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Armote v2.63

1 Podporovane G kody

G kéd Funkce G kod Funkce
GO0 rychloposuv G73 |vrtani s pferudenim tfisky
G1 linearni posuv G81 | jednoduché vrtani
G2 oblouk po sméru h.r. G82 |jednoduché vrtani s prodlevou ve dné
G3 oblouk proti sméru h.r. G83 |vrtani s vyplachem
G4 prodleva (s) G85 |vystruzovaci cyklus
G17 |rovina obloukl XY (vychozi) G86 | vystruzovaci cyklus
G18 rovina obloukl XZ
G19 rovina obloukl YZ
G52 |posunuti ref. bodu
G90 |absolutni polohovani (vychozi)
G91 |relativni polohovani
G92 nastaveni soufadnice
M kéd  |Funkce M kéd Funkce
M1 programové preruseni M90 |zapne uZiv. vystup 1
M2 konec programu M91 | vypne uziv. vystup 1
M3 roztodit vieteno doprava M92 |zapne uZiv. vystup 2
M4 roztodit vieteno doleva M93 | vypne uZiv. vystup 2
M5 zastavit vieteno M94 | zapne uziv. vystup 3
M6 vyména nastroje M95 |vypne uziv. vystup 3
M7 zapnout chlazeni vzduch/mlha M96 |zapne uZiv. vystup 4
M3 zapnout chlazeni kapalina M97 | vypne uZiv. vystup 4
M9 vypnout chlazeni vie M98 |zapne uziv. vystup 5
M10  zapnout upinky M99 | vypne uziv. vystup 5
M11 | Vypnout upinky
M13 | zapnout ofuk nastroje
M14 | vypnout ofuk nastroje
M30 |konec programu
M70 |zapnout laser/plazmu
M71  vypnout laser/plazmu
Ostatni
T Cislo nastroje k vyméné
F nastaveni posuvu
S nastaveni otacek vietene
; komentar
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2 Struktura programu

2.1 Zac¢atek programu

ZacCatek programu nevyzaduje inicializacni kédy. Vychozi rovina kruhové interpolace je XY
(G17) a absolutni soufadnice (G90). Program musi (kromé& komentarl) zacinat vyménou
nastroje T<Cislo nastroje> M6.

2.2 Vyména nastroje

Cislo nastroje T musi byt v rozsahu 1-64, jinak systém ohlasi chybu a zastavi naéteni NC

programu.

Po vyméné nastroje musi byt dalSi pohyb rychloposuv GO a musi obsahovat souradnice
XYZ, jinak systém ohlasi chybu (kontrola jednoznacnosti polohy pfed zapichem do

materialu) a zastavi nacteni NC programu.

Komentar na fadku s vyménou se dostane do okna vymény nastroje v systému jako
informace o dalSim nastroji. Kromé pouziti samotného kédu vymény, systém zadné dalsi

kody nevyzaduje.

Odjezd na polohu vymény systém provadi automaticky podle nastaveni systému. Vypnuti
vietene a chlazeni systém provede automaticky. Po vymeéné je nutné vieteno a chlazeni

zapnout (ma-li byt zapnuto).

Priklad:

T1 M6 ; fréza valcova 6mm

S12000 M3 ; zapnout vieteno

G4 x1 ; po¢kat na roztoCeni vietene 1s
M7 ; zapnout chlazeni

GO0 X10 Y20 Z2 ;rychloposuv
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2.3 Rychlosti pohybu

Rychlost pohybu F je modalni. Jednotky rychlosti jsou v mm/min. Zadana rychlost je
rychlost pohybu stfedu nastroje vic&i materialu.

Pfi pouziti soufadnice A systém upravi rychlosti pohybu os tak, aby zadana rychlost
odpovidala rychlosti stfedu nastroje va¢i materialu automaticky, podle sméru pohybu os
a vzdalenosti od stfedu rotace rotacni osy A. Neni potfeba pouziti inverzniho posuvu.

Pokud nebude urCeni rychlosti pouzito, bude pouzita hodnota vychozi rychlosti F

Z nastaveni systému.

Priklad:

G1 X100 Y10 Z10 A90 F300

2.4 Preruseni pracovniho cyklu

Béh programu Ize pFerusit pomoci kddu M1, ktery vyvola prerudeni. Kéd zplsobi preruseni,
pfi kterém vypne vystupy (vieteno, chlazeni atd.), odjede v ose Z na soufadnici 0
soufadného systému stroje (MCS) nebo na urcitou soufadnici v ose Z v soufadném
systému obrobku (WCS) a ¢eka na reakci uzivatele.

