Uvod do prace s CNC frézkou

Poznamka: frézka = cely stroj, fréza = maly velmi ostry nastroj uchyceny ve vietenu frézky.
Zédny zni¢eni material, nebo nastroj, nestoji za zranéni - NERISKUJTE!!!

CNC frézka je obrabéci stroj fizeny pocitacem, stejné jako 3D tiskarna. Rozdil je jen ve

zpusobu prace. 3D tiskarna nanasi material do tvaru modelu, frézka odebira (odfrézovava)

material do tvaru modelu.

Pro programovani pohybu CNC stroju (frézka i 3D tiskarna), se nejcastéji pouziva G-kod.

G-kdd je nasledné, vhodnym programem, pfeveden na fidici signaly a poslan do CNC stroje.

Pro 3D tiskarnu je takovy programem napfiklad PrusaSlicer, pro frézku MACHS3.

Program v G-kédu mGzeme pro jednoduché modely napsat v bézném textovém editoru,

nebo pro slozité modely, vytvofené v CAD programech, vygenerovat v CAM programech.

Zde se seznamime s prvni moznosti.

Zakladni ridici G-prikazy

G-kod | Priklad Popis

G90 G90 nastaveni pohybu v absolutnich soufadnicich

F F400 nastaveni rychlosti pracovniho posuvu

GO0 GO0 Z+40 rychloposuv - pouzivat jen mimo material

GO01 GO01 X+50.5 Y20 pracovni posuv uréeny pro frézovani v materialu
G02 G02 X40 Y50 R20 pracovni posuv po kruznici ve sméru hodin

GO03 G03 X40 Y50 R20 pracovni posuv po kruznici proti sméru hodin
M30 M30 korektni ukonceni programu

Struktura pfikazového fadku:
N2 GO X0.0 Y0.0 Z2.0 A0.0

se sklada z:

N2 - Cislo programového fadku, pismeno “N” a odpovidajici fadek, MACH3 Cislovani
ignoruje, proto ho nebudeme pouzivat,

GO - vykonny pfikaz CNC programu - obsahuje pismeno a ¢islo,

X20.0 Y-10.0 Z+5.0 A2.0 - parametry konkrétniho pfikazu, parametry oddélené mezerou
- zde soufadnice X, Y, Z a pomocny parametr A,

Nl Mezi pismenem a Cislem neni mezera.

Il Za pismenem mohou nasledovat znaky: “+”, “-”, “.” a €islice 0..9.

G90
- nastaveni zpusobu zadavani soufadnic na absolutni
- parametry XYZ stanovuji, na jakou pozici najet

F F400
- nastaveni rychlosti pracovniho posuvu



G0/G00 GO0 X10.0 Y20.0 5.0
- rychloposuv - posun frézovaci hlavy na zadané soufadnice, vysokou rychlosti,
- pouziva se, jen kdyZz fréza neni v materialu.
- posuv probiha soucasné ve vSech osach!!!
- oba zapisy (G0, G00) jsou identické,

G1/G01 G1 X0.0 Y0.0 z2.0
- pracovni posuv - posun frézovaci hlavy na zadané soufadnice, rychlosti
nastavenou parametrem F,
- pouziva se vzdy, kdyz je fréza v materialu,
Pokud se néktery parametr neméni, nemusime ho uvadét - G1 X50 (posun jen v X-ové ose).

G2/G3 G2 X20 YO R20
- pracovni posun z aktualni pozice, na zadanou pozici, po kruhové draze s
polomérem R, ve/proti (G2/G3) sméru hodinovych ruciéek,
- koncovy bod se nesmi rovnat aktualni pozici = neni mozné vyfrézovat cely kruh
jednim prikazem. Resi se frézovanim dvou pulkruhu.

M30
- ukon€eni programu.

Vytvoreni programu pro frézku

Prvné si od ruky nakreslime, na jeden papir, co chceme vyfrézovat.

Nasledné si na ¢tvereCkovaném papife nacrtneme osy X a Y, tak aby pocatek os byl v levém
spodnim rohu.

Nacrtneme na CtvereCkovany papir vyrobek, postup kresleni si uz zapisujeme v G-kédu, aby
mu rozuméla i frézka. (1 Ctverecek = 5 mm)

Pokud tuzkou kreslime = frézujeme = pohybujeme se v materialu = soufadnice Z musi byt
zaporna (Z-3.2). Frézu pfi nastavovani vzdy nulujeme na dotyk s povrchem materialu, tzn.
povrch materialu je Z0.0 .

Kdyz tuzku zvedneme = nefrézujeme = pfesouvame se v posuvné vysce = soufadnice Z
bude kladna (Z+5.0).

Souradnice X a Y, odpovidaji mistu kde se nachazi hrot tuzky a udavaji se milimetrech.
Obzvlast na zaCatku, kdy se s frézkou seznamujete, provadéjte pohyb v ose Z
oddélené/postupné od pohybu v roviné XY.

Ukazka nakresleni/vyfrézovani usecky/drazky mezi body se soufadnicemi [10,20] a [30,40] v
hloubce 1,5 mm.

