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Prehl’ad obsahu
Obsah
Prehl’ad obsahu

Tabul’ka G — Funkcii

Tabul’ka M- Funkcii

Zaklady programovania

Stradnicovy systém a nulovy bod obrobku
Absolutne a inkrementalne stradnice
Programovanie posuvov nastroja G00/G01
Kruhova interpolacia v smere hod.rucic¢iek G02
Kruhova interpolécia proti smeru hod.ruci¢iek G0O3
Priklady kruhovej interpolécie

Radiusova korekcia hrotu néstroja G40 / G41 / G42
Poloha hrotu néastroja

Pravidlé radiusovej korekcie hrotu nastroja
Navolenie radiusovej korekcie hrotu nastroja G41/G42
Zrusenie radiusovej korekcie hrotu nastroja G40
Zostava vrtacich a zavitovacich cyklov

Zostava cyklov obrdbania

Cyklus rezania zavitov G32 (bez rozdelenia triesky)
Dokoncovaci (hladiaci) cyklus G70

Cyklus odberu materialu pre vonkajsie a vnlitorné

sustruzenie G71 Typ I (pozdizne stistruzenie-monotonna draha)
Cyklus odberu materialu pre vonkajsie a vntitorné

sustruzenie G71 Typ II (pozdiZne sustruzenie-nemonoténna draha)
Cyklus odberu materialu pre ¢elné ststruzenie

G72 Typ I (monotdénna draha)

Nepravidelny cyklus odberu materialu G73

(rovnobezne s kontirou)

Celny zapichovy cyklus G74, pozdizne s vyplachom
Cyklus pre zapich z cela G74

Cyklus pre hlboké vitanie G74, ¢elna strana

Zapichovy cyklus G75 s rozdelenim triesky

Zapichovy cyklus G75, rovny s vyplachom

Cyklus hlbokého vitania G75

Cyklus rezania zavitov G76, s rozdelenim triesok
Cyklus sustruzenia pozdizne G90, bez rozdelenia triesok
Cyklus rezania zavitov G92, bez rozdelenia triesok
Cyklus pre ¢elné sustruzenie G94, bez rozdelenia triesok
Automatické zaoblenie a zrazenie rohov

Linearny posuv prostrednictvom uhla a stradnice
Zameranie nastroja so sondou a bez sondy

Obsluha

Programovacie priklady

Vykresova dokumenticia

Strana
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4-6
7-8

9

10

11
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15

16

17
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21-26
27

28
29

30-33

34-36

37
38

39
40
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43
44
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52
53-56
57-59
60
61-70
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Kod

GO0
GO1*
GO02

GO03

G04

GO5
G09
G10
G18*
G20
G21*
G28

G29
G31#
G32
G40*
G41
G42
G50
G52

G53
G54*
G55
G356
G57
G58
G359
G60
G61
Go4*
Go65#
G70
G71
G72

G73
G74

G75

G76

Skup.

01
01
01

01

00

00
00
00
02
06
06
00

00
00
01
07
07
07
11
00

00
12
12
12
12
12
12
00
13
13
00
00
00
00

00
00

00

00

Tabul’ka G -FunKkcii

Funkcia

Rychloposuv
Linearny posuv
Kruhova interpolécia (smer hod.ruc.)

Kruhova interpolacia
(proti smeru hod.ruc.)

Casova vydrz v 1/1000 sekundy
Casova vydrz v sekundach

Presné zastavenie

Programovatel'né korekcie nastroja
Vyber roviny XZ

Vyber palcovych mernych jednotiek
Vyber metrickych mernych jednotiek
Néjazd na referencny bod

Néjazd na ref. bod cez medzipolohu
Polohovanie cez referen¢ny bod
Zrusit zvysna drahu

Cyklus rezania zavitov

Zrusit radiusova korekciu
Radiusova korekcia vlavo
Radiusova korekcia vpravo
Obmedzenie otacok vretena
Nastavenie lokalneho str.systému
Zrusenie lokalneho str.systému
Vyber strojnych stradnic

Vyber pracovného str.systému 1
Vyber pracovného sur.systému 2
Vyber pracovného str.systému 3
Vyber pracovného sur.systému 4
Vyber pracovného str.systému 5
Vyber pracovného sur.systému 6

Presné zastavenie (modalne)
Zrusit presné zastavenie (G61)
Vyvolanie Makro-podprogramu
Dokoncovaci cyklus

Hrubovaci cyklus pozdizny
Hrubovaci cyklus prie¢ny

Hrubovaci cyklus po konttire
Celny zapichovy cyklus

Celny zapich. cyklus - pozdiZ. sustruzenie G74 (X..)

Celny zapich. cyklus - hiboké vitanie

Cyklus pre vnitorné a vonkajsie zapichy

(viacnasobny)
Zavitovaci cyklus s rozdelenim triesky

Format

GOX..Z.[
Gl X..Z.[
G2X..Z.[
G2X..Z.[

G3X..Z.[
G3 X..Z.[

G9 G0/1/2/3 X.. Z..[U..W..]
GIOL.P..Q.R..G.X..Z.[U.W.]
G18

G20

G21

G28X Z
G28 X..Z.[
G29X..Z.[
G31X..Z.[ F.
G32X..Z..[U.W.]F..
G1/0 G40 X.. Z.[U..W.]
G1/0 G41 X.. Z.. [U.W.]
G1/0 G42 X.. Z.. [U..W.]
G50 S..

G52 X..Z.. [U.W.]

G52 X0 Z0

G53 X..Z..

G54

G55

G56

G57

G58

G59

GGC

~W..]

~W..]

~W..]
W,

Ci

G74 Z.. K.. F..

G75 X..(Z.W.K.1.D.)F..
G76X..Z.1.K.D..A..P.F..

Typ

HoX X M

PR M X X X O X KM X X X X O O O 0O O X X X O O © O X X

© O O O ¥ X

© © © ©

>



0L

STROJNICKA
Kadd
Skupina

G80*

09
G8l1 09
G82 09
G83 09
G84 09
G85 09
G86 09
G87 09
G88 09
G89 09
G184 09
G90 01
G92 01
G9%4 01
G96 12
G97 12
G98 10
G99 10
G100 10
G101 10
G103 00
G110 12
G111 12
G112 12
G113 12
Gl14 12
G115 12
Gl16 12
G117 12
G118 12
G119 12
G120 12
G121 12
G122 12
G123 12
G124 12
G125 12
G126 12
G127 12

Funkcia
ZruSenie vitacich cyklov

Centrovat’ vit.cyklus, vitanie
Zrazenie, zrazenie Cela

Vitaci cyklus s vyplachom (Standardny) G83 X..Z.. R.. Q..
cyklus s vyplachom (degresivny) G83 X..Z..R..I1..J.K..P
G84 X..
G85 X..
G86 X..
G87 X..

rezania vnut.zavitov vpravo
Vyvfttavaci cyklus

Vyvrtavaci cyklus (stop vretena)
Vyvrtavaci cyklus s ru¢.vyvrtavanim
Vyvitavaci cyklus s ru¢.vyvitavanim
(s casovou vydrzou)

Vyvitavaci cyklus (s Cas.vydrzou)
Cyklus rezania zavitov vl'avo

Cyklus pre vnut. a vonk.ststruzenie
Cyklus rezania zavitov-jeden prechod

Cyklus sustruzenia priecne vnut./vonk.

Konstantna rezna rychlost’
Konstantné otacky

Posuv v mm/min

Posuv v mm/otacka
Zrusit zrkadlenie

Zapnut’ zrkadlenie

Obmedzenie poctu prednacitanych blokov

Posunutie nulového bodu 7

Posunutie nulového bodu 8

Posunutie nulového bodu 9

Posunutie nulového bodu 10
Posunutie nulového bodu 11
Posunutie nulového bodu 12
Posunutie nulového bodu 13
Posunutie nulového bodu 14
Posunutie nulového bodu 15
Posunutie nulového bodu 16
Posunutie nulového bodu 17
Posunutie nulového bodu 18
Posunutie nulového bodu 19
Posunutie nulového bodu 20
Posunutie nulového bodu 21
Posunutie nulového bodu 22
Posunutie nulového bodu 23
Posunutie nulového bodu 24

Format

G88 X..
G899 X..Z..

Z.R.
R..

"U*c

G184 X.. Z..R.. F..
G90X..Z..1.. Z..F..
G92 X..Z..1..F/E..

G9%4 X..
G96 S..
G97 S..

Z.K.F.

G98 (F..)
G99 (F.)
G100 X0 (Z..)
G101 X0(Z..)

G110
G111
G112
G113
Gl14
G115
G116
G117
G118
G119
G120
G121
G122
G123
G124
G125
G126
G127

Typ

>
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G128 12 Posunutie nulového bodu 25 G128 X
G129 12 Posunutie nulového bodu 26 G129 X
G184 09 Vitanie zavitov vlavo Glg4 X..Z..R..J..F..L.. X
G187 10 Kontrola presnosti pri vysokorychlostnom obrabani

*=Tieto G-Funkcie st aktivne po zapnuti vedenia prip.po resete.

# =Tieto G-Funkcie su volitel'né

x =Tieto G-Funkcie sut modalne, to znamend, Ze su aktivne, dokial’ nebudi zruSené prostrednictvo
nejakej funkcie z rovnakej skupiny. Vzdy moze byt aktivna len jedna G-Funkcia rovnakej skupiny.

o =Tieto G-Funkcie platia len vo vete, v ktorej sa nachadzaj.
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M - Kod

MO0
MO1
MO02
MO3
Mo04
MO5
MO8
M09
MI10
Ml11
MI12
M13
M14
M15
M17
MI18
M19#
M21
M22
M23
M24
M30
M31
M32
M33
M36
M37
M41
M42
M43
M44
MS51-M58#
M61-M68#
M76
M77
M78
M79
M382

Tabul’ka M- Funkcii

Poznémka: V jednej NC-vete moze byt programovand len jedna M-Funkcia.

