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. Karakteristike parametarskog programiranja

CNC masina

. Racunske operacije sa parametrima
. Parametrizacija dimenzija dela
. Primer programiranja

Parametarsko programiranje se koristi u sluc¢aju
obrade familije, po dimenzijama istih ili sli¢nih, delova
kod kojih se CNC program razlikuje samo po brojnim
vrednostim kod nekih koordinata obrade (funkcija
koje definisu poziciju alata, X, Y, Z).

U tom slucaju kod adresnih funkcija koje definisu
putanju alata umesto brojne vrednosti koristi se R
parametar koji predstavlja parametrizivanu brojnu
vrednost konkretne dimenzije za obrodak iz familije
delova.

Time se stvara moguénost koriséenja istog CNC
programa uz modifikaciju odredenog parametra za
Citavu familjiu delova.



Za modifikacije programa koriste se vrijante grananja
programa uz koris¢enje funkcija uslovnih i bezuslovnih
skokova. Oznaka funkcije za izvrSenje skoka je @.
@00 +1234

- predstavlja skok u nazad

+  predstavlja skok u napred
1234 predstavlja broj recenice na koju treba da se

izvrSi grananje programa (skok)

Vrste grananja (skoka)

@00 bezuslovni skok

@01 uslovni skok (kada su dva parametra jednaka)

@02 uslovni skok (kada je parametar veéi od zadatog)

@03 uslovni skok (kada je parametar vedi ili jednak
od zadatog)

Sa parametrima je moguce vrSiti i racunske operacije
da bi se dobio Zeljeni oblik obradivane konture dela.

Rac. operacija programiranje postupak rezultat
sabiranje R11 R12 R11+R12 R11
oduzimanje R11-R12 R11-R12 R11
mnoZenje R11.R12 R11eR12 R11
deljenje R11/R12 R11:R12 R11
kvadratni koren @10R11 vR11 R11
sinus @15R11 sinR11 R11




Parametrizacija dimenzija obradka Zahvati obrade
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Plan stezanja Parametrizacija dimenzija obradka
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