31 Druhy řízení číslicových systémů

1. Systémy stavění souřadnic  
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Při přesouvání  nástroje na danou souřadnici nástroj neobrábí,   jeho dráha není přesně   definovaná, řídící systém je schopen dosáhnout přesnosti pouze na koncové souřadnici.

Nástroj se pohybuje rychloposuvem na 

koncové souřadnice. 

Využití : Souřadnicové vyvrtávačky


2. Pravoúhlé řízení
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Přesouvání nástroje je prováděno rovnoběžně se souřadnými osami. Teprve po ukončení pohybu v jedné souřadnici

Může nastat  obrábění  v souřadnici

následující. Umožňují soustružení

čelních a válcových ploch a frézovat

pravoúhlé plochy. S pravoúhlým 

řízením se můžeme setkat u jednodu-

chých  NC obráběcích strojů.

3. Souvislé řízení
Umožňuje pohyb nástroje současně v několika osách.

2 D obrábění  
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jedná se o obrábění úkosů a kruhových oblouků. Znamená to, že nástroj může obrábět současně ve dvou osách.

[image: image4.jpg]>





2,5 D obrábění  
 U mnohých frézek se může provádět kruhová interpolace volitelně vždy v jedné rovině 
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(x,y  x,z  y,z). V důsledku volného výběru interpolace mluvíme o souvislém řízení 2,5 D

3 D obrábění

pomocí souvislého 3D řízení lze obrábět nástrojem současně ve 3 osách. Interpolátor musí  








propočítávat dráhu nástroje ve dvou osách








v závislosti na ose třetí. Je zde zapotřebí 
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více výpočtových operací než u 2D řízení.
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4 D až  7D obrábění  
Jestliže jsou k těmto pohybům nástroje vůči obrobku připojeny ještě další pohyby, jedná se o víceosé obrábění.

Jedná se především o tyto pohyby:   

Naklánění vřetene

Naklánění stolu
To vše v různých osách

 

Natáčení obrobku

NC – PROGRAMOVÁNÍ

Programování SUF 16 CNC / S 2000

Technická data SUF 16 CNC / S 2000

· tento stroj vyráběl TOS Hulín

· lze na něm obrábět jak tyčové, tak přírubové souč.

· SUF – má svařované podélné lože, nožová hlava je opatřena rychlovýměnnými nožovými držáky, vřeteno je poháněno regulačním komutátorovým stejnos. motorem s plynulou regulací otáček, pohony posuvů zajišťují krokové motory umožňující lineární a kruhovou interpolaci

Vzdálenost mezi hroty: 270 mm
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Posuv suportu: 250 mm

Posuv příčných saní: 90 mm

Největší oběžný průměr nad ložem: 160 mm

Největší oběžný průměr nad suportem: 100 mm

Výsuv pinoly koníku: 40 mm

Kužel na vřeteni a pinole koníku: MORSE 2

Otáčky vřetene: 40 – 3000 ot/min

Příkon stroje: 1,3 kW

Max. hmotnost obrobku: 10 kg

Max. hmotnost stroje: 130kg
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Referenční bod

Příkaz vyvolá dialogový panel pro stanovení polohy refer. bodu stroje. Nastavuje souřadnice refer. bodu vzhledem k absolutní nule (nulovému bodu stroje). Do refer. bodu se přesune nástroj při programování funkce G98. Hodnoty x mají význam poloměru.
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Nulový bod obrobku

Příkaz vyvolá dialogový panel pro nastavení souřadnic nulového bodu. Zadaná hodnota se vždy vztahuje k absolutní nule, tj. nulovému bodu stroje. Do vstupních řádků X a Z zadejte požadovanou hodnotu. Hodnota X se obvykle volí nulová.

Seznam funkcí:

Přípravná funkce G:
G00  X,  Z                rychloposuv (1000 mm/min)  

G01  X,  Z,        F    lineární interpolace
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G02  X,  Z,  R,  F     kruhová interpolace CW 

G03  X,  Z,  R,  F     kruhová interpolace CCW

G04  T                      časová prodleva (T1 = 1 sekunda) 

G21                          prázdný blok. Zrušení daného bloku

G24                          poloměrové programování

G25  L                     skok do podprogramu (max. počet vložení: 100)

G26  L,  J                 programový cyklus

G27  L                      programový skok

G29                          textová poznámka ( max. 35 znaků) 

G33        Z,        K    řezání závitů (K = stoupání)   

G64  –  G85             pevné cykly  

G64  X,  Z,  H,  F     podélné hrubování

G66  X,  Z,  H,  F     zápichy na válci  

G68  X,  Z,  H,  F     čelní hrubování   

G73        Z,  H,  F     vrtání s přerušením

G78  X,  Z,  H,  K     řezání závitů

G79  X,  Z,  H,  K     řezání metrických závitů se šikmým přísuvem

G81        Z,        F     vrtání 

G83        Z,  H,  F     vrtání s výplachem 

G85        Z,        F     vystružování 

G90                           absolutní programování

G91                           inkrementální (přírustkové) programování

G92  X,  Z                 stanovení údajů absolutní paměti polohy

G94                           posuv za minutu (nastaví význam F mm/min) 

G95                           posuv za otáčku (nastaví význam F mm/ot )

G96                           konstantní řezná rychlost (platnost se ruší M03, M04, M05, G92, G98)

G98  X,  Z                 reference. Najetí do referenčních bodů (hodnoty X, Z mají stejný jako

                                  význam jako funkce G92) 

Pomocná funkce M:

M00                           programový stop

M03  S                       start otáček CW

M04  S                       start otáček CCW

M05                           stop otáček 

M06  X,  Z,  T           výměna nástroje 

M17                           návrat z podprogramu 

M30                           konec programu

M99                   F     definice rychlosti posuvu  

Pracovní prostředí
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