Z.aklady programovani
a obsluha

CNC stroju



UvVOD
Cilem téchto text je naucit obsluhu ovladat CNC stroje, tvofit

NC programy, simulovat obrabéni na PC a obrabét strojni soucasti
pfimo na stroji.

1. CNC STROJE

Obrabéci stroje fizené programem, ktery je ulozen v paméti
pocitace. Pfed vlastnim obrabénim lze spravnost programu oveftit
grafickou simulaci na monitoru pocitace.

1. 1. SOURADNE SYSTEMY CNC STROJU
Abychom mohli spravné a piesné urcit drahu nastroje, musime
jednoznacéné urcit souradny systém stroje. Zakladem je trojosa
pravouhla soufadna soustava s osami X, Y, Z, které jsou
rovnobézné s vodicimi plochami pohyblivych ¢asti stroje, u
nekterych strojl je mozno programovat nata¢eni obrobku kolem
soufadnych os, toto nati¢eni oznacujeme adresami A, B, C. Sipky
soufadnych os oznacuji sméry pohybu nastroje.

Frézka




Soustruh

1.2. VZTAZNE BODY PRO CNC STROJE

V pracovnim prostoru CNC stroje jsou definovany tzv.
vztazné body, které umoziuji urcit vzajemnou polohu
obrobku a nastroje vzhledem k pracovnimu prostoru stroje.

M — absolutni pocatek souradného systému stroje, je dan
vyrobcem a uZivatel jej nemize ménit

R — referenc¢ni bod - je to pfesn¢ urcena poloha sani, ktera je
pevné dana koncovymi spinaci ve vSech fizenych osach stroje.
Slouzi k pfesnému nastaveni odméfovaciho systému
obrabéciho stroje a k zarazeni referencniho bodu do NC
programu. To také vede k odstranéni moznych chyb, které
mohou vzniknout interpolaci (pokud stroj nema zpétnou
vazbu). Najeti na referencni bod je nutno zatradit po kazdém
zapnuti obrabé&ciho stroje.




W _— nulovy bod obrobku - je pocatek soufadné¢ho systému
obrobku. Jeho polohu voli programator a je mozné ji kdykoliv
béhem programu ménit. Nulovy bod obrobku stanovi
programator do takového mista, aby se co nejvice zjednodusil
vypoCet vzdalenosti prechodovych mist jednotlivych
konstrukéné technologickych prvki.

T — vztazny bod upinace nastroji - je bod na upinaci plose
nosice nastroje. Obsluha CNC stroje musi provést pro kazdy
nastroj korekci nastroje, to je urceni rozdilu mezi Spickou
nastroje P a bodem T a tyto hodnoty zapsat do programu pro
prisluSny nastroj.

P_— vychozi bod nastroje — zde zacina pracovni pohyb
nastroje fizeny NC programem a po vykonani vSech ptikazu
NC programu nasleduje navrat nastroje do tohoto bodu.

1.2.1. VZTAZNE BODY PRO CNC SOUSTRUH




1.2.2. VZTAZNE BODY PRO CNC FREZKU

1. 3. UPINANi NASTROJU

U CNC obrabécich strojli s automatickou vymeénou
nastrojll jsou nastroje upinany v jednotném systému
nastrojovych stopek a drzaka. Ve skuteném provozu
se nastroje veétSinou ustavuji a meii na specializovaném
pracovisti pomoci optického piistroje mimo obrabéci
stroj. Namétené hodnoty korekci se zapisuji do tabulky
nastroj.




1. 4. KOREKCE NASTROJU

Je to rozdil polohy ostfi nastrojit vzhledem k prvnimu
nastroji v ose X a v ose Z.

Z - Kkor.

)

X- kor.

ZJISTOVANI KOREKCI

Prvnim néstrojem (T1) zarovname ¢elo na polotovaru,
vynulujeme Z — tovou souradnici, osoustruzime ¢ast
prumeéru (nezalezi na velikosti) a vynulujeme X — ovou
soufadnici.

Provedeme vyménu nastroje a druhym néstrojem (T2)

najedeme na Celo polotovaru a odecteme Z — tovou

korekci, najedeme na osoustruzeny prumer a zjistime

X — ovou korekci. Zjisténe hodnoty zapiSeme do

tabulky nastrojl. Stejnym zpiisobem zjistime korekce

dalSich nastroju.



