6. PROGRAMOWANIE NC

LISTA KODOW G/ KODOW DYNA

G KOD
KODU DYNA OPIS TYP
G00 GOF Przesuw szybki Modalna
GO1 GO Interpolacja liniowa (posuw) Modalna
G02 ARCL Interpolacja kotowa (w kierunku zgodnym z ruchem|Modalna
wskazowek zegara)
G02.1 SPLL Interpolacja spiralna (w kierunku zgodnym z ruchem [Niemodalna
wskazowek zegara)
GO03 ARCR Interpolacja kotowa (w kierunku przeciwnym do|Modalna
ruchu wskazowek zegara)
G03.1 SPLR Interpolacja spiralna (w kierunku przeciwnym do|Niemodalna
ruchu wskazowek zegara)
G04 DWELL Przerwa Niemodalna
GO08 ARC Luk (przez punkt srodkowy) Niemodalna
G12 CIRL Obrobka po tuku (w kierunku zgodnym z ruchem|Niemodalna
wskazowek zegara)
G13 CIRR Obrdbka po tuku (w kierunku przeciwnym do ruchu|Niemodalna
wskazowek zegara)
Gl6 YU Konwersja 4 osi na 0§ Y Modalna
G17 XY wybrana ptaszczyzna XY Modalna
G18 XZ wybrana ptaszczyzna XZ Modalna
G19 YZ wybrana ptaszczyzna YZ Modalna
G20 IN Wybdr calowego uktadu wspotrzednych Modalna
G21 MM Wybdr metrycznego uktadu wspotrzednych Modalna
G22 CONTOUR Cykl frezowania konturowego Niemodalna
G23 PKT Uniwersalny cykl frezowania kieszeni Niemodalna
G24 RECT PKT Cykl frezowania kieszeni prostokgtnych Niemodalna
G25 CIR PKT Cykl frezowania kieszeni okraglych Niemodalna
G26 DIE F Cykl frezowania matryc wklestych Niemodalna
G27 DIE M Cykl frezowania matryc wypuktych Niemodalna
G28 GO HOME Powr6t do punktu zerowego Niemodalna
G34 CIR CYC Cykl wiercenia otworow po okregu Niemodalna
G35 LINE CYC Cykl wiercenia otwor6w po linii Niemodalna
G36 ARC CYC Cykl wiercenia otworow po tuku Niemodalna
G37 RECT CYC Cykl wiercenia otworow wedtug siatki Niemodalna
G40 OFF COMP Anulowanie kompensacji promienia narzgdzia w|Modalna
ptaszczyznie XY
G41 COMP L Kompensacja promienia narzg¢dzia z lewej strony Modalna
G42 COMP R Kompensacja promienia narzgdzia z prawej strony  |Modalna
G43 COMP TL Kompensacja dtugosci narzgdzia Modalna
G49 OFF TL Anulowanie kompensacji dtugosci narzedzia Modalna




G50 OFF TRAN Anulowanie cyklu translacji Modalna
G51 SCALE Cykl translacji - skalowanie Modalna
G51,1 MIRROR Cykl translacji - odbicie lustrzane Modalna
G51,2 XYZ Cykl translacji - definiowanie nachylonej Modalna
plaszczyzny XYZ
G52 ZERO AT Ustawienie lokalnego punktu zerowego Modalna
G53 COORDO Uktad wspotrzedny obrabiarki Modalna
G54 COORDI Pierwszy uktad wspotrzednych offsetu roboczego Modalna
G55 COORD2 Drugi uktad wspotrzednych offsetu roboczego Modalna
G56 COORD3 Trzeci uktad wspdtrzednych offsetu roboczego Modalna
G57 COORD4 Czwarty uktad wspohrzednych offsetu roboczego Modalna
G58 COORDS Piaty uktad wspolrzednych offsetu roboczego Modalna
G59 COORD6 Szosty uktad wspolrzednych offsetu roboczego Modalna
G68 ROTATE Obrot Modalna
G73 STEP CYC Cykl wiercenia w wielu przej$ciach Modalna
G74 TAP REV Cykl gwintowania lewostronnego Modalna
G76 BORE F Wytaczanie doktadne Modalna
G80 Anulowanie cyklu wiercenia Modalna
GS81 DRILL Cykl wiercenia Modalna
G82 DRILL P Cykl wiercenia z postojem Modalna
G83 DRILL Q Cykl wiercenia z famaniem i usuwaniem widra Modalna
G84 TAP Cykl gwintowania Modalna
G85 BORE Cykl doktadnego wytaczania Modalna
G86 BORE P Cykl wytaczania Modalna
G87 BORE B Cykl wytaczania Modalna
G88 BORE M Cykl wytaczania Modalna
G89 BORE S Cykl wytaczania Modalna
G90 ABS Tryb programowania absolutnego (bezwzglednego) |Modalna
Go1 INC Tryb programowania przyrostowego Modalna
(inkrementalnego)
G92 CURRENT Ustawienie punktu zerowego lokalnego uktadu Modalna
wspotrzednych
G% F MIN Szybko$¢ posuwu w mm/min. Modalna
G95 F REV Szybkos¢ posuwu w mm/obrot Modalna
G998 END Z0 Powrdt do punktu poczatkowego Modalna
G99 END R Powrdt do ptaszczyzny okreslonej za pomoca Modalna
parametru ,,R”
SMOOTH= Zmiana szybkosci posuwu przy wykanczaniu Modalna
ZFEED= Zmiana szybkosci posuwu osi Z w cyklu stalym Modalna




Kody M

KODU
MO0
MO1
M02
MO03
M04
MO05
MO06

M08
M09
M10

M19
M22

M23
M24

M25
M26
M30
M31
M32
M35
M36
M37
M39
M40
M41
M42

M60
M61
M62
M64
M65

M70
M71
M72

M73
M74
M75
M76

M77
M78
M79
M80

OPIS

Zatrzymanie programu

Opcjonalny stop

ZAKONCZENIE PROGRAMU
Obroty wrzeciona prawe

Obroty wrzeciona lewe

Wylgczenie obrotow wrzeciona
Wymiana narzedzia (opcjonalnie -
niewymagana)

WH. chtodziwa

Wyltgczenie chtodziwa
Automatyczna wymiana narzedzia
Zapasowego

Orientacja wrzeciona

Wystanie sygnatu synchronizaciji
sterownika PLC

Oczekiwanie na sygnat zakonczenia
synchronizacji sterownika PLC
Wylaczenie sygnatu synchronizaciji
sterownika PLC

Zatadowanie licznika

Rozpoczecie odliczania
ZAKONCZENIE PROGRAMU
Wigczenie drugiej pompy chtodziwa
Wytgczenie drugiej pompy chtodziwa
Przenosnik wiéréw do przodu
Przeno$nik wiéréw do tytu
Zatrzymanie przenosnika wiorow
Automatyczne wytgczanie zasilania
Blokada osi U

Odblokowanie osi U

Automatyczne ustawianie dlugosci
narzedzia

Zresetowanie znacznika stanu
Ustawienie znacznika stanu
Oczekiwanie na sygnat

Przeskok

Bezposrednie wystfanie instrukcji do
sterownika

Wywotanie bezposredniego sterowania
numerycznego

Skok warunkowy |IF do okreslonego
wiersza programu

Skok bezwarunkowy GO TO do
okreslonego wiersza programu
Powtarzanie programu
Zakonczenie powtarzania programu
Zakonczenie programu NC
Rozpoczecie wykonywania nowego
programu NC

Okreslenie poczatku bloku programu
Okreslenie konca bloku programu
Wywotanie komunikatu btedu
Obliczenie predkosci obrotowe;j
wrzeciona



M81 Wymiana parametréw dotyczgcych

narzedzia

M82 Wymiana danych dotyczgcych
narzedzia

M84 Tryb sterowania wrzecionem

M85 Ustawianie parametru gwintowania
pasywnego

M86 Zapis zmiennej do sterownika PLC

M87 Rozkaz potozenia biezgcego stanu
uktadu sterowania na stosie

M88 Rozkaz zdjecia biezgcego stanu
ukfadu sterowania ze stosu

M89 Wyswietlenie komunikatu na ekranie

M90 Rozpoczecie gwintowania
pasywnego

M98 Wywotanie podprogramu

M99 Zakonczenie podprogramu

** Instrukcje zaznaczone na ciemno sg przeznaczone wytgcznie dla twércéw systemu
lub zaawansowanych uzytkownikow.



Uklady Wspolrzednych

Uktady wspotrzednych pozwalajg na logiczne odwzorowanie pozycji przedmiotu
obrabianego z projektu lub rysunku na potozenie w obrabiarce.

Ponizszy rysunek przedstawia kierunki osi frezarki pionowej. Kierunek strzatki okresla
biezacy kierunek przesuwu stotu roboczego. Maty uktad wspétrzednych znajdujgcy sie
po prawej stronie pokazuje wzgledny kierunek przesuwu frezu.
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Ukfady wspétrzednych stuzg do opisywania $ciezki i potozenia narzedzia w odniesieniu
do przedmiotu obrabianego i maszyny. W uktadzie sterowania obrabiarki 4M CNC
wyréznia sie trzy poziomy wspétrzednych: wspotrzedne maszynowe, wspotrzedne
offsetu roboczego i wspétrzedne lokalne.

Wspolrzedne maszynowe

Ukfad wspotrzednych maszynowych ma ustalone potozenie okreslone samoczynnie
przez konstrukcje maszyny. Niektdre potozenia takie, jak potozenie wymiany narzedzia,
potozenia wylgcznikow krancowych itp. nie mogg by¢ zmieniane. Uktad wspétrzednych
maszynowych jest znany jako uktad wspétrzednych G53 lub takze uktad wspotrzednych
odnoszacy sie do punktu zerowego obrabiarki lub referencyjnego punktu wyjsciowego
obrabiarki. Maksymalny dopuszczalny zakres przesuwu wrzeciona oraz prostokgtna
strefa przesuwu w kierunku osi X, Y, Z sg prawidtowym przesuwem kazdej osi wedtug
uktadu G53.



Wspolrzedne offsetu roboczego

Zazwyczaj wielko$¢ przedmiotdéw obrabianych i ich potozenie na stole roboczym rdznig sie w
znacznym stopniu. Dlatego okreslanie potozenia przedmiotu obrabianego na podstawie punktu
zerowego obrabiarki byloby niewygodne, poniewaz wartosci te nie mogtyby by¢ przeniesione z
rysunku. Problem ten zostat rozwigzany przez zastosowanie wspétrzednych roboczych.
Uzytkownik moze dzieki temu ustawi¢ pozycje punktu zerowego w dowolnym miejscu przesuwu
maszyny. Sciezke narzedzia mozna wéwczas opisa¢ w takim samym uktadzie wspétrzednych.
Ukiad sterowania obstuguje 6 uktadow wspotrzednych offsetu roboczego. Uklady te sa
nazywane od G54 do G59.

Wspoirzedna robocza powinna zosta¢ ustawiona przed uruchomieniem programu NC.
Wspodirzedne te mogg by¢ ustawiane zaréwno na ekranie ustawien parametréow lub poprzez
nacisniecie klawisza SET LOCAL w biezgcym uktadzie wspotrzednych roboczych. Przyktad:
nacisniecie klawisza SET LOCAL w trybie ukltadu G55 spowoduje ustawienie biezgcego
pofozenia jako punktu zerowego uktadu G55. Wspétrzedne te nie bedg zmieniane po ustawieniu
do momentu zaktualizowania ich przez uzytkownika.

Wspolrzedne lokalne

Wspétrzedne lokalne sg tymczasowymi potozeniami punktu zerowego pozwalajgcego nha
osiggniecie elastycznosci programowania. Wspotrzedne te mogg by¢ ustawiane i anulowane w
razie potrzeby. Ustawiane sg w odniesieniu do biezgcych wspoirzednych roboczych.

