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Nivol upravijanja

NC — numericko upravljanje (upravijanje sa UJ u vidu busaca/Citaca trake
(sa potrebnom elektronikom) I informacijama u vidu redova izbusenih
nizova otvora na pokretnoj traci — nosacu informacija),

CNC - racunarsko numericko upravijanje (upravljanje sa UJ u vidu
racunara i upravljackim informacijama u vidu digitalnih (analognih)
vrednosti napona (logicke nule — OV I jedinice — najcesce 3V Ili 5V) |
nosioca infermacija u vidu magnetnog diska ili drugoeg oblika trajne
memorije),

DNC — direktno numericko upravijanje (upravijanje sa UJ koja kontrolise |
regulise rad vise NC/CNC masina, kod Koje zadatak UJ nije samo
sprovodenje upravijackin mformacua Vec I njiheva sinhronizacija na vise
pojedinacnih ebradnih sistema),

AC — adaptivno upravijanje (upravijanje sa korekcijom registrovanin
vrednosti poremecaja — npr. prekoracenjem temperature rezanja u zoni
rezanja UJ koriguje rezime obrade, ili pusta drugi oblik SHP-a uizonu
rezanja sve dok se temperatura ne zadrzi u zadatim granicama
optimalnosti 1 sl.).




Struktura NC/CNC ma Sine

Upravijacki | Pogonski . Kinematski
sistem | sistem | sistem

NOSECA KONSTRUKCIJA

Menmi sistem




Koordinatni sistemi




Karakteristl ¢ne tacke
NC/CNC- glodalica




Karakteristi cne tacke NC/CNC glodalica - objasnjenje

@

Nulta ta cka masine — fiksna tacka definisana konstrukcijom masine,

Referentna ta ¢ka — Ishodiste uspostavljanja relacije tipa predmet obrade - alat — masinska
nula. Referentna tacka je najcesce definisana krajnjim polozajem klizaca po upravljanim osama
(u tom polozaju masina nam na DRO-u daje koordinate R tacke u svom koordinatnom prostoru).
Ukoliko masina ne poseduje mikroprekidace (senzore dodira) programer mora predvideti
proizvoljnu tacku u koordinatnom prostoru masine kao osnovnu ishodisnu tacku za dalju obradu —
HOME poziciju. Ona u tom slucaju predstavlja zamenu za tacku M (tacka M i R se tako
poklapaju),

Nulta ta cka predmeta obrade — Tacka na predmetu obrade ciji polozaj definise programer-
tehnolog. Ova tacka je najbitnija za matematicko opisivanje kretanja alata u odnosu na predmet
obrade. Njen polozaj se UJ zadaje merenjem pripremka | njegovim lociranjem u odnosu na
odabranu tacku steznog pribora i naknadnim premestanjem koordinatnog sistema i1z referentne
tacke R u tacku na steznom priboru, pa zatim u tacku W. Jednostavniji nacin je da se direktnim
tangiranjem predmeta obrade sa alatom uspostavi lokacija ove tacke | vazna relacijska veza
neophodna za tacnu obradu (polozaj alata u odnosu na W se obavezno mora uneti u UJ),

Kontrolna ta cka alata — Tacka u podnozju steznog pribora alata. Predstavija osnovu za
definisanje startne tacke alata (teorijskog vrha alata) unesom izmerenih dimenzija duzina (visina)
I precnika (Sirina) alata. U prakticnim primerima u kojima se tangiranjem PO sa prvim alatom
uspostavi relacijska veza, vrh prvog alata se uzima za kontrolnu tacku (poklapa se sa starthom
tackom alata), a korekcije drugih alata su samo razlike duzina u odnosu na prvii alat (korekcije 2,
3 1 ostalih alata se unese u tablicu alata UJ, a utvrduju se neposrednim tangiranjem radnog
predmeta).




