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Zdklady programovani CNC stroja — frézovani
zakladni pohyby

Doporucena skladba NC-programu Vv systému

; sttednik definuje poznamku, ZACATEK PROGRAMU v prvnim fadku za stfednikem by mélo byt
uvedeno—  programator, datum, rozméry polotovaru, ¢islo vykresu, poloha nulového bodu...

G90 G94 G17 G40 G71 ; absolutni programovani, posuv v mm/min, rovina XY, vypnuti korekce,
programovani v mm

G54 (G55,G56,G57); posunuti soufadného systému z nulového bodu stroje (bod M-levy, horni,
pfedni roh stolu) do bodu A na pevné Celisti svéraku, nejcastéji levy spodni zadni

TRANS X... Y... Z...; posunuti soufadného systému z bodu definovaného v ptfedchozim fadku
(nejcastéji levy dolni zadni roh pevné Celisti svéraku) do nulového bodu obrobku

GO0 Z180 ; odjeti nulovym bodem upinace néstroji do bezpecné vzdalenosti

T2 D1 M6; vymeéna néstroje pozice frézy v zdsobniku T1 az T8, D1 az D9 pro kazdy néstroj
znamena ¢islo korekce a musi byt vzdy zadano

M3 S600;  spusténi konstantnich pravotocivych otacek frézy, kde S600 je jejich pocet (600 za
minutu), pro levotoCivé frézy se pouzije funkce M4 = LEVOTOCIVE otacky

GO0 X... Y... Z...; znamena ptijezd osy frézy rychloposuvem do bezpe¢né vzdalenosti k obrobku,
tato funkce se pouziva K pfemistovani nastroje na delsi vzdalenost — napt. k pfijezdu k obrobku a
Kk navratu do vychoziho bodu na vyménu nastroje.

G1X...Y... Z... F300 ; znamena pracovni pohyb nastroje po ptimce posuvem 300 mm/min.,
oznacuje se jako LINEARNI INTERPOLACE a pouziva se k nastaveni hloubky ttisky, poté
K jejimu odfezani a nakonec ke kratkému odjezdu frézy od obrobku

G2(G3) X... Y... Z... CR... F300 ; = pracovni pohyb osy frézy po kruznici ve sméru chodu
hodinovych ruc¢icek CW posuvem 300 mm/min., oznacuje se KRUHOVA INTERPOLACE a
pouziva se k obrabéni kruznice o poloméru CR

GO0 Z180 ; odjeti nulovym bodem upinace néstroji do bezpecné vzdalenosti pro vyménu obrobku
M30 ; konec programu



Linearni interpolace - pohyb po primce
Zakladni zadani

GO0X...Y... Z...

Je pohyb néstroje rychloposuvem po piimce

X, Y, Z jsou souradnice koncového bodu

Pouziva se pro presun na vétsi vzdalenosti, pfi odjezdech do vymény
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GlX...Y...Z... F90
Je pohyb néstroje pracovnim posuvem po piimce
X, Y, Z jsou soufadnice koncového bodu,
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Prakticka cast - Pracovni list Cislo 1.

Zdklady programovdni CNC stroji — frézovadni
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Zdkladni zaddni s doplnénim

Gl X...Y...Z... CHF=10

Srazeni hrany v pracovni roviné
X, Y, Z jsou soufadnice nesrazené¢ho rohu
CHEF je velikost srazeni
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Gl1X...Y...Z... CHR=14
SraZeni hrany v pracovni roviné
X, Y, Z jsou soufadnice nesrazené¢ho rohu
CHEF je velikost srazeni
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Gl1X...Y...Z... RND=5

Zaobleni hrany v pracovni roviné
X, Y, Z, jsou soutfadnice nezaobleného rohu

RND je velikost zaobleni

N30 G1 XY ZRND=5 X.¥,7
—

Gl X...Y... Z... RNDM=5

Jestlize pouzijeme piikaz

RNDM=5

bude kazdy nésledujici roh kontury zaoblen radiusem 5
ZruSeni zaobleni provedeme piikazem

RNDM=0

N30 G1 XY ZRND=5 X.¥,7
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Prakticka cast - Pracovni list Cislo 2.
Zdklady programovadni CNC stroju — frézovani
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Kruhova interpolace pohyb po kruZnici

G2 ve sméru hodinovych rucicek
G3 proti sméru hodinovych rucicek

Programujeme ji nékolika zptsoby:

G2X...Y... Z...CR=
G3X...Y... Z...CR=

X, Y, Z jsou soufadnice koncového bodu radiusu
CR je radius
Nemuzeme programovat uplnou kruznici ( 360° )
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G2X...Y...Z...1... J... K...
G3X..Y..Z..I. J...K...

X,Y, Z jsou soutradnice koncového bodu radiusu
I, J, K soufadnice stfedu radiusu méfené od pocatku radiusu
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G2X... V... Z... I=AC(..), I=AC(..), K=AC(..)
G3 X... Y... Z... I=AC(..), J=AC(..), K=AC{..)

X,Y, Z jsou soutradnice koncového bodu radiusu
I=AC(..), JI=AC(..), K=AC(..), soufadnice stiedu radiusu méfené absolutné od nulového bodu
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CIPX.Y..Z.11=.J1=.K1=.. X, Y,

Programovani pomoci poc¢ate¢niho bodu, mezibodu a koncového bodu
X, Y, Z jsou soutadnice koncového bodu radiusu E v pravouhlych soutadnicich
11, J1, K1 jsou soufadnice mezibodu Z v pravothlych soutfadnicich
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G2X...Y...Z... AR=
G3X...Y...Z... AR=

X, Y, Z jsou soufadnice koncového bodu radiusu
AR thel, ktery svird po¢ate¢ni bod radiusu s koncovym bodem
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Prakticka cast - Pracovni list Cislo 3.
Zdklady programovdni CNC stroji — frézovadni
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