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PROGRAM

Vychozim bodem pro vyrobu obrobku je technicky negk Programator musi naprogramovat
cely piibéh prace, a pro kazdainnost, i tu nejmensi a zdantibezvyznamnou, dat stroji
prislusny povel ( informaci).

U cislicow tizenych straj se tyto povely vkladaji diddiciho systému v kddované fo¥m

( kéd — souhrn zkratek ). Usfamlany sled kodu pak téigprogram. Dle mezinarodni normy
ISO 6983-1:2009 se nazyva programsoutasti. Program sasti tedy popisuje fbéh

obrakEni.

STAVBA PROGRAMU
Program je posloupnosti diikh operaci zapsanych do jednotlivych liloKazdy blok je
sloZen ze slov, popisujicigimnosti, které v této dil operaci maji byt vykonany. Slovo je

tvoreno adresnotiasti (pismeno) a vyznamovoasti (Cislice).




N 00 G98
N 02 GO0
N 04 MO6
N 06 MO3
N 08 GO0
N 10 GO1
N 12 GO1
N 14 GOO
N 16 GOO
N 18 GO1
N 20 GO1
N 22 GO0
N 24 M30

N 00 G98 X160 Z-80

adresna
éas

X160 Z-80
X100 71
X0 Z0T01
S 800

X 55
X 55
X 56
X 56
X 50
X 50
X 60

Z1
Z- 50 f50
Z-50 f50
Z1
Z1
Z-50 f50
Z-50 f50

X100 Z1
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BLOK PROGRAMU

Slova jednoho bloku programu jsou uidany v nasledujicim padi:
NGXYZFSTM

Rozmerova slova ( X,YZ,F S) maji dznou délku podle toho, jakou hodnotu jejich
vyznamov&ast vyjaduje. Blok nemusi fitom obsahovat vSechna slova. Mluvime proto
o tzv. prongnné délce bloku. Blok iZeme zapsat ve dvou formatech:

1. v pevném formatubloku — kdy vypisujeme vSechny slova fiai k dané funkci
N... G... X... Z... (+ v8echny adreskigiuSejici programované G funkci)

nebo

N... M... (+ vSechny adresyipluSejici programované M funkci)

Z&dné adresa neni modalni, tj. vdechny se musibepski kdyZ obsahuiji stejnou
hodnotu. Nafiklad:

N 010 GOO X50 Z100
N 020 GOO X49 7100

2.ve volném formatu bloku

Pri pouziti volného formatu jsou nasledujici adresyddalni (tzn. i opakovani stejné
hodnoty se nemusi v nasledujicim bloku zapisova®; X, Z, F Ostatni adresy
zastavaji nemodalni, tj.adresy M, R, |, K, S, TH,,U, W je nutno uvést vzdy (u

téch funkci, kde je to vyzadovan6)slo blokuN je nepovinné. Nagklad:

N 010 GOO X50 Z100
N 020 X49




STRUKTURA A UMIST ENi JEDNOTLIVYCH SLOV V BLOKU

Umisgni
Slovo
_ | pripravné
Sé?;g funkce Slova pro | Slovo pro Sl)ot\a{g)kpro Sl(g\i/;)lopro Sl(;)r\é%fr:g
' nebo souradnice posuv Ky o P
bloku pomocné vietene | nastroje funkce
funkce
Priklad
N200 [ Gor | *D TS0 Fioo sgo0 | ToO1 MO3
Vyznam
Pripravna | . .
Blok funkce XPrSeosurjsnoa Posuv Otatky Nastroj ra%/ﬁfc:“:lit\it'lch
¢ 200 | (linearni z’-%/ '[ 1L00mm/min| 800miri* e1 |P otééeky
interpolace

JEDNOTLIVE BLOKY OBSAHUJI:
1. programo¥- technické informace
2. geometrické informace
3. technologické informace

Programové- technické informace

Jsou patebné pro zpracovani prograrfidicim systémem. Tyto informace t¥epecialni

znaky pro z&atek programu ( %)¢isla bloki a dalsi.

Geometrické informace

které jsou tveeny gipravnymi funkcemi a informacemi o draze (razovém

gestavenim).Slovo profpravné funkce je tueno adresou G (GO — jit,cesta) a

identifik&nim gislem.




Technologické informace
jsou tvaeny pomocnymi funkcemi, které jsou Zeay pismenem M a dvoumistnym

identifikaénim ¢islem. Umoauji nAm nagiklad spustni ot&ek, vynmenu nastroje apd.

