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Zdklady programovadni CNC stroja — frézovani

Frézovani pomoci volné kontury

Vysvétli vyznam a mozZnosti programovdni s volnou konturou
Volné programovani se pouziva vSude tam, kde chybi na vykresech obrobkii souradnice
cilovych bodi. Postupné se zadavaji vSechny znamé udaje, aniz by se muselo néco
piepocitavat. Pii tom mohou byt jednotlivé prvky kontury neurcité, dokud neni urc¢ena

celkova kontura sama o sobé.

Postup
- Vytvorime podprogram
- Podpora
- Nova kontura
- Zadame pocatecni bod kontury
- Volim caru:
= Vodorovnou
= Svislou
= KruZznici
- Zadavam vzdy znamé parametry (Casto i te¢nost) a systém dopocitava drahy a
praseciky
- Pfi moZnosti n¢kolika variant volim v dialogu vhodnou variantu
- Na zavér pfevezmeme konturu
- Pfevzatou konturu mizeme editovat
- Takto vytvofenou konturu — podprogram — pouzijeme v cyklech nebo obrabéni s
korekei

Napiste ptiklad programovani tvaru s volnou konturou
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Tvorba podprogramu:
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Prevezmu a vysledkem je podprogram
;#7__DIgK contour definition begin - Don't change!;*GP*;*RO*
G17 G90 ;*GP*

G1 X13 Y69.65 ;*GP*

G3 X28 Y54.65 I=AC(28) J=AC(69.65) ;*GP*

G2 X47.741 Y37.856 1=AC(28) J=AC(34.65) ;*GP*

G1 X52.435 Y8.951 ;*GP*

G2 X44.714 Y3.998 I=AC(47.5) J=AC(8.15) ;*GP*

G3 X11.286 1=AC(28) J=AC(-20.915) ;*GP*

G2 X3.565 Y8.951 I=AC(8.5) J=AC(8.15) ;*GP*

4 Mo X %7 Y o X G1 X8.259 Y37.856 ;*GP*

Dale teCn€ dalsi kruznici zase teCnou G2 X208 54,55 [oAG(28) J=AC(34.65) *GP*

G3 X43 Y69.65 I=AC(28) J=AC(69.65) ;*GP*
;CON,0,0.000,2,2,MST:2,1,AX:X,Y,1,J;*GP**RO*
;S,EX:13,EY:69.65ATT:G1;*GP*;*RO*
;ACCW,EX:28,EY:54.65,RAD:15;*GP*;*RO*
;ACW,CX:28,RAD:20,EMCOSS:1;*GP*;*RO*

LA AT.0;*GP*;*RO*
;ACW,CX:47.5,CY:8.15,AT:0,RAD:5;*GP*;*RO*
;ACCW,CX:28,AT:0,RAD:30,EMCOSS:1;*GP*;*RO*
;ACW,CX:8.5,CY:8.15AT:0,RAD:5;*GP*;*RO*

LA AT.0;*GP*;*RO*
;ACW,EX:28,EY:54.65,CX:28,AT:0,RAD:20,EMCOSS:1;*GP*;*RO*
;ACCW,EX:43,CX:28,RAD:15;*GP*;*RO*

#End contour definition end - Don't change!;*GP*;*RO*
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SLOTL - Drazky a kruhovém oblouku rozjizdéné

Funkce

Cyklus SLOT]1 je kombinovanym cyklem, ktery umoznuje obrabéni nahrubo i nacisto. Pomoci tohoto cyklu mizete
obrabét drazky, které jsou rozmistény na kruhovém oblouku. PodéIné osy drazek maji radialni smér. Oproti cyklu pro
podlouhlé drazky se zadava sitka drazky.

Postup

DosaZena pozice pied zahajenim cyklu:

Vychozim mistem je libovolna pozice, ze které je mozné bez kolize najet na kteroukoli drazku.

Cyklus uskutec¢iiuje tyto pohybové operace:

Najizdéni rychlym posuvem (GO0) na pozici uvedenou na obrazku vedle pro zah4jeni cyklu.

Obrabéni drazky v pfipadé kompletniho opracovani probiha v nasledujicich krocich:

- Najizdéni rychlym posuvem (GO) na referencni rovinu posunutou o bezpecnostni vzdalenost.

- Pfisuv na nésledujici obrabénou hloubku s posuvem FFD, jak bylo naprogramovano pomoci parametru VARI.

- Frézovani drazky aZ na ptidavek rozméru pro obrabéni nacisto na dné a sténach drazky s hodnotou posuvu FFP1.
Nasledné obrabéni nacisto s posuvem FFP2 a s otdckami vietena SSF podél kontury a v souladu se smérem obrabéni
naprogramovanym do parametru CDIR.

- Kolmy ptisuv do hloubky se uskute¢nuje s GO/G1 vzdy na stejné pozici v pracovni roving, dokud neni dosazeno
koneéné hloubky drazky.

- V ptipadé¢ obrabéni kyvnym pohybem se poc¢atecni bod voli tak, aby koncového bodu bylo dosazeno vzdy na stejné
pozici v pracovni roviné. Nastroj se stahuje aZ na navratovou rovinu. Pak se s GO pfechazi na dalsi drazku. Po ukonceni
obrabéni posledni drazky nastroj vyjizdi s GO na navratovou rovinu a pak se cyklus ukon¢i.

