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Tabul’ka G -Funkcii
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Kéd  Skup. Funkcia Format
GO00 01 Rychloposuv GOX..Y.. Z. X
GO1* 01 Linearny posuv GI X..Y.. Z. X
G02 01 Kruhova interpolacia v smere hod. ruc. G2 X..Y..R.. X
G2X..Y..L.J. X
GO03 01 Kruhova interpolacia proti smeru hod. ru¢. G3 X.. Y.. R.. X
G3X..Y..L.J. X
G04 00 Casova vydrz 1/1000 (sec.) G4 P30 0
Casova vydrz v sekundach G4 P30. 0
G09 00 Presné zastavenie G9 G0/172/3 X..Y.. Z.. 0
G10 00 Programovatel'né zadanie offsetu GIOL..P.G.. X..Y.. 0
G12 00 Kruh - / Kruhové frézovanie IUS GI12D..I.K..L.Q..F. .Z. 0
G13 00 Kruh - / Kruhové frézovanie GUS GI3D..I..K..L..Q..F.. Z. 0
G17* 02 NavolenieXY-roviny G17 X
GI8 02 NavolenieXZ-roviny G18 X
G19 02 NavolenieYZ-roviny GI19 X
G20 06 Zadanie miery v palcoch G20 X
G21* 06 Zadanie miery v milimetroch G21 X
G28 00 Névrat do referen¢ného bodu G28XYZ 0
Nabeh na referen¢ny bod s medzipolohou G28 X..Y..Z.. 0
G29 00 Polohovanie nad referencny bod G29X..Y.. Z.. 0
G31# 00 Vymazat’ zvysnu drahu G31X..Y..Z..F.. 0
G35# 00 Autom. meranie priemeru nastroja 0
G36# 00 Autom. zadanie nuloveho bodu 0
G37# 00 Autom. meranie dlzky nastroja 0
G40* 07 ZruSenie kompenzacie rezného nastroja G1/0 G40 X.. Y.. X
G41 07 Kompenzécia rezného nastroja zl'ava G1/0 G41 X..Y..D.. X
G42 07 Kompenzacia rezn¢ho nastroja sprava G1/0 G42 X.. Y..D.. X
G43 08 Uprava dlzky nastroja + G43 H.. Z.. X
G44 08 Uprava dlzky nastroja - G44 H.. Z.. X
G47 00 Gravirovanie textu G47PO0LJRX.Y.ZEF.(..) o
Gravirovanie sekvencii G47P1 ILJRXY.ZEF.(#) o
G49* 08 Vymazat’ Gpravu dlZky néstroja G49 X
G50*# 11 ZruSenie mierky G50 X
G51# 11 Zmena mierky G51X..Y..Z.P.. X
G52 00 Nastavit’ lokalny sur.systém G52 X..Y.. Z.. (iba absolutne) x
Vymazanie lokalneho sur.systému G52 X0Y0Z0 X
G53 00 Navolenie sur.systému stroja G53X..Y..Z. 0
G54* 12 Navolenie sur.systému obrobku 1 G54 X
G55 12 Navolenie sur.systému obrobku 2 G55 X
G56 12 Navolenie sur.systému obrobku 3 G56 X
G57 12 Navolenie sur.systému obrobku 4 G57 X
G58 12 Navolenie sur.systému obrobku 5 G358 X
G59 12 Navolenie sur.systému obrobku 6 G59 X
G60 00 Polohovanie iba v kladnom smere G60 GO X.. Y.. 0
Go61 13 Presné zastavenie (modalne) G611 X..Y.. Z.. X
G64* 13 Presné zastavenie (G61) vymazat G64 X



Kod

G65#
G68#
G69*
G70
G71
G72
G73

G74
G76
G77
G80*
G81
G82
G83

G84
G85
G86
G87
G88

G89
G90*
Go1
G92
G93
Go94*
G98*

G99

G100
G101
G102
G103

G107

G110
GIl11
G112
G113
Gl14
G115
Gl16
G117
G118
G119
G120

Skup.

00
16
16
00
00
00
09

09
09
09
09
09
09
09

09
09
09
09
09

09
03
03
00
05
05
10

10

00
00
00
00

00

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

Funkcia

Makro-Vyvolanie podprogramu
Otocit’ sur.systém

Vymazat’ otoCenie sUr.systému
Polohovaci cyklus dier na kruznici
Polohovaci cyklus dier na obluku
Polohovaci cyklus dier v rade
Vitaci cyklus s vyplachom

Vrtaci cyklus s vyplachom + K
Degresivne vftanie s vyplachom
Cyklus rezania zavitu — lavy zavit
Jemné vftanie

Cyklus zadného vitania

ZruSenie vitacich cyklov

Cyklus vftania centrovanie, vitanie
Vitaci cyklus s ¢as. vydrzou
Vrttanie s vyplachom (Standard)
Degresivne vftanie s vyplachom
Cyklus rezania zavitu — pravy zavit
Vyvitavaci cyklus

Vyvfttavaci cyklus (stop vretena)

Vyvrtavaci cyklus s ruénym navratom
Vyvftavaci cyklus s ruénym navratom a

¢asovou vydrzou

Vyvftavaci cyklus s ¢asovou vydrzou

Absolutne programovanie
Inkrementalne programovanie
Stanovit’ suradnicovy systém

Posuv v mm za minutu

Ur¢ita poloha v osi Z ako

spétna rovina pri vitacich cykloch
Névrat na rovinu R

pri vrtacich cykloch

ZruSenie zrkadlového obrazu
Zrkadlenie

Programovatel'ny vystup na RS-232C

NC-Vety
Zrusenie obmedzenia poctu
prednacitanych blokov

Program na rozvinutie valcového plasta

(pre 4 osi)

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
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Format

G65P...A..B.....
G91/90 G68 X.. Y.. R..

G69

G701..J.. L.
G711.J..K.. L.
G721..J.. K.

G73 Z..
G73 Z..
G73 Z..
G74 Z..
G76 Z..
G77Z..
G8&0

G81 Z..
G82 Z..
G83 Z..
G83 Z..
G84 Z..
G885 Z..
G885 Z..
G86 Z..

G88 Z..
G89 Z..

G90 GO/1/
G91 G0/1/2/3 X..

P O RPRRAARARARRFR RPRRARARA
TSm0 T ™

.P..
R..P..

G92X.Y.Z..

2/3 X..

G9%4 GO1 X.. F..
G98 G811 Z..R..F..L..

G99 G881 Z..R..F..L..

G100 X0[ YO ]
G101 X..[Y..]
G102 X..Y..Z.
Obmedzenie poctu prednacitanych blokov
G103 P(0-15)

G103 (G103 PO)

GI07 A.Y.R..

G110
GI11
G112
G113
Gl14
G115
Gl16
G117
G118
G119
G120

-
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Koéd  Skupina Funkcia Format Typ
G121 12 Posunutie nulového bodu 18 G121 X
G122 12 Posunutie nulového bodu 19 G122 X
G123 12 Posunutie nulového bodu 20 G123 X
G124 12 Posunutie nulového bodu 21 G124 X
G125 12 Posunutie nulového bodu 22 G125 X
G126 12 Posunutie nulového bodu 23 G126 X
G127 12 Posunutie nulového bodu 24 G127 X
G128 12 Posunutie nulového bodu 25 G128 X
G129 12 Posunutie nulového bodu 26 G129 X
Gl136# 00 Autom. Odmeranie nul. bodu na stred

G141 07 Polomerova korekcia 3D+

G143# 08 4-t4 os dizkovej korekcie nastroja
G150 00 Cyklus pre frézovanie kapsi G150 X..Y..Z..R..J. K..P..Q..D..G41/2..F 0
G174 00

G184 00
G187 00
G153 09
G154 09
Glel 09
Gle2 09
G163 09
Glo4 09
G165 09
G166 09
G169 09

* = Tieto G-funkcie su aktivne po zapnuti stroja prip. po resete.
#= Tieto G-funkcie st voliteI'né.

x = Tieto G-funkcie st modalne, t. z. ze su aktivne tak dlho, kym nie je vybratéd ind funkcia z tej istej
skupiny. VZdy mdze byt aktivna len jedna G-funkcia tej istej skupiny.

o= Tieto G-funkcie platia len vo vete, v ktorej sa nachadzaju.



M - Kod

MO0
MO1
MO02
MO03
Mo04
MO5
MO06
MO8
M09
MI10
MIl1
M12
MI13
M16
M19
MI19 P.#
M21-M28
M30
M31
M32
M33
M34
M35
M36
M39
M41
M42
M350
M51-M58
M61-M68
M75
M76
M77
M78
M79
M82
M&6
M8
M&9
MO95
M96
M97
M98
M99

Tabul’ka M- Funkcii

Funkcia

Programovy stop

VoliteI'né zastavenie programu

Koniec programu bez spatného preskocenia na zaciatok programu
Spustenie otacok vretena vpravo (v smere hod. ruciciek)
Spustenie otacok vretena vl'avo (proti smeru hod. ruciciek)
Zastavenie vretena

Vymena néstroja

Spustenie chladiacej kvapaliny

Vypnutie chladiacej kvapaliny

Zovretie 4.-0si zapnut’

Zovretie 4.-o0si vypnut

Zovretie 5.-o0si zapnat’

Zovretie 5.-o0s1 vypnut’

Vymena néstroja (rovnako ako M06)

Orientécia hriadel’a Standardne

Programovatel'na orientacia hriadel’a

Uzivatel'ské M-funkcie (opcia)

Koniec programu s opdtovnym preskocenim na zaciatok programu
Dopravnik triesok dopredu

Dopravnik triesok spatny chod

Zastavenie dopravnika triesok

Chladiaca tryska o 1 polohu dolu

Chladiaca tryska o 1 polohu hore

Obrobkova paleta pripravena

Otocit’ zasobnik nastrojov M39 T..

