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3
3. PROGRAMOVA NI SOURADNIC

3.1 Souradnicovy  syste m - oznac enı souradnic
R ıdıcı system CNC8x6 mu z e ovla dat max. 6 souvisle rızenych souradnic (X, Y, Z, 4., 5., 6.). V jednom bloku se
smı programovat maxima lnč 6 souradnic soucasnč.

Souradnice X, Y, Z tvorı za kladnı souradnicovy system (prostor). Osy teto prostorove pravoňhle soustavy jsou
rovnobčz ne s hlavnımi vodıcımi plochami stroje.

Orientace os vyhovujıcı definici podle norem DIN 66217 a ISO/R 841 je pak d a na takto: "Osa Z je vz dy
rovnobčz na  s osou pracovnıho  vretene nebo je s nı souhlasna . Kladny smysl osy Z smčruje od dılce k na stroji.
Osa X lez ı ve  vodorovne rovinč kolme k ose Z a je  rovnobčz na  s povrchem upınacı plochy stolu. Je hlavnı osou
pohybu v rovinč. Pro prıpad rotujıcıho na stroje s horizonta lnı osou smčruje kladny smysl pohybu osy X vpravo
pri pohledu od vretena k rovinč upınacıho stolu. Osa  Y pak doplnuje souradnice na norma lnı (tedy pravoňhlou,
pravotocivou) souradnicovou soustavu.

Orientace souradnice je bra na ve smyslu relativnıho pohybu na stroje vu ci pevnemu obrobku. Pohyby na stroju  se
oznacujı pısmeny bez ca rky (napr. X). Pokud  se pohybuje v dane ose obrobek vu ci pevnemu na stroji, jeho
pohyb je v opacnem smyslu a znacıme jej pısmenem s ca rkou (napr. Xš ).

Souradnicım oznacenym 4. a 5. je moz no priradit adresnı oznacenı U, V,  W, A, B nebo C.  Prirazenı adres tčmto
souradnicım se provede nastavenım prıslusnych strojnıch konstant.

Souradnici 6.  je moz no priradit adresnı oznacenı A,  B nebo C.

Pri prirazova nı adres platı za sada, z e nesmı byt dvč souradnice oznaceny stejnou adresou.

Nenı-li  specifikova no poz adovane prirazenı adres, je standardnč prirazena  4. souradnici adresa U, 5. souradnici
adresa V a 6. souradnici adresa C. V na sledujıcıch kapitola ch budeme tyto souradnice takto oznacovat.

3.2 Vlastnosti souvisle ho rızenı souradnic
Vsechny souradnice X, Y, Z, U, V jsou rızeny v polohove vazbč pro pracovnı posuvy i rychloposuv. Pri takto
rızenych souradnicıch platı pri jejich posuvech jista  funkcnı za vislost, ktera  zarucuje dodrz enı pohybu
po programovane trajektorii.
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Vsechny pohyby (pracovnı i rychloposuv) se prova dı s plynulym linea rnım dosaz enım poz adovane rychlosti
na zaca tku pohybu a linea rnım snız enım poz adovane rychlosti na minima lnı rychlost na konci pohybu. Tato
vlastnost systemu je nazyva na rozjezdem a dojezdem, je zarucova na pri vsech druzıch interpolacı  (kromč reza nı
za vitu ) a pri override a STOPu.

Strmost rozjezdu a dojezdu (velikost zrychlenı a zpomalenı) je stejna  pro  pracovnı posuvy  a rychloposuv.
Velikost strmosti rozjezdu a dojezdu se urcı pri serızenı polohovych servomechanismu  jednotlivych souradnic a
zada  se systemu jako strojnı konstanta.

Pri obra bčnı spojitych krivek je rozjezd a dojezd mezi jednotlivymi bloky vynecha n. Poz adovanou spojitost
pohybove trajektorie mezi jednotlivymi bloky vyhodnocuje system automaticky.
Souradnice C  je rezervova na pro zada va nı polohy vretene pro rızenı v polohove vazbč.

