#$K+ 1. Введение.
    Настоящая инструкция предназначена для разработки управляющих программ на гибкие производственные модули для фрезерных станков с УЧПУ 2С42-65.
    Перед пользованием данной инструкцией необходимо ознакомиться с руководством оператора для станков без связи с ЭВМ и с руководством оператора для станков со связью с ЭВМ.

   Перечень принятых в инструкции сокращения:

                УП -  управляющая программа;

                ИТ -  исходная точка;

               ПО -  программное обеспечение;

         УЧПУ -  устройство числового программного управления;

           ЭВМ -  электронно-вычислительная машина.

#$K+6.1-6.2 Общие сведения о программировании
6.1. Система кодирования

    В качестве носителя данных используется 8-дорожечная перфолента шириной 25.4 мм, магнитная лента.  Кодирование информации производится в соответствии с кодом ISO.

      Способ записи слов в программе управления - адресный.

6.2 Порядок построения технологической программы.

    Каждая УП начинается символом “%”  - начало программы и заканчивается символом “ПС”. Для станков, имеющих связь с ЭВМ, между символами “%” и “ПС” необходимо записать номер УП, который представляет набор из любых цифр, количеством не более 5.

     В УП допустимо использование комментария, который необходимо заключить в круглые скобки. Внутри скобок не должно быть символов “%”, “:”, “ПС”. Комментарий записывается в русском алфавите .

     Каждая УП состоит из последовательности кадров. Каждый кадр программы должен начинаться символом N -  номер кадра и заканчиваться символом “ПС” -  конец кадра. 

Вместо символа “N” может быть задан символ “:”  - главный кадр.

     Порядок нумерации кадров в программе -  произвольный, но для удобства рекомендуется упорядочить последовательность в сторону возрастания.

     Кадры программы, которые могут быть пропущены, должны начинаться символом “/” -  пропуск кадра.

      Каждая УП должна заканчиваться вспомогательной функцией “M2” -  конец программы. Перед физическим концом перфоленты необходимо программировать команду “конец ленты” – “M30”.

      Каждый кадр программы состоит из группы информационных слов.

      Слово состоит из адресной и числовой частей.

      Перед числовой частью геометрической информации может стоять знак  + или - , знак “-“ обязателен.

      Нули, стоящие перед 1-  ой значащей цифрой, можно отпускать, кроме адреса “L”.

      Порядок слов в кадре произвольный.

      Нельзя программировать в одном кадре 2- а  или более слова под одним и тем же адресом, кроме адресов “G” и “M”.

Формат программы имеет следующий вид:

N05 G02 X+043 Y+043 Z+043 I+043 J+043 K+043 D+043 F05 S04 R1 L4 H04 E043 T*2 M02 ПС
Максимальная длина кадра не должна превышать 80 символов.

Перечень основных символов, используемых при разработке УП, приведен в табл.

	Символ адреса
	Код
	Максимальное кол. разрядов 
	Содержание команды 
	Примечание 

	%
	45
	-  
	Начало программы 
	 В начале программы

	/
	57
	 -
	Пропуск кадра
	Перед кадром, который должен быть исключен при обработке

	N
	116
	5
	Номер кадра
	Обязательно

	X
	130
	7
	Координата конечной точки или величина приращения по Оси “X”
	В зависимости от задания

	Y
	131
	7
	Координата конечной точки или величина приращения по Оси “Y”
	В зависимости от задания

	Z
	132
	7 
	Координата конечной точки или величина приращения по Оси “Z”
	В зависимости от задания

	I
	111
	7
	 Координата центра дуги окружности параллельно оси “X” 
	  При круговой интерполяции

	J
	112
	7
	 Координата центра дуги окружности по оси “Y”
	  При круговой интерполяции