Fukcia

Programovy stop

Podmieneny programovy stop

Koniec programu bez navratu na zaciatok programu
Spustenie vretena vpravo (vpravo, smer hod.ruc.)
Spustenie vretena vlavo (vlavo, proti smeru hod.ruc.)
Stop vretena

Zapnutie chladenia

Vypnutie chladenia

Zatvorit’ skli¢idlo

Otvorit’ skl'icidlo

Zapnut vzduchovu trysku

Vypnut' vzduchov trysku

Zablokovat’ hlavné vreteno

Odblokovat” hlavné vreteno

Otacat’ revolver dopredu

Otacat’ revolver dozadu

Orientécia vretena

Konik dopredu

Konik dozadu

Zapnut’ zrazenie na zavite

Vypnut zrazenie na zavite

Ukoncenie programu, skok na zaciatok programu
Dopravnik triesok dopredu

Dopravnik triesok dozadu

Zastavenie dopravnika triesok

Odobera¢ obrobkov hore

Odobera¢ obrobkov dole

Nizky prevod 1 (Ilen SL-30/40)

Vysoky prevod 2 (len SL-30/40)

Odblokovanie revolverovej hlavy (len pre uzivatel'ské sluzby)
Zablokovanie revolverovej hlavy (len pre uzivatel'ské sluzby)
Zapnutie vol'by — uzivatel'ské funkcie M

Vypnie vol'by — uzivatel'ské funkcie M

Vypnut obrazovku

Zapnut’ obrazovku

Alarm pri vyskyte snimacieho signalu

Alarm bez vyskytu snimacieho signalu

Nastroj vybrat, len pre uzivatel'ské sluzby

ol B B B T R I T o T I T I B
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M - Kod Funkcia
MS85# Otvorit’ automatické dvere
MS8o6# Zatvorit’ automatické dvere
M88# Zapnut’ vysokotlaké chladenie
M89o# Vypnut vysokotlaké chladenie
M95 Spaci rezim (hhminmin)
M96 Podmieneny skok pocas vstupného signalu
M97 Vyvolanie lokalneho podprogramu M97 N..
M98 Vyvolanie podprogramu M98 P..
M99 Koniec podprogramu alebo koniec
MI121-M128#  Uzivatel'ské M-Funkcie
M133 Pohan.nastroj pravé otacky (napr.: M133 P1500)
M134 Pohai.néstroj 'avé otacky (napr.: M134 P1500)
M135 Zastavenie otacok pohananého nastroja
M154 Zapnut' C-os
M155 Vypnut’ C-os
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N

Stavba NC — Programu

Obrabaci program pozostava z jednotlivych NC viet, ktoré pozostavaju z jednotlivych NC znakov.

Napr.: N20 G1 X20. Z30. F0.1 M3+—— NC -veta

\TL T T\‘ T T T\ NC — znaky
Cislo vety &/ \ Pridavna funkcia

Parametre drahy Rychlost’
Podmienky drahy

Interpolacia:
Funkecia, pri ktorej je nastroj vedeny pozdlz priamych linii, sa nazyva priama interpolécia.
Funkecia, pri ktorej je nastroj vedeny pozdlz oblukov, sa nazyva kruhova interpolacia.

Usporiadanie osi v pravouhlom (kartézskom) suradnicovom systéme:
X-Z-rovina: G18

+X (+U)

G18
_Z(_W) - — | = | — > +Z(+W)

|
i
V
X (V)
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STROJNICKA Suradnicovy systém a nulovy bod obrobku.

Na posuvovych motoroch sa nachddza pulzny snimac, prostrednictvom ktorého je sprostredkovana
pozicia revolverovej hlavy prip. néstroja.

Pri preruseni pradu sa priradenie medzi poziciou stroja a vypocitanou skuto¢nou poziciou strati.

Aby toto priradenie mohlo byt znovu nastavené, disponuje stroj referencnymi polohami. Pri prejdeni
tychto referencnych poldh obdrzi riadenie signal, ktory oznaci referencny bod.

1. Tento bod sa nazyva referencny bod alebo nulovy bod stroja.

2. Tento bod oznacuje nulovy bod suradnicového systému stroja.

3. K tomuto bodu sa vzt'ahuju vsetky nulové body prip. od tohto bodu sa zistia
nulové body obrobku s oh'adom na korekcie nastroja.

' Napr. Z-300.
. ot Nul.bod stroja

(refer.bod)

Napr. X-250. V@

[ ‘Obrobok { i\

U
Nuloyy bod obrobku
/ napr.: G54
Poznamka:
Referen¢ny bod prip.nulovy bod stroja je absolutny nulovy bod stradnicového systému
stroja.

Nulovy bod obrobku je absolutny nulovy bod stiradnicového systému obrobku.

Ak sa maju pozicie prip. hodnoty vzt'ahovat’ na siradnicovy systém stroja, potom musi v tejto vete
stat’ funkcia G53 napr.: GO G53 X.. Z..

Ak sa maju pozicie prip. hodnoty vzt'ahovat’ na stiradnicovy systém obrobku, potom musi
byt zvoleny zodpovedajtici nulovy bod obrobku. Napr.: G54 GO X.. Z..

10
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Absolutne suradnice sa zadavaju s pismenami X a Z, pri¢om X vZdy udava priemer.

A

X70

X50
X35

X15

*-—

»

™

Nulovy bod obrobku
(napr.:G54)

Z-80 Z-45 Z-25

Pri absolutnom programovani sa vztahuji vSetky hodnotové tdaje k aktudlnemu nulovému bodu
obrobku. Kazdé pozicia na obrobku je prostrednictvom jej absolutnej suradnice jednoznacne
pevne stanovena.

Vyhoda: Ak je hodnota prip.pozicia zadana nespravne, tak neovplyvni ostatné hodnoty !!

Relativne (inkrementalne) stiradnice sa zadavaja prostrednictvom U a W, pricom U udava vidy
rozdiel v priemere.

|
U20

Ul5

A

\\ U20

/g A UIs
=

Nulovy bod
obrobku(napr.:G54)

W-35 W-20 W-25

Pri inkrementalnom programovani sa vzt'ahujua vSetky hodnotové udaje k posledne;j
naprogramovanej pozicii nastroja. T4 udava teda hodnotu medzi poslednou a nasledujicou
planovanou polohou, o ktor sa ma nastroj pohnut’. Preto sa tieZ oznacuje ako ret'azové kotovanie.
Nevyhoda: Ak je nejaka hodnota prip.pozicia zadand nespravne, budu ostatné hodnoty posunuté
o tato chybu !!

11
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RychloposuvG00 Tato funkcia pohybuje nastroj rychloposuvom z aktuéalnej pozicie
(vychodiskovy bod) do zadanej pozicie (kone¢ny bod). Treba dbat’ na to, ze
nastroj sa pohybuje vzdy podl'a toho, kde lezi konecny bod a nie po priamej drahe
ku kone¢nému bodu, tu sa vSetky osi pohybuju konsStantnou rychlostou ulozenou
V stroji.

Format: GO00 X60.Z20.
G00 U60. W20.
G00 X60. W20.
G00 U60. Z20.

Zadana pozicia
(kon.bod)

Aktudlna pozicia
(vych.bod)

Priama interopolicia G01 Této funkcia pohybuje nastroj naposledy zadanym posuvom z aktudlnej
pozicie (vych.bod) do zadanej pozicie (konecny bod) po najkratsej drahe.

Format: GO1 X60.Z20.
GO01 U60. W20.
GO1 X60. W20.
GO01 U60. Z20.
. Zadana pozicia
(kone¢ny bod)
e 24
o |/ ] /\
Aktualna pozicia Draha néastroja
(vychodiskovy bod)

12
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Tato funkcia pohybuje nastroj naposledy zadanym posuvom z aktualnej pozicie (vychodiskovy bod)
do zadanej pozicie (kone¢ny bod) pozdlz kruhovej drahy v smere hodinovych ruciciek.

Format: GO02 X..Z..[U.. W..]R.. F.. Definicia kruhu so zadanim polomeru
G02 X..Z..[U.. W..]L..K.. F.. Definicia kruhu so zadanim [ a K

G02 = kruhové funkcia a smer otacania

X = zadanie kone¢ného bodu na X, absolutne Z

= zadanie kone¢ného bodu na Z, absolutne

U = zadanie kone¢ného bodu na X, inkrementalne

W = zadanie kone¢ného bodu na Z, inkrementalne

R = polomer kruhu

I = vzdialenost od vychodiskového bodu ku stredu kruznice pozdiZ osi X na
polomere a inkrementalne, preto dbat’ na znamienko.
Ak je hodnota = 0, potom mdze byt I vynechané.

K = vzdialenost’ od vychodiskového bodu ku stredu kruZnice pozdiZ osi Z
inkrementalne, preto dbat’ na znamienko.

F = posuv

Konecny
bod

Vychod.bod

13
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Kruhovi interpolécia proti smeru hodinovych rudiciek G03.

Tato funkcia pohybuje nastroj naposledy zadanym posuvom z aktualnej pozicie (vych.bod) ku
zadanej pozicii (konecny bod) pozdlZ kruhovej drahy proti smeru hodinovych ruciciek.

Format: GO03 X..Z..[U.. W..]R.. F.. Definicia kruhu s udanim polomeru
G03 X..Z..[U.. W..]L.K.. F.. Definicia kruhu s udanim [ a K

GO03 = kruhova funkcia a smer otacania

X = zadanie kone¢ného bodu na X, absolutne Z

= zadanie kone¢ného bodu na Z, absolutne

U = zadanie kone¢ného bodu na X, inkrementalne

W = zadanie kone¢ného bodu na Z, inkrementalne

R = polomer kruhu pozitivny pri kruhoch do 180°
negativny pri kruhoch nad 180 °

I = vzdialenost od vychodiskového bodu ku stredu kruznice pozdiZ osi X
na polomere a inkrementalne, preto dbat’ na znamienko
Ak je hodnota = 0, potom mdze byt I vynechané.

K = vzdialenost od vychodiskového bodu ku stredu kruznice pozdiz osi Z
Vzdy inkrementélne, preto dbat’ na znamienko. Ak je hodnota = 0,
potom moze byt K vynechané.

F = posuv

Konecny

Vychod.bod
bod R

14
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80

1

0?80 30

R1S

So)

GO03 X80. Z-15. R15.
G03 X80. W-15. R15.
GO03 U30. Z-15. R15.
G03 U30. W-15. R15.
G03 X80. Z-15. 10 K-15.

