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CNC PILOT 4290 V7.0 — klawiatura zapisu danych

CNC PILOT 4290 V7.0 — klawiatura zapisu danych

Tryb pracy Obstugareczna

Tryb pracy Automatyka

INS (insert =wj. angielskim wstawic)
wstawi¢ element listy
zamkna¢ okno dialogowe, zapisa¢ dane do
pamieci

Tryby pracy programowania (DIN PLUS,
Symulacja, TURN PLUS)

Cyfry (0...9)
dla wprowadzenia wartosci i wyboru softkey

e

Tryby pracy organizacyjne (parametry,
serwis, transfer)

Minus
dla wprowadzania znaku liczby

Wyswietlanie statusu btedéow

Punkt dziesietny

Wywotywanie systemu info

ESC (escape =wj.angielskim uciekac)

jeden poziom menu do tytu

okno dialogowe zamkng¢, nie zapisywac¢ danych
do pamieci

REE a0 a

Enter
Zakonczenie wprowadzania danych

OUOE &

»Dalej-klawisz*
dla funkcji specjalnych (np.zaznaczania)

Klawisze kursora
przesuwajg kursor o jedng,
pozycje w kierunku strzatki (
znak, pole, wiersz, itd.)

o

DEL (delete =wj.angielskim kasowac)
kasuje element listy
kasuje wybrany lub znajdujgcy sie nalewo od
kursora znak

ﬂ.

Strona w przaéd, strona do tytu
przejscie do poprzedniej/
nastepnej strony ekranu
przejscie do poprzedniego/
nastepnego okna dialogowego
przejscie pomiedzy oknami wprowadzenia

a8
io

ALT (alter =w j.angielskim zmieni¢)
zmienic element listy




CNC PILOT 4290 V6.4 — klawiatura zapisu danych

CNCPILOT 4290 V6.4 — klawiatura zapisu danych

Klawisz trybéw pracy
Wywotanie wyboru trybéw pracy

Cyfry (0...9)

dla wprowadzania wartosci i wyboru softkey a g

Wyswietlanie statusu btedow

Minus
dla wprowadzania znaku liczby

Wywotywanie systemu Info

- @ E

Punkt dziesietny

ESC

poziom menu do tytu

zamkniecie okna dialogowego, bez zapisu
danych do pamieci

ESC

Enter
zakonczenie wprowadzania danych

-| ' n

>> (Dalej-klawisz)
dla funkcji specjalnych (np.zaznaczanie)

a

Klawisze kursora
przesuwajg kursor o jedng,
pozycje w kierunku strza
(znak, pole, wiersz, itd.)

DEL
Klawisz kasowania

ALT (alter = wj.angielskim zmieni¢)
zmienic¢ element listy

ALT

INS (insert =wj.angielskim wstawic¢)
wstawi¢ element listy
zamkng¢ okno dialogowe, zapisa¢ dane do pamieci

Stronaw przéd, strona do tytu
przejscie od poprzedniej/

nastepnej strony ekranu
przejscie do poprzedniego/

nastepnego okna dialogowego

[=]
[«

przejscie pomiedzy oknami wprowadzenia







Lotse

... jest pomocg, przy programowaniu dla sterowania firmy
HEIDENHAIN CNC PILOT 4290 w skroconej formie. Petny
opis programowania i obstugi CNC PILOT znajduje sie w
Instrukcji obstugi dla uzytkownika.

Wazne informacje zostajg wyr6znione w Lotse za pomocg
nastepujgcych symboli:

@]? Wazna wskazoéwka!

Ostrzezenie: przy nie uwzglednianiu
niebezpieczenstwo dla operatora lub maszyny!

Rozdziat w Instrukcji obstugi. Tu znajdujg sie
wyczerpujgce infromacje do aktualnego tematu.

Niniejszy Lotse obowigzuje dla CNC PILOT z numerami
software 340 460-xx (od wersji 6.4) i CNC PILOT z numerami
software 368 650-xx (od wers;ji 7.0).
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Programowanie DIN

Programowanie DIN

NC-wiersze rozpoczynajg sie z ,N“ a po nim nastepuje
numer wiersza (do 4 cyfr).

Komentarze znajdujg siew ,[...]“. Sg one uplasowane albo

na koncu wiersza NC albo wytgcznie w wierszu NC.

Wskazéwki dotyczace obstugi

Podczas edycji CNC PILOT ukazuje programowane kontury
w maksymalnie dwoch oknach symulacji. Okna te wybiaramy
w menu gtéownym DIN PLUS (punkt menu ,Grafika — Okno®).

punkt startu konturu toczenia zostaje oznaczony przy
pomocy ,matego kwadracika“

jesli kursor znajduje sie w wierszu fragmentu programu
»,Czes¢ nieobrobiona lub czes$¢ gotowa*, to przynalezny
element konturu zostaje oznaczony w oknie symulacji
czerwonym kolo-rem (,Wyswietlanie konturu®)

@% = Uzupetnienia/zmiany konturéw zostajg,

uwzglednione dopiero przy ponownym nacisnieciu

na,Grafika“.
* Warunkiem dla ,Wyswietlania konturu“ sa,
jednoznaczne numery wierszy NC!

* Programowanie zmiennych: patrz ,CNC PILOT
4290 Instrukcja obstugi dla uzytkownika“

* Programowanie osi Y: patrz ,CNC PILOT 4290 z
osig Y Instrukcja obstugi dla uzytkownika“

Oznaczenia fragmentéw programu strona
Oznaczenia fragmentéw programu 8
Opis czesci nieobrobionej strona
G20-Geo Czescobrabianaw uchwycie cylinder/rura 10
G21-Geo Czes¢ odlewana 10
Elementy podstawowe opisu konturu strona
GO0-Geo Punkt startu konturu 11
G1-Geo Odcinek 11
G2-Geo kuk inkr.wymiarowanie pkt.srodkowego 12
G3-Geo kuk inkr.wymiarowanie pkt.srodkowego 12
G12-Geo Lkuk abs.wymiarowanie pkt.srodkowego 12
G13-Geo kuk abs.wymiarowanie pkt.srodkowego 12
Elementy formy konturu toczenia strona
G22-Geo Podciecie (standard) 13
G23-Geo Podciecie/podtoczenie 14
G24-Geo Gwintz podtoczeniem 15
G25-Geo Kontur podtoczenia 16
G34-Geo Gwint (standard) 19
G37-Geo Gwint (ogolnie) 20
G49-Geo Odwiert na $srodku toczenia 22




Polecenia pomocnicze opisu konturu strona Elementy konturu powierzchni bocznej strona

opis konturu

Przeglad: Polecenia pomocnicze opisu konturu 23 G110-Geo Punkt startu konturu powierzchni bocznej 34

G7-Geo Zatrzymanie doktadnosciowe wtgczy¢ 23 G111-Geo Odcinek powierzchnia boczna 34

G8-Geo Zatrzymanie doktadnosciowe wytgczy¢ 23 G112-Geo Luk powierzchnia boczna 35

G9-Geo Zatrzymanie doktadnosciowe blokami 23 G113-Geo Luk powierzchnia boczna 35

G10-Geo Wysokos$¢ nierownosci 23 G310-Geo Odwiert powierzchnia boczna 36

G38-Geo Redukowanie posuwu 24 G311-Geo Liniowy rowek powierzchnia boczna 37

G39-Geo Atrybuty elementdéw naktadanych 24 G312-Geo Kotowy rowek powierzchnia boczna 37

G52-Geo Naddatek blokami 25 G313-Geo Kotowy rowek powierzchnia boczna 37

G95-Geo Posuw na jeden obroét 25 G314-Geo Koto petne powierzchnia boczna 38

G149-Geo Addytywnakorekcja 25 G315-Geo Prostokat powierzchnia boczna 38

Natozone kontury strona G317-Geo R.e'gularny \’Nielok%t powigrzohnia boczna 39
- - G411-Geo Liniowy wzor powierzchnia boczna 40

G308-Geo Poc;qteK k|esz’en/wysepka 26 G412-Geo Kotowy wzdr powierzchnia boczna 41

G309-Geo Koniec kieszen/wysepka 26

Elementy konturu strony czotowej strona

G100-Geo Punkt startu konturu czotowego 27

G101-Geo Odcinek na stronie czotowej 27

G102-Geo kuk strona czotowa 28

G103-Geo kuk strona czotowa 28

G300-Geo Odwiert strona czotowa 29

G301-Geo Liniowy rowek czotowo 30

G302-Geo Okrggty rowek czotowo 30

G303-Geo Okrggty rowek czotowo 30

G304-Geo Koto petne czotowo 31

G305-Geo Prostokat czotowo 31

G307-Geo Regularny wielokgt czotowo 32

G401-Geo Liniowy wzo6r czotowo 32

G402-Geo Kotowy wzoér czotowo 33

Przeglad



Oznaczenia segmentéw

programu

Oznaczeniasegmentowprogramu

Jesli generujemy nowy program DIN, to zapisane sg

juz w nim oznaczenia segmentow. W zaleznosci od
posta- wionych zadan usuwamy poszczegolne
oznaczenia lub dotgczamy dalsze. Program DIN
musi zawierac przy- najmniej oznaczenia
segmentéw ,OBROBKA"i ,KONIEC".

Przeglad oznaczen segmentow programu

NAGLOWEK PROGRAMU
GLOWICA REWOLWEROWA
MOCOWADLA

CZESC NIEOBROBIONA
CZESC GOTOWA

Cz0kO

STRONATYLNA
POWIERZCHNIA BOCZNA (OSLONA)
KONTUR POMOCNICZY
OBROBKA

KONIEC

PODPROGRAM

RETURN

NAGLOWEK PROGRAMU

~NAGLOWEK PROGRAMU" zawiera:
Informacje organizacyjne (nie wptywajg one na
wykonanie programu)
Informacje dotyczace ustawienia (nie wpty-
wajg one na wykonanie programu)

Sanie: NC-program zostaje wykonywany na podanych saniach —
brak zapisu: NC-program zostaje wykonany na kazdych saniach
(zapis: ,$1, $2, ...9)

Jednostka: system miar ,metrycznie/cale”“ — brak zapisu: zostaje
przejeta nastawiona w parametrze sterowania 1 jednostka miary

Mozna programowac ,Jednostke“ tylko wowczas, jesli przy
generowaniu nowego programu NC rozgateziamy na
~Nagtowek programu®. POzniejsze zmiany nie sg mozliwe.

GLOWICA REWOLWEROWA x
definiuje obtozenie suportu narzedziowego x (x: 1..6). Jesli narzedzie
opisane jest w bazie danych, to prosze zapisa¢ numer T i identnumer.

Alternatywnie mozna zdefiniowa¢ parametry narzedzia w programie
NC.

Zapis danych narzedzia:
Wywotanie zapisu danych narzedzia: INS-klawisz
T-numer: pozycja na suporcie narzedziowym
ID (identnumer): referencja do bazy danych narzedzi — brak zapisu:
dane narzedzia nie zostajg zaniesione do bazy danych narzedzi.

Narzedzie jednorazowe:

Tylko dla prostych odcinkéw przemieszczenia i cykli toczenia
(GO...G3, G12, G13; G81...G88).

Nie nastepuje powtorne przejscie po konturze.
Kompensacja promienia ostrza zostaje przeprowadzona.

Dane nie zostajg zapisane do bazy danych narzedzi (,Narzedzia
jednorazowe* nie zawierajg, ID).

Cigg dalszy na nastepnej stronie P



Rozszerzony zapis: Bez ograniczen przy zastosowaniu narzedzia.
(Dane zostajg przejete przy konwersowaniu programu do bazy danych
narzedzi).

Jesli nie programujemy GLOWICY REWOLEROWEJ, to zos-
@ tajg przyjete narzedzia zapisane w tablicy gtowicy
rewolwerowe;j.

MOCOWADLA x
definiuje uzywane na wrzecionie uchwyty mocujgce x (x: 1..4).

Jeslinie programujemy MOCOWADEL, to w symulacji nie zostajg,
uwzglednione uchwyty mocujace (patrz takze G65).

Parametry

H: numer uchwytu mocujgcego (referencja dla G65) — obszar:
1<H<9

ID:  identnumer uchwytu mocujgcego

X: Srednica zamocowania

Q: forma zamocowania — definiuje potozenie punktu
referencyjnego uchwytu mocujgcego (patrz G65)

CZESC NIEOBROBIONA
Segment programu dla definicji konturu czesci nieobrobione;j.

CZESC GOTOWA
Segment programu dla definicji konturu czesci gotowe;j.

Dodatkowe oznaczenia segmentu w obrebie definicji czesci gotowej :
CZOLO Z.. : segment ,Kontur czotowo” — ,Z.." definiuje potozenie
konturu strony czotowej
STRONA TYLNA Z.. : segment ,Kontur strony tylnej“ - ,,Z..“
definiuje potozenie konturu strony tylnej

OSLONA X.. : segment ,kontur powierzchni
bocznej“ - ,X..“ definiuje $rednice referencyjng,
konturu powierzchni bocznej

KONTUR POMOCNICZY: odznacza dalsze
definicje konturu

Jezeliistnieje kilka niezaleznych opiséw

@]? konturu, to wykorzystujemy oznaczenia
segmentow (CZOkO, STRONA TYLNA, etc.)
kilkakrotnie.

OBROBKA
Segment programu dla obrébki przedmiotu.
OBROBKAmusi zosta¢ zaprogramowana.

KONIEC
zamyka program NC. Oznaczenie KONIEC musi
zosta¢ zaprogramowane, zastepuje ono M30.

PODPROGRAM ,,12345678“

Jesli definiujemy w obrebie NC-programu (w
obrebie tego samego pliku) podprogram, to zostaje
on oznaczony poprzez ,PODPROGRAM®, apo nim
nastepuje nazwa podprogramu (maksymailnie 8
znakow).

RETURN
zamyka podprogram NC.
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Opis czesci nieobrobionej

10

Czes¢ obrabianaw uchwycie cylinder/rura

G20-Geo
G20 definiuje kontur cylindra/cylindra pustego.

Parametry
X: Srednica cylindra/cylindra pustego
Srednica obwodu w przypadku wielokrawedziowego
przedmiotu nieobrobionego
Z: dtugosc przedmiotu nieobrobionego
K: prawa krawedz (odstep punktu zerowego przedmiotu
nieobrobio- nego - rechte Kante)

I: Srednica wewnetrzna w przypadku cylindrow pustych

Czes$c¢ odlewana G21-Geo
G21 generuje kontur czesci nieobrobionej z konturu czesci gotowej —
z dodaniem ,réwnoodlegtego naddatku P*.

Parametry
P: rownoodlegty naddatek (baza: kontur czesci gotowej)
Q: odwiert tak/nie — default: Q=0

Q=0: bez odwiertu

Q=1: z odwiertem




Punkt startu konturu toczenia GO-Geo
GO definiuje punkt poczgtkowy konturu toczenia.

Parametry
X, Z: punkt poczgtkowy konturu (X wymiar Srednicy)

Odcinek konturu toczenia G1-Geo
G1 definiuje odcinek na konturze toczenia.

Parametry
X, Z: punkt koncowy (X wymiar $rednicy)

A:
Q:

kat do osi obrotu — kierunek kata: patrz rysunek pomocniczy

wybor punktu przeciecia — default: 0
Q=0: bliski punkt przeciecia
Q=1: daleki punkt przeciecia
fazka/zaokraglenie
B bez zapisu: tangencjalne przejscie
B=0: nie tangencjalne przejscie
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki

wspotczynnik posuwu specjalnego (0 < Et 1) — default: 1
(posuw specjalny = aktywny posuw * E)

X Xi

[}
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Elementy podstawowe dla

opisu konturu

12

tuk kotowy konturu toczenia

G2/G3-Geo - przyrostowe, G12/G13-Geo — absolutne
wymiarowanie punktu srodkowego

G2/G3 lub G12/G13 definiuje tuk kotowy na konturze toczenia.
Kierunek obrotu mozna zaczerpng¢ z rysunku pomocniczego.

Parametry
X, Z: punkt koncowy (X wymiar $rednicy)
R: promien

Q:  wybor punktu przeciecia — default: 0
Q=0: oddalony punkt przeciecia
Q=1: bliski punkt przeciecia
B: fazka/zaokrgglenie na koncu tuku kotowego
B bez zapisu: tangencjalne przejscie
B=0: nie tangencjalne przejscie
B>0: promien zaokraglenia
B<O0: szerokos¢ fazki
E: wspotczynnik posuwu specjalnego (0 < E< 1) — default: 1
(posuw specjalny = aktywny posuw * E)

przy G2/G3:
I: punkt srodkowy przyrostowo (odlegtos¢ punkt startu — punkt
Srodkowy na wymiarze promienia)

K: punkt srodkowy przyrostowo (odstep punkt startu — punkt
srodkowy)

przy G12/G13:
I: punkt srodkowy absolutnie (wymiar promienia)

K: punkt srodkowy absolutnie

ft—— —Zi —

X
-~/ — ﬁx
|
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|
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Przyktad: G12-Geo




Podciecie (standard) G22-Geo

G22 definiuje podciecie na rownolegtym do osi elemencie odniesienia
(G1). G22 zostaje przyporzgdkowane uprzednio zaprogramowanemu
elementowi bazowemu.