2. CNC PROGRAM

Je to soubor geometrickych a technologickych informaci,
které vyzaduje tidici systém obrabéciho stroje, program je
zapsan pomoci jednotlivych bloku, kazdy blok ma své Cislo.
NC program lIze vytvaret pfimo na obrabécim stroji nebo jej
lze vygenerovat a importovat do fidiciho pocitace z
CAD/CAM pracovisté. Na monitoru PC lze provadeét
grafickou simulaci obrabéni pro kontrolu programu pied
vlastnim obrabénim.

NC program mizeme jednoduse upravovat a dopliovat.

2. 1. CNC PROGRAM MUSI OBSAHOVAT:

- geometrické informace udavajici:
- zpusob pohybu nastroje — pracovni posuv, rychloposuv
- drahu nastroje — ptimka, kruhovy oblouk

- technologické informace udavajici:
- velikost posuvu
- otaCky vretena - smér otaceni, vypnuti vietena
- vymeénu nastroje (v€etné korekci nastroje)
- zapnuti (vypnuti) chlazeni
- konec podprogramu
- konec programu



2. 2. STRUKTURA PROGRAMU:

Program se sklada z jednotlivych blokii, tzv. vét:
N10 GO0 X30 Y-40 Z50
N20 GO01 X40 Y-50 Z50 F80

Kazdy blok méa své potadové ¢islo: N10, N20, ...
Blok se sklada z jednotlivych piikaza, tzv. slov:

GO0 X30 Y-40 Z50
Kazdy ptikaz se sklada z adresy a vyznamové casti:

G, X, Y, Z —adresa — urcuje druh instrukce

00, 30, -40, 50 — konkrétni hodnota adresy



3. PREHLED PRIPRAVNYCH FUNKCI

SoustruZeni Funkce Vyznam Adresy
RYCHLOPQOSUYV - pohyb nastroje po pfimce max.
GO0 rychlosti do bodu (X,Z) XZ
G01 LINEARNI INTERPOLACE — pohyb nastroje po piimce | X Z F
pracovnim posuvem (F) do bodu (X, Z)
KRUHOVA INTERPOLACE ve sméru hodinovych
G02 rucicek - pohyb nastroje po kruznici o poloméru (R) XZRF
pracovnim posuvem (F) do bodu (X, Z)
KRUHOVA INTERPOLACE proti sméru hodinovych
Go3 ruci¢ek - pohyb néstroje po kruznici o poloméru (R) XZRF
pracovnim posuvem (F) do bodu (X, Z)
v . T
G04 CASOVA PRODLEVA - pteruSeni béhu programu na
dobu (T) sekund
G2l PRAZDNY BLOK - slouzi k vymazani nezadouciho bloku (N...)
L
G25 SKOK DO PODPROGRAMU - skok do podprogramu
na ¢islo bloku uvedené v adrese (L)
G26 ,
PROGRAMOVY CYKLUS - skok do podprogramu na LH
¢islo bloku uvedené v adrese (L) s potem opakovani
uvedenym v adrese (H)
G27 PROGRAMOVY SKOK — skok na libovolny blok
programu uvedeny v adrese (L) L
G29 TEXTOVA POZNAMKA — text v rozsahu dvaceti znakii v ACII
G33 REZANI ZAVITU fezani zavitu se stoupanim (K) do ZK
délky (Z2)
G64 CYKLUS PODELNEHO HRUBOVANI - podélné XZUF
hrubovani polotovaru na pramér (X) do vzdalenosti (Z) s
hloubkou tfisky (U) posuvem (F)
G66 CYKLUS SOUSTRUZENI ZAPICHU - soustruzeni
XZWF

zéapichu o Sitce (Z) na prumér (X) nozem Sitky (W)
posuvem (F)




G68 CYKLUS PRICNEHO SOUSTRUZENI — pfi¢né
soustruzeni na pramér (X) do vzdalenosti (Z) Sitkou tisky XZWF
(W) posuvem (F)

G73 CYKLUS VRTANI S PRODLEVOU - vrténi do
hloubky (Z) s kratkou prodlevou po odvrtani drahy (W) ZWF
posuvem (F)

G78 CYKLUS REZANI ZAVITU - fezéni zavitu se
stoupanim (K) na primér (X) v délce (Z) tiiskou hloubky XZUK
(U) s kolmym pfisuvem noze

G79 CYKLUS REZANI ZAVITU- fezani zavitu se stoupanim
(K) na pramér (X) v délce (Z2) ttiskou hloubky (U) se XZUK
Sikmym pfisuvem noze

