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Nazev zpracovaného celku:

CNC frézovani - Mikroprog

CNC frézovani - Mikroprog

1.0becna cast

1.1 Informace o systému a vyrobci

MIKROPROG F je urcen pro stroje se ¢tyfmi fizenymi osami — nej¢asteji pro frézky.

Systém vyrabi a dodava firma Mikronex s.r.o. a je uren pro fizeni stroju pouzivajici krokové
servopohony.

Konstrukce fidiciho systému je modulova a obsahuje tyto ¢asti :

- NC cast, 32 bitovy systém s zakladem MS DOS, dnes nahrazen WINDOWS
- PLC ¢ast, pocita¢, ktery obsahuje 64 binarnich vstup/vystup(

- Pohony, krokové motory

- Pomocné bloky

DEMO verze fidiciho systému je mozné stahnout z internetu na strance www.mikronex.cz v sekci ke
staZeni.

V pfipadé novéjSich systému windows je tfeba z internetu stahnout program DOSBox, ktery umozni
spousténi daného programu Mikroprog F.

1.2 Rezimy prace fidiciho systému

Zakladni vyznam jednotlivych rezimu:

Hlavicka — uvodni obraz, ktery se zobrazi po zapnuti systému a informuje o verzi.
Archiv — rezim prace s programy, seznam vytvofenych program atd.

Editor — Rezim pro tvorbu a opravy program

Simulace - rezim grafické kontroly obrabéni

Rizeni stroje — rezim, ve kterém je mozné spustit stroj dle programu

Test — reZim pro diagnostiku stavu fidiciho systéemu
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Strojni konstanty — rezim pro zadavani strojnich konstant uréenych na konfiguraci, pfistup pouze
vyrobce na zakladé kodu

Uzivatelské konstanty — rezim pro zménu nastaveni fidiciho systému
Korekce — rezim pro zadavani korekci nastrojli

V8echny rezimy je mozné ovladat pomoci klaves F1 — F12 nebo Enter s pfislusnym vybérem.

1.3 Uvodni obrazovka fidiciho systému

(C) MIKROMNEX =.r.o. 1999

MIKRONEX =.r.o.
Na Ulehli 16
148 00 Praha 4

SIMULACNI PROGRAM PRO FREZEU FC 16 CNC B

Prava vyrobce ridiciho systemu jsou chranena autorskym zakonem

F?-Uzivatelske konstanty F9-Korekce
J= ENTER-Pokracu j F10-Konec (navrat do DOS)

2.Tvorba CNC programu- frézovani

2.1 Vytvorte CNC program dle naértu pomoci funkci G0, G1.
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2.2 Vyznam funkci

GO - rychloposuv — zapis N20 GO X50 Y15 Z10, N30 GO Y15.

Funkce se pouZziva k rychlému pfesunuti nastroje mimo zabér, pohyb je vykonavan soucasné ve vSech
osach x,y,z a vysledna draha je tvofena pfimkou. Pfi absolutnim programovani se ve funkci zapisuji
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soufadnice kone¢ného bodu od zvoleného pocatku. Pfi pfirGstkovém programovani se zapisuje
vzdalenost, o kterou se ma nastroj v dané ose posunout. Funkci Ize zapsat jak plnym, tak i zkrdcenym
zapisem.

G1 - linearni interpolace — zapis N20 G1 X50 Y15 Z10 F200, N30 G1 Y-15.

Funkce se pouziva pro obrabéni po pfimce pracovnim posuvem a velikost je dana adresou F. Pohyb je
provadén ve vSech osach soucasné. Pfi absolutnim programovani se ve funkci zapisuji soufadnice
kone¢ného bodu od zvoleného pocatku. Pri pfirGstkovém programovani se zapisuje vzdalenost, o kterou
se ma nastroj v dané ose posunout Funkci Ize zapsat jak plnym, tak i zkracenym zapisem.

G90 - absolutni rozméry — zapis bez adres

proto neni nutné funkci G90 na zagatku zapisovat. Pouziva se pouze k navratu, kdy v systému byla
pouzita funkce G91.

G91 — rozméry v prirastcich — zapis bez adres

zménéna funkci G90 nebo je ukon&en program.

G92 - stanoveni polohy — zapis N20 G92 X50 Y15 Z100, N30 G92 Z100.