Parametry
X: punkt poczgtkowy podciecia na powierzchni czotowej (Srednica)

Z: punkt poczgtkowy podcigcia na powierzchni bocznej

I, Ki  naroze wewnetrzne
| przy podcieciu czotowo: punkt koncowy podciegcia (Srednica)
K przy podcigciu czotowo: dno podciecia
| przy podcigciu z boku: dno podciecia (Srednica)
K przy podcieciu z boku: punkt koncowy podciecia
li, Ki: naroze wewnetrzne — przyrostowo (uwzglednic znak liczby !)
li przy podcieciu czotowo: szerokos$¢ podciecia
Ki przy podcieciu czotowo: gtebokos¢ podciecia
li przy podcigciu z boku: gtebokos¢ podcigcia
Ki przy podcieciu z boku: punkt koncowy podciecia
(szerokosc¢ podciecia)
B: promien zewnetrzny/fazka (po obydwu stronach podciecia) —
default: 0
B>0: promien zaokrgglenia
B<0: szerokos¢ fazki

R: promien wewnetrzny (w obydwu narozach podciecia) — default: 0

q}_[& Zaprogramowac¢ ,X“albo ,Z“.

Elmenty formy dla opisu

konturu

13
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Podciecie (og6lnie) G23-Geo

G23 definiuje podcigcie na liniowym elemencie bazowym (G1). G23
zostaje przyporzgdkowane uprzednio zaprogramowanemu
elementowi bazowemu. Na powierzchni bocznej podciecie moze
zostac pozycjonowane na przebiegajgcej ukosnie prostej bazowe;j.

Parametry
H: rodzaj podciecia — default: 0
H=0: symetryczne podciecie
H=1: podtoczenie
X: punkt Srodkowy przy podcieciu czotowo (wymiar srednicy)
Z: punkt srodkowy przy podcieciu na powierzchni bocznej
I: gtebokosc¢ i potozenie podciecia
1>0: podciecie na prawo od elementu bazowego
I1<0: podciecie na lewo od elementu bazowego
K: szeroko$c¢ podciecia (bez fazki/zaokraglenia)
U: Srednica podcigcia ($rednica dna podcigcia) — uzywac tylko, jesli
element bazowy przebiega réwnolegle do osi Z
A: kat podciecia — default: 0
przy H=0: 0°< A< 180° (kat pomiedzy bokami zarysu podciecia)
przy H=1: 0° < A< 90’ (kgt prosta bazowa - bok zarysu podciecia)
B: promien zewnetrzny/fazka naroze bliskie punktu startu — default: 0
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos¢ fazki
P: promien zewnetrzny/fazka naroze daleko od punktu startu — default: 0
P>0: promien zaokraglenia
P<0: szerokos¢ fazki
R: promien wewnetrzny (w obydwu narozach podciecia) — default: 0

CNC PILOT odnosi gtebokos$¢ podciecia do elementu bazowego.
Dno podcigcia przebiega réwnolegle do elementu bazowego.

- 7 ——

- K»‘ - —| —]|
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A H=0

@ -—=12

podciecie lub podtoczenie




Gwint z podtoczeniem G24-Geo

G24 definiuje liniowy element podstawowy, gwint podtuzny (gwint
zew- netrzny lub wewnetrzny; metryczny ISO gwint drobny DIN 13
czes¢ 2, rzad 1) i nastepnie podtoczenie gwintu (DIN 76).

Wywotanie makro konturu:

N. GL X.Z .B.. /punkt poczatkowy gwintu
N.. &4F. .1..K .Z . /konturgwintuipodtoczenia
N.. GL X. /nastepny element ptaski
Parametry

F: skok gwintu

I: gtebokos$¢ podtoczenia (wymiar promienia)
K: szeroko$¢ podtoczenia

Z: punkt koncowy podtoczenia

@5 * G24 mozna zastosowac tylko, jesli gwint zostaje nacinany w

kierunku definicji konturu.
= Gwint zostaje obrabiany przy pomocy G31.

X

N

Elementy formydia
opisu konturu

15



Elementy formy dla opisu

konturu

16

Kontur podtoczenia G25-Geo

G25 generuje przedstawione ponizej kontury podtoczenia na
rownolgtych do osi narozach konturu. Znaczenie parametréw zalezy
od rodzaju podciecia.

Jesli G25 zostaje zaprogramowane

po elemencie bazowym, to podtoczenie zostaje wykonane na koncu
elementu bazowego.

przed elementem bazowym, to podtoczenie zostaje wykonane na
poczgtku elementu bazowego.

Wywotanie makro konturu (przyktad):

N. GL Z. /element podtuzny jako element bazowy
N.. &Q5H .1..K . .. /konturpodtoczenia
N. GL X. /nastepny element ptaski

Podciecie formaU (H=4)

Parametry

I: gtebokosc podtoczenia (wymiar promienia)

K: szeroko$¢ podtoczenia

R: promien wewnetrzny (w obydwu narozach podciecia) — default: 0
P:

promien zewnetrzny/fazka — default: 0
P>0: promien zaokraglenia
P<0: szeroko$¢ fazki

Ciag dlaszy na nastepnej stronie »

Parametry:
H: rodzaj podtoczenia — default: 0
H=4: podtoczenie forma U
H=0, 5: podtoczenie forma DIN 509 E
H=6: podtoczenie forma DIN 509 F
=7: podtoczenie gwintu DIN 76
=8: podtoczenie forma H

H
H
H=9: podtoczenie forma K

H=4
Form U

e
T

podtoczenie forma U (H=4)




Podtoczenie DIN 509 E (H=0, 5)

Parametry

I: gtebokos$¢ podtoczenia (wymiar promienia)

K: szeroko$¢ podtoczenia

R: promien podtoczenia (w obydwu narozach podtoczenia)
W:  kat podtoczenia

Jesi parametry nie zostang podane, CNC PILOT ustala
wartosci w zaleznosci od $rednicy (patrz Instrukcja obstugi
s,Parametry podtoczenia DIN 509 E“).

Podtoczenie DIN 509 F (H=6)

Parametry
: gtebokos$¢ podtoczenia (wymiar promienia)

K: szerokos$¢ podtoczenia

R: promien podtoczenia (w obydwu narozach podtoczenia)
P: gtebokosc¢ ptaszczyzny

W:  Kkatpodciecia

A: kat ptaszczyzny

Jezeli parametry nie zostang podane, CNC PILOT ustala
wartosci w zaleznosci od $rednicy (patrz Instrukcja obstugi
~Parametry podciecia DIN 509 F*).

Cilagg dalszy na nastepnej stronie P

- K ———f

R A

H=5
DIN 509 E
| K ————
AL
R
podtoczenie DIN 509 E (H=0, 5)
H=6
DIN 509 F

podtoczenie DIN 509 F (H=6)

Elementy formy
dla opisu konturu
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Podciecie DIN 76 (H=7)

Parametry

I: gtebokos$c¢ podciecia (wymiar promienia)
K: szeroko$¢ podciecia

R: promien podciecia (w obydwu narozach podciecia) — default:
R=0,6"I
W:  kat podciecia — default: 30°

Podtoczenie formaH (H=8)

Jesli nie zostanie wprowadzone W, to oblicza sig je na podstawie Ki R.

Punkt kohcowy podtoczenia lezy wowczas na ,,punkcie naroznym
konturu®.

Parametry
K: szerokos$¢ podtoczenia

R: promien podtoczenia — brak zapisu: element kotowy nie
zostanie wykonany

W:  katzagtebienia — brak zapisu: W zostaje obliczone

Ciag dalszy na nastgpnej stronie »

H=7
DIN 76
|t K -
A
|
R
podtoczenie DIN 76 (H=7)

H=8
Form H

podtoczenie formaH (H=8)



Podtoczenie forma K (H=9)

Parametry

I: gteboko$¢ podtoczenia

R: promien podtoczenia — brak zapisu: element kotowy nie
zostanie wykonany

W:  kat podtoczenia

A: kat do osi wzdtuznej — default: 45°

Gwint (standard) G34-Geo

G34 definiuje proste lub potgczone w tancuchy gwinty zewnetrzne lub
wewnetrzne (metryczny ISO gwint drobny DIN 13 rzad 1). Mozna
taczy¢ tancuchowo gwinty, programujgc kilka GO1/G34-wierszy jeden
po drugim.

Parametry

E skok gwintu — brak zapisu: skok z tabeli norm

@5 e Przed G34 lub w wierszu NC z G34 nalezy zaprogramowac
liniowy element konturu jako element bazowy.
» Gwint zostaje obrabiany przy pomocy G31.

H=9
Form K

podtoczenie forma K (H=9)

Elemnty formydla
opisu konturu

19
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Gwint (ogdlnie) G37-Geo

G37 definiuje przedstawione rodzaje gwintow. Gwint zostaje
zespolony tancuchowo poprzez programowanie kilku GO1/G37-
wierszy jeden po drugim.

Parametry

Q: rodzaj gwintu — default: 1

1: metryczny ISO gwint drobny (DIN 13 cze$¢ 2, rzad 1)

: metryczny ISO gwint (DIN 13 cze$¢ 1,rzad 1)

: metryczny ISO gwint stozkowy (DIN 158)

: metryczny ISO gwint stozkowy drobny (DIN 158)

: metryczny ISO gwint trapezowy (DIN 103 cze$¢ 2, rzad 1)
: ptaski metr.gwint trapezowy (DIN 308 cze$¢ 2,rzad 1)
: metryczny gwint trapez.niesym. (DIN 13 cze$¢ 2, rzad 1)
: cylindryczny gwint okraggty (DIN 405 cze$¢ 1, rzad 1)

: cylindryczny gwint Whitwortha (DIN 259)

0: stozkowy gwint Whitwortha (DIN 2999)

1: gwint rurowy Whitwortha (DIN 2999)

2: nienormowany gwint

3: UNC US-gwint grubozwojny

4: UNF US-gwint drobnozwojny

Q=15: UNEF US-gwint ekstra drobnozwojny

Q=16: NPT US-stozkowy gwint rurowy

Q=17: NPTF US-stozkowy Dryseal-gwint rurowy

Q=18: NPSC US-cylindryczny gwint rurowy ze smarowaniem
Q=19: NPFS US-cylindryczny gwint rurowy bez smarowania

F: skok gwintu — musi zosta¢ podany przy Q=1, 3..7, 12
P: gtebokos¢ gwintu — podac tylko przy Q=12

K: dtugos¢ wybiegu (w przypadku gwintoéw bez podcigcia) -
default: 0

D000 LO
—_—_— L a0 ~NOOOITRWN

Ciag dalszy na nastepej stronie ™

Przed G37 programujemy liniowy element
konturu jako element bazowy.

Gwint zostaje obrabiany z G31.

W przypadku normowanych gwintow
parametry P, R, AiW zostajg okreslone
przez CNC PILOT.

Prosze stosowa¢ Q=12, jesli chcemy
uzywac indywidualnych parametrow.

Gwint zostaje wytworzony przez dtugos$c¢
elementu bazowego. W przypadku
zabiegow obrobkowych bez podciecia
gwintu nalezy zaprogramowac dalszy
element liniowy, aby CNC PILOT mogto
wykonac bezkolizyjnie wy-bieg gwintu.
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mIs T

punkt referencyjny (potozenie wybiegu gwintu) — default: 0
D=0: wybieg gwintu na koncu elementu bazowego
D=1: wybieg gwintu na poczatku elementu bazowego

liczba zwojow gwintu — default: 1

kat boku zarysu gwintu z lewej — tylko przy Q=12 podawac¢
kgt boku zarysu gwintu po prawej — tylko przy Q=12 podawac
szeroko$¢ gwintu — tylko przy Q=12 podawac

zmienny skok (powieksza/zmniejsza skok na jeden obrot o E) —
default: 0

konturu

Elementy formydla
opisu

21



Elementy formydla
opisu konturu
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Wiercenie (centrycznie) G49-Geo
G49 definiuje pojedyncze wiercenie z pogtebianiem i gwintem na
srodku obrotu (strona czotowa lub tylna).

Para

N

STASE"TMCIT=EIW

e

metry

pozycja poczgtku wiercenia (punkt referencyjny)
Srednica wiercenia

gtebokos¢ wiercenia (bez wierzchotka wiercenia)
kat przy wierzchotku — default: 180°

Srednica pogtebiania

gtebokos¢ pogtebiania

kat pogtebiania

Srednica gwintu

gtebokos¢ gwintu

naciecie gwintu (dtugos$¢ wybiegu)

skok gwintu

gwint lewoskretny lub prawoskretny — default: 0
V=0: gwint prawoskretny
V=1: gwint lewoskretny
kat (potozenie wiercenia) — default: 0
A=0: strona czotowa
A=180: strona tylna

Srednica nakietkowania

* G49 zostaje programowane w segmencie ,CZESC
GOTOWA" (a nie wsegmencie ,STRONA CZOLOWA® lub
~STRONATYLNA®).

» Zdefiniowany za pomocg G49 kontur zostaje obrabiany z
G71...G74.




Przeglad: polecenia pomocnicze dla opisu konturu

G7  zatrzymanie doktadno$ciowe wigczy¢
G8 zatrzymanie doktadnosciowe wytgczy¢
G9 zatrzymanie doktadno$ciowe wierszami
G10 wptywa na posuw wykonczenia dla catego konturu
G38 wptywa na posuw wykonczenia dla elementéw podstawowych
wierszami
G39 tylkodlaelementéw formy:
wptywa na posuw obrébki wykanczajgcej
addytywne korekcje
rownoodlegte naddatki
G52 rownoodlegte naddatki — wierszami
G95 definiuje posuw wykonczenia dla catego konturu
G149 addytywne korekcje dla catego konturu

Zatrzymanie doktadnosciowe wtgaczyé G7-Geo

G7 wigcza ,Zatrzymanie doktadnosciowe* samozachowawczo. Przy ,Za-
trzymaniu doktadnosciowym*“ CNC PILOT startuje nastepny wiersz, jesli
»Okno tolerancji potozenia“ wokét punktu koncowego zostat osiggniety
(okno toleranciji: patrz parametry maszynowe 1106, 1156, ...).

e

e NC-wiersz, w ktbrym zaprogramowano G7, zostaje w
ykonany juz z ,Zatrzymaniem doktadno$ciowym®.

» ,Zatrzymanie doktadnosciowe” obowigzuje dla podstawowych
elementéw konturu, obrabianych z G890 lub G840.

Zatrzymanie doktadnosciowe wytaczy¢ G8-Geo
G8 wytgcza ,Zatrzymanie doktadnosciowe”. Wiersz, w ktérym zaprogra-
mowano G8, zostaje wykonany bez,Zatrzymania doktadnosciowego®.

Zatrzymanie wierszami G9-Geo

G9 aktywuje ,,Zatrzymanie doktadnosciowe*” dla
tego wiersza NC, w ktérym zostato
zaprogramowane (patrz takze ,,G7-Geo").

Wysokos¢ nierownosci G10-Geo
G10 wptywa na posuw obrobki wykanczajacej G890 i
okresla w ten sposob chropowato$¢ przedmiotu.

Wskazéwki dotyczace programowania
wtgczona z G10 ,wysokos$¢ nierownosci“ jest
samozachowawcza.
G10 bez parametru wytagcza ,,wysoko$¢ nierdwnosci®.
G95-Geo wytgcza ,wysokos¢ nieréwnosci®.
G10 RH... (bez ,H") nadpisuje wierszami
obowigzujacg, ,wysokos¢ nierdwnosci‘.
G38-Geo nadpisuje obowigzujacg, ,wysokos¢
nierbwnosci“ wierszami.

Parametry

H: rodzaj chropowatosci (patrz takze DIN 4768)
H=1: ogdlna chropowatos¢ (wysok.profilu) Rt1
H=2: $srednia warto$¢ chropowatosci Ra
H=8: usredniona chropowatos$¢ Rz

RH: chropowato$¢ (w um, w calach: pinch)

»Wysokos$¢ nierownosci“ obowigzuje tylko
dla podstawowych elementow konturu.
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Redukowanie posuwu G38-Geo
G38 definiuje ,posuw specjalny“ dla G890.

Parametry
E: wspotczynnik posuwu specjalnego (0 < E< 1) — default: 1
(posuw specjalny = aktywny posuw * E)

Atrybuty dla elementéw naktadanych G39-Geo
G39 wptywa na obrobke G890 dla nastepujgcych elementow
naktadanych (elementy formy):
fazki/zaokraglenia (po elementach podstawowych)
podtoczenia
podciecia
Uzaleznione aspekty obrébki:
posuw specjalny
chropowatos¢
addytywne D-korekcje
rownoodlegte naddatki
Parametry
F posuw na jeden obrot

V: rodzaj chropowatosci (patrz takze DIN 4768)

V=1: ogoblna wysokos$¢ nierownosci (wysokos¢ profila) Rt1

V=2: Srednia chropowatos$¢ Ra
V=3: usredniona chropowatos¢ Rz

RH: chropowatos$c¢ (um, tryb calowy: pinch)
D: numer addytywnej korekc;ji (901t D 1 916)

Wskazoéwki dotyczace programowania
G38 dziata wierszami.
G38 zostaje zaprogramowane przed zmienianym
elementem konturu.
G38 zastepuje posuw specijalny lub
zaprogramowang, chropowatosc.

@5 »,Posuw specjalny“ obowiazuje tylko dla
podstawowych elementow konturu.

P: naddatek (wymiar promienia)
H: (dziatanie od P) absolutnie /addytywnie —
default: O
H=0: P zastepuje G57-/G58-naddatki
H=1: P zostaje dodawany na G57-/G58-naddatki
E: wspotczynnik posuwu specjalnego (0 <K E< 1)
— default: 1 (posuw specjalny = aktywny
posuw * E)
Wskazéwki dotyczace programowania
G39 dziata wierszami.
G39 zostaje programowany przed zmienianym
elementem konturu.
G50 przed cyklem (segment: OBROBKA) wytgcza
G39-naddatki dla tego cyklu

Chropowatos¢ (,,V, RH“), wspotczynnik
posuwu specjalnego (,F*) i posuw specjalny
(,E“) wy-korzystywac alternatywnie!