Nizky prevodovy stupen

Vysoky prevodovy stupeii

Vymena palety

Uzivatel'ské M-funkcie zapnut’ (opcia)

Uzivatel'ské M-funkcie vypnut’ (opcia)

G35 alebo G136 na ref. bod

Zmenit’ obrazovku nie je mozné

Zmenit’ obrazovku je mozné

Alarm pri vyskyte snimacieho signalu

Alarm bez vyskytu snimacieho signalu

Uvol'nenie néstroja, len pre servisné tcely

Upnutie néstroja, len pre servisné ucely

Spustenie vnutorného privodu chladiacej kvapaliny (cez vreteno)
Vypnutie vnutorného privodu chladiacej kvapaliny (cez vreteno)
Pokojovy rezim v hodinach a minatach M95(hhminmin)
Podmieneny skok pocas vstupného signalu

Vyvolanie lokélneho podprogramu M97 P..

Vyvolanie podprogramu M98 P..

Navrat z podprogramu alebo opakovaci proces



Zaklady.

Tvorba NC — Programu

Obrabaci program pozostava z jednotlivych NC-viet, ktor¢ sa skladaju z jednotlivych
NC — znakov.

Napr.: N20 G90 GO01 X20. Y30. F300 M NC -veta

1

Urcenie miery Rychlost’
Podmienky drahy

Typ miery

Interpolacia:

Funkecia, pri ktorej je nastroj vedeny pozdiZ priamych linii, sa nazyva linearna interpolécia.

Funkcia, pri ktorej je nastroj vedeny pozdiz oblukov, sa nazyva kruhova interpolacia.

Rozmiestnenie osi, ktorych interpola¢né parametre su v pravouhlom (kartézskom)

stiradnicovom systéme.

Poloha jednotlivych rovin v stiradnicovom systéme so zobrazenim kruhovej interpolacie.

+Z (K) +Y ()

A /
G2
G19

Gl18 G2
o G17

A

+X (I)



Suradnicovy systém a nulovy bod nastroja.

Na posuvovych motoroch sa nachadza pulzny snimac, prostrednictvom ktorého je vyhl'adana pozicia
stola alebo nastroja.

Pri preruseni prudu sa priradenie medzi skuto¢nou poziciou stroja a vypocitanou poziciou strati. Aby
toto priclenenie mohlo byt znovu nastavené, stroj disponuje referenénymi polohami. Po dosiahnuti
tychto referen¢nych poloh obdrzi riadenie signal, Ze bol vyznaceny referenny bod stroja.

1. Tento bod sa nazyva referencny bod, alebo nulovy bod stroja.
2. Tento bod vyznacuje nulovy bod suradnicového systému stroja.
3. Vzhl'adom na tento bod sa urcia vSetky nulové body obrobku.

/ Napr. X-300.
Nulovy bod stroja
Napr. Y-250. (referen¢ny bod v rovine
XY)
- L

Nulovy bed obrobku
Napr.: G54

|7
Obrobok

Stdl stroja

Pozn.:

Referencny bod prip. nulovy bod stroja je absolitny nulovy bod stradnicového
systému stroja.

Nulovy bod obrobku je absolatny nulovy bod sturadnicového systému obrobku.

Ak sa maju pozicie prip. miery vztahovat’ na siradnicovy systém stroja, potom sa musi v tejto vete
nachéadzat’ funkcia G53 napr.: GO0 G53 X.. Y..

Ak sa maju pozicie, alebo miery vztahovat’ na siradnicovy systém obrobku, potom musi byt
navoleny zodpovedajuci nulovy bod obrobku, napr.: G54 G90 GO0 X.. Y..



Pravouhlé suradnice — absolitne (G90).

/M
40 1 N
/AR
30 -
20} b
N
7 A U
Nulovy bod <~ — - - -
obrobku 10 30 45 60

Pri absolutnom programovani sa vztahuju vSetky ur¢enia miery na aktualny nulovy bod obrobku.
Kazda pozicia na obrobku je prostrednictvom absolutnych koordina¢nych stisradnic jednoznacne
stanovena.

Vyhoda: Ak je pozicia nespravne zadana, neovplyvni to zvysné miery !!

Pravouhlé suradnice - inkrementalne (G91)

JAA
'\ N
10
N
)1 N
10
N
)1 \
13
JAA
1 N
Nulovybod// — 20 o 15 .15
obrobku 10

Pri inkrementalnom programovani sa vztahuji vSetky miery na poslednu programovu poziciu
obrobku. T4 tym udava mieru medzi poslednou a nasledujucou pozadovanou poziciou, o ktori ma
obrobok postupovat’. Preto sa to oznacuje ako retazové kotovanie.

Nevyhoda: Ak sa zada nejaka miera prip. pozicia nespravne, potom budu ostatné miery posunuté
o tuto hodnotu!!



Programovanie pohybov nastroja.

Podrla konstrukcie stroja sa pri obrabani pohybuje bud’ néstroj, alebo stdl s upnutym obrobkom.

Programovanie pohybov sa prevadza tak, akoby sa pohyboval len néstro;j.

Rychloposuv GO0 Tato funkcia pohybuje néstroj rychloposuvom z aktuélnej pozicie
(vychodiskového bodu) do zadanej pozicie (konecny bod).

Format: [G90] G91 GOO X60. Y20. [Z..] [A..]

Zadana pozicia

R @ (kone¢ny bod)

Aktualna pozicia
(vychodiskovy bod)

Draha nastroja

Linedrna interpolacia G01 Téato funkcia pohybuje nastroj naposledy zadanym posuvom z aktualnej
pozicie (vychodiskovy bod) do zadanej pozicie (kone¢ny bod) najkratSou
cestou.

Format: [G90] G91 GO1 X60. Y20. [Z..] [A..] F..

Zadana pozicia
(kone¢ny bod)

S

Draha néastroja

Aktuélna pozicia
(vychodiskovy bod)

10



Kruhova interpolacia v smere hodinovych ruciciek G02.

Tato funkcia pohybuje nastroj naposledy zadanym posuvom z aktualnej pozicie (vychodiskovy bod)
do zadanej pozicie (konecny bod) pozdlZ kruhovej drahy v smere hodinovych ruciciek.

Format: G90[G91]G02 X..Y..[Z..]R.. F.. Definicia kruhu so zadanim polomeru
G990 [GI91]GO2 X..Y..[Z..]1..J..F.. Definicia kruhu so zadanim I a J
G90 G02 I-20. F.. napr.: plny kruh s vychodiskovym bodom 0°

G90 = Programovanie absolitne

G91 = Programovanie inkrementéalne

G02 = Kruhova interpolacia a smer otoCenia

= Zadanie kone¢ného bodu v X

Zadanie kone¢ného bodu v'Y

= Zadanie kone¢ného bodu v Z

= Polomer kruhu pozitivny pri kruhu do 180°,

negativny pri kruhu nad 180 °

Vzdialenost’ vychodiskového bodu k stredu kruhu pozdiz X-osi

Vzdy inkrementalne, preto dbat’ na znamienko. Ak hodnota =0

potom moéze byt I vynechané.

J = Vzdialenost od vychodiskového bodu k stredu kruhu pozdiz Y-osi
Vzdy inkrementdlne, preto dbat’ na znamienko. Ak hodnota = 0,
potom moze byt J vynechané.

F = Posuv

N <X
[

P
|

Upozornenie:  Plné kruhy mézu byt programované len s [ a J!

Pociato¢ny bod

S~o - Koncovy bod

11



Kruhova interpolicia proti smeru hodinovych ruéiciek G03.

Tato funkcia pohybuje nastroj naposledy zadanym posuvom z aktuélnej pozicie (vychodiskovy bod)
do zadanej pozicie (kone¢ny bod) pozdlz kruhovej drahy proti smeru hodinovych ruciciek.

Format: G90[G91]GO3 X..Y..[Z..]R.. F.. Definicia kruhu s navolenim radiusu
G990 [GI1] GO3 X.. Y.. [Z..] L. J.. F.. Definicia kruhu s navolenim [ a J
G90 GO3 1-20. F.. napr.: plny kruh s vychodiskovym bodom 0°

G90 = Programovanie absolutne

G91 = Programovanie inkrementélne

G03 = Kruhova interpolacia a smer otocenia

= Zadanie kone¢ného bodu v X

Zadanie kone¢ného bodu v'Y

= Zadanie kone¢ného bodu v Z

= Raédius pozitivny do 180°

negativny nad 180 °

Vzdialenost' od vychodiskového bodu k stredu kruhu pozdiz osi X

Vzdy inkrementalne, preto dbat’ na znamienko. Ak je hodnota = 0,

potom moze byt I vynechané.

J = Vzdialenost od vychodiskového bodu k stredu kruhu pozdiz osi Y
Vzdy inkrementalne, preto dbat’ na znamienko. Ak je hodnota = 0,
potom moéze byt’ J vynechané.

F = Posuv

RN <X
[

[
Il

Upozornenie:  Plné kruhy mozu byt’ programované len s I a J!

Koncovy bod

J \
|
N \i Vychodiskovy
RNy e bod
|
S

12



Priklady kruhovej interpolacie.

R20.
G90 G03 X0 Y-20.R-20.
G91 G03 X-20. Y-20. R-20.
Solyo 1 G90 GO3 X0 Y-20. 1-20. [J0]
/" G91 GO3 X-20. Y-20. 1-20. [JO]
R20.

G90 G02 X30. Y10. R20.
G91 G02 X40. Y0. R20.

Y10 + G90 G02 X30.Y0. 120. [JO]
+ G91 G02 X40. YO0. 120. [JO]

G90 G03 X0. Y20. R20.
G91 GO3 X-14.142 Y34.142 R20.

G91 GO03 X-14.142 Y34.142.

