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Tato př�ručka popisuje funkce, které jsou k dispozici v CNC PILOT
4290 s č�slem softwaru 340 460�xx (verze 6.1)pro osu Y. Tato
př�ručka doplňuje. Př�ručku pro uživatele CNC PILOT 4290.
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1 Osa Y
S osou Y můžete provádět vrtac� a frézovac�
operace na čeln� a zadn� straně obrobku i na jeho
plášti

Při použit� osy Y interpoluj� dvě osy lineárně nebo
kruhově v zadané rovině obráběn�, zat�mco třet�
osa interpoluje pouze lineárně. Lze tak např�klad
zhotovovat drážky nebo kapsy s rovnými plochami
dna a kolmými okraji drážek. Polohu frézovaného
obrysu na obrobku určujete zadán�m úhlu vřetena.

CNC PILOT podporuje vytvářen� NC programů s
osou Y v:
■ DIN PLUS
■ TURN PLUS � definován� obrysů
■ TURN PLUS � vytvářen� pracovn�ch postupů

Oddělen� popisu obrysu a jeho ”obroben�” plat� též
pro frézován� s osou Y. Sledován� obrysu se při
obráběn� frézován�m ne provád�.

Obrysy zhotovované osou Y se označuj� kl�čovými
slovy (identifikátory úseku).

Grafická simulace ukazuje frézován� obráběn�m ve
známých oknech pro soustružen�, čelo a pláš� a
nav�c ještě v ”pohledu ze strany (YZ)”.
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Hloubka frézován�, poloha obrysu
”Referenčn� rovinu” resp. ”referenčn� průměr” definujete v
identifikátoru úseku programu. Hloubku a polohu frézovaného
obrysu (kapsy, ostrůvku) urč�te v definici obrysu:

■ ”hloubkou P” v předem naprogramovaném G308
■ alternativně u Tvarů (obrazců): parametrem cyklu ”hloubka P”

Znaménko ”hloubky P” určuje polohu frézovaného obrysu:
■ P<0: kapsa
■ P>0: ostrůvek

Tabulka vysvětluje souvislost mezi identifikátorem úseku programu
a znaménkem ”hloubky P” při dané poloze frézovaného obrysu.
Frézovac� cykly postupuj� od ”povrchu” ke ”dnu frézován�”.

Úsek P Povrch Dno

ČELO_Y P<0 Z Z+P

ČELO_Y P>0 Z+P Z

ZADNÍ STRANA_Y P<0 Z Z�P

ZADNÍ STRANA_Y P>0 Z�P Z

PLÁŠŤ_Y P<0 X X+(P*2)

PLÁŠŤ_Y P>0 X+(P*2) X

X: referenčn� průměr z identifikátoru úseku programu
Z: referenčn� rovina z identifikátoru úseku programu
P: ”hloubka” z G308 nebo z parametru cyklu

Pozor u hodnoty ”P”: přičten� záporného č�sla
zmenšuje výsledek � odečten� záporného č�sla výsledek
zvětšuje.

Ostrůvky: Cykly frézován� ploch odfrézuj� celou plochu
popsanou v definici obrysu. Na ostrůvky definované
uvnitř těchto ploch se nebere zřetel.

Rovina YZ (PLÁŠŤ_Y):
■ ”Hloubka P” se vztahuje k ”referenčn�mu průměru”.
■ Frézuje�li se obrys na předem obrobené ploše, plat�
jako ”referenčn� průměr” tato plocha.
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Omezen� řezu
Lež��li části frézovaného obrysu mimo soustružený obrys,
omez�te obráběnou plochu ”průměrem plochy X / referenčn�m
průměrem X„” (parametr identifikace úseku nebo definice tvaru).
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Omezen� řezu � rovina YZ a rovina XY.

Obrysy ve v�ce rovinách
U hierarchicky do sebe vkládaných obrysů (např�klad kapsa v
kapse) máte tyto možnosti programován�:
■ pro každou kapsu/ostrůvek definujete identifikátor části

programu nebo
■ začnete s ”G308 Začátek ostrůvku/kapsy” a zakonč�te s ”G309

Konec ostrůvku/kapsy”.
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2.1 Identifikátory úseku,
sloučené obrysy

ČELO_Y, ZADNÍ STRANA_Y
Tyto identifikátory části (úseku) programu označuj�
rovinu XY (G17) a referenčn� rovinu obrysu (směr
Z).

Parametry
X: průměr plochy (k omezen� řezu)
Z: poloha referenčn� roviny � standardně: 0
C: poloha vřetena � standardně: 0
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PLÁŠŤ_Y
Tento identifikátor úseku označuje rovinu YZ (G19)
a polohu obrysu ve směru X.

Parametry
X: referenčn� průměr
C: poloha vřetena � standardně: 0

Identifikátory úseku programu a G308/G309

Definice polotovaru

Popis soustruženého obrysu

Rovina XY: definice referenčn� roviny a polohy vřetena
Začátek kapsy ”obdéln�k” s hloubkou ”�5”
Obdéln�k
Začátek kapsy ”úplný kruh v obdéln�ku” s hloubkou ”�10”
Úplný kruh
Konec kapsy ”úplný kruh”
Konec kapsy ”obdéln�k”
Rovina YZ: definice referenčn�ho průměru, polohy vřetena
Lineárn� drážka s hloubkou ”�5”

. . .
POLOTOVAR
N1 G20 X105 Z50 K5

OBROBEK
N2 G0 X100 Z0
N3 G1 Z�40
N4 G1 X0
N5 G1 Z0
N6 G1 X100
CELO_Y Z0 C0
N7 G308 P�5
N8 G375 X�5 Y�10 K50 B30 R3 A0
N9 G308 P�10
N10 G374 X�3 Y�5 R8
N11 G309
N12 G309
PLAST_Y X100 C10
N13 G381 Z�10 Y0 K18 B8 A0 P�5

Začátek kapsy/ostrůvku G308
G308 definuje ”novou” referenčn� rovinu/referenčn� průměr u
hierarchicky do sebe vkládaných obrysů (viz též ”2 Osa Y v DIN
PLUS”).

Parametry
P: hloubka/výška

■ P<0: kapsa
■ P>0: ostrůvek

Konec kapsy/ostrůvku G309�Geo
G309 ukonč� ”referenčn� rovinu”. Každá př�kazem G308
definovaná referenčn� rovina mus� být ukončena př�kazem G309 !
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Př�mka G171�Geo
G171 definuje př�mku v obrysu v rovině XY.

”Zkosen�/zaoblen� B” definuje přechod do dalš�ho obrysového
prvku. Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujte teoretický
koncový bod obrysového prvku.

”Volba průseč�ku Q” určuje koncový bod, jestliže př�mka prot�ná
kruhový oblouk a koncový bod nen� definován.

Parametry
X, Y: koncový bod (X rozměr poloměru)
A: úhel s kladnou osou X
B: zkosen�/zaoblen�

■ B bez zadán�: tangenciáln� přechod
■ B=0: netangenciáln� přechod
■ B>0: radius zaoblen�
■ B<0: š�řka zkosen�

Q: volba průseč�ku � standardně: 0
■ Q=0: bližš� průseč�k
■ Q=1: vzdálený průseč�k
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a)2.2 G�funkce k popisu obrysu

2.2.1 Obrysy v rovině XY (čelo a zadn� strana)

Bod startu obrysu G170�Geo
G170 definuje počátečn� bod obrysu v rovině XY.

Parametry
X, Y: počátečn� bod obrysu (X rozměr poloměru)

Programován� X, Y: absolutně,
inkrementálně, samodržně nebo ”?”
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a) Kruhový oblouk G172�/G173�Geo
G172/G173 definuj� kruhový oblouk v obrysu roviny XY. Smysl
otáčen� je zřejmý z obrázku.

”Zkosen�/zaoblen� B” definuje přechod do dalš�ho obrysového
prvku. Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujte teoretický
koncový bod obrysového prvku.