“Sherline ” CNC glodalica — didakti cko sredstvo




5-osni obradni centar - CNC masine sa osnovom kinematske
strukture konvencionalnih ma Sina I kinematskom nadgradnjom -—
dodatnim upravlijanim esama rotacije I translacije




CNC glodalica izra dena u radionicama Tehni cke skole iz Smedereva




Tehnolo ska doekumentacija

an operacija I zahvata

an stezanja predmeta obrade
an alata

an rezanja

Programska lista
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Plan operacija I zahvata
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Plan stezanja predmeta obrade
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Plan alata




Plan rezanja — hodografi alata
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Plan rezanja — koordinate cvornih ta caka ekvidistantne
konture, Ili konture u slu  caju upotrebe G42 (G41)
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Programska lista — programskKi list

== | neorpamckn |




Struktura NC koda (programa)

PROGRAM “

N5 M06 TO01
N10 GO0 x0 20

N300 M30
NAREDBA (BLOK) 0%

NUMERICKI PODATAK ADRESA

1. red




Znaci | va znije adrese

06-POCETAK | KRAJ PROGRAMA

()-OZNACAVANJE KOMENTARA

N-REDNI BROJ RECENICE (BLOKA)

F-BRZINA POMOCNOG KRETANJA (KORAK)
S-BROJ OBRTAJA

H-POZIV KOREKCIJE VISINE ALATA

D-POZIV KOREKCIJE PRECNIKA ALATA

T-POZIV ALATA

G-GLAVNE FUNCIJE (USLOVI PUTA)

M-POMOCNE FUNKCIJE (TEHNOLOSKE NAREDBE)




Adrese DIN 66025 / ISO 6983

| B | Uglovna merarotacijeokoYose |
| C | Uglovna mera rotacijeokoZose |
(zlavne funkcije - pripremni uslovi puta {General Function)
Indeks kompenzacije duZine alata

Pomocni parametar za kruZnu interpolaciju u pravcu
paralelnom sa X osom

Pomocni parametar za kruZnu interpolaciju u pravcu
paralelnom sa Y osom

Pomocni parametar za kruZnu interpolaciju u pravcu
paralelnnm sa Z. 050m

Brn hln I.-m

Yreme zadrike u ciklusima

Yreme zadrike u milisekundama zadato

preko funkcije 04

Identifikacija potprograma

Inkrement hrzine p nsmal{a u ciklusu ohrade G83
Pozivanje ponavlj

Radijus - poluprecnik

Referentna ravan

Broj obrtaja glavnog vretena
X osa masine
Y osa masine
Z osa madine

| D |
| F |
N
| M|
[ 0 |




G I M funkelje

= G funkcije — glavne funkcije koje opredeljuju kinematiku
Il geometriju obrade

(linearna I kruzna kretanja, Offset-I, izbor sistema
mera, apsolutni il relativni unos koordinata...)

M funkcije — pemochne funkcije koje opredeljuju
tehnolosku I upraviljacko-izvrsnu stranui programiranja
CNC obrade

(ukljucivanje obrtanja glavnog vretena, programska
pauza, stop, premotavanje programa, ukljucivanje
SHP-a, poziv izmene alata...).