VYZNAM JEDNOTLIVYCH ADRES

Otateni kolem osy X
Otateni kolem osy Y
Ot&eni kolem osy Z
Praimérova korekce
nastroje

Druhy posuv

Posuv

Pripravna funkce
Hloubkaiezu nebo
Sirka zapichu
Parametr interpolac
nebo stoupani zavit
rovnokEZzné s osou X

Parametr interpolac
nebo stoupani zavit
rovnokEzneé s osou Y

Parametr interpolac
nebo stoupani zavit
rovnok¥zné s osou Z
Oznaeni
podprogramu nebo
programového skok

Pomocné funkce

Cislo bloku

Voln¢ pouzitelné

Tieti pohyb Doplikové znaky

rovnokEzny s osou X

Treti pohyb

v Plus
rovnokEzny s osou Y

Treti pohyb

o Minus
rovnokEzny s osou Z

Otaky vietena Zacatek poznamky

Cislo néstroje Konec poznamky

Druhy pohyb

o Desetinn&arka
rovnokEzny s osou X

Druhy pohyb

rovnolEzny s osou Y .,
y Desetinna teka

Druhy pohyb
rovnokEzny s osou Z

Pohyb ve sréru osy X Potlaseny (vynechany

blok

Pohyb ve sréru osy Y

Hlavni blok
Pohyb ve sréru osy Z




PROGRAM SOUCASTI M UZEME TVO RIT VE T RECH
ZAKLADNICH FORMACH

1. v absolutnim programovani
2. relativnim — inkrementalnim programovani

3. parametrickém programovani

ABSOLUTNI PROGRAMOVANI

Pri absolutnim programovani je programovana pololevého bodu kazdého pohybu

v absolutnich saadnicich. Znaménka stadnic utuji, ve kterém zeétyi kvadrant

soudadné soustavy lezi cilovy bod. Sadnice cile pohybu se vZdy vztahuji k nulovému bodu
obrobku. Poloha vychoziho bodu pohybu neni pro Zkrsiecilového bodutdeZita.

Priklad:

N 00 G98 X160 Z-80

N 02 GOO X100 Z1

N 04 MO6 XO Z0 TO1

N 06 M0O3 S800

N 08 GOO X55 71

N 10 GO1 X55 Z-50 50
N 12 GO01 X56 Z-50 f50
N 14 GOO X56 Z1

N 16 GOO X50 Z1

N 18 GO01 X50 Z-50 f50
N 20 GO1 X60 Z-50 f50
N 22 GOO X100 71

N 24 M30

S0

100




RELATIVNIM — INKREMENTALNIM PROGRAMOVANI

Pri tomto zpisobu programovani je programovana cesta ze stapajohy nastroje, tedy

souadnice cilové polohy nastroje se vztahuji vzdy lfadnicim vychozi polohy pohybu.

Pokud v absolutni programovani faitujeme aby se nastraigsunul z piméru 100 na

pramér 55 napiSeme:
N 02 GO0 X100 71
N 08 GO0 X55 71
V relativni programovani je tento pohyb zapsan
N 02 GO0 X100 z1
N 010 GO0 X-22.5 70

Priklad:

N 00
N 02
N 04
N 06
N 08
N 10
N 12
N 14
N 16
N 18
N 20
N 22
N 24
N 26

G98
GO0
MO6
G911
MO3
GO0
GO01
GO01
€10]0)
GO0
GO01
GO01
€10]0)
M30

X160 Z-80
X100 71
X0 Z0 TO1

S800
X-22.5 70
X0 Z- 50 50
X1 Z0 f50
X0 250
X-2.5 720
X0 Z-50 50
X5 Z0 f50
X225 751

@60

50

100




PARAMETRICKEM PROGRAMOVANI

Pri parametrickém programovani jsou nahrazena konigétla parametry, které
muzeme dosazovat do matematickych vaoRi vykonavani CNC programu systém
pouZzije aktualni hodnotu zapsaného parametru. Taxikobem programovani
pouzivame § definovani slozifjSich tvafi a tvork¥ podprogran.

Priklad:

N 020 G92 X +60.000 Z +2.000

N 030 M3 S800

N 040 P22 =-3.000

N 050 P23 =2.000

N 060 P25 =-100.000

N 070 P26 = ABS(P22/2) / TAN(30)

N 080 M99 F +150.000

N 090 FOR P21 =60.000 TO 45-P22 STEP P22

N 100 CALL KUZEL

N 110 P25 =P25+P26

N 120 End

N 125 GO0 X60 Z2

N 130 M30

N 140 G29 —-m-mrmmmmmm -

N 150 G29 P21 =pgateni X, P22 = pirastek P21 (hloubkaisky)
N 160 G29 P23 =pgdateni Z, P25 =koncové Z, P26 ¥pistek P25
N 170 G29 —-mmmmmmm oo

N 180 G29 KUZEL-jednaiska kuzelové plochy

N 190 GO X P21+P22 Z P23

N 200 Gl XP21+P22 Z P25+P26 FO
N210 G1 XP21 Z P25 FO
N 220 GO XP21 Z P23

N 230 Return




