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DUM  téma: Výklad k programování pomocí S2000 

ze sady: 2 tematický okruh sady: Příprava výroby a ruční programování 
CNC 

ze šablony: 6 Příprava a zadání projektu 

Určeno pro : 3 a 4 ročník 

vzdělávací obor: 23-41-M/01 Strojírenství                                                             
Vzdělávací oblast: odborné vzdělávání 

Metodický list/anotace: VY_32_INOVACE_06205ml.pdf 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Zpracoval:  Ing. Bohuslav Kozel 
   SPŠ a VOŠ Kladno 
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DUM 05  Výklad k programování pomocí S2000 
 
Z adresáře kozel\public\Programování NC\Návod_S2000 
zkopírujte na své H: program 12.SUF a 12.SET 
 
Spusťte program S2000, budete mít zřejmě načtenou jinou součást 
 

 
 
Otevřete nahraný program 12.suf. Tento program je složitější, nebudeme 
ho upravovat, slouží jenom na ukázku a k osvojení si práce se 
simulátorem S2000. 
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A spusťe simulaci, zkuste si zvětšovat, zmenšovat, zrychlovat atd. 
V případě jakékoliv nejasnosti můžete využívat nápovědu k programu, 
nebo se ihned zeptat vyučujícího. 
 
Prohlídněte si tabulku nástrojů, je tam asi 30 různých nástrojů. Z ní 
budete vybírat při výměně nástroje. 
 
Ukládat můžete kamkoliv, kam máte právo zápisu, ale ukládá vždy 2 
soubory, .suf a .set 
 
Souřadný systém je jiný než u frézování v Mikroprogu , protože máme 
pouze 2 osy a to X a Z a nástroj je před osou obrábění, viz následující 
obrázek. Pozor, s výhodou se programuje průměr!!!!!!!!!! 
 
Takže X je obráběný průměr. 
 
 
Pokud jste se naučili ovládat již hotový předložený program, zkusíme 
napsat jednoduchý svůj program. Program 12.suf zavřete, a dál otevřete 
nový program. 
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Vložte polotovar průměr 50, délka 100 a uložte program jako např. 
„prvni“ do svého adresáře. Můžete si upravit sklíčidlo a začít psát svůj 
první program 
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Začněte program standartním způsobem, nepište tam text v závorce 
N1 G29 Jméno - Kozel, polotovar pr. 50 – 100 (pouze poznámka, nemá 
vliv na program) 
N10 G90 (absolutní programování) 
N20 G95 (posuv mm/ot) 
N30  G54 X0 Z100 (posunutí nuly na délku 100mm) 
N40 G0 X120  Z20 (nájezd do bodu výměny 
N50  M6 T1 F0.2 (výměna nástroje) 
N60  M3   S800 (roztočení vřetene otáčkami 800ot/min) 
N70  G0 X40 Z2 (nájezd rychloposuvem na první třísku) 
N80  G1 X40 Z-60 (soustružení první třísky) 
N90 G1 X52 Z-60 (odjezd od obrobku) 
N100 G0 X120 Z20 (odjezd do bodu výměny) 
N110 M30 (konec programu)  
 
 
Výsledek je uveden dále: 
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Pokud funguje, zvládli jste svůj první program. 
 