Funkce pfifazuje okamzité poloze soufadnych os X,Y,Z hodnoty, které jsou ve funkci zapsany. Funkce
méni dosavadni soufadny systém, navrat pak uz neni mozny. PouZiva se na zaCatku programu
k definovani vychozi polohy nastroje vic¢i zvolenému poc¢atku soufadnic. Dale se v programu nepouziva.

M3 - start vietena doprava — zapis N2 M3 S500.

M4 — start vietena doleva — zapis N7 M4 S1500.

Tyto funkce spusti otacky v daném sméru a jejich velikost je dana adresou S. Platnost funkce se zméni
funkci M5 — zastaveni otacek nebo ukoné&enim programu.

M5 — zastaveni vietena — zapis N2 M5

Funkce zastavi ota¢ky vietena, zastaveni Ize provést i pomoci M3,M4, Zze v adrese S se napise 0.

M6 — vyména nastroje — zapis N2 M6 T2

Funkce zastavi program na dobu vymény nastroje, zastavi se otacky provede se vyména automaticka
nebo ru¢ni a znovu program pokracuje, véetné spusténi otacek.

Dale délkova korekce zajisti po vyméné posunuti vieteniku, aby se 3picka dalSiho nastroje dostala do
stejné polohy v ose Z, jako Spi¢ka pfedchoziho. Hodnoty korekci jsou uloZeny v tabulce.

M30 — konec programu — zapis N2 M30

Funkce ukoné&i hlavni program a vraci fidici systém na zac¢atek programu. Za tuto funkci se zapisuji
podprogramy.
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2.3 Tvorba programu v absolutnim programovani

Po spusténi programu Mikproprog F, pomoci klavesy F7 spustime uzivatelské konstanty, kde nastavime
velikost polotovaru.
V ose x 100, v ose Y 150 a v ose Z 20.

-

UZ2IVATELSEKE KINSTANTY Fosledni zmena 12-14-2002 v 03:46 hod.
KONSTANTA HODNOTA

Jmeno startovaciho uziv. adresare (NCFROG_0) NCPROG_O
Pripona pro NC programy (.FCB) .FCB
Startovaci cesta pro funkce SAVE, LOAD (NCPROG_0Q) NCPROG_0O
Modul automatickeho cislovani bloku MC-programu (0 az 100) 10
Zarazeni automatickeho testovani NC-programu (0=NE 1=ANO)

Zarazeni napouvedy adres (0=NE 1=ANO)

Nastaveni override posuvu F (4 az 150%)

Nastauveni override rychloposuuu FF (4 az 100:)

Nastauveni override otacek 3 (10 az 150:)

Nastaveni override rucniho posuvu R (10 az 100%)

Nastauveni rezimu (1=CONTINUAL Z=BLOK-BLOK 3=USEK-USER)

Nastaveni rychlosti graficke simulace (10 az 500:)

Uychozi sirka polotovaru pro simulaci (Z az 600)

Uychozi delka polotovaru pro simulaci (2 az 300)

Uychozi tlousta polotovaru pro simulaci (2 az 200)

Uychozi zvetseni obrazu pro simulaci (1,2,4,8,16,32)

Krok pro rozliseni bareuv v ose 2 (.01 az 10)

Zpusob indikace otocne osy (0-NORMAL 1-MODULO 3603

Poloha vretene (O—VERTIKALNI 1-HORIZONTALNI)

Fi-Help F4-Deafult F?-Tisk T1-Uyber —Editu j

Dalsi krok volba frézy primeér 20mm jako nastroj T3 — Gprava se provede v tabulce korekci — knihovna
nastrojl — pfistup pfes klavesu F9

KOREKCE HNaASTROJU Posledni zmena 04-28-2012 v 18:10 hod.

Dotykova sonda .000
freza 10 000
freza 20 00O
4 000
000
.000
.000
.000
.000
.000
.000
000
000
000
000
.000
.000
.000

[cloNoNololololololololololollololo oo

Fi-Help PgDn-Pglp tle2-Uyber —Edituj F5-Tisk F10-Konec




el L

* ¥ O
* * &
- * \ &
* * i
evropsky RN
sociaint - MINISTERSTVO SKOLSTVI, OP Vzdélavani
fond v CR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYGHOVY pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