G81 CYKLUS VRTANI — vrtani otvoru do hloubky (Z)
posuvem (F) ZF

G83 CYKLUS VRTANI S VYPLACHEM- vrténi otvoru do
hloubky (Z) posuvem (F), po vyvrtani useku (W) dojde k ZWF
vyplachnuti tfisek rychloposuvem

G85 CYKLUS VYSTRUZOVANI — vystruZovéani do hloubky
(Z) posuvem (F) a navrat do vychozi pozice posuvem (F) ZF

G90 , P,
ABSOLUTNI PROGRAMOVANI

Go1

INKREMENTALNI PROGRAMOVANI — programovani pfirtistkové

G92 , F. , XZ
ABSOLUTNI PROGRAMOVANI S POSUNUTIM

NULOVEHO BODU - umisténi nulového bodu kdekoliv
v pracovnim prostoru stroje, (X, Z) — soufadnice nastroje
vzhledem k novému nulovému bodu

G94 POSUV v mm/min
G95 POSUV v mm/ot.
G96 KONSTANTNI REZNA RYCHLOST - otaky vietena jsou v

zéavislosti na soustruzeném prameéru

G98 NAJETI DO REFERENCNIHO BODU




4. PREHLED POMOCNYCH FUNKCI

Soustruzeni MO0

PROGRAMOVE ZASTAVENI — zastaveni b&hu programu a ota¢ek
vietena, opétovné spusténi programu po stisknuti tlacitka START

MO03 NP S
ROZTOCENI VRETENE DOPRAVA - roztoceni
vietena v kladném sméru na hodnotu otacek (S)

MO04 NP S
ROZTOCENI VRETENE DOLEVA- roztoCeni vietena
v zaporném smeru na hodnotu otacek (S)

M05 r r W W
ZASTAVENI OTACEK VRETENA —vypnuti otacek vietena

MO6 VYMENA NASTROJE - zastaveni otadek vietena a
otoc¢eni revolverové hlavy do polohy (T), korekce nastroje XZT
se zapisuji do adresy (X, Z)

MO07 ZAPNUTI CHLADICI KAPALINY

M09 VYPNUTI CHLADICI KAPALINY

M17 KONEC PODPROGRAMU - ukon¢eni podprogramu a navrat do
hlavniho programu

M30 KONEC PROGRAMU - ukonceni hlavniho programu a vSech ¢innosti
stroje

M99 DEFINICE VELIKOSTI POSUVU

5. PROGRAMOVANI SOUSTRUHU

Pfi tvorbé programu se snazime, aby popis drahy nastroje byl
co nejjednodussi. VEtSinou pouzivame zpiisob programovani
ABSOLUTNI, nékdy ( naptiklad pti tvorbé podprogramu




nebo pii fetézcovém koétovani soucasti ) volime zpisob
programovani INKREMENTALNI (pfiristkovy).

5.1 G90 - ABSOLUTNI PROGRAMOVANI

Soufadnice vSech bodl se zadavaji absolutné vzhledem k
pocatku soutadného systému. V ose (X) zadavame priuméry soucasti,
v 0se (Z) zadavame délky primért. Absolutni programovani zrusime
funkci G91.

Priklad ¢. 1:
Naprogramujte v absolutnim programovani pohyb néastroje z
bodu 0 postupné pies vSechny body zpét do bodu 0.
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5.2. G92 - ABSOLUTNI PROGRAMOVANI S

POSUNUTIM NULOVEHO BODU

Pro soutadnice bodu plati totéz jako u funkce G90, funkce G92 nam
umoziuje posunout nulovy bod kamkoliv do pracovniho prostoru
stroje. Vyhodna poloha nulového bodu je na ose rotace a na pravém

¢ele obrobku.
Priklad ¢€. 2:

Naprogramujte v ABSOLUTNIM programovani pohyb
nastroje z vychoziho bodu postupné pies vSechny body zpét

!

30

do vychoziho bodu.
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00926010 0
04101161 50| 0-1
08101]16]-20|50|1-2
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5. 3. G91 - INKREMENTALNI PROGRAMOVANI
(PRIRUSTKOVE)

Souradnice kazdého cilového bodu se zadavaji jako velikosti ptirtstki
v ose (X) a (Z) od ptedchoziho cilového bodu, jehoZ soutadnice
povazujeme za nuloveé.