”Volba průseč�ku Q” určuje koncový bod, jestliže př�mka prot�ná
kruhový oblouk a koncový bod nen� definován.

Parametry
X, Y: koncový bod (X rozměr poloměru)
I, J: střed (I=směr X, J=směr Y; I rozměr poloměru)
R: poloměr
Q: volba průseč�ku � standardně: 0

■ při přechodu na př�mku plat�:
Q=0: bližš� průseč�k
Q=1: vzdálený průseč�k
■ při přechodu na kruhový oblouk plat�:
Q=0: vzdálený průseč�k
Q=1: bližš� průseč�k

B: zkosen�/zaoblen�
■ B bez zadán�: tangenciáln� přechod
■ B=0: netangenciáln� přechod
■ B>0: radius zaoblen�
■ B<0: š�řka zkosen�

Programován�
■ X, Y: absolutně, inkrementálně, samodržně nebo ”?”
■ I, J: absolutně nebo inkrementálně
■ Koncový bod nesm� být výchoz�m bodem (nikoli úplný
kruh).

G172

G173
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D�ra G370�Geo
G370 definuje d�ru se zahlouben�m a závitem v rovině XY.

Parametry
X, Y: střed d�ry (X rozměr poloměru)
B: průměr d�ry
P: hloubka vrtán� (hloubka d�ry a zahlouben� � bez vrtac�ho a

středic�ho důlku
W: vrcholový úhel � standardně: 180°
R: průměr zahlouben�
U: hloubka zahlouben�
E: úhel zahlouben�
I: průměr závitu
J: hloubka závitu
K: zakončen� závitu (délka výběhu)
F: stoupán� závitu
V: levý nebo pravý závit � standardně: 0

■ V=0: pravý závit
■ V=1: levý závit

A: úhel � sklon d�ry (vztah: kladná osa Z)
■ čelo (rozsah: ‘90° < A < 90°) � standardně: 0°
■ zadn� strana (rozsah: 90° < A < 270°) � standardně: 180°

O: průměr středic�ho důlku

D�ry definované v G370�Geo se obráběj�
př�kazy G71..G74.
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Lineárn� drážka G371�Geo
G371 definuje lineárn� drážku v rovině XY.

Parametry
X, Y: střed drážky (X rozměr poloměru)
K: délka drážky
B: š�řka drážky
A: úhel podélné osy drážky (vztah: kladná osa X) �

standardně: 0°
P: hloubka/výška frézovaného obrysu � bez zadán�: ”P” z

G308
■ P<0: kapsa
■ P>0: ostrůvek

I: průměr plochy (pro omezen� řezu)
■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”I” přep�še ”X” z identifikátoru úseku
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Úplný kruh G374�Geo
G374 definuje úplný kruh v rovině XY.

Parametry
X, Y: střed kruhu (X rozměr poloměru)
R: radius (poloměr) kruhu
P: hloubka/výška frézovaného obrysu � bez zadán�: ”P” z

G308
■ P<0: kapsa
■ P>0: ostrůvek

I: průměr plochy (pro omezen� řezu)
■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”I” přep�še ”X” z identifikátoru úseku

Kruhová drážka G372/G373�Geo
G372/G373 definuje kruhovou drážku v rovině XY.
■ G372�Geo kruhová drážka ve smyslu hodin
■ G373�Geo kruhová drážka proti smyslu hodin

Parametry
X, Y: střed zakřiven� drážky (X rozměr poloměru)
R: radius zakřiven� drážky (vztah: dráha středu drážky)
B: š�řka drážky
A, W: úhel začátku, úhel konce (vztah: kladná osa X) �

standardně: 0°
P: hloubka/výška frézovaného obrysu � bez zadán�: ”P” z

G308
■ P<0: kapsa
■ P>0: ostrůvek

I: průměr plochy (pro omezen� řezu)
■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”I” přep�še ”X” z identifikátoru úseku
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G372�Geo

G373�Geo
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a)Obdéln�k G375�Geo
G375 definuje obdéln�k v rovině XY.

Parametry
X, Y: střed obdéln�ku (X rozměr poloměru)
K: délka obdéln�ku
B: (výška) š�řka obdéln�ku
R: zkosen�/zaoblen� � standardně: 0

■ R>0: radius zaoblen�
■ R<0: š�řka zkosen�

A: úhel podélné osy obdéln�ku (vztah: kladná osa X) �
standardně: 0°

P: hloubka/výška frézovaného obrysu � bez zadán�: ”P” z
G308
■ P<0: kapsa
■ P>0: ostrůvek

I: průměr plochy (pro omezen� řezu)
■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”I” přep�še ”X” z identifikátoru úseku

Pravidelný polygon G377�Geo
G377 definuje pravidelný polygon v rovině XY.

Parametry
X, Y: střed polygonu (X rozměr poloměru)
K: délka strany

■ K>0: délka strany
■ K<0: průměr vepsané kružnice

A: úhel jedné strany polygonu (vztah: kladná osa X) �
standardně: 0°

R: zkosen�/zaoblen� � standardně: 0
■ R>0: radius zaoblen�
■ R<0: š�řka zkosen�

P: hloubka/výška frézovaného obrysu � bez zadán�: ”P” z
G308
■ P<0: kapsa
■ P>0: ostrůvek

Q: počet hran (Q � 3)
I: průměr plochy (pro omezen� řezu)

■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”I” přep�še ”X” z identifikátoru úseku
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Př�mkový plán v rovině XY G471�Geo
G471 definuje př�mkový plán (rastr) v rovině XY. G471 působ� na
d�ru nebo obrazec (tvar) nadefinovaný v následuj�c�m bloku
(G370..375, G377).

Upozorněn� pro programován�
■ D�ru/tvar (obrazec) v následuj�c�m bloku programujte bez středu.
■ Frézovac� cyklus (část OBRÁBĚNÍ) vyvolá v následuj�c�m bloku

d�ru/obrazec � nikoli definici plánu.

Parametry
Q: počet tvarů (obrazců)
X, Y: počátečn� bod plánu (X rozměr poloměru)
I, J: koncový bod plánu (I=směr X, J=směr Y; I rozměr poloměru)
Ii, Ji: vzdálenost mezi dvěma obrazci (ve směru X/Y)
A: úhel podélné osy plánu (vztah: kladná osa X)
R: celková délka plánu
Ri: vzdálenost mezi dvěma obrazci (tvary) � (rozteč plánu)
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a)Kruhový plán v rovině XY G472�Geo
G472 definuje kruhový plán (rastr) v rovině XY. G472 působ� na tvar
(obrazec) nadefinovaný v následuj�c�m bloku (G370..375, G377).

Upozorněn� pro programován�
■ D�ru/tvar (obrazec) v následuj�c�m bloku programujte bez středu

� výjimka: kruhová drážka. Naprogramujete�li u kruhové drážky
”střed zakřiven� X, Y”, připočte se k poloze plánu (viz ”Př�ručku
pro uživatele � 4.7.9 Kruhový plán s kruhovými drážkami”).

■ Frézovac� cyklus (úsek programu OBRÁBĚNÍ) vyvolá v
následuj�c�m bloku d�ru/tvar (obrazec) � nikoli definici plánu.

Parametry
Q: počet tvarů (obrazců)
K: průměr plánu
A: počátečn� úhel � poloha prvn�ho obrazce (vztah: kladná

osa X) � standardně: 0
W: koncový úhel � poloha posledn�ho obrazce (vztah: kladná

osa X) � standardně: 360°
Wi: úhel mezi dvěma obrazci (tvary)
V: směr (orientace) � standardně: 0

■ V=0 ‘ bez W: rozdělen� úplného kruhu
■ V=0 � s W: rozdělen� na delš�m kruhovém oblouku
■ V=0 � s Wi: znaménko Wi určuje smysl rotace (Wi<0: plán
ve smyslu hodin)
■ V=1 � s W: plán ve smyslu hodin
■ V=1 � s Wi: plán ve smyslu hodin (znaménko Wi je bez
významu)
■ V=2 � s W: plán proti smyslu hodin
■ V=2 � s Wi: plán proti smyslu hodin (znaménko Wi je bez
významu)

X, Y: střed plánu (X rozměr poloměru)
H: poloha tvarů (obrazců) � standardně: 0

■ H=0: normáln� poloha � obrazce se natáčej� kolem středu
(rotace)
■ H=1: origináln� poloha � poloha obrazce se vzhledem k
souřadnému systému neměn� (translace)
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a) Jednotlivá plocha G376�Geo
G376 definuje plochu v rovině XY.