	K
	113
	7
	a) Координата центра дуги окружности параллельно оси “Z”

b) Шаг линейной интерполяции 
	a) При круговой интерполяции

b) При линейно-круговой интерполяции

	D
	104
	2
	Номер коррекции инструмента
	При смене коррекции

	F
	106
	5
	Подача (мм/мин)
	Ввод при изменении подачи

	S
	123
	4
	Скорость вращения шпинделя (об/мин) (частота вращения)
	Ввод при изменении частоты вращения шпинделя

	T*
	124
	2
	Номер инструмента
	При поиске инструмента в магазине

	R
	122
	1
	Формальный параметр
	При задании числового значения через формальный параметр 

	L
	114
	4
	 Номер подпрограммы
	При обращении к подпрограмме 

	H
	110
	4
	Циклические повторения
	Перед кадром, который должен быть отработан заданное число раз

	E
	105
	7
	Программируемая выдержка в дискретах (1 дискрета=0.1 сек.)
	При наличие “G4”

	G
	107
	2
	Подготовительная функция
	Ввод при изменении условий перемещения

	M
	115
	2
	Вспомогательная функция
	В зависимости от технологии

	ПС
	12
	
	Конец кадра
	Обязательно

	(  )
	50 - 51
	
	Скобки
	

	+  -  
	53 - 55
	
	Знаки
	

	0-  9
	60 – 67, 70 - 71
	
	Цифры
	

	:
	72
	
	Главный кадр
	

	 
	40
	
	Пробел
	


   Примечание: Для программирования номера инструмента, установленного в шпиндель, используется дополнительный разряд в адресе[image: image1.png]


.

#$K+6.3 Программирование подпрограмм
6.3.1. Подпрограмма – часть программы, в которой запрограммирована определенная законченная последовательность часто повторяющихся перемещений рабочего органа станка.

6.3.2. Кодирование информации подпрограмм должно осуществляться аналогично кодированию информации основных УП.

6.3.3. Подпрограмма вводиться в память УЧПУ перед основной технологической программой.   Обращение к подпрограмме осуществляется в кадре основной УП под адресом “L”, 

Формат: Lnnmm
nn-  номер подпрограммы (НУЛИ НЕ ОПУСКАЮТСЯ)

mm -  число повторений данной подпрограммы (НУЛИ НЕ ОПУСКАЮТСЯ)

         Если подпрограмма должна выполняться 1 раз, то для обращения к ней допускается использовать только 2х - значное число под адресом “L”. 

     Например:  L08 равноценно L0801.

6.3.4. Обращение к подпрограмме может программироваться в кадре основной УП вместе с другой информацией. В этом случае отрабатывается вся информация в кадре, а затем вызывается и отрабатывается подпрограмма.

6.3.5. Подпрограмма должна начинаться символов “L”, “ПС”, а заканчиваться функциями “M17” и “M2”. Для удобства можно все подпрограммы, используемые в данной программе, объединить на одной ленте, тогда символы “L”, “ПС” достаточно записать перед первой подпрограммой, функцию “M2” только в последней подпрограмме, а “M17” в конце каждой. 

     Подпрограмма начинается с номера кадра. За адресом “N” должны следовать 5 значащих цифр. Первые 2 цифры=номеру подпрограммы (НУЛИ НЕ ОПУСКАЮТСЯ), а последующие 3=обозначению номера кадра в подпрограмме.

6.3.6. Конец подпрограммы программируется функцией “M17”. При отработке подпрограммы, после считывания функции “M17”, управление передается на выполнение основной программы, т.е. происходит возврат к кадру основной программы, следующему за кадром, в котором было запрограммировано обращение к отработанной подпрограмме.
Пример:

	Основная программа
	Подпрограмма L02

	N101   . . .    ПС

N102   . . .    ПС

N103   . . .   L02    ПС

N104   . . .    ПС
	L  ПС

N02001   . . .    ПС

N02002   . . .    ПС

N02003   . . .    ПС

N02004   . . .   M17  ПС

N02004   . . .   M2  ПС


6.3.7. В подпрограммах вместо конкретных чисел, определяющих величины подадресной части слов (фактических параметров), могут быть использованы формальные параметры под адресами R0-R9.   

