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Struktura recCenice (bloka)

N1234 G.. X..Y..F..S.. T.. M..
N adresa rednog broja recCenice
1234 broj reCenice (od 1 do 4 karaktera maksimalno)
G.. nacin kretanja
X.. Y.. koordinate programirane pozicije vrha alata
F.. pomak (brzina pomocénog kretanja)
S.. broj obrtaja (brzina obrade)
T.. broj alata (broj korekcije alata)
M.. pomocne funkcije



Struktura CNC Programa

* Recenica sadrzi 1 pripadajuce vrednosti adresnih
veli¢ina.

N215 G01 G42 X5 Y5 M3

* Programski karakter N, G, X, Y1 M koriste pripadajuce
vrednosti 215, 01, 42,5,518
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Karakteristicne tacke kod NU glodalica

Oznaka tacke

Naziv

Opis

R — Referentna tac¢ka
masine alatke

Tacka u kojoj se vrsi kalibrisanje mernog
sistema masine alatke pri startovanju masine. U
ovoj tacki se vrsi usaglasavanje koordinatnog
sistema upravljackog sistema i koordinatnog
sistema mernog sistema masine

M — Nulta tacka
masine

Pocetna tacka koordinatnog sistema masine
alatke (Fiksna tacka masine alatke)

W-—Nulta tacka
obradka

Tacka pozicioniranja obradka na masini




Funkcije prema DIN 66025
Funkeja __ops

G00 Kretanje brzim hodom

GO1 Kretanje po pravolinijskoj putanji — linearna interpolacija

G02 Kruzna interpolacija (u smeru kretanja kazaljke na satu)

G03 Kruzna interpolacija (suprotno od kretanja kazaljke na satu)

G04 Vreme zadrzavanja alata (u sekundama)

G40 PoniStavanje kompenzacije radijusa vrha noza

G41 Kompenzacija radijusa vrha noZa u slucaju da se alat, posmatrano u smeru

kretanja, nalazi levo od konture- povrsine koju obraduje

G42 Kompenzacija radijusa vrha noZa u sluc¢aju da se alat, posmatrano u smeru
kretanja, nalazi desno od konture- povrsine koju obraduje

G71 Dimenzije u milimetrima

Modalnost se odnosi na grupe programskih funkcija GO, G1, G2 i G3; G40,
G41 i G42 su modalne,
i G70/G71, G94/G95/G96 takode, Kao i sve pomocne funkcije



Funkeija_Jopis

G54
G55
G56
G57
G90
GI1

G944
G95

Aktiviranje programske nulte tacke na | memorijskoj lokaciji
Aktiviranje programske nulte tacke na Il memorijskoj lokaciji
Aktiviranje programske nulte tacke na 111 memorijskoj lokaciji
Aktiviranje programske nulte tacke na IV memorijskoj lokaciji
Programiranje u apsolutnim koordinatama

Programiranje primenom inkrementalnih koordinata

Pomak u mm/min

Pomak u obr/min



Pomocne funkcije

* MOO - Zaustavljanje izvrSenja programa
* MO3 - Obrtanje glavnog vretena u pravcu kazaljke na

satu

* MO4 - Obrtanje glavnog vretena u suprotnom pravcu

kazaljke na satu

e MO6 - Zamena alata

* MOS8 - UkljuCivanje
* MO9 - IskljuCivanje

* M30 - Kraj upravlj

nladenja/podmazivanja
nladenja/podmazivanja

ackog programa sa povrakom na

prvu programsku recenicu



Kretanje po pravolinijskoj putanji — linearna interpolacija
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KruZna interpolacija

G02

KruzZna interpolacija Kruzna interpolacija
(u smeru kretanja kazaljke na satu) (suprotno od smera kazaljke na satu)



Korekcija putanje alata, levo i desno u odnosu na programiranu

putanju
Korekcija levo u odnosu na
programiranu putanju {G41}
__________(J"-\_ ————— +»
i )
i ronal Pp Putanja bez korekcije
1
PR ——. e ea e ———- >
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Kerekcija desno u odnosu na
programiranu putanju (G42)

G40 iskljucuje kompenzaciju radijusa, vodi se centar
vrha alata po zadatoj konturi.

G41 ukljucuje kompenzaciju radijusa pomerenjem
alata (za vrednost poluprecnika) u levu stranu, alat se
nalazi sa leve strane u smeru obradivane konture.
G42 ukljucuje kompenzaciju radijusa pomerenjem
alata (za vrednost poluprecnika) u desnu stranu, alat se
nalazi sa desne u smeru obradivane konture.