G90 - budeme pouzivat absolutni soufadnicovy systém, piSe se 1x na zacatku;
F100 - nastavi rychlost pracovniho posuvu - zaleZi na sile a typu materialu (1x);
G00 z5 - rychle “zvedneme” frézu do posuvné vysky;

GO00 X10 Y20 | - rychle pfesuneme frézu nad prvni bod [10,20] (zacatek drazky);
G01z-15 - pomalu “zavrtame” frézu do materialu, az do hloubky 1,5mm od povrchu;
GO01 X30 Y40 | - pomalu frézujeme drazku ke koncové souradnici [30,40];

GO00 75 - rychle “zvedneme” frézu;

M30 - ukonCeni programu;




Kdyby drazka pokra€ovala, mohli bychom frézu nechat v pracovni hloubce a pokraCovat na
dalsi XY bod.

Ukazka vyfrézovani kruhové drazky, s polomérem r = 20 mm, zacinajici na soufadnici
[30,40] a kon€ici na soufadnici [70,40] (pokud pokracujeme v pfedeslém programu,
vynechame u néj posledni fadek a v novém programu prvni 2 fadky):

G90 - opét budeme pouzivat absolutni soufadnicovy systém:;

F100 - nastavime rychlost pracovniho posuvu;

G00 z5 - rychle “zvedneme” frézu do posuvné vysky;

G00 X30 Y40 - rychle pfesuneme frézu nad poc€atecni bod drazky [30,40];
G01Z-15 - pomalu “zavrtame” frézu do materialu, do hloubky 1,5 mm;

G02 X70 Y40 R20 | - pomalu frézujeme kruhovou drazku ke koncové soufadnici [30,40];
GO00 75 - rychle “zvedneme” frézu;

M30 - ukonCeni programu;

Chceme-Ili material oddélit, musime frézu “zavrtat” skrz celou silu materialu (¢asto se
“zavrtava” do hloubky vétsi o 0,1-0,2 mm). Pfi déleni materialu, musime opracovavanou
desku podloZzit pomocnou deskou, aby nedoslo k poskozeni pracovniho stolu frézky.

Vyfrézovani kruhového otvoru o poloméru r = 10 mm, se stfedem v bodu [100,100]:

[90,100] [110,100]

G90 - opét budeme pouzivat absolutni soufadnicovy systém;

F200 - nastavime rychlost pracovniho posuvu;

GO00 z5 - rychle “zvedneme” frézu do posuvné vysky;

G00 X90 Y100 - rychlopfesun frézy nad pocate¢ni bod drazky [X-R,Y] =[90,100];
G01 z-3.2 - pomalu “zavrtame” frézu do materialu, do hloubky 3,2 mm;

G02 X110 Y100 R10 | - frézujeme 1. €ast kruhového otvoru k bodu [X+R,Y] = [110,100];
G02 X90 Y100 R10 | - frézujeme 2. €ast kruhového otvoru k bodu [X-R,Y] = [90,100];
GO00 75 - rychle “zvedneme” frézu;

M30 - ukongeni programu;




Priprava frézky pro frézovani

Upneme frézu do vietene frézky.

Opracovavany material upneme pomoci upinek k pracovnimu stolu frézky.

Pokud chcete délit material, nezapomente pouzit pomocnou desku!!!

Spustime program MACHS3, nasadime si ochranné bryle a zapneme frézku.
Pomoci kurzorovych Sipek a klaves PgUP/PgDown, pfejedeme nad levy dolni roh
opracovavané desky a nasledné sjedeme frézou tésné na povrch desky.

Vynulujeme pracovni soufadnice stroje (Zero X... - tlacitka vlevo od zobrazeni aktualnich
soufadnic stroje).

Nahrajeme (Load G-Code) nami vytvofeny program/G-kéd.

Pokud vykresleny obrazek v pravé Casti programu odpovida naSemu oéekavani, aktivujeme
pfipojeni k frézce (Reset) a nasledné spustime program (Cycle Start). Pro rychlou upravu G-
kodu pouzijeme editaci (Edit G-Code).

V pfipadé jakéhokoliv nebezpedi stisknéte Cervené tlacitko STOP na frézce, tlaCitko RESET
nebo MEZERNIK na klavesnici.
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Par poznamek na zaveér:

VySe uvedené, je jen uplny zaklad pro seznameni s CNC frézkou a praci s tenkou mékkou
preklizkou (bfezova, topolova). Nedoporucuji pouzivat bukovou preklizku a materialy nad 5
mm. Zde se zanofujeme “zavrtavame” postupnym zajizdénim frézy do materialu po delSi
draze = pouziva se soucasny pohyb ve tfech osach. Siln&jSi materialy se opracovavaji
postupné po vrstvach. Otacky vietene volte podle rychlosti pohybu, aby fréza stacila material
odebirat a souasné se nepfehfivala (chladila se novym materialem).

Nékdy je potfeba pfidrzet/pfitlaCit obrobek rukou, neni tfeba se bat, ale Cinte tak, jen velmi
obezietné!!!

Pro Cisténi pilin z drazek se hodi vyfazeny zubni kartacek.

Po ukonceni prace frézku vysajte, at vam pristé zase dobfe slouzi. :)



