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1. U VOD DO PROGRAMOVANI

1.1 Za kladnı pojmy
U c ıslicove rızeny ch stroju se k prenosu informace o obrabenžm polotovaru c i souc asti pouzıva kodovanžho
zapisu zvanžho partprogram  (program souc asti).

U modernıch systžmu se sled techto informacı uklada do zalohovanž pameti. U rıdicıch systžmu MEFI
CNC836/CNC846/CNC856 (dale jen CNC8x6) je kapacita zalohovanž pameti pro partprogramy radove stovky
kByte pro systžm osazeny  pametı CMOS (jiz se nedodava), desıtky MByte pro systžm osazeny  flash diskem a
stovky MByte az jednotky GByte pro systžmy osazenž pevny m diskem.

Krome partprogramu jsou v zalohovanž pameti ulozeny takž tabulky korekcı, posunutı poc atku a parametru.
Partprogramy (a jejich logickž souc asti t.j. podprogramy, makrocykly, pevnž cykly) jsou v pameti ulozeny
ve forme, kterou muze systžm behem rızenı v realnžm c ase snadno zpracovavat a prevadet na okamzitž instrukce
pro rızeny  stroj.

Partprogram, vytvoreny  technologem a ulozeny  na vhodnžm mždiu (disketa, sžriovy  komunikac nı adaptžr, disk
nadrazenžho poc ıtac e apod.), je pak perifernım zarızenım zaveden do zalohovanž pameti systžmu. Partprogram
se da vytvor it buú  strojnım  zpracovanım na poc ıtac i po zavedenı zakladnıch geometricky ch a technologicky ch
šdaju a parametru obrabecıho stroje (AUTOPROG, KOVOPROG, APT apod.) nebo ruc ne, vy poc tem
koncovy ch bodu vsech elementarnıch pohybu nastroje a doplnenım prıslusny ch technologicky ch funkcı.
Vytvoreny  partprogram se prenese do pameti systžmu (viz Navod k obsluze). Partprogram lze zapsat do pameti
systžmu takž prımo z ovladacıho panelu.

Kodovy  zapis geometrie a technologie souc astky tvorıcı partprogram je tvoren sledem prıpustny ch znaku (tzv.
adres). Tento sled znaku musı jednoznac ne popisovat obrabecı postup na konkržtnım stroji, musı by t
jednoznac ne identifikovatelny  jako celek a ve forme vy pisu na tiskarne nebo obrazovce displeje musı by t snadno
srozumitelny  a prehledny .

Pr i tvorenı partprogramu je treba vychazet z techto šdaju:
a) geometrie stroje (souradny  systžm, orientace os, nulovž body)
b) geometrie polotovaru (moznost kolize obrobek - nastroj behem obrabenı, umıstenı obrobku v souradnž

soustave stroje)
c) geometrie nastroje  (rozmery, tvar, korekce  drahy nastroje na tvar obrobku)
d) geometrie vy slednžho obrobku (dana vy kresem souc astı)
e) technologickž a  reznž podmınky (reznž  rychlosti, sıla trısky atd.)
f) ostatnı  podmınky dulezitž pro c innost obrabecıho stroje (chlazenı, velikost posuvu, otac ek, c ısla nastroju,

korekcı atd.)

Vy stavba partprogramu musı pak vyhovovat predepsanž syntaxi zapisu, aby byla zaruc ena jednoznac nost
vyjadrenı.

Partprogram je sestaven z rady jednotlivy ch elementarnıch operacı, tzv. bloku . Blok se sklada z dılc ıch šdaju,



Programovanı

1-2

tzv. slov. Kazdž slovo pak obsahuje (az na nekterž vy jimky) adresu, udavajıcı o jaky  druh informace jde a
cıselny  Čdaj, udavajıcı rozmerovou hodnotu nebo kodovž pr irazenı k nejakž funkci c i operaci. Jeden blok muze
by t rozepsan na vıce radku, dalsı blok je urc en pouze adresou N!

Prıklad  bloku partprogramu:

N20 G1 X10.355 Z625.50 F300 S150 T12 M0
Slova v tomto bloku jsou : N20, G1, X10.355, Z625.50, F300, S150, T12, M0
Adresami jsou .: N, G, X, Z, F, S, T, M
C ıselne  Čdaje jsou: 20, 1, 10.355, 625.50, 300, 150, 12, 0

Prıklad rozepsanı jednoho bloku (N10) do vıce radku:
N10 R1=100.

R2=200.
R3=300.

N20 G54 G0 X0 Y0 Z0 

1.2 Kod vstupnıch informacı
Systžm pr ijıma vstupnı informace partprogramu v textovžm tvaru t.j. bez parity. Prıpadna diaktricka znamžnka
c es tiny se mohou vyskytovat pouze v komentar i partprogramu. Pokud ma by t c es tina v komentarıch spravne
zobrazena, musı by t v kodu  kodu Kamenicky ch. Adresy, t.j. znaky, jez systžm zpracovava, jsou uvedeny
v tabulce 1.


