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Forgácsolási folyamatok 
számítógépes tervezése 

I.

NCT 2000M 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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Forgácsolási paraméterek
F – elıtolás 

G94 – mm/perc
G95 – mm/ford

S – fordulatszám
M03 – bekapcsolás ójm
M04 – bekapcsolás óje
M05 – kikapcsolás
M19 – orientált megállítás
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Gépi koordináta rendszer (G53)
Munkadarab koordináta rendszer (G54 – G59)
Szerszám koordináta rendszer

Koordináta rendszerek
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Koordináta adatok
G90 – Abszolút méretmegadás
G91 / I – Növekményes méretmegadás

X Y Z

G20 – Inch
G21 - mm
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Síkválasztás
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Nullpont felvétel
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Koordináta transzformációk
G68 X Y R – x, y pont körül R szöggel elforgatja a szerszámpályát
G69 – elforgatás kikapcsolása

G51 X Y P – x, y pontból kiindulva P léptékezést alkalmaz
G50 – léptékezés kikapcsolása

G51.1 v – v értéken átmenı tengelyre való tükrözés
G50.1 v0 – tükrözés kikapcsolása
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Egyenes interpoláció
G00 X Y Z – Egyenes interpoláció gyorsmenettel
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Egyenes interpoláció
G01 X Y Z F – Egyenes interpoláció F elıtolással
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Egyenes interpoláció

G01 G09 X Y F
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Kör interpoláció
G02 X Y R (I J) F
G03 X Y R (I J) F

G02

G03
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Spirál interpoláció

G02 X Y Z R F
G03 X Y Z R F
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Szerszámkezelés

Tnnnn

szerszámazonosító

M06 - szerszámváltás
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Szerszámcsere folyamata

Példa:
N0325 G01 Z2 G40 M05 M09 M19 
N0330 G53 G00 X0 Y0 Z0 M06 T03 S3180 F570
N0335 G54 G43 Z H02 
N0340 G00 X5 Y-5 Z2 M03 M08 
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Szerszám hosszkorrekció
G43 Z H – hosszkorrekció +
G44 Z H – hosszkorrekció –
G49 vagy H00 – hosszkorrekció kikapcsolása
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Síkbeli szerszámsugár korrekció
G41 G01 X Y D – korrekció balról
G42 G01 X Y D – korrekció jobbról
G01 G40 vagy D00 – korrekció kikapcsolása
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Sarokív programozása
G39
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Élletörés, lekerekítés
Interpolációs mondatban ,C élletörést ,R éllekerekítést
programoz.
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Irányszög alkalmazása
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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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Fúróciklusok

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

Mélyfúró ciklus G83
G83 X Y Z R Q E F
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G kódok NCT 2000M
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M kódok