3.3 Zadanı drahy
U prımocarych souradnic se vektorovy pru mčt krivky do souradnice (dra ha pojezdu souradnice) uda va  v mm.
System umoz nuje zpracova vat nejjemnčjsı prıru stky po l µm. Pro rotacnı souradnice se pouz ıva  programova nı
ve stupnıch nebo tisıcina ch stupnč.

Dra hu pojezdu je moz no programovat volbou prıslusne G-funkce ze skupiny 9. buČ  absolutnč nebo prıru stkovč
(inkrementa lnč).

Poca tek programu je programa torem zvoleny bod, ze ktereho je naprogramova n obra bčcı partprogram.
Vzda lenost zvoleneho poca tku partprogramu oproti pevnemu nulovemu bodu stroje (NBS) se nazyva  posun
nuloveho bodu.

Prıklad zada nı programoveho segmentu absolutnč a prıru stkovč je uveden na obr.1

obr. 1

PROGRAM PRO POSUV Z BODU A DO BODU B:

ABSOLUTNE  :     N25  G01  G90  G55  X60  Y40  F300

PRIRU STKOVE  : N25  G01  G91  G55  X40  Y30  F300

HODNOTY POSUNUTI PRO G55 :  X = 30  Y = 10
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Hodnoty souradnic je moz no programovat bez desetinne tecky nebo s desetinnou teckou. Hodnota souradnice
programovana   bez desetinne tecky vyjadruje u linea rnı souradnice (X, Y,  Z, U, V, W,  I, J,  K) ňdaj v mm,
u rotacnı souradnice (A,  B, C) ňdaj ve stupnıch (desetinna  tecka se nemusı uva dčt).

Prıklad:
          X 100        = 100     mm    = 100000 mikron u
          Y 100.35   = 100.35 mm   = 100350 mikron u
          X 0.135     = 0.135   mm   =       135 mikron u
          Y  .002      = 0.002   mm   =           2 mikrony

          B 120       = 120o

          C 140.5    = 140.5o

3.4 Nulove  body stroje a programu

3.4.1 Definice nulovych bodu stroje (NBS)

Nulovy bod stroje NBS je pevny bod stroje a tvorı poca tek za kladnı souradne soustavy stroje. Za kladnı souradna
soustava systemu se s touto za kladnı souradnou soustavou stroje ztotoz nı pri najetı do vychozıch (referencnıch)
poloh v rez imu REFERENCE. Vzda lenost referencnıho bodu od nuloveho bodu stroje se zada va  jako strojnı
konstanta. (Soubor TAB0.REK, konstanty 80 az  85)

Souradna  soustava  programu se s touto za kladnı souradnou soustavou (stroje i systemu) ztotoz nuje pomocı
funkce G53 (nebo  G54) za predpokladu, z e hodnoty posunutı pro funkci G53 (nebo G54) v tabulce posunutı
poca tku  nabyvajı hodnoty 0.

Pozn.: Prioritnı posunutı  je standardne nastaveno na G53, zmenou prioritnıho bloku lze zvolit  za prioritnı G54.
Popis zmeny prioritnıho bloku je uveden v samostatnř kapitole v pr ıloze B -  “ Prioritnı blok�.

V prıpadč, z e hodnoty posunutı poca tku pro funkci G53 (G54) nabyvajı hodnot ru znych od nuly, je souradna
soustava programu ztotoz nčna pomocı funkce G53 (G54) a posunutou souradnou soustavou daneho programu
s poca tecnım bodem NBP0.

Zadane hodnoty posunutı jednotlivych nulovych bodu  uvedenych v tabulce posunutı poca tku  pro funkce G53 az
G59 jsou vztaz eny vz dy k nulovemu bodu stroje NBS (bez ohledu na  to, zda je zada no pro G53 (G54) nenulove
posunutı).