Y0 / G90 GO3 X0. Y20. 1-14.142 J14.142
1-14.142 J14.142

Zac.bod: X14.142 Y-14.142

G90 G03 X20. YO0. I-20. [JO]
G91 G03 X0 YO0 I-20. [JO]

(.
N

G91 GO3 1-20.
Plny kruh

> G90 GO03 1-20.

R20.

G90 G03 X0. Y-20. [10] J20.
G91 GO3 X0 YO0. [10] J20.

G90 G03 J20.

Y
0 G91 GO03 J20.

N

Plny kruh
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R20.

G90 G02 X20. Y0. R20.
G91 G02 X40. Y0. R20.

YO 1 G90 G02 X20. YO0. 120. [JO]
+ G91 G02 X40. YO0. 120. [JO]

G90 G03 X-10. Y10. R20.
G91 GO3 X-40. YO. R20.

Y10  G90 GO03 X-10. Y10. I-20. [J0]
+ G91 GO3 X-40. YO. 1-20. [JO]

Y G90 GO2 X10. Y30. R20.
G91 GO2 X20. Y20. R20.

G90 G02 X10. Y30. 120. [JO]
/. G91 G0O2 X20. Y20. 120. [J0]

X10

R20.
G90 G2 X10. Y30. [10.] J-20.
G91 G2 X0 YO [10] J-20.
G90 G02 J-20.
Y10 G91 G02 J-20.
Plny kruh

G90 GO2 X-10. Y10. 120 [JO]
G91 GO3 X0 YO0. 120. [JO]

G91 G03 120.

R20.
y G90 GO3 120.

Plny kruh




Kompenzacia nastroja G40 / G41 / G42 (Fanuc, Typ A).

Kompenzacia nastroja je funkcia, ktora premiestiiuje nastroj automaticky okolo obluka
kolmo na naprogramovanu drahu prip. obrys.

Nastrojova pamat’ slizi na ukladanie hodnoty, o ktor bude néstroj premiestneny.
Efektivna hodnota je si¢et radiusu nastroja (Geometria) a opotrebovania.

Znak D.. bude z nastrojovej paméti pouzivat’ zodpovedajucu nastrojovu korekciu.

G41: Nastroj je posuvany vl'avo od programovanej drahy.

Programovany obrys

E -------- Draha stredového bodu
: frézy pri G41

G1 G41 X..Y.D. :
Navolenie S At Rt
kompenzacie radiusu

G01 G40 X.. Y..
ZruSenie kompenzacie
radiusu

G42: Nastroj je posuvany napravo od programovanej drahy.

Programovany obrys

———————— Draha stredového bodu
frézy pri G42

‘\54.____________________

GO01 G40 X..Y..D..
Zrusenie polomerovej\ ek e

korekcie

GOl G42X.. Y.
Navolenie polomerovej korekcie
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Pravidla korekcie polomeru frézy.

V prvom pohybe po definicii G41 alebo G42 bude prevedena korekcia polomeru frézy, ktora moze byt

prevedena len v priamoc¢iarom pohybe (G01/G00).
Tento pohyb sa oznacuje ako navolenie korekcie.
Po navoleni korekcie (G41/G42) stoji nastroj so svojim stredom kolmo na zaciato¢ny bod nasledujuce;j

kontury (presadenie radiusu).
Pred zrusenim korekcie stoji nastroj so svojim stredom kolmo na kone¢ny bod poslednej kontury pre

presadenie radiusu.
Pocas zruSenia korekcie musi nasledovat’ priamociary pohyb, ktory by mal byt’ vi¢si ako je polomer

frézy.
Pri nesuvislych konturach by mala byt’ korekcia polomeru kazdého obrysu navolena a potom zrusena.

Korekcia —navolenie.

Pocas pohybu, ked’ nastroj nabieha na kontiru, sa musi vzdy navolit’ radiusova korekecia.

)

G41 G41

~y--->

G42 G42

Korekcia — zruSenie.

Pocas pohybu, ked’ nastroj odchadza z kontiry sa musi vzdy navolit’ zruSenie radiusovej korecie.

G42-G40

G42-G40

G42-G40

@
(B)---

G41-G40 G41-G40
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Kompenzacia diZky nastroja.

Nastrojovéa pamit’ sluzi na ukladanie dizky néstroja.
Efektivna hodnota je sucet dlzky nastroja (Geometria) a opotrebovania.
Znak H.. bude z nastrojovej paméte pouzivat’ zodpovedajucu nastrojovu dlzkovl korekciu.

Kompenzacia dizky nastroja posobi, akonéhle je navolena dizkova korekcia nastroja (G43 H..) a
nastroj sa pohybuje v smere osi vretena Z.

Format: [G0] G43 H.. Z..
| | Nulovy bod stroja
—~— N S
D
¥
¥
G E ———A R
A B
R S S o W 1 B
v F Obrobok

Stol

DlzZka néstroja méze byt’ zadana r6znymi spdsobmi !!

1. Nastroj sa dotkne obrobku a drdha posuvu od nulového bodu stroja k bodu dotyku (A) bude zadana
do nastrojovej paméte (negativne). Pozri nasledujuce strany.
Posunutie nulového bodu osi Z predstavuje 0.

2. Nastroj pri pohybe pritlac¢i na meraci dotyk sondy a drdha z nulového bodu az po sondu bude
zavedena do paméte nastroja (s minusovou hodnotou). Pozri nasledujuce strany.
Posun nulového bodu osi Z je diferencia od sondy po nastroj (C).
Upozornenie: Pri ru¢nom zaddvani pozor na znamienko.
Zadanie posunutia nulového bodu: S nastrojom prip. 3-D-sondou sa dotknut’ obrobku, nastavit’

kurzor v ofsete v stipci Z na zodpovedajtici nulovy bod, stla¢it’ [PART |, nasledne zadat korekciu
a stlaCit’ RyrrTE ZSFEI;O
[ENTER

3. Dizka nastroja bude vyhladana vopred nastavenym meradlom (pozitivne, D).
Posunutie nulového bodu je vyskova vzdialenost’ od Spicky vretena k obrobku (E)., pricom
E=G-F. G zostava pri kazdom stroji konstantné a méze byt merané len raz!
Zadanie posunutia nulového bodu: Ako v bode 2.
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Zistenie a zadanie korekcie dizky nastroja.

Nulovy bod stroja

A\

[p——— —_—— ... —

\ 4 d
'lj_ @ Sonda
Obrobok

Stol

Predtym nez mdze byt nastroj namerany, treba dbat’ na to, ze aktivny nulovy bod osi Z =0 !!!
(G54 - G59)

. Vymenit nastroj vo vretene - v

HANDLE
.V | JOG

. Zvolit’

OFSET

MDI 5 , . v: sl ATC ATC
DNC T.. zadat’ cez klavesnicu a stlaéit FWD alebo REV

- pracovnom rezime sa ru¢nym koleckom nastavit’ na nulovy bod obroboku Z=0.

(pamit’ korekcie dizky néstroja) a ak je potrebné, kurzor umiestnit’ na stipec

Geometria, na zodpovedajuce Cislo nastroja.

. Stlacit’

. Stlacit’

Tool
OFSET
MESUR

MDI
DNC

, T..

ATC
FWD

. Korekcia dizky néstroja (vid’ A alebo B) bude automaticky uloZena.

pre zamenu za d’al$i ndstroj vo vretene.

. Od bodu 2 pre kazdy d’alsi nastroj opakovat’.
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Zistenie a zadanie nulového bodu obrobku (posunutie nulového bodu).

Upozornenie: Posunutie nulového bodu pre os Z je zavislé od sposobu zadania
dlzkovej korekcie néstroja!!
Pozri dlzkovu korekciu néstroja!!

Obrazok nizsie predstavuje spdsob zvolenia vhodného nulového bodu (najcastejsie roh obrobku alebo
stred otvoru).

Ak vykres suciastky nie je primerany pre NC, potom zvol'te taki poziciu nulového bodu, z ktorej sa
budu dat’ ostatné miery obrobku jednoducho zistit’.

Posunutie nul. bodu
+ polomer nastroja

‘d
<

/ Napr. X-300.
Nulovy bod stroja
Napr. Y-250. (referen¢ny bod
roviny XY)

g N

, —
Nulovy bed obrobku Obrobok
Napr.: G54

Stol stroja

Zadanie nulového bodu obrobku.

1. v |HANDLE

10G - rezime sa nastavit’ nastrojom prip. sondou na obrobok v uvazovanej

OsSl.

2. Zvolit OFSET (posun nulového bodu) a kurzor nastavit’ v stipci na zodpovedajicu os
(X alebo Y) a na zodpovedajuci nulovy bod (G54,G55 atd’.).

PART
ZERO

3. Stlacit SET

. Posunutie nulového bodu bude automaticky ulozené.

4. Nasledne je pre osi X,Y potrebné odcitat’, alebo pripocitat’ radius (zalezi od umiestnenia nulového

bodu) a stlacit’ [WRITE
ENTER

Hodnota radiusu pri dotyku osi X: 'ava strana = pozitivna, prava strana = negativna
Hodnota radiusu pri dotyku osi Y: zadna = negativna, predna = pozitivna
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Vrtacie a zavitovacie cykly.

Vrttacie cykly slizia na zjednoduSenie programovania. Ak je zvoleny vitaci cyklus, zostane aktivny
dovtedy, kym nebude opit’ deaktivovany prostrednictvom G80, GO1 alebo GOO.

Ak je vftaci cyklus aktivny, tak bude vykonany zakazdym, ked’ nasleduje nejaké pozicia prip. pohyb
na osi X alebo Y. Takyto pohyb bude automaticky prevedeny rychloposuvom.

Vitacie a zavitovacie cykly st mozné len v osi Z prip. v rovine G17.

Ak bude vftaci (zavitovaci) cyklus definovany vo vete bez stiradnic XY, tak bude tento cyklus
prevedeny na momentalnej pozicii.

