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1.  Kratak pregled radenog.

Upravljacki program za obradu dela

Skup svih neophodnih instrukcija prikupljanih u
jednu datoteku na osnovu kojih masina izvrSava

obradu dela naziva se NC program, CNC program ili

pod program.

Program je detaljan skup instrukcija, komandi (korak

po korak) koje se odnose na definisanje pozicije

reznog alata u odnosu na radni sto masine na kome

je fiksiran predmet obrade.

3/62



1.

Kratak pregled radenog.

Nacini programiranja

Program za NU masine alatke treba da bude

optimalan, ekonomican i bez greSaka. Programiranje

procesa obrade na numericki upravljanim masinama

obuhvata niz zahvata na sistematizaciji informacija

obrade, njihovom ispisivanju odredenim redosledom i

kodom prema pravilima programskog jezika u formi

upravlja¢kog programa.

U industrijskoj praksi primenjuju se sledeéi nacini

programiranja:

* ruéno programiranje,

* poluautomatsko programiranje (pogonsko),

* automatizovano (kompjutersko automatizovano)
programiranje.

1.

Kratak pregled radenog.

Nacini programiranja

Ruc¢no programiranje podrazumeva ispisivanje programa
od strane tehnologa rucno, tj. piSe se svaka recenica, deo
programa, prema definisanoj tehnologiji.

Automatizovano programiranje (pomocu racunara)
podrazumijeva automatizovano programiranje odredenih
sekvenci programa automatizovano primenom
specializovanih softvera na racunaru. Tehnolog programer
definise parametare kao Sto su dimenzije pripremka,
putanje alata, izbor alata, reZima obrade itd.
Specijalizovani sofveri koji se koriste za programiranje su:
PRO/ENGINEER, CATIA, MASTERCAM, SOLIDCAM i dr.
Takode je mogucda simulacija programa i ispis samog
programa za izabranie upravljacke jedinice. Primenom
ovog nacina skraduje se vreme i smanjuju troskovi izrade
programa, tj. brza je izrada prvog (test) dela na NU masini.



1.  Kratak pregled radenog.

Rucno programiranje L mskeegeanaencs. [ RUCNO programiranje

Svi nacini programiranja podrazumevaju izradu slijedece
dokumentacije:
* operacijski list — sadrZi redosled operacija radnog

* plan obrade — je glavni dokument za ispis programa na
kojem su vidljive putanje kretanja alata za svaku

predmeta sa potrebnim reZimima obrade i vremenima
izrade. Kao osnova sluzi crtez izradka (zavrsni oblik dela
— radnog predmeta), crteZ pripremka (polufabrikata ili
polazni materijal) kao i osnovni tehnoloski zadatak (broj
radnih predmeta, posebne zahteve i sl.)

plan stezanja — obuhvata gabaritne dimenzije radnog
prostora, poloZaj obratka na masini alatki, tacke
oslanjanja obratka i mesto stezanja te poloZaj nulte
programske tocke.

plan alata — sadrzi popis svih koris¢enih alata za obradu
prema redosledu koris¢enja, potrebne mere, rezime i

korekcije.

operaciju. Prati se put kretanja vrha alata od pocetka
do kraja obrade.

* programski list — ili krace PROGRAM je zadnji i
najvazniji dokument po kojem se unose naredbe za
upravljanje NUMA. Definisani program unosi se u
programski list.



1.

Kratak pregled radenog.

Rucno programiranje

Programer-tehnolog za izradu upravljackog programa
mora da zna:

tehnicke karakteristike sistema ,, masina alatka —
upravljacka jedinica“,

poloZaj i pravce osa masine alatke,

ulazne podatke,

dozvoljeni broj karaktera u reci,

nacin pisanja blokova (fiksne ili promenljive duzine),
nacin kodiranja pojedinih masinskih funkcija,
nacin programiranja pomaka i broja obrtaja,

nacin kodiranja pomocnih funkcija,

sistem mera, apsolutni ili inkrementalni - relativni,
vrste interpolacije,

karakteristike upravljacke jedinice i drugo.
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1.

Kratak pregled radenog.