Priklad €. 3:

Naprogramujte v INKREMENTALNIM programovani pohyb
nastroje z vychoziho bodu postupné pies vSechny body zpét
do vychoziho bodu.
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081010 |-21]|50|1-2
1210117 |0 |50]2-3
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321017 65 |50|7-0




5.4.G00 - RYCHLOPOSUV

Funkce se pouziva pro rychlé piestaveni nastroje mimo zabér. Néstroj
se pohybuje maximalni moznou rychlosti z vychoziho bodu

(X, Y - vychozi bod) do cilového bodu urc¢eného souradnicemi

(X, Y - cilovy bod) po piimkové draze.

N10 GO0 X..Y..
X...X-ova soufadnice cilového bodu

Y...y-ova soufadnice cilového bodu

Rychloposuv X. Y (cilovy bod)
/

X.Y (vychozi bod)



5.5. G0O1 - LINEARNI INTERPOLACE

Funkce G1 je zékladni pohybova funkce pii pracovnim pohybu
nastroje, nastroj se pohybuje po pfimce pracovnim posuvem (F) z
vychoziho bodu (X, Y - vychozi bod) do cilového bodu ur¢ené¢ho
soufadnicemi (X, Y - cilovy bod).

N10 GO01 X.. Y. F..
X...X-ova soufadnice cilového bodu
Y...y-ova soufadnice cilového bodu

F...velikost pracovni rychlosti nastroje (mm/min.)

X.Y cilovy bod
F-posuv -

S

X. Y vyvchozibod



Priklad ¢. 4:
Naprogramujte v ABSOLUTNIM programovani pohyb
nastroje z vychoziho bodu tak, aby obrobil soucast dle nacrtu
a opé&t se vratil do vychoziho bodu.
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Priklad ¢. 5:
Naprogramujte v INKREMENTALNIM programovani pohyb
nastroje z vychoziho bodu tak, aby obrobil soucast dle nacrtu
a opé&t se vratil do vychoziho bodu.
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5. 6. G02 - KRUHOVA INTERPOLACE VE
SMERU POHYBU HODINOVYCH RUCICEK

Nastroj se pohybuje po kruhovém oblouku o poloméru (R) pracovnim
posuvem (F) ve sméru pohybu hodinovych ruc¢i¢ek z vychoziho bodu

(X, Y - vychozi bod) do cilového bodu uréeného souradnicemi (X, Y

- cilovy bod).

N10 G02 X.. Y. R.. F..
X...X-ova soufadnice cilového bodu
Y...y-ova soufadnice cilového bodu
R...velikost poloméru kruhového oblouku

F...velikost pracovni rychlosti nastroje (mm/min.)

e
— X,Y cilovy bod

X, Y vychozi bod



5.7. G03 - KRUHOVA INTERPOLACE PROTI
SMERU POHYBU HODINOVYCH RUCICEK

Nastroj se pohybuje po kruhovém oblouku o poloméru (R)
pracovnim posuvem (F) proti sméru pohybu hodinovych rucicek z
vychoziho bodu (X, Y - vychozi bod) do cilového bodu uréeného
souradnicemi (X, Y - cilovy bod).

N10 G02 X.. Y. R.. F..
X...X-ova soufadnice cilového bodu
Y...y-ova soufadnice cilového bodu

R...velikost poloméru kruhoveého oblouku

F...velikost pracovni rychlosti nastroje (mm/min.) R

X,Y cilovy bod

. L

X, Yvichoibod — —— Fposuy



Priklad ¢. 6:

Naprogramujte v absolutnim programovani pohyb nastroje z
vychoziho bodu tak, aby obrobil tvar soucasti dle nacrtu a opét se
vratil do vychoziho bodu.
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Priklad ¢. 7:
Naprogramujte v inkrementalnim programovani pohyb nastroje z
vychoziho bodu tak, aby obrobil tvar soucasti dle nacrtu a opét se

vratil do vychoziho bodu.
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5.8. G04 - CASOVA PRODLEVA

Pohyb nastroje se po zadanou dobu (T) pterusi. Cas prodlevy se
zadava v sekundach. Béhem prodlevy se ota¢eni vietena nezastavuje.
Funkce se pouziva napt. pro ustaleni otaCek pii roztoceni vietena nebo
pii vystruzovani z diivodu vyhlazeni povrchu.

N10 G04 T...

T...Casova prodleva (s)

5.9. G21 — PRAZDNY BLOK

Funkce se pouziva pro vlozZeni prazdného bloku do programu
nebo k vymazani jednoho ( i vice) nezadouciho bloku c¢islo (N). Tento
blok se po prelistovani nezobrazi.

N10 GO01 X.. Z. F..
N10 G21

Blok N10 se vymaZze z programu.

