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OP Vzdélavani

pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Nazev a adresa Skoly:

Stredni skola priimyslova a uméleckd, Opava, prispévkova
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

Typ Sablony klicové aktivity:

V/2 Inovace a zkvalitnéni vyuky smétujici k rozvoji odbornych
kompetenci zaku stfednich Skol (32 vzdélavacich material()

Nazev sady vzdélavacich materialt:

Praxe I+l

Popis sady vzdélavacich materialQ:

Frézovani + CNC obrabéni, 2. a 3. rocnik

Sada cislo:

H-02

Poradové cislo vzdélavaciho materialu:

07

Oznaceni vzdélavaciho materialu:
(pro zdznam v ttidni knize)

VY_52_INOVACE_H-02-07

Nazev vzdélavaciho materialu:

Pripravné funkce Il, pevné cykly

Zhotoveno ve skolnim roce:

2011/2012

Jméno zhotovitele:

Josef Svréina

PRIPRAVNE FUNKCE ||

PEVNE CYKLY G 64 - G 85

e G 64 Hrubovani podélné — zadavame: X, Z, H, F

Odebiranim tfisky o hloubce ,H” je provadéno podélné hrubovani valcové plochy postupné az na

souradnici (nebo o vzdalenost) X, Z pracovnim posuvem ,F“. Ostatni pohyby jsou provadény

rychloposuvem. Cyklus je ukoncen zacisténim cela a navratem nastroje do vychozi polohy pred

cyklem!

e G 66 Zapichovaci cyklus — zadavame: X, Z, H, F

Zapichovacim noZem o Sifce ,,H” je vytvaren zapich postupné aZ na soufadnici (nebo o vzdalenost)

X, Z pracovnim posuvem ,F“. Ostatni pohyby jsou provadény rychloposuvem. Cyklus je ukonéen

zaciSténim obrobené plochy a ndvratem nastroje do vychozi polohy pred cyklem!

e G 68 Hrubovani éelni —zadavame: X,Z,H, F

Odebiranim tfisky o Sifce ,H"je provadéno hrubovani ¢ela obrobku

postupné aZ na souradnici (nebo o vzdalenost) X, Z pracovnim posuvem ,,F“. Ostatni pohyby jsou

provadény rychloposuvem. Cyklus je ukoncen zacisténim valcové plochy a navratem nastroje do

vychozi polohy pred cyklem!
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e G 73 Vrtani s prerusenim — zadavame: Z, H, F

Vrtani hlubokych otvor( aZ na souradnici nebo o vzdalenost ,Z“ pracovnim posuvem , F“. Vidy po
vyvrtani pfirtstku ,,H” je provedeno kratké preruseni posuvu za Ucelem zlomeni tFisky. Pohyb zpét

rychloposuvem!

e G 78 Rezani metrického zavitu — zadavame: X, Z, H, K

Odebiranim tfisky o hloubce ,H“je fezdn zavit o stoupani ,K“. Cyklus je ukonfen navratem
nastroje do vychozi polohy pred cyklem! Pozor! Pti fezani zavitli, kde je stoupani v ,palcich”,
musime hodnotu stoupdni prevést na milimetry!

Nastrojem najizdime minimalné jedno stoupdni pred celo zavitu!

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

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

e G 79 Rezani metrického zavitu (Sikmy pFisuv noze)

zadavame: X, Z, H, K
Stejnd funkce jako G78, prisuv ndstroje je vSak provadén rovnobéziné s bocni plochou zavitu.

e G 81 Vrtani — zadavame: Z, F

Vrtani otvoru az na souradnici (nebo o vzdalenost) ,,Z“posuvem ,F“.

Pohyb zpét rychloposuvem!

e G 83 Vrtani s vyplachem — zadavame: Z, H, F

Vrtani hlubokych otvor( az na soutadnici (nebo o vzdalenost) ,Z“ posuvem ,,F“, vidy po odvrtani

prirdstku ,H“je vrtak vysunut za ucelem odstranéni tfisek. Pohyb zpét rychloposuvem!

e G 85 Vystruzovani — zadavame: Z, F

Vyroba presnych dér az na souradnici (nebo o vzdalenost) ,2“ posuvem ,,F“. Pohyb zpét posuvem

"
SF°
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e G 90 Absolutni (praimérové) programovani

Hodnoty ,X“ a ,Z“ maji vyznam absolutnich souradnic. Hodnoty ,X“ jsou interpretovany jako
praméry. Tato funkce rusi funkci G 24. Funkce G 90 je nastavena automaticky pfi spusténi

programu CNC.

e G 91 Inkrementalni - prirastkové programovani

Hodnoty ,X“ a ,,Z“ maji vyznam pfirtstku souradnic ,X“ a ,,Z“. Vychozi bod programu je vidy na

hroté nastroje!

« G 92 Uréeni vychoziho bodu programu — zadavame: X, Z

Zména vychoziho bodu programu, naptiklad pfi obraceni obrobku a vlivem upnuti.

Do funkce G92 musime zadat v ose X hodnotu posledni adresy hrotu nastroje v této ose a do osy
Z pak hodnotu posunu vychoziho bodu. Kladna hodnota posune vychozi bod smérem ke sklicidlu,
hodnota zaporna pak opacnym smérem!

Po bloku, ve kterém je definovana funkce G 92, musi nasledovat blok s funkci M6 pro korekci

nastroji s hodnotami v ose XiZ ,0“!

e G 94 Posuv za minutu

Nastavi zadavani posuvu v mm/min.Pfi spusténi programu CNC je nastavena automaticky!

e G 95 Posuv na otacku

Nastavi zadavani posuvu v mm/ot!

¢ G 96 Konstantni rezna rychlost

Ve vsech nasledujicich pohybovych funkcich jsou ménény otdcky vretena tak, aby se feznd

rychlost neménila v disledku zmény @! Tato funkce se rusi funkcemi — M3, M4, M5, G 92, G98.

POMOCNE FUNKCE M 0 — M 99

e M 00 Programovy stop

Prerusi béh programu a pokracuje az po opétném spusténi z kldvesnice (ENTREM). Vreteno se

nezastavi (vhodné pro smirkovani obrobku, nebo vy¢kani na roztoéeni vietena).
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M 03 Start otaek CW pravé otacky - zadavame: S = 20-3000

Start otacek vietena proti sméru pohybu hodinovych rucicek (pfi pohledu na vieteno zpredu).

Rusi konstantni feznou rychlost!

M 04 Start otaéek CCW levé otacky - zadavame: S = 20-3000

Start otacek vietena ve sméru pohybu hodinovych rucicek (pfi pohledu na vieteno zpredu). Rusi

konstantni feznou rychlost!

M 05 Stop otacek

Zastavi otdceni vietena — rusi konstantni feznou rychlost!

M 06 Vyména nastroje zadavame: X, Z, T
Program ¢ekd na vymeénu nastroje ¢is. T (1 + 6). Hodnoty X, Z jsou vypoctené korekce nastroju.
M 17 Navrat z podprogramu

Funkce ukon¢i podprogram a provede navrat do programu, odkud probéhlo volani.

Seznam pouzité literatury

ELTEK S.R.O. Albertova 3985 Kromériz. 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 prlimyslové $kole.
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