Doporucuje se v tabulce posunutı poca tku  pro prioritnı funkci G53 (G54) programovat nulove hodnoty posunutı
souradnic. Tato funkce je prednostnč urcena pro transformaci souradne soustavy programu do za kladnı souradne
soustavy systemu (stroje i systemu).

RB  - Referencnı bod stroje je pevny bod stroje, ktery je urcen sepnutım koncoveho spınace a nulovym
pru chodem odmčrovacıho  systemu.

NBS - Nulovy bod stroje, pevny bod stroje, ktery je vzda len o hodnotu XR oproti referencnımu bodu stroje RB.
Hodnota XR  je zada na jako strojnı konstanta  v tabulce strojnıch konstant TAB0.REK a nelze ji obecnč mčnit.

NBP0 az  NBP6 - Nulove body programu, obecne body, vu ci kterym je vztaz en program a ktere jsou vzda leny
o hodnotu XNP oproti nulovemu bodu stroje NBS (hodnota  posunutı XNPO platı  pro G53, XNP1 pro G54,
atd.).
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                    obr. 2

3.4.2 Referenc nı bod stroje

Kaz da  souradna  osa ma  pevny bod na stroji, ktery je oznacen jako referencnı bod stroje RB. V okamz iku najetı
na RB v rez imu REFERENCE (najetı do vychozıch poloh) se do pamčti absolutnı polohy souradnice v pocıtaci
zapıse hodnota XR  zadana  jako strojnı konstanta, a tım dojde k ztotoz nčnı za kladnı souradne soustavy systemu
se za kladnı souradnou soustavou stroje. (Hodnota XR platı pro prvnı souradnici (obvykle X), YR pro druhou
souradnici (obvykle Y, u soustruhu  Z) , atd.).

3.4.3 Nulovy  bod programu

System umoz nuje posunout poca tek souradne soustavy programu pomocı funkce G53 az  G59 do obecneho bodu
NBP0 az  NBP6   v pracovnım prostoru stroje (obr.2).

3.4.4 Presunutı nulovych bodu (skupina G5)

Pri presunutı souradneho systemu programu (nuloveho bodu) se vztahujı  vsechny dalsı absolutnı mıry na novy
nulovy bod. Pri inkrementa lnım programova nı nema  posunutı nuloveho bodu vliv na koncovy bod
programovane dra hy. Pri absolutnım programova nı je programovana  koncova  poloha dra hy automaticky
prepocıta na na novou koncovou polohu vztaz enou k prıslusnemu nulovemu bodu. Indikace absolutnı polohy
(okamz ite polohy) je vztaz ena vz dy vu ci nčkteremu bodu stroje nebo programu (referencnımu, nulovemu bodu
stroje nebo nulovemu bodu programu). Vu ci kteremu bodu je indikace vztaz ena, je urceno G funkcı z pa te
skupiny.

Hodnota posunutı vyse uvedenych bodu  vu ci NBS (nulovemu bodu stroje) je zada na v na sledujıcı tabulce
posunutı poca tku:

          XR                                  XNP2

RB                                            NBP1                   NBP2                             NBP3                                                         NBP4
NB4

NBS

XNP3

XNP4

   G53[0]                 G54[XNP2]                   G55[XNP3]                                              G56[XNP4]
   G53[XNP1]

REFERENCNI BOD:     RB

NULOVY BOD STROJE: NBS

POSUNUTI G53 JE PRIORITNI
DOPORUCENA HODNOTA XNP1 = 0

NBPx = Nulovy bod programu
XNPx = Hodnota posunutı
XR     = Vzda lenost referencnıho bodu
              a nuloveho bodu stroje
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FCE       HODNOTY POSUNTI  V OSA CH