Pokud uzZivatel vybere v okné preruseni volbu Pokracovat, systém obnovi stav pred
prerusenim (zapne vieteno, chlazeni atd.), vrati se na misto preruseni (pokud stroj odjel

béhem preruseni na jinou polohu) a pokracuje v obrabéni.

2.5 Zastaveni pracovniho cyklu

Béh programu Ize zastavit pomoci koédu MO, ktery zastavi béh pracovniho cyklu a zobrazi
okno s hlasenim o pokraCovani. Pfi zastaveni nedojde k vypnuti vietene a dalSich vystupu

a nedojde k odjezdu vietene v ose Z podle nastaveni systému.
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2.6 Konec programu

Posledni pohyb pfed koncem programu M30 by mél byt vyjezd z fezu pomoci
rychloposuvu. Vystupy (vieteno, chlazeni atd.) budou vypnuty automaticky. Odjezd na
parkovaci polohu bude proveden automaticky (podle nastaveni systému).

Stejnou funkci ma i kéd M2.

Priklad:

GO0 Z10 ; vyjezd z fezu
M30 ; konec programu
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3 Popis G kodu

3.1 GO - rychloposuv

GO provede rychloposuv. Soufadnice jsou modalni s vyjimkou prvniho rychloposuvu po
vymeéneé nastroje, ktery musi obsahovat soufadnice pro osy XYZ. Lze pouzit soufadnice
X,Y,Z,A. Systém automaticky provede rozklad pohyb rychloposuvu. Je-li cilova soufadnice
nize nez aktualni, systém provede napred pohyby XYA a pak teprve pohyb v ose Z. Je-li
cilova souradnice vySe nez aktualni, provede systém napfed pohyb Z a pak teprve pohyby
XYA.

Format zapisu:

GO0 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> A<souradnice>

Priklad:
P 10
G1 X10 Z-5 F300 ;pracovni posuv 5- >
GO0 X30 Z5 ; rychloposuv 5
_5_
(systém napred provede pohyb v ose Z z
souradnice Z-5 na Z5, potom teprve pohyb

Osa Z
na X30) | 10 20 30 40

Osa X
Priklad:
10
G1 X10 Z5 F300 ; pracovni posuv 5 ®
GO0 X30 Z-5 ; rychloposuv 0-
_5_
(systém napfed provede pohyb na X30 a
potom teprve pohyb v ose Z ze
Y , Osa Z
soufadnice Z-5 na Z5) T 10 20 20 40
Osa X
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interpolace

3.2 G1 - pracovni posuyv, linearni interpolace

G1 provede pracovni posuv na zadané soufadnice nastavenou rychlosti F.

Souradnice, rychlost F a kod je jsou modalni a jsou platné az do zmény.
Lze pouzit souradnice X,Y,Z,A.

U pracovnich posuvl pozor na absolutni/relativni soufadnice.

Format zapisu:

G1 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> A<souradnice> F<posuv>

Priklad: 40

GO X10Y10
G90 ; absolutni souradnice
G1 X20 Y20 F300 ; posun na X20 Y20

30+
20+

10+

Osa Y T T 1
| 10 20 30 40

Osa X

Priklad: 40

GO0 X10 Y10
G91 ; relativni souradnice
G1 X20 Y20 F300 ; posun o X20 Y20

30
20

104

Osa ¥ T 1 T
| 10 20 30 40

Osa X
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interpolace

3.3 G2 - pracovni posuv, kruhova interpolace

G2 provede kruhovou interpolaci do cilové soufadnice ve sméru hodinovych rucicek.
Pouziti soufadnic stfedu oblouku se Fidi zvolenou rovinou kruhové interpolace. Lze pouzit
souradnice XYZ, soufadnici A pouzit nelze.

Pohyb po Sroubovici Ize docilit pouZzitim soufadnice Z v roviné XY, pouZitim soufadnice Y
v roviné XZ a pouzitim soufadnice X v roviné YZ.

Cilové soufadnice jsou modalni.

Souradnice stfedu oblouku IJK jsou v absolutnich soufadnicich.