5.10. G29 — TEXTOVA POZNAMKA

Funkce umoziuje vepsat do CNC programu textovou poznamku
o dvaceti znacich do jednoho bloku. Téchto bloki miize byt v
programu libovolny pocet.

N10 G29 SOUSTRUZENI TVARU 1



5.11. G33 — SOUSTRUZENI ZAVITU

Funkce umoziuje soustruzeni jedné zavitové drazky na priméru
(X) se stoupanim (K) v délce (2).
N10 G33 X.. K.. Z.

X...maly pramér zavitové drazky

K...stoupéni zavitu

Z....délka zavitu

[k
@ VB




6. PEVNE CYKLY

Cykly se pouzivaji pro usnadnéni programovani a vyrazné
zkraceni programi. Kazdy pevny cyklus ma ur¢ené tseky pohybu,
které by jinak bylo nutno programovat pomoci zdkladnich funkci GO0O,
GO01, GO02,..., VSechny cykly jsou vytvotfeny tak, Ze po provedeni
vSech predepsanych operaci cyklu se nastroj vrati zpét do vychoziho
polohy, tedy do bodu, ze kterého byl cyklus vyvolan. VSechny cykly
je mozno zadavat jak v absolutnim, tak v inkrementalnim

programovani.

6. 1. G64 — CYKLUS PODELNEHO HRUBOVANI

Cyklus se pouziva na hrubovani soucasti na rozméry dané
adresami (X) a (Z) po jednotlivych tfiskach hloubky (U), posuvem
(F). Po odebrani materialu nastroj zarovna ¢elo a vrati se do vychozi
polohy. Pokud neni odebirany ptidavek celistvym nasobkem hloubky
trisky (U), je posledni odebirana tfiska mensi.

N10 G64 X.. Z. U.. F..

X...velikost pozadovaného priméru

Z...d¢lka pozadovaného priméru
h...hloubka ttisky

F...velikost pracovni rychlosti nastroje (mm/min.)

J

-

T T

BX




Priklad ¢. 8:
Naprogramujte obrobeni soucasti dle nacrtu s pouzitim
hrubovaciho cyklu v absolutnim a v inkrementalnim

programovani.
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0092 |60]|5 0
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Inkrementalni programovani
N |G X |Z U Body
00192 |60|5 0
04 | M3 S1000
08191
12100 |[-5]-4 0-1
12164 |-5]-61 1.5(50]1-2-1
16100 [-5]0 1-3
20164 |-5-26 1.5]50] 3-4-3
24100 [15]4 3-0
28 | M30




6. 2. G66 — CYKLUS ZAPICHOVANI

Cyklus se pouziva pro vyrobu zapichu o siice VEtsi, nez je Sirka
zapichovaciho noze. Rozmeéry zapichu jsou dané adresami (X) -
pramér a (Z) — sitka zapichu, ne draha nastroje. Sitka zapichovaciho
noze je udavana adresou (W), posuv nastroje je dan adresou (F).

N10 G66 X.. Z. W.. F..
X...pramér zapichu
Z...8itka zapichu
W...sitka zapichovaciho noze

F...velikost pracovni rychlosti néstroje (mm/min.)

POSUV

RYCHLOPOSUV
7PET

D




6. 3. G68 — CYKLUS PRICNEHO SOUSTRUZENI

Cyklus se pouziva na hrubovani souc¢asti na rozméry dané
adresami (X) a (2) po jednotlivych ttiskach sirky (W), posuvem (F).
Nastroj pracuje zapichovacim zplisobem. Po odebrani materialu
nastroj vyhladi valcovou plochu a vrati se do vychozi polohy.

Pokud neni odebirany pfidavek celistvym nasobkem §itky trisky (W),
je posledni odebirana tfiska mensi.

N10 G68 X.. Z. W.. F..
X...velikost hrubovaného praméru
Z....d¢lka hrubovaného praméru
W..sirka trisky

F...velikost pracovni rychlosti néstroje (mm/min.)

-
®x




6. 4. G73 — CYKLUS VRTANI S PRODLEVOU

Cyklus se pouziva pro vrtani otvort hloubky (Z2), s posuvem
vrtaku (F). Po odvrtani hlouby otvoru dané adresou (W) nasleduje
kratka prodleva posuvu, ¢cimz dojde k preruseni tiisky. Toto se
opakuje az do dosazeni hloubky otvoru (Z). Poté se nastroj vrati do
vychozi polohy rychloposuvem.

