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Pracovni list ¢islo 3. - zadani

Zdklady programovdni CNC stroji — Korekce ndstroje na polomér ndstroje

Napiste program pro pohyb nastroje z bodu 0 po znazornénych bodech 0 — 7 a dale vnitfni ¢ast po
znazornénych bodech 8 - 17. Pfi programovani pouzijte programovani s korekcemi a ptikazy G40, G41, G42.
Pfi frézovani odebirejte trisku maximalné 12 mm. Pfi programovani mizete pouZzit volny format bloku.

Program provedte pomoci absolutnich souradnic
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Reseni absolutné

;PRACOVNI LIST 3 ABSOLUTNE
G90 G94 G17 G71 G40

G54

TRANS X30 Y-30 Z50

G0 7150

T4 D1 M6; FREZA D16

M3 51500

MSG("OBRYS A")

GO X-40 YO Z5; RYCHLOPOSUVEM NAD STARTOVACI BOD OBRYSU A
G1 Z-10 F100; PRACOVNIM POSUVEM NA HLOUBKU

G41; ZAPINAM KOREKCI VLEVO

G1 X-25 F400; NAJETI NA OBRYS O VICE NEZ POLOMER FREZY
G1 Y25 CHR=5

G1 X25 CHR=5

G1Y-25 CHR=5

G1 X-25 CHR=5

G1Y0

G40; VYPNUTI KOREKCE

G1 X-40; ODJETI OD OBRYSU

MSG("OBRYS B")

GO X-40 YO Z5; RYCHLOPOSUVEM NAD STARTOVACI BOD OBRYSU B
G1 Z-7 F100; PRACOVNIM POSUVEM NA HLOUBKU

G41; ZAPINAM KOREKCI VLEVO

G1 X-22.5 F400; NAJETI NA OBRYS O VICE NEZ POLOMER FREZY
G1Y22.5 RND=5

G1X22.5 RND=5

G1Y-22.5 RND=5

G1 X-22.5 RND=5

G1Y0

G40; VYPNUTI KOREKCE

G1 X-40; ODJETI OD OBRYSU

MSG("OBRYS C")

GO X-40 YO Z5; RYCHLOPOSUVEM NAD STARTOVACI BOD OBRYSU B
G1 Z-4 F100; PRACOVNIM POSUVEM NA HLOUBKU

G41; ZAPINAM KOREKCI VLEVO

G1 X-21 F400; NAJETI NA OBRYS O VICE NEZ POLOMER FREZY

G2 X-21 YO I=AC(0) I=AC(0)

G40; VYPNUTI KOREKCE

G1 X-40; ODJETI OD OBRYSU

G122

GO 2150

T2 D1 M6; FREZA D10

M3 S1500

MSG("OBRYS D")

GO0 X0 Y-7.5 Z5; RYCHLOPOSUVEM NAD STARTOVACI BOD OBRYSU B
G1 Z-5 F100; PRACOVNIM POSUVEM NA HLOUBKU
G42; ZAPINAM KOREKCI VLEVO

G1X-15

G1Y10

G2 X-10 Y15 CR=5

G1X-5

G2 X0 Y10 CR=5



G1Y0

G1 X10

G2 X15Y-51=0J=-5
G1Y-10

G2 X10Y-151=-5J=0
G1 X-10

G2 X-15 Y-10 I=AC(-10) J=AC(-10)
G1Y-7.5

G40

G1X0

G125

GO 7180

M30