Wspoirzedne lokalne kasowane sg w przypadku wywotania innego offsetu roboczego Iub
zakonczenia programu. Uktady wspotrzednych lokalnych oznaczane sg jako G62 i G92.

—
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Punkt

7ETOWV
Referencyjny punkt wyjsciowy

Zalezno$¢ miedzy polozeniami punktu wyjSciowego, punktu zerowego obrabiarki, punktu

Format instrukcji

Kazdy program NC skfada sie z szeregu instrukcji NC. Kazda instrukcja NC zawiera kod instrukciji i
jej parametry. Uktad sterowania obrabiarki 4M akceptuje kody zapisane zaréwno w postaci kodow
G/M oraz kodéw DYNA. Sprawdzi¢ ponizsze przyktady.

PRZYKLADY:

KOD G/M:
N1000 GO0 X100 Y100;

KOD DYNA:



N1000 GO X100
N1010 Y100

N1000 oznacza numer sekwencji. Sekwencja programu jest oznaczona literg “N” i jest stosowana
opcjonalnie. Wymagana jest jedynie w przypadku wywotywania podprogramow, powtdrzen
programu, definiowania bloku programu itp....

ZASADY DOTYCZACE KODOW G i M (ISO)

Jesli w jednym wierszu instrukcji wystepuje wiecej niz jeden kod G/M, kolejno$¢ wykonywania
instrukcji jest nastepujgca: S,F,T,M,G.

W jednym wierszu instrukcji mozna wpisaé wiecej niz jedng instrukcje. Na przyktad, ponizej
przedstawiono prawidtowy wiersz instrukcji:

G54 G40 G21 G91 G17;

Maksymalna diugo$¢ wiersza instrukcji nie powinna przekracza¢ 80 znakdéw. Kazdy wiersz

instrukcji powinien sie konczy¢ srednikiem ";".

Mozna rowniez uzywa¢ INSTRUKCJI MODALNYCH. Instrukcja modalna to instrukcja, ktéra
pozostaje aktywna do momentu jej odwotania. Dobrym przyktadem instrukcji modalnych sg G90,
G91 lub G00,G01. W przypadku wykonania instrukcji G90 (tryb programowania absolutnego), uktad

sterowania pozostaje w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego) do momentu zmiany
trybu przez instrukcje G91.

PRZYKLAD UZYCIA INSTRUKCJI MODALNEJ GO1

GO01 Z-10; Przesunie 0$ Z do -10
X100; Przesunie 0$ X do 100
Y100; Przesunie 0s Y do 100
X0; Przesunie os X do 0
YO. Przesunie os Y do 0

Z0; Przesunie os Zdo 0



6.2ZASADY DOTYCZACE KODOW DYNA

W kazdym wierszu instrukcji dozwolony jest maksymalnie jeden kod DYNA. Miedzy
kodem DYNA, a jego parametrami musi wystepowa¢ co najmniej jedna spacja. Kod
DYNA i kod G/M mogg wystepowa¢ w tym samym programie, ale nie w tym samym
wierszu instrukcji. Kazda instrukcja okresla, czy przesuw wykonywany jest w trybie
absolutnym (bezwzglednym) odnoszacym sie do punktu zerowego wspétrzednych
roboczych (GO) czy w odniesieniu do biezgcego potozenia (GR). Nalezy zapamietac, ze
instrukcja przesuwu w trybie absolutnym (bezwzglednym) to ,GO”. Instrukcja GO konczy

sie literg “0”, a nie zerem.
6.3ZASADY OGOLNE DOTYCZACE UKLADU STEROWANIA

Dla uktadu sterowania wazna jest kolejnos¢ wystepowania instrukcji. Ma to wplyw na
przetwarzanie instrukcji "M" i kilku instrukcji "G". Zazwyczaj, jesli kody G i kody M
znajdujg sie w tej samej instrukcji, najpierw wykonywana jest pierwsza z instrukciji. W
dodatku ponizsza postaé instrukcji NIE jest zalecana.

G01G99G17G20X10Y10
G81G99G21X10Y10

Zalecana jest ponizsza postac instrukciji.

G99 G17 G20 G01X10Y10
G99 G21 G81X10Y10

Lub:

G99
G17
G20
G01X10Y10
G99
G21

G81X10Y10

Definicje instrukcji

INSTRUKCJE ABSOLUTNE (BEZWZGLEDNE) | PRZYROSTOWE (INKREMENTALNE)
(G90 i G91)

Mozna sterowaé przesuwaniem osi do punktu na 2 roézne sposoby. Sg to: tryb
ABSOLUTNY (BEZWZGLEDNY) i PRZYROSTOWY (INKREMENTALNY). Dotyczy to
wszystkich instrukcji przesuwu.

Instrukcja ABSOLUTNA powoduje przesuniecie osi do pozycji odnoszacej sie do
potozenia biezgcego punktu zerowego. Potozenie punktu zerowego moze by¢ okreslane
przy pomocy potozenia punktu wyjSciowego obrabiarki, offsetu roboczego lub potozenia
lokalnego punktu zerowego.



Instrukcja PRZYROSTOWA (wzgledna) powoduje przesuniecie osi do pozycji
odnoszgcej sie do biezgcego potozenia. Dlatego warto$¢ przesuniecia osi jest rowna
odlegtosci miedzy aktualnym i Zgdanym potozeniem.

Uwaca: PONIZSZE INSTRUKCJE SA PRZEDSTAWIONE W DWOCH
FORMATACH. FORMAT KODU DYNA UJETY JEST W NAWIASY.

G00 (GOF)

Przesuwa narzedzie po linii prostej w trybie szybkiego posuwu z biezgcego potozenia do
punktu docelowego okreslonego przez parametry wspétrzedne;j.

Format:
GOOX Y ZUV_
lub
GOOA L Z

X, Y, Z, UiV oznaczajg wspoétrzedne docelowe kazdej osi.
A = kat i L = odlegto$¢ wspotrzednej docelowej od biezgcego punktu w przypadku
programowania we wspotrzednych biegunowych.

GO00 X10 Y10 Z10;
G00 X10 Y10 Z10;
G00 X10 Y10;
G00 Z210;

GO00 A45 L10 Z-10;

2. W przypadku braku ruchu wspétrzedna moze zostac¢ pominieta.
Patrz réwniez: GO1(GO).

GO01 (GO) Interpolacja liniowa

Instrukcja ta powoduje przesunigcie narzedzia po linii prostej (liniowego) do punktu z
szybkoscig posuwu okreslong przez uzytkownika. Ruch moze by¢é wykonywany w 1, 2
lub w 3 wymiarach. W przypadku sterowania wiecej niz jedng osig, ruch bedzie
synchronizowany. (Rozpoczecie i zakonczenie ruchu w tym samym czasie)

Przyktad:

G01 X30.

G01 X30. Y20.



Rozdzial: 6. PROGRAMOWANIE NC

ZAOKRAGLANIE ROGOW | ZAOKRAGLANIE PRZEJSC

Parametry C i R moga by¢ dodawane na koncu instrukcji GO1/G00 w celu utworzenia
faz i zaokraglen. Ukiad sterowania automatycznie utworzy sfazowanie lub zaokraglenie
po fuku miedzy biezgca instrukcjg G01/G00, a nastepng instrukcjg G01/G00.

Przyktad:

N10 GO0 X0YO0 Z0;

N20 GO01 X30;

N30 GO01 Y70 C10; - utworzenie sfazowania 10 mm
N40 GO01 X100 R5; - utworzenie promienia 5 mm

N50 GO01Y10;

_ _ o *** W przypadku automatycznego
C oznacza faze miedzy dwiema liniami. fazowania lub zaokraglania NIE
R oznacza promien zaokraglenia WOLNO umieszczaé jakiejkolwiek
migdzy dwiema liniami. instrukcji M przed instrukcjami GO1.
Instrukcja ta nie moze by¢ uzywana Na przyklad, w powyzszych
podczas przesuwu tukowego. przykladowych instrukcjach nie wolno

umieszczaé jakiejkolwiek instrukcji M
miedzy wierszami N30 i N40 lub N40 i
NS50.
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G02 (ARCL) Ruch z interpolacja kolowg (w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara)

Instrukcja ta powoduje przesuniecie po fuku w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara od biezgcego potozenia do punktu docelowego z szybkoscig posuwu okreslong
przez uzytkownika.

Wymagane sg dodatkowe informacje. Mozna podac¢ zaréwno promien “R lub srodek
tuku. Srodek tuku jest okreslany przez parametry "I", "J" i "K". Parametr "I" okre$la
odlegto$¢ od biezgcego potozenia do srodka tuku w kierunku osi X. Parametr "J" okre$la
odlegtos$¢ od biezgcego potozenia do srodka tuku w kierunku osi Y. Parametr "K" okresla
odlegto$¢ od biezgcego potozenia do srodka tuku w kierunku osi Z. Parametry |, J i K sg
zawsze podawane w wartosciach przyrostowych (inkrementalnych) niezaleznie od
aktualnego trybu programowania (INC lub ABS).

Format:
GO2X Y | J
lub
G02X Y Z R _



X, Y, Z oznaczajg wspotrzedne docelowe kazdej osi.

I, J oznaczajg Srodek tuku.

A oznacza kat potozenia docelowego.

R oznacza promien. R ujemne oznacza wigkszy okrag.

Potozenie katowe moze by¢ réwniez podawane jako potozenie docelowe. Potozenie to
jest oznaczane przez parametr "A". W trybie programowanie absolutnego
(bezwzglednego) (G90) parametr A odnosi sie do potozenia "0 stopni" na dodatniej osi
X. W trybie programowanie przyrostowego (inkrementalnego) (G91) parametr A odnosi
sie do kata poczatkowego.

GO2 A_I_J_
Prawidtowe uzycie instrukcji:

G02 X10 Y10 110 J10;
G02 X10 Y10 Z10 110 J10;
G02 X10 Y10 Z1 110 J10;
G02 X10 Y10 R10;

G02 X10 Y10 R-10;

G02 A90 110 JO;

G02 A-90 110 JO Z10;
Opis:

Patrz rowniez: G03. (ARC)

GO03 (ARCR) Ruch z interpolacja kolowg (w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara)

Instrukcja ta jest taka sama, jak instrukcja G02, z wyjatkiem ruchu narzedzia w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Patrz rowniez: G02 (ARCL).

Interpolacja Srubowa

Uktad sterowania moze wykonywac interpolacje srubowg. Pozwala to na wykonanie tuku
podczas jednoczesnego przesuwu osi Z. Wymagane jest okreslenie potozenia osi Z.

Ponizsza instrukcja:

GO01 X10. Y10. Z0.

GO02 X10. Y10. Z-5. I-10.

powoduje wykonanie jednego obrotu o promieniu 10 mm w ptaszczyznie XY i
przesuniecie osi Z do potozenia -5.



W przypadku, gdy wymagane jest wykonanie wiecej niz 1 obrotu, nalezy okresli¢
parametr "P" oznaczajgcy liczbe obrotéw. Przyktad:

G01 X10. Y10. Z0.
G02 X10. Y10. Z-5. I-10. P5

Wykonanych zostanie 5 obrotéw. O$ Z bedzie opuszczana o 1 jednostke na jeden obrét.
G02.1 (SPLL) Interpolacja spiralna (w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara)

Instrukcja ta generuje Sciezke spiralnego przesuwu narzedzia z okreslong szybkos$cig
posuwu w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara od biezgcego potozenia do
punktu koncowego okreslonego za pomocg parametréw. Instrukcja ta ma na celu
wykonanie spiralnego ksztattu na nachylonej ptaszczyznie.

Format:
G024 XY Z I JP_

X, Y, Z oznaczajq potozenie docelowe.
I, J oznaczajg srodek fuku spiralnego.
P oznacza liczbe okregdw uzywang do wykonania wielu tukéw spiralnych.

G02.1 X10 Y10 Z10 10 JO;
G02.1 X10 Y10 15 JO;
G02.1 X10 Y10 10 JO P1;

Opis instrukcji G02.1:

1.Wartosci wspotrzednych w trybie G90 wystepujagce po parametrach X,Y,Z,U i V
odnoszg sie do biezgcego punktu zerowego.