O O
Kod Funkeija
GOl GO Linearna interpolacija sa maksimalnom brzinom kretanja
GIiliGN Linearna interpolacija sa definisanom brrinom kretanja ) Poniitavanie anete rauzmere
Criiice | ruina imerpolacia u smeru kretanja kazajhe na sau gledana i vrha Gl | atiag risuere daliiin S g s
SHE o . . G533  Poniitavanje pomeraja hoordinatnih sistema
GRNGEIS; | |ITTN NGRS M- A i A GH-GY__ Pomeranje hoordinatnog sitema obratka u aduosu na referentoa tacku
- {Es . G6 | Realisaija programa (NC koda) blok po blok
G4 il G ngrlllﬂl]t trt.l'ﬁbg Iﬂh‘lﬁlljl Géd Kontingalna m programa (NC koda)
GI3 Polarno zadavanje koordinata sa naredbama GO § GO1 Gsi Gasenje ciklusa obrade
Glé | (aienje polarnog radavanja koordinata Gil Cikdus busenja
GI7 | lrbor XY radne ravni (3! Ciklus buienja sa zadrikom alata
GIR - lzbor XZ radne ravai K3 Cikdus dubokig buienja
G19 lzbor YZ radne ravai 88 Ciklas rarvrianja bez zasioja sa povratnem brvinom radnog heda
G Ladavanje duiinskih mera u mm-ima 86 Cikdus rarvrianja sa zastojem | maksimalnom brrinom povratks
G2l - Zadavanje dufinskih mers o mm-ima X8 Ciklus raz rtanja sa rastojem i naknadno programiranim pov ratkom
GIR Povratak u pesta ljenu referentnu tacku - HOME poviciju G89 Cikles rarvrianja sa zastojem i povratoom brrinom radneg hoda
G Gaienje korekcija alata po polupreéniku G% | Ukljucivanjc unosa apsolutnih koordinata
G4l Rorekcija poluprecaika alata irvriena sa leve strane konture Gol Ukljuéivanje unosa relativaih koordinata
i Korekeija polupreinika alata i riena sa dese strane Konture 92 Programsho pomeranje startne (Icorijshe) tache alata
G | Korckija dufine alata (povitivna) L1 | Poniitavanje dejstva fankcije G92
GH | Korekeija duiine alata (negativaa) G4 Posmak (brrioa pomocnog kretanja) u mm/mio
G49 ienje horekciie dufine alata G Posmak (korak) u mm/obrtaju
G Povratak u polazny ravan poshe ciklusa
(%9 Povratak u referentou ravan posle ciklusa




Tabela M funkcija

M funkcija

Znadenje

MO ili MO

Programsko zaustavljanje

M1 ili M1

Programska pauza

MO2 ili M2

Eraj programa

M3 ili M3

Ukljufivanje vretena u smem kretanja kazaljke na satu gledano iz vihia Z
058

M4 ili M4

Ukljudivanje vretena u smeru suprotnom od smera kretanja kazaljke na
satu gledano iz viha Z ose

MOS ili M3

Programsko iskljuéivanje obrtanja glavnog vretena

Mo ili Mo

Poziv alata (izmena alata)

MOT ili M7

UKljucivanje sredstva za hladenje u vidu magle

MOS ili M8

Ukljucivanje sredstva za hladenje u vidu mlaza

M09 ili M9

Zanstavljamje dovoda sredstva za hladenje i podmazivanje

M30

Kraj programa i premotavanje

M47

Ponavljanje programa od prvog bloka

MA48

Dozvoljavanje prekoradenja broja obrtaja i bizine pomodnog kretanja

M42

Medozvoljavanje prekoracenja broja obrtaja i brzine pomoénog kretanja

M9s

Poziv potprograma

M99

Povratak iz potprograma

Modalne M funkcije

Funkcije

Znacenje

Moo, MO1, MO2, N30,

| Funkeije zaustavljanja i pauze

Funkcije poziva (izmene) alata

MO03, MO4, MOS

[ MO7, MO8, M09

Funkcije ukljud. i iskljué. glavnog vretena

Funkcije ukljué. inl\]]uc rdahiadnug srestva

M48, M42

Funkcije dozvoljavanja i nedozvoljavanja

| prekoracenja brzine i broja obrtaja

Blok aktivne M funkcije

f M98, M99




Hijerarhija G I M funkelja

%

Komentar () - npr. (Program uradio ... Vrednosti Offset-a UJ su x-5,75,z10 ...)

Brojevi blokova (redova programa — NC koda) — N1, N2, N3...

Incni (colovni) ili metricki sistem — G20 (inch —*), G21 (mm)

Apsolutni ili relativni unos koordinata — G90 (apsolutni), G91 (relativni)

IskljuCivanje korekcija po poluprecniku i gasenje svih cikllusa - G40, G80

|zbor radne ravni (za glodanje startna ravan G17 — XY ravan, za struganje G18 — XZ ravan)

Selekcija alata i definisanje korekcije — M06 TO1 (za struganje TO101 — 01 broj alata 1 01
adresa korekcije)

UkljucCivanje obrtanja vretena (M3, M4, S) | SHP-a (M7, M8)
Offset-i (G54... lli G92) — premestanje koordinatnog sistema iz tacke B ili R u W

Radni deo programa GO0, GO1, G02, GOS3, F...