DalSim krokem je otevfeni nového programu BAJ1.FCB

ARCHTIUV NC PROGRAMU Maska souboru: =.FCH
NC-program: ———-NOUY-—— Delka:-1 byte Datum: 0.0.1980 Cas: 0:0
T HC ARCHIV - C:\\NCPROG_0O%
= HOUY=—=== jmeno.fch
ldfcegl.fch 1.fch
ldfcegZ.fch lam.fch
1ldfceg3.fch lukO. fch
ldfceg41.fchb lukl.fch
ZdfcegZ. fcb luk1l.fch
Zdfceg4l.fch 1luklZ.fch
Zdfceg?5.fchb  lukZ.fch
3dfceg4l.fch 1uk3.fch
4dfceg4l.fch luk4.fch
Sdfceg4l.fch 1luk5.fch
dfceg36. fcb luk6. fch
dfceqg38. fcb luk?. fch Zadej jmeno noveho programu: BAJ1_.FCB
dfcegdl. fch luk8. fcb
dfceq?3.fch lukkp.fch
dfceg?4.fcb martin.fchb
dfceg?S.fcb  muj.fcb
dfceq?6.fch

Cesta pro Save a Load = C:\SNCPROG_ON
ALT»»» FZ-Cesta F4-Maska FS5-Kopie Fb6-Prejm FB8-Uymaz FI9-Adresar
Fl1-Help FZ2-Save F3-Load F5-Tisk ESC-Zpet ENTER-Edit

DalSim krokem je spusténi grafické simulace pomoci klavesy F5

SIMULATOR FC16 NC-Program: bail.fch Mer 1:1 Pol 100x150x 20

Jog=0.500
Rychl=100:

BEH PROGRAMU PRI PRAVEN GO0 G17 G40 G990 MOS

SPACE-Stop P-Polot. Z2-Zoom J-Jog T-Nastroj +-- Rychl HN-Nouy obr.
_Fz-Start F3-Start B-B F4-Start U-U F6,7,8-Clr.X,¥,2 F9-Reset  F10-Zpet
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V grafické simulaci se provede nastaveni nulového bodu na obrobku pomoci Sipek posuneme nulovy bod
v 0se X a y a najeti nastrojem v ose z provedeme pomoci numerické klavesnice.

Pak provedeme vynulovani jednotlivych os pomoci klaves F6 osa x, F7 osa y, F8 osa z.

Zapiseme cely program v editoru, za pomoci probranych funkci

| EDITOR NC—progran: bajl.fch
Radek: 1 Delka: 243

¥0 Y-20 250

13

5800

X0 Y-20 Z-5

¥0 Y145 2-5 FZo0

%95 Y145 Z-5 FZo0

%95 Y0 Z-5 F200

X-20 Y0 Z-5 Fzoo

¥-20 Y0 250

Po zapsani provedeme grafickou simulaci, ozna¢eny radek v programu pfi simulaci na obrazku

SIMULATOR FC16 NC—Program: ha jl.fch Mer 1:1 Pol 100x150x Z0

X= +71.733
¥Y=+145.000
2= -5.000
A= +0.,000

B EH BEBLOK PO BLOKU GO1 G17 G40 GO MO3
N 40 GO X0 Y-20 2-5

N 50 Gl X0 Y145 Z2-5 F200

>N 6O G1 X95 Y145 Z-5 F200

N 70 G1 X95 Y0 2-5 F200
N B0 Gl X-20 Y0 2-5 FZ00

Kone€na podoba simulace na konci programu
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SIMULATOR FC16 NC-FProgram: baijl.fch 1:1 Pol 100x150x 20

X= —20.000
Y= +0.000
2= +50.000
A= +0.000

Jog=0.500
Rychl=100:

BEH PROGRAMU PR I P RAVEN GOO G17 G40 GO MOS

2.4 Tvorba programu v priristkovém programovani

Vytvofime novy program baj1prir.fcb, po po€ate&nim najeti a vyméné nastroje budeme vyrabét podle
stejného nacrtu viz. pfedchozi. Po pouziti funkce G91 zapisujeme pouze posunuti nastroje v daném
sméru, koncovy bod dojezdu se stava novym nulovym bodem. Zapis je zkraceny, ale neni jasné, kde se
nastroj nachazi, pokud neprojdeme program Fadek po radku.