2.Natomiast w trybie G91 odnoszg sie do biezgcego potozenia.

3.Srodek tuku (parametry | i J) odnosi sie zawsze do biezgcego potozenia
poczatkowego.

4 Parametr P okresla liczbe tukow spiralnych o kgcie srodkowym wiekszym niz 2p. Gdy
P=n , liczba okregow jest wieksza niz n*2p, ale mniejsza niz (n+1)* 2p. Gdy P=0 ,
parametr ten mozna pomingc.

5.Parametr Z stuzy do okreslania wspotrzednej Z punktu korncowego, jesli jest inna od
potozenia poczgtkowego. W przypadku, gdy nie ma zadnego przesuwu wzdtuz osi Z,
parametr ten mozna poming¢. W przeciwnym razie bedzie to traktowane jako tuk
spiralny po linii Srubowe;.

G03.1 (SPLL) Interpolacja spiralna (w Kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara)



Instrukcja ta jest taka sama, jak instrukcja G02.1, z wyjatkiem interpolowanego
spiralnego ruchu narzedzia w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara



G04 (DWELL) Przerwa

Instrukcja ta stuzy do wywotywania opéznienia lub przerwy w programie. Czas przerwy
okreslany jest za pomocg nastepujgcych parametrow.

Format:
G04 N_
G04 X _
G04 P_

N,X oznaczajg czas przerwy w sekundach. P oznacza czas przerwy w milisekundach.
: G04 N1.5;

Opis:
Sposob uzycia parametréw X i N jest identyczny. Parametry te mogg by¢ dowolnymi
liczbami catkowitymi. Przerwa jest okreslana z doktadnoscig do 0.01 sekundy.

G08 (ARC) Luk

Instrukcja ta powoduje wykonanie ruchu po tuku wzdtuz Sciezki okreslonej przez punkt
poczatkowy, punkt srodkowy i punkt koncowy z okreslong szybkoscig posuwu.

Format:
GO8X Y Z I J

X, Y i Z okreslajg wspotrzedne punktow korncowych.
I i J okreslajg wspétrzedne punktu srodkowego na okregu.

GO08 X10 Y10 110 J10;
G08 X10 Y1010 J10;
G08 X10 Y10 Z10 10 J10;

Opis:

1.Warto$¢ wspétrzednych w trybie G90 wystepujgce po parametrach X,Y,Z,U, V oraz | i
J odnoszg sie do lokalnego punktu zerowego. Natomiast w trybie G91 odnoszg sie do
biezgcego punktu poczatkowego.

2.W przypadku, gdy trzy punkty znajdujg sie doktadnie na linii prostej, instrukcja ta na
takie same dziatanie, jak instrukcja GO1.

3.Parametr Z stuzy do okreslania potozenia koricowego na osi Z, jesli jest inne od
potozenia poczgtkowego. W przypadku, gdy nie ma zadnego przesuwu wzdtuz osi Z,
parametr ten mozna pomingé. W przeciwnym razie bedzie to traktowane jako tuk po linii
srubowej. Parametr Z punktu srodkowego nie jest wymagany.



G10 (WRITE) Zapis

Instrukcja ta stuzy do natychmiastowej modyfikacji kilka specjalnych parametréw.
Parametry, ktére mogg by¢é w ten sposéb zmieniane w programie NC, to Srednica
narzedzia, dtugo$¢ narzedzia oraz wspétrzedne.

Format:
G10T_D _H_; lub
G10G5_X Y_Z_;
T : Numer identyfikacyjny narzedzia
D : Srednica narzedzia
H : Dlugo$¢ narzedzia
G5_: Wspoirzedna robocza. Moze by¢ z zakresu G53.1~ G59.9
X, Y, Z: Nowe wspotrzedne
** Zmiany te sg wykonywane na state. Nowe warto$ci zostang zapisane w pamieci
uktadu sterowania.

G12 (obrobka po okregu w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara)
Instrukcja ta stuzy do wykonania obrdbki po okregu lub wycinania ostrych krawedzi
okregow.

Format:
G121_

| oznacza promien okregu

Uzytkownik, w celu uzycia tej funkcji, musi umiesci¢ narzedzie w srodku tuku, a
nastepnie wywota¢ instrukcje G12. Instrukcja ta nie powoduje zadnego przesuniecia
wzdiuz osi Z. Sciezka narzedzia bedzie wygladaé nastepujaco:




G13 (obrébka po okregu w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara)

[\

G1

G16 Y_U ---- Opcjonalnie

Instrukcja ta stuzy do programowania powierzchni cylindrycznej. Musi by¢ stosowana
wytgcznie wtedy, gdy uzywany jest stot obrotowy. Uzytkownik moze za pomocy tej
instrukcji zaprogramowac ksztatt, ktéry bedzie wycinany na powierzchni cylindrycznej na
ptaszczyznie xy. Nalezy wowczas uzy¢ instrukcji G16 przed zaprogramowaniem
ksztattu. Instrukcja ta bedzie wysytata impulsy do osi U, zamiast do osi Y po wykonaniu
konwersji opartej na okreslonym promieniu powierzchni cylindrycznej. W wyniku tej
instrukcji 08 Y jest zastepowana przez o$ U, dlatego bardzo wazne jest, aby przed jej
wykonaniem ustawi¢ o$ Y w prawidtowym punkcie poczatkowym. Wywotanie dowolnej
instrukcji sposréd G17, G18 lub G19 powoduje anulowanie tej funkgciji.

Format:
GI6 R Zastosowanie trybu kompensacji biezgcego promienia.

R oznacza promienh powierzchni cylindrycznej. Zalecane: uzycie instrukcji G40 przed
instrukcjg G12 lub G13

Wybér plaszczyzny roboczej

G17(XY)
G18(XZ)
G19(vz)

Instrukcja to powoduje wybranie ptaszczyzny XY, XZ lub YZ jako gtéwnej ptaszczyzny
programowania.

Format:
G17; - ptaszczyzna XY
lub: G18; -
ptaszczyzna XZ
lub: G19; -

ptaszczyzna YZ

Instrukcja ta ma wptyw na kierunek przesuwu osi.

Objasnienia dotyczgce wyboru ptaszczyzny roboczej:



Rozdziat: 6. PROGRAMOWANIE NC

1. W przypadku wybrania ptaszczyzny G18 lub G19 jako gtéwnej ptaszczyzny, zaleznos¢
miedzy osiami X, Y i Z w programie oraz ich biezgcy ruch bedag zaleze¢ od TRYBU XYZ
wysSwietlonego na ekranie parametrow uzytkownika. Zalezno$¢ miedzy tymi osiami zostata
pokazana na ponizszym rysunku:

ABS MODE INC MODE
PROG MACHINE PROG MACHINE
G17 X X X X
Y Y Y Y
V4 V4 V4 V4
GI9 X X X Y
Y Y Y V4
V4 V4 V4 X
G18 X X X V4
Y Y Y X
V4 V4 V4 Y

WSKAZOWKA DOTYCZACA PROGRAMOWANIA: Pomimo, ze tryb programowania
absolutnego (bezwzglednego) jest najczesciej uzywany, tryb przyrostowy (inkrementalny)
ma dodatkowg zalete: W celu uruchomienia programu NC na innej ptaszczyznie
wymagana jest jedynie zmiana ptaszczyzny G17, G18 lub G19.

G20(IN)

Instrukcja powoduje ustawienie CALOWYCH jednostek pomiarowych w uktadzie
sterowania CNC.
Format:

G20;

Opis:

1.Instrukcja G20 ma wptyw na wszystkie parametry programu NC takie, jak
X,Y,Z,UV,R,L,iJ. Parametry wyswietlane na ekranie bedg rowniez przedstawiane w
aktualnych jednostkach pomiarowych. Domy$ina jednostka pomiarowa jest ustawiana na

ekranie ustawien parametréw uzytkownika.
2.Instrukcja G20 wptywa takze na parametr szybkosci posuwu.

Patrz réwniez: G21(MM)
G21(MM)

Instrukcja ta powoduje ustawienie MILIMETROWYCH jednostek pomiarowych w uktadzie
sterowania CNC.

G22(CONTOUR) Cykl frezowania konturowego ---Opcjonalnie



Cykl frezowania konturowego

Cykl frezowania konturowego umozliwia definiowanie konturu o okreslonej gtebokosci.
Ukfad sterowania automatycznie dopasowuje sciezke narzedzia do wielkosci narzedzia.

Format:
G22N R Z ;

N okresla numer linii (lub etykiete), od ktérej zaczyna sie kontur.
R okresla potozenie ptaszczyzny odsuniecia.
Z okresla dolne potozenie konturu.

Funkcja ta jest okreslana przez makroinstrukcje uzytkownika. Instrukcja G41 okresla
kierunek kompensacji promienia zwyktego narzedzia. Dlatego, jesli kierunek
okreslonego konturu jest zgodny z ruchem wskazowek zegara, a wartos¢ N jest
dodatnia, ukfad sterowania bedzie wykonywat frezowanie wspotbiezne. Jesli kierunek
okreslonego konturu jest przeciwny do ruchu wskazéwek zegara, a warto$¢ N jest
ujemna, wowczas uktad sterowania bedzie wykonywat frezowanie konwencjonalne.
Funkcja zakfada, ze kontur jest zamkniety. Jesli punkt docelowy nie pokrywa sie z
punktem poczagtkowym, ukfad sterowania automatycznie potgczy te dwa punkty linia
prostg i zamknie kontur.

W ponizszej tabeli pokazano zaleznos¢ wartosci N, kierunku konturu i kierunku
frezowania:

Parametry wejsSciowe uzytkownika Kierunek frezowania
Warto$¢ N Kierunek konturu
+ Obroét w kierunku Frezowanie na zewnatrz
przeciwnym do kierunku (kierunek przeciwny do ruchu
ruchu wskazoéwek zegara wskazowek zegara)
CCW
- Obrét w kierunku Frezowanie do wewnatrz
przeciwnym do kierunku (kierunek zgodny z ruchem
G22 ruchu wskazowek zegara wskazdwek zegara)
CCW
+ Obroty zgodnie z Frezowanie na zewnatrz
kierunkiem ruchu (kierunek zgodny z ruchem
wskazowek zegara. wskazowek zegara)
- Obroty zgodnie z Frezowanie do wewnatrz
kierunkiem ruchu (kierunek przeciwny do ruchu
wskazowek zegara. wskazowek zegara)

G23(PKT) Uniwersalny cykl frezowania kieszeni ---- Opcjonalnie

Jest to uniwersalna funkcja frezowania kieszeni. Pozwala programiscie na definiowanie
kieszeni o nieregularnym ksztaicie. Uktad sterowania generuje Sciezke narzedzia tak,
aby usung¢ materiat wewnatrz kieszeni do okreslonej gtebokosci. Szerokos¢ i glebokos¢
ciecia w jednym przejsciu narzedzia okreslane sg w wierszu instrukcji G23.

Format:
N okresla numer linii(lub etykiete), od ktérej zaczyna sie kontur.
R okresla potozenie ptaszczyzny odsuniecia.
Z okresla dolne potozenie konturu.
Q okresla przyrost (mm/cal) w kierunku xy.
D okresla przyrost (mm/cal) w kierunku osi Z.






Istnieje mozliwo$¢ okreslenia kierunku obrobki. Zalecane jest, aby kontur byt okreslany
w programie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, poniewaz frezowanie
bedzie zawsze wykonywane do wewnatrz. Jesli frezowanie powinno by¢ wykonywane w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, nalezy zaprogramowacC ujemny
parametr N, aby uktad sterowania zmienit kierunek obrobki

G23 N-100R10Z-10Q4D3;
G24 (RECTPKT) Cykl frezowania kieszeni prostokatnych

Instrukcja powoduje wykonanie kieszeni prostokgtnej o okreslonych parametrach
biezgcym narzedziem z okreslong szybkoscig posuwu.