   Численные значения формальных параметров задаются со знаком “+” или  “-” и действуют до замены его новым значением. 

   Через формальные параметры могут задаваться значения любых функций, кроме L, N, M, G, и T.

Пример:

 N001 . . . L04  R2+50 R1-1000 ПС  - определение R2=50, R1=-1000

 . . . (подпрограмма)

 N04001  S+R2 X+R1 Z-R1 ПС    

Кроме того, возможно следующее использование формальных параметров в подпрограмме:

1) непосредственное использование значения формального параметра, когда следом за адресом записывается формальный параметр со знаком “+” или “-”, при этом окончательно реализуемый знак устанавливается алгебраически с учетом знака, записанного перед численным значением формального параметра в основной программе;

2) алгебраическое сложение конкретного числа со значением формального параметра, когда следом за адресом записывается постоянное число, а за ним следует формальный параметр со знаком:

 Например: N005 X-R2 Z-1200+R2 ПС

#$K+6.4 Программирование технологических функций.

 6.4.1.  Подготовительные функции определяют режим работы устройства ЧПУ и записываются под адресом “G”

    В одном кадре можно запрограммировать по одной G - функции из каждой группы. G - функции, используемые в данном устройстве, перечислены в табл. Допускается опускание нулей перед первой значащей  цифрой.

Перечень подготовительных функций

	[группа]
	КОД
	Наименование функции
	Действие функции

	1
	G00
	Позиционирование
	Действует до замены на G -  функцию этой группы. Исходная функция G01.

	
	G01
	Линейная интерполяция
	

	
	G02 /G03
	Круговая интерполяция движение по / против  часовой стрелки
	

	2
	G04
	Выдержка времени
	Действует в одном кадре. Записывается  отдельным кадром совместно с адресом “E”.

	3
	G09
	Торможение в конце кадра
	Действует в одном кадре. Обязательно задавать при смене плоскостей. По G0 программировать необязательно.

	4
	G17
	Выбор плоскости XY
	Действует до замены на G -  функцию этой группы. Исходная функция G17.

	
	G18
	Выбор плоскости ZX
	

	
	G19
	Выбор плоскости YZ
	

	5
	G20
	Разрешение коррекции подачи
	Действует до замены на G -  функцию этой группы. Исходная функция G23.

	
	G21
	Разрешение коррекции скорости
	

	
	G22
	Разрешение коррекции подачи и скорости
	

	
	G23
	Запрещение коррекции подачи и скорости
	

	6
	G25
	Выход в точку привязки к абсолютной системе координат
	Действует в одном кадре.

Программируется только один раз в начале программы.

	7
	G26
	Выход в абсолютную точку координаты, заданную в технологической программе.
	Действует в одном кадре.

	8
	G36
	Сопряжение по дуге
	Действует до замены на G -  функцию этой группы. Исходная функция G36.

	
	G37
	Линейное сопряжение
	

	9
	G40
	Отмена коррекции на длину и радиус инструмента
	Действует до замены на G -  функцию этой группы. Исходная функция G40.

	
	G41
	Коррекция на радиус инструмента при движении его слева от контура
	

	
	G42
	Коррекция на радиус инструмента при движении его справа от контура
	

	
	G43
	Коррекция на длину инструмента - положительная
	

	
	G44
	Коррекция на длину инструмента - отрицательная
	

	10
	G90
	Абсолютный размер
	Действует до замены на G -  функцию этой группы. Исходная функция G90.

	
	G91
	Размер в приращениях
	

	11
	G53
	Отмена действия плавающего “нуля”
	Действует до замены на G -  функцию этой группы. Исходная функция G53.

	
	G54
	Введение “нуля” 1
	

	
	G55
	Введение “нуля” 3
	

	
	G56
	Введение “нуля” 2
	

	
	G57
	Введение “нуля” 4
	


Примечание: Смена плавающего “нуля” должна производится только на прямолинейном участке траектории с использованием функций G90, G40.

6.4.2.  Программирование вспомогательных функций.