Naddatek wierszami G52-Geo
G52 definiuje rownoodlegty naddatek, uwzgledniany w G810, G820,
G830, G860 i G890.

Wskazéwki dotyczace programowania
G52 dziata wierszami.
G52 zostaje zaprogramowany w NC-wierszu ze zmienianym
elementem konturu.
G50 wytgcza przed cyklem (segment OBROBKA) G52-naddatki dla
tego cyklu

Parametry
P: naddatek (wymiar promienia)

H: (dziatanie od P) absolutnie /addytywnie — default: 0
H=0: P zastepuje G57-/G58-naddatki
H=1: P zostaje dodawany na G57-/G58-naddatki

Posuw najeden obrot G95-Geo
G95 wptywa na posuw obrobki wykanczajgcej G890.

Wskazowki dotyczgce programowania
G95 jest samozachowawczy
G10 wytgcza posuw obrébki wykanczajacej G95

Parametry
F posuw na jeden obro6t

e Chropowatos¢ i posuw dla obrobki wykanczajgcej
@5 wykorzysty-wac¢ alternatywnie.
* G95-posuw wykonczenia zastepuje zdefiniowany w czesci
obrobkowej posuw dla obrébki wykanczajacej.

Addytywna korekcja G149-Geo
CNC PILOT zarzgdza 16 zaleznymi od narzedzia
wartosciami korekcji.

G149 a po nim ,D-numer” aktywuje addytywng,

korekcje (przyktad: G149 D901). ,,G149 D900

wytgcza addytywng korekcje.

Wskazéwki dotyczgce programowania
addytywne korekcje dziatajg od tego wiersza, w
ktérym zaprogramowano G149

addytywna korekcja dziata do:
= do nastepnego ,,G149 D900
= do konca opisu czesci gotowej

Parametry

D: addytywna korekcja — default: D900 — zakres:

900..916

@:& Prosze uwzgledni¢ kierunek opisu konturu!
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Natozone kontury
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Poczatek kieszeni/wysepki G308-Geo

G308 definiuje ,nowg" ptaszczyzne referencyjna/srednice
referencyjng przy hierarchicznie upakowanych konturach strony
czotowej, tylnej lub konturach na powierzchni bocznej.

Parametry
P: gtebokos¢ w przypadku kieszeni, wysoko$¢ dla wysepek

Znak liczby ,,gtebokosci P okresla potozenie konturu frezowania:

P<0: kieszen

P>0: wysepka
Segment P Ptaszczyzna Dno frezowania
CZOkO P<0 z Z+P
CzOkO P>0 Z+P z
STRONATYLNA P<0 z Z-P
STRONATYLNA P>0 Z-P z
POW.BOCZNA P<0 X X+(P*2)
POW.BOCZNA P>0 X+(P*2) X

Cykle frezowania ,ptaszczyzny“ w kierunku ,dna frezowania“.

X: $rednica referencyjna z oznaczenia segmentu
Z: ptaszczyzna referencyjna z oznaczenia segmentu
P: ,gtebokos¢” z G308 lub z parametru cyklu

Koniec kieszeni/wysepki G309-Geo

G309 konczy ,ptaszczyzne referencyjng”. Kazda zdefiniowana przy
pomocy G308 ptaszczyzna referencyjna musi zostac¢ zakonczona z
G309!

)

« Prosze uwzgledni¢ przy ,,P“: dodawanie
liczby ujemnej zmniejsza wynik —
odejmowanie ujemnej liczby zwieksza
wynik.

» Wysepki: cykle frezowania powierzchni
frezujg catg, opisang w definicji konturu
powierzchnie. Wysepki, zdefiniowane w
obrebie tej ptaszczyzny, nie zostajg,
uwzglednione.



Punkt startu kontur strony czotowej G100-Geo
G100 definiuje punkt poczgtkowy konturu strony czotowej/tylne;j.

Parametry

X, C: punkt poczatkowy we wspotrzednych biegunowych (srednica,
kgt poczgtkowy)

XK,YK: punkt poczatkowy we wspotrzednych kartezjanskich

Odcinek nakonturze czotowym G101-Geo
G101 definiuje odcinek na konturze strony czotowej/tylne;j.

Parametry

X, C: punkt konhcowy we wspotrzednych biegunowych ($rednica, kat
koncowy)

XK,YK: punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich

A: kgt do dodatniej osi XK

B: fazka/zaokrgglenie
B brak zapisu: tangencjalne przejscie
B=0: nie tangencjalne przejscie
B>0: promien zaokrgglenia
B<0: szerokos¢ fazki

Q: wybor punktu przeciecia — default: 0
Q=0: bliski punkt przeciecia
Q=1: oddalony punkt przeciecia

konturu strony czotowej/tylnej

Elementy podstawowe
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konturu strony czotowej/tylnej

Elementy podstawowe

28

tuk kotowy konturu czotowego G102-/G103-Geo
G102/G 108 definiuje fuk kotowy na konturze strony czotowej/tylnej.
Kierunek obrotu prosze zaczerpng¢ z rysunku pomocniczego.

Parametry
X, C: punkt koncowy we wspotrzednych biegunowych ($rednica, kat
koncowy)
XK,YK: punkt koncowy we wspotrzednych kartezjanskich
R: promien
I, J:  punkt Srodkowy we wspoétrzednych kartezjanskich
Q:  wybor punktu przeciecia — default: 0
Q=0: oddalony punkt przeciecia
Q=1: bliski punkt przeciecia
B: fazka/zaokraglenie na koncu tuku kotowego
B brak zapisu: tangencjalne przejscie
B=0: nie tangencjalne przejscie
B>0: promien zaokraglenia
B<O0: szerokos¢ fazki

@5 Punkt koncowy nie moze by¢ punktem startu (nie koto petne).




Wiercenie czotowo G300-Geo

G300 definiuje wiercenie z pogtebianiem i gwintem na stronie
czotowej/tylnej.

Parametry

XK,YK: punkt srodkowy wiercenia

Srednica wiercenia

gtebokos¢ wiercenia (bez wierzchotka wiercenia)
kat wierzchotkowy — default: 180°

$rednica pogtebiania

gtebokos¢ pogtebiania

kat pogtebiania

Srednica gwintu

gtebokos¢ gwintu

naciecie gwintu (dtugos¢ wybiegu)

skok gwintu

gwint lewoskretny lub prawoskretny — default: 0
V=0: gwint prawoskretny
V=1: gwint lewoskretny
A: kat (baza: 0$ Z)
strona czotowa — default: 0° (zakres: —-90° < A < 90°)
strona tylna — default: 180° (zakres: 90° < A < 270°)

O: Srednica nakietkowania

STASE"TMCIT=TW

Zdefiniowane przy pomocy G300-Geo wiercenia obrabia¢ z
G71...G74.

Figury na konturze strony

czotowej/tylnej
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Figury na konturze strony

czotowej/tylnej
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Liniowy rowek czotowo G301-Geo

G301 definiuje liniowy rowek na stronie czotowej/tylne;j.
Parametry

XK,YK: punkt srodkowy rowka

A: kgt osi wzdtuznej rowka (baza: XK-0$) — default: 0°
K: dtugosc¢ rowka

B: szerokos$¢ rowka

P: gtebokos¢/wysokosé — brak zapisu: ,,P“z G308

P<0: kieszen
P>0: wysepka

Kotowyrowek czotowo G302-/G303-Geo
G302/G303 definiuje kotowy rowek na stronie czotowej/tylnej.

Parametry
I, J:  punkt srodkowy krzywizny rowka

R: promien krzywizny (baza: tor punktu srodkowego rowka)
A: kat punktu poczgtkowego rowka (baza: XK-0$) — default: 0
W: kat punktu koncowego rowka (baza: XK-0$)
B: szerokos¢ rowka
P: gtebokos¢/wysokos¢ - brak zapisu: ,,P“z G308

P<0: kieszen

P>0: wysepka

Przyktad: G302-Geo



Koto petne czotowo G304-Geo

G304 definiuje koto petne na stronie czotowej/tylnej.

Parametry

XK,YK: punkt srodkowy kota

R: promien kota

P: gtebokos¢/wysokosé — brak zapisu: ,,P“z G308
P<0: kieszen
P>0: wysepka

Prostokat czotowo G305-Geo

G305 definiuje prostokat na stronie czotowej/tylne;.
Parametry

XK,YK: punkt srodkowy prostokgta

kat osi wzdtuznej (baza: XK-0$) — default: 0°
dtugos¢ prostokata

(wysokoscC) szerokos¢ prostokata

fazka/zaokraglenie — default: 0
R>0: promien zaokrgglenia
R<0: szerokos¢ fazki
P: gtebokos$¢/wysokosé — brak zapisu: ,,P“z G308
P<0: kieszen
P>0: wysepka

??P???P

strony czotowej/tylnej

Figury na konturze
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Figury na konturze strony

czotowej/tylnej
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Regularny wielokat czofowo G307-Geo
G307 definiuje regularny wielokat na stronie czotowej/tylnej.
Parametry
XK,YK: punkt srodkowy wielokgta
Q: liczba krawedzi (Q+3)
A: kat do boku wielokata (baza: XK-0$) — default: 0°
K: dtugos¢ krawedzi
K>0: dtugos¢ krawedzi
K<0: $rednica wewnetrzna okregu

R: fazka/zaokraglenie — default: O
R>0: promien zaokraglenia
R<O0: szeroko$¢ fazki

P: gtebokos¢/wysokosce — brak zapisu: ,P“ z G308
P<0: kieszen
P>0: wysepka

Wzér liniowo na stronie czotowej G401-Geo

G401 definiuje liniowy wzor na stronie czotowej/tylnej. G401 dziata na
zdefiniowane w nastepnym wierszu wiercenie/figure (G300..305,
G307).

Parametry

Q: liczba figur

XK,YK: punkt poczgtkowy wzoru

I, J:  punkt koncowy wzoru

li, Ji: odstep pomiedzy dwoma figurami (w XK-, YK-kierunku)

A: kat osi wzdtuznej wzoru (baza: XK-0$)
R: catkowita dtugos¢ wzoru
Ri:  odstep pomiedzy dwoma figurami (odstep we wzorze)




Wz6r kotowo na stronie czotowej G402-Geo
G402 definiuje kotowy wz6r na stronie czotowej/tylnej. G402 dziata na
zdefiniowang w nastepnym wierszu figure (G300..305, G307).

Wskazéwki dotyczace programowania
Programowac wiercenie/figure w nastepnym wierszu bez punktu
srodkowego - wyjgtkiem jest okragty rowek.
Cykl frezowania (segment OBROBKA) wywotuje wiercenie/figure w
nastepnym wierszu - a nie definicje wzoru.

Parametry

Q:  liczbafigur

K: Srednica wzoru

A, W: Kkat poczatkowy, kat koncowy — pozycja pierwszej/ostatniej
figury (baza: XK-0$) — default: A=0°; W=360°

Wi:  kat pomiedzy dwoma figurami

V: kierunek (orientacja) — default: 0

V=0 - bez W: podziat kota petnego

V=0 - zW: podziat na dtuzszym tuku kotowym

V=0 - z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0: wzor w
kierunku ruchu wskazéwek zegara)

V=1 -2z W: wzor w kierunku ruchu wskazowek zegara

V=1 -z Wi: wzor w kierunku ruchu wskazowek zegara (znak
liczby Wi jest bez znaczenia)

V=2 - z W: wzor w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu
wskazowek zegara

V=2 — z Wi: wzor w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara (znak liczby Wi jest bez znaczenia)

XK,YK: punkt srodkowy wzoru

H:

potozenie figur — default: 0

H=0: potozenie normalne - figury obracane sg wokot sSrodka
okregu (rotacja)

H=1: potozenie oryginalne — potozenie figury w odniesieniu
do uktadu wspotrzednych pozostaje takie samo (translacja)

Figury na konturze strony

czotowej/tylnej
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Elementy podstawowe konturu

powierzchnibocznej
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Punkt startu konturubocznego G110-Geo
G110 definiuje punkt poczgtkowy na konturze powierzchni boczne;j.

Parametry

Z, C: punkt poczgtkowy konturu (punkt poczatkowy, kat poczgtkowy)
CY: katpoczatkowy jako ,wymiar odcinka“

@5 Prosze zaprogramowac albo Z, C albo Z, CY.

Odcinek nakonturze bocznym G111-Geo
G111 definiuje odcinek na konturze powierzchni boczne;.

Parametry

Z, C: punkt koncowy, kat koncowy

CY: katkoncowy jako ,wymiar odcinka“

A: kat (baza: ujemna 0$ Z)

B: fazka/zaokrgglenie
B brak zapisu: tangencjalne przejscie
B=0: nie tangencjalne przejscie
B>0: promien zaokraglenia
B<0: szerokos$c¢ fazki

Q:  wybor punktu przeciecia — default: 0
Q=0: bliski punkt przeciecia
Q=1: oddalony punkt przeciecia

@5 Prosze zaprogramowac albo Z, C albo Z, CY.




tuk kotowy na konturze bocznym G112-/G113-Geo
G112/G113 definiuje tuk kotowy na konturze powierzchni boczne;j.
Kierunek obrotu prosze zaczerpng¢ z rysunku pomocniczego.

Parametry

Z, C: punkt koncowy, kat koncowy

kgt koncowy jako ,wymiar promienia“

promien

punkt srodkowy (w kierunku Z)

kat punktu srodkowego

kat punktu srodkowego jako ,wymiar promienia“
wybor punktu przeciecia — default: 0

Q=0: oddalony punkt przeciecia

Q=1: bliski punkt przeciecia
fazka/zaokrgglenie

B brak zapisu: tangencjalne przejscie

B=0: nie tangencjalne przejscie

B>0: promien zaokraglenia

B<0: szerokos$¢ fazki

Csx®TQ
RTEARQ

w

@5 e Zaprogramowac¢ albo Z, C albo Z, CY lub K, W czy tez K, J.
e Zaprogramowac albo , punkt srodkowy* albo ,promien®.
* przy ,promien‘: tylko tuki kotowe < 180° mozliwe
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Elementy podstawowe na
konturze powierzchni bocznej
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Figury na konturze
powierzchnibocznej
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Wiercenie powierzchniaboczna G310-Geo
G310 definiuje wiercenie z pogtebieniem i gwintem na powierzchni
boczne;j.

Parametry
Z, C: punkt srodkowy wiercenia (pozycja, kat)

STAXSTMCIEITBAQ

O:

<

katjako ,wymiar odcinka“
Srednica wiercenia

gtebokosc¢ wiercenia (bez wierzchotka wiercenia)
kat wierzchotkowy — default: 180°
Srednica pogtebienia

gtebokosc¢ pogtebienia

kat pogtebienia

Srednica gwintu

gtebokos¢ gwintu

naciecie gwintu (dtugos¢ wybiegu)
skok gwintu

gwint lewoskretny lub prawoskretny — default: O
V=0: gwint prawoskretny
V=1: gwint lewoskretny

kat (baza: Z-08) — default: 90° = prostopadte wiercenie (zakres:

0°<A<180%)
Srednica nakietkowania

@5 Definiowane z G310 kontury obrabia¢ z G71...G74.

YK

CcY




Liniowy rowek powierzchniaboczna G311-Geo
G311 definiuje liniowy rowek na powierzchni boczne;.
Parametry

Z, C: punkt srodkowy rowka (pozycja, kat)

CY: katjako ,wymiar odcinka“

kat osi wzdtuznej rowka (baza: Z-0$) — default: 0°
dtugos$¢ rowka

szerokos¢ rowka

gtebokos¢ kieszeni — brak zapisu: ,,P“ z G308

TwAX®

Kotowy rowek powierzchniaboczna G312-/G313-

Geo

G312/G313 definiuje kotowy rowek na powierzchni bocznej.
Parametry

Z, C: punkt srodkowy krzywizny rowka (pozycja, kat)

CY: katjako ,wymiar odcinka®“

promien krzywizny (baza: tor punktu srodkowego rowka)
kat punktu poczgtkowego rowka (baza: Z-0$)

kat punktu koncowego rowka (baza: Z-0s)

szerokos$¢ rowka

gtebokos¢ kieszeni — brak zapisu: ,,P“ z G308

Tw=zxr3

YK
. -P
Moy
C | XK
+>
CcYy
YK
P
M ey
C | XK
+>
CcYy

Przyktad: G312-Geo

Figuren Mantelflachenkontur

37



Figury na konturze
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powierzchni bocznej

Koto petne napowierzchnibocznej G314-Geo
G314 definiuje koto petne na powierzchni bocznej.
Parametry

Z, C: punkt srodkowy kota (pozycja, kat)

CY: katjako ,wymiar odcinka“

R: promien odcinka

P: gtebokos¢ kieszeni — brak zapisu: ,,P* z G308

Prostokat na powierzchnibocznejG315-Geo
G315 definiuje prostokat na powierzchni bocznej.
Parametry

Z, C: punkt srodkowy prostokgta (pozycja, kat)

Y: katjako ,wymiar odcinka“

kat osi wzdtuznej (baza: Z-0$) - default: 0°

dtugosc¢ prostokata

szeroko$¢ (wysokos$¢) prostokata

fazka/zaokrgglenie — default: 0
R>0: promien zaokraglenia
R<O0: szeroko$¢ fazki

P: gtebokos¢ kieszeni — brak zapisu: ,,P* z G308

DOXZQ

YK
. cY
R
My 7
C | XK
+>
CcYy
YK
P
Moy
C | XK
+>
CcYy




Regularny wielokat na powierzchnibocznejG317-Geo
G317 definiuje regularny wielokat na powierzchni boczne;.
Parametry
Z, C: punkt srodkowy wielokata (pozycja, kat)
kat jako ,wymiar odcinka“
liczba krawedzi (Q+3)
kat do boku wielokgta (baza: Z-0$) — default: 0°
dtugos¢ krawedzi

K>0: dtugos¢ krawedzi

K<O0: $rednica wewnetrzna okregu
fazka/zaokraglenie — default: 0

R>0: promien zaokrgglenia

R<0: szerokos¢ fazki

P: gtebokos¢ kieszeni — brak zapisu: ,,P*“ z G308

X>00
AZRQ

X

Figury na konturze
powierzchnibocznej
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Figury na konturze
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powierzchnibocznej

Wzor liniowy na powierzchnibocznej G411-Geo
G411 definiuje liniowy wzér na powierzchni bocznej. G411 dziata na

zdefiniowane w nastepnym wierszu wiercenie/figure (G310..315, 317).