               1.osa       2.osa      3.osa       4.osa      5. osa     6.osa

G53        1NP0          2 NP0         3NP0          4NP0         5NP0          6NP0                      Trvala  prioritnı
G54        1NP1          2NP1          3NP1          4NP1         5NP1          6NP1                      Trvala  funkce (mu z e byt prioritnı)
G55        1NP2          2NP2          3NP2          4NP2         5NP2          6NP2                      Trvala  funkce
G56        1NP3          2NP3          3NP3          4NP3         5NP3          6NP3                      Trvala  funkce
G57        1NP4          2NP4....................................................                        Trvala  funkce
G58        1NP5..................................................................                        Platı pouze v jednom bloku
G59        1NP6..............................................5NP6           6NP6                      Platı pouze v jednom bloku

Pri programova nı posunutı nuloveho bodu v bloku pomocı funkce G53 az  G59 se z a dny pohyb souradnice
nevykona , pokud nenı v tomto bloku pohyb definova n jinak. V programu pouz ita  funkce G53 az  G59 musı mıt
pred svym uz itım v bloku definovane hodnoty posunutı v jednotlivych souradnicıch v tabulce posunutı poca tku .
Hodnoty definovane v tabulce posunutı poca tku  zu sta vajı trvale zachova ny, dokud nejsou prepsa ny v editacnım
rez imu na novou hodnotu nebo zmčnčny interaktivnım zada nım (viz Na vod k obsluze)  nebo  pomocı funkce
G92 nebo G93 z partprogramu.

Funkce G53 az G57 majı trvalou platnost, tzn., ze prıslusnou G funkcı zvolena  souradna   soustava platı
ve vs ech na sledujıcıch blocıch, dokud nenı prepsa na jinou G funkcı 5. skupiny. Funkce G58 a G59 majı
platnost pouze v bloku, ve kterem jsou programova ny, v dals ım bloku se system vracı do posunute
souradne soustavy zvolene drıve programovanou n�kterou z funkcı G53 az G57.

3.4.5 Pln�nı tabulky posunutı poc atku

Systemovou tabulku posunutı poca tku  je moz ne plnit tremi zpu soby:

a) Z partprogramu pomocı funkce G92 nebo G93
b) Z panelu obsluhy edicı souboru TAB0.POS
b) Z panelu obsluhy interaktivnım zada nım

Plnčnı tabulky posunutı poca tku  z panelu obsluhy je podrobnč popsa no v Na vodu k obsluze rıdıcıho systemu
CNC8x6. Nedoporucuje se kombinovat plnčnı posunutı z partprogramu a z panelu obsluhy. Vhodnčjsı je vybrat
si jeden ze zpu sobu  a ten pouz ıvat.

3.4.6 Pln�nı tabulky posunutı  z partprogramu funkcı G92 a G93

Plnčnı tabulky z partprogramu  nenı v praxi casto pouz ıvane.  Pokud se pouz ıva , neza lez ı na obsahu souboru
TAB0.POS, ze ktereho se po zapnutı systemu prepisujı hodnoty posunutı do systemove tabulky posunutı.
Posunutı je definovane prımo v kaz dem partprogramu.

Definicı posunutı nulovych bodu  rozumıme prirazenı cıselnych hodnot posunutı poca tku  souradnic
pro jednotlive G funkce 5-te skupiny. Hodnoty posunutı poca tku  jsou uloz eny pro jednotlive G funkce 5-te
skupiny v tabulce. Tabulku posunutı poca tku  je moz no prepisovat a zapisovat do nı na sledujıcım zpu sobem:

a) Nahra nı hodnot tabulek posunutı  poca tku z programoveho bloku partprogramu pomocı funkce G92.
Pri zada nı a provedenı programoveho bloku s funkcı G92 dojde k za pisu hodnot do tabulky posunutı poca tku
pro prıslusnou funkci G53 - G59, ktere jsou programova ny v tomto bloku pod hodnotami prıslusnych
souradnic. Programovy blok, kterym poz adujeme posunutı zapsat, musı mıt napr. na sledujıcı tvar:

Nxxxx  G55  G92  X100.5  Y200. Z-300.650  U0  V10 .