Glavni program obrade dela

CNC program se moZe sastojati od glavnog programa i nekoliko

pomocnih podprograma. Potprogram mora biti definisan (pozvan) na
pocetku glavnog programa ili u okviru neke od naredbi koje se izvrSavaju

U gavnom programu.

%300
N5 ..

N150 190005 — 3| 190
%1 - % 9999 (naziv programa) 0 w010 Ra1e0
N5... N255 195 [F0.15 M8

ce N15 z-8
N450 M30

N25 G1 z-20

N M17

N5 G91 X-20 z-5
N10 Gl G41 z-1 F.1

N20 G2 X5 z-5 I0 K-5

N150 L90005 (poziv potprograma)

L10

N5 Z-5

N10 X20 z-6
N15 z-15

N225 L95 F0.20 (poziv fiksnog ciklusa)

N M17

N20 G2 X30 z-20 IO K-5

N450 M30 (kraj programa)
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1.

Kratak pregled radenog.

Potprogrami za obradu dela

L9090
Broj ponavljanja potprograma

Naziv potprograma
LO1 - L999 (naziv potprograma)

L (naziv potprograma mora da sadrzi minimalno dve cifre,
npr. LO1)

L80 do L99i L900 do L999 rezervisani su za fiksne cikluse i ne
mogu se koristiti za kreiranje novih podprograma,
(podprogrami koji imaju status fiksnih ciklusa se mogu
pozivati u glavhom programu ali se ne mogu brisati i
menjati bez administratorske Sifre za pristup sistemskim
parametrima masine).

00— 99 broj ponavljanja potprograma
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2.

Ciklusi obrade.

Fiksni cikluci za obradu dela

Standardni zahvati obrade koji se ¢esto ponavljaju

dostupni su kao trajno sacuvani podprogrami u

memoriji  korisnickog modula (user memory

submodule UMS). Mogu se koristiti:

* Definisanjem R parmetara direktno u programu.

* Primenom grafickog okruzenja za kreiranje
programskih recenica upotrebom funkcijskih
tastera na ekranu.

Masinski (fiksni) ciklusi se najceSce pozivaju u

glavhom programu za obradu dele kao posebni

podprogrami.

To je mogucée ostvariti dodeljivanjem brojne

vrednosti R parametrima direktnim unosom u

program za obradu dela, ili preko ekranskih menija u

obliku grafickih maski za definisanje ciklusa.



2.

Ciklusi obrade.

Standardni zahvati obrade podrzani ciklusima

H
b

7

Zapreminsko Rezanje Duboko Izrada usecanje
struganje navoja busenje Zlebova

B

Prikazani ciklusi mogu biti modifikovani u koliko je
to potrebno. Obezbedena je usaglasenost sa svim
dodatnim informacijama koje proizvodac obradnog
sistema propisuje.
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3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

L95/L96 ciklus zapreminskog struganja

Ciklusi zapreminskog struganja L95/L96 omogucavaju
konturnu obradu programiranem primenom
potprograma.

Upravljacka jedinica automatski izraunava potreban
broj prolaza koristeci definisanu konturu i parametre
koji se odnose na dubinu prolaza i dodatke za
zavrsnu obradu u koliko su definisani. Parametrima R
se drfiniSu krarekteristicne vrednosti neophodne za
programiranje ciklusa obrade dela.
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3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Parametri ciklusa struganja — L95

Ciklus struganja — L95

R20 broj potprograma koji definise konturu
R21 startna tacka konture po X osi

R22 startna tacka konture po Z osi

R24 dodatak za zavrsnu obradu po X osi
R25 dodatak za zavrsnu obradu po Z osi
R26 dubina rezanja za grubu obradu

R27 Kompenzacija radijusa

R29 Definisanje vrste obrade (tip obrade ) iz
tabele slajd 18

14/62

3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

{1 nstac od noZa

e L
S e e
I gt
L), 2
; ;
a5 60 25 W

staring taika korture po (X, 7)
dodatsk ze zavrénd obradu po X

dodalak ca cavrinu ochradu po 2
dubing jednoy prolass

NS
N 58 R20 45 R2- 50 R22 0 R24 0.4 R2E 0.1 R25 4 R27 42 R29 41
N B8O LES Fi.3
N B5
karnpensas @ acjuss vrhs alata
wrsl ubrade (biro se e labels)
Potprogram
L4500
NG £ 20
N10 %70