RI15

< 30

B®

G02 X80. Z-23. R15.
G02 X80. W-16. R15.
G02 U0. Z-23. R15.
G02 UO0. W-16. R15.
G02 X80. Z-23. 13.819 K-8.

0?80

2102.361

R10

/

Priklady kruhovej interpolacie.

R15

08 30

So)

G02 X80. Z-15. R15.

G02 X80. W-15.

R15.

G02 U30. Z-15. R15.

G02 U30. W-15.

R15.

G02 X80. Z-15. 115. KO

—>7P_

R15

80

| @57.639

GO03 X80. Z-23. R15.

G03 X80. W-16. R15.

G03 U0. Z-23. R15.
G03 U0. W-16. R15.

G03 X80. Z-23.1-11.180 K-8.

B®

280 30

So/

GO03 X80. Z15. R15.
GO03 X80. W-15. R15.
G03 U30. Z15. R15.
G03 U30. W-15. R15.
G03 X80. Z15. 10 K-15.

17.189

R10
9.235

264.499

280 |* 30 >

G03 X80. Z-17.189 R10.
GO03 X80. W-7.954 R15.
G03 U7.75. Z-17.189. R15.
GO03 U7.75. W-7.954 R15.

GO03 X80. Z-17.189 1-2.249 K-7.954

Sv)

G02 X40. Z-10. R10.
G02 X40. W-10. R10.
G02 U-20. Z-10. R10.
G02 U-20. W-10. R10.
G03 X40. Z-10. I-10. KO

040

15

R10

7.072 [ 280

14732

Sv)

G02 X40. Z-14.732 R10.

G02 X40. W-7.66 R10.

G02 U-14.288 Z-14.732 R10.
G02 U-14.288 W-7.66 R10.

G02 X40. Z-14.732 16.428 K-7.66
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Nastroj - radiusova korekcia hrotu G40 / G41 / G42.

Radiusova korekcia hrotu je funkcia, ktora automaticky posunie nastroj vpravo
(G42) alebo vlavo (G41) k naprogramovanej drahe prip.obrysu.

Radiusova korekcia hrotu bude potrebna len pri obrysoch obsahujucich obluky alebo kénické
elementy. Pri obrdbani vyluc¢ne paralelne s osami nie je potrebna.

Aby sa radiusova korekcia hrotu mohla uskutoc¢nit’ spravne, potrebuje riadenie vel'kost’ a polohu
radiusu nastroja. Tieto udaje sa ulozia v pamaiti korekcie néstroja.

S Txxyy bude v pamiti korekcii vybrata zodpovedajica korekcia , kde xx udéva ¢islo nastroja v hlave
a yy cislo korekcie.

(G42: Nastroj je posunuty na pravu stranu obrysu vzh'adom na smer posunutia.
Pouziva sa najmaé pri vonkajSom sustruzeni.

Naprogramovana draha
________ Korigovana draha

Polomer néstroja

A

G41: Nastroj je posunuty na 'avua stranu obrysu vzh'adom na smer posunutia.
Pouziva sa najmaé pri stistruZeni zvnutra.

|
|
I
|
| -
|

Yy o ———————-

Polomer néstroja | Naprogramovana dréaha

Korigovana draha

Rez.hrana

16
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STROJNICKA Zobrazenie polohy hrotu nastroja (Tip).

Smer, v ktorom lezi teoreticka Spicka vztahom ku stredu obluka nastroja, ur¢uje polohu nastroja.
Pri pouziti radiusovej korekcie noza bude zobrané, Ze n6z ma na konci radius namiesto Spicky
resp. rohu . Tento polomer bude oznaceny ako polomer nastroja. Pretoze je tazké urcit’ stred
obluka nastroja, bude zamerana teoreticka Spicka nastroja. Preto musi riadenie poznat’ smer,

v ktorom lezi Spicka vztahom ku stredu oblika nastroja (poloha nastroja). Tato poloha nastroja
bude pre kazdy nastroj ur€ena a ulozena v pamaéti korekcii nastroja.

Stred obluka
hrotu

Tip 4 Tip 3

s S

-

\*
€

A
/ B

Teoreticka
S$picka nastroja

o N

Tip 1 Tip 2
Tip 8
o
Tip 0
Tip 5 O O Tip 7 ¢ &
O >X
Tip 6

17
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Pravidla radiusovej korekcie nastroja.

Prvy pohyb po zadefinovani G41 alebo G42 bude oznaceny ako zvolenie korekcie,

ktora sa mdze uskutocnit’ len pri priamociarom pohybe (G01/G00).

Po zvoleni korekcie (G41/G42) stoji nastroj so stredom obluka kolmo na zac¢iato¢ny bod nasledujuce;j
kontury.

Pred zrusenim korekcie stoji nastroj so stredom obluka kolmo na kone¢ny bod poslednej kontury.
Pocas zruSenia korekcie musi nasledovat’ priamociary pohyb (G01/G00).

Po zruSeni korekcie stoji néstroj so svojim teoretickym hrotom na naprogramovanom bode.

Pri obrabani paralelne s osami (bez oblukov a skoseni) nebude radiusova korekcia néstroja potrebna.

Zvolenie korekcie - povrch.

Pri pohybe, pri ktorom je néstroj vedeny po konture, je nutné navolit’ radiusova korekciu.

G42 Z0

G42 X40.

| >

040
&
&
G42 X30. Z0 G42 X30. Z0
O o
030 330

O
O
O a
(42 X30. 20 G42 X40. 20 Q
o) \

e

4
0?30 040
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STROJNICKA

Zvolenie korekcie - otvor.

Pri pohybe, pri ktorom je nastroj vedeny po konture, je nutné navolit’ radiusova korekciu.

G41 Z0

G41 X90. Z0

U

290

G41 X..Z..

G41 X90.

090

G41 X95.Z0
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ZruSenie korekcie.

Prvy pohyb po zadefinovani G40 bude oznaceny ako zrusenie korekcie.

Tato sa mdze uskutocnit’ len pri priamociarom pohybe (GO1/G00).

Pred zrusenim korekcie stoji ndstroj so svojim stredom kolmo na kone¢ny bod posledne;j
kontury odsadeny o radius.

Po zruseni korekcie stoji nastroj so svojim teoretickym hrotom na naprogramovanom bode.

J g

G1 X40. Z-60.
G40 X.. Z..

G2 X40. Z-10. R10.
G40 X.. Z..

G1 X070
G40 X.. Z..
]
O
Pouzitie I a K @]

G1 Z-40.
G40 150.K-30. X.. Z..

20
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Vrtacie a zavitovacie cykly.

Poznamka: Vftacie cykly slizia na zjednoduSenie programovania.

Ak je zvoleny vrtaci/zavitovaci cyklus, zostane aktivny tak dlho, kym nie je deaktivovany
prostrednictvom G80, GO1 alebo GOO.

Ak je aktivny vitaci/zavitovaci cyklus, bude prevedeny zakazdym, ked’ nasleduje poloha prip.posuv na
osi X, Z alebo C.

Ak bude vrtaci/zavitovaci cyklus definovany v bloku bez suradnic X alebo U, potom bude cyklus
prevedeny na momentalne aktudlnej pozicii.

Ak bude k vftaciemu/zavitovaciemu cyklu pridané L0, potom tento cyklus nebude prevedeny na tejto
pozicii.

Zostavenie vrtacich a zavitovacich cyklov.

Vfttanie (Standardné), centrovanie G81 X..Z.(W)R..F.. L..

Vitanie s ¢asovou vydrzou G82X..Z.(W)P.R..F..L..

Vitanie s vyplachom, Standardné G83 X..Z...(W)R..P..Q..F.. L.
Vfttanie s vyplachom, degresivne G83 X..Z.(W)R..P..1.J.K..F..L..
Vittanie zavitov, pravy zavit G84 X..Z..W)R..F..L..
Vyvftavanie, navrat v posuve G85X..Z..W)R..F..L..
Vyvftavanie, navrat v rychloposuve G86 X..Z..W)R..F..L..

Vyvftavaci cyklus s ru¢nym navratom G87X..Z.. .W)R..F..L..
Vyvftavanie, ¢as.vydrz, ruény navrat G88 X..Z..(W)R..P..F..L..
Vyvftavanie, ¢as.vydrz, rychloposuv spat G89 X..Z.(W)R..P..F..L..

Rezanie zavitu bez vyrovnavacieho puizdra (pohan.nastrojom)G95 X.. Z..(W) R.. F..

Rezanie zavitu, lavy zavit G184 X..Z..(W)R..F.. L..

Vsetky vitacie cykly okrem G95, s pouzitel'né aj pri strojoch bez pohananych nastrojov.
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G81 Standardné vitanie, centrovanie G82 Vrtanie, ¢as. vydrz
G81 X = vrtacia pozicia naX [U] (82 X = vrtacia pozicia na X [U]
7. = konecna hlbka vitania [W] Z = konecna hlbka vitania [W]
R = referencnd rovina R = referen¢né rovina
F =posuv F =posuv
L = pocet vftacich operacii P = Casovavydrz
L = pocet vitacich operacii
Ja \\
\
Vych.bod/rovina, napr. GO X0 Z3.
’ 7 Refer. rovina
Obrobok — nul.bod Z
Hibka vitania Z
Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referen¢nu rovinu.
Vitanie do koneénej hibky Z prac. posuvom.
Casova vydrz P na dne otvoru (iba pri G82).
Navrat rychloposuvom na referencnu rovinu.

Poznamka:
Cykly sa zrusia prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou st sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)

Hodnota spétného posuvu pri vyplachu (A) je nastavena v nastaveni 22 ( 0.25 mm )
Névratova rovina R mdze byt ovplyvnena prostrednictvom nastavenia 52. (0 )
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G83 Vitanie s vyplachom (Standardné).

G83 X =vrtacia pozicia na X [U]
Z = kone¢na hibka vitania [W] R = referen¢na rovina
Q = hibka prisuvu
P = Casova vydrz na dne vftania F = posuv
L = pocet vitacich operacii

L IR AN\

Vych.bod/rovina, napr. GO X0 Z3.

Refer.rovina

Koneéna hikba Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referen¢nu rovinu.

Vitanie do hibky prisuvu Q prac. posuvom.

Po kazdom prisuve vybeh rychloposuvom v Z na referen¢ntl rovinu a navrat nad zostavajici
material.