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

Funkcia G98 urcuje, ze na konci vitacieho cyklu sa ndstroj na osi Z vrati naspét’ na vychodiskovu
poziciu ako pred zvolenim cyklu. (G43 H.. Z..)

Funkcia G99 urcuje, Ze na konci vitacieho cyklu sa nastroj na osi Z vrati naspit’ na zadana R-poziciu.
) y

Zostavenie vrtacich a zavitovacich cyklov.

Vftanie s vyplachom G73X..Y..Z.R..P..Q F..L..

Vitanie s vyplachom G73X.Y..Z.R.K..Q..P..F..L.
Degresivne vitanie s vyplachom G73X..Y.Z.R.1.J.K.P.F.L.
Zavitovaci cyklus, lavy zavit G74X..Y..Z..R..F..J.. L.

Jemné vrtanie, vyvitavanie G76 X..Y..Z.R.P.Q..[1..J.]F..L..
Vyvrtavanie zospodu G77X..Y..Z.R..P.Q..[1.]..]F..L..
Standardné vitanie, centrovanie G81X..Y..Z.R..F..L..

Standardné vitanie s ¢as. vydrzou G82X..Y..Z.R.P.F.L.

Vitaci cyklus s vyplachom (Standard) G83X..Y..Z.R..P..Q.. F..L.

Vittaci cyklus s vyplachom (degresivny) G83X..Y..Z.R.P.I.J.K.F.. L.
Zavitovaci cyklus, pravy zavit G84 X..Y..Z..R..F..J..L..
Vyvftavanie, spitny pohyb prac.posuvom G85X..Y..Z..R..F..L..

Vyvftavanie, spiatny pohyb rychloposuvom  G86 X.. Y..Z.. R.. F.. L..

Vyvftavanie s ruénym navratom G87X..Y..Z..R..F..L..

Vyvftavanie s ¢as.vydrzou a ru¢.ndvratom G88X..Y..Z.R..P.F..L
Vyvftavanie s ¢as.vydrzou, navrat rychlopos. G89 X..Y..Z..R..P..F..L
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G73 Vrtaci cyklus s vyplachom (I).

[G90] G73 X = stred diery v osi X
Y = stred diery vosi Y
Z = celkova hibka
R = referen¢né rovina
Q = hibka vitacieho zaberu az do vyplachu
P = Casova vydrz na dne otvoru
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych. bod / rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer. rovina

A Q Obrobok - nulovy
v, Y bod Z
R
= A
Q
—— A 4 Z
4 Celkové hibka Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu/roviny na referencnu rovinu.

Pracovnym posuvom vitat’ vzdy do hibky zaberu Q.

Po kazdom zabere zdvihnat os Z o vzdialenost’ A.

Po dosiahnuti koneénej hibky Z sa méoze previest’ dasovéa vydrz P (dorezanie materialu).
Navrat rychloposuvom do vychodiskového bodu (G98) alebo na referencnu rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus bude zruseny prostrednictvom G80, GO0, GO1 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou st sekundy, inak 1/1000 sekundy. (napr.P1. =1sec)
Ak je aktivne G91, bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’

Q je vzdy pozitivne.

Hodnota odskoku pri vyplachu triesok (A) je nastavena v nastaveni 22 ( 0.25 mm )
Névratova rovina R moze byt ovplyvnena prostrednictvom nastavenia 52. (0 )
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G73 Vrtanie s vyplachom (II).

[G90] G73 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y
Z = celkova hibka
R = referen¢né rovina
Q = hibka vitacieho zaberu az do vyplachu
K = hibka vitacieho zaberu az do uvolnenia
P = ¢asova vydrz na dne otvoru
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych. bod / rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer. rovina

A Q Obrobok - nulovy
y x bod Z
— I Q K
Q
T v y Z
Q
A K
Q
Q
| Celkova hibka Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu/roviny na referenénu rovinu.

Pracovnym posuvom vitat’ vzdy do hibky zaberu Q.

Po kazdom zébere zdvihnuat’ na vyplach v osi Z o hodnotu A.

Po dosiahnuti hodnoty (K) bude nastroj presunuty zakazdym kvdli uvolneniu triesok spét’ na
referen¢nu rovinu.

Po dosiahnuti koneénej hibky Z sa moze previest’ dasovéa vydrz P (dorezanie materialu).
Navrat rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98) alebo referencnu rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus bude zruseny prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou s sekundy, inak 1/1000 sekundy (napr.P1. =1sec).
Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.

Q je vzdy pozitivne.

Hodnota odskoku pri vyplachu triesok (A) je nastavena v nastaveni 22 ( 0.25 mm )
Navratova rovina R mo6ze byt prostrednictvom nastavenia 52 ovplyvnena.
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G73 Degresivne vrtanie s vyplachom (III).

[G90] G73 X = stred diery v osi X
Y =stred dieryvosi Y
Z = celkova hibka vitania
R =referen¢na rovina
I = hibka prvého vit. zaberu
J = zostupna hodnota pre redukciu vit. hibky
K = minimalna hibka rezu
P = casovéa vydrz na dne otvoru
F =posuv

? L =pocet vit. operacii

Vych. bod / rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer. rovina
T Obrobok — nul.bod Z

L ¥ Celkova hibka Z

Postup:

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

Vfttanie o hodnotu zéberu I pracovnym posuvom.

Po kazdom zébere zdvihnut’ kvoli vyplachu na osi Z o hodnotu A.

Kazdy nasledujuci zaber bude zniZzeny o hodnotu J.

Ak zéber dosiahne hodnotu K nebude sa d’alej zmen3ovat’, pretoze K je minimalna hibka rezu.
Po dosiahnuti koneénej hibky Z sa moze previest’ dasovéa vydrz P (dorezanie materialu).
Navrat rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98) alebo referencnu rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus bude zruseny prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.

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

Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.

Hodnota odskoku pri vyplachu (A) je nastavena v nastaveni 22 (0.25 mm).
Névratova rovina R moze byt ovplyvnena prostrednictvom nastavenia 52 (0).
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G74 Zavitovy cyklus, Pavy zavit.

[G90] G74 X = stred diery v osi X
Y =stred diery vosi Y
Z =hibka zavitu
R = referencné rovina
J = multiplikator poctu otacok pri spitnom

pohybe

F =posuv (mm/min)
L =pocet vitacich operacii

Vych. bod / rovina: napr. G43 H1Z5.

' Refer. rovina
Obrobok — nulovy

bod Z

v Hibka zavitu

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referen¢nt rovinu.
Zapnut vreteno, lavé otacky.

Rezanie zavitu do hibky Z.

Automaticky prepne na opacné otacky, vyjazd zo zavitu na referenént rovinu.
Presun rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98).

Poznamka:

Cyklus bude zruseny prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
Vreteno automaticky meni smer otdCania prostrednictvom funkcie G74.
Posuv (mm/min) sa vypocita ako pocet otacok x vyska zavitu.

J je schopné ¢innosti iba pri volitelnom Rigid Tapping (z&vitovanie bez vyrovnavacieho puzdra).

J je multiplikator pre pocet otaCok pri zabere zavitnika, iba celo¢iselné zadavanie bez bodky.
Ak je J vynechané, tak plati hodnota v nastaveni 120.
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G76 Jemné vrtanie.
[G90] G76 X = vftacia pozicia v osi X

Y = vftacia poziciav osi Y
Z = celkova hibka
R = referencné rovina
P = ¢asova vydrz na dne otvoru
Q = hodnota posunutia pri spitnom pohybe

[ I ] = hodnota posunutia pri spitnom pohybe v X

[ J ] =hodnota posunutia pri spatnom pohybe v Y
F =posuv
L =pocet vitacich operacii

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z5.

Refer. Rovina
Obrobok - nul.bod Z

7Z
Hlbka vitania Z

Postup:

Presun rychloposuvom na referencnu rovinu.

Vitanie do hibky Z.

Casové vydrz na dne otvoru.

Orientovanie vretena, stop vretena.

Odsadenie nastroja zo stredovej polohy o Q alebo I aJ

Navrat na vychodiskovy bod (G98) alebo referencnu rovinu (G99).
Presun nastroja do stredovej polohy.

Zapnut’ vreteno.

Poznamka:

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

Smer presunu Q sa vyberie z nastavenia 27.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou su sekundy, inak 1/1000 sekundy (napr.P1. =1sec).
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G77 Jemné vrtanie zospodu.

[G90] G77 X = vftacia pozicia v osi X

Y = vftacia pozicia v osi Y

Z = hibka vitania

R = referencna rovina

P = casové vydrz na dne otvoru

Q = hodnota posunutia pri spitnom pohybe
hodnota posunutia pri spitnom pohybe v X
hodnota posunutia pri spitnom pohybe v Y
= posuv
L = pocet vitacich operacii

[1]
[J]
F

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z5.

Obrobok - nul.bod Z

Y Hibka vftania Z

Referencéna rov.

Postup:

Orientovanie vretena

Odsadenie nastroja zo stredovej polohy o Q alebo I aJ
Presun rychloposuvom na referencnt rovinu

Osadenie nastroja do stredovej polohy

Zapnut’ vreteno

Vitanie do hibky Z

Casova vydrz na dne otvoru

Orientovanie vretena

Odsadenie néstroja zo stredovej polohy o Q alebo I aJ
Navrat na vychodiskovy bod (G98) alebo referencnu rovinu (G99)
Osadenie nastroja do stredovej polohy

Zapnut’ vreteno

Poznamka:

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

Smer posuvu Q sa vybera z nastavenia 27.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou s sekundy, inak 1/1000 sekundy (napr.P1. =1sec).
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G81 Vitanie (Standardné).
[G90] G81 X = stred diery v osi X
Y = stred diery vosi Y
Z = hibka vitania
R = referen¢né rovina
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z3.

SN

Referen¢na rovina

Obrobok - nul.bod Z

Z
\ 4 Hibka vitania Z
Postup:
Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referen¢nti rovinu.
Vittanie do hlbky Z.