    Под адресом “M” программируется вспомогательные функции для выполнения различных вспомогательных команд на станке. Используемые в данном устройстве M - функции приведены в таблице.

    В одном кадре может быть запрограммировано до 5 M – функций, но не более одной функции из группы.

Перечень Вспомогательных ФУНКЦИЙ

	[группа]
	Код
	Наименование функции
	Действие функции

	1
	M00
	Программируемый останов
	В одном кадре

	
	M01
	Технологический останов
	В одном кадре

	
	M02
	Конец программы
	В одном кадре

	
	M17
	Конец подпрограммы
	Отдельным кадром, без геометрических перемещений

	
	M20
	Конец цикла повторений
	В одном кадре

	
	M30
	Конец ленты
	В одном кадре

	2
	M03
	Вращение шпинделя по часовой стрелке
	Действует до замены на M -  функцию этой группы. 

	
	M04
	Вращение шпинделя против часовой стрелки
	

	
	M05
	Останов шпинделя
	

	
	M13
	Вращение шпинделя по часовой стрелке с включением охлаждения
	

	
	M14
	Вращение шпинделя против часовой стрелки с включением охлаждения
	

	
	M19
	Ориентация шпинделя
	

	3
	M06
	Смена инструмента
	В одном кадре

	
	M08
	Включение станции СОЖ
	Действует до замены на M -  функцию этой группы.

	
	M09
	Отключение станции СОЖ
	

	4
	M38
	Переключение диапазонов вращения

шпинделя
	Действует до замены на M -  функцию этой группы



	
	M39
	
	

	
	M40
	
	

	
	M41
	
	

	5
	M60
	Автоматическая смена палетт
	Действует до замены на M -  функцию этой группы

	
	M61
	
	

	
	M62
	
	

	
	M63
	
	

	6
	M78
	Зажим оси X
	Действует до замены на M -  функцию этой группы. Исходная функция M78

	
	M79
	Разжим оси X
	

	7
	M80
	Зажим оси Y
	Действует до замены на M -  функцию этой группы. Исходная функция M80

	
	M81
	Разжим оси Y
	

	8
	M82
	Зажим оси Z
	Действует до замены на M -  функцию этой группы. Исходная функция M82

	
	M83
	Разжим оси Z
	

	9
	M84
	Зажим четвертой оси
	Действует до замены на M -  функцию этой группы. Исходная функция M84

	
	M85
	Разжим  четвертой оси
	

	10
	M
	Свободные функции
	


6.4.3*. Программирование скорости подачи и скорости главного движения.

      Скорость подачи (Подача) и скорость главного движения (частота вращения шпинделя) задаются числом. Нули перед первой значащей цифрой могут опускаться.

       Подача программируется под адресом “F” в мм/мин.

       Время действия функции “F” до замены ее новым значением.

       Частота вращения шпинделя программируется под адресом “S” в об/мин.

       Частота вращения шпинделя в программе задается совместно с функциями “M3” или  “M4” -  включение вращения шпинделя.

        При изменении частоты вращения шпинделя на новое значение необходимо повторить функцию “M3” или “M4”.

6.4.4. Программирование номера инструмента.

      Номер инструмента в УП  программируется под адресом “T” и определяет его место в соответствующем гнезде магазина.

6.4.5*. Программирование торможения и выдержки

1) Функция G09 -  торможение. Наличие этой команды в кадре говорит о том, что в конце участка обработки, заданного в данном кадре, контурная скорость снижается до нулевого значения.

“G09” -  действует только в одном кадре.

2) Функция G04  -  выдержка в отработке УП на заданное время. При появлении этой команды, дальнейшая отработка задерживается на время, величина которого определяется адресом “E” в дискретах (дискретность 0.1 сек). 

Например:  N125 G04 E250 ПС – выдержка 25 сек.

      Если в кадре программируется время выдержки, вместе с координатными перемещениями, то задержка выполняется после выполнения координатных перемещений.

6.4.6. Программирование циклических повторений.