N10 G73 Z.. W.. F..
Z...hloubka vrtan¢ho otvoru
W..d¢lka drahy nastroje do kratké ¢asové prodlevy

F...velikost pracovni rychlosti nastroje (mm/min.)
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6.5. G78 — CYKLUS REZANI ZAVITU S
KOLMYM PRISUVEM

Cyklus se pouziva pfi soustruzeni zaviti v délce dané adresou
(2), se stoupanim (K). V adrese (X) se uvadi maly primér zavitu

(u vnitinich zavitl se udava velky primér zavitu), adresa (U) urcuje
hloubku ttisky. Pfisuv nastroje je kolmo na osu rotace obrobku. Po
vysoustruzeni zavitu se nastroj vrati rychloposuvem do vychozi

polohy.

N10 G78 X.. Z. U.. K..
X...maly (velky) pramér zavitu
Z...d¢élka zavitu
U...hloubka trisky

K...stoupani zavitu




6.6. G79 — CYKLUS REZANI ZAVITU SE
SIKMYM PRISUVEM

Cyklus se pouziva pfti soustruzeni zaviti v délce dané adresou
(2), se stoupanim (K). V adrese (X) se uvadi maly primér zavitu

( pti obrabéni vnitinich zavita se uvadi velky pramér zavitu), adresa
(U) udava hloubku ttisky. Pfisuv nastroje je Sikmo, po boc¢ni plose
zavitu. Po vysoustruzeni zavitu se nastroj vrati rychloposuvem do
vychozi polohy.

N10 G78 X.. Z. U.. K..
X...maly (velky) pramér zavitu
Z...d¢élka zavitu

U...hloubka trisky

K...stoupani zavitu
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6. 7. G81 — CYKLUS VRTANI

Cyklus se pouziva pro vrtani otvoru hloubky (Z), s posuvem
vrtaku (F). Po dosazeni hlouby otvoru (Z) se nastroj vrati do vychozi
polohy

rychloposuvem.

N10 G81 Z. F..

Z....hloubka vrtaného otvoru

F...velikost pracovni rychlosti néstroje (mm/min.)

& —:T.‘. -
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6. 8. G83 — CYKLUS VRTANI S VYPLACHEM
TRISKY

Cyklus se pouziva pro vrtani hlubokych otvort hloubky (Z), s
posuvem vrtaku (F). Po odvrtani hlouby otvoru dané adresou (W)
nastroj vyjede do vychozi polohy rychloposuvem pro odstranéni ttisek
a rychloposuvem opét vrati na vrtanou hloubku a pokracuje
pracovnim posuvem na hloubku (W). Toto se opakuje az na hloubku
otvoru (Z2).

N10 G81 Z. F..

Z....hloubka vrtaného otvoru

F...velikost pracovni rychlosti nastroje (mm/min.)
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6.9. G85 — CYKLUS VYSTRUZOVANI

Cyklus se pouziva pro vystruzovani otvora hloubky (Z). Nastroj
se pohybuje pracovnim posuvem (F) pfi vystruzovani i pii zpétném
pohybu do vychozi pozice.

N10 G85 Z. F..

Z...draha nastroje pii vystruzovani otvoru

F...velikost pracovni rychlosti nastroje (mm/min.)

//f/',/ VE$STRUZNIK
~
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/. PODPROGRAMY

Podprogramy nam slozi k obrabéni tvara nebo prvka, které se
Casto na obrobcich opakuji a abychom tyto Casti programu nemuseli
stale prepisovat do novych programi, je vhodné mit je uvedené v
podprogramech. Pii programovani pak staci tento podprogram privolat
do hlavniho programu ptislusnou funkci. Z podprogramu je mozno
vyvolat dalsi, tzv. vnofeny podprogram. Hlavni program pokracuje po
provedeni podprogramu a jeho ukonceni funkci M17 blokem, ktery
nasleduje za blokem, z néhoz byl podprogram vyvolan. Podprogramy
musi byt uvedeny az za hlavnim programem, tzn. az za funkci M30.

7.1. G25 - SKOK DO PODPROGRAMU

Funkce zptisobi skok do podprogramu na ¢islo bloku uvedené v adrese
(L). Podprogram se ukoné¢i funkci M17. Ridici systém se vrati do
hlavniho programu na blok, ktery nasleduje za blokem, z néhoz byl
skok do podprogramu realizovan. Z podprogramu je moZzny skok do
dalsiho tzv. vnotfeného podprogramu. Struktura programu s vnofenymi
podprogramy je slozita a jeji vyuziti neni piili§ bézné.