Vybeh rychloposuvom na referencny bod (G98) alebo referencnti rovinu (G99).
Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.
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G82 Vitanie (Standardné) s ¢as. vydrZou.

[G90] G82 X = stred diery v osi X
Y = stred diery v osi Y
Z = hibka vitania
R = referen¢né rovina
P = casové vydrz
F =posuv
L = pocet vitacich operacii

// Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer.rovina
Obrobok - nul. bod Z

Z
\ 4 Hibka vitania Z
Postup:
Presun od vychodiskového bodu / roviny rychloposuvom na referenént rovinu.
Vittanie do hlbky Z.

Casové vydrz na dne otvoru P.
Vybeh rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98) alebo vychodiskovu rovinu (G99).

Poznamka:

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

Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou s sekundy, inak 1/1000 sekundy (napr.P1. =1sec).
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G83 Vrtanie s vyplachom triesok (Standard).

[G90] G83 X = stred diery v osi X
Y = stred diery vosi Y
Z = celkova hibka vitania
R = referen¢nd rovina
Q = hibka vitacieho zaberu az do vyplachu
P = ¢asova vydrz na dne otvoru
F = posuv
L = pocet vitacich operacii

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer. rovina
Q Obrobok - nul.bod Z

Hibka vftania Z

Postup:

Rychloposuvom z referencného bodu / roviny na referenénu rovinu

Vitanie pracovnym posuvom vzdy do hibky zaberu Q.

Po kazdom zabere zdvihnuat na osi Z na referencnu rovinu kvoéli vyplachu (rozdiel oproti G73).
Po dosiahnuti koneénej hibky Z sa moze previest’ ¢asovéa vydrz P (dorezanie materialu).
Vybeh rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98) alebo referencnu rovinu (G99).

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, G0, GO1 alebo RESET-u.

Ak je pri P pouzita bodka, tak jednotkou su sekundy, inak 1/1000 sekundy (napr.P1. =1sec).
Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.

Q je vzdy pozitivne.
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G83 Vrtanie s vyplachom (degresivne).

[G90] G83 X = stred diery v osi X
Y =stred diery vosi Y
Z = hibka vitania
R = referenc¢né rovina
I =prvy zaber
J = zostupna hodnota pre redukciu vit.hibky
K = minimélna hibka rezu
P = cCasova vydrz na dne otvoru
F
L

= posuv
= pocet vft. operacii

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z3.

Refer.rovina
Obrobok - nul.bod Z

Y ¥ Hibka vitania Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referenént rovinu.

Vftanie o hodnotu I pracovnym posuvom.

Po kazdom zabere zdvihnut' os Z na referencu rovinu kvoli vyplachu.

Kazdy d’alsi zadber bude vzdy redukovany o hodnotu J.

Ak zaber dosiahne hodnotu K nebude sa d’alej zmen3ovat, pretoZe K je minimélna hibka rezu.
Po dosiahnuti kone&nej hibky Z sa moze previest’ ¢asova vydrz P (dorezanie materialu).
Vybeh rychloposuvom na vychodiskovy bod / rovinu (G98) alebo referencnu rovinu (G99).

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 su vzdy pozitivne.

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

Ak je aktivne G91, potom bude hodnota Z a R inkrementalne narastat’.
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G84 Zavitovy cyklus, pravy zavit.

[G90] G84 X = stred diery v osi X
Y =stred diery vosi Y
Z = hibka zavitu
R = referencnd rovina
J = multiplikétor poctu otacok pri spatnom

pohybe

F =posuv
L =pocet vitacich operacii

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z5.

! Refer.rovina
Obrobok - nul.bod Z

v Hibka zavitu

Postup:

Presun z vychodiskového bodu / roviny rychloposuvom na referen¢nt rovinu.
Zapnut vreteno, pravé otacky.

Rezanie zavitu do hibky Z.

Automaticky prepne na opacné otacky, vyjazd zo zavitu na referenént rovinu.
Presun rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98).

Poznamka:

Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
Vreteno bude automaticky zapnuté prostrednictvom funkcie G84.
Posuv (mm/min) sa vypocita ako pocet otacok x vySka zavitu.

J je schopné funkcie len pri opcii Rigid Tapping (zdvitovanie bez vyrovnavacieho puzdra).

J je multiplikator pre pocet otaCok pri zabere zavitnika, iba celoCiselné zadavanie bez bodky.
Ak je J vynechané, potom plati hodnota v nastaveni 120 (zavitovanie bez vyrovnavacieho ptzdra).
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G85 Vyvrtavaci cyklus (vystruzovanie).

[G90] G85 X = stred diery v osi X
Y =stred diery vosi Y

Z = hibka
R =referen¢na rovina
F =posuv

L = pocet vitacich operacii

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z5.

! Refer.rovina
Obrobok - nul.bod Z

v Hibka Z

Postup:

Rychloposuvom z vychodiskového bodu / roviny na referenénti rovinu.
Vyvitavanie pracovnym posuvom do hibky Z.

Vyjazd na referen¢nll rovinu pracovnym posuvom.

Vybeh rychloposuvom na vychodiskovy bod (G98).

Poznamk.
Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO0, GO1 alebo RESET-u.
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G86 Vyvrtavaci cyklus so stopom vretena.

[G90] G86 X =stred diery v osi X
Y =stred diery vosi Y

Z =hibka
R =referencna rovina
F =posuv

L = pocet vitacich operacii

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z5.

| Refer.rovina
Obrobok - nul.bod Z

v Hibka Z

Postup:

Postup z vychodiskového bodu / roviny rychloposuvom na referenént rovinu.
Vyvftavanie pracovnym posuvom do hibky Z.

Vreteno stop.

Vybeh rychloposuvom do vychodiskového bodu (G98) alebo na referenénu rovinu (G99).

Poznamka:
Cyklus sa zrusi prostrednictvom G80, GO, GO1 alebo RESET-u.
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G87 / G88 Vyvrtavanie s ru¢nym navratom.

[G90] G87 X = stred diery v osi X
Y =stred dieryvosi Y

Z =hibka
R =referencna rovina
F =posuv

L = pocet vrtacich operacii
P = c¢asova vydrz na dne otvoru,
len pri cykle G88

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z3.

SN

Refer.rovina R

Obrobok — nul. bod
naZ
V4
v Hibka vftania Z
A

Postup:

Presun z vychodiskového bodu rychloposuvom na referencnt rovinu.
Vittanie pracovnym posuvom do hlbky Z.

Vreteno stop, posuv stop.

Riadenie aktivuje automaticky rucné koliesko.

V pripade potreby mdze byt’ vreteno zapnuté rucne stlacenim tlacidla ‘CW*.

V pripade potreby mozeme vitat’ hlbsie ruénym kolieskom (A), alebo mdze byt nastroj vytiahnuty
spét’.

Inkrement posuvu pre rucné koliesko moézeme navolit’.

Uskutocnit’ Start cyklu.
Vybeh rychloposuvom do vychodiskového bodu (G98) alebo na referenénu rovinu (G99).
Poznamka:

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

Upozornenie:
Pri posuve prostrednictvom ru¢ného kolieska nie je aktivované obmedzenie max. rychlosti posuvu.
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G89 Vyvrtavaci cyklus s ¢asovou vydrzou.

[G90] G85 X = stred diery v osi X
Y =stred dieryvosi Y
Z =hibka
R = referencna rovina
P = casova vydrz
F =posuv
L =pocet vrtacich operacii

Vych.bod / rovina, napr. G43 H1 Z5.

Refer.rovina
Obrobok - nul.bod Z

L Hibka Z

Postup:

Presun z vychodiskového bodu / roviny rychloposuvom na referen¢nt rovinu.
Vyvftavanie pracovnym posuvom do hibky Z.

Casova vydrz v hibke Z.

Navrat pracovnym posuvom na referenénu rovinu.

Rychloposuvom do vychodiskového bodu (G98).

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

34



Polohovanie vrtacich a zavitovacich cyklov.

Existuju tri druhy polohovania vitacich a zdvitovacich cyklov - polohovaci cyklus na kruznici, na

obliku a na priamke.

Tieto cykly nie st modalne a st pouzitel'né len v spojeni s vitacimi a zavitovacimi cyklami.
Nastroj musi byt predbezne polohovany na stred kruznice pri polohovani na kruznici, prip. na
zaciato¢ny bod pri polohovani na priamke, alebo tieto udaje musia byt’ obsiahnuté priamo v bloku s

vitacim / zavitovacim cyklom.

Najprv bude vitaci cyklus zakazdym definovany funkciou LO-nevfta dva razy prvu dieru.

Kruznica: G70 [X..Y..]L..J..L..

= stred kruznice na X

stred kruznice na Y

= polomer kruznice

= Startovaci uhol (pozitivny, 0 —-360°)
= pocet vitacich operacii

==
[

Priklad:  G81 Z-15. R1. F200 LO
G70 X0 YO0 I50. J22.5 LS.

G80

Oblak: G71 [X..Y.]L.J.. K..

= stred obliku na X

= stred oblikunaY

polomer kruhu

= Startovaci uhol (pozitivny, 0 —-360°)
= pocet vitacich operacii

= uhol medzi jednotlivymi otvormi

A= T X
[

Priklad: ~ G81 Z-15. R1. F200 LO
G71 X0 YO0 150. J22.5 K45. L8.

G80

Priamka: G72[X.Y.]JL.J.. L.

X = vychodiskovy bod na X
vychodiskovy bod na Y
vzdialenost’ medzi otvormi
uhol priamky (0-360°)

= pocet vitacich operacii

Y
I
J
L

Priklad:  G81 Z-15. R1. F200 LO
G72 X0 Y0 150.J22.5 L8.

G80
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Kruhové frézovanie kapsi G12-proti smeru hod.ruciciek /
G13-v smere hod.rudiciek.

