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NC a CNC stroje

NC a CNC stroje umoznuji automaticky nebo poloautomaticky provoz obrabécich
strojd, na kterych se obrabi rlizné materialy. Se stoupajici automatizaci se
pfizpUsobuji a méni pozadavky na obsluhu. U klasickych obrabécich stroju obsluha
ovlada suporty na vedeni bud ru¢né&, nebo strojné pfipadné jako u soustruznickych
automatu pomoci vackového hfidele. Obsluha také vykonava dalsi nutné aktivity pfi
obrabéni jako je zapinani a vypinani vietene, méni otacky a posuv, vypina a zapina
chladici kapalinu podle svého uvazeni. Tyto Cinnosti se musi provadét i pfi sériové
vyrobé, kdy jsou kusy stejné. Na rozdil pfi pouzivani NC stroju jsou fidici vyrobni
pfikazy pro stroj vykonany pouze jednou a to z pfedem pfipraveného programu. U
NC stroji vSechny potfebné a pozadované pohyby soucasti jsou vykonany
automaticky samotnym strojem reagujicim na Ciselné pfikazy z pohybuijici se pasky
nebo z fidici jednotky. Jeden program je pouzivan pro stejné soucasti, a proto NC

stroje vyrazné meéni prakticky cely systém sériové vyroby na obrabécich strojich.

Vyhody:

1. Rezna rychlost, se kterou se kov obrabi na NC stroji, neni vSeobecné vétsi, nez se
voli na srovnatelném, ru¢né ovladaném obrabécim stroji. Pfesto je vyroba kratsi,
protoZe obsluha nemusi nastavovat fezné podminky. V programu jsou pro jednotlivé
operace navoleny standartni fezné podminky jako je posuyv, rychlost atd. Timto
zpusobem se obsluha vyhne potizim, které vzniknou napf. pfi obtiznéji soustruzeném
polotovaru. NC stroj nepotfebuje orysovani a ani ¢as, kdy obsluha méfi a nastavuje
fezny nastroj, a tim se zkracuje strojni vyrobni doba.

2. VétSina pfipravkl a Sablon neni nutna.

3. Konstrukéni zmény a upravy mohou byt snadnéji provedeny.

4. Je dosazeno vySSi prfesnosti a zarover je méné zmetkd.



5. Revolverova nebo nozova hlava zkracuje €as, kdy obrabéci stroj musi ¢ekat na
vyménu nastroje. Pfi vyméné nastroje se také nemusi zastavovat stroj.

6. Soucasti modernich NC stroji maze byt i automaticka upinaci paleta s pracovnim
stolem, na ktery je mozno umistit a upnout relativné velké soucasti, zejména odlitky.

A tim se dosahuje znacna Casova uspora.

Nevyhody NC

Hlavni nevyhoda NC stroju je vysoka pocateéni pofizovaci cena v porovnani

s podobnym ruc¢né ovladanym obrabécim strojem. Tato cena nuti uzivatele

k vysokému vyuZiti a k zajisténi spolehlivé udrzby. Vyborné zpracovany program je

pro NC stroj nutnosti.

CNC stroje

Tyto stroje jsou podobné NC strojum, ve kterych Fidici pfikazy pfichazeji

z magnetické pasky, dérného Stitku nebo dérné pasky, pfipadné pfimo z dérovaciho
stroje. CNC stroje maiji vyhodu, Ze veSkeré udaje z programu se ukladaji pfimo do
Fidici jednotky stroje pomoci éteciho zafizeni. Udaje mohou byt uloZzeny i mimo
pocCitaovou pamét a odtud jsou vyvolany. VloZzené informace jsou normalné uloZzeny
v pocCitaCové paméti a z ni mohou byt odstranény pfipadné upraveny programatorem.
Informace je ponechana, ackoliv mize el. energie z fidici jednotky byt vypnuta,
protoze po urcitou dobu je napajena z baterie. NC a CNC stroje se skladaji z vyrobni

a fidici jednotky.