N1h X100 Z 48

M20 G2 X111.56 Z-564 1" 3,285 K7
N2 G1 X140 Z-B0

N335 X142

N&O M1T
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3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Parametri R21 i R22

Parametri R21 i R22 definiSu pocetnu tacke konture.
Obuhvata prolaze grube obrade, dodatke za zavrsnu
obradu R24 i R25 i sigurnosnu marginu od 1 mm. Ako
margina nije dovoljno velika parametri poCetne tacke
R21 i R22 moraju biti u skladu sa tim pomereni. Tacka
P1 direktno zavisi od parametara R21 i R22. Tacka PO
predstavlja startnu poziciju alata usled sigurnosnog
odmicanja od startne tacke konture.
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3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Parametri R24 i R25

Obradivana kontura se pomera po X i Z pravcu za
vrednost dodatka za zavrSnu obradu. lzradinavanje
broja prolaza grube obrade vrsi se na osnovu
dodataka za zavrSnu obradu i dubine grubog prolaza
koji definiSe parametar R26. Ako dodatak za zavrsnu
obradu nije definisan, alat ée u zahvatima grube
obrade izvrsiti obradu na fnalnu meru.

|

R25 — R24

| Y

17/62



Parametar R29

o ot s o, R29 11 uzduzno (2) spolja
Uzduzno struganje Popreéno struganje = R29 13 uzduzno (Z) unutra
R29 UkIanJ.z?mJe R29 12 popreéno (X) spolja
Spoljadnje | Unutradnje | Spoljadnje | Unutrasnje materlja R29 14 poprecno (X) spolja

grubo struganje do

ostataka od noza 1 13 12 14

R29 31 uzduZno (Z) spolja

R29 33 uzduzno (Z) unutra
R29 32 poprecno (X) spolja
R29 34 poprecno (X) spolja

grubo struganje do
ostataka od noza,

+ struganje ostataka 31 33 32 34

od noza

O]
L

it

Gruba obrada + struganje ostataka od noza

.

grubo struganje do
ostataka od noza,

+ struganje ostataka 41 43 42 44 R2941 uzdu%no (Z) spolja
od noza, R29 43 uzduzno (Z) unutra
+ zavr$no struganje + 3 R29 42 poprecno (X) spolja
\ v .
zavréno struganje 21 23 22 24 \ oy \%RZQ 44 poprecno (X) spolja
~—

18/62 Gruba obrada + struganje ostataka od noZa + zavrSna 19/62



3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Ciklusi struganja — L95

Programirana kontura

PO
(R)
o
o
. o
[}
F)
R e —
N,
—
<
&
(F) Radni hod
]

