soucasné.wosten, e
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Ovladaci panel CNC-stroje. Namisto ovladacich prvka ruéné ovladanych strojii jsou
CNC-stroje vybaveny ovladacim panelem, ktery je nékdy nazyvan klavesnici. Jakeé
funkce maji jednotlivé klavesy, oznacené symboly a znackami?

Klavesy s pismeny, Cislicemi a znaménky slouZzi pfedevs§im k zadavani programu. Dalsi
klavesy jsou urceny pro funkce stroje (zapinani a vypinani), funkce pocitace (ukladani
do paméti, mazani, zména dat) a pro automaticke vyrobni funkce (start a stop, obr. 2).
Konkrétni rozloZeni klaves se u riznych vyrobct lisi. Obsluha se musi nejprve s
klavesnici seznamit, nez miize stroj spolehlivé ovladat. K ulehceni obsluhy stroji byla
jednotliva vyobrazeni zahrnuta do normy CSN ISO 2972 (tab. 2). (JOSTEN, E.)
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Obr. 2 Ovladaci panel CNC-stroje

10



3.7 Programovani- drev. strojl (3).notebook

Zpusob provozu. Pfed provadénim urcité ¢innosti na
CNC-stroji je vZzdy nutno zvolit odpovidajici zplisob
provozu. RozliSuji se pritom ti1 zakladni skupiny:

e rucni obsluha: strojni funkce se tidi tlacitky

(klavesami);
e programovany provoz: vkladani programovych

krokt klavesnici nebo nosi¢em dat;
 automaticky provoz: funkci stroje nebo programove

ovladani.

Ani pi1 rucni obsluze neni prisunovan nastroj
na pozici pohybem kliky, sta¢i pouhy stisk
tlaCitka. VEtSinu funkci stroje je mozno
provadéet jak ruénim ovladanim, tak
programovymi pokyny. (JOSTEN, E.)

November 27, 2014
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Priklad
Spusténi vietene ve sméru hodinovych rucicek stiskem klavesy nebo provedeni
ptikazu M 03 (kdédovano) pfti startu programu.

Nastroje a jejich vyména. Casté pouZivani nastroji a velké obrabéci rychlosti
vyZzaduji na-stroje s dlouhou zZivotnosti. Proto jsou vhodné pouze DP- DM- a
HM- nastroje.

Zhotoveni urcitého dilce vyZaduje rizné€ nastroje. Proto jsou CNC-stroje
vybaveny vice pracovnimi agregaty nebo méni¢em nastrojii. Vymeéna nastrojl
se uskutecnuje v pribéhu vyroby podle programu automaticky. Pro ulozeni
nastrojli se pouziva:

- revolverovy ménic nastroji;

- zasobnik nastroju (pick-up, talitoveé provedeni, fetézove provedenipbr. 3);

- udaje o nastroji (radius, delka) jsou uloZeny v paméti pod Cislem nastroje.

(JOSTEN, E.)

November 27, 2014
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Obr. 3 Méni€ nastroju (talitove provedeni) (JOSTEN, E.)

November 27, 2014
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Vyznam a vyswetleni

Zobrazeni
(symbol)

Vyznam a vysvitleni

Natisl program

Po stisku kidvesy sa program nadie
do paméti. Mejprve bez sirojni funkce

Zatatek programu

Po stisku kidvesy se nastavi zadany
program na svdj prvni krok

MNatist po wétach

Viyvolawa se ruéng: wnitini Sverec
odkazuje na jednoetliva vély programu

IQJH

Programovy stop

Siejny Gfinek jako dodatkova funkce
M 0

Zménit pragram

K popisu zmén funkcl {napf. oprav)

Rueni viezani

Pa stisku kiavesy probing ovladani
podie ruéné vidadanych pokynd

Vyhleddvani 2isla waly (wpled)

Pa stisky kigvesy se vyvola nasleduji-

cl véta programu

Parnét programu

P stisku kiavesy je kontaklovana
paméf programu

Vyhledavani isla vty (zpét)

Pa stisku klavesy se vyvola pfedchozi

wila programu

Miry zaddvany absolutné

Po stisku kifvesy nasleduje absclutni
udavani rozmard

Miry zadavany relativné (postupné,
inkremeantalng)

Pa stisky klavesy nasledule relativil
udavani rozmérl

Korakoe ndstroje

Po stisku kiavesy budse zohlednéna
hadnota podie znazornéného Gdaje

Relativni bod

Pazica, kierd je pfi relativiich rozmé-
rovych Odaiich v urditem vatahu k nu-
levému bodu soufadnicovich os

WVinZeni dal od paméti

Pa stisky klavesy probéhne negteni
dat od paméti

Nulovy bod soufadnic

Pfedstavuje potatek soufadnicového
sysldmu stroje

Vyvolani dat z pamati

(JOSTEN, E.)
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Karekce délky nastroje

Sipka na symbolickém nékrasy frézy
aznadue délku nastroje

Mazani

Pozor—tata klavesa mase cely pro-
gram

'3

Korekca poloméru nastroja

Lipka na symbalickém nakresu frézy
oznaduje polomér (radius) nastnoje

+I\\|@| ®| = fr/W

Skutedna hadnota pozice

Pa slisku kidgvesy je napf. uvedana
soufasnd poloha nastroje

November 27, 2014

Tab. 3 Zobrazeni a symboly pro CNC-
ovladané stroje (podle CSN ISO 2972)
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Upinani obrobku. Bezpecné a presné upnuti obrobku je diilezité z pohledu
vyrobniho ¢asu, piesnosti a bezpecnosti prace. Prevladaji pneumaticka upinaci
zafizeni, pii velkych obrabécich silach takeé zatizeni mechanicka a hydraulicka.
Pouzivaji se:

- vakuov¢ ptisavné elementy (talife),obr. 4;

- vakuovy modulovy sttl;

- upinaci Celisti;

- pistovy tlakovy upinac. (JOSTEN, E.)

Obr. 4 Upinani obrobku vakuovymi ptisavkami

November 27, 2014
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odkazy na webove stranky:

http://www.youtube.com/watch?v=2HcfShim4 XY
3

http://www.youtube.com/watch?v=V7I1ti4NNvqY
3

http://www.homag.com/en-en/products/productdatabase/software/Pages/

woodwop.aspx
R

November 27, 2014
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