NO1 G92 X... Z...
NO5 M3 S1500
NO09 GO0 X... Z...
— NI3 G25 L57
N17 G00 X... ... ¥/
N21 G25 L69
N25 G00 X... zZ.. -
N29 M30
— N57 G... X... Z...
Nol G... X... Z..
N65 M17 —
L—» N69 G X... Z...

N73 M17



7.2. G26 — PROGRAMOVY CYKLUS

Funkce zpuasobi skok v programu na ¢islo bloku uvedené v adrese (L).
Po vykonani podprogramu a jeho ukonc¢eni funkci M17 se
podprogram opakuje s po¢tem opakovani danym adresou (H).

NO1 G92 X... Z...
N05 M3 S1500
N09 GO0 X. .. Z..

— NI13 G26 157 H3
N17 G... X... Z... +—
N21 G... X. .. Z..
N25 G... X... Z..
N29 M30

—» N57 G... X. .. Z...
N61 G... X. .. Z... 3x
N65 M17

7.3. G27 — PROGRAMOVY SKOK

Funkce zptisobi skok v programu na ¢islo bloku uvedené v adrese (L.).
Tim mazeme libovolnou ¢ast programu vynechat. Naprogramujeme-li
skok na predchazejici blok, vytvotime nekonecnou uzavienou smycku
a program se pak nekonec¢n¢ opakuje az do preruseni.

NO1 G92 X... Z...

NO5 M3 S1500

NO09 G00 X... Z...

N13 G27 L25

N17 G... X... Z... vynechana ¢ast
N21 G... X... L. .. } programu
N25 G X... Z

N29 M30



.PREHLED PRIPRAVNYCH FUNKCI

Frézovani Vyznam Adresy
Funkce
RYCHLOPOSUYV - pohyb néstroje po piimce max. rychlosti do
GO0 bodu (X, Y, Z) XYZ
GO01 LINEARNI INTERPOLACE — pohyb nastroje po piimce XYZF
pracovnim posuvem (F) do bodu (X, Y, Z)
KRUHOVA INTERPOLACE ve sméru hodinovych ru¢icek -
G02 pohyb nastroje po kruznici 0 poloméru (R) pracovnim posuvem XYZRF
(F) do bodu (X, Y, 2)
KRUHOVA INTERPOLACE proti sméru hodinovych rucicek -
Go3 pohyb nastroje po kruznici 0 poloméru (R) pracovnim posuvem XYZRF
(F) do bodu (X, Y, 2)
v . T
G04 CASOVA PRODLEVA - pieruseni béhu programu na dobu (T)
sekund
FUNKCE DALSI OSY - pohyb dalii osy o pocet impulst (A) AF
G083 posuvem (F)
VOLBA ROVINY X -Y
G17
VOLBA ROVINY X -Z
G18
VOLBA ROVINY Y -Z
G19
o1 PRAZDNY BLOK - slouzi k vymazani nezadouciho bloku (N...)
L
G25 SKOK DO PODPROGRAMU - skok do podprogramu na ¢islo
bloku uvedené v adrese (L)
G26 ,
PROGRAMOVY CYKLUS - skok do podprogramu na ¢islo LH
bloku uvedené v adrese (L) s po¢tem opakovani uvedenym v
adrese (H)
G27 PROGRAMOVY SKOK - skok na libovolny blok programu
uvedeny v adrese (L) L
G29 TEXTOVA POZNAMKA — text v rozsahu dvaceti znakii v ACII
G31 NAJETI NA SONDU v jedné ose XYZ

G40

ZRUSENI KOREKCE




G43 KOREKCE KLADNA
G44 KOREKCE ZAPORNA
G45 KOREKCE KLADNA POLOVICNI
G46 KOREKCE ZAPORNA POLOVICNI
G72 ., , XY ZWF
OBDELNIKOVY CYKLUS - zhotovi obdélnikové vybrani,
definované soufadnicemi (X, Y, Z) s hloubkou zabéru (W),
posuvem (F)
G81 L,
CYKLUS VRTANI - vrtani otvoru do hloubky (Z) posuvem (F) |ZF
G83 CYKLUS VRTANI S VYPLACHEM- vrtani otvoru do hloubky | Z W F
(Z) posuvem (F), po vyvrtani useku (W) dojde k vyplachnuti tiisek
rychloposuvem
G85 . , .
CYKLUS VYSTRUZOVANI — vystruzovani do hloubky (Z) ZF
posuvem (F) a navrat do vychozi pozice posuvem (F)
G90 , L,
ABSOLUTNI PROGRAMOVANI
G91 P .
INKREMENTALNI PROGRAMOVANI - programovani ptirtistkové
G92 XYZ