(R) Brzi hod

3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

19500 (30.06.88 G4C.01 KONTUR)
G40 G90 R77 0 R64 1 R73 40 R88 1R78 1R99 5
@31

R903001 @2939119 R0
@011R91R77

R78.03937

N1R90 2409 @2937910 R90
R79R88

N1RS01R512

N2 @03 3R73 R27

R730 R27

N3 R60 0 R26 R74 0 R26

N4 @21

@02-4R64 R88

R650 R29 R64 10

NS5 R65 -R64

@02-5R65 R64

R642

@028 R65 R64

R62-1

@029 R21 R83

N6 R52 0 R83 RS3 0 R22 R68 0 R21 R69 0 R84
@0210 R84 R22

N7R63-1

@0011

N8R62 1

@02-6R21 R83

N9 R52 0 R21 RS3 0 R84 R68 0 R83 R69 0 R22
@02-7R84 R22

N10R63 1

N11RS58 0 R62

RS8.R24

RS8.R79 R59 0 R63

R59.R25

R68 -RS2

R69-RS3

R52-RS8 R610R710

RS53-R59 R64 9999

R64.R78

R62.R79 R76 0 R78

@0011 R65

N12

N14R60 .R79 R70 0 R50 R50 0 R51
R74.R79 R510 R70
R76.R63 R67 0 R62
R67 /R79 R56 0 RS3 RS57 0 R52
@0016

N13

N15R76 .R62 R67 0 R63 R70 0 R68 R68 0
R69 R69 0 R70

R560 R52 R57 0 R53
N16 @20 @90 RS0
@20 @91 R51
R56-R76

R60.R67

R62.R78

R63.R78

R52-R62

R53-R63 RS0 0 R21
R50-R62 R51 0 R22
R51-R63

R62 /R79

R770 R29 R70 20
R77-R65
@0121R70R77
GXR52ZR53
R6520 R72 2 R77 0
N17R70 0R68
R70-R61

R70.R67

@0323 R71R70
R70/R72

@02 19 R70 R74
R70.R67

@0218 R77 R71
R600 R70 R77 1

N18 @02 19 R65 R29
R61R60

N19RS7 R60
R61R60

@90R56 @91 R57

N20 @21

R81-R58

R82-R59

R83-R58

R84 -R59

@22G1 @90 R64 @91 R57
R83R58

R84 R59

@01-20R90 R71

G1G9 X R91 ZR92
GG91X-R62 Z-R63

G90 @90 R56

@00-17

N21 @0122 R71 R24
@0023

N22 @0128 R71 R25

N23 @21

@01-23R88 R71
R6520R70 1

GXR52ZR53

@02 29 R65 R29

R50-R58

R51-R59

GXR50ZR51

G1GR73 G91 X R62 ZR63 R88 1
N24 @21

@02 27 R88 R70

R83-R58

R84 -R59

@02 25 R87 R70

G1G90 X R83 R58 Z R84 R59
@0026

N25G R87 G90 X R83 R58 Z R84 R59 |
R85 K R86

G1XR21ZR22 GR73 LR70
N29 G G40 G90 X R52 Z R53
M17

Moz 21/62
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3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Ciklus rezanja navoja L97

Koris¢enjem ovog ciklusa mogucée je wvrsiti izradu
cilindriénih i koni¢nih navoja. Takode, moguéa je i
izrada razli¢itih poprecnih preseka navoja kao sto je
Metricki, Witvortov, Trapezni, Kvadratni itd.

Ep2 Ap2
T

sc i
Tmm
- 5d i t Ap
_/ .

___l___ Apl R21=0

Ap2 R22=0

sa A27=0
.y Ep2 R32-=0

e

3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Parametri ciklusa rezanja navoja L97

Ciklus rezanja navoja — L97
R20 korak navoja

R21 startna tacka navoja po X osi (apsolutna
vrednost)

R22 startna tacka navoja po Z osi (apsolutna
vrednost)

R23 broj "praznih" prolaza za ¢iS¢enje navoja
R24 dubina navoja (visina)

R25 dodatak za zavrsnu obradu (finalni prolaz)
R26 dodatak za ulaz alata u zahvat

R27 dodatak za izlaz alata iz zahvata

R28 broj grubih prolaza

R29 ugao ulaza alata

R31 krajnja tacka navoja po X osi

R32 krajnja tacka navoja po Z osi

23/62

11



3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

visina navoja
{dubina

%234
NS GO G53

NEU GO X80 Z8 (dovodenje alata u starinu tatku ciklusa 5)

broj praznih prolaza
broj grubih prolazal

MBS R24 -0.92 RZ7 4 R20 1.5 R2029R2180R22 0 R26 8 R25 01 R28 4 R231
T o -

NGO R31 80 R32 -80 LS7

NGS5
krajnja tatka
navoja X. 2

tacka potetka

navoja X, Z

ugao ulaza
alata u zahvat,

navaoja) izlaz alata
dubina zavrinog
X+ R27 R0 /229 R26,
RI1R32 r T R21/R22 1
E
1L _7/\ AN -
- — R25
5 Y Y Y N #
W/'\
T b
100 8480 = g £+