Casova vydrz P na dne otvoru.

Vybeh rychloposuvom na referencnti rovinu.

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80,G0,G01 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou st sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec).
Q je vzdy pozitivne.

Bezpec¢nostna vzdialenost’ po kazdom vyplachu (A) je nastavena v nastaveni 22 ( 0.25 mm )
Navratova rovina R méze byt ovplyvnena prostrednictvom nastavenia 52. (0 )
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G83 Vrtanie s vyplachom (degresivne)

G83 X = vftacia pozicia na X [U]
Z = kone¢na hibka vitania [W] R = referenéna rovina
I = prva vitacia hibka
J = zostupna hodnota pre redukciu vit.hibky
K = minimalna hibka zaberu
P = ¢asova vydrz na dne otvoru
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

T T T @m\\

KK K[I-30120 | 17| 1

4
\4

Vych.bod/rovina, napr. GO X0 Z3.

Refer.rovina

Koneéna hibka Z

Postup:

Rychloposuvom z referenéného bodu / roviny na referenénti rovinu.

Vitat' do hibky prisuvu I prac. posuvom.

Po kazdom prisuve vybeh v Z na referen¢nu rovinu kvoli vyplachu.

Kazdy d’alsi prisuv bude znizeny o hodnotu J.

Ak hibka prisuvu na dizke Z dosiahne mensiu hodnotu ako K, potom bude prispdsobena K.
Casova vydrz P na dne otvoru.

Vybeh rychloposuvom na referenénu rovinu.

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou s sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec).
I, J a K st vzdy pozitivne.

I, J, K a Q nesmu byt programované v rovnakej vete.

Bezpecna vzdialenost’ po kazdom vyplachu (A) je nastavena v nastaveni 22 ( 0.25 mm )
Navratova rovina R mdZze byt ovplyvnena cez nastavenie 52. (0 )
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G84 Rezanie zavitu, pravy zavit (s alebo bez vyrovnavacieho puzdra)
G184 Rezanie zavitu, Pavy zavit (s alebo bez vyrovnavacieho puzdra)

[G184]G84 X =poziciaotvoruna X [ U ]
Z = hibka zavitu [ W ]
R = referen¢nd rovina
F = posuv
L = pocet operacii

W

NN

Vych.bod/rovina, napr. GO0 X0 Z5.

Refer.rovina

Z

Hibka zavitu

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referen¢nu rovinu.

Zapnut vreteno, praveé otacky (G84) prip.laveé (G184)

Rezanie zavitu do hibky Z.

Automatické prepnutie otacok vl'avo (G84) prip.vpravo (G184), vyjazd na referencnu rovinu.

Poznamka

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO0, GO1 alebo RESET-u.
Vreteno sa zapne automaticky prostrednictvom funkcie G84 prip. G184.
Posuv sa vypocita ako pocet otacok x vyska zavitu.
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G85 Vyvrtavaci cyklus.

G85 X = vitacia poziciana X [ U ]
Z = hikba zavitu [ W ]
R = referencna rovina
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

¢ ]

Vych.bod/rovina, napr.G0 X0 Z3.

Refer.rovina

Y4

&

Hibka vitania

Postup G8S:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referen¢nu rovinu.
Vyvitavat’ do hibky Z.

Vyjazd pracovnym posuvom na referencnu rovinu.

Postup G86:

Rychloposuvom z referen¢ného bodu / roviny na referencnua rovinu.
Vyvitavanie do hibky Z.

Zastavenie vretena.

Vybeh rychloposuvom na referen¢ni rovinu, spustenie otacok.l

Poznamka
Cykly sa zrusia prostrednictvom G80, GO0, GO1 alebo RESET-u
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Obrabacie cykly.

Poznamka: Obrabacie cykly sluzia na zjednoduSenie programovania.

Zostavenie obrabacich cyklov.

Cyklus rezania zavitov bez rozdelenia triesky G32X..Z..F..

Dokoncovaci (hladiaci) cyklus G70P..Q F..

Hrubovaci cyklus pozdizny pre vnit.a vonk.ststruzenie G71 P.. Q.. U.. W.. D.. [ L. K..] F..

Hrubovaci cyklus prie¢ny G72P..Q..U.W. D..[L.K..]F..
Nepravidelny hrubovaci cyklus (po kontuare) G73P..Q.U.W.D..I.K..F..
(:Jelny zapichovy cyklus ’ G74 X..(U) Z..W) 1. K.. F..
Celny zapichovy cyklus-pozdlZne sustruZenie G74 X..(U) Z..(W) L. K..D..F..
Celny zapichovy cyklus-hlboké vitanie G74Z.(W)K.. F..

Zapichovy cyklus s rozdelenim triesky G75X..(U)Z.(W) [K..] L. D..F..
Zapichovy cyklus-priecne sustruzenie (vnut./vonk.) G75X..(U)Z..(W)K..I..D.. F..
Zapichovy cyklus-hlboké vitanie G75 X..(U) L. F..

Cyklus rezania zavitu s rozdelenim triesky G76 X..(U) Z..(W) I..K..D.. A..F..
Cyklus sustruZenia pre pozdiZne obrabanie

pre vnut.a vonk.obrabanie G90 G41/42 X.. Z.. 1. F..

Fixny cyklus rezania zavitov-jeden prechod G92X..Z..F..

Cyklus pre ¢elné sustruzenie
pre vnut.a vonk.ststruZenie G94 G41/42 X.. Z.. 1. F..
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G32 Cyklus rezania zavitu (bez rozdelenia triesky).

G32 X[ U] = priemer dna zavitu
Z [ W ] =koncovy bod zavitu

F = posuv(na otacku)=stupanie zavitu
Priklad: s \ ;NZ, NG, ..
N1 G97 $1200 M03 T i
N2 G00 X19. Z3. | N4 |
N3 G32 Z-20. F2. :
|

N4 G00 X30

NS5 Z3.

N6 X18.4 —.
N7 G32 Z-20.

Atd’.

N\ N5 ,”N2

Priklad:

N1 G97 S1200 M3 (konst. pocet otacok, zapnut’ vreteno)

N2 G00 X16.93 Z3. (rychloposuvom polohovat’ do hibky zavitu)
N3 G32 Z-20. F2. (rezanie zavitu cylindricky)

N4 X25.Z7-35. (rezanie zavitu konicky)

N5 Z-50. (rezanie zavitu cylindricky)
N6 X35. Z-60. (vyjazd pod 45°)
N7 G00 Z.. (polohovanie a zruSenie G32)

(G32 nie je modalny a nevykonava ziadny automaticky spitny posuv na vychodiskovy bod.
S G32 moze zavit plynule prechadzat’ z valcovych na kuzel'ové plochy a naopak.
G30 bude zruseny prostrednictvom G00 a GO1.
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G70 Dokoncovaci (hladiaci) cyklus.

Dokoncovaci cyklus G70 bude pouzity na dokonc¢enie povrchov, ktoré boli obrobené hrubovacim
cyklom G71, G72 alebo G73, aby tieto kontury nemuseli byt programované dvakrat. G70 je
samostatnd funkcia, podobne ako vyvolanie lokalneho podprogramu. Preto nie je nutné previest’
hrubovaci cyklus predtym, nez sa prevedie G70.

Stuciastka je definovand medzi NC- blokmi ohrani¢enymi P a Q.

Na spravne zapisanie cyklu stac¢i, ak bude oznaceny len prvy(P) a posledny (Q) blok. Riadky medzi
nimi moézu byt bez oznacenia bloku N...

Cyklus G70 plati pre vonkajSie a vnitorné obrabanie

F-, S- a T-prikazy v blokoch medzi P a Q nebudu prevedené

Po prevedeni Q-bloku bude nastroj vzdy navrateny do vychodiskového bodu, pricom sa posunie najprv
Z-os, ked’ je priemer vychodiskového bodu mensi ako ten v Q-bloku, a hned’ potom X-os. Inak je to
obratene.

G70 P =prvy NC-blok v cykle, ktory sa ma previest’
Q = posledny NC-blok v cykle, ktory sa ma previest’

F = posuv
Q-veta Navrat do vych.bodu
GOGA0XT7S., — — — -
| v
I
Vych.bod
polotovar Poveta
N10 G00 X10.
G01 G42 X10. Z0
Priklad:

671 P10 Q20 U0.3 W0.05 D3. F0.3 (hrubovanie kontury, definované medzi N10 a N20)
N10 GO0 X10.

Zadanie kontuary ¢islom bloku
ﬁ20 G00 G40 X75. Z-60.

polohovanie, data obrabana a eventudlne vymeny nastroja

G70 P10 Q20 FO.1 (hladiaci cyklus kontary, definovany medzi N10 a N20)
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G71 Hrubovaci cyklus pozdiZny - Typ I ( vniitorné a vonkajsie obrabanie).

Tento hrubovaci cyklus hrubuje material medzi polotovarom a kontutrou.

Pre tento ciel treba naprogramovat’ len hotovu konturu, ktora je zadané v rozsahu blokov P-Q.

F-, S- a T-prikazy vo vetach medzi P a Q nebudu prevedené.

Nie kazdad NC-veta medzi P a Q musi mat’ ¢islo vety, staci zadat’ Cislo vety len pre dve vety
definované pod P a Q.

Prvy prisuv zac¢ina vzdy od vychodiskového bodu.

Ked’ skonéia hrubovacie zabery, prevedie nastroj zaber pozdiz konttiry s ohl'adom na pridavky na
dokoncenie U, W.

Ak je zadané I a K, bude prevedeny pridavny zaber pozdiz kontury.

Po vykonani Q-vety bude nastroj vzdy privedeny spét’ do vychodiskového bodu, pricom najprv sa
posunie os Z, ked’ je priemer vychodiskového bodu mensi nez ten v Q-vete, a nasledne sa posunie os
X. Inac je to opacne.

Typ I znamena, Ze nie je povolena ziadna kapsa na konttre (drdha nastroja v osi X je monoténna).