Format zapisu:

G2 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> F<posuv> I<soufradnice> J<souradnice>
Priklad:
G17 ; rovina obloukt XY

GO0 X10 Y10 ; rychloposuvem na zaCatek oblouku
G2 X30 Y30 130 J10 F300

40

304

201

10+ q

OsayY T T 1
| 10 20 30 40

Osa X

\/
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interpolace

3.4 G3 - pracovni posuv, kruhova interpolace

G3 provede kruhovou interpolaci do cilové soufadnice ve sméru hodinovych rucicek.
Pouziti soufadnic stfedu oblouku se Fidi zvolenou rovinou kruhové interpolace. Lze pouzit
souradnice XYZ, soufadnici A pouzit nelze.

Pohyb po Sroubovici Ize docilit pouZzitim soufadnice Z v roviné XY, pouZitim soufadnice Y
v roviné XZ a pouzitim soufadnice X v roviné YZ.

Cilové soufadnice jsou modalni.

Souradnice stfedu oblouku IJK jsou v absolutnich soufadnicich.

Format zapisu:

G3 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> F<posuv> I<soufadnice> K<souradnice>
Priklad:
G17 ; rovina oblouktd XY

GO0 X10 Y10 ; rychloposuvem na zacatek oblouku
G03 X30 Y30 110 J30 F300

40

301 ©

204

104

Osa Y T T T
| 10 20 30 40

Osa X
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3.5 G4 — prodleva

G4 provede prodlevu po nastaveny Cas. Zda bude prodleva vykonana nebo ne, zalezi na

dalSim nastaveni systému a jejim pouziti.

Format zapisu:
G4 X<prodleva>

Priklad:

M7 ; zapnout chlazeni
G4 X5 ; pockat nez chladici emulze dotece k trysce

Pokud je prodleva pouzita hned po ovladani vystupu nebo roztoCeni vietene, muze byt
systémem ignorovana, protoze bude pouzita automaticka prodleva nastavena v systému

pro konkrétni vystup.

Ignorovani prodlev systémem je vhodné pro star§i NC programy, které prodlevu po
ovladani vystupu maji, ale bylo by zbyte¢né ji provadét, kdyz ji systém provede automaticky

podle svého nastaveni.

V zavislosti na nastaveni systému Ignorovat prodlevu, mGzou byt ignorovany prodlevy
pouzité hned po pouziti téchto vystupu:

* Roztoceni a zastaveni vietene.

» Ovladani vystupu pro laser.

» Ovladani vystupu pro chlazeni.

* Ovladani vystupu pro ofuk nastroje.
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3.6 G17 — rovina oblouku XY

G17 pfepne rovinu obloukld na XY (vychozi rovina po spusténi pracovniho cyklu). Kéd je

modalni.

V této roviné pfijima kruhova interpolace zadani stfedu pomoci soufadnic | a J.

Pouziti soufadnice stfedu K systém vyhodnoti jako chybu.

Format zapisu:
G17

Priklad:

G17 ; rovina oblouku XY
G2 X10 Y10 15 J5 F300

3.7 G18 — rovina obloukt XZ

G18 prepne rovinu obloukl na XZ. Kéd je modalni. V této roviné pfijima kruhova
interpolace zadani stfedu pomoci souradnic | a K. Pouziti soufadnice stfedu J systém

vyhodnoti jako chybu.

Format zapisu:
G18

Priklad:

G18 ; rovina oblouku XZ
G2 X10 Z10 15 K5 F300
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3.8 G19 — rovina oblouktu YZ

G19 pFepne rovinu obloukd na YZ. Kéd je modalni. V této roviné pfijima kruhova
interpolace zadani stfedu pomoci souradnic J a K. PouZiti soufadnice stfedu | systém
vyhodnoti jako chybu.

Format zapisu:
G19

Priklad:

G19 ; rovina oblouku YZ
G2Y10 210 J5 K5 F300

3.9 G52 — posunuti referenéniho bodu

Kod G52 posune referencni bod o zadanou hodnotu. Posunuti je platné az do smazani
posunuti pomoci G52 X0 YO Z0 AO nebo do spusténi nového pracovniho cyklu.

Posunuti je vhodné provadét s nastrojem mimo fez mezi rychloposuvy na nové misto
obrabéni.

Format zapisu:

G52 X <souradnice> Y <souradnice> Z <souradnice> A <souradnice>

Priklad:

GO0 Z20 ; vyjezd z fezu

G52 X30 Y30 ; posunout ref. bod o X30 Y30
GO0 X10 Y10 Z5 ; odjezd rychloposuvem na X10 Y10 posunutych pomoci G52 o X30 Y30
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3.10 G73 — vrtani s prerusenim trisky

G73 provede vrtani s prerusenim tfisky na souradnici XYZA rychlosti F, s prodlevou ve dné
P a pfirdstkem hloubky Q.