Parametry
RTP Navratova rovina (absolutng)
RFP Referenéni rovina (absolutn¢)
SDIS Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP Hloubka drazky (absolutné)
DPR Hloubka drazky vztazena k referenéni roving (zadava se bez znaménka)
NUM Pocet drazek
LENG Délka drazky (zadava se bez znaménka)
WID Sitka drazky (zadava se bez znaménka)
CPA Stfed kruhu, abscisa (absolutn¢)
CPO Stied kruhu, ordinata (absolutng)
RAD Radius kruhu (zadava se bez znaménka)
STAl Pocateéni uhel
INDA Uhlovy krok
FFD real pii pfisuvu do hloubky
FFP1 Posuv pro obrabéni v plose
MID Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR Smér frézovani pti obrabéni drazky:
Hodnoty: 0 ..sousledné frézovani (odpovida sméru otaceni viet.)
1.. nesousledné frézovani
2.. s G2 (nezavisle na sméru otaceni vietena)
3..5sG3
FAL Ptidavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach drazky (zadava se bez znaménka)
VARI Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MISTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 0.. kompletni pracovani
1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto
MISTO DESITEK:
Hodnoty: 0.. kolmo s GO
1.. kolmo s G1
3.. pohyb tam a zpét s G1
MIDF Maximalni pfisuvna hloubka pro obrébéni nacisto
FFP2 Posuv pro obrabéni nacisto
SSF Otacky pfi obrabéni nacisto
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SLOT2 - Kruhova drdzka rozjizdénad

Funkce

Cyklus SLOT1 je kombinovanym cyklem, ktery umoziuje obrabéni nahrubo i nadisto. Pomoci tohoto cyklu muizete
obrabét drazky, které jsou rozmistény na kruhovém oblouku. PodéIné osy drazek maji radialni smér. Oproti cyklu pro
podlouhlé drazky se zadava sitka drazky.

Parametry
RTP Navratova rovina (absolutné)
RFP Referencni rovina (absolutng)
SDIS Bezpecnostni vzdalenost (zadava se bez znaménka)
DP Hloubka drazky (absolutné)
DPR Hloubka drazky vztazena k referen¢ni roviné (zadava se bez znaménka)
NUM Pocet drazek
AFSL Uhel udavajici délku drazky (zadava se bez znaménka)
WID Sitka drazky (zadavé se bez znaménka)
CPA Stfed kruhu, abscisa (absolutné)
CPO Stied kruhu, ordinata (absolutng)
RAD Radius kruhu (zadava se bez znaménka)
STA1l Pocatecni uhel
INDA Uhlovy krok
FFD real pfi pfisuvu do hloubky
FFP1 Posuv pro obrabéni v plose
MID Maximalni pfisuv do hloubky (zadava se bez znaménka)
CDIR Smér frézovani pfi obrabéni drazky:
Hodnoty: 0 ..sousledné frézovani (odpovida sméru otaceni viet.)
1.. nesousledné frézovani
2.. s G2 (nezavisle na sméru otaceni vietena)
3..sG3
FAL Ptidavek rozméru pro opracovani nacisto na sténach drazky (zadava se bez znaménka)
VARI Zpusob obrabéni (zadava se bez znaménka)
MISTO JEDNOTEK:
Hodnoty: 0.. kompletni pracovani
1.. obrabéni nahrubo
2.. obrabéni nacisto
MISTO DESITEK:
Hodnoty: 0.. kolmo s GO
1.. kolmo s G1
3.. pohyb tam a zpét s G1
MIDF Maximalni pfisuvna hloubka pro obrébéni nacisto
FFP2 Posuv pro obrabéni nacisto
SSF Otacky pti obrabéni nacisto



CPO

L 25

Rov. navratu
Ref. rovina
Bezp. vzdal.
Hl.kruh.draz.
Hloubka inkr.
Pocet

Uhel

$if. drazky
Bod stiedu
Bod stiedu
Polomér
Pocat. uhel
Uhel indexov.
PosuvHI
PosuvPloch
HI. piisuvu
Smér frézowv.
Piid.na dok.
Opracovani
HI. piisuvu

Posuv Nacisto
Otadl

Param.cyklu: SLO

RTP
RFP
sDis

DPR
NUM
AFSL
wID
CPA
CPO

STA1
INDA
FFD
FFP1
MID
CDIR
FAL
VARI
MIDF
FFP2
QQrF

500.
2000 W




Prakticka Cdst - Pracovni list ¢islo 3 Komplexni uloha zaddni Tvorba CNC programu —
Frézovadni pomoci volné kontury

CYCLE72
CYCLE71

POCKET C
POCKET B

POCKET A
SLOT 2

NN

ASN

POCKET D

42

35

7,5

Prakticka ¢dst - Pracovni list ¢islo 4 Komplexni uloha zaddni Tvorba CNC programu —
Frézovdni pomoci volné kontury

80

CYCLE72
VOLNA KONTURA 1

CYCLE72
VOLNA KONTURA 2

L~ SLoT

/CYCLETI

N

L
N
=]
5, 1
w