Kompenzacija duZine alata




Zadatak glodanje

Za obradu izradka prikazanog na slici, za operaciju obrade gornje strane ploc¢e koja se izvodi
na NU obradnom centru za glodanje H&H FM 38 potrebno je definisati:

» plan stezanja,

« plan alata

« planove obrade,

* upravljacki program.

Prilikom izrade zadatka usvojiti:

* Pripremak u obliku prizme dimenzija 100x100x25 [mm],

Parametri ¢eone obrade:

* zagrubu obradu n=550 [o/min] i v,=700 [mm/min],

*  za zavrSnu obradu n=500 [o/min] i v =750[mm/min], dodatak za zavr$nu obradu a=0,1[mm]
Parametri obrade stepenih oblika:

* zagrubu obradu n=3500 [o/min] I v,=700[mm/min],

* za zavrSnu obradu n=3000 [o/min] i v,=850[mm/min], dodatak za zavrSnu obradu a=1 [mm]
Parametri obrade rupa/otvora:

* n=3000 [o/min] i s=0,25 [mm/0]
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Plan alata

FTN NOVI SAD list: 4
DEPARTMAN ZA PLAN ALATA Tetova:
PROIZVODND MASINSTVO 3
Maziv dela: Broj Identifikscioni Proizvod Velitina serije
dala: (kom)
" | Kissifikacion
Matarijal Pripramak Pogan Odeljenja
Oznaka |Kocl Oznaka Dimenzije G2
Oper. | Maziv operacije Masina Vreme (min) Ra::'i‘;'.
Naziv .|Clznalcs Pripr. Glavno  |Pomodno | Kom. .
Obe. cantar za glodanje H&H FM38|
Mera
PoloZaj | Rezna plodica T
R. br Nazi Oznaka | Oznaka d P postavljanja
aziv alata - rh
zahw. alata | korekcije ;|ataa_ Materijal| Radijus | D L
. Sumitomo [l
1 |Glavaza glodanje, e 3040 RSl TO1 "NEE - 1mm | 63 |62,5
Dormer ol2
2 |vretenasto glodalo, ypp 23 T02 5Tl — 45
Dormer Dl 3
3 |Vretenasto glodalo, ypp 24/8 TO3 1551 el 58
.. . 086G D|~
4 |zabusivag, FX LDS T04 Fe1a| 34
Oznaka alata Oznaka alata
TO1 T02

Oznaka alata

Oznaka alata

FTN NOVI SAD list: 5
DEPARTMAN ZA PLAN ALATA Tetova:
PROIZVODNO MASINSTVO %
Maziv dela: Broj Identifilkacion] Proizvod Velicina serije
dala: (kom) 10
" | Kiasifikacioni
Matarijal Pripramak Pogon Odeljenja
(Oznaka Kod Oznaka Dimenzije G2
Oper. | Naziv oparacije Masina Vreme {min) 2:1';';‘;-_
MNaziv Ozneka |Pripr. Glawno  |Pomodno | Kom. .
Obr. contar za glodanjs(HAH FM38
Mera
. PaoloZsj | Rezna plodica i
Ror Naziv alata Oznaka ozraks | vrha postavljanja
) CreRCil  alata |Materijal| Radijus | D L
_ Format o~
5 Burgija, Fpq185 TO5 "RET =~ |uanint. 8 50
.. Format Dl
6 Burgija, FE1185 TO6 D # |uaname. 10 | 54
—
Oznaka alata Oznaka alata
TOS TO6
L Li
Py
o ,

Oznaka alata

TO3 T04
— =%
==
!
120°
T L
|
Dratum: lzradia: Pregledao: Ddobrio:

Oznaka alata

Datum: Izradio:

Pregledaa:

Odabrie:




Plan alata

v T01 D63 [mm] L62.5 [mm] — Ceono glodalo (glava za glodanije)
v T03 D10 [mm] L58 [mm] — Vretenasto glodalo
v T04 D6.3 [mm] L34 [mm] — Zabusivac
v T06 D10 [mm] L54[mm] — Spiralna burgija
«Plan stezanja +
Y & Y &
W(Eog X F W (0,0) z




Plan obrade

Gruba obrada cela
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;OBRADA PLOCE

:Ime Prezime

;Datum

N5 G90 G71 G40 G17 G54

;Poravnavanje cela
;Gruba obrada

N10 T="TO1" M6
N15 S550 M3

N20 GO X-35 Y30
N25 710

N30 G1 Z0.1 F700 M8
N35 X135

N40 Y80

N45 X-35



e  Zavrsna obrada cela

;Zavrsna obrada
N50 GO Y30

N55 Gl Z0
/ {135,80) N6O SSOO M3

{-35.,80)