     Под адресом “H” программируется количество циклических повторений определенной части программы. Цикл повторения начинается с кадра, который следует за кадром, содержащий адрес “H” и кончается тем кадром, в котором запрограммирована вспомогательная функция “M20” (конец цикла повторений). 

Формат: H04.

Например:

N10 G90 X-10000  M6  H5 ПС
N20 G1 Z-22000  F300  ПС
N30 M20    ПС

6.4.7. Программирование номера коррекции.

       Номер коррекции  на размер инструмента программируется под адресом D, радиус инструмента задается под адресом R, длина инструмента под адресом L.

       Для учета радиуса инструмента при движении по эквидистантному контуру следует задавать подготовительную функцию G41, при движении инструмента слева от отрабатываемого контура (рис.1) или подготовительную функцию G42, при движении инструмента справа от отрабатываемого контура (рис.2). примеры обработки внутреннего контура приведены на рис.2а.

       Для установки инструмента по нормали к обрабатываемому с учетом коррекции на радиус инструмента контуру, необходимо, при программировании выхода на контур задавать последовательно не менее 2-х кадров программы, описывающих движение по данному контуру.

Например:
[image: image2.png]



	Правильно
	Неправильно

	N1 G40 X1 Y1

N2 G43 Z- . . . 

N3 G42 X2 Y2

N4 X3 Y3
	N1 G40 X1 Y1

N2 G42 X2 Y2

N3 G43 Z- . . . 

N4 X3 Y3


При уходе с обрабатываемого контура коррекцию отменить нельзя.

Например:

[image: image3.png]



	Правильно
	Неправильно

	N1 G40 X1 Y1

N2 G42 X2 Y2 

N3 Y3

N4 X4

N5 Y5

N6 X6

N7 G40 (если нужно)
	N1 G40 X1 Y1

N2 G42 X2 Y2 

N3 Y3

N4 X4

N5 Y5

N6 G40 X6


Для учета длины инструмента необходимо пользоваться функциями G43, G44.

    ! Будьте внимательны при отмене коррекции на радиус, т.к. она отменяет и коррекцию на длину инструмента, если в этом кадре задано перемещение по оси Z.

#$K+6.5 Программирование перемещений
6.5.1. Числовая информация о перемещениях задается под адресами “X,Y,Z,I,J,K,R” с соответствующими знаками.

     Числовая информация в адресах размерных перемещений может быть задана в относительных (приращениях) или в абсолютных значениях.

     При работе в абсолютной системе координат (наличие подготовительной функции “G90”) под адресами размерных перемещений программируется числовая информация относительно выбранной системы координат.

    При работе в приращениях (наличие подготовительной функции “G91”) под адресами размерных перемещений программируется числовая информация относительно точки, достигнутой в предыдущем кадре.

Дискретность задания перемещений 0.001.

6.5.2. Перемещения могут быть запрограммированы по функции G00, G01, G02, G03. По функции G00 перемещения происходят на скорости быстрого хода, а по функции G01 – G03 в соответствии с запрограммированной скоростью подачи, но не более 5 m/min.

I)

[image: image4.png]Puc.t




Движение инструмента слева от отрабатываемого контура

(G41)

Po – начальная точка траектории движения инструмента;

Pк – конечная точка траектории движения инструмента;

R – радиус инструмента;

I – подход к линейному контуру;

II – линейный участок эквидистанты;

III – линейный участок с сопряжением по дуге;

IV – линейный участок с линейным сопряжением.

Управляющая программа для данного контура:

N1 D1 G41 X1 Y1 F1000 G9 ПС
N2 G9 X2 Y2 ПС
N3 G37 G9 X3 Y3 ПС
N4 X1 Y1 G9 ПС
II)

[image: image5.png]



Движение инструмента справа от отрабатываемого контура

(G42)

Po – начальная точка траектории движения инструмента;

Pк – конечная точка траектории движения инструмента;

R – радиус инструмента;

I – подход к круговому контуру;

II – круговой участок эквидистанты;

III – линейный участок эквидистанты;

IV – линейный участок с линейным сопряжением;

V – линейный участок с сопряжением по дуге.