1. Pfijezd rychloposuvem v osach XY na cilovou souradnici.
Vrtani nastavenym posuvem F do hloubky pfiristku Q.

Cekani nastavené prodlevy P.

> w N

Vyjezd rychloposuvem ven z posledni hloubky o Vzdalenost pfiblizeni x 2

(z nastaveni systému).
5. Sjezd na posledni hloubku rychloposuvem nizsi o Vzdalenost pfiblizeni (z nastaveni
systému).

6. Opakované vrtani s dal§im pfiristkem dokud nebude dosazeno cilové hloubky Z.

Vychozi Z Q A
Ref. bod % j Sl | - ,
_ - _ N I
PFirustek m_ i |
|
Hloubka -———
Prodleva

Format zapisu:
G73 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> A<souradnice> F<posuv> P<prodleva>
Q<prirustek>

Priklad:

G73 X10 Y10 Z-20 F100 P0.1 Q5; vrtani na soufradnici X10 Y10 s prodlevou ve dné 0.1s a
priristkem hloubky 5mm

X20 ; dalsi vrtani na souradnici X20 Y10

X30 ; dalSi vrtani na souradnici X30 Y10

GO0 X0 YO0 Z20 ; zruSeni vrtani a odjezd rychloposuvem na X0 Y0 Z20
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3.11 G81 - jednoduché vrtani

G81 provede jednoduché vrtani na souradnici XYZA rychlosti F. Kod a jeho parametry jsou

modalni a zUstanou platné az do zmény. Pro dalsi vrtani Ize zménit pouze soufadnice.

1. Pf¥ijezd rychloposuvem v osach XY na cilovou soufadnici.
2. Vrtani nastavenym posuvem F do cilové hloubky v ose Z.

3. Vyjezd rychloposuvem ven na pUvodni soufadnici Z.

Vychozi Z
Ref. bod

Hloubka

Format zapisu:

G81 X <souradnice> Y <soufadnice> Z <souradnice> A <soufadnice> F <posuv>

Priklad:

G81 X10 Y10 Z-10 F100 ; vrtani na souradnici X10 Y10

X20 ; dalsi vrtani na soufadnici X20 Y10

X30 ; dalSi vrtani na soufadnici X30 Y10

GO0 X0 YO0 Z20 ; zruSeni vrtani a odjezd rychloposuvem na X0 Y0 Z20
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3.12 G82 - vrtani s prodlevou ve dné

G82 provede jednoduché vrtani na soufadnici XYZA rychlosti F, s prodlevou ve dné P.
Kod a jeho parametry jsou modalni a zUstanou platné az do zmény. Pro dalSi vrtani Ize

zménit pouze soufadnice.

1. Pf¥ijezd rychloposuvem v osach XY na cilovou soufadnici.
Vrtani nastavenym posuvem F do cilové hloubky v ose Z.

Cekani nastavené prodlevy P.

N

Vyjezd rychloposuvem ven na puvodni soufadnici Z.

Vychozi Z
Ref. bod

Hloubka

Prodleva

Format zapisu:
G81 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> A<souradnice> F<posuv> P<prodleva>

Priklad:

G82 X10 Y10 Z-10 F100 P0.1; vrtani na souradnici X10 Y10 s prodlevou ve dné 0.1s
X20 ; dalSi vrtani na souradnici X20 Y10

X30 ; dalSi vrtani na souradnici X30 Y10

GO0 X0 YO0 Z20 ; zruSeni vrtani a odjezd rychloposuvem na X0 Y0 Z20

helpdesk@gravos.cz 17 WWW.Zravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ G kody 3 Popis G kédii - G83 — hluboké vrtani s vyplachem Armote v2.63

3.13 G83 — hluboké vrtani s vyplachem

G83 provede vrtani s vyplachem na souradnici XYZA rychlosti F, s prodlevou ve dné P
a pfirastkem hloubky Q.

1. Pf¥ijezd rychloposuvem v osach XY na cilovou soufadnici.
Vrtani nastavenym posuvem F do hloubky pfiristku Q.
Cekani nastavené prodlevy P.

Vyjezd rychloposuvem ven na puvodni soufadnici Z.

a & 0D

Sjezd na posledni hloubku rychloposuvem nizSi o Vzdalenost pfiblizeni z nastaveni

systému.