3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Parametri R21 i R22

Prametri R21 i R22 predstavljaju staratnu tacku navoja
po X i Z osi, tacka A. Pocetna pozicija vrha alata pri
izradi navoja je tac¢ka B koja uklju¢uje i dodatak za ulaz
alata u zahvat R26. Za izradu uzduinog navoja
upravljacka jedinica automatski odmice alat 1mm po X
osi u odnosu na vrednost parametra R21, tacka B, a
kod izrade popre¢nog navoja automatski se odmice

alat Imm po Z osi u odnosu na parametar R22 .
R&1, Ra2 A21, A22

1 mm

12



Parametri R24 i R25 Parametri R26 i R27

> owansmmenme. | Programirani dodatak za finalni prolaz R25 u ciklusu se > owansmmenme. | Dodaci za ulaz alata u zahvat R26 i za izlaz alat iz
automatski oduzima od visine navoja R24. Razlika zahvata R27 se dodaju paraksijalo inkrementalno u
visine navoja se deli na broj programiranih grubih odnosu na pocetnu A i krajnju B tacku. Isti slucaj je i
prolaza. Nakon grube obrade obraduje se dodatak za pri izradi koniénih navoja kako je prikazano na slici.

zavrsnu obradu R25 da bi se ko finlni izvrsili "prazni
prolazi" ili prolaza za Ci$¢enje navoja.

|

gruba obrada

Rz4

R25

!

13



3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Parametar R28

Parametrom R28 definiSemo broj grubih prolaza za
izradu navoja. Upravljanje automatski izracunava broj
grubi prolaza u odnasu na visinu navoja koja je
umanjena za vrednost dodatka za zavrSnu obradu.
Dubina tekuceg prolaza se izraCunava po sledecoj

formuli. R24=10, R28=5, R25=0.1 = -\
VR4
t=R24 - R28
4427 1. prolaz i= broj trenutnog
prolaza
Ra4 B8.260 2. prolaz
- R250.1 mm
zavrsni prolaz
7.687 3. prolaz
5.854 4. prolaz
9g 5. prolaz '

28/62

3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Parametar R29

Alt u zahvat obrade mozZe da ude normalno na osu
navoja ili bo¢no duz ozvodnice profila navoja. U koliko
ulazi po izvodnoci profila ugao ulaza odgovara plovini
ugla profila. Zadaje se bez predznaka u apsolutnoj
vrednosti, pri izradi metrickog navoja R29 30. Ako alat
ulazi u zahvat normalno na osu parametar R29 0.

14



3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Ciklus dubokog busenja L98

Ciklus dubokog busenja L98

3.  Programiranje ciklusa

Ovaj ciklus obrade se koristi za izradu dubokih otvora obrade R parametrima. Parametri ciklusa

kada je potrbno obezbediti pravilno odvodenje i oblik

strugotine. Segmentirana strugorina se obezbeduje e R22 startna tacka ciklusa po Z osi (apsolutna
zaustavljanjem kretanja svaki put kada se dostigne vrednost)

pojedinacna dubina busenja.

® R24 vrednost smanjenja dubine busenja sledeceg
prolaza

e R25 prva dubina busenja
* R26 krajnja dubina busenja

Ap
Db
T
T2
1
t2

R22 =0
R24 =0
R26=0
R26 =0
R27 =0
R2g8 =0

e R27 vreme zadrzavanja u startnoj tacki
e R28 vreme zadrzavanja u krajnjoj tacki

30/62 31/62
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3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

108

---povratni (Erzi} hod

—— razmi hod

%235
N5 GO E55 ...
NEE (30 X0 7108

vreme radravaTa
u startroj tadk

M55 R25 30 RZZ 102 22640 R34 10R2T 05 R28 1
——

krajaja dubira otvera

NBC LS F02 et .
NBE wrsdnost smanjenja dubine
ELarja sladedas pro aza

pres dukina busen s

startna tatha otvora

wrama zadrzgvanja
u «rapnjo) skl

32/62

3.

Programiranje ciklusa

obrade R parametrima.

26 = -141

R22 =10

________ —
Ft2.1|‘
Bes.
al?
a;z 777777777777 -
— ]
-

33/62
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3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

L9800 (30.06.88 G4C.01 TIEFBOHREN)
@31

R770R78 1 R903001 @29 39119 R90
@01 1R91R77

R78.03937

N1 R63 0 R22 R64 0 R25 R65 0 R67 2
R63-R26

R67.R24

G G64 G90 ZR22

N3 R63 -R64 R62 0 R26

@03 4 R65 R63

R62R63

G1ZR62

G4XR28

GZR22

G4 XR27

R62R78

ZR62 -R78

@03 4R24 R63

R64-R24

@02-3R64 R24

R64 0 R24

@03-3R63 R67

R640R63 R62 2

R64 /R62

@00-3

N4 G1ZR26

G4XR28

GZR22M17

M02

34/62

3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

L81 Busenje, zabusivanje

L82 Busenje, prosirivanje

L83 Busenje dubokih otvora

L84 Urezivanje navoja (masine sa i bez enkodera)
L85 Busenje 1

L86 Busenje 2

L87 Busenje 3

L88 Busenje 4

L89 Busenje 5

L900 Busenje grupe otvora (pattern)