Zapsany program v editoru

EDITOR ~program: ba jlprir.fch |
bloku: 16 Radek: 1 Delka: ZZ20
GO X0 Y-20 250 i
Mo T3
M3 5800
GI1
G1 Z-55 FZ00
G1 Y165 FZ00

Gl X95 FZoo
G1 Y-145 FZ00
G1 ¥-115 FZ00
GO 255

M3o

Simulace programu v pfirlistkovém programovani tésné pred dokoncéenim
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I SIMULATOR FC16 NC—Frogram: ba jlprir.fch Mer 1:1 Pol 100x150x 20

¥= +31.906
Y= +0.000
2= -5.000

+0 , 000

200

Jog=0.500
Rychl=140x

B EH BLOK FO BL GO1 G17 G40 G91 He3
N 70 G1 X35 FZoo

N B0 Gl Y-145 FZoo

>N 90 Gl X-115 FZoo

N 95 GO 255

N 100 M30

Tvorba CNC programu — procviéovani dalSich funkci

Vyznam dalsich funkci

G2 - kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucicek
G3 - kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucicek

Zapis — N10 G3 X45 Y 45 R30 F300

Funkce vykonavaji sou¢asny pohyb ve dvou oséach tak, Zze vysledna draha pohybu leZi na kruznici,
nejc¢astéjsi pouziti je v osach X a Y — byva pfednastaveno- funkce G17. V jednom fadku Ize programovat
uhel 180°.

G4 - ¢asova prodleva — zapis N40 G4 E5

Vyvola v programu ¢asovou prodlevu v délce E sekund. Otacky se nezastavuji, vhodné pro usmérnéni
chladici kapaliny, prodleva pfi méfeni, vrtani atd.

G17 - volba roviny XY
G18 - volba roviny X2
G19 - volba roviny YZ

Zapis N70 G18
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G40 - zruseni korekce — zapis N70 G40

Funkce rusi nastavené korekce G41, G42 — pouziti az po dokoné&eni celé kontury.

G41 — korekce zprava — zapis N70 G41
G42 - korekce zleva — zapis N70 GO X10 Y20 Z100 G42

Funkce umozni naprogramovat pozadovany tvar obrobku bez ohledu na pouzity priimér nastroje.

Dale zabezpeéi prfesunuti skute€né drahy nastroje na ekvidistantu k draze programované. Velikost
posunuti se rovna poloméru pouzivaného nastroje. G41 se pouziva pokud ma obrabé&na plocha leZet
vpravo od drahy nastroje a G42 pro plochu lezici vlievo od drahy nastroje. Obé funkce koriguji drahu
zapsanou funkcemi G0,G1,G2,G3. Zrudeni korekci funkce G40. Pro bezchybnou €innost korek&nich
funkci je tfeba k obrab&nému povrchu nastrojem pfijet jiz se zafazenou korekci z té strany obrabé&ného
obrysu, po kterém se ma nastroj dale pohybovat. Nejvhodné&;jsi je najezd kolmo k obrabé&né plose.

G50 zruseni lokalniho souradného systému — zapis N70 G50

Funkce zru$i nastaveni lokalniho soufadného systému funkci G51 a provede se navrat k
plvodnim soufadnicim stroje.

G51 — nastaveni lokalniho souradného systému — zapis N70 G51 X0 Y0 Z100, N10 G51 X15

Funkce zavadi lokalni soufadny systém, pfifadi okamzité poloze vSech os nebo pouze nékterym
soufadnym osam hodnotu, ve funkci u pfislusnych adres zapsanych.

Pevné cykly
Funkce maji za ukol zkratit pracnost programovani opakujicich se tvar(i a zkratit délku programu.
Spole¢nou vlastnosti véech cykll je navrat do vychoziho bodu po ukonéeni cyklu.

G71 - Cyklus pro sitové obrabéni — zapis N40 G71 X50 Y30 U15 V10 L100

Funkce slouzi pro obrabéni soucasti se siti rovnhomérné rozlozenych prvkd. Prvky maji pravidelnou rozte¢
U ve sméru osy X a V ve sméru osy Y. Cyklus za¢ina nad libovolnym rohovym prvkem, v adrese X,Y jsou
zapsany polohy krajnich bodl prvka sité, které nebudou nikdy pfekro€eny. Do adresy L se zapisuje Cislo
bloku podprogramu.

G73 - Cyklus pro obdélnikové vybrani — zapis N40 G73 X50 Y30 Z-10 W5 F250

Funkce slouzi k vyfrézovani obdélnikové dutiny po vrstvach. Rozmér dutiny je zadan v adresach X,Y,Z a
hloubka je dana adresou W. Funkce zacina v bodé, ktery je umistén nad libovolnym teoretickym rohem
pozadovaného vybrani. Nastroj nejdfive odjede v osach XY o polomér nastroje a potom se zavrta
pracovnim posuvem. Pozor pfi pouziti G72 je jiné najeti.