6. Opakované vrtani s dalSim pfiristkem dokud nebude dosazeno cilové hloubky Z.

Vychozi Z A I A * A
Ref. bod
! T | :
Prirustek _ 1 |
|
Hloubka -
Prodleva

Format zapisu:
G83 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> A<souradnice> F<posuv> P<prodleva>
Q<prirustek>

Priklad:

G83 X10 Y10 Z-20 F100 P0.1 Q5; vrtani na souradnici X10 Y10 s prodlevou ve dné 0.1s a
priristkem hloubky 5mm

X20 ; dalSi vrtani na souradnici X20 Y10

X30 ; dalSi vrtani na souradnici X30 Y10

GO0 X0 YO0 Z20 ; zruSeni vrtani a odjezd rychloposuvem na X0 Y0 Z20
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&/ G kody 3 Popis G kédii - G85 — vystruZovaci cyklus Armote v2.63

3.14 G85 — vystruzovaci cyklus

G85 provede vystruzovaci cyklus na soufadnici XYZA rychlosti F, s prodlevou ve dné P.

1. Pf¥ijezd rychloposuvem v osach XY na cilovou soufadnici.

2. Vystruzovani nastavenym posuvem F do cilové hloubky v ose Z.
3. Cekani nastavené prodlevy P.
4. Vyjezd nastavenym posuvem F ven na pUvodni soufadnici Z.
Vychozi Z 2 g X

Ref. bod @

Hloubka — =

Prodleva

Format zapisu:
G85 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> A<souradnice> F<posuv> P<prodleva>

Priklad:

G85 X10 Y10 Z-10 F100 PO0.1 ; vystruzovani na souiradnici X10 Y10 s prodlevou ve dné 0.1s
X20 ; dalSi vystruzovani na souradnici X20 Y10

X30 ; dalsi vystruzovani na souradnici X30 Y10

GO0 X0 YO0 Z20 ; zruSeni vrtani a odjezd rychloposuvem na X0 Y0 Z20
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&/ G kody 3 Popis G kédii - G86 — vystruZovaci cyklus Armote v2.63

3.15 G86 — vystruzovaci cyklus

G86 provede vystruzovaci cyklus na soufadnici XYZA rychlosti F s prodlevou ve dné P
a pfirastkem hloubky Q.

PFijezd rychloposuvem v osach XY na cilovou soufadnici.
Vystruzovani nastavenym posuvem F do cilové hloubky v ose Z.
Cekani nastavené prodlevy P.

Vypnuti vietene.

Vyjezd rychloposuvem ven na puvodni soufadnici Z.

R T

Zapnuti vietene na plvodni otacky.

Vychozi Z 2 &  §
Ref. bod

O

Hloubka - -

Prodleva

Format zapisu:

G86 X<souradnice> Y<souradnice> Z<souradnice> A<souradnice> F<posuv> P<prodleva>

Priklad:

G86 X10 Y10 Z-10 F100 PO0.1 ; vystruzovani na souiradnici X10 Y10 s prodlevou ve dné 0.1s
X20 ; dal§i vystruZzovani na souradnici X20 Y10

X30 ; dalSi vystruzovani na souradnici X30 Y10

GO0 X0 YO0 Z20 ; zruSeni vrtani a odjezd rychloposuvem na X0 Y0 Z20
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&/ G kody 3 Popis G kodii - G90 — absolutni polohovani Armote v2.63

3.16 G90 — absolutni polohovani

G90 prepne rezim do absolutnich soufadnic (vychozi). Je platny az do zmény na relativni
souradnice pfikazem G91 nebo do nového spusténi pracovniho cyklu.

Format zapisu: 40
G90

30+
Priklad:
GO X10 Y10 207
G90 ; absolutni souradnice
G1 X20 Y20 F300 ; posuv na X20 Y20 10-

Osa Y T T T
| 10 20 30 40
Osa X

3.17 G91 - relativni polohovani

G91 prepne rezim do relativnich soufadnic. Je platny az do zmény na absolutni soufadnice
pfikazem G90. Po novém spusténi pracovniho cyklu dojde k prepnuti do vychoziho

absolutniho rezimu (G90).

Format zapisu:

40
G91
Pfiklad: 30-
GO0 X10 Y10 20-
G91 ; relativni souradnice
G1 X20 Y20 F300 ; posuv o X20 Y20
10-
Osa Y T T T
| 10 20 30 40
Osa X
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&/ G kody 4 Popis M kédi - Popis M kodi Armote v2.63

4 Popis M kodu

4.1 MO — programovy stop

Programovy stop zastavi zpracovani a zobrazi hlaseni, ze béh programu byl zastaven.
Po potvrzeni bude systém pokracovat. Oproti programovému pferuSeni kodem M1, zlUstane
roztoCené vieteno, vSechny vystupy a nedojde k odjezdu stroje v ose Z.