(Napomena: ukoliko su cvorne tacke hodografa na ebratku — prethodno predvideti unos radijusa vrha alata u
tablicu alata, funkcije G41 ili G42 )

G28 — Funkcija vracanja alata (startne tacke alata) u HOME poziciju

|lzmena alata i definisanje korekcije - MO6 TO2 (za struganje T0202 — 02 broj alata 1 02 adresa
korekcije ili TO2 03 — 02 broj alata i 03 broj korekcije)

(Napomena: Ukoliko nismo_odabrali opciju Stop_Spindle Wait For Cycle Start moramo uneti blok sa
programskom pauzom M1 da bl smo mogli da izmenimo alat)

Gasenje korekcija po visini G49 i po poluprecniku (radijusu) G40
Gasenje obrtanja vretena i SHP-a (M5 1 M9)
G28 - Vracanje u HOME poziciju nakon zavrsene obrade (R tacku)

(Napomena: ukoliko je u prvim redovima Offset W tacke zadat sa G92 programira se vracanje brzim hodom u
R tacku direktnim unosom dva bloka GOO Xr i GOO Zr — prvo po X, a zatim po Z osl. Isti pestupak se moze
uraditi ponistavanjem trenutnog offseta G92.1 i unosom funkcije G28)

Premotavanje ili kraj programa — M30, M2 (M3)
%




G90 (G91) - Izbor na cina unesa koordinata cvornih ta caka
hodografa alata

G90 — unos apsolutnih vrednosti koordinata cvornih tacaka u
obradnom prostoru

G91 — unos relativnih (inkrementalnih) koordinata cvornih tacaka u

obradnom prostoru




G17, G18, G19 - Izbor radne ravni

= G117 — izbor XY radne ravni
= (18 - izbor XZ radne ravni (radna ravan za struganje)
= G19 — izbor YZ radne ravni




G20, G21 (G70, G71) - Izbor sistema mera (metri. €Ki ili in €ni-colovni )

G20 — izbor incnog (colovnog) sistema mera (1” = 25,4mm)

G21 — izbor metrickog (milimetarskog) sistema mera

= Kod nekih upravljackih jedinica (ne vazi za UJ | upraviljacki
program “Mach3?”) izboer sistema mera se vrsi funkcijama:

G70 — izbor incneg (colovnog) sistema mera (1” = 25,4mm)

G71 — izbor metrickoeg (milimetarskog) sistema mera




G54, G55... G59 (G53) — Offset -i zadati u NC kodu i Fixtures tablici UJ

= U blok programa se upisuje G54 (odnosno G55, G56... do G59), a u
tablicu Fixtures vrednost Offset-a (pomeranje — rastojanje tacke W u
odnosu na startnu tacku prvog alata B (odnosno referentnu tacku R).

= (Gasenje ove grupe Offset-a se vrsSi sa upotrebom funkcije G53.

. Wark Offsets

Wiork, Offzets

(=D === ===

G53P7
< |




G92 (G92.1, G92.2, G92.3) — Offseti zadati u NC kodu (G50)

U blok programa se upisuje G92 Xr Yr Zr (pomeranje — rastojanje startne tacke
prvog alata B u ednosu na nulu predmeta obrade, tacku W).

Ova funkecija se u blokovima ponistava sa funkcijama G92.1 (UJ ponistava Offset-e
U potpunosti bez mogucnosti ponovnog poziva u istom programu) ili sa G92.2 (UJ
trenutno ponistava Offset-e zadate sa G92 | moze ih ponovo vratiti sa upotrebom
funkcije G92.3 bez novog navedenja Xr Yr Zr ).