Zaklady cislicového fizeni

Data ziskana ze strojnich vykresu jsou prfevedena do zakédovanych Ciselnych udajl
programu a prochazi elektronicky kontrolnimi obvody obrabéciho stroje. Cteci
zarizeni Cte tyto fidici pulzy, které jsou pfevedeny na elektrické signaly, a ty napdji
rozvody logickych funkci. Tyto pfikazy jdou do logickych obvodu servomechanism
a ty posouvaiji suporty obrabécich stroju na pozadovana mista. Najizdéci systém je
strojll je pfesnost opakovaného najizdéni do 0,025 mm v pracovnim prostoru. Kdyz
NC stroj vidime poprvé, je to zdanlivé slozité zafizeni s po&tem riznych specialnich
vlastnosti. Ty jsou nutné proto, aby se zmirnila lidska chyba. VSechny tyto specialni

rysy vyzaduji pochopit a rozumét zakladiim NC stroja.
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Zaklady NC fizeni
Pomoci vztazného (referencéniho) systému jednoznacné ur€ujete polohy v roviné
nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vzdy k uréitému definovanému bodu a
popisuje se soufadnicemi. V pravouhlém systému ( kartézském systému) jsou
definovany tfi sméry jako osy X, Y a Z. Tyto osy jsou navzajem kolmé a protinaji se
v jednom bodé&, nulovém bodé (pocCatku). Kazda soufadnice udava vzdalenost od
nulového bodu v nékterém z téchto smérd. Tim Ize popsat jakoukoli polohu v roviné
dvéma soufadnicemi a v prostoru tfemi sourfadnicemi.
Osa Z u NC stroju vzdy prochazi vietenem stroje a nezalezi, jestli je vieteno
vodorovné nebo
svislé a kladny smér je vzdy od polotovaru k nastroji. DalSi osy jsou usporadany
podle téchto pravidel. Osa X je vodorovna a je rovnobézna s pracovni plochou.Osa Y
je kolma na X a Z osu. Jestlize mame vice nez jedno vieteno s nastrojem je
natacet pracovni stil nebo nozovou hlavu, je rotace oznacena A, B nebo C. Tento
rotacni pohyb se provadi kolem os XY a Z. Tyto pohyby se programuiji v kladném
sméru jestlize se otaceni provadi ve sméru pravouhlého Sroubu a zaroven se
pohybuji v kladnych smérech os X,Y a Z.

Souradnice, které se vztahuji
Zf k nulovému bodu (poc¢atku), se

oznacuji jako absolutni soufadnice.
Relativni soufadnice se vztahuji na
libovolnou jinou polohu (vztazny
bod) v soufadném systému.

Obrazek vlevo ukazuje pfifazeni

pridavnych pfip. rotaénich os

k hlavnim osam.

Souradny systém soustruhu

Pficné sané se oznacuiji jako osa X a podélné sané jako osa Z. VSechny
zobrazované a zadavané hodnoty X se vztahuji na primér. Pro pojezdové pohyby
plati:



nebo kruhové pojezdové pohyby
(interpolace) mezi programovanymi body.
Obrabéni dilce mizeme naprogramovat
postupnym zadavanim soufadnic
linearniho a kruhového pojezdového
pohybu. Tak jako pfi pojezdovych
pohybech Ize i obrys obrobku
jednoznacné popsat soufadnicemi
jednotlivych bodl a zadanim linearnich

nebo kruhovych pojezdovych pohybd.

Pohyb ve sméru + mifi od obrobku.
Pohyb ve sméru — mifi k obrobku.
Soufadnicemi X a Z jsou popsany
polohy v dvourozmérném soufadném
systému. Jak je znazornéno na
obrazku vpravo je poloha Spicky
nastroje polohou X a Z jednoznacné

popsana. CNC stroj zvlada pfimkové

g
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240

260

280
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Udaje soufadnic os X a Z se vztahuji k nulovému bodu obrobku

Souradny systém pro frézky

Pfi obrabéni obrobku na frézce se
obvykle vztahuje k pravouhlému
soufadnému systému. Obrazek
vpravo ukazuje, jak je pravouhly
souradny systém pfifazen k osam
stroje. Pro zapamatovani poslouzi
pravidlo tfi prstu praveé ruky:
ukazuje-li prostfednicek ve sméru

osy nastroje od obrobku k nastroji,

pak ukazuje ve sméru +Z, palec ve sméru +X a ukazovak ve sméru +Y.