Format zapisu:
MO

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru
MO ; cekat na potvrzeni
G0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokraCovat

4.2 M1 — programové preruseni

Kod M1 vyvola preruseni béhu programu. Dojde k vypnuti vietene vystupt a odjezdu osy Z
podle nastaveni systému a objevi se okno pferuSeni s moznostmi jestli pokraCovat nebo
obrabéni ukondit.

Po pokraCovani systém automaticky zapne vieteno a vSechny vystupy, tak jak byly zapnuty
pred kddem M1

Format zapisu:

M1

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z Fezu pro kontrolu rozméru

M1 ; vyvolat preruseni
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokraCovat

4.3 M2 — konec programu

Kod M2 ma stejnou funkci jako M30, ktery je preferovanéjsi. Na tom, ktery bude pouzit,

nezalezi. DoporuCujeme pouzivat M30.
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W G kody 4 Popis M kodu - M3 — roztoceni viretene do prava Armote v2.63

4.4 M3 - rozto€eni vietene do prava

Provede zapnuti vietene ve sméru hodinovych rucicek o otackach S. Hodnota otacek S je
modalni az do jeji zmény.
Podle nastaveni systému provede i prodlevu na roztoCeni otacek, pfipadné Ize pomoci

SWPLC &ekat na signal roztoCeni vietene z frekvencniho ménice, nez systém bude

pokraCovat dal.

Format zapisu:
M3 S<hodnota otacek>

Priklad:

T1 M6 ; vyména nastroje T1
M3 S12000 ; roztocit vieteno na 12.000 ot/min.
GO0 X20 Y20 Z10 ; rychloposuvem na X20 Y20 Z10

4.5 M4 — roztoceni vietene doleva

Provede zapnuti vietene ve sméru hodinovych ruc€i¢ek o otackach S. Hodnota otacek S je
modalni az do jeji zmény.
Podle nastaveni systému provede i prodlevu na roztoCeni otacek, pfipadné Ize pomoci

SWPLC cekat na signal roztoCeni vietene z frekvenéniho ménice, nez systém bude

pokraCovat dal.

Pro tento kod je potfeba DIO deska GVEG7, kde Ize vystup nastavit jako signal pro
roztoCeni otacek proti sméru hodinovych rucicek nebo pomoci SWPLC presmérovat

ovladani na jiny nepouzity vystup.

Format zapisu:
M4 S<hodnota otacek>

Priklad:

T1 M6 ; vyména nastroje T1
M4 S12000 ; roztocit vieteno na 12.000 ot/min.
GO0 X20 Y20 Z10 ; rzchloposuvem na X20 Y20 Z10
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&/ G kody 4 Popis M kédii - M5 — zastaveni vietene Armote v2.63

4.6 M5 — zastaveni vietene
Provede zastaveni vietene. Podle nastaveni systému provede i ¢ekani na dotocCeni.

Podle nastaveni systému provede i prodlevu na zastaveni, pfipadné Ize pomoci SWPLC

Cekat na signal zastaveni vietene z frekvencniho ménice, nez systém bude pokracovat dal.

Format zapisu:
M5

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z20 ; odjezd rychloposuvem na X0 YO Z20
M5 ; zastavit vieteno
M30 ; konec programu

4.7 M6 — vyména nastroje
M6 provede vyménu aktualniho nastroje za nastroj novy nastroj T. Jak k vyméné dojde

(ruéni nebo automatickda), zalezi na nastaveni systému.

Cisla nastroje musi byt v rozmezi 1-64.

Format zapisu:

T<¢islo nastroje> M6

Priklad:

T1 M6 ; vyména nastroje T1

M3 S12000 ; roztodit vieteno na 12.000 ot/min.

GO0 X20 Y20 Z10 ; rychloposuvem na X20 Y20 Z10
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&/ G kody 4 Popis M kédii - M7 — zapnout chlazeni nastroje Armote v2.63
vzduchem/mlhou

4.8 M7 — zapnout chlazeni nastroje vzduchem/mlhou

M7 zapne vystup nastaveny na funkci Chlazeni nastroje. Pro tento vystup muize byt
zapnuto ignorovani prodlev v NC souboru a pouZzito nastaveni automatické prodlevy
v systému.