ABSOLUTNi PROGRAMOVANI S POSUNUTIM
NULOVEHO BODU - umisténi nulového bodu kdekoliv v
pracovnim prostoru stroje, (X, Y, Z) — soufadnice nastroje
vzhledem k novému nulovému bodu




9. PREHLED POMOCNYCH FUNKCI

Frézovani | PROGRAMOYVE ZASTAVENI — zastaveni b&hu programu a otadek vietena,
MO0 opétovné spusténi programu po stisknuti tla¢itka START

MO3 e S
ROZTOCENI VRETENE DOPRAVA — roztoc¢eni vietena v

kladném sméru na hodnotu otacek (S)

MO04 v , S
ROZTOCENI VRETENE DOLEVA- roztoceni vietena v

zaporném sméru na hodnotu otacek (S)

M05 14 r w A4
ZASTAVENI OTACEK VRETENA —vypnuti otacek vietena

MO06 VYMENA NASTROJE — zastaveni otaéek vietena a vyména
nastroje ¢islo (T), pramér (D), délkova korekce ( Z) DZT
MO7 ZAPNUTI CHLADICI KAPALINY
M09 VYPNUTI CHLADICI KAPALINY
M17 KONEC PODPROGRAMU — ukonéeni podprogramu a navrat do hlavniho
programu
M30 KONEC PROGRAMU - ukonéeni hlavniho programu a vsech ¢innosti stroje

M99 DEFINICE VELIKOSTI POSUVU




10. PROGRAMOVANI FREZKY

Pt1 programovani frézky je postup obdobny jako pii programovani
soustruhu. Programujeme drdhu osy nastroje, to znamena, zZe
vytvatime ekvidistantu, ktera je posunuta od povrchu obrobku o
polomér nastroje. Drahy nastroja lze programovat absolutné nebo
inkrementalné.

Vyznam ptipravnych funkci GO0, G01, G02, G03, G04, G21, G25,
G26, G27, G29, G81, G83, G85, G90, GI91, G2 je stejny jako u
soustruhu, nebudou dale uvadény.

Vyznam pomocnych funkci MO0, M03, M04, M05, M17, M30 je
stejny jako u soustruhu, nebudou dale uvadény.

10. 1. G08 — FUNKCE DALSI OSY

Funkce vyvola pohyb dalsi osy (nato¢eni) poctem pulst (A) a
posuvem (F)

10. 2. VOLBA ROVINY

Pro jednoznacné urceni roviny pfi frézovani kruhového oblouku se

pouzivaji funkce:
G1l7 - VOLBA ROVINY X-Y
Kruhova interpolace bude probihat v roving X —Y

G18 — VOLBA ROVINY X -Z
Kruhov4 interpolace bude probihat v roving X -Z




G19 - VOLBA ROVINY Y -Z
Kruhova interpolace bude probihat v roviné¢ Y —Z

10. 3. G31 — NAJETI NA SONDU

Funkce se pouziva pro vyuziti dotykové sondy, jez se da pouzit
napi. k nalezeni vychoziho bodu obrabéni, uréeni korekci nastroju, pri
omeétovani obrobku nebo pfi digitalizaci tvaru souc¢asti. Sonda se
pohybuje maximalné ve dvou osach takovou rychlosti, jez umoznuje
jeji okamzité zastaveni az do doby, dokud se dotyk sondy nedostane
do kontaktu s prekazkou, v tomto okamziku se zaznamenayji
soutradnice bodu. Program pokracuje na dalsim bloku.

10. 4. G40 — ZRUSENI KOREKCE

Funkce se pouziva pro zruseni pfedem nastavenych korekci
(G40, G41). Je vhodné pouzit funkci vzdy po dokoncéeni kontur se
zadanou korekci na primér nastroje pied odjetim do vychoziho bodu

nastroje.

10. 5. G41 — KOREKCE ZPRAVA

Funkce umoziuje programovat pozadovany tvar obrobku bez
ohledu na pouzity primér nastroje. Funkce presune skute¢nou drahu
nastroje na ekvidistantu vzdalenou od programované drahy o polom¢ér

nastroje. Funkce G41 se pouZije tehdy, ma-li obrabéna plocha lezet
vpravo od programované drahy nastroje.

10. 6. G42 — KOREKCE ZL EVA

Vyznam funkce je stejny jako u funkce G41, s tim rozdilem, ze

obrabéna plocha ma lezet vlevo od programované drahy nastroje.