%

G40 (iskljucivanje korekcije po poluprecniku - radijusu zaobljenja strugarskog noza)
G90 (Apsolutni unes koordinata)

G21 (izbor metrickog sistema mera - koordinate su u mm)

G80 (gasenje svih ciklusa obrade)

G18 (ukljucivanje X-Z radne ravni)

G92 x30 z4 (zadavanje polozaja startne tacke prvog alata u odnosu na tacku "W")
MO6 TO1 (poziv alata 1 sa korekcijom u redu 2 tablice alata UJ — Tool Table)

G92.2 (trenutno iskljucivanje Offset-a sa zadrzavanjem rastojanja tacaka "B” i "W" u memoriji UJ)
G92.3 (ponovni poziv Offset-a tacke "B" u odnosu na tacku "W x30 z4 bez potrebe unosa istih koordinata)

G92.1 (brisanje Offset-a bez mogucénosti njihovog ponovnog poziva u istom programu sa funkcijom G92.3)

G28 (povratak u HOME poziciju - referentnu tacku)
M30 (premotavanje programa)
%




GO0 — Linearna interpolacija brzim hodom

GO Xkr Ykr Zkr -(Xkr Ykr Zkr — koordinate ciljne tacke u odnosu na
prethodnu tackuy ili

GO Xaps Yaps Zaps —(Xaps Yaps Zaps- koordinate ciljne tace u
odnosu na tacku W)

Bez navodenja reci F | numerickog podatka o brzini
pomocnog kretanja, jer UJ podrazumeva da se kretanje izvodi po

liniji sa maksimalnom brzinom.

N40 G90 (unosSenje apsolutnih vrednosti koordinata)

N50 G92 X-8 YO Z10  (postavljanje pozicije startne tacke alata)

N60 GO0 X-8 YO Z-2  (pozicioniranje u brzom hodu iz tacke B u tacku 1),
gde su: X, Y iZ koordinate tacke 1 u koordinatnom sistemu obratka

N70 G91 ( unoSenje vrednosti relativnih koordinata)

N80 G92 X-8 YO Z10 (postavljanje pozicije startne tacke alata)

N90 GO0 X-8 YO Z-12  (pozicioniranje u brzom hodu iz tacke B u tacku 1)
gde su: X, Y i Z koordinate tacke 1 u odnosu na tacku B.




GO01 — Linearna interpolacija radnim hodom

=  GO1 Xkr Ykr Zkr F -(Xkr Ykr Zkr — koordinate ciljne tace u odnosu na
prethodnu tacku) ili
GO01 Xaps Yaps Zaps F —(Xaps Yaps Zaps- koordinate ciljne tace u
odnosu na tacku W)

= Ako se u uvodnom delu programa iskoristi naredba G94, brzina
pomocnog kretanja definisana je u mm/min.

= Ako se u uvodnom delu programa iskoristi naredba G95, brzina
POMOCNeg kretanja definisana je u mmj/obrtaju.




GO01 — Linearna interpolacija radnim hodom

Apsolutne koordinate hodografa teorijske ta  ¢ke
alata za obradu dela sa slike (glodalo @& 10)

-__m

iz tacke B u tackua 1 brzim hodom
____ % iz tacke 1 u tacku 2 radnim hodom
{Iﬁ- -'-'.l_l —._’plj iz t-ltiuf 2 u tac ]Lu 3 nlnun hodom
__m

I{I'H iz tacke 4 u tadku 5 radnim hodom
m iz tacke 5 u tacku 1 brzim hodom

Relativne koordinate hodografa teorijske ta  ¢ke alata
za obradu dela sa slike (glodalo @ 10)

N ¢ [X Iy |z |F [Nopomema |
E - iz hche B u tacku 1 brzim hodom
05 l]-l _ 100 | iz tacke 1 u tackn 2 radnim hodom
EEEE 00| iz tadke 2 u tacku 3 radnim hudum i
1] W | iz taike 3 u tadku 4 radnim hoedom
mm iz tacke 4 u tatku 5 radnim hodom
m __- iz tacke 5 u tatku 1 brzim hodom




G02 — Kru zna interpolacija u smeru kretanja kazaljke na satu
- gledana iz vrha 3. ose (za glodanje iz vrha Z ose) |, J

GO03 — Kru zna Interpolacija u suprothem smeru od kretanja
kazaljke na satu - gledana iz vrha 3. ese

