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Forgácsolási folyamatok 
számítógépes tervezése 

I.

NCT 2000T Dr. Mikó Balázs
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Az alkatrészprogram szintaktikája

%O1234(programnév)
N0005 …
(megjegyzés)
…
N0675… M30
%

Program szám
Mindig 4 karakter

Program név
Maximum 16 karakter
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Koordináta rendszerek
- Gépi koordináta rendszer
- Munkadarab koordináta rendszer
- Szerszám koordináta rendszer
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G54 – G59 koordináta rendszerek
G53 – gépi koordináta rendszer
G52 – lokális koordináta rendszer létrehozása
G92 X Z – koordináta rendszer eltolás

X, Z koordináták

X ÁTMÉRİ!!!!!
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Nullpont felvétel
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Forgácsolási paraméterek

Elıtolás: F, mértékegysége mm/fordulat (G95) vagy mm/perc 
(G94)
Fordulatszám: S, mértékegysége 1/perc
(Vágósebesség: S, mértékegysége m/perc)

G96 S – konstans vágósebesség számítás bekapcsolása
G97 S – konstans vágósebesség számítás kikapcsolása
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Szerszámkezelés

T nn mm

A szerszám száma

A szerszámkorrekció 
száma

Pl. T1220 – a 12 szerszám beváltása a 20-as korrekcióval
T12 – szerszámváltás nem történik, a 12-es korrekció 
lép érvénybe
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Egyenes mozgás programozása
G00 X Z      – gyorsjárati pozícionálás egyenes mentén
G01 X Z F  – egyenes interpoláció F elıtolással
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G90
G91

G90
G91

Abszolút méretmegadás
G90 G01 X Z

Inkrementális 
méretmegadás

G91 G01 X Z
G90 G01 XI ZI
G90 G01 U W
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Egyenes megadása irányszöggel

G01 X ,A
G01 Z ,A
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Körív programozása
G02 X Z R (I J) F
G03 X Z R (I J) F

BudapestBudapestBudapestBudapesti Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészmérnöki Fıiskolai Kari Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészmérnöki Fıiskolai Kari Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészmérnöki Fıiskolai Kari Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészmérnöki Fıiskolai Kar

AGI Gépgyártástechnológiai TanszékAGI Gépgyártástechnológiai TanszékAGI Gépgyártástechnológiai TanszékAGI Gépgyártástechnológiai Tanszék

Élletörés, lekerekítés
Interpolációs mondatban ,C élletörést ,R éllekerekítést
programoz.



3

BudapestBudapestBudapestBudapesti Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészmérnöki Fıiskolai Kari Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészmérnöki Fıiskolai Kari Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészmérnöki Fıiskolai Kari Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészmérnöki Fıiskolai Kar

AGI Gépgyártástechnológiai TanszékAGI Gépgyártástechnológiai TanszékAGI Gépgyártástechnológiai TanszékAGI Gépgyártástechnológiai Tanszék

Kontúr programozása
G40 – szerszámsugár korrekció kikapcsolása
G41 – szerszámsugár korrekció balról
G42 – szerszámsugár korrekció jobbról
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Automatikus számítások
Két egyenes metszéspontja
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Automatikus számítások
Egyenes és kör metszéspontja
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Automatikus számítások
Kör és egyenes metszéspontja
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Automatikus számítások
Két kör metszéspontja
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Példa
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Hossznagyoló ciklus G77
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Oldalazó ciklus G79
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Példa
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Összetett nagyoló ciklus G71

U(∆d) – fogásmélység
R(e)  – kiemelés
P(ns) – a kontúr kezdı mondatszáma
Q(nf) – a kontúr befejezı mondatszáma
U(∆u) – simítási ráhagyás X irányban
W(∆w) – simítási ráhagyás Z irányban
F, S, T – a nagyolás során érvényes paraméterek
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Menetvágó ciklus G76

n – simító ciklusok száma
r – a kiemelési letörés hossza (r*0.1*menetemelkedés)
α – a menetvágó kés élszöge
∆dmin – minimális fogás (sugárban)
d – simítási ráhagyás (sugárban)
X – magátmérı
Z – a menet vége
k – menet mélysége (sugárban)
∆d – az elsı fogás (sugárban)
i – kúposság (sugárban)
L - menetemelkedés
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Példa

N0205 G76 P031060 Q0,05 R0.1
N0210 G76 X13,55 Z63 P1,225 Q0,25 F2 
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G kódok NCT2000T
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M kódok