Parametry
Q:  liczbafigur

Z, C: punkt poczatkowy, kat poczgtkowy wzoru

K, W: punkt koncowy, kat koncowy wzoru

Ki: odstep pomiedzy figurami (w Z-kierunku)

Wi:  odstep kgtowy pomiedzy figurami

A: kat osi wzdtuznej wzoru (baza: Z-0$)

R: catkowita dtugos¢ wzoru

Ri:  odstep pomiedzy dwoma figurami (odstep we wzorze)

Przy programowaniu ,,Q, Z i C* wiercenia/figury zostajg,
rownomiernie roztozone na obwodzie.

YK Q=4
XK
—=




Wzor kotowy na powierzchnibocznejG412-Geo
G412 definiuje wzor kotowy na powierzchni bocznej. G412 dziata na
zdefiniowany w nastepnym wierszu wiercenie/figure (G310..315, 317).

Wskazéwki dotyczace programowania
Wiercenie/figure programowac w nastepnym wierszu bez punktu
srodkowego — wyjatkiem jest kotowy rowek.

Cykl frezowania (segment OBROBKA) wywotuje wiercenie/figure w
nastepnym wierszu — nie definicje wzoru.

Parametry

K:
AW:
Wi:
V:

liczba figur
Srednica okregu

kat poczatkowy, kat koncowy — pozycla pierwszej/ostatnigj
figury (baza: Z-0$) — default: A=0°; W=360°

odstep pomiedzy dwoma figurami

kierunek (orientacja) — default: 0

V=0 - bez W: podziat kota petnego

V=0 - zW: podziat na dtuzszym tuku kotowym

V=0 - z Wi: znak liczby Wi okresla kierunek (Wi<0: wzor w
kierunku ruchu wskazéwek zegara)

V=1 -2z W: wzor w kierunku ruchu wskazowek zegara

V=1 -z Wi: wzor w kierunku ruchu wskazowek zegara (znak
liczby Wijest bez znaczenia)

V=2 — zW: wzér w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara

V=2 — z Wi: wzor w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara (znak liczby Wi jest bez znaczenia)

: pozycja, kat punktu srodkowego wzoru

potozenie figur — default: 0

H=0: potozenie normalne — figura zostaje obrécona o punkt
Ssrodkowy (rotacja)

H=1: potozenie oryginalne — potozenie figury odniesione do
ukfadu wspotrzednych pozostaje takie samo (translacja)

Q=5

YK V=2
M

C XK

>

=2
&

Figury na konturze

powierzchnibocznej
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: cze$¢ obrobkowa

Przeglad
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G-funkcjewczesciobrobkowej

Przedstawione ponizej funkcje muszg zosta¢ poprzedzone
oznaczeniem segmentu OBROBKA.

W cyklach toczenia odnoszacych sie do konturu defi-
niujemy ,NS, NE“ referencje do opisu konturu. Mozna ustali¢
te referencje w nastepujgcy sposob:
aktywowac przedstawienie konturu (punkt menu
~Grafika®).
ustawi¢ kursor na pole ,NS/NE" i nacisng¢ klawisz ,Dalej*.
wybra¢ zgdany element konturu strzatkg w lewo/w prawo.
strzatka w gore/w dot przechodzi pomiedzy kilkoma
konturami (takze konturami czotowymi, etc.)

przejg¢ numery wierszy elementu konturu (klawisz
LEnter”).

Przy nacisnieciu strzatka w gore/w dét CNC PILOT
uwzglednia takze kontury, nie ukazane na ekranie.

Ruchy narzedzia bez zabiegu obrébkowego strona
GO pozycjonowanie na biegu szybkim 45
G14 najazd punktu zmiany narzedzia 45

G701 bieg szybki we wspoétrzednych maszynowych 46

Proste ruchy liniowe i kotowe strona
G1 ruch liniowy 46
G2 ruch kotowy 47
G3 ruch kotowy 47
G12 ruch kotowy 47
G13 ruch kotowy 47
Posuw, predkos¢ obrotowa strona
Gx26 ograniczenie predkosci obrotowej * 48
G48 przyspieszenie (Slope) 48
G64 posuw przerywany 49
Gx93 posuw najedenzgb * 49
G94 posuw minutowy 49
Gx95 posuw obrotowy 49
Gx96 stata predko$¢ skrawania 49
Gx97 predkos¢ obrotowa 49
Kompensacja promienia ostrza (SRK/FRK) strona
G40 FRK/SRKwytgczyé 50
G41 SRK/FRKpo lewej 50
G42 SRK/FRK po prawej 50

* X“=numer wrzeciona (0...3)



Przesuniecia punktu zerowego strona Cykle toczenia zwigzane z konturem strona
Przeglad przesunigcia punktu zerowego 51 G810 cykl obrobki zgrubnej wzdtuz 65
G51 przesuniecie punktu zerowego (wzgledne) 51 G820 cykl obrébki zgrubnej plan 65
G53 przesuniecie p.zerow. zalezne od parametrow 52 G830 cykl obrébki zgrubnej rownolegle do konturu 67
G54 przesuniecie p.zerow. zalezne od parametréow 52 G835 rownolegle do konturu z neutralnym narz. 68
G55 przesuniecie p.zerow. zalezne od parametréow 52 G860 cykl podcinania uniwersalny 69
G56 addytywne przesuniecie p.zerow.(wzgledne) 52 G866 prosty cykl podcinania 70
G59 przesuniecie punktu zerowego (absolutne) 53 G869 cykl toczenia poprzecznego 71
G121 kontur odbicie lustrzane/przesuniecie 54 G890 cykl obrobkiwykanczajgcej 72
G152 przesuniecie punktu zerowego 0$ C 82 Cykle gwintowania strona
Naddatki, odstepy bezpieczenstwa strona G31 cykl gwintowania 74
G47 wyznaczyC¢ odstepy bezpieczenstwa 55 G32 prosty cykl gwintowania 75
G50 wytgczy¢ naddatek 55 G33 pojedyncze nacinanie gwintu 76
G57 naddatek réwnolegle do osi 56 . .
G58 naddatek rownolegle do konturu 56 LD W|er(?en|a - - Slipna
G147 odstep bezpieczenstwa (frezowanie) 56 G36 nawiercanie gwintu 77

. . G71 prosty cykl wiercenia 78
Narzedzie, korekcje strona G72 nawiercanie, pogtebianie, etc. 79
T zmiana narzedzia 57 G73 cykl nawiercania gwintu 80
G148 (zmiana) korekcji ostrza 57 G74 cyklwiercenia gtebokiego 81
G149 addytywna korekcja 58 C-0 strona
G150 przeliczenie prawego ostrza narzedzia 58 - - - - -
G151 przeliczenie lewego ostrza narzedzia 58 G120 irednlc?1 referencyjna obrobki powierzchni -

: ocznej

Proste cykle toczenia strona G152 przesuniecie punktu zerowego 0$ C 82
G80 koniec cyklu 59 G153 normowanie osi C 82
gg; B:gziz SE;gEEZ ig:ﬂggz \F/)vlz\?:ruz gg Obrébkg powierz.chni czotowej strona
G83 prosta obrdbka zgrubna réwnolegle do konturu 60 G100 bieg szybki strona czotowa/tylna 83
G85 podtoczenie 61 G101 ruch liniowy strona czotowa/tylna 83
G86 prosty Cyk| podcinania 63 G102 1{uk kO'fOWy strona CZO‘l’OWa/tylna 84
G87 promienie przejscia 64 G103 tuk kotowy strona czotowa/tylna 84
G88 fazki 64

: czes¢ obrébkowa

Przeglad

43



Sci

G-funkcjewcze

Przeglad
obrobkowej

44

Obroébka powierzchni bocznej strona Inne funkcje G strona
G110 bieg szybki powierzchnia boczna 85 G980 przesuniecie p.zerow.aktywne ustawi¢ 93
G111 ruch liniowy powierzchnia boczna 85 G981 przesuniecie p.zerow. i wymiary narzedzia
G112 tuk kotowy powierzchnia boczna 86 ustawi¢ na aktywne 93
G113 tuk kotowy powierzchnia boczna 86
G120 srednica referencyjna obrébki powierzchni el S
bocznej 82 wywotanie podprogramu 94
chle frezowania strona patrz Instrukcja obs{ugi dla uiytkownika
G840 frezowanie konturu 87 G15 przejscie osi obrotu
G845 frezowanie kieszeni zgrubnie 89 G30 konwersowanie
G846 frezowanie kieszeni na gotowo 89 G62 jednostronna synchronizacja
. G63 synchrostart odcinkow
Inne funkcje G strona G119 wyborosiC
G4 czas wyczekiwania 90 G162 wyznaczenie synchroznacznika
G7 zatrzymanie doktadnosciowe wigczy¢ 90 G192 posuw minutowy osi obrotu
G8 zatrzymanie doktadnosciowe wytgczy¢ 90 G204 oczekiwanie na moment
G9 zatrzymanie doktadnos$ciowe (wierszami) 90 G600 wybor wstepny narzedzia magazyn/tancuch
G60 strefa ochrony nieaktywna ustawi¢ 90 G601 zmiana narzedzia magazynu
G65 mocowadta dla grafiki 91 G710 potaczenie tancuchowe wymiardw narzedzia
G98 przyporzagdkowanie wrzeciono —przedmiot 91 G711 aktywowanie narzedzia magazynu
G121 kontur odb.lustrzane/przesuniecie 54 G717 aktualizowanie wartosci zadanych
G702 dodatk.przejscie po konturze zap./wczyta¢ 92 G718 wyréwnanie btedu opodznienia
G703 dodatk.przejscie po konturze wt./wyt. 92 G900..999 specjalne funkcje G
G720 synchronizowanie wrzeciona 92
G905 pomiar przesuniecia kgta C 92
G918 wyster. wstepne wt./wyt. 93
G919 override wrzeciona 100% 93
G920 przesuniecie p.zerow. nieaktywne ustawi¢ 93
G921 przesuniécie p. zerow. i wymiary narzédzia
ustawi¢ na nieaktywne 93




Bieg szybki GO
Narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim po najkrotszej

drodze do ,punktu docelowego®.

Parametry

X, Z: $rednica, dtugo$¢ punktu docelowego (X wymiar srednicy)

PunktzmianynarzedziaG14
Suport przemieszcza sie na biegu szybkim do punktu zmiany na-

edzia. Wspotrzedne punktu zmiany okreslamy w trybie nastawienia.

Parametry

koIeJnosc default: 0

hONMO

diagonalna droga przemieszczenia
najpierw kierunek X-, potem Z
najpierw kierunek Z, potem X

tylko kierunek X

tylko kierunek Z

Przemieszczenia narzedzia

bez obrobki
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Proste przemieszczenia
liniowe i kotowe

46

Bieg szybkiwe wspétrzednych maszynowych G701
Suport przemieszcza sie na biegu szybkim po najkrétszej drodze do
~pun-ktu docelowego®.

Parametry
X, Z: punkt koncowy (X wymiar $rednicy)

[{f& »X, Z“ odnoszg, sie do punktu zerowego maszyny i punktu
odniesienia suportu.

Przemieszczenieliniowe G1

Narzedzie przemieszcza si¢ liniowo z posuwem do ,,punktu koncowego*.

Parametry
X, Z: $rednica, dtugos¢ punktu koncowego (X wymiar $rednicy)
A: kat (kierunek kgta: patrz rysunek pomocniczy)
Q: wybor punktu przeciecia — default: Q=0
Q=0: bliski punkt przeciecia
Q=1: oddalony punkt przeciecia
B: fazka/zaokraglenie
B brak zapisu: tangencjalne przejscie
B=0: nie tangencjalne przejscie
B>0: promien zaokraglenia
B<O0: szerokos¢ fazki
E: wspotczynnik posuwu specjalnego (0 < E< 1) — default: 1
(posuw specjalny = aktywny posuw * E)




Przemieszczeniekotowe

G2, G3 — przyrostowe, G12, G13 — absolutne wymiarowanie
punktu srodkowego

Narzedzie przemieszcza sig kotowe z posuwem do ,punktu
koncowego®“. Kierunek obrotu G2, G3 lub G12, G13 prosze
zaczerpngC z rysunku pomocniczego.

Posuw specjalny obowigzuje dla fazki/zaokrgglenia.

Parametry
X, Z: $rednica, dtugos$¢ punktu koncowego (X wymiar Srednicy)
R: promien (0 < R<200 000 mm)
Q: wybor punktu przeciecia — default: Q=0
Q=0: oddalony punkt przeciecia
Q=1: bliski punkt przeciecia
B: fazka/zaokrgglenie
B brak zapisu: tangencjalne przejscie
B=0: nie tangencjalne przejscie
B>0: promien zaokrgglenia
B<0: szerokos$¢ fazki

E: wspotczynnik posuwu specjalnego (0 < E< 1) — default: 1
(posuw specjalny = aktywny posuw * E)
przy G2, G3:

I, K punkt Srodkowy przyrostowo (odstep punkt startu — punkt
srodkowy; | wymiar promienia)

przy G12, G13:
I, Ki  punkt srodkowy absolutnie (I wymiar promienia)
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Posuw, predkos¢ obrotowa

48

Ograniczenie predkosciobrotowej

G26: wrzeciono gtéwne; Gx26: wrzeciono x (x: 1...3)
G26/Gx26 ogranicza predkos$¢ obrotowg wrzeciona x. Ograniczenie
predkosci obrotowej obowigzuje do konca programu lub do
zastgpienia jej przez ponowne G26/Gx26.

Parametry
S: (maksymalna) predkos¢ obrotowa

Przyspieszenie (Slope) G48
G48 okresla przyspieszenie najazdu i wyhamowania oraz maksymalny
posuw. G48 dziata samozachowawczo.

Bez G48 obowigzujg wartosci parametrow:
przyspieszenie najazdu i wyhamowania: parametr maszynowy 1105,
ff ,Przy$pieszenie/wyhamowanie 0$ linearna“

maksymalny posuw: parametr maszynowy 1101, ff ,maksymalna
predkos¢ osiowa“

Parametry
E: przyspieszenie najazdu — brak zapisu: wartos¢ parametru
F przyspieszenie wyhamowania — brak zapisu: warto$¢ parametru

H: zaprogramowane przyspieszenie wt./wyt.

H=0: zaprogramowane przy$pieszenie po nastepnej drodze
przemieszczenia wytgczyc¢
H=1: zaprogramowane przy$pieszenie wtgczyc¢
P: maksymalny posuw — brak zapisu: warto$¢ parametru

%

~Absolutna maksymalna predkosc
obrotowa" jest okreslona w parametrze
maszynowym 805, ff. Jesli S > parametru,
to obowigzuje parametr.

» Jezeli P > parametru, to obowigzuje
parametr.

» ,E, FiP“odnoszg sie do osi X-/Z.
Przys$pie-szenie/posuw suportu jest
wieksze przy nie rownolegtych do osi
drogach przemieszcze-nia.



Przerwany posuw G64

G64 przerywa na krétko zaprogramowany posuw.
wtgczenie: G64 z ,Ei F" programowac
wytgczenie: G64 programowac bez parametru

Parametry

E: czas trwania przerwy (zakres: 0,01s < E < 99,99s)
F czas trwania posuwu (zakres: 0,01s < E < 99,99s)

Posuw najeden zgb wrzeciono x Gx93

Gx93 (x: wrzeciono 1...3) definiuje posuw w zaleznos$ci od napedu, w
odniesieniu do liczby zebow uzywanego narzedzia frezarskiego.

Parametry
F posuw nazgb (mm/zab / cale/zab)

Wyswietlacz wartoéci rzeczywistych ukazuje posuw w mm/

obrot.

Posuwstaty G94 (posuw minutowy)
G94 definiuje posuw w zaleznosci od napedu.

Parametry
F posuw na minute (w mm/min / cale/min)

Posuwnajeden obrét Gx95

G95: wrzeciono gtowne; Gx95: wrzeciono x
(x:1...3)

G95/Gx95 definiuje posuw w zaleznosci od
napedu.

Parametry
F posuw na jeden obrét (w mm/obrét / cale/
obrot)

Statapredkosé skrawania Gx96

G96: wrzeciono gtéwne; Gx96: wrzeciono x (x:
1...3)

G96/Gx96 definiuje statg predkos¢ skrawania.
Predkosc¢ obrotowa wrzeciona zalezy od pozycji X
wierzchotka narzedzia lub od $rednicy narzedzia
(napedzane narzedzia).

Parametry
S: predkos¢ skrawania (w m/min /stopy/min)

Predkos$¢ obrotowa Gx97

G97: wrzeciono gtéwne; Gx97: wrzeciono x
(x: 1...3)

G97/Gx97 definiuje statg predkos¢ obrotows.

