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1. UvVOD DO PROGRAMOVANI

1.1 Zakladni pojmy

U (dislicové fizenych strojii se k pfenosu informace o obrabéném polotovaru ¢i soucasti pouziva kdédovaného
zapisu zvaného partprogram (program soucasti).

U modernich systému se sled téchto informaci ukladda do zalohované paméti. U fidicich systémt MEFI
CNC836/CNC846/CNC856 (dale jen CNC8x6) je kapacita zalohované paméti pro partprogramy fadoveé stovky
kByte pro systém osazeny paméti CMOS (jiz se nedodava), desitky MByte pro systém osazeny flash diskem a
stovky MByte az jednotky GByte pro systémy osazené pevnym diskem.

Kromé partprogrami jsou v zdlohované paméti ulozeny také tabulky korekci, posunuti pocatkli a parametrti.
Partprogramy (a jejich logické soucasti t.j. podprogramy, makrocykly, pevné cykly) jsou v paméti ulozeny
ve formé, kterou mize systém béhem fizeni v redlném Case snadno zpracovavat a prevadét na okamzité instrukce
pro fizeny stroj.

Partprogram, vytvoreny technologem a ulozeny na vhodném médiu (disketa, sériovy komunikacni adaptér, disk
nadfazeného pocitace apod.), je pak perifernim zafizenim zaveden do zalohované paméti systému. Partprogram
se da vytvofit bud’ strojnim zpracovanim na pocita¢i po zavedeni zakladnich geometrickych a technologickych
udaji a parametri obrabéciho stroje (AUTOPROG, KOVOPROG, APT apod.) nebo rucné, vypoctem
koncovych bodlii vSech elementarnich pohybl néstroje a doplnénim pfislusnych technologickych funkeci.
Vytvofeny partprogram se prenese do paméti systému (viz Navod k obsluze). Partprogram 1ze zapsat do paméti
systému také pfimo z ovladaciho panelu.

Kodovy zapis geometrie a technologie soucastky tvofici partprogram je tvotfen sledem piipustnych znaki (tzv.
adres). Tento sled znakli musi jednoznacné popisovat obrabéci postup na konkrétnim stroji, musi byt
jednoznaéné identifikovatelny jako celek a ve formé vypisu na tiskarné nebo obrazovce displeje musi byt snadno
srozumitelny a piehledny.

Pfi tvofeni partprogramu je tieba vychazet z téchto udaju:

a) geometrie stroje (soufadny systém, orientace os, nulové body)

b) geometrie polotovaru (moznost kolize obrobek - nastroj béhem obrabéni, umisténi obrobku v souradné
soustave stroje)

c) geometrie nastroje (rozmeéry, tvar, korekce drahy nastroje na tvar obrobku)

d) geometrie vysledného obrobku (ddna vykresem soucasti)

e) technologické a fezné podminky (fezné rychlosti, sila tiisky atd.)

f) ostatni podminky dilezité pro ¢innost obrabéciho stroje (chlazeni, velikost posuvi, otaéek, ¢isla nastroju,
korekei atd.)

Vystavba partprogramu musi pak vyhovovat pfedepsané syntaxi zapisu, aby byla zarufena jednoznaénost
vyjadreni.

Partprogram je sestaven z fady jednotlivych elementarnich operaci, tzv. blokii. Blok se sklada z dil¢ich udajt,
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tzv. slov. Kazdé slovo pak obsahuje (az na n¢které vyjimky) adresu, udavajici o jaky druh informace jde a
¢iselny udaj, udavajici rozmérovou hodnotu nebo kodové pfifazeni k néjaké funkcei ¢i operaci. Jeden blok muze
byt rozepsan na vice fadkd, dalsi blok je urcen pouze adresou N!

Ptiklad bloku partprogramu:

N20 G1 X10.355 Z625.50 F300 S150 T12 MO

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

Ptiklad rozepsani jednoho bloku (N10) do vice fadki:
N10  R1=100.

R2=200.

R3=300.
N20 G54 G0 X0Y0Z0

1.2 Kéd vstupnich informaci

Systém ptijima vstupni informace partprogramu v textovém tvaru t.j. bez parity. Ptipadna diaktrickd znaménka
¢estiny se mohou vyskytovat pouze v komentafi partprogramu. Pokud ma byt Cestina v komentarich spravné
zobrazena, musi byt vkodu kodu Kamenickych. Adresy, t.j. znaky, jez systém zpracovava, jsou uvedeny
v tabulce 1.