G74 - Cyklus frézovani drazky — zapis N40 G74 X30 Y20 W2 F150

10
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Funkce se pouziva pro vyrobu drazky Siroké jako primér pouzitého nastroje. Vychozi bod je v ose
jednoho z krajnich bodd, po zavrtani na hloubku W se nastroj pohybuje dle souradnic X,Y.

G75 — Cyklus pro kruhové vybrani — zapis N40 G75 D30 Z-10 W5 F200

Funkce se pouziva pro kruhové vybrani o priméru D a hloubce Z postupné po tfiskach W. Cyklus zacina
a konci nad stfedem kruhového vybrani.
G76 Cyklus pro obrabéni na kruznici — zapis N60 G76 D70 H6 L200

Funkce je ur€ena pro obrabéni vice prvkil rozmisténych na kruznici o priiméru D napf. otvory na pfirubég,
pocet prvk( udava adresa H a do adresy L se zapisuje Cislo bloku podprogramu. Cyklus zacina ve stfedu
kruZnice. Prvni obrabé&ny prvek vpravo od osy na stejné souradnici Y jako stied kruznice, jinak lze v
adrese B udat uhel polohy prvniho prvku méfeny od osy X proti sméru hodinovych rugicek.

G81 - Vrtaci cyklus — zapis N50 G81 Z-10 F80

Funkce se pouziva na vrtani pracovnim posuvem v ose Z a rychloposuvem se vraci do vychozi polohy.

G83 - Vrtaci cyklus s vyplachem — zapis N50 G83 Z-10 W5 F80

Funkce se pouziva pro postupné vrtani hlubokého otvoru po krocich udanych v adrese W.

G85 - Vystruzovaci cyklus — zapis N50 G85 Z-20 F80

Cyklus je podobny G81 s tim rozdilem, Ze do zabéru i ze zabéru se nastroj pohybuje pracovnim posuven.

Podprogramy
G26 - Skok do podprogramu — zapis N50 G26 L200 H3

Podprogramy se pouzivaji pro zrychleni zapisu programu, ve kterém se nékteré tvarové prvky opakuji.
Podprogram se zapisuje za hlavni program, ktery musi byt ukon&en funkci M30.

Kazdy podprogram musi byt ukon&en funkci M17.

Funkce G26 vyvola skok na adresu L podprogramu, po ukonceni se fidici systém vrati do hlavniho
programu, pfipadné toto opakuje podle adresy H.

Podprogram ur¢eny k obrobeni nékolika tvarové shodnych prvkd musi byt zapsan v pfirlstcich nebo se
pouzije lokalni soufadny systém funkce G51.

PFi absolutnim programovani podprogram zaéina funkci G91 a pred ukonéenim se zrusi funkci G90, pfi
lokalnim systému zacina funkci G51 a pfed ukon&enim se zrusi funkci G50.

V hlavnim programu Ize pouzit vice podprogram(i a také v podprogramu je mozné pouzit funkci G26 pak
se jedna o vnofeny podprogram.

G27 - Programovy skok — zapis N50 G27 L200

Funkce se pouziva k vynechani ¢asti programu.
MO Programovy stop — zapis N50 MO

Funkce zastavi program na neomezenou dobu, dal$i pokrac¢ovani stiskem tlacitka START.

11
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M8 — Spusténi chlazeni — zapis N50 M8
M9 — Vypnuti chlazeni — zapis N50 M9

M17 — Konec podprogramu — zapis N50 M17

Programovani radiusu dle naétu

Nejprve v menu nastaveni uzivatelskych konstant zapiSeme rozméry polotovaru — 100x180x30.
Ovéfime v korekcich volbu nastroje fréza 20mm na pozici T3.

Pak provedeme v simulaci najeti nulového bodu.
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MLADEZE A TELOVYCHOWVY pro konkurenceschopnost

el L

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Bl Radek: 16
GO X10 Y-15 250
M6 T3
M3 3800
G617
GO0 X10 Y-15 2-3
G1 X10 Y10 2-3 Fh0
G1 X0 Y10 2-3 Fho
G1 X0 Y155 2-3 Fho
GZ XZ5 Y180 Z2-3 FH0 R25
G1 X65 Y180 Z2-3 F50
GZ X100 Y145 2-3 F50 R35
G1 X100 Y20 Z-3 F50
G1 X90 Y20 Z2-3 F50
G3 X80 Y10 Z2-3 F50 R1i0
G1 X80 Y0 2-3 F50
61 X100 2-3 F50

G1 X-15 Yo Z-3 F50
GO X-15 Yo 250
H30

Po zapsani programu provedeme simulaci.