G71 P = prva NC-veta v bloku programu, ktory sa ma previest’
Q = posledna NC-veta v bloku programu, ktory sa ma previest’
U = velkost’ pridavku na dokoncenie v X (zadanie priemeru, + pre vonk./ - pre vnut.).
W = velkost’ pridavku na dok. v Z
D = hibka rezu pre kazdy priechod odberu materialu, (zadanie polomeru)
I =velkost v X, pre posledny zaber pozdiz kontury
(zadanie polomeru, + pre vonk./ - pre vnut.)
K = velkost v Z, pre posledny zaber pozdiz konttry
F = posuv

Hotova kontl'lra/ |

U /2 T N
—>
Velkost U, W
s Recz pozdiz kontury, velkost I, K
_____________ Polotovar
Posuv
"""""" Rychlop

Pred prvym rezom bude vychodiskovy bod na X posunuty o hodnotu U/2+I a na Z o hodnotu W+K.
Od tohto bodu prevedeny aj prvy prisuv.

Ak vychodiskovy bod leZi na priemere neopracovaného obrobku bude prva rezna hibka zniZena o
hodnotu Y/>+1.

V pripade, Ze bola zadan4 radiusové korekcia hrotu, bude prevedena v zabere pozdiz kontury.
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Hrubovacie zabery pri Type I, so zadanim I a K.

l Bezpecna vzdial.

T

Zostatok

Hotova kontara

Zaber pozdiz
kontary

Pridavny pozdizny

zaber

Velkost UW

Odchod
——— Hrub.zaber
I Velkost' I, K

Hrubovacie zabery pri Type I, bez zadanial a K

Bezpecna vzdialenost’
je nastavena v nastaveni 73

l Bezpecna vzdial.

T

Zostatok

Hotova konura

Zaberpozdiz  ~ N
kontary -

s Velkost U,W
Spiat.draha
Hrubovaci zaber
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Priklad G71 Typ I, vonkajsie ststruZenie.

G71 P = prva NC-veta v bloku programu, ktory sa ma previest’
Q = posledna NC-veta v bloku programu, ktory sa ma previest’
U = velkost’ na X (zadanie priemeru, + pre vonk. / - pre vnut.)
W = velkost' na Z
D = hibka rezu pre kazdy priechod odberu materialu, (zadanie polomeru) F
= posuv

Napr.: G71 P10 Q20 U0.3 WO0.1 D4. F0.3

Vych.bod PO

P10

P9

/ Pozdizny zaber

—=_ 4

P8 P7

__ Hotova konu’lra/

Velkost U, W
_____________ Polotovar
Posuv
_____________ Rychlopo
01234 G03 X60. Z-47. R8. (P7)
G50 S3000 GO01 Z-60. (P8)
G00 G53 X-100. Z-250. X70. Z-65. (P9)
T101 N20 GO0 G40 X74. (P10)
G96 S200 M3 G00 G53 X-100. Z-250.
G54 GO0 X70.Z3. (PO) T303
G71 P10 Q20 U0.3 W0.1 D8.F0.3 G96 S220 M3
N10 G00 X17. (P1) G54 GO0 X70. Z3.
GO01 G42 X17.Z0 (P2) G70 P10 Q20 FO.1
X28. Z-15. (P3) G00 G53 X-100. Z-250.
Z-23. (P4) M30
G02 X44. Z-31.R8. (P5)
GO1 Z-39. (P6)
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Priklad G71 Typ I, vnutorné sistruZenie.

G71 P =prva NC-veta v bloku programu, ktory sa ma previest’

Q = poslednd NC-veta v bloku programu, ktory sa ma previest

U = velkost’ na X (zadanie priemeru, + pre vonk. / - pre vnut.)

W = velkost' na Z

D = hibka rezu pre kazdy priechod odberu materialu (zadanie polomeru)
F = posuv

Napr.: G71 P1 Q8 U-0.3 W0.1 D3. F0.3

Hotova kontara

Polotovar

Posuv
Rychlopo

Velkost U, W \

J
NST N

Rez pozdiz kontary Vych.bod PO
01234 N5 GO03 X.. Z..R..
G50 S3000 N6 GO1 Z...
G00 G53 X-100. Z-250. N7 GO02 X.. Z.. R..
T101 N8 G00 G40 X..
G96 S200 M3 G00 G53 X-100. Z-250.
G54 GO0 X Z (PO) T303
G71 P1 Q8 U-0.3 WO0.1 D4. F0.3 G96 S220 M3
N1 G00 G41 X.. G54 GO0 X Z (PO)
N2 GO1 Z.. G70 P1 Q8 FO.1
N3 X.. Z.. G00 G53 X-100. Z-250.
N4 Z... M30
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G71 Hrubovaci cyklus pozdiZzny Typ II
(vnutorné a vonkajSie sustruzenie).

Tento hrubovaci cyklus odoberd material medzi polotovarom a kontiurou podobne ako pri Type
I. Rozdiel je v tom, Ze st povolené kapsy a ze na konci kazdého hrubovacieho zdberu bude nastroj
obchadzat’ konturu az na X-ovl hodnotu predchédzajiuceho zaberu. Tym nezostava ziadny zbytkovy
material pri kontire a vSeobecne sa dosahuje lepsie opracovanie povrchu.
Prvy prisuv za¢ina vzdy od vychodiskového bodu.

Ked je ukongeny hrubovaci zaber, prevedie nastroj pozdizny zaber s ohladom na vel’kost’ zadanii
pod UaW.

Ak je zadané I a K, bude prevedeny pridavny pozdizny zaber.
Po vykonani Q-bloku bude nastroj navrateny vzdy do vychodiskového bodu, pri¢om najprv sa posunie
os Z, ked’ je priemer vychodiskového bodu mensi ako ten v bloku Q, a nasledne os X. Inéc¢ je to
opacne.
Typ II znamena, ze st povolené kapsy na konture (draha nastroja v osi X je nemonotonna).

G71 P = prvy NC-blok v bloku programu, ktory sa ma previest’
Q = posledny NC-blok v bloku programu, ktory sa ma previest’
U = vel’kost’ na X (zadanie priemeru, + pre vonk./ - pre vnut.)
W = velkost' naZ
D = hibka rezu pre kazdy priechod odberu materialu (zadanie polomeru)
F = posuv

—_—_—— e —_—_———,— e e e —

Hotova kontura

Velkost U, W : Y

Polotovar
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Upozornenie: Aby riadenie vedelo previest’ Typ II, musia byt v bloku P (N1) zadané obe osi.
Napr.: N10 GO G42 X20. Z3.

01234 N6 Z...

G50 S3000 N7X.. Z..

G00 G53 X-100. Z-250. N8 GO0 G40 X..

T101 G00 G353 X-100. Z-250.
G96 S200 M3 T303

G54 GO0 X Z (PO) G96 S220 M3

G71 P1 Q8 U0.3 W0.1 D3. F0.3 G54 GO0 X Z (P0O)

N1 G00 G42 X.. Z.. G70 P1 Q8 FO.1

N2 GO1 Z.. G00 G53 X-100. Z-250.
N3 X.. Z.. M30

N4 Z...

N5 X.. Z..
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Hrubovacie zabery pri Type I1

Bezpecna vzdial.

7

Hotova kontura

Velkost’
Rychloposuv
Hrubovaci zaber
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G72 Hrubovaci cyklus prie¢ny Typ I
(vnutorné a vonkajSie sustruzZenie).

D D D Vych.bod PO

AT

Hotova kontara

1
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

Velkost U, W Zaber pozdiz kontiry

——————————— POlOtOVaI’

Posuv
------------ Rychlopo

G72 P =prvy NC-blok v bloku programu, ktory sa ma previest’
Q = posledny NC-blok v bloku programu, ktory sa ma previest’
U = velkost v X (zadanie priemeru, + pre vonk. / - pre vnut.)
W = velkost' vZ
I =velkost v X, pre posledny zaber pozdiz kontury
(zadanie polomeru, + pre vonk./ - pre vnut.)
K = velkost v Z, pre posledny zaber pozdiz konttry
D = hibka rezu pre kazdy priechod odberu materialu (zadanie polomeru)
F = posuv
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G73 Hrubovaci cyklus po konture.

Tento hrubovaci cyklus sa mdze pouzit’ na ststruzenie predsustruzenych obrobkov prip. odliatkov a

vykovkov.
I
—————————————————— -
———————————————— il
Vych.bod PO_? | " |
N16 [ '
| ,' roy
NIS ‘, | ! ,l
I
Naprogramova- N14 |' ,l ,’ "
na kontura - ,' ,' | l,
N13 I ,' ,l
BN
-l 1 '.' ’ :
__________ Polotovar NI2 _;'_:J ‘ |
Iy
Velkost U W NIl J l v
Wil N10 TU/2
G73 P =prvy NC-blok v bloku programu, ktory sa ma previest’
Q = posledny NC-blok v bloku programu, ktory sa ma previest’
U = velkost’ v X (zadanie priemeru, (+ pre vonk. / - pre vnut.)
W = velkost’ vZ
I = velkost’ v X, od prvého zaberu po posledny
(zadanie polomeru, + pre vonk. / - pre vntt.)
K = velkost' v Z, od prvého zaberu po posledny
D = pocet zaberov
F =posuv
Schéma programovania
01234 NI13 G02 X..Z..R..
G50 S3000 N14 GO1 X..
G00 G53 X-100. Z-250. N15X.. Z..
T101 N16 GO0 G40 X..
G96 S200 M3 G53 X-100. Z-200.
G54 GO0 X.. Z.. (PO) T303
G73 P10 Q16 U0.3 WO0.1 I9. K8. D4. G96 S220 M3
F0.3 G54 GO0 X.. Z.. (P0O)
N10 GO0 G42 X.. Z.. G70 P10 Q16 FO.1
N11 GO1 Z-.. G00 G53 X-100. Z-200.
M30

NI12 GO3 X.. Z.. R..
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G74 Celny zapichovy cyklus-pozdiZne sustruZenie (pre cylindrické diely).

Tento zépichovy cyklus sa moze pouzit’ pre sustruZzenie materialu, pri ktorom nedochadza
k lamaniu triesky ako napr.: umela hmota.

G74 X = Spodny priemer zapichu v X (absulutna hodnota) / U (inkrementalna hodnota)
Z = Dno zéapichu v Z (absulutna hodnota) / W (inkrementalna hodnota)
I = Prirastok v osi X (zadanie polomeru)
K = Prirastok v osi Z
D = Zdvih
F = Posuv

Z
W
« < >
) | Vych.bod
& 7y ry

oo
1D ' !
| i
- < < < Y| ¥

|
______________________ — > U
T o I /2
| il
“ « < < yv| ¥

|

|
e ™ :I I
R =l
« « « « vy —Y
B } !

