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fondvCR EVROPSKA UNIE pro konkurenceschopnost
INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Stfedni Skola primyslova a umélecka, Opava, pfispévkova

Nazev a adresa Skoly: organizace, Praskova 399/8, Opava, 746 01

Nazev operacniho programu: OP Vzdélavani pro konkurenceschopnost, oblast podpory 1.5
Registracni Cislo projektu: CZ.1.07/1.5.00/34.0129
Nazev projektu SSPU Opava — u¢ebna IT

V/2 Inovace a zkvalitnéni vyuky smétujici k rozvoji odbornych

Typ Sablony klicové aktivity: Svste w4 sy e e
yp y y kompetenci Zaka stfednich skol (32 vzdélavacich material()

Nazev sady vzdélavacich materialt: Praxe I1+lll
Popis sady vzdélavacich materialQ: Frézovani + CNC obrabéni, 2. a 3. rocnik
Sada ¢islo: H-02

Poradové cislo vzdélavaciho materialu: | 06

Oznaceni vzdélavaciho materialu:

) ey e VY_52_INOVACE_H-02-06
(pro zdznam v ttidni knize) - - -

Nazev vzdéldvaciho materidlu: Dulezité body, pfipravné funkce |
Zhotoveno ve skolnim roce: 2011/2012
Jméno zhotovitele: Josef Svréina

POPIS DULEZITYCH BODU A POJMU PRO SOUSRUH
SUF 16 CNC

REFERENCNI BODY STROJE

Jsou pevné stanoveny vyrobcem!

V téchto bodech si suport nacte soufadnice X a Z, jenZ jsou pfeneseny do pocitace.
Je proto nutné do téchto bodl suportem najet! Provedeme to funkci G98.

PO — Parametr urcujici vychozi bod programu (nulovy bod obrobku).
P1 — Parametr omezujici délku obrabéni (max. 5mm od celisti) - vychozi hodnota je 20 mm.

Lz — je vzdalenost od cela obrobku po Celo skli¢idla, zaddvame ji do osy Z ve funkci G98 se zdpornym
znaménkem! Urcime tim vychozi bod programu, (nulovy bod obrobku) na ¢elo obrobku v praseciku

os X a Z (pfiklad: namérena hodnota je 100mm). Priklad zapisu: G98 X=160 Z=-100.
V praxi tuto hodnotu nahradime parametrem PO!

Zdpis pak bude mit tuto podobu:

PO =-100

G98 X =160 Z=PO
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fondvCR EVROPSKA UNIE

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

REZNE PODMINKY PRO SUF 16 CNC

-
L
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OP Vzdélavani
pro konkurenceschopnost

Materiél Ub[er;r:i" Zavity gidi”ég
Dfevo 3+4 5
Um. Hmota 2.5 4
Dural / Al 1,5 0,6 1
Bar. Kovy 0,8 0,4 0,5
Oceli 0,6 0,15 0,2
e e
Dfevo 400 /dop.300 | 100+150 900 +1200 | 250/ dop.150
Um. hmota 200 120 S 150
Dural / Al 150 50+100 900 +1000 60+100
Bar. Kovy 120 40+80 700 + 900 50+80
Oceli 100 20+50 300 + 500 40+60
e Podminky:

e Pfifezanizavitd S x K=max. 250 ot/min.

e S =0tacky vietena.

e K =Stoupani zavitu.

e Doporuceny posuv pfi obrabéni kuzelovych ploch. F,., = 150.

e Rozsah otacek pfi obrabéni dfeva dle @ polotovaru v rozsahu 1000 aZ 2000 ot. / min.

/////

2/4



~r .
o - '.-
* * K
- * * -
ocan. I :
OP Vzdélavéni
4
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PRIPRAVNE A POMOCNE FUNKCE PRO SUF 16 CNC

PRIPRAVNE FUNKCE |

G 00 Rychloposuv — zadavame: X, Z

Funkce G 00 provede posuv po primkové draze na souradnice ,X“,“Z“ (absolutni programovani),

nebo o vzdalenost ,X“, ,Z“ (pfirGstkové programovani) maximalni rychlosti (nastaveno 1500mm).