Format:
G24X Y LW ZRQ_

X, Y okre$lajg potozenie lewego dolnego rogu kieszeni.

L oznacza dtugosc kieszeni prostokgtnej w kierunki osi X.

W oznacza szerokosc kieszeni prostokatnej w kierunki osi Y.
Z oznacza gteboko$¢ kieszeni w kierunku osi Z.

R oznacza potozenie ptaszczyzny odniesienia.

Q oznacza krok przesuwu.

G24 X10 Y10 Z-20 L100 W200 R1 Q1;
lub: G24 X10 Y10 Z-20 L100 W200 R1;
Opis:

1.Kompensacja promienia narzedzia (G41, G42) =zostaje odwotana podczas
wykonywania kieszeni prostokatnej. Uktad sterowania bedzie wykorzystywat promien
biezgcego narzedzia do wyznaczania biezgcej $ciezki frezowania.

2.W przypadku, gdy promien narzedzia nie jest dostosowany do tej instrukcji cyklu
statego lub gdy promien narzedzia jest zbyt duzy, pojawi sie alarm i program zostanie
przerwany.

3.W przypadku pominiecia parametru "Q", krok przesuwu jest automatycznie okreslany
jako promien biezgcego narzedzia.

4.Szybkos¢ posuwu wgtebnego jest okreslona przez parametr uzytkownika (parametr Z
FEED IN PCK) jako procentowa warto$¢ szybkosci posuwu XY. Szybkosé posuwu
poziomego jest rowna danej szybkosci posuwu.



5. Tryb programowania ABS/INC wptywa jedynie na punkt poczatkowy kieszeni.

Patrz réwniez: G25 (CIR_PKT), G26(BOLT_CYC)

G25 (CIR_PKT) Cykl frezowania kieszeni okraglych

Instrukcja powoduje wykonanie kieszeni okraggtej o okreslonych parametrach z
okreslong szybkoscig posuwu.

Format:
G25X Y I JZRQ_
lub:
G25X Y I JZRQ_

X, Y okreslajg potozenie punktu na okregu; |, J okreslajg potozenie srodka okregu.
Z okresla dolne potozenie kieszeni.

R oznacza potozenie ptaszczyzny odniesienia.

Q oznacza krok przesuwu.

G25 X10 Y10 Z-20 150 J50 R1 Q1;
lub:
G25 X10 Y10 Z-20 150 J50 R1;

Opis:

1.Kompensacja promienia narzedzia (G41, G42) zostaje odwotana. Uktad sterowania
bedzie automatycznie wykorzystywat promien biezgcego narzedzia do wyznaczania

biezgcej sciezki frezowania.

2.Jesli promien narzedzia nie jest ustawiony w parametrach instrukcji lub promien

narzedzia jest zbyt duzy, pojawi sie alarm i program zostanie przerwany.

3.W przypadku pominiecia parametru "Q", krok przesuwu jest automatycznie okreslany

jako promien biezgcego narzedzia.

4.Szybkos$¢ posuwu wgtebnego jest okreslona przez parametr uzytkownika (parametr Z
FEED IN PCK). Parametr ten jest obliczany jako procentowa wartosé szybkosci posuwu

XY. Szybkos¢ posuwu poziomego jest réwna biezgcej szybkosci posuwu.

Patrz rowniez: G24 (RECT_PKT), G26(BOLT_CYC)



G26(DIE_F) Cykl frezowania matryc wkleslych --Opcjonalnie

Cykl frezowania matryc wklestych. Stuzy do wykonywania kieszeni o $cianach, ktore nie
sg prostopadte do spodu kieszeni. Pozwala tworzy¢ kieszenie o katach zbieznych.

Format:

N okresla numer linii(lub etykiete), od ktérej zaczyna sie kontur.

R okresla wysokos¢ przeswitu.

Z okresla najnizsze potozenie powierzchni wklestej.

Q okresla przyrost w kierunku osi Z.

D okresla odlegtosé przesuniecia narzedzia na scianie bocznej miedzy zaprogramowang
krzywa konturu i rzeczywistg powierzchnig wklesta.

A okresla kat skosu mierzony od gornej do dolnej czesci powierzchni wkleste;j.

={ &=

*Funkcja ta jest stosowana jako drugi cykl obrébkowy. Wykonuje frezowanie wytgcznie
krawedzi konturu i stozka. Nie wykonuje obrobki kieszeniowej. Zalecane jest, aby
instrukcja G23 byta uzywana do obrébki kieszeniowej, natomiast ta funkcja do
wyréwnywania brzegéw i stozkowania.

*Instrukcja G26 wykorzystuje kompensacje narzedzia w oparciu o parametr biezgcego
narzedzia. Instrukcje G41, G42 nie sg wymagane w programie.



G27(DIE_M) Cykl frezowania matryc wypuklych --Opcjonalnie
Cykl frezowania matryc wypuktych.

Format:

*Funkcja ta jest uzywana razem z funkcjg odbicia lustrzanego G26.

%w

N(poczatek

K—7 <

*Patrz G26 - definicje parametréw.
*Jesli ksztatt konturu jest niesymetryczny, nalezy uzy¢ funkcji MIRROR, aby dopasowaé
czes¢ wypuktg do czesci wkleste;.

Przyktad:
G26 N100R10Z-10Q4D3A5;
ODBICIE LUSTRZANE (funkcja MIRROR);
G27 N-100R10Z-10Q4D3A5;
*Kompensacja promienia narzedzia zostanie automatycznie uaktywniona w
oparciu o parametry biezgcego narzedzia.

G28 (ZERO RETURN) Powroét do punktu zerowego

Powoduje powr6t osi do punktu zerowego referencyjnego (obrabiarki) przy szybkim
posuwie.

Format:
G28 XY Z

Podanie wartosci po parametrach X, Y, Z nie jest wymagane. W przypadku, gdy nie
okreslono Zzadnej osi, nastgpi powrét wszystkich osi do punktu wyjsciowego obrabiarki.
Instrukcja ta pozwala na definiowanie poszczegdlnych osi.

: G28 XY;
G28

G34 (CIRCYC) CYKL WIERCENIA OTWOROW PO OKREGU

Powoduje wykonanie kilku otworéw rozmieszczonych na okregu z okresSlong w
programie szybkoscig posuwu i narzedziem. Przed wywotaniem cyklu nalezy
zaprogramowaC operacje wiercenia. Uktad sterowania bedzie wéwczas powtarzat
operacje wiercenia kolejnych otworéw zgodnie z parametrami instrukcji G34.



Rozdziat: 6. PROGRAMOWANIE NC

starting
[point

J

I, J okres$la potozenie srodka okregu; N okresla liczbe
otworéw.

Format: N=8
G34 |~J~N~

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania
absolutnego (bezwzglednego).
. G35 (LINECYC) CYKL WIERCENIA

OTWOROW PO LINII

Powoduje wykonanie kliku otworow wzdtuz linii prostej z okreSlong w programie
szybkoscig posuwu i narzedziem. Przed wywotaniem cyklu nalezy zaprogramowac
operacje wiercenia. Ukfad sterowania bedzie woéwczas powtarzat operacje wiercenia
kolejnych otworéw zgodnie z parametrami instrukcji G35.

L.e
Format: Lo N=5
L .o
G35 L~A~N~ L oX A
L okresla odlegto$é miedzy \ of >

otworami Itunkt

A okresla kat nachylenia linii
N okresla liczbe otworéw

G36 (ARC_CYC) Cykl
wiercenia otworow po luku

Powoduje wykonanie kliku otworéw na czesci okregu z okreslong w programie
szybkoscig posuwu i narzedziem. Przed wywotaniem cyklu nalezy zaprogramowac
operacje wiercenia. Uktad sterowania bedzie wowczas powtarzat operacje wiercenia
kolejnych otworéw zgodnie z parametrami instrukcji
G36.

N=5 1st hole
Format: {9/
G361 J AN ;

LJ
I, J okreslajg odlegto$¢ miedzy biezgcym punktem na K
tuku i Srodkiem okregu w kierunku osi X i Y
A okresla kat miedzy otworami
N okresla liczbe otworow

G37 (RECTCYC) Cykl wiercenia otworow wedlug siatki

Powoduje wykonanie kliku otworéw rozmieszczonych wedtug siatki z okreslong w
programie szybkoscig posuwu i narzedziem. Przed wywotaniem cyklu nalezy
zaprogramowac operacje wiercenia. Uktad sterowania bedzie wodwczas powtarzat
operacje wiercenia kolejnych otworéw zgodnie z parametrami instrukcji G37.



Format: o ) o
G37 I~J~N~K~ i 9
[, J okres$lajg potozenie punktu
poczatkowego dla otworow

/1
\
]
AN

¢ D O—— D
rozmieszczonych w rownych odstepach — ]
w kierunku osi X i Y J
- . - - . .. . s . - . \
O M Pany r\\g)
1 / O/ N\
K=3
Ftoczqtek od | tego N=5

Kompensacja narzedzia - G40, G41, G42, G43 1 G49

Uktad sterowania DYNA 4M obstuguje dwa rodzaje kompensacji narzedzia -- kompensacja dtugosci narzedzia i
kompensacja promienia narzedzia.

KOMPENSACJA PROMIENIA NARZEDZIA

Kompensacja promienia narzedzia jest sposobem przesuwania biezgcej $ciezki narzedzia w lewg lub w prawg
strone od zaprogramowanej sciezki. Dzieki temu liczba zadan wykonywanych przez programiste jest mniejsza,
poniewaz promien narzedzia nie musi by¢ obliczany i dodawany w kazdej instrukcji potozenia. Zazwyczaj
kompensacja frezu jest programowana w celu przesuniecia frezu doktadnie o promien narzedzia tak, aby
Sciezka obrébkowa odpowiadata zaprogramowanej sciezce narzedzia. Funkcja TOOL w trybie MENU stuzy do
wprowadzania wszystkich parametréw narzedzia takich, jak promien/srednica narzedzia, offset narzedzia (lub
warto$s¢ zuzycia narzedzia) i dltugo$¢ narzedzia. Biezgca wartos¢ kompensacji narzedzia stanowi sume
promienia i offsetu narzedzia. Kompensacja promienia narzedzia mozliwa jest jedynie w osiach X-Y.

Kompensacja promienia narzedzia jest ustawiana i zerowana za pomocg instrukcji G40, G41 i G42. Instrukcja
G40 stuzy do anulowania kompensacji promienia narzedzia.

G40(OFF_COMP) Anulowanie kompensacji promienia narzedzia.

Format: G40;

kierunek kompensacii

Xl a)
NS \_/

lewostronna G42 : Kompensacja

Instrukcja G41 powoduje wybranie lewostronnej kompensacji promienia narzedzia, co

narzedzia w celu dopasowania $ciezki do wymiaru okreslonego przez wartosé promienia
narzedzia. Ukfad sterowania automatycznie odnajdzie odpowiednig warto$¢ promienia i
offsetu narzedzia na ekranie parametréow narzedzi. Dodatkowo, uzytkownik moze
okresli¢ w instrukcji dodatkowg wartos¢ offsetu narzedzia za pomocg parametru "Q".

Catkowita warto$¢ kompensacji narzedzi stanowi sume wartosci offsetu narzedzia i
wartosci parametru Q.

G41
G41D_



G41Q_

Instrukcja G41 samoczynnie przyporzadkowuje ten sam numer kompensacji promienia
narzedzia, co numeru narzedzia. Parametr "D" moze okresla¢ inny numer kompensaciji
narzedzia. Parametr "Q" okresla dodatkowg wartos¢ lub wielkos¢ kompensacji
promienia narzedzia.

Instrukcja G42 powoduje wybranie prawostronnej kompensacji promienia narzedzia, co
oznacza, ze narzedzie bedzie odsuwane w prawg strone od zaprogramowanej sciezki
narzedzia w celu dopasowania Sciezki do wymiaru promienia narzedzia ustawionego w
parametrze promienia narzedzia.