Parametry
Z: referenčn� hrana � bez zadán�: ”Z” z identifikátoru úseku
K: zbývaj�c� tlouš�ka
Ki: hloubka
B: š�řka (vztah: referenčn� hrana Z)

■ B<0: plocha v záporném směru Z
■ B>0: plocha v kladném směru Z

I: průměr plochy
■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”I” přep�še ”X” z identifikátoru úseku

C: úhel polohy kolmice plochy � bez zadán�: ”C” z
identifikátoru úseku

Znaménko ”š�řky B” se vyhodnocuje
nezávisle na tom, zda plocha lež� na
čeln� nebo zadn� straně.

V�cehranné plochy G477�Geo
G477 definuje v�cehranné plochy v rovině XY.

Parametry
Z: referenčn� hrana � bez zadán�: ”Z” z identifikátoru úseku
K: průměr vepsané kružnice (otvor kl�če)
Ki: délka hrany
B: š�řka (vztah: referenčn� hrana Z)

■ B<0: plocha v záporném směru Z
■ B>0: plocha v kladném směru Z

C: úhel polohy kolmice plochy � bez zadán�: ”C” z
identifikátoru úseku

Q: počet ploch (Q � 2)
I: průměr plochy

■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”I” přep�še ”X” z identifikátoru úseku

Znaménko ”š�řky B” se vyhodnocuje
nezávisle na tom, zda plocha lež� na
čeln� nebo zadn� straně.
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Př�mka G181�Geo
G181 definuje př�mku v obrysu v rovině YZ.

”Zkosen�/zaoblen� B” definuje přechod do dalš�ho obrysového
prvku. Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujte teoretický
koncový bod obrysového prvku.

”Volba průseč�ku Q” určuje koncový bod, jestliže př�mka prot�ná
kruhový oblouk a koncový bod nen� definován.

Parametry
Y, Z: koncový bod
A: úhel s kladnou osou Z
B: zkosen�/zaoblen�

■ B bez zadán�: tangenciáln� přechod
■ B=0: netangenciáln� přechod
■ B>0: radius zaoblen�
■ B<0: š�řka zkosen�

Q: volba průseč�ku � standardně: 0
■ Q=0: bližš� průseč�k
■ Q=1: vzdálený průseč�k
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)2.2.2 Obrysy v rovině YZ (pohled shora)

Bod startu obrysu G180�Geo
G180 definuje počátečn� bod obrysu v rovině YZ.

Parametry
Y, Z: výchoz� bod obrysu

Programován� Y, Z: absolutně,
inkrementálně, samodržně nebo ”?”



Osa Y16

Kruhový oblouk G182/G183�Geo
G182/G183 definuj� kruhový oblouk v obrysu roviny YZ. Smysl
otáčen� je zřejmý z obrázku.

”Zkosen�/zaoblen� B” definuje přechod do dalš�ho obrysového
prvku. Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujte teoretický
koncový bod obrysového prvku.

”Volba průseč�ku Q” určuje koncový bod, jestliže př�mka prot�ná
kruhový oblouk a koncový bod nen� definován.

Parametry
Y, Z: koncový bod
J, K: střed (J=směr Y, K=směr Z)
R: poloměr
Q: volba průseč�ku � standardně: 0

■ při přechodu na př�mku plat�:
Q=0: bližš� průseč�k
Q=1: vzdálený průseč�k
■ při přechodu na kruhový oblouk plat�:
Q=0: vzdálený průseč�k
Q=1: bližš� průseč�k

B: zkosen�/zaoblen�
■ B bez zadán�: tangenciáln� přechod
■ B=0: netangenciáln� přechod
■ B>0: radius zaoblen�
■ B<0: š�řka zkosen�

Programován�
■ Y, Z: absolutně, inkrementálně, samodržně nebo ”?”
■ J, K: absolutně nebo inkrementálně
■ Koncový bod nesm� být výchoz�m bodem (nikoli úplný
kruh).
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G182

G183
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D�ra G380�Geo
G380 definuje jednotlivou d�ru se zahlouben�m a závitem v rovině
YZ.

Parametry
Y, Z: střed d�ry
B: průměr d�ry
P: hloubka vrtán� (hloubka d�ry a zahlouben� � bez vrtac�ho a

středic�ho důlku
W: vrcholový úhel � standardně: 180°
R: průměr zahlouben�
U: hloubka zahlouben�
E: úhel zahlouben�
I: průměr závitu
J: hloubka závitu
K: zakončen� závitu (délka výběhu)
F: stoupán� závitu
V: levý nebo pravý závit � standardně: 0

■ V=0: pravý závit
■ V=1: levý závit

A: úhel � sklon d�ry  (vztah: kladná osa X;
rozsah: �90° < A < 90°)

O: průměr středic�ho důlku

D�ry definované v G380�Geo se obráběj�
př�kazy G71..G74.

Lineárn� drážka G381�Geo
G381 definuje lineárn� drážku v rovině YZ.

Parametry
Y, Z: střed drážky
X: referenčn� průměr

■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”X” z G381 přep�še ”X” z identifikátoru úseku

K: délka drážky
B: š�řka drážky
A: úhel podélné osy drážky (vztah: kladná osa X) �

standardně: 0°
P: hloubka kapsy � bez zadán�: ”P” z G308
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Úplný kruh G384�Geo
G384 definuje úplný kruh v rovině YZ.

Parametry
Y, Z: střed kruhu
X: referenčn� průměr

■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”X” z G384 přep�še ”X” z identifikátoru úseku

R: radius (poloměr) kruhu
P: hloubka kapsy � bez zadán�: ”P” z G308

Kruhová drážka G382/G383�Geo
G382/G383 definuje kruhovou drážku v rovině YZ.
■ G382�Geo kruhová drážka ve smyslu hodin
■ G383�Geo kruhová drážka proti smyslu hodin

Parametry
Y, Z: střed zakřiven� drážky
X: referenčn� průměr

■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”X” z G382/G383 přep�še ”X” z identifikátoru úseku

R: radius zakřiven� drážky (vztah: dráha středu drážky)
B: š�řka drážky
A, W: úhel začátku, úhel konce (vztah: kladná osa Z) �

standardně: 0°
P: hloubka kapsy � bez zadán�: ”P” z G308
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G383
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)Obdéln�k G385�Geo
G385 definuje obdéln�k v rovině YZ.

Parametry
Y, Z: střed obdéln�ku
X: referenčn� průměr

■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”X” z G385 přep�še ”X” z identifikátoru úseku

K: délka obdéln�ku
B: (výška) š�řka obdéln�ku
R: zkosen�/zaoblen� � standardně: 0

■ R>0: radius zaoblen�
■ R<0: š�řka zkosen�

A: úhel podélné osy obdéln�ku (vztah: kladná osa Z) �
standardně: 0°

P: hloubka kapsy � bez zadán�: ”P” z G308

Pravidelný polygon G387�Geo
G387 definuje pravidelný polygon v rovině YZ.

