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Anotace V materidlu je popsan princip programovani zakladnich pohyb( néstroje

v soufadném systému CNC frézek se zamérenim na logiku programovani.
Dale je popsan zplsob editace a testovani zhotovovanych programd na
pracovni stanici CNC stroje.



CNC obrabécf stroje

Zakladni body CNC frézky z hlediska programovani:

- referencni bod
- vztazny bod
- vychozi bod programu

Referencni bod - je pocatek odmérovani v kazdé
souradnici systému. V tomto bodé zobrazena

ég Sy % souradnice je ndhodné dislo.

L PRACOVNI DELKA V 0sE X
L =9 Vztazny bod mlzeme definovat jako prlsecik viech
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CNC obrabécf stroje
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Programovani pohybu nastroje u ENC frezek:

Pracovni délka v jednotlivych souradnych osach

é Peacomi DELk v ose x % limituje maximalni programovatelny pohyb nastroje.
Je to zakladni konstrukéni parametr pro obrobitelné

/ . : (’1‘0""@?}:‘/, v 7
/ n;:gu.'_ L rozmeéry vyrobku.
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Pouzivany souradnicovy systém frézky je tfiosy pravouhly systém. Pri pohledu
shora na stdl frézky si mliZeme predstavit souradny systém ve dvou osach Xa'Y
jako systém znamy z matematiky.

Predstavte si, Ze koukate do seSitu polozeného na stul frézky a mate v ném graf
s osami X a Y.V pruseciku obou souradnych os je hodnota souradnice v ose XiY
rovna nule. Osa Z je pak situovana od priseciku X a Y smérem k vasemu nosu.
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Programovani pohybu nastroje u ENC frezek:

Vychozi bod programu stanovujeme ve vétsiné programu je shodny se
vztaznym bodem.

Ke stanoveni vztazného bodu je potreba upresnit malou odchylku od teorie.
Do vztazného bodu musime dojet i nastrojem pri nastaveni souradnic v fidicim
systému na nulové hodnoty. Nastroj ale nem(iZze pri nastavovani obrabét
upnuty material. Proto je nulova souradnice v ose Z na horni plose obrobku.

Definovat vztazny bod mlizZeme jako prusecik soufadnych os na horni plose
obrobku v levém dolnim rohu této plochy.

Souradnd osa Z ma v programu pro obrabéni konkrétniho obrobku vzdy
zapornou hodnotu.

Souradné osy Xy Y maji vzdy hodnoty kladné.
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Programovani pehybu nastroje u ENC frezel:

Popis pohybu nastroje vici obrobku:

V souradném systému os pracujeme pri popisu pohybu nastroje s konkrétnimi
hodnotami souradnic. Pro pohyb nastroje v ose X ze vztazného bodu na
souradnici X=20, pak na X=40, poté na X=100 a nasledné na X=80 mohu pouzit
dva systémy popisu pohybu:

Systém s absolutnimi souradnicemi:

1. nastroj dojede na souradnici X=20
2. nastroj dojede na souradnici X=40
3. nastroj dojede na souradnici X=100
4. nastroj dojede na souradnici X=80
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Programovani pehybu nastroje u ENC frezel:

Systém s prirtstkovymi souradnicemi:

1. nastroj pojede v souradnici X o hodnotu +20
2. nastroj pojede v souradnici X o hodnotu +20
3. nastroj pojede v souradnici X o hodnotu +60
4. nastroj pojede v souradnici X o hodnotu -20

Uvedené systémy sourfadnic mizeme v ramci programu libovolné kombinovat.

JelikoZ pri programovani chceme znat soufadnice nastroje v kterémkoli misté
vytvorenych program(, budeme pouzivat systém s absolutnimi souradnicemi.



CNC obrabécf stroje

Pohyb nastroje po primkoveé draze:

Posloupnost tikonti v programu:

“CM a) Nastrojje v bodu A.

