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Anotace V dokumentu je ukazéno pouziti podprogramti pti CNC frézovani.
Ptedpoklada se zédkladni znalost zapisu programi ve formatu ISO.




Programovani CNC stroji 7. Podprogramy
a CAM systémy

Podprogramy

Podprogramy zjednodusuji a zkracuji programovani opakujicich se blokli programu.
Opakujici se usek zapiSeme jako podprogram a miizeme jej pouzit vicekrat ptipadné na vice
mistech programu.

Pouziti podprogramt bude ukazano v fidicim systému Mikroprog F firmy Mikronex.

Struktura programu pfi pouziti podprogram
Pti pouziti podprogramu je cely program rozdélen na tzv. hlavni program a podprogram,

ptipadné nékolik riznych podprogrami. Hlavni program je vzdy jen jeden, pocet
podprogrami neni pro bézné pouziti omezen.

hlavni program hlavni program

‘ 1. podprogram

podprogram
2. podprogram

3. podprogram

Funkce pro praci s podprogramy

M30 — konec hlavniho programu
M1 7 — konec podprogramu
G26 L H — skok do podprogramu na fadku L s poctem opakovani H
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Béh programu pfi pouziti podprogramu
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Programovani CNC stroji

a CAM systémy

7. Podprogramy

Pouziti podprogramti si ukdzeme na frézovani drazZky do hloubky 3 po hloubkach trisky 1.
Tvar drazky se tedy bude frézovat tiikrat s postupnym pitirtistkem hloubky.

Zménu hloubky zapiSeme pomoci p¥iriistkového programovani nebo pomoci parametru.
Dale budou ukazany oba zpisoby.

Frézovani drazky
zmeéna hloubky pomoci ptirtistkového programovani
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N5 GO X0 2100
N10 M6 T8
N20 M3 52000
N30 GO X7.5 Y7.5
N40 GO Z1
N50 G1 Z0
N60O G26 LSO
N70 GO 2100
N80 M30
N90 GO91
N100 G1 Z-1
N110 G90
N120 G1 Y72.5
N130 G1 X92.5
N140 G1 Y32.5
N150 G3 X67.5 Y7.5 R25
N160 G1 X7.5
N170 M17

drazkovaci fréza @8

skok do podprogramu na tadku 90
konec hlavniho programu
prirtstkové souradnice

zména hloubky o Z-1

absolutni souradnice

tvar dréazky bez adres 7Z

konec podprogramu
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Frézovani drazky
zména hloubky pomoci parametru
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N5 P1=0 - definovani parametru Pl
N10 GO X0 YO 7100
N20 Mb6 T8 - drazkovaci fréza @8
N30 M3 S2000
N40 GO X7.5 Y7.5
N50 GO zZ1
N6O G1 z0 F100
N70 G26 L100 H3 - skok do podprogramu na tradku 100
N80 GO z100
NSO M30 - konec hlavniho programu
N100 Pl=P1-1 - snizeni parametru Pl o 1
N110 G1 Z2P1 - zavrtani do hloubky Pl
N120 G1 Y72.5
N130 G1 X92.5 - tvar drazky bez adres 7Z
N140 G1 Y32.5
N150 G3 X67.5 Y7.5 R25
N160 G1 X7.5
N170 M17 - konec podprogramu
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