Informacja o podprogramach O9001, O9002, O9003, O9004, O9120, O9135, O9136

_____________________________________________________________________________

O9001 – Równanie czoła dla nowego materiału
G65 P9001 A.795 B2.4 C.12 D.01 F.002 S2500 T6 X4. Z1.

A 
- średnica materiału




# 1

B
- długość detalu w/g rysunku



# 2

C 
- szerokość narzędzia odcinającego



# 3

D 
- naddatek materiału dla kolejnej operacji


# 7

F 
- posuw (w calach na obrót)



# 9

S 
- obroty wrzeciona




#19

T
- numer narzędzia




#20

X 
- oś X – (pozycja “domowa”)



#24

Z
- oś Z – (pozycja “domowa”)



#26

_____________________________________________________________________________

O9002 – Wysuw materiału

G65 P9002 B2.4 E.5 T5 X4. Z1.

B 
- długość detalu w/g rysunku



# 2

E 
- opóźnienie (w sek.) przy zamykaniu uchwytu

# 8

T 
- numer narzędzia




#20

X 
- oś X – (pozycja “domowa”)



#24

Z
- oś Z – (pozycja “domowa”)



#26

_____________________________________________________________________________

O9003 – Nawiercanie materiału

G65 P9003 F.003 H0. J.122 S2500 T15 X4. Z1.

F
- posuw (w calach na obrót)



# 9

H
- posuw przyspieszony (poprawiania fazki po 1-szej operacji)
#11

J
- głębokość wiercenia




# 5

S
- obroty
wrzeciona




#19

T
- numer narzędzia




#20

X 
- oś X – (pozycja “domowa”)



#24

Z
- oś Z – (pozycja “domowa”)



#26

_____________________________________________________________________________

O9004 – Odcinanie materiału z fazką 45°

G65 P9004 A.795 B2.4 C.12 D.01 F.002 Q.03 S2500 T6 X4. Z1.

A 
- średnica materiału




# 1

B
- długość detalu w/g rysunku



# 2

C 
- szerokość narzędzia odcinającego



# 3

D 
- naddatek materiału dla kolejnej operacji


# 7

F 
- posuw (w calach na obrót)



# 9

Q
- fazka x 45°





#17

S 
- obroty wrzeciona




#19

T
- numer narzędzia




#20

X 
- oś X – (pozycja “domowa”)



#24

Z
- oś Z – (pozycja “domowa”)



#26

_____________________________________________________________________________

O9120 - Gwintowanie

G65 P9120 F.0357 J.1 K-1.05 Q93 S300 T6 X4. Z1.

F
- skok gwintu





# 9

J
- pozycja startowa dla osi Z



# 5

K
- pozycja końcowa dla osi Z



# 6

Q
- kierunek obrotów (Q93 – prawy gwint, Q94 lewy gwint)
#17

S 
- obroty
wrzeciona




#19

T
- numer narzędzia




#20

X 
- oś X – (pozycja “domowa”)



#24

Z
- oś Z – (pozycja “domowa”)



#26

_____________________________________________________________________________

O9135 – Głębokie wiercenie (postęp zmienny – im głębiej tym mniejszy postęp)

O9136 – Wiercenie ze stałym postępem
G65 P9136 A.5 B.03 C.2 F.003 H.2 J.1 K-1.2 S2500 T6 X4. Z1.

A
- opóźnienie przed ponownym wierceniem (w sek.)

# 1

B
- pozycja startowa wiertła, od której nalicza się poz. C
# 2

C
- minimalny postęp wiercenia



# 3

F
- posuw wiertla





# 9

H
- średnica wiertła





#11

J
- pozycja startowa w osi Z




# 5

K
- pozycja końcowa w osi Z



# 6

S 
- obroty
wrzeciona




#19

T
- numer narzędzia




#20

X 
- oś X – (pozycja “domowa”)



#24

Z
- oś Z – (pozycja “domowa”)



#26

_____________________________________________________________________________

Informacja o zapisach w podprogramach:

CUT-OFF NEW BAR 

- Równanie czoła dla nowego materiału

FEED STOCK


- Wysuw materiału

SPOT DRILL


- Nawiercanie materiału

CUT-OFF + CHAMFER

- Odcinanie materiału z fazką 45°

TAP CYCLE


- Gwintowanie

DEEP PECK DRILLING

- Głębokie wiercenie (postęp zmienny – im głębiej tym mniejszy postęp)

CONSTANT DEPTH DRILLING
- Wiercenie ze stałym postępem