Parametry
Y, Z: střed polygonu
X: referenčn� průměr

■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”X” z G387 přep�še ”–”„ z identifikátoru úseku

K: délka strany
■ K>0: délka strany
■ K<0: průměr vepsané kružnice

A: úhel strany polygonu (vztah: kladná osa Z) � standardně: 0°
R: zkosen�/zaoblen� � standardně: 0

■ R>0: radius zaoblen�
■ R<0: š�řka zkosen�

P: hloubka kapsy � bez zadán�: ”P” z G308
Q: počet hran (Q � 3)



Osa Y20
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) Př�mkový plán v rovině YZ G481�Geo
G481 definuje př�mkový plán (rastr) v rovině YZ. G481 působ� na
tvar (obrazec) nadefinovaný v následuj�c�m bloku (G380..385,
G387).

Upozorněn� pro programován�
■ D�ru/tvar (obrazec) v následuj�c�m bloku programujte bez středu.
■ Frézovac� cyklus (část OBRÁBĚNÍ) vyvolá v následuj�c�m bloku

d�ru/obrazec � nikoli definici plánu.

Parametry
Q: počet tvarů (obrazců)
Y, Z: výchoz� bod plánu
J, K: koncový bod plánu (J=směr Y, K=směr Z)
Ji, Ki: vzdálenost mezi dvěma obrazci (J=směr Y, K=směr Z)
R: celková délka plánu
Ri: vzdálenost mezi dvěma obrazci (tvary) � (rozteč plánu)
A: úhel podélné osy plánu (vztah: kladná osa Z)
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)Kruhový plán v rovině YZ G482�Geo
G482 definuje kruhový plán (rastr) v rovině YZ. G482 působ� na tvar
(obrazec) nadefinovaný v následuj�c�m bloku (G380..385, G387).

Upozorněn� pro programován�
■ D�ru/tvar (obrazec) v následuj�c�m bloku programujte bez středu

� výjimka: kruhová drážka. Naprogramujete�li u kruhové drážky
”střed zakřiven� X, Y”, připočte se k poloze plánu (viz ”Př�ručku
pro uživatele � 4.7.9 Kruhový plán s kruhovými drážkami”).

■ Frézovac� cyklus (úsek programu OBRÁBĚNÍ) vyvolá v
následuj�c�m bloku d�ru/tvar (obrazec) � nikoli definici plánu.

Parametry
Q: počet tvarů (obrazců) � standardně: 1
K: průměr plánu
A: počátečn� úhel � poloha prvn�ho obrazce (vztah: kladná

osa X) � standardně: 0
W: koncový úhel � poloha posledn�ho obrazce (vztah: kladná

osa X) � standardně: 360°
Wi: vzdálenost (rozteč) mezi dvěma obrazci (tvary)
V: směr (orientace) � standardně: 0

■ V=0 � bez W: rozdělen� úplného kruhu
■ V=0 � s W: rozdělen� na delš�m kruhovém oblouku
■ V=0 � s Wi: znaménko Wi určuje smysl rotace (Wi<0: plán
ve smyslu hodin)
■ V=1 � s W: plán ve smyslu hodin
■ V=1 � s Wi: plán ve smyslu hodin (znaménko Wi je bez
významu)
■ V=2 � s W: plán proti smyslu hodin
■ V=2 � s Wi: plán proti smyslu hodin (znaménko Wi je bez
významu)

Y, Z: střed plánu
H: poloha tvarů (obrazců) � standardně: 0

■ H=0: normáln� poloha � obrazce se natáčej� kolem středu
(rotace)
■ H=1: origináln� poloha � poloha obrazců se vzhledem k
souřadnému systému neměn� (translace)
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V�cehranné plochy G487�Geo
G487 definuje v�cehrannou plochu v rovině YZ.

Parametry
Z: referenčn� hrana � bez zadán�: ”Z” z identifikátoru úseku
K: průměr vepsané kružnice (otvor kl�če)
Ki: délka hrany
B: š�řka (vztah: referenčn� hrana Z)

■ B<0: plocha v záporném směru Z
■ B>0: plocha v kladném směru Z

X: referenčn� průměr
■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”X” přep�še ”X” z identifikátoru úseku

C: poloha úhlu kolmice plochy
■ bez zadán�: ”C” z identifikátoru úseku
■ bez zadán� a ”C” nen� v identifikátoru úseku
naprogramováno: C=0

Q: počet ploch (Q � 2)
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) Jednotlivá plocha G386�Geo
G386 definuje jednotlivou plochu v rovině YZ.

Parametry
Z: referenčn� hrana � bez zadán�: ”Z” z identifikátoru úseku
K: zbývaj�c� tlouš�ka
Ki: hloubka
B: š�řka (vztah: referenčn� hrana Z)

■ B<0: plocha v záporném směru Z
■ B>0: plocha v kladném směru Z

X: referenčn� průměr
■ bez zadán�: ”X” z identifikátoru úseku
■ ”X” z G386 přep�še ”X” z identifikátoru úseku

C: poloha úhlu kolmice plochy
■ bez zadán�: ”C” z identifikátoru úseku
■ bez zadán� a ”C” nen� v identifikátoru úseku
naprogramováno: C=0

Referenčn� průměr X ohraničuje
obráběnou plochu.

Referenčn� průměr X ohraničuje
obráběnou plochu.
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2.3.2 Polohován�

Rychloposuv G0
Nástroj jede do ”c�lového bodu X, Y, Z” rychloposuvem nejkratš�
cestou.

Parametry
X, Y, Z: c�lový bod (X rozměr průměru)

2.3 G�funkce v části OBRÁBĚNÍ

Než naprogramujete osu Y pro frézován� lineárn�mi nebo kruhovými
pohyby př�p. obráběc�mi cykly, mus�te definovat rovinu obráběn�.

Bez naprogramované roviny obráběn� vycház� CNC PILOT z
obráběn� soustružen�m př�p. frézován�m v ose C (G18 rovina XZ).

Vrtán�
Vrtán� v ose Y prob�há podobně jako obráběn� v ose C (viz Př�ručku
pro uživatele ”4.8.11 Vrtac� cykly”).
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2.3.1 Roviny obráběn�

G17 Rovina XY (čelo nebo zadn� strana)
U frézovac�ch cyklů prob�há obráběn� v rovině XY a př�suv u
frézovac�ch a vrtac�ch cyklů prob�há ve směru Z.

G18 Rovina XZ (soustružen�)
V rovině XZ se provád� ”normáln� soustružen�” a vrtán� a frézován�
osou C.

G19 Rovina YZ (pohled shora/pláš�)
U frézovac�ch cyklů prob�há obráběn� v rovině YZ a př�suv u
frézovac�ch a vrtac�ch cyklů prob�há ve směru X.

Programován� X, Y, Z: absolutně,
inkrementálně nebo samodržně

Frézován�
Pro obráběn� v osách C a Y se použ�vaj� frézovac�
cykly G840, G845 a G846 (viz Př�ručku pro
uživatele ”4.8.15 Frézovac� cykly”).

Pro obráběn� v ose Y jsou nav�c ještě k dispozici
frézovac� cykly G841, G842, G843, G844. V dalš�m
se popisuj� tyto cykly a G845/G846.
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Najet� do bodu výměny nástroje G14
Suport jede do polohy výměny rychloposuvem. Souřadnice bodu
výměny definujete v provozn�m režimu SEŘÍZENÍ.

Parametry
Q: Pořad� � standardně: 0

0: osa X a Z poj�žděj� současně (diagonálně)
1: nejdř�ve směr X, pak směr Z
2: nejdř�ve směr Z, pak směr X
3: pouze směr X
4: pouze směr Z
5: pouze směr Y
6: v osách X, Y, a Z se poj�žd� současně (diagonálně)

Při Q=0...4 se v ose Y nepoj�žd�.

Rychloposuv v souřadnic�ch stroje G701
Suport jede do c�lového bodu rychloposuvem nejkratš� cestou.

Parametry
X, Y, Z: koncový bod (X rozměr průměru)

”X, Y, Z” se vztahuj� k nulovému bodu stroje a vztažnému
bodu suportu.
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2.3.3 Jednoduché lineárn� a kruhové pohyby

Lineárn� pohyb G1 � frézován�
Nástroj se pohybuje lineárně daným posuvem do ”koncového
bodu”.