G2 Xkr Ykr | (numericki podatak) J (numericki podatak) F

Odredivanje | i J (I - relativno udaljenje centra u odnosu na pocetnu tacku kruznog
kretanja po X osi, a J - relativho udaljenje centra u odnosu na pocetnu tacku
kruznog kretanja po Y 0si)

| (numeriCki podatak) = Xcentra — Xpocetne
J (numericki podatak) = Ycentra — Ypocetne

N... GO1 X10 Y40 Z5 F100
N... GO2 X30 Y20 Z5 120 KO F100




G02 — Kru zna interpolacija u smeru kretanja kazaljke na satu
gledana iz vrha 3. ose (za glodanje iz viha Z ose) |, J

GO03 — Kru zna Interpolacija u suprothem smeru od kretanja
kazaljke na satu - gledana iz vrha 3. ese

= G2 Xkr Ykr R (“+” ako je kretanje po kruznom luku manjem od 180°) F
= G2 Xkr Ykr R (*-” ako je kretanje po kruznom luku vecem od 180°) F

N... GO1 X10 Y40 Z5 F100
N... GO2 X30 Y20 Z5 R-20 F100




G02 (G03) Zavojna interpolacija zadata preko

parametara kruzninterpolacije — 1, JI K

N... GO1 X10 Y40 Z5 F100
N... GO2 X30 Y20 Z-10 120 KO F100




G04 - Programiranje zastoja u sekundama ili  milisekundama

= GO04 P (vrednost zastoja u sekundama ili milisekundama)

‘General Logic Configuration
~ G20.G21 Contral
. [ Lock DRO' to setup urits

i~ Toal Change
" |gnore Tool Change
¢ Stop Spindle. W ait for Cycle Start)
" AutoTool Changer

[ Perzsistent DROz

v Disable Gouge/Concavity Checks

[rpit
Debounce Intervak]D

Index Debounce ;D

~MO1 Contral
W Stop on M1 Command

¥ Flash Enrors and comments.

—Pgm End ar M30 or Rewind
[T Turn off all outputs
[ E-Stop the syztem
W Perform G32.1
™ Remove Tool Offset
I Radius Comp O

[ Plasma Mode

W Mo angular Discrimination
[T FeedOverRide Persist

I dllow Wave Files

[ &llow Speech

Radni prozor "Logic"

= Program Safety

I Program S afety Lockout
Thiz dizables program tranzlation while the
_ External Activation #1 input iz activated. |
—angular Properties -
[T A-dxis is Sngular
[ Bedwis iz Angular
[ C-dwis iz Angular

Unchecked for Linear Editor _Browse |
| CAWINDOWS natepad. eve

— Serial Output

ComPort # I-T' BaudR ate ;EIEDEI

(+ B-Bit1Stop 7 Bit 25tap

ak.




Definisanje cvornih ta caka konture kretanja alata

Definisanje cvornih tacaka konture kretanja alata u planu rezanja i NC kodu
se moze Vrsiti na 2 nacina:

Odredivanjem cvornih tacaka ekvidistante konture koja predstavlja
geometrijski pomerenu (Offset-ovanu) konturu predmeta obrade za
vrednost poluprecnika glodala. Direktnim racunanjem korekcija
hodografa kretanja alata | predvidanjem; iskljucivanja Offseta
poluprecnika glodala u NC kodu koji se zadaje sa funkeijom G41 ili G42

Unosom cvornih tacaka konture obratka uhodograf alata u NC kodu uz
definisanje poluprecnika glodala u tablici alata

(D adresa) | odredivanje pravca kretanja alata u ednosu na kenturu
obratka,

Programiranjem funkcija G41 alat se odmice u levo za velicinu
poluprecnika od programirane putanje gledane u praveu kretanja

~ Programiranjem funkcija G42 alat se odmice u desno za
velicinu poluprecnika od programirane putanje gledano ui praveu
kretanja




Programiranje putanje kretanja alata po  ekvidistanti
konture radnog predmeta primenom funkcija za
linearnu I kru znu interpolaciju

