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1 .0 Příklad 1 – NC program 

Třídrážková řemenice (obr. 1.1) je vyrobena na CNC soustruhu s řídicím systémem 

Sinumerik 840D (obr. 1.2 a obr. 1.3). Odladěný NC program na drážky řemenice (obr. 1.4) je 

zálohovaný přes rozhraní USB z paměti řídicího systému na externí médium. Řádky se 

nazývají bloky. 

Proveďte rozbor bloků v NC programu: 

 záhlaví (první 2 bloky, mají pevný formát, určují složku v paměti řídicího systému) 

 jednoduché bloky s ISO kódem 

 bloky s programovatelnými cykly (zde použit CYCLE93) 

 pokud za každý blok (kromě záhlaví) vložíte znak ; (středník), můžete za něj připsat 

stručnou textovou poznámku, vázající se např. na obsah bloku či chod NC programu, 

texty psát bez diakritických znamének, zahraniční řídicí systémy zpravidla přesně 

neznají českou či slovenskou národnostní znakovou sadu, mohou zobrazit jiné znaky 

 textové poznámky usnadní orientaci zvláště v dlouhých NC programech, pokud je 

autor (tzv. programátor CNC strojů) předává jinému pracovníkovi (z různých důvodů, 

např. nemoc, služební nepřítomnost, apod.), pracovník nemusí být na stejně vysoké 

kvalifikační úrovni jako autor. 

 
Obr. 1.1 Třídrážková 
řemenice (ilustrativní 

vyobrazení). 

 
Obr. 1.2 CNC soustruh (ilustrativní 

vyobrazení). 

 
Obr. 1.3 Řídicí systém  

Sinumerik 840D. 

 

 

Obr. 1.4 NC program na drážky řemenice, zálohovaný z paměti řídicího systému. 

%_N_REMENICE_MPF 
;$PATH=/_N_MPF_DIR 
N10 MSG ("REMENICE") 
N20 G57 
N30 G90 G18 G95 
N40 G0 X140 Z1 
N50 H2 T2 D1 
N60 G96 S100 M4 M8 
N70 G0 X62 Z-20 
N80 G1 X61 Z-21 F0.1 
N90 CYCLE93 (60, -12.1757, 6.7294, 15, 0, 20, 20, 1, 1, 1.6, 1.6, 0, 0, 5, 0.5, 15) 
N100 CYCLE93 (60, -31.1757, 6.7294, 15, 0, 20, 20, 1, 1, 1.6, 1.6, 0, 0, 5, 0.5, 15) 
N110 CYCLE93 (60, -50.1757, 6.7294, 15, 0, 20, 20, 1, 1, 1.6, 1.6, 0, 0, 5, 0.5, 15) 
N120 G0 X140 Z1 
N130 M30 
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2 .0  Použité rovnice a výpočetní vztahy a tabulky 

Tab. 2.1 Výběr z normy DIN 66025: ISO kód, tzv. G-funkce přípravné. 

 

Tab. 2.2 Výběr z normy DIN 66025: ISO kód, tzv. pomocné funkce (technologické). 
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Tab. 2.3 Výběr z normy DIN 66025: ISO kód, ostatní funkce (adresní). 

      

Tab. 2.4 Výběr z normy DIN 66025: ISO kód, ukázka některých programovatelných cyklů. 

     

 

 

 

Řezná rychlost a otáčky: 

𝑣c =
𝜋 ∙ 𝐷 ∙ 𝑛

1000
  m ∙ min−1 → 𝑛 =

𝑣c ∙ 1000

𝜋 ∙ 𝐷
 [min−1] 

 

Posuvová rychlost: 

𝑣f = 𝑓 ∙ 𝑛  mm ∙ min−1  
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Obr. 2.1 Programovatelný cyklus CYCLE93 „Zápich“ (zde použit 3x pro 3 drážky řemenice, rozteč 
mezi drážkami řemenice je 19 mm). 
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Obr. 2.2 Programovatelný cyklus CYCLE95 „Hrubování kontury“ (zde se nepoužil). 
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Obr. 2.3 Ukázka nástroje, které jeho údaje je třeba znát a které se pak zadávají do paměti řídicího 
systému. 