”Zkosen�/zaoblen� B” definuje přechod do dalš�ho obrysového
prvku. Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujte teoretický
koncový bod obrysového prvku.

”Volba průseč�ku Q” určuje koncový bod, jestliže př�mka prot�ná
kruhový oblouk a koncový bod nen� definován.

Pro zkosen�/zaoblen� plat� zvláštn� posuv.

G1 se provád� v závislosti na rovině obráběn�:
G17 ■ interpolace v rovině XY

■ př�suv ve směru Z
■ úhel A � vztah: kladná osa X

G18 ■ interpolace v rovině XZ
■ př�suv ve směru Y
■ úhel A � vztah: záporná osa Z

G19 ■ interpolace v rovině YZ
■ př�suv ve směru X
■ úhel A � vztah: kladná osa Z

Parametry
X, Y, Z: koncový bod (X rozměr průměru)
A: úhel (vztah: závislý na rovině obráběn�)
Q: volba průseč�ku � standardně: Q=0

■ Q=0: bližš� průseč�k
■ Q=1: vzdálený průseč�k

B: zkosen�/zaoblen�
■ B žádné zadán�: tangenciáln� přechod
■ B=0: netangenciáln� přechod
■ B>0: radius zaoblen�
■ B<0: š�řka zkosen�

E: faktor speciáln�ho posuvu (0 < E � 1) � standardně: 1
(speciáln� posuv = aktivn� posuv * E)
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Programován� X, Y, Z: absolutně,
inkrementálně, samodržně nebo ”?”
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Kruhový pohyb � frézován�
G2, G3 � inkrementáln�, G12, G13 � absolutn� kótován� středu
Nástroj se pohybuje daným posuvem po kruhové dráze do
”koncového bodu”. Smysl rotace pro G2, G3 resp. G12, G13 je
zřejmý z obrázku.

”Zkosen�/zaoblen� B” definuje přechod do dalš�ho obrysového
prvku. Zadáváte�li zkosen�/zaoblen�, programujte teoretický
koncový bod obrysového prvku.

”Volba průseč�ku Q” určuje koncový bod, jestliže kruhový oblouk
prot�ná př�mku nebo kruhový oblouk a koncový bod nen� definován.

Nen��li naprogramován střed kruhu, vypočte CNC PILOT takový
střed, z něhož vyplyne nejkratš� kruhový oblouk.

Pro zkosen�/zaoblen� plat� zvláštn� posuv.

G2/G3 resp. G12/G13 se prováděj� v závislosti na rovině
obráběn�:
G17 ■ interpolace v rovině XY

■ př�suv ve směru Z
■ definice středu: pomoc� I, J

G18 ■ interpolace v rovině XZ
■ př�suv ve směru Y
■ definice středu: pomoc� I, K

G19 ■ interpolace v rovině YZ
■ př�suv ve směru X
■ definice středu: pomoc� J, K

Parametry
X, Y, Z: koncový bod (X rozměr průměru)
R: poloměr
Q: volba průseč�ku � standardně: Q=0

■ Q=0: vzdálený průseč�k
■ Q=1: bližš� průseč�k

B: zkosen�/zaoblen�
■ B žádné zadán�: tangenciáln� přechod
■ B=0: netangenciáln� přechod
■ B>0: radius zaoblen�
■ B<0: š�řka zkosen�

E: faktor speciáln�ho posuvu (0 < E � 1) � standardně: 1
(speciáln� posuv = aktivn� posuv * E)

při G2, G3:
I, J, K: střed př�růstkově � (vzdálenost bod startu � střed; I rozměr

poloměru)

při G12, G13:
I, J, K: střed absolutně (I rozměr poloměru)

Programován� X, Y, Z: absolutně, inkrementálně,
samodržně nebo ”?”
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Př�klad: G2 � rovina XY

Př�klad: G2 � rovina YZ

Př�klad: G13 � rovina YZ
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Frézován� obrysů G840
G840 frézuje, dokončuje načisto, ryje nebo odhrotovává tvary
(obrazce) nebo ”volné obrysy” (otevřené nebo uzavřené obrysy)
jednotlivých část� programu:

■ ČELO_Y (s osou Y)
■ ZADNÍ STRANA_Y (s osou Y)
■ PLÁŠŤ_Y (s osou Y)

Obráběn� v ose Y prob�há obdobně jako obráběn� v ose C (viz
Př�ručku pro uživatele ”4.8.15 Frézovac� cykly”).

Frézován� ploch � hrubován� G841
G841 hrubuje plochy definované funkcemi G376�Geo (rovina XY)
nebo G386�Geo (rovina YZ). Tento cyklus frézuje zvenč� dovnitř.

”U” určuje překrýván� jednotlivých drah frézován�. ”V” definuje
hodnotu, o kterou mus� fréza přečn�vat přes vnějš� radius (vztah:
průměr frézy).

Př�suv frézy prob�há mimo materiál.

Proveden� cyklu
1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha před cyklem
2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek

frézován�)
3 najede na bezpečnostn� vzdálenost a provede př�suv pro prvn�

hloubku frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 odsune na bezpečnostn� vzdálenost, najede a provede př�suv

pro dalš� hloubku frézován�
6 opakuje 4...5, až je celá plocha ofrézována
7 odjede zpět podle ”roviny návratu J”

Parametry
NS: č�slo bloku � reference na popis obrysu
P: (maximáln�) hloubka frézován� (př�suv v rovině obráběn�)
I, K: př�davek ve směru X, Z
U: (minimáln�) faktor překrýván� (překryt� = U*průměr frézy) �

standardně: 0,5
V: faktor přeběhu (přeběh = V*průměr frézy) � standardně: 0,5
F: posuv př�suvu (do hloubky) � standardně: aktivn� posuv
J: rovina návratu � bez zadán�: nástroj odjede zpět do výchoz�

polohy
■ rovina XY: poloha návratu ve směru Z
■ rovina YZ: poloha návratu ve směru X (rozměr průměru)

Př�davky se berou v úvahu (G57:
směr X, Z; G58: ekvidistantn� př�davek v
rovině frézován�).
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Frézován� ploch načisto G842
G842 dokončuje načisto plochy definované funkcemi G376�Geo
(rovina XY) nebo G386�Geo (rovina YZ). Tento cyklus frézuje
zvenč� dovnitř.

”U” určuje překrýván� jednotlivých drah frézován�. ”V” definuje
hodnotu, o kterou mus� fréza přečn�vat přes vnějš� radius (vztah:
průměr frézy).

Př�suv frézy prob�há mimo materiál.

Proveden� cyklu
1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha před cyklem
2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek

frézován�)
3 najede na bezpečnostn� vzdálenost a provede př�suv pro prvn�

hloubku frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 odsune na bezpečnostn� vzdálenost, najede a provede př�suv

pro dalš� hloubku frézován�
6 opakuje 4...5, až je celá plocha ofrézována
7 odjede zpět podle ”roviny návratu J”

Parametry
NS: č�slo bloku � reference na popis obrysu
H: způsob frézován� (vztaženo na obráběn� boků) �

standardně: 0
■ H=0: nesousledně
■ H=1: sousledně

P: (maximáln�) hloubka frézován� (př�suv v rovině obráběn�)
U: (minimáln�) faktor překrýván� (překryt� = U*průměr frézy) �

standardně: 0,5
V: faktor přeběhu (přeběh = V*průměr frézy) � standardně: 0,5
F: posuv př�suvu (do hloubky) � standardně: aktivn� posuv
J: rovina návratu � bez zadán�: nástroj odjede zpět do výchoz�

polohy
■ rovina XY: poloha návratu ve směru Z
■ rovina YZ: poloha návratu ve směru X (rozměr průměru)
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Frézován� v�cehranů � hrubován� G843
G843 hrubuje plochy definované funkcemi G477�Geo (rovina XY)
nebo G487�Geo (rovina YZ). Tento cyklus frézuje zvenč� dovnitř.