Управляющая программа для данного контура:

N1 D1 G42 G9 X1 Y1 F1000 ПС
N2 G03 X2 Y2 I J ПС
N3 G01 G37 G9 X3 Y3 ПС
N4 X4 Y4 G36 G9 ПС
N5 X1 Y1 G9 ПС
III)
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Движение инструмента по внутреннему контуру

P1 – начальная точка траектории движения инструмента;

P13 – конечная точка траектории движения инструмента;

R – радиус инструмента;

I, II – подход к внутреннему контуру;

III – V, VII - IX – линейный участок эквидистанты;

VI – круговой участок эквидистанты;

XI, XII – отход от внутреннего контура.

Управляющая программа для данного контура:

N1 D1 G42 X2 Y2 F1000 ПС
N2 G2 X3 Y3 I3 J3 ПС
N3 G1 X4 Y4 ПС
N4 X5 Y5 ПС
N5 X6 Y6 ПС
N6 G2 X7 Y7 I7 J7 ПС
N7 G1 X8 Y8 ПС
N8 X9 Y9 ПС
N9 X10 Y10 ПС
N10 X11 Y11 ПС
N11 G2 X12 Y12 ПС
N12 G40 X1 Y1 ПС
N13 M02 ПС

#$K+6.6  Программирование интерполяции.
6.6.1. Интерполяцию производят на определенной части заданной траектории. Интерполируемая часть траектории называется участком интерполяции и может быть записана в одном или нескольких кадрах программы управления.

6.6.2 Траектория интерполируемого участка определяется соответствующей подготовительной функцией.

6.6.3. Участок интерполяции может состоять из одного или нескольких линейных или круговых отрезков интерполяции. Начальная точка каждого отрезка интерполяции совпадает с конечной точкой предыдущего отрезка. Каждому отрезку интерполяции в УП соответствует отдельный кадр, в котором задаются координаты конечной точки отрезка.

               Примечание: Расчет эквидистанты при интерполяции производится в любой плоскости, заданной подготовительными функциями G17, G18, G19.

6.6.3. Линейный участок интерполяции задается в кадре, который должен содержать подготовительную функцию G01 и координаты конечной точки в абсолютных координатах или в приращениях. На участке интерполяции PoPк (рис.3) в абсолютной системе координат задаются значения координат, а в относительной системе координат задаются приращения координат [image: image7.png]


=Pк-Po.

[image: image8.png]Po MNuneiinas wntepnonauns
Po - HasanbHas TodKa
PK - KoHeHan TouKa

Puc3




6.6.4. Круговой участок интерполяции программируется в кадре, содержащем подготовительную функцию G02 или G03 и координаты конечной точки дуги окружности или полной окружности под адресами “X”, “Y”, и “Z” с координатами центра дуги окружности под адресами “I”, “J”, “K” в абсолютных координатах (отсчет от плавающего нуля) или в приращениях (относительно предыдущей точки). На участке круговой интерполяции PoPк (рис.4) в абсолютной системе координат задаются значения координат X=Xк, Y=Yк, I=Xc, J =Yc,  а в относительной системе координат [image: image9.png]


X= Xк-Xo, [image: image10.png]


Y=Yк-Yo, [image: image11.png]


I=Xc-Xo, [image: image12.png]


J =Yc-Yo.
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6.6.6. Линейно - круговая интерполяции задается в кадре, содержащем подготовительную функцию G02 или G03 и координаты X, Y, Z, K. При этом под адресами X, Y программируются  конечные точки дуги окружности, под адресом Z – конечная точка линейной интерполяции, а под адресом K – ее шаг (рис.5). Отношение Z и K должно быть целым числом.
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6.6.7. Сопряжение двух отрезков интерполяции программируется подготовительными функциями G36, G37. Функция G36 программируется, если сопряжение производится по дуге (рис.6), G37 -  если сопряжение линейное (рис.7). Использование функций G36, G37 показано на (рис.1,2).
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#$K+6.7. Программирование постоянных циклов.