B¢, 307

b) Prikaz k pohybu po primkové draze do bodu B:
11 L X+60Y+70 R F100 M4 ; Poznamka

Vyznam jednotlivych ¢asti prikazu:
11 - Cislo Fadku programu

L - druh drahového pohybu - po pfimce

X,Y,Z -souradnice bodu, kam dojede nastroj



CNC obrabécf stroje

Pohyb néstroje pe primkové draze:

Posloupnost tikonti v programu:
ACM
860, 707 11 L X+60Y+70 R F100 M4 ; Poznamka

Vyznam jednotlivych casti prikazu:

R - hodnota R (k ndstroji) — nebudeme vyuzivat

F100 - rychlost posuvu nastroje (max — rychloposuv, 100 mm/min -
pracovni posuv)

M4 - pomocné funkce (M4 - roztoceni nastroje, Mo - konec cyklu,
stop ndstroje) - nepovinna

; - poznamka - nepovinna
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Pehyb nastroje po kruhové draze = zndme po

Posloupnost tikonti v programu:

a) Nastrojje v bodu A.
b) Prikaz k pohybu po primkové draze do bodu B:
14 CR X+60Y+80 R DR- R+30 F100 M4 ; Poznamka

Vyznam jednotlivych casti prikazu:

14 - Cislo radku programu
CR - druh drahového pohybu - po kruhové draze

X,Y,Z -souradnice bodu, kam dojede nastroj



CNC obrabécf stroje

Pohyb nastroje po kruhové drize = zndme po

14 CR X+60Y+80 R DR- R+30 F100 M4 ; Poznamka

Vyznam jednotlivych casti prikazu:

R - hodnota R (k ndstroji) — nebudeme vyuzivat

DR- - smér pohybu - po sméru hodinovych rucic¢ek (DR+ je proti sméru
hodinovych rucicek)

R+30 -smér poloméru

F100  -rychlost posuvu ndstroje (100 mm/min — pracovni posuv)

M4 - pomocné funkce- nepovinna

; - poznamka - nepovinna
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Testovaci a editacni rezim CNC systEmiis

Programatorsky rezim CNC strojt:

- editace programu

- test programu (simulace obrabéni)

Pro praci s fidicimi systémy CNC stroju mame k dispozici
nékolik reZim{ provozu téchto strojd, které prepiname
stiskem odpovidajicich tlacitek.




Testovaci a editaéni reZim CNC systému:

CNC obrabécf stroje

Rezim editace:

-rezim EDITACE je rezimem provozu CNC
strojl pouzivanym k tvorbé a Gpravam
programd

- spusténi rezimu editace programu vyvolame
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stisknutim tohoto tlacitka na klavesnici stanice

- po spusténi rezimu EDITACE zvolime

pozadovany rezim pro praci se soubory

(spravce soubort)

- vybereme prislusny soubor (pripadné
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vytvorime novy soubor napsanim jeho jména
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stovaci a editaéni rezim ENE systémuis
Rezim editace:

- pfi editaci vyuzivame tladitek pro zadavani
souradnic a tlacitek pro zadavani druh(i drahy
pohybu nastroje vici obrobku

- k zadavani vyuzivame i tladitek pomocnych
funkci, pripadné i pro zadani parametr
nastroju

- jména souboru tvorime kratka s priponou .H
(napr. 2B13-11.H).
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editacni reZzim CNC systemii
Rezim testu napriklad umoznuje:

- simulovat obrabéni a tim provéfit logickou
spravnost programu

- sledovat ¢innost programu v riznych

e [EEEVICRESESRA rezimech zobrazeni

e - simulace mdze probihat i po jednotlivych

hiE A Fadcich programu

£ E - obrédbény ,,materidl miZeme prohliZet v
e prostoru

55T REE _ - testovaci rezim miZe pracovat pouze s jiz
m == 2| w2 T hotovym programem