Parametry
S: predkosc¢ obrotowa (w obrotach na minute)

Posuw, predkos¢ obrotowa
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Korekcja ostrzai korekcja
promienia freza (SRK)

50

Kompensacja promienia ostrzai promieniafreza
(SRK/FRK) G40, G41,G42
G40: SRK/FRK wytaczy¢

SRK dziata do wiersza przed G40

w wierszu z G40, lub w wierszu po G40 dopuszczalna jest tylko
prostoliniowa droga przemieszczenia (G14 nie jest dopuszczalne)

G41/G42: SRK/FRK wtaczyé
w wierszu z G41/G42 lub po wierszu z G41/G42 nalezy
zaprogramowac prostoliniowg droge przemieszczenia (G0/G1)

od nastepnego odcinka przemieszczenia SRK/FRK zostaje wliczone

G41: SRK/FRK wtgczy¢ — korekcja ostrza/promienia freza w kierunku
przemieszczeniana lewo od konturu

G42: SRK/FRK wtgczy¢ — korekcja ostrza/promienia freza w kierunku
przemieszczenia na prawo od konturu

Parametry
Q: ptaszczyzna obrébki — default: 0
Q=0: SRK na ptaszczyznie toczenia (X-Z-ptaszczyzna)
Q=1: FRK na ptaszczyznie czotowej (X-C-ptaszczyzna)
Q=2: FRK na ptaszczyznie bocznej (Z-C-ptaszczyzna)
Q=3: FRK na ptaszczyznie czotowej (X-Y-ptaszczyzna)
Q=4: FRK na ptaszczyznie bocznej (Y-Z-ptaszczyzna)
H: wydawanie (tylko przy FRK) — default: O
H=0: nastepujgce po sobie obszary, ktore sie przecinajg, nie
zostajg obrabiane.
H=1: caty kontur zostaje obrabiany — nawet jesli obszary sie
przecinaja.
O: redukowanie posuwu - default: 0
0=0: redukowanie posuwu aktywne
0O=1: bez redukowania posuwu

&

= Jesli promienie narzedzia > promieni
konturu, to przy SRK/FRK moga wystapic
petle. Zaleca sie: prosze wykorzystac
cykl obrébki na gotowo G890 / cykl
frezowania G840.

* FRK nie wybiera¢ przy dosuwie na
ptaszczyzne obrobki.

* Prosze uwzgledni¢ przy wywotaniu Pod-
programow z ,aktywng SRK/FRK":
wytgcza-my SRK/FRKw programie
gtébwnym, jezeli zostata ona wtaczona w
programie gtéwnym. — Prosze wytgczyc
SRK/FRK w tym podprogramie, w ktérym
zostata wtgczona.



Przeglad

G51 wzgledne przesuniecie
zaprogramowane przesuniecie
baza: wyznaczony punkt zerowy przedmiotu

G53, G54, G55 wzgledne przesuniecie
przesuniecie z parametrow
baza: wyznaczony punkt zerowy przedmiotu

G56 addytywne przesuniecie
zaprogramowane przesuniecie
baza: aktualny punkt zerowy przedmiotu

G59 absolutne przesuniecie
zaprogramowane przesunigcie
baza: punkt zerowy maszyny

Przesunigecia punktu zerowego

Przesuniecie punktuzerowego G51

G51 przesuwa punkt zerowy o ,Z“ (lub ,X*). Przesuniecie odnosi sie
do zdefiniowanego w trybie nastawienia punktu zerowego
przedmiotu.

Nawet jesli G51 zostaje programowane wielokrotnie, to punkt
bazowym pozostaje zdefiniowany w trybie nastawienia punkt zerowy
przedmiotu. Przesuniecie punktu zerowego obowigzuje do konca
programu, lub jezeli zostanie ono anulowane poprzez inne
przesunigcie punktu zerowego.

Parametry
X, Z: przesunigcie (X wymiar promienia) — default: 0

|z
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Przesunigcia punktu zerowego

Przesuniecie punktuzerowego zalezne od
parametréow G53, G54, G55

G583, G54, G55 przesuwajg punkt zerowy obrabianego przedmiotu o
zdefi- niowang w parametrach nastawienia 3, 4, 5 wartos¢.
Przesuniecie odnosi sie do zdefiniowanego w trybie nastawienia
punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Nawet jesli G53, G54, G55 programujemy kilkakrotnie, to punktem
odniesienia pozostaje zdefiniowany w trybie nastawienia punkt zerowy
obrabianego przedmiotu.

Przesuniecie punktu zerowego obowigzuje do konca programu lub do
momentu jego anulowania przez inne przesunigcie punktu zerowego.

@5 Przesuniecie w X nalezy podac jako wymiar promienia.

Przesuniecie punktuzerowego addytywnie G56

G56 przesuwa punkt zerowy obrabianego przedmiotu o ,,Z“ (lub ,X“).
Przesunigcie odnosi si¢ do aktualnie obowigzujgcego punktu
zerowego obrabianego przedmiotu.

Jesli G56 programujemy kilkakrotnie, to przesuniecie zostaje zawsze
dodawane do aktualnie obowigzujgcego punktu zerowego
obrabianego przedmiotu.

Parametry
X, Z: przesuniecie (X wymiar promienia) — default: 0
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Przesunigcie punktuzerowego absolutnie G59
G59 ustawia punkt zerowy przedmiotu na ,X, Z". Nowy punkt zerowy
przedmiotu obowigzuje do konca programu.

Parametry
X, Z: przesunigcie punktu zerowego (X wymiar promienia)

G59 anuluje dotychczasowe przesuniecia punktu zerowego
(poprzez G51, G53..G55 lub G59).

E

Ly

Z(Gb9)

1=

1—2

Przesunigcia punktu

zerowego
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Przesunigcia punktu

zerowego
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Odwrdécenie konturuG121

G121 dokonuje odbicia lustrzanego i/lub przesuwa kontur potwyrobu i
czesci gotowej. Odbicie lustrzane nastepuje na osi X, przesuwanie w
kierunku osi Z. Punkt zerowy obrabianego przedmiotu nie zostaje
zmieniony.

Parametry

H:

o

m

odbicie lustrzane — default: 0

H=0: przesunigcie konturu — bez odbicia lustrzanego

H=1: przesunigcie konturu, odbicie lustrzane i odwrocenie
kierunku opisu konturu
odbicie lustrzane uktadu wspoétrzednych (kierunek osi Z) — de-
fault: 0

Q=0: nie odbija¢

Q=1: odbicie lustrzane
przesuniecie — default: 0
odbicie lustrzane XC/XCR (kontury czotowe/tylne odbija¢
lustrzanie/przesuwac) — default: 0

D=0: nie odbija¢/przesuwac

D=1: odbija¢/przesuwac

= Kontury powierzchni bocznej sa jak i kontury toczenia
odbijane lustrzanie/przesuwane.

= Kontury pomocnicze nie sg odbijane lustrzanie.

* Prosze uwzgledni¢ przy Q=1: uktad wspotrzednych tacznie z
konturem zostaje odbijany lustrzanie — H=1 odbija tylko
kontur.




Odstep bezpieczenstwa G47

G47 definiuje odstep bezpieczenstwa dla cykli toczenia: G810, G820,
G830, G835, G860, G869, G890; cykli wiercenia G71, G72, G74 i cykli
frezowania G840...G846. G47 bez parametréw aktywuje wartosci
parametréow (parametry obrébki 2, ... — odstepy bezpieczenstwa).

Parametry
P: odstep bezpieczenstwa

G47 zastepuje okreslony w parametrach lub z G147 odstep
bezpieczenstwa.

Odstepbezpieczenstwa (obrobkawierceniemi

frezowaniem) G147

G147 definiuje odstep bezpieczenstwa dla cykli frezowania
G840...G846. Parametr ,K“ wptywa na odstep bezpieczenstaw przy
obrébce wierceniem (G71, G72, G74). G147 zastepuje okreslony w
~Parametr obrobki 2, ... — odstepy bezpieczenstwa" odstep
bezpieczenstwa.

Parametry
I: odstep bezpieczenstwa ptaszczyzna frezowania

K: odstep bezpieczenstwa w kierunku dosuwu (dosuw na gtebokos$c¢)

G147 zastepuje okreslony w parametrach lub przy pomocy
G47 odstep bezpieczenstwa.

Wytaczenie naddatku G50

G50 wytgcza zdefiniowane przy pomocy G52-/G39-
Geo naddatki dla nastepnego cyklu. Prosze
zaprogramo -wac¢ G50 przed cyklem.

Naddatki, odstepy
bezpieczenstwa
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Naddatki, odstepy
bezpieczenstwa
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Naddatekrownolegle do osi G57
G57 definiuje rézne naddatki w XiZ. G57 zostaje programowany
przed cyklem.

Naddatki zostajg po wykonaniu cyklu
wykasowane: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890
nie wykasowane: G81, G82, G83

Parametry
X, Z: naddatek (X wymiar srednicy)

Jesli naddatki sg programowane z G57 i w cyklu, to zostajg,
wykorzystywane naddatki z cyklu.

Naddatekréwnolegle dokonturu (rownoodlegty) G58

G58 definiuje rownolegty do konturu naddatek. Ujemny naddatek jest
dozwolony przy G890. G58 zostaje programowany przed cyklem.

Naddatki zostajg po wykonaniu cyklu
wykasowane: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890
nie wykasowane: G81, G82, G83

Parametry
P: naddatek

Jesli naddatek programowany jest z G58 i w cyklu, to zostaje
wykorzystany naddatek z cyklu.

N
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WywotanienarzedziaT

Po ,T“ nastepuje WAPP-numer. Mozna wprowadzi¢ numer T
bezposrednio lub wybrac¢ z listy narzedzi (przetgczenie przy pomocy
klawisza ,DALEJ").

WAPP-numer:

W: numer suportu narzedziowego

A: numer grupy ustalenia

PP: numer miejsca w suporcie narzedziowym

Jesli pracujemy z multinarzedziami, to prosze zaprogramowac
»1 PP.S“lub ,T WAPP.S" (S=numer ostrza pomocniczego).

(Zmiana) korekcjiostrzaG148

,O" definiuje przewidziane do obliczenia korekcje zuzycia. Przy starcie
programu i po T-poleceniu DX, DZ sg aktywne.

Parametry

O: wybor — default: 0
0=0: DX, DZ aktywne — DS deaktywne
0=1: DS, DZ aktywne — DX deaktywne
0=2: DX, DS aktywne — DZ deaktywne

Cykle toczenia poprzecznego G860, G866 uwzgledniajg,
automatycznie ,wtasciwg’ korekcje zuzycia.

Narzedzie, korekcje




Narzedzie, korekcje
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Addytywnakorekcja G149

CNC PILOT zarzadza 16 niezaleznymi do narzedzia wartosciami
korekcji. G149 a po nim ,D-numer” aktywuje addytywng korekcje
(przyktad: G149 D901). ,G149 D900 wytgcza addytywng korekcje.

Parametry
D: addytywna korekcja — default: D900; zakres: 900..916

Obliczenie prawegowierzchotkanarzedziaG150

Obliczenie lewegowierzchotkanarzedziaG151
G150/G151 okresla przy narzedziach tokarskich i grzybkowych punkt
odniesienia narzedzia.

G150: punkt odniesienia prawy wierzchotek narzedzia

G151: punkt odniesienia lewy wierzchotek narzedzia

G150/G151 dziata od tego wiersza, w ktorym zostaje programowane i
dziatado

nastepnej zmiany narzedzia

konca programu.

» Wyswietlone wartosci rzeczywiste odnoszg sie¢ zawsze do
@:5 zdefiniowanego w danych narzedzia wierzchotka narzedzia.
» Prosze nie zapomnie¢ przetgczyc¢ kierunku, jezeli pracujemy
z SRK.

Wskazoéwki dotyczace programowania

Korekcja musi zostac ,wyjechana®, zanim zadziata.
Dlatego nalezy G149 zaprogramowac w wierszu
przed odcinkiem przemieszczenia, na ktorym

korekcja ma zadziatac.

Addytywna korekcja dziata do:
nastepnego ,,G149 D900
nastepnej zmiany narzedzia
konca programu

G151 G150 G151
Dz
DZ \ DS
DX DX DX
DX DX
DZ G151 D7
DZ G150 Dz
DS DS

G150

DS

DX

G151

G150




Koniec cyklu G80
G80 zamyka cykle obroébki.

Toczeniewzdtuzne proste G81

Toczenie poprzeczne proste G82

G81/G82 skrawa (obrabia zgrubnie) zdefiniowany poprzez aktualng,
pozycje narzedziai opisany z X, Z“ obszar konturu. W przypadku
powierzchni uko$nej definiujemy z |i Kkat nachylenia.

Na koncu cyklu narzedzie znajduje sie na:
G81: X — ostatnia wspoétrzedna wzniosu; Z — punkt startu cyklu
G82: X — punkt startu cyklu; Z — ostatnia wspo6trzedna wzniosu
Parametry
X/Z: punkt docelowy konturu (X wymiar srednicy)
Q:  G-f. dosuw - default: 0
0: dosuw z GO (bieg szybki)
1: dosuw z G1 (posuw)
G81:

I: maksymalny dosuw w X-kierunku
I<0: z wygtadzaniem konturu
I>0: bez wygtadzania konturu

K: przemieszczenie w kierunku Z — default: 0

I: przemieszczenie w kierunku X — default: 0

K: maksymalny dosuw w kierunku Z
K<0: z wygtadzaniem konturu
K>0: bez wygtadzania konturu

8

c

X Q

N

- (4]

: -

Q

= 7|

I >

[ (&]

: 1 | ¢

+l g

- - > E
>

Toczenie wzdtuzne proste G81

@ » Korekcja promienia ostrza: nie zostaje
przeprowadzona
» Naddatki (G57): zostajg obliczone i
pozostajg aktywne po zakonczeniu cyklu
= Odstep bezpieczenstwa po kazdym
przejsciu: 1 mm.
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CyklpowtarzaniakonturuG83

G83 wykonuje wielkrotnie zaprogramowane w nastepnych wierszach
funkcje (proste odcinki przemieszczenia lub cykle bez opisu konturu).

Proste cykle toczenia

60

G80 zamyka cykl obrobkowy.

Jesli liczba dosuwoéw w kierunku Xi Z jest r6zna, to najpierw pracuje
sie w obydwu kierunkach z zaprogramowanymi znaczeniami. Dosuw
zostaje ustawiony na zero, jesli dla danego kierunku osiggnieto
wartos¢ docelowa.

Wskazéwki dotyczace programowania G83
sam w wierszu
nie moze by¢ programowany z K-zmiennymi
nie moze byc¢ pakietowany, takze nie poprzez wywotanie
podprogramoéw

Pozycja narzedzia na koncu cyklu: punkt startu cyklu.

Parametry

X/Z: punkt docelowy konturu (X wymiar $rednicy) — brak zapisu:
przejecie ostatniej X/Z-wspotrzednej.

I/K:  maksymalny dosuw (l: wymiar promienia) — default: 0

@ + Korekcja promienia ostrza: nie zostaje przeprowadzona.
— Mozna programowac¢ SRK z G40..G42 oddzielnie.

» Naddatki: G57-naddatki zostajg obliczone; G58-naddatki
zostajg uwzglednione, jesli pracujemy z SRK. Naddatki
pozostajg aktywne po zakonczeniu cyklu.

« Odstep bezpieczenstwa po kazdym przejsciu: 1 mm.

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji !

Po przejsciu skrawania narzedzie
przejezdza diagonalnie z powrotem, aby
dosungc sie do nastepnego przejscia.
Prosze zaprogramowac¢ dodatkowy odcinek
biegu szybkiego, aby uni-kng¢ kolizji.




Cyklpodtoczenia G85

G85 wytwarza podtoczenia zgodnie z DIN 509 E, DIN 509 F i DIN 76
(podtoczenia gwintu). CNC PILOT decyduje o typie podtoczenia na
podstawie ,K*. Parametry podtoczenia: patrz tabela

Ustawiony cylinder zostaje obrabiany, jesli wypozycjonujemy narzedzie
na $rednicy cylindra (,X“) ,przed” cylindrem.

Zaokraglenia w podtoczeniu gwintu zostajg wykonane z promieniem
0,6 *1.

Parametry
X, Z: punkt docelowy (X jako wymiar $rednicy)

I: gtebokos$¢/naddatek na szlifowanie (wymiar promienia)
DIN 509 E, F. naddatek na szlifowanie — default: 0
DIN 76: gtebokos$¢ podtoczenia

K: szeroko$¢ podtoczenia i typ podtoczenia
K brak zapisu: DIN 509 E
K=0: DIN 509 F
K>0: dtugos¢ podtoczenia przy DIN 76

E: zredukowany posuw (dla wytworzenia podtoczenia) — brak
zapisu: aktywny posuw

@5 » Korekcja promienia ostrza: nie zostaje przeprowadzona
« Naddatki: nie zostajg obliczone

Cigg dalszy na nastepnej stronie

K> 0:
pin76 X
./ —— [ﬁ
e K ——
L/ 5
| 30%
R=0,6*I TQX
—+— — — — — - — - — - @&-—z

Podtoczenie DIN 76 (podtoczenie gwintu)

K=II n
DIN509E X

-y %
|

X

| o=—=c=——s=—o=—c=—o=——o=—=c —Z

Podtoczenie DIN509 E

Proste cykle toczenia
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Proste cykle toczenia

62

Kat podtoczenia przy podtoczeniach DIN509Ei F 15°
Kat planowania przy podtoczeniach DIN 509 F. 8°
Oznaczenie:

| = gtebokos¢ podtoczenia

K = szerokos$¢ podtoczenia

R = promien podtoczenia

P = gtebokos$¢ planowania

Podtoczenie zgodnie z DIN 509 E

Srednica 1 K R
118 0,25 2 0,6
>18-80 0,35 2,5 0,6
>80 0,45 4 1

K=0
~——Z— DIN 509 F
_ile P
e K
T v S

?