—

N65 X135 F750
N70 GO Z10
N75 X-35Y80
N80 G1 Z0
N85 X135

N90 210 M9
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Gruba obrada stepenika
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;Gruba obrada stepenika
NO95 T="T03" M6
N100 S3500 M3

N105 G0 X-20 Y-20
N110 Z10

N115 G1 Z-5 F700 M8
N120G! G4D X12 Y4
N130 X88

N135G3 X96 Y1210J8
N140 G1 Y88

N145 G3 X88 Y96 1-8 JO
N150 G1 X12

N155 G3 X4 Y8810 J-8
N160 G1 Y12

N165 G3 X12 Y4 18 JO
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Zavrsna obrada stepenika
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;Zavrsna obrada stepenika
N170 S3000 M3

N175 G1 X88 Y5 F850
N180 G3 X95Y121017J7
N185 G1 Y88

N190 G3 X88 Y95 1-7J0
N195 G1 X12

N200 G3 X5 Y8810 J-7
N205 Gl Y12

N210 G3 X12Y5171J0
N215 G1 X90

N220 G1 X110 G40
N225 G1 Z10 M9



Zabusivanje
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;Zabusivanje
N230 T="T04" M6
N235 S3000 M3
N240 GO X15 Y85
N245 G0 Z5

N250 G1 Z-1.82 F750 M8
N255 G4 F0.5
N260 G1 Z10
N265 GO X85 Y15
N270 GO Z5

N275 G1 Z-1.82
N280 G4 F0.5
N285 G1 210 M9

(J6.3

1.82

120°



Busenje

;BusSenje

N290 T="T06" M6
N295 S3000 M3
N300 GO X15 Y85
N305 GO Z5

N310 G1 Z-(10+2.89) F750 M8
N315 G4 F0.5
N320 G1 210
N325 GO X85 Y15
N330 GO Z5

N335 G1 Z-12.89
N340 G4 F0.5
N345 G1 Z10 M9
N350 G90 G71
N355 M30
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;OBRADA PLOCE

:Ime Prezime
;Datum

N5 G90 G71 G40 G17 G54

;Poravnavanje cela

;Gruba obrada
N10 T="TO01" M6
N15 S550 M3

N20 GO X-35 Y30

N25 710

N30 G1 Z0.1 F700 M8

N335 X135
N40 Y80
N45 X-35

;Zavrsna obrada
N50 Y30

N55 Z0

N60 S500 M3
N65 X135 F750
N70 GO 210
N75 X-35Y80
N80 G1 Z0 F750
N85 X135

N90 Z10 M9

;Zavrsna obrada
N50 Y30

N55 70

N60 S500 M3
N65 X135 F750
N70 GO Z10
N75 X-35Y80
N80 G1 Z0 F750
N85 X135

N90 7210 M9

;Gruba obrada stepenika
N95 T="T03" M6

N100 S3500 M3

N105 GO X-20 Y-20
N110Z10

N115 G1 Z-5 F700 M8
N120 G1 G42 X12 Y4
N130 X88

N135G3 X96 Y1210 J8
N140 G1 Y88

N145 G3 X88 Y96 I-8 JO
N150 G1 X12

N155 G3 X4 Y8810 J-8
N160 G1 Y12

N165 G3 X12 Y418 1J0

;Zavrsna obrada stepenika
N170 S3000 M3

N175 G1 X88 Y5 F850
N180 G3 X95Y121017J7
N185 G1 Y88

N190 G3 X88 Y95 1-7 J0
N195 G1 X12

N200 G3 X5 Y8810 J-7
N205 Gl Y12

N210 G3 X12Y517J0
N215 G1 X90

N220 G1 X110 G40
N225 G1 Z10 M9

;Zabusivanje

N230 T="T04" M6
N235 S3000 M3
N240 GO X15 Y85
N245 GO0 Z5

N250 G1 Z-1.82 F750 M8

N255 G4 F0.5
N260 G1 Z10
N265 GO X85 Y15
N270 GO Z5

N275 G1 Z-1.82
N280 G4 F0.5
N285 G1 210 M9

;BuSenje

N290 T="T06" M6
N295 S3000 M3
N300 GO X15 Y85
N305 GO Z5

N310 G1 Z-(10+2.89) F750 M8
N315 G4 F0.5
N320 G1 Z10
N325 GO X85 Y15
N330 GO Z5

N335 G1 Z-12.89
N340 G4 F0.5
N345 G1 210 M9
N350 G90 G71
N355 M30



