1 Struktura programu

" V zatatku programu pied prvnim fadkem (blokem) uveden znak % , za znakem je
uvedeno cislo programu, toto plati pro vétSinu fidicich systémi. Pied timto znakem lze uvadét
informace které stroj nezpracovava. Napi. pozndmky jako je ndzev soucasti atd. Pozndmky
lze uvést i za znakem v programu, ale je nutno je dat do zavorky. Jsou fidici systémy, které
tento znak nepoZaduji, potfebné poznamky obvykle se uvadi v programu napt. funkci G pro
toto vytvofenou.

Slozeni programu (v bloku):

Piiklad || Nazev | Poznimka |
N 40 G 00 X 100 Z-50 blok (véta) | Doporucené poradi adres
N401 GO0 | X | Z-50 ptikaz (slovo) |jednotlivych slov ve vété je : N G
100 M)XYZFSTD, toto se nemusi
N G X Z adresa dodrzovat, zadlezi na daném ¥idicim
40 00 vyznamova &ast | systému. Doporucuje se dodrzovat
100 50 rozmeérova &ast | pro vétsi prehlednost a kontrolu.

Vyznam nejpouzivanéjSich adres :

Pismen Vyznam Poznamka
0

XY Z | | Zékladni osy soufadného systému — pohyby v osach.

A B C | |Rotace kolem zékladnich os. Néktera z uvedenych
I1JK Parametry interpolace nebo stoupani zavitu ve pismen abecedy jsou
sm¢ru os. pro vyrobce fidicich
P QR | |Pohyb paraleln¢ podél zdkladnich os. systémil zavazna,
R Nékteré systémy pouzivaji R jako parametr nektera doporucena.
v podprogramech.
UV W | | Druhy pohyb paralelné se zakladnimi osami. Neobsazenda pismena

abecedy, jsou volnd,

T Nastroj. . . -,
D Pamét’ korekce ndstroj. vr Ol?cll( ob “?az wji dle
G Ptipravna (geometrickd) funkce. svp;czﬁ f Svy f 1o i
M Pomocna (ptidavnd) (strojni) funkce. riarcich Systemi t je
N Cislo bloku (véty) dle moznosti danych
v P Y). stroju pro které jsou
0??\/' - — predevsim urcena.
S Otacky vietene. Konstantni feznd rychlost.
L Voléani podprogramu.
Nazev a piiklad | Uziti
Véta (blok) Cisluje se obvykle po desitkach, aby bylo mozné dodateéné
Véta musi zacit vlozeni dalSich vét naptiklad pfi opravé programu. Ridici
pismenem N a ¢islem | systém obvykle sefazuje bloky podle ¢isel vzestupné a v tomto




pt. N 40
Pt. N 40 G 00 X 100
Z-50
(obvyklé u vyukovych
systémil, ale nemusi u
veétSiny systému ve
vyrobni praxi)

portadi je Cte a stroj vykonava zadané ptikazy. Vzestupnost ¢isel
slouZzi téZ pro lepsi orientaci programatora v programu.

Pokud by nasledujici véta(y) obsahovala nékteré stejné
instrukce, tyto se nemusi psat , maji platnost do t¢ doby nez
budou prepsany = modalni funkce

Ptipravné (hlavni)
funkce
G (Go)
Pi. G00; GO1;G42
Pr.G0;G1;G42

Zpracovavaji geometrické informace. Nekteré systémy
piipoustéji vlozit 1 vice G funkci do jedné véty. Dvojmistné
¢islo se nemusi pouzit, pokud je prvni ¢islo 0.

Nékteré systémy pouzivaji vice nez dvojmistné cisla G a také M.

Pomocné funkce
M (Machine)
Pf. M 04, také M 4

Vyvolavaji ¢innosti mechanismu stroje.
Nékteré se také tykaji fidiciho systému.

Informace o draze

Jsou zadany cilovym bodem v soufadnicich absolutné — G 90,

Pt. X20 Z-30 nebo prirtstkem — G91.
Funkce néastroje T |T a D udéava se obvykle dvojmistnym cislem obvykle spolu
(Tool) souvisejicim Pf. TO1 DO1 soucasné¢ zpracovava, pfifazuje
Korekce néstroje D |k danému néstroji dané korekce. Nékteré fidici systémy naji
Pi. TO1 DO1 jiné feSeni prifazovani korekci k néstrojlim.
Posuvové funkce F  [Velikost posuvil je zaddna v : mm za ota¢ku u soustruhu,
(Feed) [mm*ot™]
{nm za minutu u frézky. [mm*min
]
Otackoveé funkce S Velikost otadek je zadana, za minutu. [ot"], fezné rychlosti
(Speed) [m*min™']

2. Programovani —

v

pouziti nejdulezitéjSich funkci G, M.