Format zapisu:

M7

Priklad:

T1 M6 ; vyména nastroje T1

M3 S12000 ; roztocit vieteno na 12.000 ot/min.

M7 ; zapnout chlazeni nastroje

GO0 X20 Y20 Z10 ; rychloposuvem na X20 Y20 Z10

4.9 M8 — zapnout chlazeni nastroje kapalinou

M8 zapne vystup nastaveny na funkci Chlazeni nastroje. Pro tento vystup mulze byt
zapnuto ignorovani prodlev v NC souboru a pouZito nastaveni automatické prodlevy
v systému.

Format zapisu:

M3

Priklad:

T1 M6 ; vyména nastroje T1

M3 S12000 ; roztodit vieteno na 12.000 ot/min.

M8 ; zapnout chlazeni nastroje

GO0 X20 Y20 Z10 ; rychloposuvem na X20 Y20 Z10

4.10 M9 - vypnuti chlazeni

M9 vypne vystup nastaveny na funkci Chlazeni nastroje.
Format zapisu:
M8

Priklad:

GO0 X20 Y20 Z10 ; vyjezd z fezu
M9 ; vypnout chlazeni nastroje
M30 ; konec programu
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&/ G kody 4 Popis M kédi - M10 — zapnout upinky Armote v2.63

4.11 M10 — zapnout upinky

M10 zapne vystup pro upinky. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVEG7 na které je

vystup na tuto funkci nastaven.

Format zapisu:
M10

Priklad:

T1 M6 ; vyména nastroje T1

M10 ; upnout material

M3 S12000 ; roztodit vieteno na 12.000 ot/min.
GO0 X20 Y20 Z10 ; rychloposuvem na zalatek fezu

4.12 M11 — vypnout upinky

M11 vypne vystup pro upinky. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67 na které je

vystup na tuto funkci nastaven.

Format zapisu:
M11

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z20 ; odjezd rychloposuvem z fezu
M5 ; zastavit vieteno

M11 ; uvolnit material

M30 ; konec programu
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&/ G kody 4 Popis M kédii - M13 — zapnout ofuk nastroje Armote v2.63

4.13 M13 — zapnout ofuk nastroje

M13 zapne vystup nastaveny na funkci Ofuk nastroje. Pro tento vystup muze byt zapnuto
ignorovani prodlev v NC souboru a pouzito nastaveni automatické prodlevy v systému.
Pro tento vystup Ize &islo M kédu nastavit a na strojich, které ofuk nastroje nepouzivaji, I1ze
pouzit tento vystup pro jinou funkci a pod jinym Cislem M kédu. Vychozi M kéd pro zapnuti
vystupu Ofuk nastroje je 13.

Format zapisu:
M13

Priklad:

GO0 Z20 ; vyjezd z fezu

M13 ; zapnout ofuk

G4 X0.2 ; pockat 0.2s na odstranéni tfisek z nastroje
M14 ; vypnout ofuk

GO X50 Y30 ; na nové misto fezu

4.14 M14 - vypnout ofuk nastroje

M14 vypne vystup nastaveny na funkci Ofuk nastroje. Pro tento vystup lze €islo M kdédu
nastavit a na strojich, které ofuk nastroje nepouzivaji, Ize pouzit tento vystup pro jinou

funkci a pod jinym Cislem M kodu. Vychozi M kéd pro vypnuti vystupu Ofuk nastroje je 14.

Format zapisu:
M13

Priklad:

GO0 Z20 ; vyjezd z fezu

M13 ; zapnout ofuk

G4 X0.2 ; pockat 0.2s na odstranéni tfisek z nastroje
M14 ; vypnout ofuk

GO X50 Y30 ; na nové misto fezu

4.15 M30 — konec programu

M30 zplsobi konec zpracovani NC programu. Vypne automaticky vSechny vystupy a podle

nastaveni systému zaparkuje stroj na nastavené poloze. Stejnou funkci pini i kéd M2.
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&/ G kody 4 Popis M kédii - M70 — zapnout laser/plazmu Armote v2.63

4.16 M70 — zapnout laser/plazmu

M70 zapne vystup nastaveny na funkci Laser. Podle nastaveni systému muize byt tento
vystup ovladan automaticky systémem vcetné vesSkeré logiky zapnuti laseru/zapaleni
plazmoveého horaku.