Programova nı

3-6

V takto zadanem bloku se do tabulky G55 zapıse posunutı pro osu X  100.5,  pro osy Y 200 atd. Mısto
funkce G55 mu z e byt programova na i jina  funkce ze skupiny G[5]. V bloku dojde k nastavenı hodnot
v tabulce posunutı pro pčt souradnic, hodnota zapsana  v tabulce pro sestou souradnici zu stane beze zmčny.
Je-li v bloku  programova na funkce  G92, ňdaje zapsane u jednotlivych souradnic majı vyznam hodnot, ktere
se zapısı do tabulky. V tomto bloku nedojde k za dnemu pohybu ! Do tabulky se zapısı pouze hodnoty
u programovanych souradnic. Pokud souradnice nenı programovana , posunutı v tabulce pro tuto souradnici
zu stane beze zmčny.

b) Automaticke nastavenı hodnot tabulky posunutı poca tku z programoveho bloku pomocı funkce G93.  Pri
zada nı a provedenı programoveho bloku s funkcı G93 dojde k automatickemu nastavenı hodnot posunutı
poca tku  pro prıslusnou funkci G53 - G59, pri ktere dojde k ztotoz nčnı nuloveho bodu programu pro danou
funkci G53 -G59 s jistym bodem souradnicoveho systemu, ktery je vzda len od skutecne polohy na stroje o
hodnoty programovanych souradnic v danem bloku. Tvar programovaneho bloku pro tuto operaci je shodny
s blokem uvedenym v bodu  a) s tım rozdılem,  z e funkce G92 je nahrazena funkcı G93.

Operaci  pouz ıva nı funkce G93 podle b) vysvčtlıme na na sledujıcıch dvou za kladnıch prıkladech.

Hodnota programovane  souradnice se rovna 0 (obr.3).

V tomto prıpadč je souradna  soustava programu ztotoz nčna pro danou funkci G53 az  G59 svym poca tkem s
bodem, ve kterem se souradnice naleza . Indikace absolutnı polohy (okamz ite polohy) bude v tomto prıpadč
ukazovat hodnotu 0.

Prıklad bloku:
N 355   G55   G93   X0

Postup urcenı nove hodnoty posunutı (XNP2 + ap ):

obr. 3

Hodnota programovane  souradnice je rozdılna od 0 (obr. 4)

V tomto prıpadč je souradna  soustava programu ztotoz nčna pro danou funkci G54 a G59 svym poca tkem s
bodem, ktery je vzda len od bodu, v kterem se souradnice naleza  o hodnoty programovanych souradnic v danem
bloku. Indikace absolutnı polohy (OP-okamz ite polohy) bude v tomto prıpadč rovna programovanym  hodnota m
souradnic.

Prıklad bloku:
N 356   G55   G93   X+10.000

XNP2 + aP
NBP2š = SP

NBS   NBP2 (G55)             SP

XNP2              aP

 NBP         - Nulovy bod stroje
 SP         - Skutecna  poloha
 NBP2         - Posunuty nulovy bod programu pred vyvola nım operace podle bloku N355
 XNP2        - hodnota posunutı v tabulce G55 pred operacı dle bloku N355
 aP         - hodnota absolutnı polohy pred operacı dle bloku N355
  NBP2š       - posunuty nulovy bod programu po vyvola nı operace podle bloku N355 je totoz ny se
                      skutecnou polohou SP, hodnota absolutnı polohy je rovna nule
XNP2 + aP  - hodnota posunutı v tabulce po operaci podle bloku N355
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Postup urcenı nove hodnoty posunutı (XNP2'):

                                                                                                                                                                        obr. 4

Upozornčnı:
Hodnoty, ktere se zapısı pomocı funkcı G92 nebo G93 v partprogramu do systemove tabulky posunutı se
nezapisujı do souboru TAB0.POS !