N20 GO0 X-6 Y-10

N21 GO1 X-3 Y-3 F100

N22 GO1 X-3 Y33 F100

N23 GO1 X58 Y33 F100

N24 GO1 X58 Y17 F100

N25 G03 X38 Y-3 [-3 K-17 F80
N26 GO1 X-3 Y-3 F100

Koordinate ¢vornih ta ¢aka

ekvidistante (offset-a) konture
I N N
----

(pozicionir anje centra alata brzim hodom uta ¢&ku ST)
(pozicioniranj e radnim hodom iz ta ¢ke ST u P)
(kretanje od P ka Q — obrada konture AB)

(kretanje od Q k a R — obrada konture BC)

(kretanje iz ta éke R u taéku S — obrada konture CD)
(kretanje iz ta ¢ke S utaéku T — obrada konture DE)
(kretanje izt acke T u ta éku P — obrada konture EA).




Primer programiranja putanje alata unesom I pozivom
korekcije pre cnika alata (pregramiranjem funkcija G41 il

Koordinate ¢vornih ta ¢aka konture

we| A | e | c | o | e
I I I R R
IR N R N I

N17 M06 TO1 (pozivanje ala ta)

N18 GO0 X-6 Y-10 (pozicioniranje br zim hodom uta ¢éku ST)

N19 G41 D1 (pozivanje ko rekcije polupre ¢nika alata levo od pravca kretanja)
N20 GO1 X0 YO F100 (kretanje iz ta éke ST u kontakt sa konturom u ta ¢ki A)
N21 GO1 X0 Y30 F100 (kretanje iz ta €ke A u ta ¢ku B)

N22 GO01 X55 Y30 F100 (kretanje iz ta éke B u ta éku C)

N23 GO01 X55 Y20 F100 (kratanje iz ta éke C u ta éku D)

N24 G03 X35 YO I0 K-20 F80 (kretanje iz ta ¢ke D u tacéku E)

N25 GO1 X0 YO F100 (kretanje iz ta ¢ke E u tacku A)

N26 GO1 X-6 Y-10 F100 (kretanje iz ta éke A u ta éku ST)

N27 G40 (gaSenje k orekcije polupre ¢énika alata).




Korekcija dur zine alata — G43, G44 | G49

Format naredbe: N...G43 H... 1li N...G44 H...
*Pod adresom H se unosi broj datoteke korekcije alata

Programiranjem funkcija G43 i G44 eliminiSe se razl  ika izme €u trazene i
stvarne duzine alata

Pozitivha korekcija se poziva programiranjem funkci je G43, adresom H i
brojem datoteke korekcije alata iz tablice alata

Negativna korekcija se poziva programiranjem funkci je G44, adresom H i
brojem datoteke korekcije alata iz tablice alata
*Programiranjem funkcije G49 gasi se pozvana korekci  ja alata

ToolTable

itz irTn e of G205 des. Apply

Izgled tabele alata sa popunjenom
datotekom br. 1




Postavljanje vi se nultih ta ¢caka na predmetu obrade

Deo programa sa naredbama za premestanje koordinatn  og sistema
i naredbama za kretanje alata po zadanim konturama  glasi:

N6 G55 (premestanje koordinatnog sistemaizta ¢ke R utacku W2)
N7 GO0 X0 YO (dovo denje alata u po ¢etnu ta ¢ku obrade)

N8 GO01 X0 Y19 F100 (kretanje alata po konturi)

N9 GO1 X-13 Y19 F100 (kretanje alata po konturi)

N10 G56 (premestanje koordinatnog sistemaizta ¢ke R utacku W3)
N11 GOO X0 YO (dovo denje alata u po ¢etnu ta ¢ku obrade)

N12 GO1 X0 Y19 F100 (kretanje alata po konturi)

N13 GO1 X-13 Y19 F100 (kretanje alata po konturi)

N14 G57 (premesStanje koordinatnog sistemaizta ¢ke R utacku W4)
N15 GO0 X0 YO (dovo denje alata u po ¢etnu ta ¢ku obrade)

N16 GO1 X0 Y19 F100 (kretanje alata po konturi)

N17 GO1 X-13 Y19 F100 (kretanje alata po konturi)

N18 GO0 X-87 Y-54 (povratak u ta ¢ku R)

N19 G54 (definisanje polozaja nule predmeta obrade =~ W1 u odnosu
na tac¢ku R)




Ciklus busenja -G81

POLAZNA RAVAN
REFERENTNA RAVAN
GO0

DUBINA BUSENTA

Format : N...GSlX...Y...Z...R...L...