Pro tento vystup Ize Cislo M kédu nastavit a na strojich, které laser/plazmu nepouzivaji, Ize

pouzit tento vystup pro jinou funkci a pod jinym Cislem M kédu.

Vychozi €islo M kodu pro zapnuti vystupu laser/plazma je 70. Pro tento vystup maze byt
zapnuto ignorovani prodlev v NC souboru a pouzito nastaveni automatické prodlevy

v systému.

Format zapisu:
M70
Priklad:

GO0 X0 YO0 Z20 ; odjezd rychloposuvem na zacatek fezu
M70 ; zapnout laser/plazmu
G1 X100 YO F300 ; zadatek rezu

4.17 M71 — vypnout laser

M71 vypne vystup nastaveny na funkci Laser. Podle nastaveni systému muaze byt tento
vystup ovladan automaticky systémem vcéetné veskeré logiky vypnuti laseru/plazmového
hofaku.

Pro tento vystup Ize Cislo M kédu nastavit a na strojich, které laser/plazmu nepouzivaji, Ize

pouzit tento vystup pro jinou funkci a pod jinym Cislem M kédu.
Vychozi €islo M kédu pro vypnuti vystupu laser/plazma je 71.

Format zapisu:
M71

Priklad:

G1 X100 YO F300 ; posledni ¢ast fezu
M71 ; vypnout laser/plazmu
GO0 X0 Y50 Z20 ; odjezd rychloposuvem na zacatek dalSiho fezu
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&/ G kody 4 Popis M kédii - M90 — zapnuti uZiv. vystupu 1 Armote v2.63

4.18 M90 — zapnuti uziv. vystupu 1

M90 zapne uziv. vystup 1. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které muze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K ¢emu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:

M90

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru

M90 ; zapnout uziv. vystup 1
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat

4.19 M91 — vypnuti uziv. vystupu 1

M91 vypne uZiv. vystup 1. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které muze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K éemu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:
M91

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru
M90 ; vypnout uziv. vystup 1
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat
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&/ G kody 4 Popis M kédii - M92 — zapnuti uZiv. vystupu 2 Armote v2.63

4.20 M92 — zapnuti uziv. vystupu 2

M92 zapne uziv. vystup 2. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které muze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K ¢emu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:

M92

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru

M92 ; zapnout uziv. vystup 2
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat

4.21 M93 — vypnuti uziv. vystupu 2

M92 vypne uZiv. vystup 2. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které muze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K éemu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:
M93

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru
M93 ; vypnout uziv. vystup 2
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat
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&/ G kody 4 Popis M kédii - M94 — zapnuti uZiv. vystupu 3 Armote v2.63

4.22 M94 — zapnuti uziv. vystupu 3

M94 zapne uziv. vystup 3. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které maze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K ¢emu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:

M94

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru

M94 ; zapnout uziv. vystup 3
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat

4.23 M95 — vypnuti uziv. vystupu 3

MO95 vypne uziv. vystup 3. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které maze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K éemu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:
M95

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru
M95 ; vypnout uziv. vystup 3
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat
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&/ G kody 4 Popis M kédii - M96 — zapnuti uZiv. vystupu 4 Armote v2.63

4.24 M96 — zapnuti uziv. vystupu 4

M96 zapne uziv. vystup 4. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které maze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K ¢emu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:

M96

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru

M96 ; zapnout uziv. vystup 4
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat

4.25 M97 — vypnuti uziv. vystupu 4

M97 vypne uziv. vystup 4. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVEG67, na které maze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K éemu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:
M96

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru
M97 ; vypnout uziv. vystup 4
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat
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G kod 4 Popis M kodu - M98 — zapnuti uziv. vystupu 5 Armote v2.63
y P

4.26 M98 — zapnuti uziv. vystupu 5

M98 zapne uziv. vystup 5. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které maze
byt vystup na tuto funkci nastaven. K ¢emu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:

M98

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru

M98 ; zapnout uziv. vystup 5
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat

4.27 M99 — vypnuti uziv. vystupu 5

M99 vypne uziv. vystup 5. Systém musi byt vybaven DIO jednotkou GVE67, na které mize
byt vystup na tuto funkci nastaven. K éemu bude vystup pouzit zavisi na vyrobci stroje.

Format zapisu:
M99

Priklad:

GO0 X0 YO0 Z50 ; vyjezd z fezu pro kontrolu rozméru
M99 ; vypnout uziv. vystup 5
GO0 X50 Y50 Z10 ; po potvrzeni pokracovat
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