Ukfad sterowania automatycznie odnajdzie odpowiednig warto$¢ promienia i offsetu
narzedzia na ekranie parametrow narzedzi. Dodatkowo, uzytkownik moze okresli¢ w
instrukcji dodatkowg wartos¢ offsetu narzedzia za pomocg parametru "Q". Catkowita
wartos¢ kompensacji narzedzi stanowi sume wartosci offsetu narzedzia i wartosci
parametru Q. Parametry sg takie same, jak w przypadku instrukcji G41.

G42
G42D_
G42Q_

Instrukcja G42 samoczynnie przyporzgdkowuje ten sam numer kompensacji promienia
narzedzia, co numer narzedzia. Parametr "D" moze okresla¢ inny numer kompensacji
narzedzia. Parametr "Q" okresla dodatkowg warto$¢ lub wielko§¢ kompensacii
promienia narzedzia.

W przypadku uaktywnienia kompensacji promienia narzedzia, uktad sterowania bedzie
uruchamiat naprzéd 3 lub 5 instrukcji ruchu narzedzia w celu uniknigcia kolizji $ciezki
narzedzia. Funkcje te wykonywane sg zarowno w trybie krokowym oraz w trybie

ciggtym.

Kolizja (nadmierne nadciecie)

Mozliwe jest wykrycie i unikniecie kolizji narzedzia, jesli wystgpi ona w obrebie trzech
instrukcji ruchu narzedzia. W przypadku wykrycia kolizji narzedzia pojawia sie alarm, a
proces obrobkowy zostaje zatrzymany. Jak pokazano na ponizszych rysunkach, kolizja
moze zostac¢ wykryta, co pozwala na jej unikniecie.




Jednakze ponizszy rysunek pokazuje ze nie da sie unikngc¢ kolizji i wystgpi

nadciecie.

Mg

Podczas rozpoczynania kompensacji narzedzia nalezy uwazac, aby nie doszto do
nadcie¢. Dlatego bardzo waznym czynnikiem jest poczatek kompensacji narzedzia.
Nalezy sprawdzi¢ zaprogramowang i biezgcg Sciezke narzedzia.



GO01

&

G42
01
01

"""""" zaprogramowana Sciezka
— Biezaca ~ Sciezka

Podczas wylgczania kompensacji narzedzia trzeba takze zachowaé uwage. Nalezy
wykonac wyjscie narzedzia z profile.



GO

G40(

Zaprogramowana Sciezka
>Biezaca Sciezka

Kompensacja dlugosci narzedzia - G43

Instrukcja G43 umozliwia kompensacje dlugosci narzedzia. Dzieki temu uzytkownik
moze uzywaC narzedzi o roznych dlugosciach. Uklad sterowania automatycznie
odnajdzie wartos¢ offsetu dtugosci biezgcego narzedzia i doda wartos¢ dodatkowego
offsetu (okreslonego w wierszu instrukcji przez parametr Q) w celu obliczenia catkowitej
wartosci kompensaciji.

G43
G43 H_
G43Q_

Wartosci offsetu dtugosci narzedzia sg powigzane z numerami narzedzi. Dlatego, w
przypadku wywotania narzedzia nr 2 i instrukcji G43 bez parametru "H", ukiad
sterowania dostosuje wartos¢ dtugosci offsetu dla narzedzia nr 2. Jesli za parametrem
"H" bedzie sie znajdowac inna wartos¢, uktad sterowania uzyje wartoéci offsetu dla
narzedzia okreslonego przez parametry, w ktérych podano "H".

Parametr Q okres$la dodatkowg warto$¢ offsetu kompensacji diugosci narzedzia.
Ostateczna dtugo$¢é kompensacji narzedzia jest rowna offsetowi biezgcego narzedzia
oraz wartosci parametru Q okreslonego w tej instrukgciji.



Jesli parametr Q=0, offset dtugosci narzedzia wynosi 0. Dlugos¢ kompensacji jest
wowczas taka sama, jak dlugo$¢ narzedzia. W takiej sytuacji parametr Q mozna
pomingc.

G49(OFF_TL)
Anuluje kompensacje dtugosci narzedzia.

Format: G49;

G50 (OFFTRAN)

Anuluje funkcje skalowania, obrotu i odbicia lustrzanego.
Format: G50;

Patrz rowniez: G51(SCALE), G52(ROTATE), G53(MIRROR)

G51(SCALE)

Instrukcja ta stuzy do powiekszania lub zmniejszania wielko$ci ksztattu okreslonego w
programie. Funkcja skalowania jest okreslana przez poszczegdlne parametry.

Format: G511 _J X Y Z ;
G511_J P_;
X, Y, Z okreslajg wspétczynniki skali kazdej osi.

: G5110J0X2 Y2 Z2;

G51 10J10P2;

Opis:
1.Wspoditczynniki skali mogg by¢ okreslane dla kazdej osi w celu utworzenia elipsy itp..
2.Skala odnosi sie do biezacej ptaszczyzny roboczej.
3.Wspdtczynnik skali dla kazdej osi moze by¢ ustawiany w zakresie od 0.1 do 100.
4.Funkcja skalowania nie ma wptywu na kompensacje promienia narzedzia. W
niektorych przypadkach promien skalowanego tuku moze by¢ zbyt maty do wykonania
kompensacji promienia narzedzia.

G51.1 (MIRROR)

Instrukcja ta powoduje odbicie lustrzane ksztattu okreslonego w programie wedtug linii
odbicia lustrzanego okreslonej przed dwa punkty.

Format: G51.1 X_Y_ | J_
(X,Y) sg wspotrzednymi pierwszego punktu linii, natomiast (1,J) wspotrzednymi drugiego
punktu linii odbicia lustrzanego.

: G51.1 X0 YO 110 J10;



Opis:

1.Ptaszczyzna odbicia lustrzanego jest prostopadta do ptaszczyzny gtdwne;j.

2.Instrukcja G51.1 odwraca kierunek $ciezki narzedzia. Kierunek kompensacji narzedzia
jest oparty o kierunek narzedzia po wykonaniu instrukcji M53.

G51.2(XYZ)

Definiuje specjalng ptaszczyzne gtéwng stuzgcg do programowania na ptaszczyznach
innych niz XY, YZ i XZ.

Opis:

Instrukcja ta zmienia normalng gtéwng ptaszczyzne programowania okreslong przez
instrukcje G17, G18, G19. Instrukcje G17, G18, G19 stuzg do przywracania pierwotnej
gtéwnej ptaszczyzny programowania ustawianej przez instrukcje M54.

Format: G51.2Z X _

Z okresla kat obrotu ptaszczyzny dookota podstawowej osi Z
w lokalnym punkcie zerowym.

X okresla kat obrotu ptaszczyzny dookofa podstawowej osi X
w lokalnym punkcie zerowym.

: G51.2 Z45X30;

Z

" KROK KROK

1.0$ X jest uzywana jako o$ obrotu osi Z i Y o 45 stopni do przodu w celu utworzenia
nowego ukfadu wspétrzednych XY'Z'.

2.0$ Y' jest uzywana jako o$ obrotu osi X o 30 stopni w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara w celu utworzenia koncowego uktadu wspotrzednych.

3.Po utworzeniu nowego ukfadu wspotrzednych wszystkie instrukcje wystepujagce w
dalszej kolejnosci w programie bedg uzywa¢ nowego ukfadu wspéirzednych do
momentu wywotania instrukcji G17, G18 lub G19.



G52(ZERO_AT)
Instrukcja tworzy lokalny punkt zerowy w danym punkcie.

Format:
Gh2XY ZUYV

lub: G52 A_L_Z

Parametry X, Y, Z, U, V lub A, L, Z okreslajg potozenie nowego lokalnego punktu
zerowego. Wszystkie wartosci odnoszg sie do biezgcego uktadu wspotrzednych
roboczych. Programowanie w trybie ABS/INC da w rezultacie ten sam wynik.

: G52 X10Y10210;
G52 L10A45210;

Opis:

1.Instrukcja tworzy jedynie lokalny punkt zerowy i nie zmienia biezgcego ukfadu
wspétrzednych roboczych.

2.Ustawienie biezgcego uktadu wspotrzednych roboczych powoduje skasowanie
lokalnego punktu zerowego.

rugi lokalny punkt zerowy
X2 kreslony przez irJstrukcje

V2 ~en
X1 ~A 4

-

i
biezace potozenie
V1 Pierwpzy lokalny pI:tkt Zerowy  narzedzia

ol:reé1 ony przez instrfikcje (G52
G54\~JG59 (l;x:s;)léhzedne ]
OGS 3 (punkt ZETOWV g
G53(COORDO

Instrukcja powoduje przyjecie podstawowego uktadu wspétrzednych obrabiarki jako
biezgcego uktadu wspotrzednych programowania obrobki.

Format:
G53;

Opis:

1. Punkt zerowy okreslony w instrukcji G53 zwany jest punktem zerowym obrabiarki.
Okreslany jest w odniesieniu do punktu referencyjnego (wyjsciowego) obrabiarki. Punkt
ten nie moze by¢ zmieniany przez uzytkownika.



G53,1 ~ G53,9

G54.0 (COORDI1) ~ G54.9
G55.0 (COORD2) ~ G55.9
G56.0 (COORD3) ~ G56.9
G57.0 (COORD4) ~ G57.9
G58.0 (COORDS) ~ G58.9
G59.0 (COORDG) ~ G59.9

Instrukcja powoduje przyjecie ukfadu wspdétrzednych roboczych jako biezgcego ukfadu
wspotrzednych programowania obrébki.

Format:
G54;

Opis:

1.Uzytkownik moze wybraé biezgcy uktad wspdtrzednych programowania obrébki
sposrod uktadéw wspétrzednych G53.1~ G59.9 za pomocg instrukcji NC. Punkt zerowy
uktadow wspétrzednych G53.1~G59.9 moze by¢ zmieniany przez program NC
(instrukcja G10). Punkty te mogg by¢ rowniez zmieniane na ekranie STATUS.

2.Wyboér innego uktadu wspotrzednych sposrod G53.1~ G59.9 powoduje skasowanie
biezgcego lokalnego uktadu wspotrzednych.

G68 (ROTATE)

Instrukcja powoduje obrdcenie programu obrébki wokoét danego punktu.
Format:
G681 _J A ;

I, J oznaczajg wspoétrzedne punktu srodkowego obrotu
A oznacza kat obrotu

G73(STEP_CYC)

Instrukcja powoduje wykonanie cyklu wiercenia w wielu przejsciach w danym potozeniu
przy biezgcej szybkosci posuwu i przy pomocy danego narzedzia. O$ Z bedzie
przesuwac sie do dotu na gtebokos¢ okre$long przez parametr "Q". Po osiggnieciu
gtebokosci przesuwu, 0$ Z bedzie wycofywana do goéry o wielko$¢ przesuwu okreslong
przez parametr uzytkownika (warto$¢ M instrukcji G83). Proces ten jest powtarzany do
momentu osiggniecia ostatecznej gtebokosci cyklu wiercenia. Parametr "P" moze byc¢
réwniez okreslony w celu wywotania przerwy pod koniec kazdego kroku wiercenia.

Format:

G73X .Y Z R QP_

gdzie X, Y oznaczajg wspotrzedne potozenia wiercenia
Z oznacza potozenie spodu otworu

R oznacza ptaszczyzne odniesienia

P oznacza czas przerwy pod koniec kazdego kroku wiercenia



Q oznacza przyrost gtebokosci dla kazdego kroku wiercenia
G74(TAP_REV)

Instrukcja zmienia kierunek gwintowania (lewostronny) w danym potozeniu. Patrz
G84(TAP) w celu uzyskania szczegodtowych informacii.