Rychloposuv
Posuv
Polotovar

Ak je K vynechané - jeden zapich.

Hodnota odskoku po kazdom prirastku K je nastavena v nastaveni 22
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STROJNICKA G74 (vjelnj' zapichovy cyklus.

G74 X = Spodny priemer zapichu v X (absulitna hodnota) / U (inkrementalna hodnota)
Z = Dno zapichu v Z (absulitna hodnota) / W (inkrementdlna hodnota)
I = Verlkost prirastku v osi X, zadanie polomeru
K = Velkost prirastku v osi Z
F = Posuv

(W)

Zapich.nastroj

S
T Vych.bod (Y/2)
|
S
|
< < < . 7'y A4
X

Rychloposuv
Posuv
Polotovar

Ak je K vynechané — jeden zaber.

Hodnota odskoku po kazdom prirastku K je nastavena v nastaveni 22.
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G74 Celny zapichovy cyklus - hlboké vitanie.

G74 Z = Hibka vitania v Z (absultitna hodnota) / W (inkrementalna hodnota)
K = Velkost prirastku v osi Z
F = Rychlost’ posuvu

(W)

TN
TN
N

o

Vych.bod

Hodnota odskoku po kazdom prirastku K je udana v nastaveni 22 .
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STROJNICKA G75 Zapichovy cyklus.

G75 X = Koniec zdpichu v X (absolutna hodnota), U (inkrementalna hodnota) Z
= Koniec zapichu v Z (absolutna hodnota), W (inkrementalna hodnota) I =

Prirastkova hibka (kladna hodnota)
K = Prirastok v Z medzi jednotlivymi zapichmi (kladna hodnota)
Z

F = Posuv

Y

W

—

Vych.bod

4« —— ——

G75 X = Koniec zapichu v X (absolutna hodnota), U (inkrementalna hodnota)
Z = Koniec posledného zapichu v Z (absolutna hodnota), W (inkrementalna hodnota)
I = Prirastkova hibka (kladna hodnota)
K = Prirastok v Z medzi jednotlivymi zapichmi (kladna hodnota)

F = Posuv
V4
e v >
Vych.bod \
-y U
i (/2)
<———I£——><———K———> [
X

Hodnota odskoku po kazdom prirastku I je udana v nastaveni 22.Ak bude I vynechané, bude
zapich obrobeny na jeden krat. Ak nie je vzdialenost’ W celocCiselne delitena K, bude
posledna prirastkova Sirka zodpovedajiico mensia. Ak bude vynechané Z, bude vytvoreny len
jeden zapich.
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G75 Zapichovy cyklus — prie¢ne sustruZenie
(cylindrické casti).

Tento cyklus mdze byt pouzity na obrabanie materialu, pri ktorom nedochédza k ldmaniu triesky,
napr.: umela hmota.

G75 X = Koniec zapichu v X (absolutna hodnota), U (inkrementalna hodnota) Z
= Koniec zapichu v Z (absoltitna hodnota), W (inkrementalna hodnota) I =
Prirastkova hibka
K = Pridavok Sirky F
= Posuv

A

Vych.bod

My
I

("12)

Hodnota odskoku po kazdom prirastku I je udana v nastaveni 22. Ak bude I vynechané, bude
zapich obrobeny na jedenkrat. Ak nie je vzdialenost W celocCiselne delite'na K, bude
posledna prirastkova Sirka zodpovedajuco mensia.
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G75Zapichovy cyklus - hlboké vitanie (len s pohananymi nastrojmi).

G75X = Hibka vitania X (absolutna hodnota) / U (inkrementalna hodnota)
I = Prirastok hlbky v osi X
F = Posuv

Vych.bod

(")

Hodnota odskoku po kazdom prirastku I je udana v nastaveni 22. Ak bude I vynechané, bude
diera vyvrftana na jedenkrat.
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STROINIEEA - G76 Cyklus rezania zavitov (vnut., vonk.) s rozdelenim triesky.

G76 X = Priemer dna zavitu
U = Vzdialenost’ od vychodiskového bodu po dno zavitu
Z = Konecny bod zéavitu Z absolutna hodnota / W inkrementalna hodnota
K = Vyska zavitu (polomer bez znamienka)
D = Hibka rezu prvého priechodu
A = Uhol hrotu néstroja (bez bodky)
I = Urcuje uhol zavitu pri kuzelovomzavite
F = Stpanie zavitu v mm (E stapanie zavitu v palcoch) = posuv na otacku
P = Urcuje spdsob rezania zavitu

M23 = so skosenim Nastavenie 95: vel'kost’ skosenia
M?24 = bez skosenia Nastavenie 96: uhol skosenia (45)
) \\%
o Z R
__________________________ T %
, L i
Vel'.skosenia = i
Nast. 95 x F I
i
i U
\ i /2
i
\M oy Lo oo
\/ X //\\ //\\ y4 X 7 X !Jl-l*'
L4 /’ Y \\// \\// \\// \\// a :’ A 4
Uhol skosenia IK
X
f

Upozornenie: Dizka zavitu Z sa skrati zodpovedajtico vel’kosti skosenia.

| T ——
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P1:

P2:

Spdsob: P1

NN lNast. 86

T

Rezanie zavitu po stene (konstantny tlak rezania). D udava hibku prvého rezu . Kazdy
nasledujuci rez je uréeny rovnicou D*sqrt(n), kde n je n-ty prechod pozdiz zavitu.
Material je odoberany prednou stranou nastroja.

Minimalny pocet prirastkov pre nasledné priebehy pri rezani zavitu je nastaveny v

nastaveni 99.
Prirastok pre posledny rez je nastaveny v nastaveni 86.

Spdsob: P2

NN lNast. 86

T

Inkrementalne rezanie zavitu kolmo (konstantny tlak rezania).

D udava hibku prvého rezu . Kazdy nasledujuci rez je uréeny rovnicou D*sqrt(n), kde n je
n-ty prechod pozdiz zavitu.

Minimalny pocet prirastkov pre nasledné prechody rezania zavitov je nastaveny v nastaveni
99. Prirastok pre posledny rez je nastaveny v nastaveni 86.
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D
Y/ D
/ \4
4 D
D lNast. 86
Spdsob: P3 v T

P3: Rezanie zavitu po stene s konstantnou hibkou rezania.
Minimalny pocet prirastkov pre nasledné priebehy pri rezani zavitu je nastaveny v
nastaveni 99
Prirastok pre posledny rez je nastaveny v nastaveni 86.

| D
D
D
[ b lNast. 86
Spdsob: P4
T

P4: Inkrementalne rezanie zavitu kolmo s konstantnou hibkou rezania.
Minimalny pocet prirastkov pre nasledné priebehy pri rezani zavitov je nastaveny v
nastaveni 99.
Prirastok pre posledny rez je nastaveny v nastaveni 86
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G90 Fixny cyklus pre vnutorné a vonkajSie stustruZenie

— rucné rozdelenie triesky.

Tento cyklus sa pouziva na zjednodusSenie obrabania cylindrickych alebo konickych obrobkov.

G90 X = Konec¢na poziciana X [ U ]
Z =Konecnd poziciana Z [ W]

[I] = Urcuje uhol W

F = Posuv

Priklad:
G53 X-200. Z-250. o —————- Ne——-
T101 ———————— N __|
G96 S210 M3 50
G54 GO0 X52. Z3. )5
N1 G90 X45. Z- 30. F0.3 a
N2 X40. (U-12)
N3 X35. (U-17)
N4 X30. (U-22)
N5 X25. (U-27)
G00 G53 X-200. Z-250. Y 30

M30 - >

Urcovanie znamienka




ST@M

G92 Fixny cyklus rezania zavitov - jeden prechod.

(G92 X = Konec¢nd poziciana X [ U ]
Z =Konecné poziciana Z [ W]
[ I]= Urcuje uhol zavitu
F = Vyska zavitu

M23 = so skosenim Nastavenie 95: Velkost’ skosenia na zavite
M?24 = bez skosenia Nastavenie 96: Uhol skosenia na zavite (45 )

Priklad: M30 x 3.5

G353 X-200. Z-250.
T101

G97 S1500 M3

G54 GO0 X40. Z3.
(92 X30. Z-43. F3.5
X29.

X28.2

X27.6

X27.

X217.

X26.5

X25.8.

X25.71

G00 G53 X-200. Z-250.
M30

(92 je modalny a vykonava automaticky spéatny chod do vychodiskového bodu.

G30 sa zrusi prostrednictvom GO0 a GO1.

Urcenie znamienok je ako G90.

Upozornenie: Upozornenie: DiZka zavitu Z sa skrati zodpovedajtico velkosti skosenia.
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STROJNICKA G94 CyKklus pre Celné sustruzZenie

Tento cyklus slizi na zjednodusenie obrabania cylindrickych alebo kénickych obrobkov.

G94 X = Konec¢na poziciavX[U]Z
=Konecnd poziciavZ [ W] K=
Skosenie
F = Posuv

U/ 2 ‘\

Urcenie znamienka

!

U+, W+, K+
U+, W-, K+
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Automatické skosenie rohov a zaoblenie rohov

Pravouhlé rohy (90°) m6zu byt zrazené prostrednictvom I alebo K, prip. zaoblené prostrednictvom R.
Vyklad:

Roh je vzdy opisany prostrednictvom dvoch NC-blokov. Aby mohlo byt vykonané zrazenie alebo
zaoblenie, musi byt toto zadané v prvom NC-bloku.

Napr.: GO1 X30. K-3. ( prvy NC-blok)

Upozornenie: Mozné len medzi dvoma
Z-20. (druhy NC-blok)

priamkami paralelnymi s osami!

Pravidla:

Ak je v riadku zrazenia pouzita stradnica X (U) pouzijeme K.

Ak je v riadku zrazenia pouzita siradnica Z (W) pouZzijeme I.

Pri zaobleni pouzijeme hodnotu R pre obidva pripady.

Ak je druhé posunutie pozitivne, tak je I, K alebo R rovnako pozitivne.
Ak je druhé posunutie negativne, tak je I, K alebo R rovnako negativne.