L905 Busenije vise pogedinacnih otvora (pattern)
L906 Busenje matrice otvora (pattern)

L901 Glodanje Zlebova (pattern)

L902 Glodanje uzduZinih otvora (pattern)

L903 Glodanje pravougaonih otvora

L904 Glodanje kruZnih Zlebova (pattern)

L930 Glodanje kruznih udubljenja, Zlebova (pattern)

35/62
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Ciklus L81 Ciklus L82
|
3.  Programiranje ciklusa \ﬂ 3.  Programiranje ciklusa :
obrade R parametrima. ! obrade R parametrima.
ot e E2
| E1 = FEi
| I
| _ |
ZT | 1E_1 :gg:g | E1 RO2=0
| T, hos- A T RO3=0
! T 2 Ri0=0 : T t Ro4=0
I-—-X—) N EZ2 Ri0=0
e @,
%81 1 %82
N810 G90 F130 S710 M03 | N810 G90 F130 S710 M03
1 0 N811G00 D01 Z50T03 I N811 GO0 D01 Z50 T03
i z N812X10Y15 1 N812X10Y15
Goo — 0 N813G81 R02 2 RO3 -15 R10 10 f ! Y N813 R02 2 RO3 -8 R04 1 R1010 L82 P1
o N814 X25 Y60 o Gml i 5 ; o N814X25Y60
1 /ﬂ, . _y5 N815G80250 1 . ; — 4 ¢ N815R02 2 R03 -8 R041R10101L82 P1
N816 M30 ’-/ N816Z50
7 f N817 M30
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3.  Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Dr Aco Anti¢, Docent

Ciklus I.|83

retrakt ravan

referentna ravan

D
l\-’n
E2
— T 0] E1
T1 N ‘|
N [
i
T2
ra )
\_L/' 2

1 RHOO=0
T1 RO1=0
E1 RO2=0
Tz R03=0
2 RO4=0
Db RO5=0
E2 R10=0

%83

N810 G90 F30 S500 M03

N811 GO0 D01 750 T03

N812 X40 Y40

N813 R0OO0 1 RO1 50 R02 4 R0O3 -141
N814 R04 1 RO520 R10 10 R1111L83 P1
N815 X25 Y60

N816 250

N817 M30

38/62

Ciklus L83

— 2
1 7
-/ Ma —
I I
| |
| | T

Urezivanje navoja bez enkodera i bez kompenzacione glave R08 2

E1 RO2 =

T R03 =

t RO4 =

Me RO6 =

Ma RO7 =

P Rog =

E2 Ri0 =
P Rid =1
Rao="
R21=1

masina sa enkoderom
RO8 0 bez enkodera R081

automatska promena
smera obrtanja alata
pri povratku

%84

N810 G90 D01 S500 M03

N811 GO0 X20 Y20 715

N812 GO1 F1.25

N813 R02 2 RO3 -30 R04 0 R06 4 RO7 3
N814R08 2 R095R1010R145
N815R20 30 R21 300

N816 L84 P1

N817 GO0 X200 Y200 z200

N818 M30

39/62
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3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Ciklusi busenja i glodanja

)
e

7%

oy @
EARENT
N ) ‘/" ,@/ | ‘®
: e ¢
pojedinacni redno kruzno
otvori rasporedeni  rasporedeni
otvora otvora

Zlebovi

S

—_—— = =

izduZeni
lebovi

%

g

e
fa

{o‘j;

o

e
I

kruzno
rasporedeni
lebovi

40/62

3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Ciklus L900

Mw
Ms

Wa
Wi

R22=0
R2a=0
R24 =0
R25 =0
R268 =0
R27 =0
R28 =0

20



3.

Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

Ciklus L901

B
L
}‘Yﬂ_} - | ey
/ R H T
’f \\\:;u | /'I: }'/Wa
P T
Wi : e Ll
Rl
Ty e R
\ A ey
T g T
¥ |J
I \
1
! ;;) Il
| Ft
@ Fi
dmm &
A
| <
| 7t
, |
71
I b
I
Ay
' X

E1

B R12=0
L R23=0Q
Mw R22=0
Ms R23=0Q
R R2a=0
Wa R26=0
Wi R2E=0
A27 =0
Zt Ro1=0
E1 R02=0
T RO3=0
Ff Ris=0
Ft  Ri16=0

3.  Programiranje ciklusa
obrade R parametrima.

42/62

Ciklus L904

T
Y
|
A5
' X
'P
Z
|
L3
' x

E1

B Ri12=0
Wi R13=0
Mw R22=0
Ms R23=0
R Rza =0
Wa R25=0

R27 =0
E1 RO2=0
T Ro2=0
EZ2 Ri10=0
Fi R15=0
Ft  R16=0

43/62
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. . . . e v e
Ciklus struganja Struganje ciklus A - (spoljasnje desno)
o |
JLLLT il
Renghing A stepenasta kontura "
Ts It cucl= B B, stepenasta kontura M Y
4.  Graficko okruZenje x 1@@ 8@8 — oblika konusnih ivica 4.  Graficko okruZenje = Ju B rouci
il i L il i LelRls pRRy
zr;ﬁ:rr"n;ranja obrade u N . wm F 11?333 v 1RAY, :;:;*l';'a* C. stepenasta kontura sa zr;ﬁ:rr"n;ranja obrade u U= . nﬂ
radijusima Roughing cycle A 1
B I 100%) nn ) "
Z 32 463 - S 25000 minin ‘_';‘"'_EIP"? D. jedan radijus - - . T = 0 5
. Lems ] —— E. jedan konus F 20 . 080 rov
Huaahiims  F. poprecno i uzduzno H 25 . 0881 in
wsle D struganje NR arpn
=||== G. proizvoljna kontura Cool. OFF Stage Z
I Hachining: Finishing
HLe ron uwule B |50, ron wyele I |51, ron vouls Pos=. : Outside right
IEEEEA di Long .
B | E= o
ot 1 20 .060
Fr. rem oyele E| | Mnoghing rucieF| | 8t.ren Free i - 41 P —
T E ot L
w11, plafivome 2 Thrrad ’ e ———
= = FZ 2.868 RHD
F3 £.860 RHD
nl 8.560 Cancel
n2 0.258 8.880 [
v
F%Ei L3
Cycles Simu-
overvicu lation




4.

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Struganje ciklus A - (unutrasnje desno)

Grafi¢ko okruzenje
programiranja obrade u Chanfer ¢/ radiu= FE2 Roughing
cucle A

ciklusima. 1
_sbam [
Cmedmie
em.mmamin | :
I

oot O ) s1age 2 [0 |
Finishing [
Tomida vighe (0|

i

' ﬂccepr_
HF i pos.
2. ﬂ]ﬂ RHD

Z.800 RND
BEI‘IB

Graficko okruzenjhe programiranja obrade u ciklusu

Struganje ciklus B - (spoljasnje desno)

4.  Graficko okruzenje
programiranja obrade u
ciklusima.

Chenfar ¢ radius F1 -

5D 1 _J Roughing
ﬂil!ﬁ:_zm S ucle B
z5.eeenmin
‘

Conl. OFF[ Stage 1 |

Long. &

Complete |
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Graficko okruzenjhe programiranja obrade u ciklusu

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Struganje ciklus B - (unutrasnja desno) Struganje ciklus C - (spoljasnje desno)

4.  Graficko okruzenje ) 4.  Graficko okruzenje
programiranja obrade u Chanfer ¢ roadius F2 programiranja obrade u
ciklusima. n ciklusima.

ﬁ _ Roughing
BT T s
e
Conl. OFF || Stage 1| .
Complete |
Tomida vighe (0|

Relerence in the Z axis

-
-ma od _h-eu &)

oal. OFT | Srage L [0
Complete |
acsice i g

0000

30.060

18 . pEe
30 0Ea
] A

o | | ing = L




4.

