Podporované G kody pro sw Armote

Podporované kody (ostatni je ignorovano)

G kody format zapisu

GO - rychloposuv GO00 X n.nnn Y n.nnn Z n.nnn A n.nnn

G1 - linearni posuv GO01 X n.nnn Y n.nnn Z n.nnn F n

G2 - oblouk po sméru h. . GO02 X n.nnn Y n.nnn Z n.nnn [ n.nnn J n.nnn F n
G3 - oblouk proti sméru h.r. GO03 X n.nnn Y n.nnn Z n.nnn I n.nnn J n.nnn F n
G4 - prodleva [s] G04 X n

G17 — rovina obloukt XY (def.)
G18 —rovina oblouki XZ

G19 — rovina obloukt YZ

G90 - absolutni polohovani (def)
GI1 - relativni polohovani

M funkce parametry G-kodu jednotky
M1 - programové pieruseni X, Y, Z,A - soutadnice Xx,y,z,a [mm] [°]
M3 - roztocit vieteno doprava  LJ,K - soufadnice X,y,z stiedu oblouku (absolutni) [mm]

M4 - roztocit vieteno doleva N - ¢. fadku (neni vyzadovano) [1-999999]
MS - zastavit vieteno F - rychlost posuvu [mm/s]
M6 - vyména nastroje S - otaCky vietene [ot/m]

M7 - zapnout chlazeni T - Cislo nastroje [1-64]

M8 - zapnout chlazeni
M9 - vypnout chlazeni
M30 - konec programu
Ostatni

; - komentar

Zacatek programu

Zacatek programu nevyzaduje inicializacéni kody. Defaultné je pouzita rovina kruhové interpolace
XY (G17) a absolutni soutadnice (G90). Program by mél (krom¢ komentaiti) zacinat vyménou
nastroje.

Rychlosti pohybu

Rychlost pohybu F je modalni. Jednotky rychlosti jsou v m/min. Zadana rychlost je rychlost pohybu
stiedu néstroje vici materidlu. Pii pouziti soutadnice A, systém upravy rychlosti pohybu os tak aby
zadana rychlost odpovidala rychlosti stfedu néstroje vici materialu automaticky, podle sméru
pohybu os a vzdalenosti od stfedu rotace rotacni osy A. Pokud nebude urceni rychlosti pouzito,
bude pouzita hodnota defaultni rychlosti F z nastaveni systému.

Priklad:

G1 X100Y10 210 A90 F300



Vymeéna nastroje
Cislo nastroje T musi byt v rozsahu 1-64, jinak systém ohlasi chybu a zstavi zpracovani.

Po vyméné néstroje musi byt dalsi pohyb rychloposuv GO a musi obsahovat soufadnice XYZ, jinak
jsou soutadnice modalni.

Komentaf na fadku s vyménou se dostane do okna vymény néstroje v systému jako informace o
dal$im nastroji. Kromé& pouziti samotného kodu vymény, systém zadné dalsi kody nevyzaduje.
Odjezd na polohu vymény systém provadi automaticky podle nastaveni systému. Vypnuti a vietene
a chlazeni systém provede automaticky. Po vymén¢ je nutné vieteno a chlazeni zapnout (ma-1i byt
zapnuto).

Priklad:

T1 M6 ; fréza valcova 6mm

S12000 M3 ;zapnout vreteno

G4 x1 ;pockat na roztoceni vretene 1s
M7 ;zapnout chlazeni

G0 X10 Y20 Z2 ;rychloposuv

Rychloposuv

Soufadnice jsou modélni s vyjimkou prvniho rychloposuvu po vymeéné néstroje.Lze pouzit
soutfadnice X,Y,Z,A. Systém automaticky provede rozklad pohybt rychloposuvu. Je li cilova
soufadnice nize nez aktudlni, systém provede napied pohyby XYA a pak teprve pohyb v ose Z. Je-li
cilova souradnice vysSe nez aktualni, provede systém napted pohyb Z a pak teprve pohyby XYA.

Priklad:

G1 X10 Y20 Z-5 F300 ; pracovni posuv
GO0 X30 Y30 Z5 ;rychloposuv

(systém napied provede pohyb v ose Z z soufadnice Z-5 na Z5, pak teprve pohyb na X30 Y30 )

Pracovni posuv linearni interpolace

Soufadnice i rychlost F jsou modalni. Lze pouzit soufadnice X,Y,Z,A.

Priklad:

G1 X10 Y20 Z30 A90 F300



Pracovni posuv kruhova interpolace
G2 provede kruhovou interpolaci do cilové soutadnice ve sméru hodinovych rucicek.
G3 provede kruhovou interpolaci do cilové soufadnice ve proti sméru hodinovych rucicek.

Zadani stiedu je mozné pomoci soutradnic stiedu oblouku, které jsou absolutni.Pouziti soufadnic
stiedu oblouku se fidi zvolenou rovinou kruhové interpolace. Lze pouzit souradnice XYZ,
soufadnici A pouzit nelze.

Pohyb po Sroubovici Ize docilit pouzitim souiadnice Z v roviné XY, pouzitim soufadnice Y v roviné
XZ a pouzitim soutfadnice X v roviné YZ. Cilové soufadnice jsou modalni.

Priklad:

G17
G2 X10Y10 Z-1 15 J5 F300

Roviny obloukii
G17 ptepne rovinu obloukti na XY (defaultni rovina).
Kod G17 na samostatny fadek ptred pouzitim G2/G3. Kdd je modalni.

V této roviné pfijma kruhové interpolace zadéani stfedu pomoci soutadnic I a J. Pouziti soufadnice
sttedu K systém vyhodnoti jako chybu.

Priklad:

G17 ; rovina oblouku XY
G2 X10Y1015J5F300

G18 piepne rovinu obloukti na XZ .
Ko6d G18 na samostatny fadek pred pouzitim G2/G3. Kod je modalni.

V této rovin¢ piijma kruhova interpolace zadani stfedu pomoci soufadnic I a K. Pouziti soutadnice
stitedu J systém vyhodnoti jako chybu.

Piiklad:

G18 ; rovina oblouku XZ
G2 X10 Z10 I5 K5 F300



G19 ptepne rovinu obloukil na YZ (defaultni rovina).
Ko6d G19 na samostatny fadek pred pouzitim G2/G3. Kdd je modalni.

V této roviné piijma kruhova interpolace zadéani stfedu pomoci soutadnic J a K. Pouziti soufadnice
sttedu I systém vyhodnoti jako chybu.

Priklad:

G19 ; rovina oblouku YZ
G2Y10Z10 J5 K5 F300

PpreruSeni programu

B¢h programu lze prerusit pomoci koédu M1. Kod zptsobi pieruseni pii kterém vypné vystupy
(vieteno, chlazeni atd.), odjede v ose Z na soutadnici 0 soufadného systému stroje (podle nastaveni
systému) a ¢eka na reakci uzivatele.

Pokud uzivatel vybere v okné pteruseni volbu Pokracovat, systém obnovi stav pted pted prerusenim
(zapne vietené, chlazeni atd.) vrati se na misto pferuSeni (pokud stroj odjel v ose Z) a pokracuje v
obrabéni.

Konec programu

Posledni pohyb pted koncem programu M30 by mél byt vyjezd z fezu pomoci rychloposuvu.
Vystupy (vieteno, chlazeni atd.) budou vypnuty automaticky.

Priklad:

GO0 Z1 ; vyjezd z rezu
M30 ; konec programu



