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Predmluva

ISO (Mezindrodni organizace pro normalizaci) je celosvétovou federaci ndrodnich normalizacnich
organl (¢lend 1SO). Na mezinarodnich norméch obvykle pracuji technické komise 1SO. Kazdy ¢len 1SO,
ktery se zajima o predmét, pro ktery je vytvorena technicka komise, ma pravo byt zastoupen v této
technické komisi. Prace se zGCasthuji i mezinarodni organizace, vladni i nevladni, s nimiz ISO navazala
pracovni styk. ISO Uzce spolupracuje s mezinarodni elektrotechnickou komisi (IEC) ve vSech
zaleZitostech normalizace v elektrotechnice.

Mezinarodni normy se navrhuji v souladu s pravidly uvedenymi v Césti 2 Smérnic ISO/IEC.

Upozornuje se na moznost, Ze nékteré prvky tohoto dokumentu mohou podléhat patentovym pravim.
ISO nesmi byt Cinéna zodpoveédnou za poruSeni nékterych nebo vSech takovych patentovych prav.

ISO 14649-121 byla vypracovana technickou komisi ISO/TC 184 Automatizované primyslové systémy
a integrace, subkomisi SC 1 Rizeni technického zafizeni.

ISO 14649 se sklada z nasledujicich ¢asti pod spole¢nym nazvem Automatizované pramyslové
systémy a integrace - Rizeni technického zafizeni - Model dat pro CNC kontroléry

POZNAMKA Cisla fazi se vztahuji k pldnovanym fazim vydavani ISO 14649, které jsou popsany v
pfiloze D

v ISO 14649:2003.

- Cést 1: Pfehled a zékladni principy (Féze 1);

- C4st 10: Obecnéd data procesu (Faze 1);

- Cést 11: Data pro proces frézovani (Faze 1);

- Cast 12: Data pro proces soustruzeni (Faze 2);

- C4st 111: Néstroje pro frézovani (Féze 1);

- C4st 121: Néstroje pro soustruZzeni (Faze 2).



Mezery v Cislovani byly ponechany proto, aby umoznovaly dalSi dodatky. ISO 14649-10 je referencni
model aplikace (ARM) popsany v ISO 10303 pro procesové nezavisla data. Pro jednotlivé technologie
jsou modely ARM ISO 10303 pfifazeny za Cast 10.
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Uvod

Moderni vyrobni zavody se skladaji z provozl rozlozenych po celé planeté, které jsou vybaveny zafizenim
od stovek rdiznych vyrobcd. Mezi témito rlznymi provozy a stroji se musi prenaset ohromny objem
informaci o vyrobku. Sou¢asné normy pro digitalni komunikace vyresily problém spolehlivého prenosu
informaci v celosvétové siti. Popis dat o vyrobku pro mechanické dily je normalizovan v ISO 10303. To
umoznuje ve vyrobnim zavodé pouzit normalizovana data ve vSech procesech obrabéni. Prekazkou pfi
realizaci tohoto principu jsou formaty dat pouzivané na Grovni strojd. Vétsina CNC strojd se
programuje v jazyce I1SO 6983 pouzivajicim G a M kdédy. Programy jsou ale bézné generovany pomoci
systém{ CAM (computer-aided manufacturing), které pouzivaji informace CAD (computer-aided
design). BohuZel, ISO 6983 omezuje moznost prenosu program{ ze tfi diivodl. Za prvé, jazyk je
zameéren spiSe na programovani drahy stfedu nastroje s ohledem na osy stroje, nez na proces
obrabéni s ohledem na obrobek. Za druhé, norma definuje syntaxi programovych prikazd, ale ve
vétsiné pripadl ponechava neurcitou sémantiku. Za treti, prodejci obvykle pripojuji k jazyku dodatky,
které nejsou zahrnuty do omezeného rozsahu I1SO 6983.

ISO 14649 predklada novy model prenosu dat mezi CAD/CAM systémy a CNC stroji, ktery nahrazuje
ISO 6983. Odstranuje nedostatky I1SO 6983 tim, ze specifikuje spiSe procesy obrabéni nez pohyb
obrabéciho nastroje a vyuziva koncepci pracovni krokl (Workingsteps) orientovanou na objekt.
Pracovni kroky odpovidaji obrabénym prvkdm na vysoké Grovni a s nimi souvisejicimi parametry
procesu. CNC kontroléry odpovidaji za transformaci pracovnich krokd na pohyby v jednotlivych osach
a na operace nastroje. Hlavnim prinosem I1SO 14649 je v tom, ze pouziva stavajici modely dat podle
ISO 10303. Protoze ISO 14649 predstavuje komplexni model vyrobniho procesu mize se také
pouzivat jako zaklad pro dvousmeérnou a vicesmérnou vymeénu dat mezi vsemi ostatnimi systémy
informacni technologie.