X, Y, Z —koordinate krajnje tacke busenja - dubine busenja,
R —koordinate referentne ravni, i
L —broj ponavljanja ciklusa.




Ciklus dubokog bu Senja — G83

Format: NGSB XYZRLQ

X, Y, Z —koordinate krajnje tacke busSenja - dubine busenja,
R —koordinate referentne ravni,

L —broj ponavljanja ciklusa, |

Q —dubina buSenja u jednom radnom hodu.




Ciklus razvrtanja sa zastojem — G386

Format:N...GS6 XYZRLP

X, Y, Z —koordinate krajnje dubine razvrtanja,
R —koordinate referentne ravni,

L —broj ponavljanja ciklusa, i

P —vreme zadrSke u sekundama][s].




Pisanje NC -koda primenom potprograma




Prlprema ma Sine | alata za rad

. Alate (glodala) potrebne za obradu postaviti u
brzoizmenijljive navojne caure i dodeliti im brojeve po redosledu obrade.

. Pripremak postaviti u stezni pribor take da u
toku obrade ne moze doci do kolizije alata | steznog pribora (ostaviti doeveljnu
slobodnu visinu predmeta koja viri iz stege — mora biti veca od dodatka za
obradu te strane).

*Prvim alatom TO1 tangirati gornju povrsinu i nulovati vrednost u
DRO sa komandnim tasterom Zero Z.

sTangiranjem iste povrSine pripremka sa narednim alatima u DRO
se oCitavaju vrednosti korekcije alata po visini (H) za pripadajuci
alat.

U tabelu alata (Tool Table ) se unose vrednosti za korekciju alata
| prec€nici alata.

1 TP LILH L e
j VooiTahle

|IZGLED POPUNJENE
TABELE ALATA




Priprema ma Sine I alata za rad

= \/rSi se prvim alatom TO1 u JOG i MDI modu.

= Tangirati prvim alatom TO1 boCnhu povrSinu pripremka u praveu
X ose I nulovati pritiskom na komandni taster Zero X.

sTangirati prvim alatom TO1 bocnu povrsinu pripremka u pravcu Y
ose i nulovati pritiskom na komandni taster Zero Y.

sTangirati prvim alatom TO1 gornju ceonu povrsSinu pripremka u
pravcu Z ose i nulovati pritiskom na komandni taster Zero Z.

U MDI modu, unoSenjem programskog bloka (npr. GO Z10) podici alat na bezbedno rastojanje od
obratka, a zatim u proizvoljnu referentnu tacku R unosom naredbe GO x0 yO u isto polje
(R x-D/2,y D/2 z 10).

*Pritisnuti respektivno komandne taster Tab-a Offsets ,Ref All Home* i sva tri tastera ,Zero X - Y -
Z* te na taj nacin sva polja sa koordinatama nulovati.

» U polja za prikazivanje polozaja alata u radnom prostoru, uneti koordinate tacke R (polozaj alata u
odnosu na tacku W. Ako je precnik alata 10mm uneti za X=-5, Y=5 | Z=10)

» Pritiskom na komandni taster REF ALL HOME automatski ¢e se generisati vrednosti za HOME
poziciju i vrednosti G54 Work Offset -a u odgovarajucim poljima tablice i ekrana Tab-a Offset .




Priprema ma Sine | alata za rad

|IZGLED DIJALOG PROZORA OFFSETS | TABELE WORK OFFSETS SA
UNESENIM VREDNOSTIMA ZA FUNKCIJU G54

ToolPamh Al (Hises AlS Semings Al ' Diagnesics AT Mil=045 80 610 917 GED-G21 GBD GR G54 DIRG9 Tl GOF