”U” určuje překrýván� jednotlivých drah frézován�. ”V” definuje
hodnotu, o kterou mus� fréza přečn�vat přes vnějš� radius. (”U, V”
se vztahuj� k průměru frézy.)

Př�suv frézy prob�há mimo materiál.

Proveden� cyklu
1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha před cyklem
2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek

frézován�) a polohy vřetena
3 vřeteno se natoč� do prvn� polohy, fréza najede na bezpečnostn�

vzdálenost a provede př�suv pro prvn� hloubku frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 odsune na bezpečnostn� vzdálenost, najede a provede př�suv

pro dalš� hloubku frézován�
6 opakuje 4...5, až je celá plocha ofrézována
7 nástroj odjede zpět na ”rovinu návratu J”, vřeteno se natoč� do

dalš� polohy, fréza najede na bezpečnostn� vzdálenost a provede
př�suv pro prvn� hloubku frézován�

8 opakuje 4...7, až jsou všechny plochy v�cehranu ofrézovány
9 odjede zpět podle ”roviny návratu J”

Parametry
NS: č�slo bloku � reference na popis obrysu
P: (maximáln�) hloubka frézován� (př�suv v rovině obráběn�)
I, K: př�davek ve směru X, Z
U: (minimáln�) faktor překrýván� (překryt� = U*průměr frézy) �

standardně: 0,5
V: faktor přeběhu (přeběh = V*průměr frézy) � standardně: 0,5
F: posuv př�suvu (do hloubky) � standardně: aktivn� posuv
J: rovina návratu � bez zadán�: nástroj odjede zpět do výchoz�

polohy
■ rovina XY: poloha návratu ve směru Z
■ rovina YZ: poloha návratu ve směru X (rozměr průměru)
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Př�davky se berou v úvahu (G57:
směr X, Z; G58: ekvidistantn� př�davek v
rovině frézován�).
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Frézován� v�cehranů � načisto G844
G844 dokončuje v�cehranné plochy definované funkcemi G477�
Geo (rovina XY) nebo G487�Geo (rovina YZ). Tento cyklus frézuje
zvenč� dovnitř.

”U” určuje překrýván� jednotlivých drah frézován�. ”V” definuje
hodnotu, o kterou mus� fréza přečn�vat přes vnějš� radius. (”U, V”
se vztahuj� k průměru frézy.)

Př�suv frézy prob�há mimo materiál.

Proveden� cyklu
1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha před cyklem
2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek

frézován�) a polohy vřetena
3 vřeteno se natoč� do prvn� polohy, fréza najede na bezpečnostn�

vzdálenost a provede př�suv pro prvn� hloubku frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 odsune na bezpečnostn� vzdálenost, najede a provede př�suv

pro dalš� hloubku frézován�
6 opakuje 4...5, až je celá plocha ofrézována
7 nástroj odjede zpět na ”rovinu návratu J”, vřeteno se natoč� do

dalš� polohy, fréza najede na bezpečnostn� vzdálenost a provede
př�suv pro prvn� hloubku frézován�

8 opakuje 4...7, až jsou všechny plochy v�cehranu ofrézovány
9 odjede zpět podle ”roviny návratu J”

Parametry
NS: č�slo bloku � reference na popis obrysu
H: způsob frézován� (vztaženo na obráběn� boků) �

standardně: 0
■ H=0: nesousledně
■ H=1: sousledně

P: (maximáln�) hloubka frézován� (př�suv v rovině obráběn�)
U: (minimáln�) faktor překrýván� (překryt� = U*průměr frézy) �

standardně: 0,5
V: faktor přeběhu (přeběh = V*průměr frézy) � standardně: 0,5
F: posuv př�suvu (do hloubky) � standardně: aktivn� posuv
J: rovina návratu � bez zadán�: nástroj odjede zpět do výchoz�

polohy
■ rovina XY: poloha návratu ve směru Z
■ rovina YZ: poloha návratu ve směru X (rozměr průměru)
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Frézován� kapes � hrubován� G845

G845 hrubuje uzavřené obrysy a obrazce definované v rovině XY nebo
YZ  část� (úseků) programu:

■ ČELO_Y
■ ZADNÍ STRANA_Y
■ PLÁŠŤ_Y

Obráběn� v ose C: viz Př�ručku pro uživatele ”4.8.15 Frézovac�
cykly”

”U” určuje překrýván� jednotlivých drah frézován�. ”V” definuje
hodnotu, o kterou mus� fréza přečn�vat přes vnějš� radius (vztah:
průměr frézy).

Směr frézován� ovlivn�te ”způsobem frézován� H”, ”směrem
obráběn� Q” a směrem otáčen� frézy (viz Př�ručku pro uživatele
”4.8.15 Frézovac� cykly”).

Proveden� cyklu
1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha před cyklem
2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek

frézován�)
3 najede na bezpečnostn� vzdálenost a provede př�suv pro prvn�

hloubku frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 odsune na bezpečnostn� vzdálenost, najede a provede př�suv

pro dalš� hloubku frézován�
6 opakuje 4...5, až je celá plocha ofrézována
7 odjede zpět podle ”roviny návratu J”

Parametry
NS: č�slo bloku � reference na popis obrysu
P: (maximáln�) hloubka frézován� (př�suv v rovině obráběn�)
I, K: př�davek ve směru X, Z
U: (minimáln�) faktor překrýván� (překryt� = U*průměr frézy) �

standardně: 0,5
V: Faktor přeběhu (jestliže frézovaný obrys přesahuje

soustružený obrys)
■ 0: definovaný obrys se kompletně ofrézuje
■ 0 < V � 1: přeběh = V*průměr frézy

H: způsob frézován� � standardně: 0
■ H=0: nesousledně
■ H=1: sousledně

F: posuv př�suvu (do hloubky) � standardně: aktivn� posuv
E: sn�žený posuv na kruhových částech obrysu � bez zadán�:

aktuáln� posuv
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J: rovina návratu � bez zadán�: nástroj odjede
zpět do výchoz� polohy
■ rovina XY: poloha návratu ve směru Z
■ rovina YZ: poloha návratu ve směru X
(rozměr průměru)

Q: směr obráběn� � standardně: 0
■ Q=0: směrem ven
■ Q=1: směrem dovnitř

Př�davky se berou v úvahu (G57:
směr X, Z; G58: ekvidistantn� př�davek v
rovině frézován�).
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G846 obráb� načisto uzavřené obrysy a tvary (obrazce) definované
v rovině XY nebo YZ těchto úseků programu:

■ ČELO_Y
■ ZADNÍ STRANA_Y
■ PLÁŠŤ_Y

Obráběn� v ose C: viz Př�ručku pro uživatele ”4.8.15 Frézovac�
cykly”

”U” určuje překrýván� jednotlivých drah frézován�. ”V” definuje
hodnotu, o kterou mus� fréza přečn�vat přes vnějš� radius (vztah:
průměr frézy).

Směr frézován� ovlivn�te ”způsobem frézován� H”, ”směrem
obráběn� Q” a směrem otáčen� frézy (viz Př�ručku pro uživatele
”4.8.15 Frézovac� cykly”).

Proveden� cyklu
1 poloha startu (X, Y, Z, C) je poloha před cyklem
2 vypočte rozdělen� řezů (př�suvy rovin frézován�, př�suvy hloubek

frézován�)
3 najede na bezpečnostn� vzdálenost a provede př�suv pro prvn�

hloubku frézován�
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 odsune na bezpečnostn� vzdálenost, najede a provede př�suv

pro dalš� hloubku frézován�
6 opakuje 4...5, až je celá plocha ofrézována
7 odjede zpět podle ”roviny návratu J”

Parametry
NS: č�slo bloku � reference na popis obrysu
P: (maximáln�) hloubka frézován� (př�suv v rovině obráběn�)
R: radius oblouku najet�/vyjet� � standardně: 0

■ R=0: na prvek obrysu se naj�žd� př�mo; př�suv se provede
na bodu najet� nad rovinou frézován� � pak se provede
svisle př�suv do hloubky
■ R>0: fréza naj�žd�/vyj�žd� obloukem, který se
tangenciálně napojuje na obrysový prvek.