G90 (G91) G12 X

stredova pozicia kruhovej kapsy na X, v pripade, ze
nebola definovand predtym, musime ju uviest’.

Y = stredova pozicia kruhovej kapsy na Y, v pripade, ze
nebola definovand predtym, musime ju uviest’.

Z = hibka aktualnej pozicie absoliitna alebo inkrementalna (G91).

I = polomer kruhu prip. obluka.

D = korekcia radiusu nastroja (tabul’ka nastrojov).

F = posuv pre XY-a Z-pohyb.

L = opakovanie prirastku hibky.
Priklad: Priklad:
Kruhové frézovanie, jedna hibka. Kruhové frézovanie, 3xhibka Z.
G90 G13 Z-5.130. DO1 F300. G91 G13 130. Z-5. DO1 F300. L3
GO0 Z3. G90 GO Z3.

Fréza I

Poznamka:

Posuv pre prirastok v Z je rovnaky akoXY-posuv, preto by mal byt plny material predvitany.
Nastroj ostava po cykle stat’ na dne kapsy, t.z., ze musi byt’ v osobitnej vete navrateny spét’.

Ak sa programuje v G91, tak sa musi nastroj zodpovedajicim spdsobom predpolohovat’ na povrchu.
Ak sa programuje s opakovanim (L), potom prirastok hibky = celkové hibka / L.
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Kruhové frézovanie kapsi G12-v smere hod.ruciciek /
G13-proti smeru hod.ruciciek po Spirale.

G90 (G91) G12 X

stredova pozicia kruhovej kapsy na X, v pripade, ze
nebola definovand predtym, musime ju uviest’
Y = stredova pozicia kruhovej kapsy na Y, v pripade, Ze
nebola definovana predtym, musime ju uviest’

Z = hibka aktualnej pozicie absoliitna alebo inkrementalna (G91)

I = polomer prvého kruhu I nesmie byt vacsi ako radius nastroja

K = polomer kapsy

Q = prirastok na odobratie materialu v XY

D = korekcia radiusu nastroja (tabul’ka néstrojov)

F = posuv pre XY-a Z-pohyb

L = opakovanie pre prirastok hibky
Priklad: Priklad:
Frézovanie kapsi, prirastok na Z Frézovanie kapsi, tri prirastky na Z
G90 G12 Z-5.16. K30. Q4. D01 F300. G91 G12 Z-5.16. K30. Q4. DO1 F300. L3
GO0 Z3. G90 GO Z3.

Poznamka:

Posuv pre prirastok v Z je rovnaky akoXY-posuv, preto by mal byt’ plny material predvitany.
Nastroj ostane po cykle stat’ na dne kapsy, t.z., Ze musi byt’ v osobitnej vete navrateny naspét’.
Ak sa programuje v G91, tak nastroj musi byt zodpovedajiucim spdsobom predpolohovany na
povrchu. Ak sa programuje s opakovanim (L), potom je prirastok hibky = celkovej hibke / L.
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Univerzalny cykus na frézovanie kapsi G150.

G90 (G91) G150 = X-pozicia zaCiato¢ného vitania

Y-pozicia zaciato¢ného vitania

= celkova hibka (pri G90=absolutna Z-pozicia dna kapsy)

= prirastok na X, ked’ nie je udané J

= prirastok na Y, ked’ nie je udané I

pridavok na obrabanie na ploche kapsy

= (islo podprogramu, v ktorom je udavany obrys

= prirastky hibky

referencnd rovina. Z tejto roviny zacina prirastok Z

= vyber velkosti rezného nastroja (Ofset-Cislo)

= polomerova korekcia vlavo, musi sa zhodovat’ so smerom
naprogramovaného obrysu

G42 = polomerova korekcia vpravo, musi sa zhodovat’ so smerom

naprogramovaného obrysu

F = posuv pre XY- a Z-pohyb

X
Y
Z
I
J

7
Il

—oOmO ™
[

Priklad:
Na pozicii X0Y'10 je uz predvrtané. ) 2 ) 10
’ / ) 1 9
00400
TIMO6 (Drazkovacia fréza); <b
G54G90G0X0Y 10 S600 M3; i 8
gﬁ OH)E 0232('11(\)482’_ 10. RO TS. Dizka 80, $irka 50, hibka 10mm
K0.2 P401 Q5. D01 G41 F300;
GO1 G40 X0 Y10.; > - —7
G0 G90 G53 Z0;
G53Y0
M30
00401
GO01 Y25
X-30.
G3 X-40. Y15. R10.
G1 Y-15.
G3 X-30. Y-25. R10.
G1 X40.
G3 X50. Y-15. R10.
Gl Y15.
G3 X40. Y 25. R10.
1(\}419;( 0 Poznamka!

Podprogram méze mat’ maximalne 19 blokov.

Musi byt’ predvitana diera pre Startovaciu poziciu (G83..Z..R..Q..F..)

G90 a G91 v podprograme st mozné.

Prva pozicia po zaciato¢nom bode a posledna pozicia vonkajSiecho obrysu musia
byt’ rovnaké (bez ostrovceka).

Otacat’ siradnicovy systém (G68) nie je mozné!

S ostrovéekom:

Drahy vonkajSieho obrysu a ostrovéekov sa musia prekryvat’ aspoi o polomer
nastroja. Ak je zadané K alebo K>0, budt plochy kapsy u ostrovéeka frézované
do celkovej hibky.
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Gravirovanie textu (P0).

G47 PO X = zaciato¢ny bod gravirovania na X (spodny, I'avy bod prvého pismena)
Y = zaciatoCny bod gravirovania na Y (spodny, 'avy bod prvého pismena)
Z = hibka gravirovania (absolttna)

R = navratova rovina (absolitna)
J
F

[ = uhol

= meritko vmm (J1. = Imm vysoké pismo)
= posuv

) = textna vygravirovanie

(

Priklad: G47 PO X20. Y30. Z-0.2 R1. 190. J4. F300 (SKUSKA 15)

SKUSKA. 15j

30

N
\VV

20

A
A

Poznamka: Povolené su vSetky malé a vel'ké pismena, ¢isla od 0 do 9,
nasledujuce znaky: !, #$% & () *+,-./:;<>?2[]1" _{}
a znak medzery.
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Gravirovanie Cisel (P1).

G47P1 X = zaciato¢ny bod gravirovania na X. (spodny, 'avy bod prvého ¢isla)
Y = zaliatocny bod gravirovania na Y. (spodny, l'avy bod prvého Cisla)
Z = hibka gravirovania (absolutna)
R
I

J

F

= navratova rovina (absolatna)

= uhol
= meritko v mm (J1. = Imm vysoké pismo)
= posuv
(###) = zadanie poctu miest, pricom nepotrebné miesta sa vyplnia nulou (0)

alebo (napr.: 20)= zadanie zaciato¢ného ¢isla

Priklad: G47 PO X20. Y30. Z-0.2 R1. 190. J4. F300 (####)

500

30

JEA)
VV

20

r s

Poznamka:

Zaciatocné Cislo moze byt dané priamo do zatvorky, napr. G47 P1 .... (10).

Na tomto mieste vSak nebude vyryté Ziadne Cislo, iba zaciatocné ¢islo tu bude umiestnené.

Ak ma byt potom vyryté Cislo, tak musi byt v d’alSej G47 P1—vete nejaké (###) zahrnuté.

Pri kazdej nasledujucej G47 P1—vete, ktora bude obsahovat’ (###), bude Cislo zvySené ol a vyryté.
Toto plati aj po ukonceni programu prostrednictvom M30.

Ak bude zacCiatocné ¢islo zadané priamo do premennej #599, potom bude pri d’alSej G47 P1 —vete,
ktord obsahuje (###), vyryté toto Cislo.

Pri kazdej d’alsej G47 P1—vete, ktord obsahuje (###), bude Cislo zvysené o 1 a vyryté.

Toto plati aj pri ukonceni programu prostrednictvom M30.

Priklad, premenna #599 (napiSeme ¢.10): Vyryté
G47 PO X20. Y30. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (###HH——> 0010
G47 PO X20. Y40. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (##H————> 0011
G47 PO X20. Y50. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (####) > 0012

Priklad, premenna #599 (nebola urcend): Vyryté
G47 P0 X20. Y30.Z-0.2 R1.10. J4. F300 (10) ——> ziadne
G47 PO X20. Y30. Z-0.2 R1.10. J4. F300 (####y——> 0010
G47 PO X20. Y40. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (##tty > 0011
G47 PO X50. Y30. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (1000j—> Ziadne
G47 PO X50. Y30. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (####) 1000
G47 PO X50. Y40. Z-0.2 R1. 10. J4. F300 (####j—> 1001
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Zmena mierky G51.

G51 X = stred zmeny mierky na X
= stred zmeny mierky na Y
stred zmeny mierky na Z
= sucinitel’ velkosti pre vSetky osi

U N <
I

Sposob funkcie:

Spojnice od stredu zmeny mierky k jednotlivym kone¢nym bodom obrobku prip. obrysom

budu predizené suéinitelom velkosti. Nové kone&né body poskytuju terajsie platné koneéné body
nového obrobku.

Stred zmeny mierky

1
1
1
1
1
1
1
1
1
h
]
1
U
1
7
’
-
-

Obrobok originalny
______________ Obrobok po zvicseni, faktor 2

Poznamka:

Funkcia zmeny mierky nie je pouzite'na napr. na vyrovnavanie miery zmrstenia.
Na to je vhodnejsie pouzit’ korekciu polomeru nastroja.

Ak je X alebo Y, alebo oboje vynechané, potom lezi stred zmeny mierky pre vynechanu os vzdy na
nulovom bode obrobku.

Ak je P vynechané, potom plati hodnota v nastaveni 71 [1]

G51 P1. = zruSenie zmeny mierky
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Obsluha

Zadanie programov nanovo prip. vloZenie nanovo:

Stlacte

LIST
PROGR

, zadajte ¢islo programu (O...), stlacteWRITE

ENTER

UloZenie programov na disketu:

LIST

Vlozte disketu, stla¢te [PROGR

, kurzor umiestnite na zodpovedajuce ¢islo programu.