Podtoczenie zgodnie z DIN 509 F

Srednica | K R P

t18 0,25 2 0,6 0,1
>18-80 0,35 2,5 0,6 0,2
>80 0,45 4 1 0,3

Podtoczenie DIN 509 F




Podciecie G86

G86 wytwarza proste radialne i osiowe podciecia z fazkami. CNC PI-
LOT ustala radialne/osiowe podcigcie wewnetrzne/zewnetrzne na
podstawie ,potozenia narzedzia®.

Jesli zaprogramowano naddatek, nastepuje najpierw podcinanie
wstepne a nastepnie podcinanie na gotowo (obrobka wykanczajgca).

G86 wytwarza fazki na bokach podciecia. Prosze pozycjonowac
narzedzie w wystarczajgcej odlegtosci przed podcigciem, jezeli nie
chcemy fazek. Obli-czenie pozyciji startu XS (wymiar $rednicy):

XS=XK+2*(1,3-b)

XK: srednica konturu

b: szerokosc¢ fazki

Pozycja narzedzia na koncu cyklu:
radialne podciecie: X — pozycja startu; Z — ostatnia pozycja podcinania
osiowe podciecie: X — ostatnia pozycja podcinania; Z — pozycja startu

Parametry
X, Z: punkt narozny dna (X wymiar $rednicy)

radialne podcigcie:

I: naddatek
I>0: naddatek (podcinanie wstepne i obrébka na gotowo)
I=0: bez obrobki na gotowo

K: szerokos$c¢ podcigcia — brak zapisu: nastepuje skok przecinania
(szerokos$c¢ podcinania = szeroko$¢ narzedzia)

.— ) ——— *Z—‘
=
? A K—= |
i 1 T
X
S O — @' =z

osiowe podciecie:

K:

o

szeroko$¢ podciecia — brak zapisu: nastepuje skok
podcinania (szeroko$¢ = szeroko$¢ narzedzia).
naddatek
K>0: naddatek (podcinanie wstepne i na gotowo)
K=0: bez obrébki na gotowo
czas przerwania (czas wyjscia z materiatu) —
default: czas trwania jednego obrotu
z naddatkiem na wykonczenie: tylko przy
obrbébce wykanczajgcej
bez naddatku na wykonczenie: przy kazdym
podcieciu
+ Korekcja promienia ostrza: nie zostaje
przeprowadzona
« Naddatki: nie zostajg obliczone

Proste cykle toczenia
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Cykl promien G87

G87 wytwarza promienie przejscia na prostokatnych, rownolegtych do
osi narozach wewnetrznych i zewnetrznych. Kierunek zaokrgglenia
zostaje ustalony na postawie ,potozenia/kierunku obrobki“ narzedzia.

Poprzedni element wzdtuzny lub planowy zostaje obrabiany, jesli
narzedzie znajduje sie przed wykonaniem cyklu na wspotrzednej X lub
Z punktu naroznego.

Parametry
X, Z: punkt narozny (X wymiar Srednicy)
B promien

E zredukowany posuw — brak zapisu: aktywny posuw

@5 » Korekcja promienia ostrza: zostaje przeprowadzona
= Naddatki: nie zostajg obliczone

Cyklfazka G88

G88 wytwarza fazki na prostokatnych, réwnolegtych do osi narozach
zewnetrznych. Kierunek fazki zostaje ustalony na podstawie
~potozenia/kierunku obrébki“ narzedzia

Poprzedni element wzdtuzny lub planowy zostaje obrabiany, jesli
narzedzie przed wykonaniem cyklu znajduje sie na wspotrzednej X lub
Z punktu naroznego.

Parametry

X, Z: punkt narozny (X wymiar Srednicy)

B szeroko$¢ fazki

E zredukowany posuw — brak zapisu: aktywny posuw

@ » Korekcja promienia ostrza: zostaje przeprowadzona
= Naddatki: nie zostajg obliczone




Obroébka zgrubnawzdtuz G810 / obrobka zgrubna
planowa G820

G810/G820 skrawa (obrabia zgrubnie) opisany poprzez ,NS, NE“
obszar konturu.

Parametry
NS, NE: numer poczgtku, konca (referencja na segment konturu)
P: maksymalny dosuw
I, K naddatki (I rozmiar $rednicy) — default: 0
E: zachowanie przy pogtebianiu
E=0: opadajgce kontury nie obrabiac
E>0: posuw pogtebiania
brak zapisu: redukowanie posuwu zalezne od kata
pogtebiania — maksymalnie 50%
X/Z: ograniczenie skrawania (X rozmiar $rednicy)

H: rodzaj odjazdu — default: 0
H=0: skrawa po kazdym przej$ciu wzdtuz konturu
H=1: wznios pod 45°; wygtadzanie konturu po ostatnim
przejsciu
H=2: wznios pod 45° — bez wygtadzania konturu
A: kat najazdu (baza: 0$ Z)
G810 — default: 0°/180° (réwnolegle do osi Z)
G820 - default: 90°/270° (prostokgtnie do osi Z)

W:  kat odsuwu (baza: 0$ Z)
G810 — default: 90°/270° (prostokgtnie do osi Z)
G820 - default: 0°/180° (réwnolegle do osi Z)

Q: rodzaj wyjscia z materiatu po zakonczeniu cyklu — default: 0
Q=0: powr6t do punktu startu (G810: najpierw kierunek X
potem Z; G820: najpierw kierunek Z potem X)
Q=1: pozycjonuje przed gotowym konturem
Q=2: wznosi sie na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

Ckag dalszy na nastgpnej stronie »

Obroébka zgrubna konturu wzdtuz G810

Cykle toczenia zwigzane
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14

w

oznaczenie fazki/zaokraglenia na poczgtku/koncu fragmentu
konturu — default: 0
Fazka/zaokrgglenie zostajg obrabiane:

V=0: na poczgtku i na koncu

V=1: na poczatku

V=2: na koncu

V=3: bez obrabiania

V=4: zostaje obrabiana tylko fazka/zaokrgglenie — nie element
podstawowy (warunek: fragment konturu sktada sie tylko z
jednego elementu konturu)

maskowanie elementow (wptywa na obrobke wytoczen
podciec: patrz tabela) — default: 0

przebieg wstepny suportu przy obrébce w 4 osiach

B=0: obydwa suporty pracujg na tej samej $rednicy - z
podwodjnym posuwem

B<>0: odstep do ,wiodgcego” suportu (wyprzedzenie).
Suporty pracujg z tym samym posuwem na roznych srednicach.

B<0: suport z wiegkszym numerem prowadzi

B>0: suport z mniejszym numerem prowadzi

G22 G23 G23 G25 G25 G25

L&L& \1 -
T
a el
’ %1 5_; |
1. | L
g Ay w2

HO H1 H4 H5/6 H7..9

AWM= O

»* " elementy maskowaé

Obrébka zgrubna konturu planowa G820

» Korekcja promienia ostrza: zostaje
@ przeprowadzona
» Naddatki (G57/G58): zostajg,
uwzglednione
* Prosze zwr6ci¢ uwage przy cyklach
4-osiowych naidentyczne narzedzia
(typ narzedzia, promien ostrza, kat ostrza,
etc.).




Obrébka zgrubnaréwnolegle do konturu G830

G830 skrawa (obrabia zgrubnie) opisany poprzez ,NS, NE“ obszar
konturu rownolegle do konturu.

Parametry
NS, NE: numer wiersza poczatku, konca (referencja do fragmentu

konturu)
P: maksymalny dosuw
I, K: naddatki (I rozmiar $rednicy) — default: 0
X/Z: ograniczenie skrawania (X rozmiar $rednicy)
A, W: kat najazdu, kgt odjazdu (baza: 0$ Z)
kat najazdu - default: 0°/180° (réwnolegle do osi Z)
kgt odjazdu — default: 90°/270° (prostokatnie do osi Z)
Q: rodzaj wyjscia z materiatu przy koncu cyklu — default: 0
Q=0: powr6t do punktu startu (najpierw kierunek X potem Z)
Q=1: pozycjonuje przed gotowym konturem
Q=2: wznosi sie na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje
V: oznaczenie fazki/zaokraglenia na poczgtku/koncu fragmentu
konturu — default: 0; fazka/zaokraglenie zostajg obrabiane:
V=0: na poczatku i na koncu
D G22 G23 G23 G25 G25 G25
= HO H1 H4 H5/6 H7..9
0 L ] L J L L L J L ]
1 L] L] L) - — —
2 L J L J —_— L ] L J L J
3 L L J —_— — u— p—
4 L ] L ] —_— -_— . p—

»* " elementy maskowac

e

V=1: na poczatku

V=2: na koncu

V=3: bez obrobki

V=4: obrabiana jest tylko fazka/zaokrgglenie
- nie element podstawowy (warunek:
fragment kotnuru sktada sie z jednego
elementu)
elementy maskowac (wptywa na obrobke
podcie¢; podtoczen: patrz tabela) — default: 0

» Korekcja promienia ostrza: zostaje
przeprowadzona

« Naddatki (G57/G58): zostajg,
uwzglednione

Cykle toczenia zwigzene
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Réwnolegle do konturu z neutralnym narz G835
G835 skrawa opisany poprzez ,NS, NE" obszar konturu, réownolegle
do konturu i dwukierunkowo.

Parametry
NS, NE: numer wiersza poczatku, konca (referencja do fragmentu
konturu)
P: maksymalny dosuw
I, K naddatki (I rozmiar $rednicy) — default: 0
X/Z: ograniczenie skrawania (X rozmiar Srednicy)
A, W: katnajazdu, kat odjazdu (baza: 0$Z)
kat najazdu — default: 0°/180° (rownolegle do osi Z)
kat odjazdu — default: 90°/270° (prostokatnie do osi Z)
Q: rodzaj wyjscia z materiatu przy koncu cyklu — default: 0
Q=0: powr6t do punktu startu (najpierw kierunek X potem Z)
Q=1: pozycjonuje przed gotowym konturem
Q=2: wznosi sie na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje
V: oznaczenie fazki/zaokraglenia na poczatku/koncu fragmentu
konturu — default: 0
fazka/zaokrgglenie zostajg obrabiane:
D G22 G23 G23 G25 G25 G25
= HO H1 H4 H5/6 H7..9
0 L J L L L L ] L
1 L J L J L J —_— —_— —
2 L J L —_— L ] L ] L
3 L J L —_— _— — —
4 - - — — e —

»* . elementy maskowaé

e

0: na poczatku i na koncu
1: na poczatku
2: na koncu

V=3: bez obrdbki

V=4: zostaje obrabiana tylko fazka/
zaokrgglenie — nie element podstawowy (wa-
runek: fragment konturu sktada sie z jednego
elementu)

elementy maskowac (wptywa na obrobke
podcie¢, podtoczen: patrz tabela) — default:

V=
V=
V=

» Korekcjapromieniaostrza: zostaje
przeprowadzona

+ Naddatki (G57/G58): zostaja,
uwzglednione



Podcinanie G860

G860 skrawa (podcina) opisany poprzez ,NS, NE“ obszar konturu
osiowo/radialnie.

Parametry
NS, NE: numer wiersza poczatku, konca (referencja na fragment

e

konturu lub NS = referencja do opisanego z G22-/G23-Geo
podciecia)
naddatki (I rozmiar érednicy) — default: O

przebieg — default: 0
Q=0: obrobka zgrubna i wykanczajaca
Q=1: tylko obrébka zgrubna
Q=2: tylko obrébka wykanczajgca
ograniczenie skrawania (X rozmiar srednicy)

oznaczenie fazki/zaokraglenia na poczgtku/koncu fragmentu
konturu — default: 0
fazka/zaokraglenie zostajg obrabiane:
V=0: na poczatku i na koncu
V=1: na poczgtku
V=2: na koncu
V=3: bez obrobki
posuw obrobki wykanczajgcej — brak zapisu: aktywny posuw

wyjécie z materiatu przy koncu cyklu — default: 0

H=0: powr6t do punktu startu (osiowe podciecie: najpierw
kierunek Z potem X; radialne podciecie: najpierw kierunek X
potem Z)

H=1: pozycjonuje przed gotowym konturem

H=2: wznosi sie na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje

» Korekcja promienia ostrza: zostaje przeprowadzona
* Naddatki (G57/G58): zostajg uwzgledniane

X
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zkonturem

69



Cykle toczenia zwigzane

zkonturem

70

Cykl podcinania G866
G866 wytwarza zdefiniowane przy pomocy G22-Geo podciecie.

Obliczenie podziatu skrawania (SBF. patrz takze parametr obrébkowy
6): maksymalne wzajemne przesuniecie = SBF * szerokos$¢ ostrza

Parametry
NS: numer wiersza (referencja do G22-Geo)

I: naddatek (przy nacinaniu wstepnym) — default: O
I=0: podciecie zostaje wytworzone jednym chodem roboczym
1>0: w pierszym chodzie roboczym nastepuje podciecie
wstepne; w drugim obrobka na gotowo

przerwa czasowa — brak zapisu: czas jednego obrotu wrzeciona
bei I=0: przy kazdym podcieciu
bei I>0: tylko przy wykanczaniu

m

@5 * Korekcja promienia ostrza: zostaje przeprowadzana
« Naddatki: nie zostajg obliczane

. P




Cykltoczeniapoprzecznego G869

G869 skrawa opisany poprzez ,NS, NE" obszar konturu osiowo/radial-
nie z naprzemiennym ruchem podcinania i obrobki zgrubne;.

Parametry
NS, NE: numer wiersza poczgtku, konca (referencja do fragmentu konturu)

P:
R:
I, K:
X/Z:

A, W:

Q:

wmo

maksymalny dosuw

korekcja gtebokosci toczenia dla obrobki na gotowo — default: 0
naddatki (I rozmiar $rednicy) — default: 0

ograniczenie skrawania (X rozmiar srednicy)

kat najazdu, kat odjazdu — default: przeciwnie do podcinania

przebieg — default: 0

Q=0: obrébka zgrubna i wykanczajgca

Q=1: tylko obrébka zgrubna

Q=2: tylko obrébka wykanczajgca
obrobka toczeniem jednokierunkowa — default: 0

U=0: obrobka toczeniem dwukierunkowa

U=1: obrobka toczeniem jednokierunkowa w kierunku
konturu

wyjécie z materiatu przy koncu cyklu — default: 0
H=0: powr6t do punktu startu (osiowe podciecie: najpierw Z
potem X; radialne podcigcie: najpierw kierunek X potem Z)
H=1: pozycjonuje przed gotowym konturem
H=2: wznosi sie na odstep bezpieczenstwa i zatrzymuje
oznaczenie fazki/zaokraglenia na poczgtku/koncu fragmentu
konturu — default: 0
fazka/zaokrgglenie sg obrabiane:
V=0: na poczgtku i na koncu
V=1: na poczatku
V=2: na koncu
V=38: bez obrébki
posuw podcinania — default: aktywny posuw
posuw obrobki na gotowo — brak zapisu: aktywny posuw

szeroko$¢ przemieszczenia — default: 0

ﬁ\ X
f—— 7 ————— H i
0,Tmm E.<, \ I
- — I L/
—— e
[
@xT z
LLE s

q{[& e Cykl G869 zak3ada u¢ycie narzédzia typu
26*.
« Korekcja promienia ostrza: zostaje
przeprowadzona
* Naddatki (G57/G58): zostaja,
uwzglednione
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Obrébkawykanczajgcakonturu G890

G890 obrabia opisany poprzez ,NS, NE“ obszar konturu réwnolegle
do konturu.

Parametry
NS, NE: numer wiersza poczatku, konca (referencja do fragmentu

E:

<

konturu)
zachowanie przy pogtebianiu

E=0: opadajgce kontury nie obrabia¢

E>0: posuw pogtebiania

brak zapisu: redukowanie posuwu w zaleznoéci od kata
pogtebiania — maksymalniel 50%
oznaczenie fazki/zaokraglenia na poczatku/koncu fragmentu
konturu — default: 0; fazka/zaokragglenie zostajg obrabiane:

V=0: na poczgtku i na koncu

V=1: na poczatku

V=2: na koncu

V=38: bez obrobki

V=4: zostaje obrabiana tylko fazka/zaokraglenie — nie element
podstawowy (warunek: fragment konturu sktada sie z jednego
elementu konturu)

rodzaj najazdu — default: 0

Q=0: automatyczny wybér — CNC PILOT sprawdza mozliwosci
najazdu:
— diagonalny najazd
— najpierw kierunek X potem Z
— rownoodlegle wokot przeszkody
— pominiecie pierwszych elementow konturu, jesli pozycja
startu jest niedostepna

Q=1: najpierw kierunek X potem Z

Q=2: najpierw kierunek Z potem X

Q=3: bez najazdu - narzedzie znajduje sie w poblizu punktu
poczgtkowego fragmentu konturu

Q=4: pozostata obrébka wykanczajgca

X/Z:

wyjécie z materiatu — default: 3

narzedzie wznosi sie pod kgtem 45°
przeciwnie do kierunku obrobki i
przemieszcza sie nastepujgco na pozycje ,l,

H=0: diagonalnie

H=1: najpierw kierunek X potem Z

H=2: najpierw kierunek Z potem X

H=3: zatrzymuje sie na odstepie bezpiecz.