U: (minimáln�) faktor překrýván� (překryt� = U*průměr frézy) �
standardně: 0,5

V: faktor přeběhu (jestliže frézovaný obrys přesahuje
soustružený obrys)
■ 0: definovaný obrys se kompletně ofrézuje
■ 0 < V � 1: přeběh = V*průměr frézy

H: způsob frézován� � standardně: 0
■ H=0: nesousledně
■ H=1: sousledně

F: posuv př�suvu (do hloubky) � standardně: aktivn� posuv

E: sn�žený posuv na kruhových částech
obrysu � bez zadán�: aktuáln� posuv

J: rovina návratu � bez zadán�: nástroj odjede
zpět do výchoz� polohy
■ rovina XY: poloha návratu ve směru Z
■ rovina YZ: poloha návratu ve směru X
(rozměr průměru)

Q: směr obráběn� � standardně: 0
■ Q=0: směrem ven
■ Q=1: směrem dovnitř
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2.3.5 Kompletn� obráběn�
Jako kompletn� obráběn� se označuje obroben� předn� i zadn�
strany v jednom NC programu. Pro přep�nán� obrobků do jiné
polohy jsou k dispozici expertn� programy, které berou zřetel na
konfiguraci daného soustruhu (viz Př�ručku pro uživatele ”4.10.3
Kompletn� obráběn�”).

Základy
Obrysy zadn� strany � osa Y: Orientace osy X je ”vázána na
obrobek”. Pro zadn� stranu z toho plyne:

■ orientace osy X je ”doleva” (čeln� strana: ”doprava”)
■ smysl otáčen� u kruhových oblouků G2: ”proti smyslu hodin”
■ smysl otáčen� u kruhových oblouků G3: ”ve smyslu hodin”

Programován�
Při programován� obrysů na zadn� straně je třeba brát zřetel na
orientaci osy X a na smysl otáčen� u kruhových oblouků.

Pokud použijete vrtac� a frézovac� cykly, nemus�te při obráběn�
zadn� strany brát ohled na žádné zvláštnosti, poněvadž vrtac� a
frézovac� cykly se vztahuj� na předem definované obrysy.

Při obráběn� zadn� strany základn�mi př�kazy G0..G3, G12.. G13
plat� stejné podm�nky jako pro obrysy na zadn� straně.

Soustružen�
Expertn� programy pro přep�nán� obrobku obsahuj� konverzn� a
zrcadlic� funkce. Při obráběn� zadn� strany (2. upnut�) plat�:

■ směr +: od obrobku
■ směr �: k obrobku
■ G2/G12: kruhový oblouk ”ve smyslu hodin”
■ G3/G13: kruhový oblouk ”proti smyslu hodin”

Kompletn� obráběn� s př�davným vřetenem
G30: Expertn� program zap�ná zrcadlen� osy Z a konverzi
kruhových oblouků (G2, G3, ..)  Konverze kruhových oblouků je
nutná pro soustružen� a pro obráběn� v ose C.

G121: Expertn� program posune obrys a provede zrcadlen�
souřadného systému (osa Z). Dalš� naprogramován� př�kazu G121
nen� pro obroben� zadn� strany (2. upnut�) zpravidla nutné.

Kompletn� obráběn� s jedn�m vřetenem
G30: Zpravidla nen� nutný

G121: Expertn� program provede zrcadlen� obrysu. Dalš�
naprogramován� př�kazu G121 nen� pro obroben� zadn� strany (2.
upnut�) zpravidla nutné.

Čeln� strana

Zadn� strana

Práce bez expertn�ch programů
Nepoužijete�li funkce pro konverzi a zrcadlen�, pak
plat� princip:

■ směr +:od hlavn�ho vřetena
■ směr �: k hlavn�mu vřetenu
■ G2/G12: kruhový oblouk ”ve smyslu hodin”
■ G3/G13: kruhový oblouk ”proti smyslu hodin”

Při obráběn� zadn� strany (zadn�ho čela)
v ose Y mus�te konverzi kruhových
oblouků vypnout (G30 H2) a při
soustružen� a obráběn� roviny YZ (pohled
na pláš�) opět zapnout (G30 H1).
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Y 2.4 Př�klady

2.4.1 Frézován� s osou Y

%bsp_y.nc
. . .
REVOLVER 1
T2 ID”111�35�08�Y”
T5 ID”511�17.0�Y”
T7 ID”511�6.0�Y”
T9 ID”512�15.7�Y”
T11 ID”512�6.0�Y”

POLOTOVAR
N1 G20 X100 Z220 K1

OBROBEK
N2 G0 X0 Z�120
N3 G1 Z0
N4 G1 X50 B�2
N5 G1 Z�40 B3
N6 G1 X80 B�2
N7 G1 Z�100
N8 G1 X100 B�2
N9 G1 Z�120
N10 G1 X0
CELO_Y Z0 X50 C0
N11 G477 K40 B�3 Q6
CELO_Y Z0 X46 C0
N12 G308 P�2
N13 G377 X4 Y0 Q6 A30 K17.3205 R3
N14 G309
PLAST_Y X50 C180
N15 G308 P�3
N16 G381 Z�12 Y0 A0 K30 B8
N17 G309
PLAST_Y X80 C90
N18 G308
N19 G386 Z�37 Ki15 B�43
N20 G308 P�2
N21 G180 Z�53 Y0
N22 G181 Y? B12 Q1
N23 G183 Z�61 Yi0 R12 K�57 J�18 B12
N24 G181 Y? A�90 B12

Jméno programu
Záhlav� programu

Nástroj pro soustružen�
Radiáln� vrtac� drážkovac� fréza
Radiáln� vrtac� drážkovac� fréza
Axiáln� vrtac� drážkovac� fréza
Axiáln� vrtac� drážkovac� fréza

Definice soustruženého obrysu

Poloha frézovaného obrysu na čeln� ploše
Plocha v�cehranu (pro axiáln� obráběn�)

Hloubka následuj�c�ho obrazce: 2 mm
Polygon na čele

Poloha frézovaného obrysu na plášti (úhel vřetena 180°)
Hloubka následuj�c�ho obrazce: 3 mm
Lineárn� drážka na plášti

Frézovaný obrys na plášti

Jednotlivá plocha (pro radiáln� obráběn�)
Obrys se zafrézuje jako jednotlivá plocha (hloubka: 2 mm)
Výchoz� bod ”volného obrysu”
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N25 G183 Z�53 Yi0 R12 K�57 J18 Q1
B12

N26 G181 Y0
N27 G309
N28 G309

OBRABENI
[ Hrubovani � radialne � celni plocha ]
N29 G0 Y0
N30 G14 Q0
N31 G26 S1500
N32 G96 S220 G95 F0.35 M4 T2
N33 G0 X106 Z4
N34 G47 P3
N35 G820 NS4 NE4 P3 I1 K0.2 E0 Z�204

A90 W270 Q2 V3 D4
N36 G0 X106 Z4
[ Hrubovani � axialne � zvenci ]
N37 G95 F0.5
N38 G0 X106 Z4
N39 G47 P3
N40 G810 NS5 NE9 P4 I1 K0.2 E0 Z�204

A0 W180 Q2 V1 D4
N41 G0 X106 Z4
N42 G14 Q1
[ Dokonceni � radialne � celni plocha ]
N43 G95 F0.25
N44 G0 X52 Z3
N45 G47 P2
N46 G890 NS4 NE4 V3 H3 Z�203 D3
[ Dokonceni � rovnobezne s obrysem ]
N47 G47 P2
N48 G890 NS5 NE9 V1 H0 Z�203 D1 I106