6.7.1. Постоянные циклы G81 – G89 задаются под адресами L81 – L89 соответственно. Перечень циклов, реализуемых в устройстве, приведен в табл.8.

6.7.2. В кадре основной программы, содержащей обращение к подпрограмме L81 – L89, должны быть заданы численные значения формальных параметров R0 – R4, где

R0 – величина подачи
R1 – величина перемещения в процессе обработки
R2 – величина перемещения при движении в исходное положение (отвод)
R3 – пауза в конце обработки (для цикла L83 – глубина одного прохода)
R4 – скорость вращения шпинделя
       В зависимости от функций G90, G91 параметры R в постоянных циклах программируются в абсолютных значениях или приращениях. 

    !   Номер постоянного цикла должен указываться в каждом кадре, где есть обработка, а параметры R только в случае их изменения. После выполнения цикла необходимо восстановить в технологической программе величину подачи F и скорость вращения шпинделя.

      При выполнении цикла L84  необходимо задать в кадре технологической программы функцию G23.

Содержание циклов L81 - L89 в табл. 9.
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Таблица 8.

	Подпрограмма
	Движение
	Функция

	L81
	[image: image18.png]



	Цикл сверления

	L82
	[image: image19.png]Naysa




	Цикл сверления

	L83
	[image: image20.png]



	Цикл глубокого сверления

	L84
	[image: image21.png]Pesepe




	Цикл нарезания резьбы. Вместе с циклом L84 необходимо программировать G23.

	L85
	[image: image22.png]



	Цикл растачивания

	L86
	[image: image23.png]



	Цикл растачивания

	L87
	[image: image24.png]



	Цикл растачивания

	L88
	[image: image25.png]1
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	Цикл растачивания

	L89
	[image: image26.png]



	Цикл растачивания

	
	
	


Таблица 9.

	Подпрограмма
	Действие

	L81
	N G1 G9 G17 G43 Z+R1 F+R0 ПС

N G0 Z+R2 ПС
N M17 ПС

	L82
	N G1 G9 G17 G43 Z+R1 F+R0 ПС

N G4 E+R3 ПС
N G0 Z+R2 ПС
N M17 ПС

	L83
	N G1 G9 G17 G43 H ПС (H- определяется из соотношения R1/R2)

N G0 G90 Z+(R2+R3*H) ПС
N G1 G91 Z+R3 F+R0 ПС
N G4 E3 ПС
N G0 G90 Z+R2 ПС
N M20 ПС
N M17 ПС

	L84
	N M3 ПС

N G1 G9 G17 G43 Z+R1 F+R0 ПС

N M4 ПС

N G9 Z+R2 ПС

N M3 M17 ПС

	L85
	N G1 G9 G17 G43 Z+R1 F+R0 ПС

N G9 Z+R2 ПС
N M17 ПС

	L86
	N M3 ПС

N G1 G9 G17 G43 Z+R1 F+R0 M5 ПС

N G0 Z+R2 ПС
N M17 ПС

	L87
	N G1 G9 G17 G43 M3 S+R4 Z+R1 F+R0 ПС
N M0 ПС
N M17 ПС

	L88
	N G1 G9 G17 G43 M3 S+R4 Z+R1 F+R0 ПС
N G4 E+R3 M0 ПС
N M17 ПС

	L89
	N G1 G9 G17 G43 Z+R1 F+R0 ПС

N G4 E+R3 ПС
N G9 Z+R2 ПС
N M17 ПС


#$K+6.8  Зеркальная отработка.
6.8.1. При работе в режиме зеркальной отработки в процессе отработки кадра инвертируется знак программируемого перемещения и заменяется следующими значениями:

    1)   G41 на G42
          G42 на G41
          G02 на G03
          G03 на G02 – зеркальная отработка по координате X;

    2)   G41 на G42
          G42 на G41
          G03 на G02
          G02 на G03 – зеркальная отработка по координате Y;