Zvoleni nulového(vztazného)bodu obrobku

Vykres obrobku definuje urcity tvarovy prvek na obrobku jako absolutni nulovy
(vztazny) bod. Nej¢astéji je to roh obrobku. Pfi nastaveni nulového bodu nejprve
vyrovnate obrobek vuc¢i osam stroje a uvedete nastroj pro kazdou osu do znamé
polohy k obrobku. Pro tuto polohu nastavite bud' nulu nebo ur¢enou hodnotu polohy.
Tim pfifadite obrobek k soufadnému systému pouzitému ve vaSem programu. Neni-li
vykres obrobku okotovan tak, jak je potfeba pro NC pak zvolte za nulovy bod
nékterou polohu nebo néktery roh obrobku, z nichz se daji kéty ostatnich poloh

obrobku stanovit co nejjednoduseji.

Nulovy bod stroje
Prusecik osy X a osy Z se nazyva nulovy bod stroje. U soustruht je to zpravidla

prisecCik osy vietene a Cela vietene. Nulovy bod je oznacen M.

Nulovy (vztazny ) bod obrobku
Pro obrabéni dilce je jednodussi umistit nulovy (vztazny) bod na obrobku tak, jak je
kétovan vykres obrobku. Tento bod se nazyva nulovy(vztazny) bod obrobku a je

oznacen W.

Referenéni bod

Ridici systém zapomene svou polohu jakmile se vypne. Z tohoto diivodu existuje na
stroji jeden pevny referenéni bod. Systém zna vzdalenost tohoto referenéniho bodu
od nulového bodu stroje. Proto musite po zapnuti systému na tento referen¢ni bod

najet.

Zdroj:
HEIDENHAIN Firemni dokumentace iTNC530. Praha: Heidenhain, 2000.



NC a CNC stroje - NC and CNC machines - slovni¢ek odbornych terminut

Vocabulary

Bfit (ostfi)

Bfitova destiCka
Brusi¢

Celo nastroje
Ciselnik (dé&l. k.)
Deska upinaci
Dira ve vfeteni
Délici hlava
Dilenské méfidlo
Drobiva tfiska
Délena tfiska
Fréza Celni

Fréza stopkova
Fréza tvarova
Fréza odvalovaci
Frézka universalni
Frézka vodorovna
Frézka svisla
Hlavni ¢asti
Hrotovy soustruh
Hrot otoCny

Hfbet nastroje
Hloubka zabéru
Chyba

Kalibr s dobrou
Kalibr s Spatnou
Kladivo

Klika

Kopirovaci soustruh
Konik

Kontrola

Slovnicek

cutting edge

tip, bit

grinder

face

dial

face plate

bore of the spindl
dividing head

gauge

tear type of chip
shear type of chip
face cutter

shank cutter

form milling cutter
hobbing cutter
universal milling cutter
horizontal milling mach.
vertical milling mach.
main parts of

centr lathe

live centre

ridge

depth of cut

error

go gauge

not go gauge

hamer

crank

repetition lathe
tailstock

inspection
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Konzola

Kole€ko rucni
Matice vod. Sroubu
Mira

Mikrometr

Méreni

Nastroj z jednoho kusu

Nastroj hrubovaci
Nastroj hladici

Nastroj jedno.

Nastroj upichovaci

Nastroj zavitovy
Nonius

Paka

Paka spoustéci
Pfikon

Pficné sané
Pfimocary
Pohyb

Posuv

Posuv podélny
Posuv pficny
Posuv svisly
Pocet posuvu
Posuvné méfidlo
Pfesnost
Pracovni stul
Rezna rychlost
Rukojet

Sekac

Sevrit

Spinac
Skli¢idlo
Stopka

knee
handwheel
clasp nut
measurement
micrometer
gauging

soolid tool
roughing tool
finishing tool
single point tool
cutting off tool
screw cutting tool
vernier

lever

starting lever
power

cross slide rest
linear

motion

feed
longitudinel feed
cross feed
vertical feed
number of feed
vernie calliper
accuracy

work table
cutting speed
handle

chisel

to grip

switch

chuck

shank



Strojni svér.
Soustruh
Soustruzit
Soustruz. Nuz
Sroub vodici
Sitka trisky
Upnout
Upinaci zafizeni
Triska

Ostfit

Vedeni
Vreteno
Veteno konec

Vietenik

parrallel machine vice
lathe

fo turn
turning tool
lead screw
widt of chip
to locate
fixture
cutting

to sharpen
guide
spindle
spindle nose
headstok