Dle CSN ISO 6983 (pouze vybér téch nejpouzivangjsich s komentafem)

Oznacen | Nazev funkce |pouzZiti
i
funkce
GO0 Linearni Rychloposuvy Programuje se v soutradnicich os,
GO1 interpolace Pracovni posuvy uvadi se cilovy bod v soufadnicit,
G02 Kruhova Ve sméru |hodinovy |pfipadné dalsi adresy.
GO03 interpolace Proti ch rucicek
(zhotoveni sméru
radiusl)
U radiusii je nutno rozlisit smer pohledu: soustruh — pohled za
osu rotace, frézka - ze strany plusové osy Z

G17 Pracovni | X-Y |Urceni roviny ve které se provadi pracovni posuvy a
GI18 rovina Z-X | rychloposuvy (pouziti u frézek)




G19

| Y-Z

G33 Rezani zavitu | Uréuje se proménliva hloubka tiisky a poéet hlazeni-bez
pridavku.
Programatori software poskytuji i cykly pro rezani zavitii — programovani je
Jjednodusi, ale casto neodpovida pozadavkiim praxe.
G40 Zruseni korekci | Vypnuti matematického aparatu vypoctu ekvidistanty.
G41 Zapnuti korekce | Vypocet drahy Ekvidistanta, nastroj vlevo od
radiusi nastroje, (jeji kontury.
G42 ekvidistanty) Ekvidistanta, nastroj vpravo od
kontury.
Nutno rozlisit smér pohledu — divat se ve sméru pohybu nastroje
G45 46 | Njezdy nastrojem | Pro plynuly pfechod do pozadovéno startovaciho bodu
47 nasledné obrabéci funkce — realizuje se te¢né€ po
pfimce, radiusu, oblouku.
G54 — 59| Posuny nulového |Posuny absolutné i piirastkove, na zacatku i v pribéhu
bodu programu.
G90 Absolutni Programovani — popis drah néstroje v soutadnicové
soustave.
GI1 Ptirtstkové Programovani — popis drahy néastroje, o kolik se posune
v osach.
G92 Omezeni otacek | Stanovi velikost otacek které neohrozi bezpe¢ny chod
(G50) (dle ridiciho stroje — to v zavislosti na konkrétnim stroji, obrobku -
systému) pouziti spolu s G96.
G96 Konstantni fezna |Je zadana fezna rychlost - méni se otacky vietene se
rychlost zménou prumeéru na kterém je Spicka nastroje. (Uziti pii

soustruzeni.)

G92 (firma Mikronex) - poloha nastroje v absolutnich souradnicich — je nutno provést
najeti na obrobek, najeti nastrojem do bodu ktery definuje polohu nastroje a aktivovat

nulovy bod obrobku
MO03 Otacky vietene | Ve sméru hodinovych Pti pohledu do vietene
rucicek stroje, nikoli ze strany
MO04 Proti sméru hodinovych obsluhy.
rucicek
Pro stanoveni nutno rozlisit smer pohledu - vzdy pohled ze sméru vietene stroje —
nikoliv od obrobku
MO5 ‘ Zastaveni vietene |
MO06 \ Vymeéna néstroje | Do této funkce se dopliuji délkové korekce.
Pouziva se pri rucni vymeéné ndstroje, nepouziva se v pripadé zasobnikii
MO7 — | Zapnuti Cerpadla | Chlazeni, mazani obrobku pii obrabéni (moznost vice
08 cerpadel).
M09 Vypnuti ¢erpadla
M17 Konec Vraci do hlavniho programu — (hlavni programy mohou
podprogramu, | pouzivat podprogramy, v téchto je odvolavka na




vyvoléni podprogramu).

M30 Konec hlav. Névrat na zac¢atek hlavniho programu.
programu

Poznamka : Vkap. 2.1 a 2.2 uvedena pismena, struktura véty a také funkce G, M nemusi byt
vzdy pravdou — zalezi na softwarové firmé ktera tvorila dany ridici systém. Neni pevné
stanovena norma — je tvoreno dle potreb jednotlivych vyrobcii. Zde obecné uvedeny ty
nejpouzivanejsi pravidla, funkce a dalsi.

Kazdy software obsahuje ,,Help* ktery pomaha programatorovi v této oblasti. Tedy objasni

dalsi funkce 1 ptipadné rozdily vii¢i uvedenému.

Cykly pro obrabéni

vvvvvv

jsou feSeny a znaceny rdznym zpisobem dle potieb vyrobell a dle moznosti danych strojt.
Pouzivaji se funkce G s €islem které neni obsazeno ¢islem danym normou (jako jsou napf.
jsou GO1, G90 atd.). Cykly usnadiuji praci programatora tim, Ze nemusi programovat napf.
nékolik tiisek (pf. pouZzit opakované GO0, GO1 pii hrubovani povrchu), ale sta¢i zadat funkci
G s ¢islem pozadovaného cyklu a dalsi potfebné adresy k této funkci. Obecné se jedna o
podprogramy (makra) parametricky programované a upravené pro vyvolani danou funkci.
Cykly konéi v tom bodé¢, ve kterém byly spustény.