Format:
G714 XY ZRF

gdzie X, Y oznaczajg wspotrzedne potozenia wiercenia ,

Z oznacza potozenie spodu otworu,

R oznacza potozenie ptaszczyzny odsuniecia,

F oznacza dtugo$¢ skoku gwintu (parametr uzywany tylko w uktadzie metrycznym),

E oznacza liczbe zwojow gwintu na cal (parametr uzywany tylko w uktadzie calowym).

G76(BORE_F)

Instrukcja wykonuje wytaczanie doktadne w danym potozeniu przy przesuwaniu
narzedzia w kierunku osi X, Y z biezgcg szybkoscig posuwu. Narzedzie przesuwa sie do
dotu w kierunku osi Z do momentu osiggniecia gtebokosci koncowej. Po osiggnieciu
gtebokoéci koncowej, wrzeciono obraca sie na swojg pozycje orientowania i nastepnie
przesuwa osie X i Y w celu odsunigcia narzedzia od powierzchni obrabianej. Nastepnie
wrzeciono powraca na ptaszczyzne "R". Pozwala to unikngé zarysowania powierzchni
obrabianej przez koncéwke narzedzia podczas wycofywania narzedzia.

Format: G76 X Y. Z R | J_

gdzie X, Y oznaczajg wspotrzedne potozenia wiercenia
Z oznacza potozenie spodu otworu

R oznacza ptaszczyzne odniesienia

I, J oznaczajg wartosci przesuniecia w kierunku osi X, Y

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego).

G80 Instrukcja odwotania statego cyklu wiercenia.

G81 (DRILL)
Instrukcja powoduje wykonanie cyklu wiercenia otworéw w danym potozeniu z biezacg
szybkoscig posuwu.

Format: G81X Y Z R_

X, Y oznaczajg wspétrzedne potozenie wiercenia,

Z oznacza gtebokos$¢ otworu,

R oznacza ptaszczyzne odniesienia.

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego)/
przyrostowego (inkrementalnego).



G82(DRILL_P)

Instrukcja powoduje wykonanie cyklu wiercenia w danym potozeniu z biezgca
szybkoscig posuwu z postojem narzedzia na dole otworu. Instrukcja ta ma takie same
znaczenie, jak instrukcja G81 z dodaniem postoju narzedzia.

Format:

G82X Y ZRP

X, Y oznaczajg wspétrzedne potozenie wiercenia
Z oznacza potozenie spodu otworu
R oznacza ptaszczyzne odniesienia
P oznacza czas postoju narzedzia na dole otworu

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego)/
przyrostowego (inkrementalnego).

G83(DRILL_Q) PECK DRILLING

Cykl ten jest przeznaczony do wiercenia gtebokich otworéw. Powoduje przesuniecie
narzedzia do dotu na glebokos$¢ okreslong przez parametr "Q". Po osiggnieciu tej
gtebokoéci, 0$ Z jest przesuwana z szybkim posuwem do géry do ptaszczyzny "R",
nastepnie jest ustawiana z szybkim posuwem, po czym wznawiany jest jej przesuw ze
zwyktym posuwem. Odlegtosé miedzy poprzednim punktem wiercenia, a potozeniem
kolejnego poczgtkowego punktu wiercenia jest okreslona przez parametr uzytkownika
"Warto$¢ M dla G83".

Format: G83 X Y Z Q R_

gdzie X, Y oznaczajg wspotrzedne potozenia wiercenia

Z oznacza potozenie spodu otworu

R oznacza ptaszczyzne odniesienia

Q oznacza przyrost gtebokosci dla kazdego kroku wiercenia

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego)/
przyrostowego (inkrementalnego).

G84 (TAP) GWINTOWANIE

Gwintowanie sztywne powoduje zsynchronizowanie obrotdw wrzeciona i przesuwu
wzdtuz osi Z (przy okreslonej liczbie obrotow wrzeciona na minute) z gtebokos$cig
okreslong za pomocg wartosci parametru "Z". Worzeciono obraca sie w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara (instrukcja M3) i 0$ Z przesuwa sie do dotu w
stosunku okreslonym przez parametr "E" lub "F". Wrzeciono zmienia kierunek obrotéw
na gtebokosci "Z" i 0§ Z jest przesuwana z powrotem do géry do ptaszczyzny "R".
Liczba obrotéw wrzeciona na minute powinna zostac¢ okreslona wczesniej.

Format:

gdzie X, Y oznaczajg wspétrzedne potozenia otworu, Z oznacza zgdang gtebokos¢
otworu,



R oznacza potozenie ptaszczyzny odsuniecia,
F oznacza dtugo$¢ skoku gwintu (parametr uzywany tylko w uktadzie metrycznym),
E oznacza liczbe zwojow gwintu na cal (parametr uzywany tylko w ukfadzie calowym).

Gwintowanie gwintu 1/4-20 o gtebokosci otworu 1.000" w potozeniu X=0 Y=0,
zaczynajgc w odlegtosci 0.100" nad czescia:

G84 X0 Y0 Z-1.0 R0.1 E20

Gwintowanie gwintu 6 mm x 1.0 skok o gtebokosci 20 mm, zaczynajgc w odlegtosci 2
mm nad czescig: G84 X0 Y0 Z-20. R2. F1,0

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego)/
przyrostowego (inkrementalnego).

G85 (BORE)

Instrukcja powoduje dokfadne wytoczenie otworu w danym potozeniu z biezgcym
posuwem i przy pomocy danego narzedzia. OS Z jest najpierw ustawiana na
ptaszczyznie "R" i nastepnie przesuwana do dotu na gteboko$¢ okreslong przez
parametr "Z". Wrzeciono jest wycofywane przy takiej samej szybkosci posuwu do géry
do ptaszczyzny "R".

Format:
G85X Y Z R _

X, Y oznaczajg wspoétrzedne potozenie wiercenia,

Z oznacza gtebokos$¢ otworu,

R oznacza wspétrzedng Z ptaszczyzny poczgtkowe;.

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego)/
przyrostowego (inkrementalnego).

G86(BORE_P)

Instrukcja wykonuje wytaczanie otworu w danym potozeniu z biezgcg szybkoscig
posuwu z postojem narzedzia na dole otworu. Po osiggnieciu gtebokosci Z obroty
wrzeciona zostajg zatrzymane i jest ono wycofywane szybkim posuwem do goéry do
ptaszczyzny "R", po czym obroty wrzeciona zostajg wznowione.

Format:
G866 XY ZRP

X, Y oznaczajg potozenie otworu,
Z oznacza gtebokos¢ otworu,
R oznacza wspotrzedng Z ptaszczyzny poczatkowej,

P oznacza czas postoju ( milisekundy ) na dole otworu, domysinie czas ten wynosi
zero.
Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego

(bezwzglednego)/przyrostowego (inkrementalnego).



: G86 X10 Y10 Z-10 R5 P1.;



Opis:

1. Jesli wrzeciono znajduje sie w trybie orientowania, narzedzie wraca na ptaszczyzne
odniesienia w tym trybie. W przeciwnym razie narzedzie jest wycofywane na
ptaszczyzne odniesienia recznie przy zatrzymanym wrzecionie.

G87(BORE_B) WYTACZANIE WSTECZNE

Instrukcja wykonuje wytaczanie otworu w danym potozeniu przy przesuwaniu narzedzia
w kierunku osi X, Y z biezgcg szybkoscig posuwu. Wrzeciono zostaje ustawione nad
srodkiem otworu, po czym jego obroty zostajg zatrzymane. Nastepnie zostaje
zorientowane i przesuniete szybkim posuwem w potozenie X, Y, po czym jest
przesuwane na gtebokos¢ Z szybkim posuwem. Nastepnie jest przesuwane z powrotem
o okreslone potozenie | i J w kierunku potozenia srodka otworu X i Y i wigczone zostajg
jego obroty. Wrzeciono wykonuje wowczas przesuw na dang gtebokos¢ Z. Pozwala to
unikngé zarysowania powierzchni wierconego otworu przez kohcowke narzedzia
podczas ustawiania/wycofywania narzedzia. Wrzeciono wznawia swoje obroty po
zakonczeniu cyklu. W przypadku utworzenia ptaszczyzny R ponizej wartosci Z, cykl ten
staje sie cyklem wytaczania wstecznego.

Format:
G87 XY ZR 1 J_

X, Y oznaczajg wspétrzedne potozenia otworu,

Z oznacza gtebokosc¢ otworu,

R oznacza wspotrzedng Z ptaszczyzny poczatkowej,

I, J oznaczajg wartosci przesuniecia w kierunku osi X, Y

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego)/
przyrostowego (inkrementalnego).

Przyktad:

Whytoczenie wsteczne otworu w X1, Y1 o glebokosci 17, zaczynajgc w odlegtosci
0.100” ponizej dolnej powierzchni otworu, przy pomocy gtowicy wytaczarskiej z nozem
oprawkowym wystajgcym .200” poza korpus gtowicy:

G87 X0. Y0. Z1. R-1.110.1 JO.1 F10.
GS88(BORE_M)

Instrukcja wykonuje wytaczanie otworu w danym potozeniu z biezgcg szybkoscig
posuwu z postojem narzedzia na dole otworu. Obroty wrzeciona zostajg zatrzymane na
dole otworu i wrzeciono wchodzi w stan wstrzymania przesuwu. Wrzeciono jest
wycofywane do géry szybkim posuwem po nacisnieciu przycisku rozpoczecia cyklu.
Wrzeciono wznawia swoje obroty po osiggnieciu ptaszczyzny R.

Format:
G88XYZRP

X, Y oznaczajg wspétrzedne potozenia otworu,



Z oznacza gtebokos¢ otworu,
R oznacza wspoirzedng Z ptaszczyzny poczatkowe;,

P oznacza czas postoju ( milisekundy ) na dole otworu, domysinie czas ten wynosi
zero. Potozenie otworu jest okredlane w trybie programowania absolutnego

(bezwzglednego)/przyrostowego (inkrementalnego).

G89(BORE_S)

Instrukcja wykonuje doktadne wytoczenie otworu w danym potozeniu i wycofanie
narzedzia z biezgcg szybkoscig posuwu. Instrukcja ta ma takie same znaczenie, jak
instrukcja G85 z dodaniem postoju narzedzia.

Format:
G8IXYZRP

X, Y oznaczajg wspétrzedne potozenia otworu,

Z oznacza gtebokos¢ otworu,

R oznacza wspoirzedng Z ptaszczyzny poczatkowe;,

P oznacza czas postoju ( milisekundy ) na dole otworu, domyslinie czas ten wynosi
zero.

Potozenie otworu jest okreslane w trybie programowania absolutnego (bezwzglednego)/
przyrostowego (inkrementalnego).

G90(ABS) i G91(INC)

Instrukcja ABS ustawia tryb programowania we wspotrzednych absolutnych
(bezwzglednych).

Instrukcja REL ustawia tryb programowania we wspétrzednych wzglednych.

Format:
G9a0

GO1

GO00 X0 YO0;
G90;

GO01 X100 Y100;
G91;

G01 X100 Y30;

W podanym przyktadzie pierwsza instrukcja GO01 przesuwa narzedzie do punktu
P1(100,100), natomiast druga instrukcja GO1 przesuwa narzedzie do punktu
P2(200,130).

Opis:



1. W trybie ABS potozenie dla instrukcji przesuwu odnosi sie do biezacego punktu
zerowego. W trybie REL (przyrostowym) potozenie dla instrukcji przesuwu odnosi sie do
punktu poczatkowego instrukcji przesuwu.



GI92(CURRENT)
Instrukcja okresla programowy punkt referencyjny (lokalny punkt zerowy) w programie
NC.

Format:
G92XYZUYV

lub: G92A L Z_

X, Y, Z, U, V oznaczajg nowe wspoirzedne biezgcego potozenia.
A , L, Z oznaczajg nowe wspotrzedne biezgcego potozenia wyrazone w postaci
wspotrzednych cylindrycznych.

: G92 X10 Y10 Z10 U0 V0;
Wspotrzedna biezgcego potozenia bedzie wynosi¢ (10,10,10).