Если действует функция G18, то зеркальная отработка по координате Y не производится. Если действует функция G19, не производится  зеркальная отработка по координате X. Пример зеркальной отработки по координате X приведен на рис.8.
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#$K+6.9  Примеры программирования

1. Программирования квадрата
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Программа в абсолютных координатах

% ПС

N1 G90 X8000 Y13000 F5000 G9 D1 ПС

N2 G42 X5123 Y9314 G9 ПС
N3 G9 X-8972 Y4184 ПС
N4 X-4184 Y-8972 G9 ПС
N5 X+8972 Y-4184 G9 ПС
N6 X+3842 Y9911 G9 ПС
N7 X8000 Y13000 G9 ПС
N8 M2 ПС

Программа в приращениях

% ПС

N1 G91 X-2000 Y0 F5000 G9 D1 ПС

N2 G42 X-2877 Y-3686 G9 ПС
N3 G9 X-14095 Y-5130 ПС
N4 X-4788 Y-13156 G9 ПС
N5 X+13156 Y-4788 G9 ПС
N6 X-5130 Y+14095 G9 ПС
N7 X4158 Y+3089 G9 ПС
N8 M2 ПС

2. Программирование криволинейного контура

Траектория движения инструмента

[image: image29.png]



Траектория движения инструмента
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Программа на криволинейный контур в приращениях

% ПС

N1 G91 G9 D1 G42 X0 Y1950 ПС

N2 G02 X-3050 Y-3050 I0 J3050 F48 ПС
N3 G03 X0 Y0 I-5950 J0 ПС
N4 G02 G9 X3050 Y3050 I3050 J0 ПС
N5 G1 G9 X2000 F5000 M2 ПС
2. Программирование криволинейного контура с использованием подпрограмм
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Программа

% ПС

N1 G9 X5000 Y0 F5000 ПС

N2 R0+3000 L0101 ПС
N3 R0+2000 L0101 ПС
N4 G90 Y6000 L0101 ПС
N5 R0+1000 L0101 ПС
N6 G90 Y0 M2 ПС
Подпрограмма
L  ПС
N01001 G91 G03 X+R0 Y0 I0 J+R0 M17 ПС
N01002 M2 ПС

#$K+ Программирование выхода в точку привязки к абсолютной системе координат станка.
       Подготовительная функция “G25” -  выход в точку привязки к абсолютной системе координат -  перемещение на скорости 2000 мм/мин в точку максимально удаленную от патрона по координатам “X”, “Y” и “Z” или по любой из этих координат в отдельности. Данная функция действует только в кадре.

#$K+ Программирование плавающих нулей
        На станках токарной группы реализована возможность ввода двух групп плавающих нулей. К первой группе относятся нули, вводимые с пульта УЧПУ и вызываемые в УП (постоянные нули). Ко второй группе -  нули, непосредственно задаваемые в УП (временные нули).

        В общем виде формат кадра задания и вызова нуля имеет следующий вид:

N. . . G92 /A/ X . . . . Z . . . . ПС,

Где G92 -  функция задания плавающего нуля;

       /A/  -  номер нуля из первой группы. В кадре УП задается между двумя косыми чертами через  “R” -  параметр.

     Или непосредственно числовым значением от 1 до 9;

 X -   величина смещения нуля второй группы по координате  “X”;

 Z -   величина смещения нуля второй группы по координате    “Z”;

       Если в кадре  УП задано N . . . G92 /A/ , то это означает вызов значения плавающего нуля первой группы заданного под номером  /A/  (все временные нули отменяются). 

       Если в кадре УП задано N . . . G92  X .  . Z .  .  , то это означает, что задается плавающий нуль второй группы смещенный относительно ранее заданного нуля первой группы на величину X . . . Z . . .

       Если новое значение нуля задается в подпрограмме, то после выхода из нее восстанавливается значение нуля действующего в основной программе. Такая особенность характерна и для вложенности подпрограмм.
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