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Grafi¢ko okruzenje
programiranja obrade u
ciklusima.

Struganje ciklus B - (unutrasnje desno)

Referncs in L Z eocis -

B!
T [
i
e |
A Roughing

oot 0 ) s1ope 1 (1) PSR
onplete |-
Tomida vighe (0|

8 .[a0;
20 .880
20 .000

48 .000
orwes %]

5.000

4.

Graficko okruzenjhe programiranja obrade u ciklusu

Grafi¢ko okruzenje
programiranja obrade u
ciklusima.

Struganje ciklus F - (spolja desno)

Fexzd value

sl ﬂi_nom

1111 GGOTS
BT .
e

Cont. 0FF ) Stage 1 ()| vier
Complete |
Ducside righe (0|

i

8.a08

8.180
8. 18

Turn-
z ) . ing ) . !
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Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu Graficko okruzenjhe programiranja obrade u ciklusu

Definisanje konture Definisanje konture

4.  Graficko okruzenje
programiranja obrade u
ciklusima.

4.  Graficko okruzenje

programiranja obrade u Feed wvalus -
ciklusima. !

1
" o
ooy |
T '
R

H MAN AR H1.50%
H| _MAH_AA_BZ .SPF
_MAH_AD_B1.5PT

B

_MAN_AC_01.5PF
E _MAN_AP_B1 .SPF
]
]

_MAH_ARBSLHR . MPE
_HAH_BD_B1.5PF
) _MAN_EI_01.5PF




4.

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Grafi¢ko okruzenje
programiranja obrade u
ciklusima.

Ciklus dubokog busenja

Refurenice Drilling
centric

[ 1]
_sbam [
_1800.008mnray [
1008

|
Conl OFF | Stage 1 |

188 . 580|

28.0088 |

-
Accept
peis pos.

.ol )

Rennue chips [0
1.888
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4.

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Grafi¢ko okruzenje
programiranja obrade u
ciklusima.

Ciklus urezivanja navoja

RuFurerass -

E
_spaia [

Tappina
||
Conl. OFF[| Stage 1 [ |

100 668 -
|
:
Fluating tapping [0 -
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4.

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Ciklus rezanja navoja

Grafi¢ko okruzenje -
programiranja obrade u Referenice -
ciklusima. E

Accept
reis pos.

0&'

Tochuck
Linsar intood |

= e
e B

56/62

4.

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Ciklus urezivanja navoja

Grafi¢ko okruzenje
programiranja obrade u Reference -
ciklusima. |

 Sp 1o -
I R "

14y

oal. OFF . Stage 1 [ |
H . HHY
: Tt
[5[g .
A
8,568
B
ongit fem thread

o chuck
inear infesd

%)

of .5
(%) -
Lucles - - Thread m -
-ual'l.uau __ __ \
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Graficko okruzenjhe programiranja obrade u ciklusu

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Ciklus rezanja koni¢nog navoja Ciklus usecanja zlebova

4.  Graficko okruzenje 1 4.  Graficko okruzenje
programiranja obrade u Referonice - p.rogn;mirania obrade u ReFererme -
ciklusima. L ciklusima. 1 |
=T
4111.008mrey
QTR
1386

Conl OFF | Stage 1 | Conl. OFF[ Stoge 1 |

8 .6a0;
20 .000
20 .00

A . 0ao;

50060

Taper wale thread [
Tochurk
Linsar inkoed |

m - - - Cass




Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Ciklus usecanja zlebova Ciklus usecanja ceonog Zlebova
& Erzgga:f::;:zﬂreadeu : Hunber ol g;uow:s - * Eggégfs(xzﬂ;eu

s
s
fmin
Conl. O Stoge 1 [
a.880
8.889

A .AAA

~ nAm
T
W
8 .60
ter groove

pt.

n=3 n=2 n=1

1

1
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4.

Graficko okruZenjhe programiranja obrade u ciklusu

Grafi¢ko okruzenje
programiranja obrade u
ciklusima.

Ciklus usecanja ¢eonog Zlebova

Rufuremy -

K
o

Ciemmie |

timoemin "

ZEZE

Conl OFF | Stage 1 |
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