Opis:

1. Instrukcja G92 okresla zawsze potozenie biezgcego narzedzia w odniesieniu do
nowego lokalnego punktu zerowego. Obecny tryb ABS/INC nie ma wptywu na
dziatanie tej instrukciji.

2. Instrukcja tworzy jedynie lokalny punkt zerowy, ale nie zmienia biezgcego uktadu
wspotrzednych roboczych.

iezace potozenie
arzedzia

ogvy lokalny punktu zgrowy okreslony
rzez instrukcje G92 XxYy

A

\]
G353 or G54~G59

G94 (F_MIN)
Instrukcja ta ustawia szybkos¢ posuwu jako mm/Minute.

v

G995 (F_REYV)
Instrukcja ta ustawia szybkos¢ posuwu jako mm/Obrot.

G98 & G99 (END_Z0 & END_R)

Instrukcje te sg stosowane w cyklach wiercenia, gwintowania i wytaczania. Okreslajg
potozenie osi Z po wykonaniu otworu oraz powodujg przesuniecie osi X i Y do potozenia
kolejnego obrabianego otworu. Instrukcje te réznig sie miedzy sobg tym, ze jedna z nich
przed wywotaniem cyklu powoduje ustawienie osi Z w punkcie poczatkowym,



natomiast druga powoduje ustawienie osi Z w potozeniu okreslonym przez parametr "R".

G98 - Instrukcja ta ustawia oS Z w potozeniu poczgtkowym pomiedzy otworami. Na
przyktad, jesli o§ Z zostata ustawiona w dodatniej wspoirzednej o wartosci 25 mm i
wartos¢ parametru "R" cyklu wynosi 2 mm, os Z zostanie przesunieta o 25 mm miedzy
otworami.

G99 - Instrukcja ta ustawia o$ Z miedzy otworami w potozeniu okreslonym przez
parametr "R". Na przykiad, jesli o§ Z zostata ustawiona w dodatniej wspdtrzednej o
wartosci 25 mm i wartos¢ parametru "R" cyklu wynosi 2 mm, o$ Z zostanie przesunieta o
2 mm miedzy otworami.

Istniejg dwie specjalne instrukcje kodéw DYNA, ktére nie odpowiadajg kodom G.

SMOOTH-= Instrukcja ta stuzy do zmiany szybkosci posuwu przy wykanczaniu w
programie NC.

ZFEED= Instrukcja ta stuzy do zmiany szybkosci posuwu osi Z, stosowana jest w
programie NC w cyklu frezowania kieszeni. Uzytkownik moze okresla¢ i modyfikowac
szybkos$¢ posuwu osi Z w cyklu frezowania kieszeni tylko w parametrze uzytkownika (w
wersji starszej niz 2.2.). W przypadku wersji od 2.2, szybkos¢ posuwu osi Z w cyklu
frezowania kieszeni moze by¢ modyfikowana instrukcjg NC. Instrukcja ta ma charakter
modalny. Po zmodyfikowaniu wartosci posuwu osi Z, wszystkie kolejne szybkosci
posuwu dla cyklu frezowania kieszeni bedg zmieniane do momentu uzycia innej
instrukcji ZFEED=.



Definicja kodow M

MO0(STOP)

Instrukcja MO0 powoduje zatrzymanie programu. Przesuw osi zostaje zatrzymany,
natomiast wrzeciono i chtodziwo zostajg wytgczone. Uktad sterowania CNC znajduje sie
w stanie wstrzymania przesuwu. Uktad sterowania wznawia swoje dziatanie po

nacisnieciu klawisza CYCLE START. Chiodziwo i wrzeciono muszg zostac
zaprogramowane na rozruch.

MO01 (OPTSTOP)
Instrukcja MO1 dziata w taki sam sposob, jak instrukcja M0O, za wyjatkiem tego, ze jest
wykonywana, jesli przetgcznik OPTIONAL STOP znajduje sie w pozycji ON. Przesuw

osi, wrzeciono i chiodziwo zostajg zatrzymane. Uktad sterowania CNC pozostaje w
stanie wstrzymania przesuwu do momentu nacisniecia klawisza CYCLE START.

MO02(END)

Instrukcja MO02 jest instrukcjg zakonczenia programu. Powoduje zatrzymanie wrzeciona i
chtodziwa. Nastepuje przejscie na poczatek programu NC.

MO3(SPDL_ON)

Instrukcja M03 witgcza prawe obroty silnika wrzeciona (zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara). Predkosé obrotowa musi by¢ okreslona za pomocg instrukcji "S". Predkos¢ ta
jest zachowana do momentu wykonania instrukcji MO0, M0O1, M05, M02 lub M30.
MO04(SPDL_REV)

Instrukcja M04 wigcza lewe obroty silnika wrzeciona (przeciwnie do ruchu wskazéwek

zegara). Predkos¢ obrotowa musi by¢ okreslona za pomocg instrukciji "S". Predkos¢ ta
jest zachowana do momentu wykonania instrukcji MO0, M01, M05, M02 lub M30.

MOS(SPDL_OFF)

Instrukcja MO5 powoduje wytgczenie silnika wrzeciona i zatrzymanie wrzeciona.
Format: MO5;

MOS(CLNT_ON)

Instrukcja M08 powoduje wigczenie pompy chtodziwa.

Format: MOS;



MO9(CLNT_OFF)
Instrukcja M09 powoduje wytgczenie pompy chtodziwa.
M13 - Wlaczenie wrzeciona (obroty prawe) i chlodziwa

Instrukcja M13 powoduje wigczenie prawych obrotéw wrzeciona oraz réwniez wigczenie
pompy chtodziwa.

M14 - Wlaczenie wrzeciona (obroty lewe) i chlodziwa

Instrukcja M14 powoduje wtgczenie lewych obrotow wrzeciona oraz réwniez wigczenie
pompy chtodziwa.

M19(SPDL_ORNT)

Instrukcja M19 powoduje obrécenie wrzeciona na pozycje orientowania. Pozwala to na
ustawienie obrotowego magazynu wymiany narzedzi.

Opis:

1.Pozycja orientowania moze by¢ regulowana przez ustawienia parametréw
systemowych.

2.Instrukcja ta jest okreslana przez makroinstrukcje uzytkownika. W razie koniecznosci
mozna jg ponownie zdefiniowad.

M22(SYNC_OUT)
M23(SYNC_WAIT)

Instrukcje M22 i M23 umozliwiajg podtgczenie zewnetrznego urzgdzenia. Zazwycza;
obrabiarka wyposazona jest w listwe zaciskowg na potaczenia (patrz instrukcja obstugi
dotyczgca konfiguracji sygnatu). Listwa zaciskowa posiada styki, ktére sg podtagczone od
strony wewnetrznej do przekaznika. Uzytkownik moze zmieni¢ w razie koniecznosci
dziatanie przekaznika. Przekaznik moze wysyta¢ sygnat impulsowy lub sygnat blokujacy,
ktory jest zatrzymywany po jednorazowym odebraniu sygnatu kohcowego.

Te dwie instrukcje M sg definiowane w makroinstrukcjach uktadu sterowania i zapisane
w pliku "4M_SUB.DAT". Dostepne sg 2 styki (N131 i N132) pozwalajgce na wysytania
sygnatdbw na zewnagtrz. Obecne sg réwniez dwa rodzaje stykdw wejsciowych
oczekujgcych na sygnaty koncowe: normalnie otwarte X60, X62 oraz normalnie
zamkniete X61, X63.

Format: M22 lub M23

(Patrz makroinstrukcja uktadu sterowania w celu uzyskania doktadniejszych
informaciji o uktadach logicznych)

Przyktad: Ponizsza instrukcja generuje dwusekundowy sygnat impulsowy kodu M.
/IM22
ON N131

DWELL 02 Jest to jedynie przyktad. Nie jest to standardowo
DWELL 02 wbudowana makroinstrukcja uktadu sterowania.



OFF 131
M99

Ta przyktadowa makroinstrukcja generuje kod M oczekujgcy na sygnat kohicowy. (X60)

/IM22
ON N131 Jest to jedynie przyktad. Nie jest to standardowo
WAIT X-60 wbudowana makroinstrukcja uktadu sterowania.
OFF 131

M99

Ponizsze przyktadowe makroinstrukcje definiujg zaréwno instrukcje M22 i M23.
Instrukcja M22 wigcza sygnat, natomiast instrukcja M23 oczekuje na sygnat koncowy i
odwotuje instrukcje M22.

1IM22
ON N131

M99

1IM23

WAIT X-60
OFF N131
M99

M30 (REWIND)

Instrukcja ta konczy program. Dziata tak samo, jak instrukcja M02.
Format: M02 ;

M35

Uruchomienie przenosnika wioérow do przodu (w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara).

M36

Uruchomienie przenosnika wiéréw do tytu (w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara).

M37
Whytaczenie przenosnika wiorow. Przenosnik wiorow mozna réwniez wytgczy¢ za
pomocg klawisza RESET lub EMERGENCY.

M39 (AUTO OFF)
Instrukcja automatycznego wytgczenia zasilania.

M40
Instrukcja blokady osi U.



M41
Instrukcja odblokowania osi U.

M60(OFF)

Instrukcja resetuje znacznik stanu ukfadu sterowania CNC.
Format: M60 N _
N oznacza numer znacznika stanu.(128-255)

: M60 N136;
Opis:

1.Znaczniki stanu ukfadu sterowania CNC sg uzywane do komunikacji miedzy uktadem
sterowania CNC, a sterownikiem PLC. W schematach drabinkowych sterownika PLC,
Xxx wskazuje stan znacznika o numerze Nxx w uktadzie sterowania CNC.

2.Stany ukfadu sterowania CNC od 160~255 majg okreslone znaczenia w uktadzie
sterowania CNC. Nalezy zachowa¢ ostroznos$¢ podczas zmiany tych znacznikoéw stanu.
3.Stany ukfadu sterowania CNC od 128~159 sg okreslane przez uzytkownika.

M61(ON)

Instrukcja ustawia znacznik stanu ukfadu sterowania CNC.

Format: M61 N_

N oznacza numer znacznika stanu.(128-255)
: M61 N136;

Opis:

1.Znaczniki stanu uktadu sterowania CNC sg uzywane do komunikacji miedzy uktadem
sterowania CNC, a sterownikiem PLC. W schematach drabinkowych sterownika PLC,
Xxx wskazuje stan znacznika o numerze Nxx w uktadzie sterowania CNC.

2.Stany ukfadu sterowania CNC od 160~255 majg okreslone znaczenia w uktadzie
sterowania CNC. . Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas zmiany tych znacznikéw
stanu.

3.Stany uktadu sterowania CNC od 128~159 sg okreslane przez uzytkownika.

M62(WAIT)

Instrukcja powoduje oczekiwanie na sygnat sterownika PLC. W instrukcji moze
wystepowac tylko jeden styk.

Format:

M62 X_;

M62 Y_;

M62 M_;

M62 E_;

M62 C_;
X,Y,M,E,C, T oznaczajg styki sterownika PLC. Patrz odnosnik dotyczacy definicji
sterownika PLC.



M70(DNC)
Instrukcja odczytuje plik NC normalnie lub przez port szeregowy i uruchamia program w
trybie bezposredniego sterowania numerycznego (DNC).

Format: M70 _
: M70;
M70 FIRST.NC;
Opis:

1.Zabronione jest wywotywanie programu DNC z programu DNC. (Instrukcja M70 nie
moze by¢ zagniezdzona)
2.Jesli po instrukcji M70 wystepuje nazwa pliku, uktad sterowania CNC wyszukuje
okreslony plik na twardym dysku. Zalecane jest, aby instrukcja M70 byta uzywana do
uruchamiania duzych programow NC (ponad 1 megabaijt).
Jedli uzyta jest sama instrukcja M70, uktad sterowania odczytuje program przez port
szeregowy.
3.Uzywanie instrukcji GOTO, CALL, REPEAT w programie DNC jest zabronione.
4.Wiecej informaciji o trybie bezposredniego sterowania numerycznego (DNC) znajduje
sie w rozdziale 4.5.