.. ISELECT
Stlaéte PROGR alebo

WRITE
ENTER

stlacte|F2

(Nazov suboru méze byt zadany ako O... alebo 'ubovol'ny 8-miestny nadzov)

Nacitanie programov z diskety:

LIST

Vlozte disketu a stla¢te|PROGR

, zadajte Cislo programu a stlacte|F3 |.

Prezeranie prehl’adu programov z diskety:

Stlacte | EIST | tlagidlo [F4

, bude vytvorené ¢islo programu 8999 (DIR LIST), stlacte

PROGR
ZruSenie programov
Tlagidlol,roL - |, tlagidlo [SE0PCT |, tlaidlo RO | zadat Y
Prenos programov do PC ( RS232C-rozhranie)
EDIT LIST WRITE SEND

-

PROGR| » Kurzorom vyberte zodpovedajtci program , |eNTER

N

RS232

, zadajte ndzov suboru, pod ktorym ma byt program ulozZeny,

EDIT

Ak bude miesto programu vybraté ,VSETKY*, potom budi vybraté vietky ulozené programy.

Prenos programov z PC ( RS232C-rozhranie)

EDIT

-

LIST

PROGR |» zadajte €. programu, pod ktorym mé byt program uloZeny, | RS232

RECV
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MEM

Tlacidlo

, 2krat tlacidlo

Simulacia programu (grafické zobrazenie):

SETTING
GRAPH

Simulacia je mozna v samostatnej vete

.- CYKLUS
, tla¢idlo | gTART

- NC-Program moze byt oznaceny tlacidlom F4 pocas simulécie

Udanie pozicie moze byt oznacene tlacidlom [F3

(Zobrazenie zostatkovej drahy, operatorske, strojnych stiradnic, nul.bodu tlac¢idlami

ZvicSenie grafiky [F2

PAGE
UP

, zmensenie [DOWN

PAGE

PAGE
DOWN

PAGE
UP

- Posutvanie simulécie tla¢idlom kurzoru, vSimnite si malé okienko vpravo dolu, ktoré zndzornuje

obrabaci stol.

Programovanie na pozadi:

V automatickom rezime | MEM

Zadat’ ¢islo programu, stlacit’

F4

vybrat’ oznacenie programu | CONVRS

PRGRM

Ak program este neexistuje, tak bude vytvoreny.

(Parameter Common SW 1 ,ENABLE BGEDT* musi stat’ na 1)

Spustenie programu od urcitého bloku:

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

V automatickom chode| MEM

Stlacit’ tla¢idlo kurzor dolu|

A 4

zadat’ c¢islo vety (N.. ), ktorou sa ma zacat’.

, 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.

. Oznaceny bude iba program, ktory ma byt editovany.

Nastavenie 36, musi byt ON, aby bol program spravne predc¢itany. Ina¢ skoci kurzor len na zadané
Cislo vety a stroj nevezme do uvahy bloky uvedené pred danou vetou.

Oznacenie, kopirovanie a vloZenie NC-viet:

Zodpovedajiico umiestnit’ kurzor, stlagit’ |[F2

, s ruénym koleckom narolovat, stlacit’

2

(Gsek programu sa oznaci a skopiruje). S ruénym koleckom umiestnit’ kurzor na poziciu vlozenia,

IWRITE

stladit ENTER

. (Oznaceny usek programu je vlozeny).
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ZruSenie NC-vety:

sdaci¢ [F2], [F2], DELETE].

ZrusSenie useku programu:

Zodpovedajiico umiestnit’ kurzor, stla¢it' [F2 |, ruénym kole¢kom rozbalit’ alebo zbalit, stlagit [F2

(Gsek programu je oznaceny), DELETE

Programovanie s dvoma programovymi oknami:

SELECT
Na l'avej strane uz bude zobrazeny program. Potom stlagit |[PROGR | Kurzorom vybrat program,
lacic| VRITE
stlaC1t i TER |-
Alebo zadat’ &islo programu ( O... ), kurzor nadol |
Teraz sa ukdzu dve okna kazdé s jednym programom. Tlacidlom EDIT mozete vymienat’ z jedného

okna do druhého. Je mozné kopirovat’ z jedného okna do druhého.
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Ochrana pret’aZenia nastroja.

CURNT PAGE alebo PAGE

Navolenie: Stlacit’ ,
COMDS UP DOWN

Zatazenie nastroja

L Vrchny riadok
MAX %  LIMIT % Nastroj-miesto

1 90 100
2 77 0 SPLOAD % Aktuilna zitaz -vreteno, v %
3 23 35

4 28 0 X LOAD % (Aktuilna zitaz - posuv X, v %
S 14 0 Y LOAD ¢ <Aktudlnazifa? - posuv Y. v %
6 50 0 7 LOAD 0, <Aktudlna zitaZ - posuv Z, v %
7 0 0 A LOAD % Aktuilna zitaz - posuv A, v %
8 0 0

9 0 0

10 0 0

Maximalna zat'’az vretena, kym vznikne alarm, v %

Maximalne dosiahnuté zat’azenie

Cislo nastroja

Na kompletné zrusenie stipca, musi byt’ kurzor nastaveny hore na vrchny riadok zodpovedajuceho
stlpca a nasledne musi byt stlac¢ené tlacidlo ,ORIGIN’.

Jednotlivé hodnoty budu zrusené tlacidlom ,ORIGIN’.

V nastaveni 84 sa nastavi, ako ma stroj reagovat’ na pret’aZenie:

Alarm:  Posuv a vreteno budu zastavené

Feed hold: Posuv bude zastaveny, vreteno bezi d’alej

Toén alarmu: (BEEP) Pocas pretazenia sa rozozvuci a trva alarm, stroj pracuje d’alej

Autofeed: Posuv bude prispdsobeny prip. Redukovany tak, aby bola zat’aZ vretena v stipci

,LIMIT %’ zachovana
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Kontrola Zivotnosti nastroja.

Zivotnost’ nastroja

POSUV-CAS CELK.CAS IN SP ALARM Vechny riadok
1 0:54:37 2:48:57 45 50
2 0:04:31 1:57:30 67 200
3 0:00:00 0:00:00 0 0
4 0:00:00 0:00:00 0 0
5 0:00:00 0:00:00 0 0
6 0:00:00 0:00:00 0 0
7 0:00:00 0:00:00 0 0
8 0:00:00 0:00:00 0 0
9 0:00:00 0:00:00 0 0

i Celk.pocet vymien do alarmu

Celkovy pocet vymien nastroja

Celkovy cas nasadenia nastroja, len ukazovatel’

Celkovy Cas posuvov nastroja, len ukazovatel

Na kompletné zrusenie stipca musi byt’ kurzor nastaveny na vrchny riadok zodpovedajiceho stipca a
nasledne stlacené tlac¢idlo ,ORIGIN’.
Jednotlivé hodnoty sa zrusia prostrednictvom ,ORIGIN’.

V stipci ,ALARM’ moze byt’ zadany podet vymien nastroja do vyvolania alarmu.
Ak bude v stlpci ,IN SP’ dosiahnut4 hodnota uvedena v stlpci ,,ALARM®, potom ostane stroj stat’ a
objavi sa alarm.
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Dolezité uzivatel’ské parametre (Nastavenia).

Nastavenia st uzivatel'ské parametre, ktoré uzivatel’ méze prip.musi podl'a potreby menit’.

Nastavenie 82:
Tu mdzete nastavit’ jazyk. (Anglicky, nemecky, franctzsky, Spanielsky, taliansky).

Nastavenie 81: [1]
Toto Cislo udava, ktory nastroj ma ist’ na referencny bod (Power Up) alebo ma byt vymeneny.
Ak je zadand 0, potom nebude prevedena ziadna vymena nastroja.

Natavenie 77: [ zap.]
(Stupnica celych cisel F) Posuv je mozné zadat’ bez desatinnej Ciarky.

Nastavenie 53: [ vyp.]
(Jog W/O Zero Return). V pripade, ak je aktivne ON, je mozny pohyb ru¢nym kolieskom (v rezime
Hand Jog) v jednotlivych osiach bez predchadzajiceho nabehu do referenénych bodov.

Nastavenie 2: [ vyp.]
Stroj sa sam vypne po precitani M30 na Cas nastaveny v nastaveni 1.

Nastavenie 36: [ vyp.]
Restart programu. Ak ma program znova zacat’ od 'ubovol'ného bodu uprostred programu, potom musi
byt tento parameter najprv nastaveny na ,,zapnuté®.

Nastavenie 130: [ 1 ]

Multiplikator rychlosti spatného pohybu zavitnika. (G84/G74). Napr. Cislo 2 spdsobi dvojnasobnu
rychlost’ vybehu zavitnika, 3 trojnasobnu atd’. Ak je v cykle zadané J, potom je tento parameter
neucinny.

Nastavenie 8: [ vyp.]
Ochrana pamiite.

Nastavenie 23: [ zap.]
Ochrana série programov 9000

Nastavenie 74 [ zap.]
Zobrazenie programov série 9000

Nastavenie 75 [ zap.]
Programy série 9000 mozu byt’ spracovavané v jednotlivych blokoch.

Nastavenie 119 [ vyp.]
Zablokovanie ofsetu.