H=4: bez wyjscia z materiatu — narzedzie
zatrzymuje sie na wspoitrzednej koncowej
ograniczenie skrawania (X wymiar $rednicy —
brak zapisu: nie programowano ograniczenia
skrawania

elementy maskowac (wptywa na obrébke
podciec¢, podtoczen i wytoczen: patrz tabela)
— default: 1

Cigg dalszy na nastgpnej stronie P



I, Ki  punkt koncowy, najezdzany przy koncu cyklu D G22 G23 G23 G25 G25 G25 G25

— poza przy H=3 lub 4 (I wymiar $rednicy)

O: redukowanie posuwu - default: 0 S (HO) (H1) g = G, H =

0=0: bez redukowania posuwu 0 - - - - - - -

O=1: redukowanie posuwu aktywne 1 ~ _ . ~ . . .

2 — - ° - - - -

ql_% Przykoficowej obrébce wykarczajacej 3 ~ ~ ~ R R R
(G890 — Q4) CNC PILOT sprawdza, czy

narzedzie moze wjechac bezkolizyjnie w 4 - - e - - ® b

zagtebienie konturu. Miarodajnym dla tej 5 _ _ - _ - - _

kontroli kolizji jest parametr narzedzia
,szeroko$é dn*. 6 - - ° - ° - -
7 - - - - o - -

»* 1 elementy maskowac

Dalsze D-kody dla maskowania podtoczen/podcigc:

Cykle toczenia zwigzane

z konturem

G-wywotanie Funkcja D-kod
G22 pierceciefi uszcz. podciécie 512
G22 pierceciefi zabez. podciécie 1024
G23 HO ogolnie podciécie 256
G23 H1 podtoczenie 2.048
G23 H4 podtoczenie formy U 32.768
G23 H5 podtoczenie formy E 65.536
G23 H6 podtoczenie formy F 131072
G23 H7 podtoczenie formy G 262.144
G23 H8 podtoczenie formy H 524.288

G23 H9 podtoczenie formy K 1048.576
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Cykle gwintowania

CyklgwintowaniaG31

G31 wytwarza zdefiniowany przy pomocy G24-, G34-lub G37-Geo
gwint. G31 obrabia takze potgczone tancuchowi wielozwojne gwinty.

Dtugosé dobiegu, dtugosé wybiegu: Jesli nie programujemy ,,B,
P*, to CNC PILOT ustala dtugo$¢ na podstawie lezgcych obok
podtoczen i podciec. Jesli brak podtoczenia/podciecia, to
wykorzystywana jest ,,dtugos$¢ dobiegu gwintu, dtugo$¢ wybiegu
gwintu“ z parametru obroébki 7.

Parametry
NS: numer wiersza (referencja do elementu bazowego G1-Geo
opisu konturu gwinta)

I: maksymalny dosuw
B, P: dtugosc¢ dobiegu, dtugos$¢ wybiegu
D: kierunek skrawania (baza: kierunek definicji elemntu
bazowego) — default: O;
D=0: ten sam kierunek
D=1: kierunek przeciwny

V: rodzaj dosuwu — default: 0;
V=0: staty przekroj skrawania przy wszystkich przejsciach
V=1: staty dosuw
V=2: z podziatem koncowego skrawania — Jesli dzielenie
gtebokos¢ gwintu/dosuw daje reszte, to ta ,reszta“ obowigzuje
dla pierwszego dosuwu. ,,Ostatnie przejscie“ zostaje
podzielone na 1/2-, 1/4-, 1/8-i 1/8-przejscia.
V=38: bez podziatu koncowego skrawania — dosuw zostaje
obliczony ze skoku i predkosci obrotowej
H: rodzaj przesuniecia — default: 0
H=0: bez przesuniecia
H=1: przesuniecie od lewej
H=2: przesuniecie od prawe;j
H=3: przesuniecie na przemian od prawej/od lewej
Q: liczba pustych przebiegdw po ostatnim przejsciu — default: 0
C: kat startu — default: 0

S5

v

» ,Posuw-stop“ dziata na koncu nacinania
gwinta.

* Override posuwu nie dziata.

* Przy wytgczonym wysterowaniu wstepnym
nie uzywac override wrzeciona!

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Przy zbyt duzej ,,dtugosci wybiegu P
istnieje niebezpieczenstwo kolizji. Prosze
sprawdzi¢ dtugos¢ wybiegu w symulacji.




Prosty cyklgwintowania G32

G32 wytwarza prosty gwint w dowolnym kierunku i potozeniu (gwint
wzdtuzny, stozkowy lub planowy; gwint wewnetrzny lub zewnetrzny). 0
G32 ustala przewidziany do nacinania gwint na podstawie ,,punktu

koncowego gwintu“, ,gtebokosci gwintu“ i aktualnej pozycji narzedzia.

Parametry 1
X, Z: punkt koncowy gwintu (X wymiar $rednicy)
F skok gwintu
P:  gtebokos$¢ gwintu 2
I: gtebokos$c¢ przejscia
B: koncowe przejscia — default: 0
B=0: podziat ,ostatniego przejscia“ na 1/2-, 1/4-,1/8-, 3
1/8-przejscia.
B=1: bez podziatu koncowego przejscia

S5

Q: liczba pustych przebiegdw po ostatnim przejsciu — default: 0
K: dtugos¢ wybiegu — default: O (patrz G33)
W.

kat stozkowy (zakres: —45° < W < 45°) — default: 0; potozenie ‘4 , . .
gwintu stozkowego w odniesieniu do osi wzdtuznej lub @5 * ,Posuw-stop" dziata na kofcu nacinania
planowe;. gwintu.
W>0: wznoszagcy sig kontur (w kierunku obrobki) * Override posuwu nie dziata.
W<0: opadajacy kontur = Override wrzeciona nie dziata.
C:  kat startu — default: 0 = Wytwarzanie gwintu z G95 (posuw na je-
H: rodzaj przesunigcia — default: 0 den obrot).
H=0: bez przesunigcia = Wysterowanie wstepnejestwytaczone.

H=1: przesuniecie od lewej
H=2: przesuniecie od prawej
H=3: przesuniecie na przemian od prawej/od lewej

Cykle gwintowania
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Gwintpojedynczyodcinek G33

G33 wytwarza gwint w dowolnym kierunku i o dowolnym potozeniu (gwint
wzdtuzny, stozkowy lub planowy; gwint wewnetrzny lub zewnetrzny).
Gwint rozpoczyna sie w pozycji narzedzia i konczy przy X, Z“.

Parametry
X, Z: $rednica, dtugos¢ do punktu koncowego gwintu (X wymiar srednicy)

F: posuw na jeden obro6t (skok gwintu)

B, P: dtugos¢ dobiegu, dtugos¢ wybiegu — default: 0 (patrz G33)
C: kat startu — default: 0

Q: numer wrzeciona

H: kierunek bazowy dla skoku gwintu — default: 0

H=0: posuw na osi Z (dla gwintu podtuznego i stozkowego do
maksymalnie +45°/-45°do osiZ

H=1: posuw na osi X (dla gwintu planowego i stozkowego do
maksymalnie +45°/-45° do osi X

H=2: posuw na osi Y

H=8: posuw na torze ksztattowym

E: zmienny skok (powieksza/zmniejsza skok na jeden obrét o E) -
default: 0

Override posuwu nie dziata.

Przy wytgczonym wysterowaniu wstepnym nie uzywac
override wrzeciona !

* Wytwarza¢ gwint z G95 (posuw na jeden obroét).

@5 » ,Posuw-stop” dziata na koncu nacinania gwintu.

Obliczenie ,,dobiegu gwintu/wybiegu gwintu”

Suport wymaga dobiegu przed wtasciwym gwintem, aby przy$pieszy¢
na zaprogramowang predkos¢ posuwu i wybiegu (takze nazywany
~przepetnienie®) na koncu gwintu aby wyhamowac suport.

Obliczenie dtugosci dobiegu:
BA>0,75* (F*S)_ /a+0,15
Obliczenie dtugoséci wybiegu:
BE>0,75* (F*S)_/e+0,15
BA: minimalna dtugo$¢ dobiegu
BE: minimalna dtugosc¢ wybiegu
skok gwintu w mm/obroét

F
S: predkos¢ obrotowa w obrotach/sekunde
a

, €. przyspieszenie w mm/s_(a = ,przy$pieszenie
start wiersza“; e = ,,przyspieszenie koniec
wiersza“ z parametra maszynowego 1105, ff)




Gwi

ntowanie otworow G36

G36 nacina osiowe i radialne gwinty przy pomocy statych lub

nape

dzanych narzedzi. G36 decyduje na podstawie ,X/Z%, czy zostaje

wytwarzany radialny czy tez osiowy odwiert.

Para
X:

IT®»Oo TN

e

metry
$rednica — punkt koncowy gwintowania przy osiowych
odwiertach (wymiar $rednicy)
dtugosc¢ — punkt koncowy gwintowania przy radialnych odwiertach
posuw na jeden obrot —skok gwintu
numer wrzeciona — default: 0 (wrzeciono gtéwne)
dtugos$¢ dobiegu (patrz G33)
kierunek bazowy dla skoku gwintu— default: 0
H=0: posuw na osi Z
H=1: posuw na osi X

H=2: posuw na osi Y
H=3: posuw na torze ksztattowym

predkos¢ obrotowa powrotu — default: ta sama predkosc¢
obrotowa jak przy gwintowaniu

e ,Cykl-stop“ dziata na koncu gwintowania.

» Override posuwu nie dziata.

* Nie uzywac override wrzeciona !

* Przy nieuregulowanym napedzie narzedzia konieczny jest
uchwyt wyréwnawczy.

Cykle wiercenia
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Cykle wiercenia

CyklwierceniaG71 X

G71 wytwarza osiowe i radialne odwierty przy pomocy statych lub
napedzanych narzedzi.

Z K
Cyklu uzywa sie dla: '
pojedynczych odwiertéow bez opisu konturu [ TR—_—_——
odwiertu z opisem konturu (pojedynczy odwiert lub wzor odwiertow)
Parametry o _ {g =~ 7

NS: numer wiersza konturu odwiertu (G49-, G300- lub G310-Geo)
— brak zapisu: pojedynczy odwiert bez opisu konturu

X, Z: potozenie, dtugos¢ — punkt korncowy odwiertu przy osiowych/
radial-nych odwiertach (X wymiar srednicy)

E: czas zatrzymania w sekundach (dla wyjscia z materiatu na dnie
odwiertu) — default: 0

V: redukowanie posuwu (50%) — default: 0
V=0 lub 2: redukowanie posuwu na poczatku
V=1 lub 3: redukowanie posuwu na poczgtku i na koncu
V=4: redukowanie posuwu na koncu
V=5: bez redukowania posuwu

@5 * Pojedynczy odwiert bez opisu konturu: ,X
Wyjatek przy V=0 i V=1: bez redukowania posuwu przy

lub Z* alternatywnie programowac

nawiercaniu w przypadku wiertet z ptytkami wielopotozeniowymi * Odwiert z opisem konturu: ,X, Z“ nie
i wierttami spiralnymi o 180° kacie wiercenia programowacé.
D: predkoéc} powrotu — default: 0  Wzér odwiertow: ,NS*“ wskazuje na kontur
D=0: bieg szybki odwiertu (nie na definicje wzoru)
D=1: posuw

K: ptaszczyzna powrotu (radialne odwierty i odwierty na
ptaszczyznie YZ: wymiar Srednicy) — brak zapisu: narzedzie
przemieszcza sie na pozycje startu lub odstep bezpieczenstwa



Nawiercanie, pogtebianie G72

Zastosowanie G72: nawiercanie, pogtebianie, rozwiercanie, NC-
nawiercanie lub nakietkowanie dla osiowych i radialnych odwiertow
przy pomocy statych lub napedzanych narzedzi.

Parametry
NS: numer wiersza konturu odwiertu (G49-, G300- lub G310-Geo)
E: czas zatrzymania (dla wyj$cia z materiatu na dnie odwiertu) — de-
fault: 0
D: predkos¢ powrotu — default: 0
D=0: bieg szybki
D=1: posuw
K: ptaszczyzna powrotu (radialne odwierty: wymiar Srednicy) — brak
zapisu: przemieszczenie na pozycje startu lub odstep
bezpieczenstwa

@ Wz6r odwiertow: ,NS“ wskazuje na kontur odwiertu (nie na
definicje wzoru).

Cykle wiercenia
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Gwintowanie otworow G73

G73 nacina osiowe lub radialne gwinty przy pomocy statych lub
napedzanych narzedzi.

Parametry

NS:
B:

S:

K:

e

numer wiersza konturu odwiertu (G49-, G300- lub G310-Geo)
dtugosc¢ dobiegu — default: parametr obrobkowy 7 ,dtugosc¢
dobiegu gwintu [w j.niem. GAL]“

predkos¢ obrotowa powrotu — default: predkos¢ obrotowa
gwintowania

ptaszczyzna powrotu (radialne odwierty i odwierty na
ptaszczyznie YZ: wymiar Srednicy) — brak zapisu: narzedzie
przemieszcza sie na pozycje startu lub odstep bezpieczenstwa
dtugosc¢ rozciggania przy uzyciu szczek mocujgcych z
wyréwnaniem dtugosci — default: 0

* Wz6r odwierto: ,NS" wskazuje na kontur odwiertu (nie na
definicje wzoru).

» ,Cykl-stop” dziata na koncu nacinania gwintu.

* QOverride posuwu nie dziata.

» Nie uzywac override wrzeciona !




Wiercenie gtebokich otworéw G74

G74 wytwarza osiowe i radialne odwierty przy pomocy statych i
napgdzanych narzedzi. Wlercenie przeprowadza sie w kilku etapach.

Cyklu uzywa sie dla:
pojedynczego odwiertu bez opisu konturu
odwiertu z opisem konturu (pojedynczy odwiert lub wzor odwiertow)

Parametry

NS: numer wiersza konturu odwiertu (G49-, G300- lub G310-Geo)
— brak zapisu: pojedynczy odwiert bez opisu konturu

X, Z: potozenie, dtugos¢ — punkt koncowy odwiertu przy osiowych,
radialnych odwiertach (X wymiar srednicy)

P: 1. gtebokos$¢ wiercenia

I: wartos$¢ redukowania — default: 0

B: odstep przy powrocie — default: powrét do ,punktu
poczgtkowego odwiertu®

minimalna gtebokos$¢ wiercenia — default: 1/10z P

E: czas zatrzymania (dla wyjscia z materiatu na korncu odwiertu) —
default: 0

V: redukowanie posuwu (50%) — default: 0
V=0 lub 2: redukowanie posuwu na poczatku
V=1 lub 3: redukowanie posuwu na poczgtku i na koncu
V=4: redukowanie posuwu na koncu
V=5: bez redukowania posuwu
Wyjatek przy V=0 i V=1: bez redukowania posuwu przy
nawiercaniu w przypadku wiertet z ptytkami wielopotozeniowymi
i wierttami spiralnymi o 180° kacie wiercenia
D: predkos$¢ powrotu i dosuw w obrebie odwiertu — default: O
D=0: bie g szybki
D=1: posuw

[

ptaszczyzna powrotu (przy radialnych
odwiertach wymiar $rednicy) brak zapisu:
narzedzie przemieszcza sie na pozycje startu
lub odstep bezpieczenstwa

* Pojedynczy odwiert bez opisu konturu: ,X
lub Z* alternatywnie programowac.

* Odwiert z opisem konturu: , X, Z“ nie
programowac.

* Wzo6r odwiertow: ,NS* wskazuje na kontur
odwiertu (nie na definicjg wzoru).

» .Zredukowanie posuwu na koncu“
nastepuje tylko przy ostatnim stopniu
wiercenia.

Cykle wiercenia
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SrednicareferencyjnaG120

G120 okresla $rednice referencyjng ,rozwinigtej powierzchni
bocznej“. G120 jest konieczne, jesli wykorzystywane jest ,CY* (przy
G110...G113). G120 jest samozachowawcze.

Parametry
X: Srednica

Przesuniecie punktuzerowego 0$ C (absolutnie)
G152

G152 definiuje punkt zerowy osi C (baza: parametr maszynowy 1005, ff
~punkt referencyjny osi C*). Punkt zerowy obowigzuje do kohca programu.

Parametry
C: kat ,nowego“ punktu zerowego osi C

Normowanie 0osiC G153

G153 ustawia kat przemieszczenia >360° lub <0° z powrotem na odpo
-wiedni kgt modulo 360° — bez przemieszenia osi C.

G153 zostaje uzywany tylko dla obrobki powierzchni bocznej.
Na powierzchni czotowej nastepuje automatyczne
normowanie modulo 360°.



Bieg szybkistronaczotowa/tylnaG100

Narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim po najkrotszej drodze
do ,punktu koncowego“.

Parametry

X, C: punkt koncowy, kgt koncowy

XK,YK: punkt koncowy

Z: punkt koncowy

QI_% Prosze programowac albo X, C albo XK, YK.

Liniowostronaczotowa/tylnaG101

Narzedzie przemieszcza si¢ liniowo z posuwem do ,,punktu konncowego®.

Parametry
X, C:  punkt kohcowy, kat koncowy

XK,YK: punkt koncowy
Z: gtebokos¢ koncowa — default: aktualna pozycja Z

@5 Prosze programowac albo X, C albo XK, YK.

Obrébka strony czotowej/tylnej
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tukkotowystronaczotowa/tyinaG102 /G103
Narzedzie przemieszcza sie kotowo z posuwem do ,punktu
koncowego*“.