ISO 14649 predstavuje takovy pristup k NC programovani, ktery je orientovan na objekt a zachovava
informaci a kontext a ktery prfevadi data na jednoduché logické instrukce nebo na linearni a kruhové
pohyby. Protoze je orientovan na objekt a na konstrukéni prvky a popisuje operace obrabéni na
obrobku a nikoli pohyby os zavislé na stroji, bude pouZitelny na rliznych obrabécich strojich nebo
kontrolérech. Tato kompatibilita uSetfi postprocesorim veskeré Upravy dat, jestlize model s novymi
daty je spravné realizovan na NC kontrolérech. Jestlize je nutno v takovych kontrolérech pouzivat
staré NC programy podle ISO 6983, odpovidajici prekladace budou schopny provadét paralelné NC
programy rliznych typa.

ISO/TC 184/SC 1/WG 7 oCekava postupny prechod od programovani podle ISO 6983 k programovani
zaloZzenému na prenositelnosti zakladnich konstrukénich prvkd. Prvni uzivatelé ISO 14649 budou
urcité podporovat rucni i programové zadavani dat podle drfive pouzivanych G a M kddu, stejné tak jako
moderni kontroléry podporuji rozhrani s prikazovymi radky (command-line interfaces) i graficka
uzivatelska rozhrani (graphical user interfaces). Tento postup bude pravdépodobné snazsi, jakmile
zaCnou prevladat kontroléry s otevrenou architekturou. ISO 14649 proto nezahrnuje dfive pouzivané
programové pfikazy, které by jinak snizovaly uziteCnost normy.
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1 Predmét normy

Tato Cast ISO 14649 specifikuje datové prvky, které popisuji Udaje o Fezném nastroji pro rotacni
obrabéci stroje (soustruhy) a obrabéci centra. Uplatiuji se spolecné s ISO 14649-12, vyrobnimi Udaji
pro rotacni obrabéci stroje (soustruhy) a obrdbéci centra. Tyto datové prvky se mohou pouzivat jako
kritéria pro vybér jedné z nékolika operaci; nepopisuji Uplnou informaci o ur¢itém ndstroji. Tudiz,
vynechani opcnich atributl ponechava kontroléru vétsi volnost ve vybéru z vétsiho souboru nastrojd.

POZNAMKA 1 Pfedpoklada se, Ze ¢&islicové Fizeny (NC) stroj méa pfistup k Gplnému popisu specifickych
nastrojl v databazi. Turning_machine_tool schema definovany v této ¢asti ISO 14649 slouZi jako
zakladni nastrojové schéma vcetné informace vyzadované CNC pro vybér nastroje ze zasobniku
nastrojd obrabéciho stroje.

POZNAMKA 2 V ISO 6983 je nastroj definovan svym identifikdtorem (napf. T8). ®4dné dalsi informace
tykajici se typu nastroje nebo geometrie se nepodava. Tato informace je soucasti seznamu souboru
nastrojl, ktery je pripojen k NC programu pro stroj. Seznam souboru nastrojd urcuje vztah mezi
umisténim nastroje (napfr. pozice 8 zasobniku ndstrojd) a typem nastroje (napr. ,vrtdk 4 mm®*).

Tato ¢ast 1ISO 14649 obsahuje informace, které jsou obsazeny v seznamu souboru nastrojU:
identifikator nastroje;
typ nastroje;
geometrie nastroje;
oCekavana zivotnost nastroje, zavisejici na daném pouziti (aplikaci).

Turning_machine_tool_schema neobsahuje informaci, ktera je soucasti databaze nastroje. Databaze
nastroje se vztahuje k obrabécimu stroji a vlastnimu nastroji, ale nezavisi na NC programu. Nize
uvedené typy dat jsou mimo ramec této ¢asti ISO 14649:

normovana zivotnost nastroje;

umisténi nastroje v zafizeni pro vyménu nastrojU;

adaptivni prvky, znamé také jako drzaky nastrojl nebo zafizeni pro upinani nastroje;
nastroje pro jiné technologie jako je frézovani, brouseni, EDM.

POZNAMKA 3 Je dlleZité si uvédomit, Zze véechny typy délkovych dat pouzivanych v této ¢asti ISO
14649 jsou typy délkovych dat bez tolerance a to vzhledem k tomu, Ze se pouZivaji k popisu nastrojd
vyzadovanych pro opracovani obrobku a nikoliv pro skute¢né rozméry nastrojd, které jsou ve stroji k
dispozici. Skute¢ny nastroj musi byt vybran pomoci fizeni (managementem) nastrojd, zalozeném na
aktudlnich rozmérech nastroje a tolerancich danych konstrukénich prvkd (features).

POZNAMKA 4 Nastroje v této ¢asti normy budou popisovany jako celkovy néastroj. Nepopisuji se zadné
individudIni komponenty (téla nastrojl, viozky nebo upinaci jednotky).

POZNAMKA 5 Né&stroje pro jiné technologie budou popsény v dalsich ¢astech ISO 14649.
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