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Anotace V materidlu je popsan princip zakladniho souradného systému CNC

frézek se zamérenim na zakladni nazvoslovi. Ddle je popsdn zpulsob
tvorby a distribuce program( pro obrabéni na CNC strojich.



CNC obrabécf stroje

enestrojs

Zakladni souradny systém CNC stroj je
pravouhly pravotocivy.

So 4unrr;_u_ny sxwwnﬁ

Charakteristické veli¢iny sourfadnych systémd jsou:

- poloha jednotlivych os

- vztazné body

- druh pohybu nastroje v jednotlivych osach
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Souiiadny/systemiENE stiroji

L

Souradny systém CNC:

- nej¢astéji vyuzivdme pro rizeni CNC strojl pravouhly
tfiosy souradnicovy systém s osami X, Y, Z

- principem fizeni CNC stroju je vytvoreni programu
pro fizeni pohybu nastroje v{ici obrobku v daném
souradném systému

- vykonnost a vyuzitelnost CNC stroje zavisi na poctu
0s, ve kterych je stroj schopen pracovat

- nejmoderné;jsi CNC stroje umoZnuji pohyb nastrojl
ve vSech trech osach vcetné rotaci kolem téchto os
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Souiiadny/ systemiENE stirojilsfirezias
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Pravouhly triosy souradnicovy systém s osami
X, Y, Z:

- 0sa Z je rovnobézna se svislou osou pracovniho
vietena

- kladny smysl osy Z je definovan ve sméru od
obrobku k nastroji, osy X a Y maji smér a smysl
dle pravidla pravé ruky (pohyby v jednotlivych
osach se predpokladaji jako pohyby nastroje)

- pfi pohybu nastrojli ve vSech trech osach X, Y, Z
a rotace kolem téchto os mame ridici systém
s pohybem az v Sestiosach X,Y,Z a A, B, C




CNC obrabécf stroje

SelifadnyisystEm ENE strojlil='sousitrulns
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Pravouhly souradnicovy systém s osami X, Z:

Nastroj pfed osou soustruzeni:

- 0sa Z je rovnobézna s osou pracovniho vietena

Definice kladného smyslu osy X je urCena z
hlediska polohy nastroje k ose rotace obrobku:

Ndstroj za osou soustruZeni:
- nastroj mlze byt pred osou soustruzeni

- Nastroj je za osou soustruzeni — zadni suport
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SelifadnyisystEm ENE strojlil='sousitrulns
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Pravouhly souradnicovy systém - osa Y:

- souradnice v ose Y je urcena vzdalenosti Spicky
nastroje kolmo k roviné stanovené osami X a Z

Zakladni body CNC stroju:

- nulovy bod stroje - M
- nulovy bod obrobku - W

..... & —H — | ——@"— - referencni bod

- zakladni bod nastroje

- vychozi bod programu
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Seuradny/ systemiENE soustruhul=zdlladnibody:
\

Nulovy bod stroje:

0L |\ -je prisecik os Xa Z

a - u soustruh je to zpravidla prlsecik osy vietena
I a Cela vretena

- 0znacuje se pismenem ,,M*

Nulovy bod obrobku:

- pro obrdbéni dilct je jednodussi umistit vztaZzny bod na obrobek tak, jak je
kdtovan na vykresu obrobku

- tento bod se nazyva nulovy bod obrobku

- 0znacuje se pismenem ,,W*
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Seuradny/system\ENE firezlay = zdlkladnilbedy:

Nulovy bod stroje M
- je podatkem strojniho souradného systému
- definuje jej vyrobce stroje

- jeho poloha je neménna

Referencni bod R

- 0znacuje definovanou pozici os

- jeho pozice ma vzdy stejnou vzdadlenost od nulového bodu stroje M a
slouzi jako reference
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Seuradny/system\ENE firezlay = zdlkladnilbedy:
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Identifikace referencnich bodt v zavislosti na
druhu pouzitého odmérovaciho zarizeni:

- prirlistkovd odmérovaci zafizeni - po zapnuti se
musi prejizdét referencni znacky

- absolutnich odmérovaci zafizeni - fidicimu
systému je pri zapnuti znama okamzita poloha

Bod vymeény nastroje N

- je pozice, na kterou se prejizdi k provedeni vymeény nastroje

-vztazné body M, R a N oznacuiji ¢asto stejnou pozici
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Zpusebyitveiby aldistribuce programu:
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Zpusoby tvorby programt pro CNC stroje ovliviiuji konkrétni moznosti:

- zavisi na druhu a moznostech ridicich systému pouzivanych v organizaci
- tvorbu ovliviiuje mnozstvi CNC strojli v provozu
- znalosti obsluhy z oblasti programovani

- vyrobni podklady - druh vykresové dokumentace
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Zpuseby/itveiby aldistribuiceprogramu:
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Tvorba programti pro CNC stroje:

- programatorsky rezim na CNC systému — pfimé naprogramovani na vyrobnim
zarizeni a moznost odzkouseni v testovacim rezimu ridiciho systému (simulaci)
- pfiprava programu na programovacim panelu s vyuzitim vypocetni techniky

- vyuziti mozZnosti automatizovanych Cinnosti jednotlivych systému — napriklad:
- vygenerovani drahy nastroje X-Y z kfivky z programu AutoCAD
- vyuziti podprogramu pro obrabéni definovanych tvart, SMART Q

- pro model télesa (vystup z grafického systému) vyuzit ,,postprocesor k
vytvoreni programu pro obrabéni télesa na konkrétnim obrabécim CNC stroji
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Zpuseby/itveiby aldistribuiceprogramu:

T

Distribuce programt pro CNC stroje:

- odpovida vzdy technickym moznostem konkrétniho CNC stroje
- je v pfimé navaznosti na konkrétni zpisob tvorby programd a moznosti vyuziti
vypocetni techniky

Moznosti:

- dérnd paska, magneticka paska, disketa — vétSinou se jiz nepouziva

- komunika¢ni rozhrani PC - sériovy ¢i paralerni port, sitova linka (RJ45)
- sitovy prenos dat v ramci vyrobni jednotky

- vyuzivani dalkové spravy jednotlivych fidicich systému z dispelerského centra



