[image: image1.png]42

109

N -
-
| T
8y
+ &
= N !
to .
b
3
4
e
e
EED
857

T




N10 G90 G18

N20 G54

MSG("PLANOWANIE CZOLA")

T1 D1;

G96 S200

G0 X105 Z3

G1 X-0.8 F0.3

G0 Z5

MSG("TOCZENIE ZGRUBNE PROFILU ZEWNETRZNEGO")

N30 T2 D1; NOZ ZDZIERAK

N40 G96  S200 F0.5 M3

N50 G0 X105 Z5

N60 CYCLE95("WALEK1_1",2,0.5,0.5,0.5,0.2,0.4,0.1,9,1,1,40);TOCZENIE WARSTWOWE

N70 G0 X105

MSG("TOCZENIE WYKONCZAJACE PROFILU ZEWNETRZNEGO")

N30 T3 D1; NOZ WYKANCZAK

N40 G96  S200 F0.5 M3

N50 G0 X105 Z5

N60 CYCLE95("WALEK1_1",2,0.5,0.5,0.5,0.2,0.4,0.1,9,1,1,40);TOCZENIE WARSTWOWE

N70 G0 X105

MSG("TOCZENIE ROWKA POPRZECZNEGO")

N80 T4 D1; NOZ DO TOCZENIA ROWKOW ZEWNETRZNYCH

N90 S2000 F0.3 M3

N100 G0 Z28  X94 

N110 CYCLE93(92,28,8,2,0,0,0,0.2,0.2,0,0,0.5,0.5,1,0,5,5);TOCZENIE ROWKA

N120 G0 X100

MSG("WYKONANIE NAWIERCENIA FI4")

N130 T5 D1; NAWIERTAK 4

N140 S500 F0.5 M3

N160 MCYCLE CYCLE81(10,,5,54,0);CYKL WIERCENIA OTWORU

N170 G0 Z100

MSG("WYTACZANIE OTWORU")

N180 T6 D1; WYTACZAK PROSTY

N190 S2000 F0.4

N200 CYCLE95("WALEK1_1",1,0.5,0.5,0.5,0.5,0.2,0.1,11,0,1,40); WYTACZANIE OTWORU

N210 G0 Z100

MSG("WYTACZANIE ROWKA POPRZECZNEGO WEWNETRZNEGO")

N220 T7 D1; WYTACZAK HAKOWY

N230 S2000 F0.3

N240 G0 Z5 X0

N250 G0 Z-30

N260 G0 X38

N270 CYCLE93(40,30,20,3,0,0,0,0,0,3,3,0.5,0.5,3,0,8,5);TOCZENIE ROWKA WEWNETRZNEGO

N280 G0 Z100

MSG("TOCZENIE ROWKA OSIOWEGO/CZOLOWEGO")

N290 T8 D1;NOZ DO TOCZENIA ROWKOW CZOLOWYCH

N300 S2000 F0.02

N310 G0 X66 Z5

N320 CYCLE93(5,66,5,5,0,0,0,,,0.2,0.2,0,0,2,0,6,5);TOCZENIE ROWKA CZOLOWEGO

N330 G0 Z100

N340 M30 

Podprogramy: WALEK1_1.spf

G1 X72 Z0

G3 X92 Z-10 CR=10

G1 X92 Z-33

G1 X100

M17

Podprogram: WALEK1_2.spf

G1 X44 Z0

G1 X40 Z-2

G1 X40 Z-40

G1 X30 Z-45

M17