Nastavenie 120 [ vyp.]
Zablokovanie makro premennych.
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Priklad programovania:

70
1X0/Y0
7 S )
P2 P3
50
| P1/P5 P4
Start
000001 (priklad) Cislo progr., poznamka v zatvorke

T1 MO06 (Drazkovacia fréza @10mm) Nastroj-vyvolanie, nastroj-vymena, ndstroj-opis

G54 G90 GO X-15. Y-65. S900 M03  Nastroj-zvolit’ nul.bod, absolitne kotovanie, rychloposuv,
nabehnut’ na P6, zadanie poctu otacok, zapnutie vretena -

vpravo

G43 HO1 Z3. M08 Navolenie dlzkovej korekcie nastroja, Z-os polohovat’ na
73, zapnut’ chladenie chlad.kvapalinou

GO1 Z-5. F500. Z-0s v posuve (500mm/min) naviest’ na polohu Z-5.

GO01 G41 X0 Y-50. DO1 F300. V posuve navolit’ polomerovu korekciu nastroja a nabeh
na P1, zvolit’ nastrojovi pamat’ ¢. 1, udanie posuvu

YO Nébeh na P2

X70. Nébeh na P3

Y-50. Nébeh na P4

XO0. Nébeh na P5

G0 G40 X-15. Y-65. M09 Rychloposuvom, zrusenie dizkovej korekcie nastroja,
nabeh na P6, chladenie chlad. kvapalinou

G0 G53 Z0 Rychloposuvom na strojny Z0

G53Y0 St6l naviest’ do najprednejSej polohy

M30 Koniec programu
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Priklad 1: A. Priama interpolicia absoliitna, s dizkovou korekciou nastroja.
B. Priama interpolicia inkrementilna, s dlzZkovou korekciou nastroja.

|

|

70
Fany
7'y ANV} A
X0/YO0
20
50 ("
A4 '
Start @ . 40 -
Pracovny plan:
Obrobok — opracovanie z vonkajSej strany
Nastroj:  T1: Drazkovacia fréza & 10mm
Absoltitne Inkrementalne

000001 (priklad 1)

T1 MO06 (drazkovacia fréza &J10mm)
G54 G90 GO0 X-15. Y-65. S900 M3
G43 HO1 Z3./ M08

GO1 Z-5. F500

GO01 G41 X0 Y-50. DO1 F300.

YO

X70.

Y-20.

X40.

Y-50.

X0

GO0 G40 X-15. Y-65. M09

GO0 G53 Z0.

G53 Y0

M30
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000001 (priklad)

T1 MO06 (drazkovacia fréza & 10mm)
G54 G90 GO0 X-15. Y-65. S900 M3
G43 HO1 Z3./ M08

GO1 Z-5. F500

G91 GO1 G41 X15. Y15. D01 F300.
Y50.

X70.

Y-20.

X-30.

Y-30.

X-40.

GO0 G40 X-15. Y-15. M09

G90 GO G53 Z0

G53 Y0

M30



Priklad 2: Priama interpolacia, kruhova interpolacia.

150

50

20

A 151 R25
30

80

,, R/

Rsy

60

110

Plan prace:
Frézovanie obrysov obrobku

Nastroj:  T1: Drazkovacia fréza & 20mm

Program:

000002 (priklad 2)

T1 MO6 (drazkovacia fréza &J20mm)
G54 G90 GO X-20. Y-100. S800 M3
G43 HO1 Z3. M08

GO1 Z-8. F300

GO01 G41 X0 Y-80. D01 F400.

YO

X20.

G02 X50. YO R25.

GO1 Y-15.

50

GO03 X65. Y-30. R15.

GO1 X130.

G02 X150. Y-50. R-20.
GO1 X110. Y-80.

G03 X60. Y-80. R50.

G02 X0 Y-80. R70.

GO0 G40 X-25. Y-100. M09
GO0 G53 Z20. M05

G53Y0

M30



Priklad 3: Centrovanie, vitanie, zavitovanie.

Rez A -B

45

MI12

ol

\

15

100

Plan prace:
Centrovanie, vitanie, zavitovanie

Nastroje:
T1: NC-navrtavak @14 mm

T3: Zavitnik M12

T2: HSS-skrutkovy vrtak @¥10,5 mm

Program:

00003 (priklad 3)

TO1 M06 (NC-navrtavak 14MM)
G54 G90 GO X15. Y-15. S1000 MO3
G43 HO1 Z2. M08

G81 Z-6.3 R1. F120.

X100. Y-45. R-7.

G80

T2 MO06 (HSS-SPIBO 10.5 MM)
G54 G90 GO X100. Y-45. S900 M03
G43 H2 72. M08

G83 Z-25. R-7.16.J1. K3. F100.
X15.Y-15.R1.

51

G80

T3 M06 (Zavitnik M12)
G54 G90 GO X15. Y-15. S400
G84 Z-20. R3. F800.

X100. Y-45. R-5.
G80

G353 20 M09
G53 YO MO5
M30



Priklad 4: Frézovanie plnych kruhov, tangencidlny najazd a vyjazd po radiuse.

77 ,
. @ 60 .

l @ 38 R

5

I Rez A-B

71

\

v
\

T
.~
IV -

~

7'~ _

/
____

<

———————— Draha stredu nastroja

——————— Naprogramovana draha

Program:

000004 (priklad 4)

T1 MO06 (drazkovacia fréza 20)
G54 G90 GO X50. YO S900 M03
G43 HO1 Z-5. M08

G1 X46. F300.

G2 I-4e.

G0 X50.Y0

GO0 G41 Y20. D01

G3 X30. YO R20. F200

G2 1-30.

G3 X50. Y-20. R20.

G0 G40 YO

52

Z3.

X0YO0

G1 Z-5. F40.

GI1 G41 X14.Y5. DO1 F300.
G3 X0 YI19.R14.
G3 J-19.

G3 X-14.Y5. R14.
GO0 G40 X0 YO M09
G53 720

G53Y0

M30

—_—

R20

Iw



Priklad 5: Frézovanie, zavitovanie,
polohovaci cyklus na kruZnici,
vymena nastroja.

RezA-B
25] 15 i |
30 v
v N/ \/
@ 6xM12 @
sty L AR
45 \ I
Plan prace: A R39 A\
Frézovanie postrannych priehlbin, re— W W
M12-Zavitovanie | ;
Nastroje: 68| 52 !" ‘@T T@’ 1
T1: Celné fréza @50 ! ,
T2, NC-navrtavak HSS &16 ] I |
T3,VHM- vrték @10,2 vALANT A Waa
T4, HSS-zavitnik M12 | AN%4 %
AxM12 < 44 »le 44 s
« 55 A 55 R
Program:
< 64 > | < 64 >

000005 (priklad 5)

T1 M6 (Celna fréza 50 MM)
G54 G90 GO X-75.Y-95. S1200 M3
G43 HO1 Z-10. M08

GO1 G41 X-44. Y-68. D01 F500.
Y57.

G0 G40 X-75. Y82.

X75.

G1 G41 X44.Y57. DO1

Y-68.

G0 G40 X75. Y-95. M09

T2 M06 (NC-navrtavak 16mm)
G54 G90 GO X0 YO S1000 M03
G43 HO02 Z3. M08

G98 G82 Z-6.3 R1. P50 F130. LO
G70130. J60. L6
X55.Y-52.7-16.3 R-9.

Y45.

X-55.

Y-52.

G8&0

53

T3 M06 (SPIBO 10.2 MM)
G54 G90 GO X0 Y0 S1200 M03
G43 HO03 Z3. M08

G98 G73 Z-25. R1. Q4. F120. LO
G70 130. J60. L6

X55. Y-52. Z-34. R-9.

Y45,

X-55.

Y-52.

G80

T4 M06 (Zavitnik M12)

G54 G90 GO X0 YO0 S500

G43 H04 Z4. M08

G84 Z-15. R4. J2 F875. LO

G70 130. J60. L6

X55. Y-52. Z-33. R-6.

Y45,

X-55.

Y-52.

G80

G0 G53 Z0

G53 YO

M30




Priklad 6, Frézovanie zavitov.

Frézovanie zavitov.

Nastroje:
1 2
i el S
| Polomer zdvitu | 10 | Nabehovy ridiu
24 14

Vypocet nabehovej vzdialenosti v Z (tangencialny nabeh/vybeh po radiuse vid’ obrazok).

Nabehovy radius x vyska

Z-nabeh =

Polomer zavitu x 4

Priklad, Zavit M48 x 2mm, stred otvoru X50. Y50.
(polomer zavitu=24, nabeh. radius =14, polomer nastroja=10, hlbka zavitu= 20)

T1 M6
G90 G54 GO X50. Y50 S1500 M3 xn

G43 HO1 Z3. M8 Z-nébeh = = 0,291
GO1 Z-30. F300 (Celkova hibka) 24x4

G91 GO1 G41 X10. Y-14. D01 F150.

G03 X14.Y14.Z0.291 R14.

GO03 I-24. Z2. L6 (L=pocet zaberov podl'a nastroja)
GO03 X-14. Y14. Z0.291 R14.

G1 G40 X-10.Y-14.

G90 GO Z3.

G53G0YO

G53 70

M30
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Zaoblenie a zrazenie rohov (od software-u M11.14).

Medzi dvoma 'ubovol'nymi priamkami méze byt vloZené zaoblenie alebo zrazenie.
Zaoblenia sa programuju prostrednictvom ,R...
Zrazenia sa programuju prostrednictvom ,C...

Priklad zaoblenia rohov:

X53.Y17.

GI91 G1 X53.Y17. ,R20.
X29.Y-20.

Priklad skosenia rohov:

10 X53.Y17.
—\ \ o

GI91 G1 X53.Y17. ,Cl10.
X29.Y-20.
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Pri preklade tohto dokumentu mohlo dojst’ k odbornym 1 gramatickym chybam, za ¢o sa
Vam ospravedliujeme.

Ak by ste pri ¢itani tychto podkladov narazili na tieto chyby, prosime Vs, aby ste ndm tieto
oznamili.

Tiez budeme vd’acni za podnety a ndvrhy na zlepSenia.

Teximp , s.r.0.

Farské 1047/8

018 61 Belusa

Tel. 042 471 10 94

Fax. 042 471 10 95
e-mail: teximp@teximp.sk
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