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Datum:31.1.2014
Anotace: V této prezentaci se Zaci seznami s druhy kétovani.
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Metodické poznamky
List ¢.2 - Metodicky list
List €.3 - Obsah

List €.4 - Druhy kétovani
List ¢.5 -Druhy kétovani
List ¢.6 -Druhy kétovani
List €.7 -Druhy kétovani
List ¢.8 - Druhy kétovani
List ¢.9 -Druhy kétovani
List ¢.10 -Druhy kétovani
List ¢.11 -Druhy kétovani
List ¢.12 - Zdroje

November 27, 2014
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Druhy kotovani G90/91
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November 27, 2014

G90 Absolutni Gdaje o rozmérech se vztahuji
k pevné stanovenému nulovéemu bodu,
vétsinou k nulovému bodu ebrobku. Hod-
nota cisel pfislusné drahy udava cilovou
polohu,

G91 Relativni rozméry (pfiristkové udaje) se
vztahuji ke koncovemu bodu posledni véty.

N... GO0 G90 X60 Y40
nebo
M... GDO G91 X40 ¥30

(PESCHEL, P. Dfevarska pfirucka)
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Z)

Posun nulového bodu

e |

Posun nulového bodu je vzdalenost mezi nu-

lovym bodem stroje a nulovym bodem obrobku.

G54 ... G57 Mastavitelny posun nulového bodu.
Tyto posuny jsou pamétova mista
v fizeni a jsou na pocatku zadany.
Jsou nezavislé na druhu kétovani.

G58/G59  Programovatelny posun nulového
bodu.
Dodateény posun, ktery se zapise do
prograimi.

G53 Potlateni posunu nulového bodu
pomoci vaty.

(PESCHEL, P. Dfevafska pfirucka)
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Pohyb osy bez obrabéni

¥ GO0 Programovana draha projizdi nejvétsl moz-
20 nou rychlosti {zavisi na stroji) po pfimce,
aniz by se obrabélo,
10
, M... GOD GI0 X30 ¥20

0 20 30 40 X

(PESCHEL, P. Dfevaiska prirucka)
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Primkova interpolace

Y o 12 . G01 Posledni naprogramovanou rychlosti se na-

L jizdi po pfimce k naprogramovanemu ci-

lovéemu bodu. Primka miZe byt libovolné
v roving nebo v prostoru.

pfimkova interpolace v prostoru
N... GO0 G90 X40 Y 60 Z3 5800 M3
M... G01 Z£-12 F400
| N... X20 Y10 2-10
M... GO0 Z80

=1

LL1]

- i

(PESCHEL, P. Drevaiska prirucka)
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Kruhova interpolace

YA

=1

G02 ve smeéru hodinovych rugiek
G03 proti sméru hodinovych rucicek

Pohyb na kruhovém oblouku rychlosti  posuvu.
Programem je uréen:
- smysl otacek ablauku
- poéateéni bod (koneéna poloha posledni
viéty)
— cilowvy bod
- poloha stiedu kruhu nebo jeho polomér

Interpolaéni parametry 1, J, K
Interpolaéni parametry se udavaiji relativne
od poéateéniho bodu ke stfedu kruZnice.
Znaménka vyplyvaji ze sméru soufadnic.

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

Priklad: interpolaéni parametry
M ... GOO X10 ¥25 £1 51500 MO3
M ... GO1 Z-5 F400
N ... G0O2 X10 ¥25 120 JO FEOO0
M ... GO0 £80

Priklad : polomérové programovani
N ... GO3 G20 X60 Y15 U15

November 27, 2014

(PESCHEL, P.Dfevafska pfirucka)



4.7 Numerické fizeni CNC(2).notebook

Rychlost drahy, rychlost pfechodu mezi vétami

Fi zména véty

N/

FA zména vity
FGA2 V
' t
F zména véty
2000

ST

slovo F U pfimocaré a kruhové interpolace se musi

G09
GE60

G62

programovat rychlost posuvu pod adresou F.
Priklad: FB000 = 8000 mm/min = 8 m/min

pfesné zastaveni, vatou

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

Rizeni drahy s redukovanou rychlosti, zvlasté
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

November 27, 2014

(PESCHEL, P.Dfevafska pfirucka)
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Korekce nastroje

' }
T hadnota délkoveé
skuteéna hloubka korekce
zabéru
programovana
hloubka zasahu
obrobek
A L S LA e P e A e o

YA

40|

25¢

N
|7 ’i)
30 X

Yi

504

40+

251

N..
b

M...

volba korekce

30

X
zruSeni volby korekce

Pod &islem korekce nastroje D jsou uloZena

geometricka data nastroje:

déelka +989.999 mm
polomér +999.999 mm

Volba nebo zruseni jen pii GO0 nebo G01

Korekce délky

volba: (daj korekéni paméti D1 ... D..
informace o draze Z...
prildad: N.. GO0 D1 2120
zruseni: vymazani DO
informace o dréze Z...
priklad: N., GO0 DO Z120

Korekce poloméru nastroje

G40 7adna korekce poloméru
G41 korekce poloméru doleva od obrobku
G42 korekce poloméru doprava od obrobku

Korekce nahoru i dold se provadi na dvou

pfimkach..
ilklad: korekce nahoru:

N.. G91D1Z2

N.. GO1 G41 Y15 F3000

N.. Y15 Z-15

N.. Y10 F5000

korekce dolt

N.. G90 GO1 F5000
N.. Y40 F3000

N.. Y25 2120

N.. G40 Y10

November 27, 2014

(PESCHEL, P. Dfevafska pfirucka)
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Clen&ni podprogramu

jednoduche clenéni

Podprogramy

Ij'asas:: LF_-=|L230

“[230P1

S
"-.1‘_.
o~

M30/MD2

dvajité élenéni

%9534LF #‘Lzsu 7 #|L240
24uP99|
zaups,krm "E '“E"
r r
30!M£:2
trojité clenéni
%9534LF _#|L230 ,f{udu o
- - -
- -
- e 99 o f
- - = A / 3
f"'"’ K!/ krat LZE'DFE{'{FEI
-
e, iRt T Mg L
q M17  Te=o [M17 TS
Q"\
|M30/M02

~IM17

L250

M17

November 27, 2014

Opakujici se pracovni kroky pfi obrabér
obrobku se mohou napsat jako podprogramy
Pfednostné se programuji fetézove.

Postup:

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

vety podprogramu

konec podprogramu
zaverecny znak M17

(PESCHEL, P.Dfevafska pfirucka)

11



4.7 Numerické fizeni CNC(2).notebook

POUZITE ZDROJE:

O aplikaci SMART Notebook™

Verze 11.0.583.0 10:41:52 May 32012
SMART Technologies

3636 Research Road NW
Calgary, AB T2ZL 1Y1

Telefon: 1.866.518 6791 nebo +1.403.228 5940
Kontaktovat podporu:smarttech .com/contactsuppart

* obrazky z galerie SMART Notebook

« Lesson Activity Toolkit 2.0

November 27, 2014

)10, 333 s.

859-2084-0.
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