Priklady:

GO1 X40. R-10. GO1 X40. K-10)
Z-30. Z-30. GO1 X40. R10. GO1 X40. K10.
720. 720.
GO1 Z-30. R10. [ GO1 Z-30. 110. GO1 Z30. R10. GO1 Z30. 110. ]
X40. X40. X40. X40.
GO1 X20. R-10. | GOl X20. K- | %’5 X20. R10. GO1 X20. K10.

Z-30.
&>

GO1 Z-40. R-

10.
X0

10. f
Z 30

SY

GO1 Z-40. I-10.
XO0.

S

.
<

GO1 Z40. R-10.

XO0.

X Z30.

GO1 Z40. I-10.
XO0.

Upozor.: Pri hrubovacih rezoch pri G71 a G72 budu skosenia a zaoblenia rohov ignorované!
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Definicia priamok prostrednictvom uhla a siradnice

Priamky mo6Zzu byt’ definované prostrednictvom zadania uhla a osovej suradnice.

90°/-270°
<
3
180°/-180° OsZ
270°/-90°
Priklady:

\ GO1 A110. X50.
Z-30.

alebo
GO1 A110. Z-5. (*)
Z-30.

GO01 A190. X20.

- Z-30.
— " alebo

GO1 A190. Z-10. (¥)
Z-30.

52

0°/360°

Urcenie uhla v stiradnicovom systéme

GO01 A190. X40.
Z-30.

alebo

GO1 A190. Z-20. (*)
Z-30.

GO01 A-100. X20.
Z-30.

alebo

GO01 A-100. Z-3. (*)
Z-30.




@ Upozornenie:
éOi Pri hrubovacich cykloch G71 a G72 budu uhly definované s A ignorované a prevedené
STROJNIC buda len osové stradnice X, Z.
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SRR Zameranie nastroja so sondou a bez sondy (Typ A).

Refer.bod

S

Posunutie nul. bodu Z

&

Korekcia nastroja Z

/‘D\ Napr.: -270.321 Korekcia nastroja X/2

Napr.: -170.65

C Sonda )

Zameranie nastrojov na sondu (Typ A).

Hodnota pre os X a Z pri COMM a aktivnom nulovom bode musi byt’ 0, alebo musi byt tato
hodnota nésledne pripocitana ku korekcii néstroja.

Nastroj uviest’ do pracovnej polohy

Prepnuat’ do rezime Hand Jog

Vyklopit’ sondu (automaticky zobrazi tabul’ku néstrojov)

V rezime ,,Hand Jog* nastavit’ nastroj vo zvolenej osi cca Imm pred stred sondy.

Stlacit’ tlacidlo zvolenej osi (posuv nastroja), podrzat’ ho az do obdrzania zvukového signalu.
Hodnota korekcie bude automaticky zapisana do pamite korekcii nastroja.

(Osové¢ nastroje sa v X nezameriavaju. Pre tento ucel sa stlaci len tlacidlo F2)

ANE Nl e

Zistenie posunutia nulového bodu pre os Z (TypA)
Hodnota pre os Z pri COMM musi byt nula (0 ) !

Zamerany nastroj uviest’ do pracovnej polohy
V rezime Hand Jog sa dotknut’ ¢ela obrobku néstrojom
Navolit’ tabul’ku nastrojov a kurzor umiestnit’ na zodpovedajici nulovy bod

Stlacit’ [Face |. Posunutie nulového bodu bude automaticky uloZené alebo bude prepisana stara
Messur|  hodnota.

BN =
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Manualne zameranie nastroja na obrobok v osi X (Typ A)
Hodnota pre os X pri COMM musi byt 0 !

1. Uviest nastroj do pracovnej polohy
2. V rezime ,,Hand Jog* preststruzit’ obrobok
3. Navolit’ nastrojova pamét’ a kurzor umiestnit’ na zodpovedajtce ¢islo

X DIA
4. Stla¢it’ MESUR |. Hodnota bude zapisana do pamate korekcie nastrojov.

9]

. Premerat’ priemer preststruzeného obrobku

6. Nameranu hodnotu zadat’ prostrednictvom klavesnice a stlacit’
Hodnota korekcie néstroja osi X bude vypocitana a ulozena

(Osové nastroje sa v X nezameriavaju. Pre tento ucel sa stlaci len tlacidlo F2)

IWRITE
ENTER

Manualne zameranie nastroja na obrobok v osi Z (Typ A)
Hodnota pre os Z pri COMM musi byt nula (0 ) !
1. Nastroj uviest’ do pracovnej polohy

. Vrezime ,,Hand Jog* dotyk nastrojom na zvolenu ¢elnt plochu suciastky
. Navolit’ ndstrojovu pamét’ a umiestnit’ kurzor na zodpovedajuce ¢islo

W N

..., [FACE . . ., ) .
4. Stlacit’ |\ ;pqr | - Hodnota korekcie bude automaticky zapisana do pamite korekcie

nastrojd:

Poznamka: Vsetky nastroje musia byt zamerané na rovnaku ¢elnt plochu.
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Zmeranie nastrojov s resp. bez nastavenia dotykového ramena so sondou
(Typ B)

(tiez vhodné pre prednastavené nastroje)

Refer.bod

S

Posunutie nul.bodu Z

< 77

A

Korekcia nastroja X2

o—>

@ Korekcia

nastroja Z

1

XX = Posunutie nul.bodu X/z

( Sonda

\_/

Zmeranie nastroja (X) pomocou dotyku na nastavovacie rameno (Typ B)

Pre os X musi byt pri COMM vpisana hodnota XX ! napr.: -446.546

Uviest’ nastroj do pracovnej polohy

Rameno so sondou vyklopit

V rezime ,,Hand Jog* néstroj napolohovat’ k sonde (ca. Imm)

Stlacit’ odpovedajuce osové tlacidlo. Hodnota korekcie bude automaticky zapisand do pamaéte
korekcie nastrojov.

(Vrtaky sa nesmu dotykat’ na osi X. Pre tento ucel sa stlaci len tlacidlo F2)

O X

Zmeranie nastroja (Z) pomocou dotyku na nastavovacie rameno (TypB)

Pre os Z musi byt pri COMM zadana hodnota ZZ ! napr.: -236.216

10. Nastroj uviest’ do pracovnej polohy
11. Rameno so sondou vyklopit’
12. V rezime ,,Hand/Jog* nastroj napolohovat’ k sonde (ca. Imm)
13. Stlacit’ odpovedajuce osové tlacidlo. Hodnota korekcie bude automaticky vpisana do paméte
korekice nastrojov.
(po zamerani musi byt hodnota ZZ pod Comm opét’ vymazana)
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Zmeranie nastroja (X) pomocou dotyku na obrobok (Typ B)
Pre os X musi byt pri COMM vpisana hodnota XX! Napr.: -446.546

1. Uviest nastroj do pracovnej polohy
V rezime ,,Hand Jog* presustruzit’ obrobok
3. Navolit’ pamat’ korekcie nastrojov a umiestnit’ kurzor na zodpovedajtce ¢islo

X DIA
4. Stlacit MESUR |. Hodnota bude vpisana do pamite korekcie nastrojov.

N

Premerat’ priemer preststruzeného obrobku WRITE

6. Nameranu hodnotu zadat’ prostrednictvom klavesnice a stlaCit’  [ENTER |,
Spravna hodnota korekcie néstroja osi X bude vypocitané a uloZena.

(Vrtaky sa nesmu dotykat’ na osi X. Pre tento tcel sa stlaci len tlacidlo F2)

Zmeranie nastroja (Z) pomocou dotyku na obrobok (Typ

Hodnota pre os Z pri COMM musi byt nula (0 ) !

Posunutie nulového bodu osi Z musi lezat’ na ¢elnej strane obrobku !

1. Uviest nastroj do pracovnej polohy

2. 'V moduse ,,Hand Jog* dostat’ nastroj na dotyk k ploche obrobku.

3. Navolit’ pamét’ korekcie nastrojov a umiestnit’ kurzor na zodpovedajtce ¢islo

FACE . . , . . .
MESUR |- Hodnota korekcie bude automaticky zapisana do paméte korekcie

nastrojov.

4. Stlacit

Zistenie posunutia nulového bodu pre os Z (Typ B)

Hodnota pre os Z pri COMM musi byt nula (0)!

Jeden v osi Z zmerany nastroj uviest’ do pracovnej polohy

V rezime ,,Hand Jog* dostat’ nastroj na dotyk k ¢elu obrobku. Navolit’ ofset a kurzor umiestnit’
na zodpovedajuci nulovy bod

4. Stlacit’ [Face |. Posunutie nulového bodu bude automaticky ulozené alebo bude prepisana stara
Messur|  hodnota.

3. Nasledne prostrednictvom klavesnice pozitivne zadat’ Z-hodnotu, ktora stoji pod COMM a

x: [WRITE
stladit ENTER

=
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LIST

Stlagit PROGR

Vlozit’ disketu, stlacit’

Stlacit PROGR

SELECT

alebo

a stla¢it'[F2

, zadat’ ¢islo programu ( O...), stlacit’

Obsluha

Vytvorenie nového programu:

WRITE
ENTER

UloZenie programov na disketu:

LIST

WRITE
ENTER

PROGR |, kurzor umiestnit’ na zoddpovedajuce ¢islo programu

, zadat’ nazov stiboru, pod ktorym mé byt program uloZeny

(Nazov suboru méze byt ¢islo programu O... alebo I'ubovolny iny 8-miestny nazov)

Vlozit’ disketu, stlacit’

| LIST
StlaCitproGRr

stlaéit’

st
Stlacit PROGR

, stlacit’

Nacitanie programov z diskety:

LIST
PROGR |> zadat’ ¢islo programu, stlacit’ F3

Prehlad programu z diskety:

Vymazanie programov.

SELECT| [ERASE ,
PROGR |» [PROGR| »Zzadat’Y

-

Prenos programov do poc¢itaca (RS232C-rozhranie)

EDIT

SEND
RS232

, prostrednictvom kurzora vybrat’ zodpovedajuci program,

F4 | bude vytvorené ¢&islo programu 8999(DIR LIST), stla¢it’ [EDIT

WRITE
ENTER

Ak bude namiesto programu vybraté ,ALL‘, potom budut prebraté vSetky ulozené programy.