Parametry

X, C: punkt koncowy, kat koncowy

XK,YK: punkt koncowy

R: promien
I, J:  punkt Srodkowy (we wspotrzednych kartezjanskich)
Z: gtebokos¢ koncowa — default: aktualna pozycja Z

H: ptaszczyzna okregu (ptaszczyzna obrobki) — default:
H=0, 1: normalna obrébka powierzchni czotowej (XY-
ptaszczyzna)
H=2: obrébka na ptaszczyznie YZ
H=8: obrébka na ptaszczyznie XZ

K: punkt srodkowy (kierunek Z) — tylko przy H=2, 3

* Prosze zaprogramowac albo X, C albo XK, YK.
@5 » Prosze zaprogramowac albo ,$rodek” albo ,promien“.
e Zapis promienia: mozliwe tylko tuki kotowe 1 180°
= Jesli punkt koncowy lezy w poczatku uktadu wspotrzednych,
to zaprogramowaé¢ XK=0i YK=0.

tuk kotowy G102

X

tuk kotowy G103



Bieg szybkipowierzchniabocznaG110

Narzedzie przemieszcza sie na biegu szybkim po najkrotszej drodze
do ,punktu koncowego“.

Parametry

Z, C: punkt kohcowy, kat koncowy

CY: punkt koncowy jako rozmiar odcinka (baza: rozwinieta
powierzchnia boczna przy srednicy referencyjnej G120)

X: punkt koncowy (wymiar srednicy)
@]? Prosze programowac albo Z, C albo Z, CY.

Liniowo powierzchniabocznaG111

Narzedzie przemieszcza si¢ liniowo z posuwem do ,punktu
koncowego“.

Parametry

Z, C: punkt koncowy, kat koncowy

CY: punkt koncowy jako wymiar odcinka (baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy srednicy referencyjnej G120)

X: gtebokos¢ koncowa (promien) — default: aktualna pozycja X

@]? Prosze programowac albo Z, C albo Z, CY.

YK
=Xi
CY
\\
@X
C %
Ci | XK
e

Y

—CYi

—Zi

Obrébka powierzchni bocznej
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Kotowo powierzchniabocznaG112 /G113

Narzedzie przemieszcza sie kotowo z posuwem do ,,punktu koncowego®.
Parametry

Z, C: punkt koncowy, kat koncowy

CY: punkt koncowy jako wymiar odcinka (baza: rozwiniecie
powierzchni bocznej przy srednicy referencyjnej G120)

R: promien

K, W: pozycja, kgt punktu srodkowego

J: pozycja punktu srodkowego jako wymiar odcinka (baza:
rozwinieta powierzchnia boczna przy $rednicy referencyjnej
G120)

X: gtebokos¢ koncowa (wymiar $rednicy) — default: aktualna
pozycja X

@5 * Prosze zaprogramowac albo Z, Calbo Z, CY lub K, Walbo K, J.
» Prosze programowac albo ,$rodek” albo ,promien®.
e Przy ,promien”: tuki kotowe tylko < 180° mozliwe.

YK

Ci
tuk kotowy G112
YK
—Xi
CY
\\
DX \

tukkotowy G113



Frezowanie konturu G840

G840 frezuje, obrabia na gotowo, graweruje lub okrawa figury lub
s~dowolne kontury“ (otwarte lub zamkniete kontury).

Parametry
Q: typ cyklu (= miejsce frezowania)
Q=0: $rodek freza na konturze (bez FRK)
Q=1 - zamkniete kontury: frezowanie wewnetrzne
Q=1 - otwarte kontury: na lewo w kierunku obrébki
Q=2 - zamkniete kontury: frezowanie zewnetrzne
Q=2 - otwarte kontury: na prawo w kierunku obrobki
Q=3 (tylko przy otwartych konturach): zalezy od ,kierunku
frezowania H* i kierunku obrotu freza, czy dokonuje sie
frezowania na lewo czy tez na prawo od konturu

NS: numer wiersza — poczatek segmentu konturu
figury: numer wiersza figury
s~dowolny kontur® (otwarty lub zamknigty): pierwszy element
konturu (nie punkt startu)

NE: numer wiersza — koniec segmentu konturu
figury: bez zapisu
zamkniete kontury: zapis pomijany
otwarte kontury: ostatni przewidziany do frezowania element
konturu
kontur sktada sie z jednego elementu: zapis pomijany

H: kierunek frezowania — default: 0
H=0: przeciwbiezne
H=1: wspotbiezne
I: (maksymalny) dosuw — brak zapisu: frezowanie jednym

dosuwem

F posuw przy dosuwaniu (dla dosuwu na gtebokos¢) — default:
aktywny posuw

E: zredukowany posuw dla elementow kotowych — bez zapisu:

aktualny posuw

Frezowanie
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Frezowanie

promien tuku wejscia/wyjscia — default: 0

R=0: element konturu zostaje bezposrednio najechany;
dosuw do punktu najazdu powyzej ptaszczyzny frezowania—
potem prostopadty dosuw na gtebokos¢

R>0: frez przejezdza po tuku wejsciowym/wyjsciowym,
przylegajacym tangencjalnie do elementu konturu

R<0 przy narozach wewnetrznych: frez przejezdza po tuku
wejsciowym/wyjsciowym, przylegajgcym tangencjalnie do
elementu konturu

R<0 przy narozach zewnetrznych: dtugos¢ liniowego
elementu wejsciowego/wyjsciowego; element konturu zostaje
tangencjalnie najechany/opuszczany

gtebokosc¢ frezowania

frezowanie, na gotowo — bez zapisu: gtebokos¢ frezowania z
opisu konturu

okrawanie: gtebokos¢ zagtebiania narzedzia
ptaszczyzna powrotu — bez zapisu: narzedzie przemieszcza sig
na pozycje startu

strona czotowa lub tylna: pozycja powrotu w kierunku Z

powierzchnia boczna: pozycja powrotu w kierunku X
($rednica)
szeroko$¢ fazki przy okrawaniu krawedzi gérnych (znak liczby
bez znaczenia)

Srednica obrobki wstepnej (Srednica freza z obrobki
frezowaniem)

konieczna przy okrawaniu otwartych konturéw

pomijany, jesli Srednica narzedzia okrawania i freza ta sama

: poczagtek, koniec numer elementu przy figurach (tylko jesli

figury wycinkowe zostajg obrabiane)

l:ljkj Numery elementéw przy figurach: patrz ,Instrukcja obstugi dla

uzytkownika CNC PILOT 4290°




Frezowanie kieszenizgrubnie G845

Frezowaniekieszeninagotowo G846
G845 obrabia zgrubnie, G846 obrabia na gotowo zamkniete kontury/

figury.
Parametry
NS: numer wiersza (referencja do segmentu konturu)
P: (maksymalna) gtebokos¢ frezowania (dosuw na ptaszczyznie)
R: promien tuku wejscia/wyjscia — default: 0 (tylko przy G846)
R=0: element konturu zostaje bezposrednio najechany;
dosuw do punktu najazdu powyzej ptaszczyzny frezowania —
potem prostopadty dosuw na gtebokos¢
R>0: frez przejezdza tuk wejscia/wyjscia, tangencjalnie
przylegajacy do elementu konturu
I, K: naddatek w X-, Z-kierunku (tylko przy G845)
u: (minimalny) wspotczynnik naktadania sie — naktadanie sie torow
frezowania (naktadanie = U*$rednica freza) — default: 0,5
V: wspotczynnik wybiegu — jest przy zabiegach obrébkowych z
osie C bez znaczenia
H: kierunek frezowania — default: 0
H=0: przeciwbiezne
H=1: wspotbiezne
F posuw dosuwania (tylko dla dosuwu na gtebokosc¢) — default:
aktywny posuw
E: zredukowany posuw dla elementow kotowych — brak zapisu:
aktualny posuw
J: ptaszczyzna powrotu — bez zapisu: narzedzie przemieszcza sie
z powrotem do pozycji startu
strona czotowa lub tylna: pozycja powrotu w kierunku Z
powierzchnia boczna: pozycja powrotu w kierunku X ($rednica)
Q: kierunek obrobki — default: 0

Q=0: od wewngtrz na zewngtrz
Q=1: od zewnatrz do wewnagtrz

Frezowanie
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Czaswyczekiwania G4

CNC PILOT wyczekuje zaprogramowany czas i nastepnie wykonuje
nastepny wiersz programu. Jesli G4 zostaje programowany razem z
odcinkiem przemieszczenia w jednym wierszu, to czas wyczekiwania
dziata po zakonczeniu odcinka przemieszczenia.

Parametry
F czas wyczekiwania — zakres: 0 sec < F < 99,999 sec

Zatrzymanie doktadnosciowewtgczy¢ G7

G7 wtgcza samozachowawczo ,zatrzymanie doktadnosciowe”. Przy
»zatrzymaniu doktadnosciowym® CNC PILOT startuje nastepny wiersz,
jesli osiggnieto ,,Okno tolerancji potozenia“ wokot punktu koncowego
(okno tolerancji: parametr maszynowy 1106, ff ,Regulowanie
potozenia osiline-arnej*).

»Zatrzymanie doktadnosciowe“ dziata na pojedyncze odcinkii cykle.
Wilersz NC, w ktérym zaprogramowano G7, zostaje wykonany juz z
»Zatrzymaniem doktadnos$ciowym®.

Zatrzymanie doktadnosciowewytaczy¢ G8

G8 wytgcza ,zatrzymanie doktadnosciowe*”. Wiersz, w ktorym
zaprogra-mowano G8, zostaje wykonany bez ,zatrzymania
doktadnosciowego®.

Zatrzymanie doktadnosciowe G9

G9 aktywuje ,zatrzymanie doktadnosciowe” dla tego wiersza NC, w
ktérym zostato ono zaprogramowane (patrz takze ,G7°).

Wytaczenie strefyochronnejG60

G60 anuluje nadzorowanie strefy ochronnej. G60
zostaje zaprogramowane przed przewidzianym do
nadzoro- wania poleceniem przemieszczenia lub
lub poleceniem przemieszczenia, ktérego nie
nalezy nadzorowac.

Parametry
Q: bez zapisu: nadzorowanie strefy ochronnej
dla tego wiersza deaktywowaé
Q=0: strefe ochronng aktywowaé (samoza-
chowawczo)
Q=1: strefe ochronng deaktywowac (samo-
zachowawczo)



Wybér mocowadta G65
G65 ukazuje mocowadta w grafice symulacyjnej. G65 nalezy

programowac dla kazdego mocowadta oddzielnie. G65 H.. bez X, Z
wykasowuje mocowa- dta.

Mocowad+ta sg opisane w bazie danych i zostajg definiowane w
MOCOWADYA (H=1..3).

»,Q" okresla stopien mocowania i rodzaj mocowania (zewngtrz lub
wewnatrz).

Parametry

H: numer mocowadta (H=1..3: referencja do MOCOWADLA)

X, Z: punkt poczatkowy — pozycja punktu referencyjnego mocowadta
(Xwymiar srednicy) — baza: punkt zerowy obrabianego
przedmiotu

D: numer wrzeciona (baza: segment ,MOCOWADLA")

Q: forma mocowania w przypadku szczek mocujgcych (H=2) — bez
zapisu: Q zsegmentu ,,MOCOWADLA"

Wrzeciono zobrabianym przedmiotem G98

Przy pomocy G98 definiujemy wrzeciono, w ktérym zamocowano
obrabiany przedmiot.

Przyporzgdkowanie obrabianego przedmiotu do wrzeciona konieczne
jest dla cykli gwintowania, wiercenia i frezowania, jezeli przedmiot nie
znajduje sie we wrzecionie gtownym.

Parametry
Q: numer wrzeciona — default: 0 (wrzeciono gtéwne)
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Przejscie po konturze zapisa¢ do pamieci/wczytac¢
G702

G702 QO zapisuje do pamieci aktualny kontur; przejscie po konturze
nie zostaje w zmienione.

G702 Q1 wczytuje zapamletany kontur; przejscie po konturze zostaje
kontynuowane z ,wczytanym konturem®.

Parametry

Q: aktualny kontur zapisac¢ do pamleci/wczytac
Q=0: zapisac¢ do pamieci
Q=1:wczyta¢

Przejscie pokonturze G703

Jesli w czasie przebiegu zostajg uzywane zmienialne zmienne ,{V...}",
to CNC PILOT wytgcza przejscie po konturze przy IF-rozgatezieniu
programu i WHILE-petli. Po ENDIF/ENDWHILE przejscie po konturze
zostaje ponownie wigczone.

Przy pomocy G703 wtgczamy przejscie po konturze dla gatezi THEN
lub ELSE.

Parametry

Q: przejscie po konturze wtgczy¢/wytgczy¢
Q=0: wytgczyc
Q=1:wigczyc

SynchronizacjawrzecionaG720

G720 steruje przekazaniem przedmiotu od ,Ma-
ster- do Slave-wrzeciona" i synchronizuje funkcje
jak na przyktad ,bicie wielokrawedziowe*.

Obowigzuje zasada: Q * Master-predkosé
obrotowa =F * Slave-predkos¢ obrotowa

Parametry
S: numer wrzeciona Master [1..4]
H: numer wrzeciona Slave [1..4] — bez zapisu

lub H=0: synchronizacje wrzeciona wytgczyc¢
C kat przesuniecia [°] — default: 0°
Q: wspotczynnik predkosci obrotowej Master —

default: 1;
zakres: -100<Q < 100

F wspotczynnik predkosci obrotowej Slave —
default: Q zostaje przejete; zakres: —100 < F
<100

Przesuniecie kataw C G905

G905 mierzy przy przekazywaniu przedmiotu ,z
obra-cajgcym sie wrzecionem™ wystepujace
~przesuniecie kata". Zaprogramowany ,kagt C"
zostaje dodawany do zmierzonego ,przesuniecia
kata"i dziata jako przesunigcie punktu zerowego w
osi C.

Parametry
Q: numer osi C
C: kat dodatkowego przesuniecia punktu

zerowego dla przesunietego dostepu —
zakres: —360° < C < 360°; default: 0°



Wysterowaniewstepne G918

Przy pomocy G918 wtagczamy/wytgczamy wysterowanie wstepne.
G918 zostaje programowany przed/po obrébce gwintowaniem (G31,
G32, G33) w oddzielnym NC-wierszu.

Parametry

Q: wysterowanie wstepne wtgczy¢/wytgczy¢ — default: 1
Q=0: wytgczyc
Q=1:wilgczyc

Overridewrzeciona 100% G919

Przy pomocy G919 wytgczamy/wtgczamy funkcje override wrzeciona
(regulowanie predkosci obrotowej).

Parametry
Q: numer wrzeciona — default: 0
H: rodzaj ograniczenia — default: O

H=0: override wrzeciona wigczy¢

H=1: override wrzeciona wtgczy¢ na 100% -
samozachowawczo

H=2: override wrzeciona wtgczy¢ na 100% - dla aktualnego
wiersza NC

Deaktywowanie przesunigciapunktuzerowego G920

G920 ,deaktywuje” punkt zerowy obrabianego przedmiotu i wszystkie
przesuniecia punktu zerowego. Odcinki przemieszczenia i dane o
potoze-niu odnoszg si¢ do wierzchotka narzedzia — punktu
zerowego maszyny.

Przesunieciapunktuzerowego,
dtugoscinarzedziadeaktywowa¢ G921

G921 ,deaktywuje” punkt zerowy obrabianego
przedmiotu, wszystkie przesuniecia punktu
zerowego i wymiary narzedzi. Odcinki
przemieszczenia i dane o potozeniu odnoszg sie do
punktu bazowego suportu — punktu zerowego
maszyny.

Aktywowanie przesunie¢ punktu
zerowego G980

G980 ,aktywuje” punkt zerowy obrabianego
przedmiotu i wszystkie przesuniecia punktu
zerowego.

Odcinki przemieszczenia i dane o potozeniu
odnoszg sig obecnie do wierzchotka narzedzia —
punktu zerowego obrabianego przedmiotu przy
uwzglednieniu przesunie¢ punktu zerowego.

Przesunieciapunktuzerowego,
dtugoscinarzedzia aktywowaé G981

G981 ,aktywuje” punkt zerowy przedmiotu,
wszystkie przesuniecia punktu zerowego i wymiary
narzedzia.

Odcinki przemieszczenia i dane o potozeniu
odnoszg si¢ obecnie do wierzchotka narzedzia —
punktu zerowego przedmiotu przy uwzglednieniu
przesu -nie¢ punktu zerowego.
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Podprogramy
Wywo+tanie podprogramu: L“12345678“ V1

Znaczenie:
Zewnetrzne podprogramy znajdujg sie w oddzielnym pliku. Moga,
one zosta¢ wywotane z dowolnego programu gtownego, innych
podprogramoéw i z TURN PLUS.
Lokalne podprogramy znajdujg sie w tym samym pliku jak i program
gtébwny. Moga one zosta¢ wywotane tylko z programu gtownego.
Podprogramy mogg, zosta¢ do 6 razy ,pakietowane”. Pakietowac
znaczy, w danym podprogramie zostaje wywotany dalszy
podprogram.
Nalezy unikac¢ rekursji.
Mozna nada¢ w podprogramie do 20 ,wartosci przekazywanych®.
Oznaczenia (oznaczenia parametrow) to:
LA..LF, LH,I,J,K,O,PR R, S, U, W, X, Y, Z.
W obrebie podprogramu znajdujg sie wartosci przekazywane jako
zmienne do dyspozyciji. Po oznaczeniu: ,#__..“ nastepuje
oznaczenie parametru matg literg (przyktad: #__la).
Mozna wykorzystywac wartosci przekazywane w ramach
programowania zmiennych w obrebie podprogramu.
Zmienne #256..#285 znajdujg sig w kazdym podprogramie jako
lokalne zmienne do dyspozycji.
Jesli dany podprogram powinien kilkakrotnie zosta¢ odpracowany,
definiujemy w parametrze ,Liczba powtorzen Q“ wspoétczynnik
powtarzania.
Podprogram konczy sie z RETURN.

Parametr ,LN® jest zarezerwowany dla
przekazu parametrow. Przy nowym
numerowaniu NC-programu powinien on
otrzymac¢ nowg, wartosc.