G 01 Linearni interpolace — zadavame: X, Z, F

Funkce G 01 provede posuv po primkové draze na souradnice (nebo o vzdalenost) ,X“

2, rychlosti ,,F“ (rychlost posuvu ,,F“ mGzeme také definovat funkci M99).

G 02 Kruhova interpolace — zadavame: X, Z, R, F

Funkce provede posuv nastroje po kruhovém oblouku ve sméru pohybu hodinovych rucicek
o poloméru R na soufadnice (nebo o vzdalenost) ,X“, ,Z“ rychlosti Fpax. = 250mm/min! Maximalni
stfedovy uhel je 180°.

G 03 Kruhova interpolace — zadavame: X, Z, R, F

Pohyb nastroje proti sméru hodinovych rucicek.

(Podminky stejné jako u funkce G2).

63 G2

G 04 Casova prodleva v sekundach — zadavame: T sekund

Pouziti pro vyckani na roztoéeni vietena, zlomeni nebo odstranéni tfisky.

G 21 Mazani bloku — vymaze zadany blok

Vymazte dany blok programu.
Priklad: zadame cislo bloku, ktery chceme smazat a pak funkci G21 (potvrdime entrem).

Pro vymazani vice blokd najednou je vhodnéjsi provést vymazani segmentu (Ctrl + F8).
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G 24 Polomérové programovani
Nastavi fidici systém tak, aby soufadnice ,X“ interpretoval jako poloméry. Polomérové

programovani se rusi funkci G 90, ktera nastavi absolutni primérové programovani.

G 25 Volani podprogramu — zadavame: L
Funkce vyvold podprogram, ktery zacind od bloku ¢islo L(Cislo od 0 do 1000) nebo od symbolické
adresy L (7 znakd, prvni znak je pismeno).

Viz kapitola o parametrickém programovani. Maximalni pocet vnoreni je 100.

G 26 Volani cyklu — zadavame: L, J

Funkce vyvold podprogram, ktery zac¢ind od bloku ¢islo L nebo od symbolické adresy L. Volani
podprogramu je ,J“ krat opakovano.

G 27 Programovy skok — zadavame: L

Program pokracuje od bloku ¢islo L nebo od symbolické adresy L.

G 29 Textova poznamka nebo navésti
Prvnich 7 znak( je testovano skokovymi operacemi jako symbolickd adresa (navésti). Celych 62

znak( slouZi jako textova poznamka.

G 33 Rezani zavitu — zadavame: Z, K

Funkce provede posuv v ose ,Z"“ tak, Ze na jednu otdcku vietene pfipadd stoupani ,K“. Posuv je
presné synchronizovdn s otdcenim vietene a zacina vidy pfi stejném Uhlovém nastaveni vietene.
Nastrojem najizdime minimalné jedno stoupani pred ¢elo zavitu!

Podminka: Max. pocet otacek K/S = 250.

Priklad: stoupani K=1,5 pak S = 250/1,5 = 166 ot/min.

Minimalni otacky vietene 40, max. 3000 ot/min.

Priklad: stoupani zavitu K =2 mm, pak S = 250/2 = 125 ot/min.

Seznam pouzité literatury

ELTEK S.R.O. Albertova 3985 Kroméfiz. UZivatelskd prirucka pro SUF 16 PC.

LEINVEBER, J. — VAVRA, P.: Strojnické tabulky. 3. doplnéné vydani. Praha: Albra, 2006. ISBN 80-
7361-033-7.

Vieobecnd bezpecnostni norma pro obrabéci stroje dle CSN 20 0700 nahrazena od 21. 11. 1998

normou CSN EN 292-1 a €SN EN 292-2 + Al upravena pro vnitfni pouZiti na primyslové $kole.
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