Prenos programov z PC ( RS232C-rozhranie)
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, zadat’ Cislo programu, pod ktorym ma byt program ulozeny,
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Simulacia programu (grafické zobrazenie):

. ... [SETTING ... [cycLe
Stlacit |MEM | | 2krat stladit | Grapy | » StaGit | sTART

Simulacia je mozna v samostatnom bloku

- NC-Program moze byt oznaceny prostrednictvom tlacidla F4 pocas simulécie

E3

- Oznacenie pozicie moze byt prevedené prostrednictvom tlacidla

, ., , 4 . , ., PAGE | [PAGE
( Prepinanie suradnic Zvysnej drahy, Operatorskych, Strojnych cez  |pqwn| | up

‘ ‘ PAGE | PAGE
ZvicSenie grafiky tlaCidlo [F2 UP |, zmenSenie | DOWN

Posunutie obrazovky (vpravo, vlavo, hore, dole) cez kurzorové Sipky.

Programovanie na pozadi:

. .. » . PRGRM
V automatickom rezime |MEM |zvolit oznaéenie programu |convRs

4

Zadat’ ¢islo programu, stlacit . Oznaci sa len program, ktory ma byt’ editovany.

Ak program este nie je k dispozicii, bude vytvoreny.
( Parameter Common SW 1 ,ENABLE BGEDT* musi byt nastaveny na 1.)

Spustenie programu od urc¢itého bloku:

Vo vete, v ktorej sa ma zacat, musi byt’ ¢islo vety!!

V automatickom chode| MEM | zadat &islo vety (N.. ), ktorou sa ma zacat'.

Stlacit’ tlatidlo kurzor dolu| @ |, stlagit’ tlagidlo Start cyklu

Ak je vo vretene nespravny nastroj, potom bude zameneny za spravny. Pocet otacok a
posuv budu navolené automaticky. Pozicia nabehne tiez automaticky.

Nastavenie 36, musi byt ON, aby bol program spravne predcitany. Ina¢ skoc¢i kurzor len na zadané
Cislo vety a stroj nevezme do tivahy bloky uvedené pred danou vetou.

NC-vety oznadit’, kopirovat’ a vloZzit’

Zodpovedajuco umiestnit’ kurzor, stlacit F2 , s ruénym kolieskom narolovat, stlacit’ F2

(Gsek programu sa oznaci a skopiruje). S ru¢nym kolieskom umiestnit’ kurzor na poziciu vlozenia,
WRITE
stlaCit|eNTER | - (Oznaceny usek programu je vlozeny ).
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Vymazanie NC-bloku

Stla¢it [F2 |, |F2|, DELETE

Vymazanie ¢asti programu

Zodpovedajiico umiestnit kurzor, stlagit |F2 |, ruénym kolieskom narolovat, stlagit

F2 | (isek programu je oznaceny ). Stla¢it| DELETE

Programovanie s dvoma programovacimi oknami

Zvolit Edit, na lavej strane uz bude zobrazeny program. Potom stla¢it [SELECT | Kurzorom vybrat

program, stlacit’ [WRITE. PROGR
IENTER

Alebo zadat &islo programu ( O... ), kurzor nadol |

Teraz sa ukazu dve okna kazdé¢ s jednym programom. Tlac¢idlom EDIT mozete preskakovat’ z

jedného do druhého.

Pouziva sa napriklad na prehl'adnejsie kopirovanie z jedného programu do druhého.
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Programovaci priklad.
. 3x45°
0.5x45° Postup:
Hrubovanie T101
T 2.5x45° Hrubovanie T202
— |[—
8 ry
Q o =
Q 8 B
M1:1 Nastroje:
Polotovar@68 x 85 -
! T101 T202
< 1 8 a
< 65 a
0 Q
°
O1(UEBUNG) Cislo programu, text pre prehl’ad programu
G54 G50 S3500 Vyvolanie nulového bodu, ohrani¢enie poctu otacok
G53 GO0 X-100. Z-200. Najazd na bod vymeny nastroja
T101 Vymena nastroja
G96 S200 M04 Konstantna rezna rychlost’, zapnat’ vreteno vl'avo
G00 X70.Z0 Polohovanie rychloposuvom
GO1 X5. FO.15 Pracovnym posuvom 0.15 mm/ot
X-1.6 FO.1 Posuvom 0.1 mm/ot
G00 X70. Z2. Polohovanie rychloposuvom

G71 P10 Q20 U0.4 WO0.1 D3. F0.3  Navolenie hrubovacieho cyklu

N10 GO0 X16. 1. Blok, polohovanie na najmensi priemer
G01 G42 X16. Z0 2. Najazd na konturu s GO1 a G42

X20. Z-2. 3. Zrazenie hrany 2.5 x 45°

Z-18. 4. Sustruzenie 20

X37. 5. Celna strana

Z-65. 6. Sustruzenie J37

X62 7. Celna strana do @62

X68. Z-68. 8. Zrazenie hrany 3 x 45°

N20 GO0 G40 X70. 9. Zrusenie radiusovej korekcie, rychloposuv
G00 G53 X-100. Z-200. N4jazd do bodu vymeny nastroja

T202 Vymena néastroja

G96 S220 M4 Konstantna rezné rychlost’, zapnat’ vreteno
G00 X70. Z2. Polohovanie rychloposuvom

G70 P10 Q20 FO.1 Navolenie hrubovacieho cyklu

G00 G40 G53 X-100. Z-200.  ZruSenie radiusovej korekcie nastroja, spiat’ do bodu vymeny nastrojov
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Vykresova dokumentacia
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	M - Kód Funkcia
	Stavba NC – Programu
	Usporiadanie osí v pravouhlom (kartézskom) súradnicovom systéme:
	X-Z-rovina: G18
	Súradnicový systém a nulový bod obrobku.
	Absolútne súradnice sa zadávajú s písmenami X a Z, pričom X vždy udáva priemer.
	Relatívne (inkrementálne) súradnice sa zadávajú prostredníctvom U a W, pričom U udáva vždy rozdiel v priemere.
	Kruhová interpolácia (smer hodinových ručičiek) G02.
	Kruhová interpolácia proti smeru hodinových ručičiek G03.
	Zobrazenie polohy hrotu nástroja (Tip).
	Pravidlá rádiusovej korekcie nástroja.
	Zvolenie korekcie - povrch.

	Zostavenie vŕtacích a závitovacích cyklov.
	G81 Štandardné vŕtanie, centrovanie G82 Vŕtanie, čas. výdrž
	Postup:
	Poznámka:

	G83 Vŕtanie s výplachom (Štandardné).
	Postup:
	Poznámka:

	G83 Vŕtanie s výplachom (degresívne)
	Postup:
	Poznámka:
	Postup:
	Poznámka

	G85 Vyvŕtavací cyklus.
	Postup G85:
	Postup G86:
	Poznámka

	Obrábacie cykly.
	G32 Cyklus rezania závitu (bez rozdelenia triesky).
	Príklad:
	Príklad:

	G70 Dokončovací (hladiaci) cyklus.
	G70   P = prvý NC-blok v cykle, ktorý sa má previesť
	Príklad:

	G71 Hrubovací cyklus pozdĺžny - Typ I ( vnútorné a vonkajšie obrábanie).
	Hrubovacie zábery pri Type I, so zadaním I a K.
	Príklad G71 Typ I, vonkajšie sústruženie.
	Napr.: G71 P10 Q20 U0.3 W0.1 D4. F0.3
	Príklad G71 Typ I, vnútorné sústruženie.
	Napr.: G71 P1 Q8 U-0.3 W0.1 D3. F0.3
	G71 Hrubovací cyklus pozdĺžny Typ II
	(vnútorné a vonkajšie sústruženie).
	Hrubovacie zábery pri Type II
	G72 Hrubovací cyklus priečny Typ I
	(vnútorné a vonkajšie sústruženie).
	G73 Hrubovací cyklus po kontúre.
	G74 Čelný zápichový cyklus-pozdĺžne sústruženie (pre cylindrické diely).
	/2

	G74 Čelný zápichový cyklus.
	(U/2)

	G74 Čelný zápichový cyklus - hlboké vŕtanie.
	G75 Zápichový cyklus.
	G75 Zápichový cyklus – priečne sústruženie
	(cylindrické časti).
	G75 Zápichový cyklus - hlboké vŕtanie (len s poháňanými nástrojmi).
	(U/2)

	G90 Fixný cyklus pre vnútorné a vonkajšie sústruženie
	– ručné rozdelenie triesky.
	Príklad:
	Určovanie znamienka
	Príklad: M30 x 3.5

	G94 Cyklus pre čelné sústruženie
	Určenie znamienka
	Výklad:
	Pravidlá:
	Príklady:
	v súradnicovom systéme
	Príklady:

	Zameranie nástroja so sondou a bez sondy (Typ A).
	Zameranie nástrojov na  sondu (Typ A).
	Zistenie posunutia nulového bodu pre os Z  (Typ A)
	Manuálne zameranie nástroja na obrobok v osi X (Typ A)
	Manuálne zameranie nástroja na obrobok v osi Z (Typ A)

	Zmeranie nástrojov s resp. bez nastavenia dotykového ramena so sondou (Typ B)
	Zmeranie nástroja (X) pomocou dotyku na nastavovacie rameno  (Typ B)
	Zmeranie nástroja (Z) pomocou dotyku na nastavovacie rameno  (Typ B)
	Zmeranie nástroja (X) pomocou dotyku na obrobok  (Typ B)
	Zmeranie nástroja (Z) pomocou dotyku na obrobok (Typ
	Zistenie posunutia nulového bodu pre os Z  (Typ B)
	Vytvorenie nového programu:
	Uloženie programov na disketu:
	Načítanie programov z diskety:
	Prehľad programu z diskety:
	Vymazanie programov.
	Prenos programov do počítača ( RS232C-rozhranie)
	Prenos programov z PC ( RS232C-rozhranie)
	Simulácia programu (grafické zobrazenie):
	Programovanie na pozadí:
	Spustenie programu od určitého bloku:
	NC-vety označiť, kopírovať a vložiť
	Vymazanie NC-bloku
	Vymazanie časti programu
	Programovanie s dvoma programovacími oknami

	Programovací príklad.

