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Anotace: V této prezentaci se zaci seznami s druhy kotovani.
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Metodické poznamky:
List €.2 - Metodicky list

List €.3 - Obsah

List ¢.4 - Uvodni strana

List €.5 - Druhy koétovani

List €.6 - Posun nulového bodu

List €.7 - Pohyb osy bez obrabéni

List €.8 - Pfrimkova interpolace

List ¢.9 - Kruhova interpolace

List ¢.10 - Rychlost drahy, rychlost prechodu mezi vétami
List ¢.11 - Korekce nastroje

List ¢.12 - Podprogramy

List ¢.13 - Zdroje

Predpokladany ¢as: 45 minut
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Druhy kotovani G90/91

Y| G90 Absolutni Odaje o rozmérech se wvztahuji
k pevné stanovenému nulovéemu bodu,
40 vetsinou k nulovemu bodu obrobku. Hod
nota cisel pfislusneé drahy udava cilovou
0 polohu.
G91 Relativni rozméry (pfiristkové udaje) se
20 vztahuji ke koncovemu bodu posledni véty.
N... GO0 GS0 X60 Y40
104 nebo
N... GOD G91 X40 Y30
L"'\.

Drtevaftska ptirucka, str.306
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Posun nulového bodu

I

Posun nulového bodu je vzdalenost mezi nu-
lovym bodem stroje a nulovym bodem obrobku.

Gh4 ... G57 Nastavitelny posun nulového bodu.

G58/G59

G53

Tyto posuny jsou pamélovd mista
v fizeni a jsou na pocatku zadany.
Jsou nezavislé na druhu kotovani.

Frogramovatelny posun nulového
bodu.

Dodateény posun, ktery se zapise do
programu.

Potlaéeni posunu nulového bodu
pomoci vaty.

|

Drievatska piirucka, str.306

November 27, 2014
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Pohyb osy bez obrabéni

¥ GO0 Programovana draha projizdi nejvétsl moz-
2|J| P nou rychlosti (zavisi na stroji) po pfimce,
s aniz by se obrabélo,
b N... GO GI0 X30 Y20
2l = ' ' —
1M 20 30 40 x Dievaiska prirucka, str.306

November 27, 2014
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Primkova interpolace

vi 19 G01 Posledni naprogramovanou rychlosti se na-
"_I*_"' jizdi po pfimce k naprogramovanému ci-

l lovéemu bodu. Primka miZe byt libovolné
E Vv rovingé nebo v prostoru.

|

|

pfimkova interpolace v prostoru

, N... GO0 G90 X40 Y 60 Z3 5800 M3
' M... G01 Z2-12 F400

i M... X20 Y10 Z-10

- L, M... GO0 Z80

Drtevaiska ptirucka, str.306
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G032 v sméru hodinowvych rucicek
Go3 proti sméru hodinovych rucicek

Pohyb na kruhovém oblouku rychlosti  posuvu.
Programem je uréen:
- smysl otatek oblouki
- poéateéni bod (koneéna poloha posledni
vty
- cilovy bod
- paloha stredu kruhu nebo jeho polomér

Interpolaéni parametry |, J, K
Interpolaéni parametry se udavaji relativné
od pofateéniho bodu ke stredu kruZnice.
Znamenka vyplyvaji ze sméru soufadnic.

Udaj o poloméru U, P nebo R
rnaménko: U+ u dhlu = 180°
- u dhlu = 180°
Pfi  plném  kruhu neni  polomérove
programovani pripustng!

interpolaéni parametry

M ... GO0 X170 %25 £1 51500 MOZ2
M ... GO1 Z-5 F400

M ... G02 X170 %25 120 JO F600

M ... GO0 Z80

polomérove programovani
N ... GO3 G90 X60 Y15 U15

Dtevatska piirucka, str.307

November 27, 2014
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Rychlost drahy, rychlost pfrechodu mezi vétami

ZMena waty

N/

zména vety
¥

B "

4

iména véty

slova F U pfimoéaré a kruhové interpolace se musi

G09
GE60

programovat rychlost posuvu pod adresou F.
F8000 = 8000 mm/min = & m/min

pfesné zastaveni, vatou

pfesné zastaveni, modal déinny
Rychlost posuvu se zabrzdi az do klidu a dalsi
vetou se zrychli na programovanou hodnotu.

Rizen/ drahy s redukovanou rychlosti, zvlasié
pro zpracovani dreva.

Ma konci véty se rychlost pribrzdi na rychlost
danou parametry stroje a pak se opét zrychli.

Rizeni drahy s plynulym pfechodem rychlosti

- stejna rychlost posuvu na konci veéty, pokud
nasleduje vyEsi rychlost

- pfibridéni posuvu na rychlost v prist véte,
pokud nasleduje niZsi rychlost

Drevaiska piirucka, str.307

November 27, 2014
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Korekce nastroje

skutecna hloubka
zabéru

g

hodnota délkove

korekce

obrobek

programeovana
hloubka zasahu

a7

volba korekce

b

A,

30 X
zrudeni volby korekce

Pod cislem korekce nastroje D jsou uloZend
geometricka data nastroje:

délka +999.999 mm
polomér +999.999 mm

Volba nebo zruseni jen pfi GO0 nebo GO1

Korekce deélky

volba: Udaj karekéni paméti D1 ... D..
informace o draze Z...
) N.. GO0 D1 Z120
zruseni: vymazani DO
informace o draze Z...
N.. GO0 D0 2120

Korekce poloméru nastroje

G40 Zadna korekce poloméru
G41 korekce poloméru doleva od obrobku
G42 korekce poloméru doprava od obrobku

Korekce nahoru i dold se provadi na dvou
prfimkach..
. korekce nahoru:

N.. G91D122

N.. GO1 G41 Y15 F3000
N.. Y15 Z-15

N.. Y10 F5000

korekce dolt

N.. G90 GO1 F5000
N.. Y40 F3000

N.. Y25 Z120

N.. G40 Y10

Drievatska piirucka, str.308

November 27, 2014
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Clenéni podprogramu
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Opakujici se pracovni kroky pri obrabéni
obrobku se mohou napsat jako podprogramy.
Pfednostné se programuiji fetézove.

Postup:

® zacatek podprogramu
%SP (subprogram = podprogram)
adresa L...

véty podprogramu

konec podprogramu
zavereény znak M17

Drevarska ptirucka, str.308
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