NC-program: radius.FCB
Delka: 482

SIMULATOR FC16 NC-Program: radius.FCB

BEH PROGRAMU PR IFRAVEN

GO0 G17 G40 GI6 MOS

Mer 1:1 Pol 100x180x 10

X= -15.000
Y= +0.000
2= +50.000
A= +0.000

Jog=0.500
Rych1=500:
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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Programovani kruhového a obdélnikového vybrani dle nacrtu

60 50

gy
e S
|
| -
I oo ™
I
| |
' / 3
80

[T 77777777 e

Nejprve nastavime polotovar a nastroj, pak vytvofime program a simulaci.

Program zapsany v editoru pomoci funkci G73, G75.

EDITOR
—Pocet bloku: 12 —Radek: 6 Delka: 206

GO X20 Y20 Z60
M6 13

M3 $800

GO 20.5

673 X100 Y100 2-3 W2 F200
GO X150 Y60 20.5

G75 D60 Z-6 2.5 F80

GO X-15 Y-15 2100

M30

o R e o

N 1
N 2
N3
N 4
N 50
N6
N ?
N 8
N9

=l oo

Program pfed dokon&enim zavére¢né simulace — dokon&eni kruhového vybrani
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fond v CR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYGHOVY pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

SIMULATOR FCl6 NC-Program: wubrani.FCB Mer 1:1 Pol 200x120x 15

X=+140.117
Y= +77.387
2= —6.000
A= +0.000

F= 80
§=

Jog=0.500
Rychl=500::

BEH PROGRAMU PRI PRAVEN GO0 G17 G40 GI9O MO3

G73 X100 Y100 Z-3 WZ F200

GO X150 ¥60 Z0.5

G75 D60 Z-6 WZ.5 FBO

GO X-15 ¥-15 2100

M30
SPACE-Stop F-FPolot. Z-Zoom J-Jog T-Nastroj +-— Rychl HN-Nouy obr.
F2-5tart F3-Start B-B F4-5tart U-U F6,7,8-Clr.X,Y,2 F9-Reset  F10-Zpet

Programovani vnéjsiho tvaru s vyuZitim korekce dle nacrtu

-

Program je vytvoren dle nacrtu za pomoci funkce G41 — korekce zprava, jinak by program nemohl byt
vytvofen bez pomocného nacrtu.
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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

DOSBox 0.74, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: A l n ke ﬁ "

EDITOR NC—program: unejsi.fch
Pocet bloku: 16 Radek: 1 Delka: 319
GO X0 Y-25 210
13
5800
2-5

X10 Y-Z20 FZ00
¥10 Y10 F200
X10 Y85

X150 ¥85 RZo0
X150 Y10

X130 Y10

X30 Y10 RZ00
X-25 Y10

2100

ZZXZIZIZIIXIZIIZIIIIZI I I

-Format—futo— 10

Testy———Vkladani
Fl-Help F2-Save F3-Format F4-Auto F5-Simulace

Fb-Testy F9-CNC  ESC-Zpei

Simulace zapsaného programu, frézovano nastrojem priimeéru 20 mm.

Mer 1:1 Pol 166x100x 2€
X= —25.000
Y= +0.000

Z= -5.000
+0.000

200

Jog=0.500
Rychl=100x |°

PO BLOKU GO1 G17 G41 GIO MO3
G3 X30 Y10 RZ00

G1 X-25 Y10

G0 2100

M30

SPACE-Stop P-Polot. Z-Zoom J-Jog T-Mastro,j +s— Rychl HN-NHouy obr.
FZ2-Start F3-Start B-B F4-Start U-U F6,7,8-Clr.X,¥,2 F9-Reset  F10-Zpet
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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Priklady pro procvi¢ovani

Programovani sitového obrabéni a obrabéni na kruznici dle nacrtu

TL 30

30

30

210

Viechny otvory provetiny skrz

Programovani za pouZziti podprogramu dle naértu

Frizovat do hloubky 2 mm

TL 10

&0

30
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fond v CR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYCHOVY pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Poznamky k napovédé
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fond v CR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYCHOVY pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Pouzité materialy : internet www.mikronex.cz - manual frézovani
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