M71(1F)

Instrukcja wykonuje skok warunkowy do okreslonego wiersza programu. Wymagane jest
podanie warunkow ograniczajgcych. W przypadku spetnienia tych warunkow, nastepuje
skok do okredlonego wiersza programu. W przeciwnym razie wykonywany jest kolejny
wiersz programu.

Format:
M71N_>_;
M71 N_<_;
M71 X_;
M71Y_;
M71 M_;
M71 E_;
M71 C_;
M71T_;

X,Y,M,E,C, T oznaczajg zmienne sterownika PLC.

M71 N#23>0.5;
GOTO N111;
#23=#26;

Opis:

1. Wyrazenie musi wystepowac po N. Jesli wyrazenie jest spetnione, wykonywana jest
kolejna instrukcja po instrukcji IF. Jesli wyrazenie nie jest spetnione, instrukcja
wystepujgca po instrukcji IF jest pomijana i wykonywana jest kolejna instrukcja. Na
powyzszym przyktadzie: jesli wyrazenie jest spetnione, program przeskakuje do
wiersza o numerze 111.



Jesli wyrazenie nie jest spetnione, program wykonuje instrukcje przypisania:
#23=#26.

2. Wyrazenie warunkowe moze zawierac¢ state i/lub wyrazenia arytmetyczne. "IF X-120"
oznacza, ze jesli sygnat wejsciowy x120 jest niski, wéwczas X-120 jest prawdziwe.
"IF X120" oznacza, ze jesli sygnat wejsciowy x120 jest wysoki, wowczas X120 jest
prawdziwe.

M72(GOTO)

Instrukcja wykonuje skok bezwarunkowy do okreslonego wiersza programu.

Format: M72 N _
N oznacza numer wiersza w programie NC.
Opis:

1.Instrukcje GOTO sg zabronione w programie DNC.

2.Numery wierszy w normalnym programie NC uzytkownika powinny by¢ z zakresu
0~9999. Wiersze o numerach z zakresu 10000~-29999 sg uzywane wyjatkowo w
makroprogramie uzytkownika.

3.W programie NC zabronione jest duplikowanie tego samego numeru wiersza.

M73 (REPEAT)

M74(RPT_END)

Instrukcja M73 stuzy do wykonywania programu NC N razy pomiedzy instrukcjami M73 i
M74.

Instrukcja M74 jest uzywana jako znacznik konca powtérzen,

Format:
M73 N_;
M74;

N oznacza liczbe powtorzen.

: M73 N4;

RPT_END;

Opis:

1.Program zawierajgcy instrukcje REPEAT musi takze zawiera¢ instrukcje RPT_END.

2.Zabronione jest stosowanie wiecej niz 3 zagniezdzonych powtorzen.
3.W programie DNC zabronione jest uzywanie instrukcji REPEAT.

M76(NEW)



Instrukcja rozpoczyna wykonywanie nowego programu po zakonczeniu dotychczas
wykonywanego programu.
Nazwa pliku kolejnego programu jest podawana po instrukcji M76.

Format: M76 nazwa pliku
: M76 FIRST.NC

Opis:

1.Podana tutaj definicja instrukcji rézni sie od innych starszych uktadéw sterowania
CNC, poniewaz funkcja przewijania tasmy nie jest juz diuzej potrzebna w uktadzie
sterowania 4M_CNC.

2.W przypadku niepodania nazwy pliku po instrukcji M76, funkcja ta bedzie dziatata tak
samo, jak instrukcja MOO.

M77(BLOCK)

M78(BK_END)

Instrukcja M77 okredla poczatek bloku programu i przenosi wybrane parametry do
instrukcji cyklow statych. Instrukcja M78 okresla koniec bloku programu.

Format:

M77 A_B C_..N_;

A, B,C.. N: oznaczajg parametry, ktére sg przenoszone do instrukcji cyklow statych.
M78;

M77 X#23 Y#24;

M78;
Opis:

1.Uzywana w przypadku instrukcji cykléw statych, ktére sg opisywane przez wiele
instrukciji.

2.Instrukcja M77 musi by¢ uzywana razem z instrukcjg M78.

3.Instrukcja uzywana w makroprogramie.

M79(ERROR)

Instrukcja powoduje wywotanie funkcji odpowiedzialnej za wyswietlanie komunikatow
btedow. Funkcja ta wyswietla okreslony komunikat btedu na ekranie. Jest zazwyczaj
uzywana w makroprogramie i dziata w taki sam sposob, jak w przypadku wystgpienia
btedu w uktadzie sterowania.

Format: M79 N_
N oznacza numer komunikatu btedu wyswietlany na ekranie.

Dostepnych jest wiele setek ponumerowanych komunikatéw btedow. Instrukcja ta
wyswietla komunikat btedu o okreslonym numerze.



MS80(SPDL_CAL)

Instrukcja oblicza predkosé obrotowg wrzeciona.

Format: M80

Opis:

Instrukcja ta zawiadamia uktad sterowania o koniecznosci okreslenia aktualnej
predkosci obrotowej wrzeciona. Aktualna predkos¢ obrotowa wrzeciona jest zapisywana

w parametrze uzytkownika nr 105.

MS8I1(TC)
Wymiana danych dotyczgcych narzedzia miedzy wrzecionem, a narzedziem o numerze
okreslonym przez parametr N_ w instrukcji M81.

Format: M81 N_

Opis:

1.Instrukcja ta ma charakter niemodalny. Powoduje zamiane narzedzia nr 0 (narzedzie #
zamocowane we wrzecionie) na okreslone narzedzie #.

2.Instrukcja ta gwarantuje, ze dane dotyczgce narzedzia w uktadzie sterowania CNC
beda odpowiada¢ aktualnie wymienionemu narzedziu. Instrukcja ta jest zazwyczaj
stosowana w makroinstrukcji wymiany narzedzi.

M82(TS)
Wybor narzedzia i obliczanie kroku przesuwu.
Format: M82 N_

N oznacza wybrany numer narzedzia.

Opis:

1.Instrukcja ta ma charakter niemodalny. Poréwnuje gniazdo # biezgcego narzedzia
(powierzchnia czotowa gniazda skierowana w strone wrzeciona) z narzedziem #
okreslonym w instrukcji M82. Po zakohczeniu poréwnania, wyznaczane i zapisywane sg
odlegtos$¢ (# osobnego gniazda narzedzi) oraz optymalny kierunek. Instrukcja ta rowniez
aktualizuje narzedzie # uzywane w uktadzie sterowania CNC.

2.Jesli wybrane narzedzie istnieje, odlegtos¢ do gniazda TC zostaje zapisana w
parametrze nr 110. Jesli narzedzie to nie istnieje, na ekranie pojawi sie komunikat btedu
i zadne parametry nie zostang zmienione.

M84(S_MODE)
Instrukcja ustawia tryb sterowania wrzecionem: synchroniczny lub niesynchroniczny.

Format: M84 N_
Opis:

1. Gd N=0, instrukcja ustawia wrzeciono w tryb synchroniczny. Gd N=1, instrukcja
ustawia wrzeciono w tryb asynchroniczny.



M86(PLC_WR)
Instrukcja zapisuje dane do licznika sterownika PLC.
Format:

M86 N_D

N oznacza numer licznika.
D oznaczajg dane do zapisania
MS87(PUSH)

MS88(POP)
Instrukcja M87 stuzy do umieszczania biezgcego stanu uktadu sterowania na stosie.
Instrukcja M88 stuzy do zdejmowania biezgcego stanu uktadu sterowania ze stosu.

Format: M87;
M88;
M87
M88
Opis:

1.Zabronione jest zagniezdzanie instrukcji.

2.Mozliwe jest umieszczanie i zdejmowanie ze stosu nastepujgcych stanéw uktadu
sterowania: stan kompensacji narzedzia, gtéwnej ptaszczyzny, biezgcego ukiadu
wspétrzednych roboczych, lokalnego punktu zerowego, predkosci obrotowej wrzeciona,
stan chiodziwa.

M89(SHOW)

Instrukcja wyswietla okre$lony komunikat na ekranie.
Format: M89 fancuch znakow

Opis:
Instrukcja ta jest uzywana w przypadku, gdy wymagane jest wysSwietlenie wskazowki w
programie NC uzytkownika.

M9I8(CALL)

M99(SUB_END)

Instrukcja M98 wywotuje podprogram umieszczony w tym samym programie NC.
Wykonywanie podprogramu rozpoczyna sie od okreslonego numeru wiersza i konczy
sie wywotaniem instrukcji M99(SUB_END). Instrukcja M99 oznacza koniec
podprogramu.

Format: M98 N_L_.



N okresla numer wiersza poczgtkowego podprogramu.
L okresla liczbe powtdrzen wykonania podprogramu.



Format: M99

M98 N1000; (Instrukcja ta wywotuje wiersz N1000-M99)
MO02 ;
N1000 GOO X0YO0;
M99;
Opis:
1.Instrukcja CALL nie moze by¢ stosowana w programie DNC.

2.Zabronione jest stosowanie wiecej niz 3 poziomdw zagniezdzenia podprogramow.

Definicje pozostalych kodow

F(FEED)

Instrukcja ustawia szybko$¢ posuwu skrawania.

Format: F_

F1000;

G00 X100 Y100 F1000;

Opis:

1.Biezgca szybkos¢ posuwu zalezy od stanu regulacji szybkosci posuwu.

2.W przypadku tuku o matym promieniu oraz w przypadku kroétkiego odcinka prostego,
biezgca szybko$¢ posuwu moze byé wolniejsza od szybkosci posuwu podanej w
instrukciji.

3.Jesli zaprogramowana szybkos¢ posuwu przekracza limit szybkosci posuwu, przyjeta
zostaje maksymalna dopuszczalna szybkos¢ posuwu (biezgca szybkos$¢ posuwu).
4.Jednostkg szybkosci posuwu jest mm/min w przypadku uktadu jednostek MM oraz cal/
min w przypadku uktadu jednostek CALOWYCH.

S(SPEED)
Instrukcja ustawia predkos¢ obrotowg wrzeciona.
Format: S _

: $1000;
G00 X100 Y100 S1000;

Opis:



Rozdziat: 6. PROGRAMOWANIE NC

1.Biezgca predkos¢ obrotowa wrzeciona jest rowna zaprogramowanej predkosSci
obrotowej wrzeciona pomnozonej przez wspotczynnik regulacyjny wrzeciona.

2.Jesli predko$¢ obrotowa wrzeciona przekracza limit predkosci obrotowej, przyjeta
zostaje maksymalna dopuszczalna predkosé.

T(TOOL)
Instrukcja wywotuje narzedzie o danym numerze, ktore zostanie umieszczane we
wrzecionie.
Format:
T

: Narzedzie 25

Opis:
1.Numer narzedzia: od 1 do maksymalnego numeru narzedzia ukfadu sterowania.
2.Funkcja T_ function jest obstugiwana przez podprogram makroinstrukciji uzytkownika.

SIN

Format: zmienna_uzytkownika=warto$¢ sinusa kata
Przykiad: #10=SIN 30

Wynik: #10=0.5;

COS_

Format: zmienna_uzytkownika=wartos¢ kosinusa kata
Przyktad: #11= COS 30

Wynik: #11=0.7321;

SQR_

Format: zmienna_uzytkownika=wartosc pierwiastka kwadratowego
Przykiad: #12=SQR 25

Wynik: #12=5;

ABS

Format: zmienna_uzytkownika=wartos¢ bezwzgledna
Przykiad: #13=ABS #20

Wynik: jesli #2=-10.5, wtedy #13=10.5;

ANG

Format: zmienna_uzytkownika=zmienna_uzytkownika lub warto$¢ kata
Format: #14=ANG #15

Wynik: #14=Arctan (#16/#15)

Instrukcja ta oblicza arcus tangens dwoch wartosci (w #15 i #16).