= Cykly fesi u soustruhti : Hrubovani ¢elni, podélné. Rezani zavitl. Vrtani hlubokych dér.
Tvarové zapichy zapichovacim nozem a dalsi.

= U frézek : Tvarové vybrani (kapsy). Zavitovani. Vrtani hlubokych dér. Otvory na rozte¢né
kruznici a dalsi.

Podprogramy

Podprogramy zjednodusuji, snizuji pracnost tvorby hlavniho programu zejména tam, kde
se vicendsobn¢ opakuji stejné tvary.

Podprogramy na rozdil od cykll si vytvateji programatoii podle svych potieb pii tvorbé
programu. Vytvoreny hlavni program vyvolava podprogram v té Casti, kde je uvedena adresa
L (s ¢islem podprogramu). Aktivizuje se podprogram, ktery musi byt ukoncen funkci M 17
(navraci ¢innost do hlavniho programu). Podprogram lze nékolikrate opakovat napt. zadanim
slova P s ¢islem které fika, kolikrat se méa podprogram opakovat. Je mozné i v podprogramu
popsanym zpusobem vyvolat dal§i podprogram. Takto to Ize nékolikrate opakovat a
popsanému pouzivani podprogramu se fik4 vnotovani (az 10 a vice rovni).

Podprogramy, dle pouzitého software fidiciho systému, lze psat za hlavnim programem,
nebo v jinych softwarech samostatng, v takovém piipad€ lze podprogram pouzit v rtiznych
programech.

Svoje specifikum v oblasti podprogrami maji nékteré fidici systémy SINUMERIK.
Programator v podprogramu zadava konturu, kterd ohrani¢uje v hlavnim programu napsané
cykly. V hlavnim programu jsou zapisovany do jednotlivych blokii pozadavky na strategii
obrabéni, ktera je dana potfadim cykll, (pf. soustruzeni hrubovanim, zavitovani, vrtani dér
atd.). Podpora programatorovi pii této praci s cykly je jejich grafickd nabidka ze které si
vybira. Vlastni cykly jsou graficky zndzornény spolu s tabulkou s pozadavky pro obrabéni.
Tabulku, ve které jsou zejména uvedeny technologické pozadavky (rozméry tvart, pocty a

velikost tfisek apod.), programator vypliuje. V hlavnim programu je toto nasledné zndzornéno pod
parametrem R a takto lze Cist.




3. Princip absolutniho a pfirastkového programovani

Absolutni programovani
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Obr. 25 Princip absolutniho programovani

Priklad: absolutniho programovani — soustruzit ¢ 20 L50 obr. 25

C.b. | Piikaz |

Komentar

umoznuje nedelit @20

Niiz za osou: +X je na strané Spicky nastroje. Plati takto i pro ndstroj pred osou.
Souradnicovy systém je umistén v nulovéem bodé obrobku.
V ose X se zapisuji prumery. Spravnejsi by bylo psat X10, ale software soustruhu

N G90
N |
N G00 X20 Z1

Absolutni programovani

Technologicky fadek

1 mm pied ¢elo bezpe€nostnich divodi

Mnemotechnicka

pomtcka pro absolutni




N GO1 X20 Z- | Soustruzeni ¢ 20 L50 programovani:

e 150

N GO1 X30 Z- | Pferovnani ¢ela ¢ 20 / ¢ 30

e 150

N GO0 Odjezd do vychoziho bodu (vymény

U PPN nastroje). Do kterého bodu

N  M30 Konec programu. soufadnicové
soustavy pojedeme
nastrojem?

Prirastkové (inkrementalni) programovani

nezndzornény upinad
vitetens soustruhu

nulovy bod strb]e - 50
-+

Y

$30 § 20

Obr. 26 Princip ptirtstkového programovani
Soufadnicovy systém je umistén na Spicce nastroje.

Priklad: ptirtistkového programovani — soustruzit ¢ 20 L50 obr. 26

C.b. | Piikaz

‘ Komentar

Go1

GO0 X-15 Z-
9

GO1 X0
Z-51

GO1 X5
720

G00 X10
260
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M30

Ptirtistkové programovani
Technologicky fadek

1 mm pfed Celo bezpecnostnich
divodi

Soustruzeni ¢ 20 L50
Pferovnani cela ¢ 20 / ¢ 30
Odjezd do vychoziho bodu

Konec programu.

Mnemotechnicka pomtcka
pro piirastkové

programovani:

O kolik popojedeme
nastrojem ve sméru os X a
7?

Soucet vSech drah je roven 0