3.4.7 Pln�nı tabulky posunutı edicı souboru TAB0.POS

Tento zpu sob se pouz ıva nı je  nejcastčjsı . Hodnoty posunutı se pomocı editoru upravı v souboru TAB0.POS.
Uloz enım tohoto souboru dojde k prepisu hodnot z tohoto souboru do systemove tabulky posunutı a tato
posunutı platı az  do dalsı zmčny, ktera  se prıpadnč v editoru provede.  Posunutı uvedena  v tomto souboru se
do systemove tabulky prepısı i po zapnutı systemu, takz e  jsou okamz itč platna .  V partprogramu se pouz ıvajı
pouze funkce G53 „ G59 pro volbu jednotlivych posunutı.

Podrobny popis ovla da nı  editoru pro edici souboru TAB0.POS je uveden v “Na vodu k obsluze….

3.4.8 Pln�nı tabulky posunutı interaktivnım zadanım

Pouz itı je stejne  jako  bylo uvedeno v predes le kapitole, pouze zpu sob za pisu do souboru  TAB0.POS je jiny „
ne pomocı editoru, ale interaktivnım ovla da nım. Postup je popsa n v “Na vodu k obsluze….

3.4.9 Volanı posunu nulovych bodu

K vlastnımu posunutı souradneho systemu dojde bčhem chodu programu v okamz iku vykonu bloku
s programovanou G-funkcı 5-te skupiny. V tomto bloku a pri G53  az  G57 i v dalsıch blocıch (majı trvalou
platnost) se zacnou bra t jak programovane souradnice, tak poloha na stroje vzhledem k posunutemu poca tku.
Prioritnı G funkcı ze skupiny 5 je funkce G53 (G54), ktera  se nastavı pri odstartova nı noveho programu

NBS          NBP2 (G55)         NBP2š (G55)                SP

            XNP2 aP

NBP2 ≡  SP

      XNP2š 10000

NBS - Nulovy bod stroje
SP - Skutecna  poloha
NBP2 - Posunuty nulovy bod programu pred vyvola nım operace podle bloku N356
XNP2 - hodnota posunutı v tabulce G55 pred operacı dle bloku N356
aP - hodnota absolutnı polohy pred operacı dle bloku N356
NBP2š - posunuty nulovy bod programu po vyvola nı operace podle bloku N356 je totoz ny se

  skutecnou polohou SP, hodnota absolutnı polohy je rovna nule
XNP2 + ap - hodnota posunutı v tabulce po operaci podle bloku N35
10000 - zadana  hodnota poz adovane absolutnı hodnoty, ktera  bude po automatickem prepoctu a

   po dosazenı hodnoty XNP1 indikova na na displeji

XNP2š = XNP2 + aP -10000
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v automatickem rez imu, nebo pri dosaz enı konce programu. Hodnoty posunutı poca tku  pro funkce G53 az  G57
uloz ene v tabulce posunutı zu sta vajı zachova ny trvale, dokud nejsou prepsa ny na jine hodnoty (pri zaca tku ani
konci programu nejsou ovlivnova ny). Hodnotu posunutı nuloveho bodu platıcı pro kteroukoliv vyse uvedenou G
funkci je moz no rovnčz  definovat v pru bčhu prova dčnı nčktereho aut. rez imu pri zastavenı programu a prechodu
do rez imu TAB. Pri plnčnı tabulek posunutı pomocı G92 a 93 se plnčne posunutı uplatnı v na sledujıcım bloku.

Prıklad:

N10  G00  X10  Y20 …Pokud nenı v prvnım bloku zarazeno z a dne posunutı, platı prioritnı
…posunutı G53 (G54)

N20 � .. …Platı sta le G53 (G54)
N30 G55 � …Zaradı se posunutı G55
N40 � .. …Platı posunutı G55
N50 G58  � …Pouze v  tomto bloku se zaradı a platı posunutı G58
N60 � . …V tomto bloku se vra tı platne  posunutı G55 (aniz  by bylo programovane)
N70 � …Platı posunutı G55