K�117
N49 G14 Q1
[ Frezovani � plocha � celo ]
N50 G0 Y0
N51 G126 S3000
N52 M5
N53 G17
N54 G197 S1000 G193 F0.1 M103 T9
N55 M14
N56 G0 X69.7 Z3 Y0
N57 G110 C0

Konec ”volného obrysu”
Konec ”jednotlivé plochy”

Nastaven� osy Y na polohu ”0” pro soustružen�

Soustružen�

Frézován� s osou Y

Omezen� otáček frézy (vřeteno 1)

Aktivace roviny XY
Otáčky, posuv pro axiáln� vrtac� drážkovac� frézu
Zapnut� osy C

Rychloposuvem do polohy C=0
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N58 G147 I2 K4
N59 G843 NS11 P3 U0.5 V0.5
N60 G0 X69.7 Z3 Y0
N61 G14 Q1
N62 M105
[Frezovani � plocha � plast]
N63 G19
N64 G197 S1000 G193 F0.1 M103 T5
N65 G0 X106 Z�39 Y0
N66 G147 I2 K2
N67 G841 NS19 P5 U0.5 V0.5
N68 G0 X106 Z�39 Y0
N69 G14 Q1
N70 M105
[ Frezovani � kapsa � celo ]
N71 G17
N72 G197 S1061 G193 F0.1 M103 T11
N73 G0 X8 Z3 Y0
N74 G147 I2 K2
N75 G845 NS13 P3 U0.5 V0.5 H1 Q0
N76 G0 X8 Z3 Y0
N77 G14 Q1
N78 M105
[ Frezovani � kapsa � plast ]
N79 G19
N80 G197 S1061 G193 F0.1 M103 T7
N81 G0 X106 Z�12 Y0
N82 G147 I2 K2
N83 G845 NS16 P3 U0.5 V0.5 H1 Q0
N84 G0 X106 Z�12 Y0
N85 G147 I2 K2
N86 G845 NS24 P1 U0.5 V0.5 H1 Q0
N87 G0 X106 Z�12 Y0
N88 G14 Q1
N89 M105
N90 G18
N91 M15
N92 M30
KONEC

Zadán� bezpečnostn� vzdálenosti frézován�
Frézován� v�cehranu (hrubován�)

Vypnut� frézy (vřeteno 1)

Aktivace roviny YZ
Zařazen� radiáln� vrtac� drážkovac� frézy

Frézován� samostatné plochy (hrubován�)

Zařazen� axiáln� vrtac� drážkovac� frézy

Obroben� polygonu na čele jako ”kapsy”

Aktivace roviny YZ
Zařazen� radiáln� vrtac� drážkovac� frézy

Vyfrézován� lineárn� drážky na povrchu pláště jako ”kapsy”

Vyfrézován� ”volného obrysu” na jednotlivé ploše jako ”kapsy”

Aktivace roviny XZ (soustružen�)
Vypnut� osy C
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V simulaci se zobrazuje úplně dohotovený vzorový
obrobek. CNC PILOT zobrazuje v ”Okně čeln�ho
pohledu” v�cehrannou plochu (6 hran) a polygon
(mnohoúheln�k) zhotovený jako ”kapsa”.

V ”Okně pláště” vid�te lineárn� drážku a jednotlivou
plochu vyfrézovanou jako ”volný obrys” ve tvaru
”osmičky”.

2
.4

.1
 F

ré
zo

vá
n�

 s
 o

so
u 

Y



Osa Y38

2.4.2 Kompletn� obráběn� � osa Y

Př�klad: Kompletn� obráběn� s poj�zdným př�davným vřetenem
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%g121_xy4.nc

ZAHLAVI PROGRAMU
. . .
#SUPORT      $1 $2
. . .
REVOLVER 1
. . .
UPINADLO 1
H1  ID”KH250”
H2  ID”KBA250�77” X60 Q1.

UPINADLO 4
H1  ID”KH250”
H2 ID”KBA250�77” X60 Q4.

POLOTOVAR
N1 . . .

OBROBEK
 . . .
CELO_Y Z0 C0
N7 G308 P�1
N8 G170 X�15 Y10
N9 G171 X�10 Y�12 B0
N10 G173 X�4 R3 J�12 B0
N11 G171 X1 Y10
N12 G171 X10
N13 G309
ZADNÍ STRANA_Y Z�50 X60 C0
N14 G308 P�1
N15 G170 X5 Y�10
N16 G171 Y15
N17 G171 X�5 B0
N18 G173 X�8 Y3.8038 R6 I�5 B0
N19 G171 X�12 Y�10
N20 G309

Soustruh s poj�zdným př�davným vřetenem

Tvar (obrazec) na čeln� straně (”V”)

Tvar (obrazec) na zadn� straně (”R”)
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%UMKOMPL.ncs
. . .
N.. G30 H1 Q1 Z1

N.. G59 Z(LH + LF)
N.. G121 H1 Q1 Z�LF D1

. . .

Expertn� program ”Přepnut� soustruhu
s př�davným vřetenem”
Seznam konverz� 1, zapnut� zrcadlen� dráhy
pojezdu a zrcadlen� osy Z
Posunut� nulového bodu
Zrcadlen� a posunut� obrysu, zrcadlen�
souřadného systému (směr osy Z)

OBRABENI
N21 G59 Z185
$1 N22 G65 H1 X0 Z�55 D1
$1 N23 G65 H2 X60 Z�55 D1 Q1
$1 N24 G0 Y0
$1 N25 G14 Q0
. . .
$1 $2 N62 M97
$1 $2 N63 L”UMKOMPL” V1 LA1000 LD352 LE0 LF50

 LH164 I3
$1 $2 N64 M97
$1 N65 G65 H1 X0 Z�84 D4
$1 N66 G65 H2 X60 Z�50 D4 Q4
$1 N67 G14 Q0
$1 N68 G326 S4000
$1 N69 T6
$1 N70 G18
$1 N71 G30 H1
. . .
$1 N76 G820 . . .
. . .
$1 N91 G17
$1 N92 G30 H2
$1 N93 G197 S1592 G195 F0.1 M104
$1 N94 M314
$1 N95 G0 X10 Z3
$1 N96 G0 Y�10
$1 N97 G147 I2 K2
$1 N98 G840 Q0 NS16 NE19 R0 P1.866
. . .
KONEC

Obroben� předn� strany
Zobrazen� up�nadla hlavn�ho vřetena

Synchronizace před předán�m obrobku
Přepnut� obrobku

Zobrazen� up�nadla př�davného vřetena

Zapnut� roviny XZ (soustružen�)
Seznam konverz� 1 (kruhové oblouky se konvertuj�)

Hrubován� � radiálně � vnějš� � čeln� plocha

Zapnut� roviny XY
Seznam konverz� 2 (kruhové oblouky se
nekonvertuj�)

Ryt� � čeln� plocha � zpětně
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%G121_XYH.NC

ZAHLAVI PROGRAMU
. . .
#SUPORT      $1

REVOLVER 1
. . .
UPINADLO 1
H1  ID”KH250”
H2  ID”KBA250�77” X60 Q1.

POLOTOVAR
N1 . . .

OBROBEK
. . .
CELO_Y Z0 C0
N7 G308 P�1
N8 G170 X�15 Y10
N9 G171 X�10 Y�12 B0
N10 G173 X�4 R3 J�12 B0
N11 G171 X1 Y10
N12 G171 X10
N13 G309
ZADNÍ STRANA_Y Z�50 X60 C0
N14 G308 P�1
N15 G170 X5 Y�10
N16 G171 Y15
N17 G171 X�5 B0
N18 G173 X�8 Y3.8038 R6 I�5 B0
N19 G171 X�12 Y�10
N20 G309

OBRABENI
N21 G59 Z185
N22 G65 H1 X0 Z�55 D1
N23 G65 H2 X60 Z�55 D1 Q1
N24 G0 Y0
N25 G14 Q0
. . .

Tvar (obrazec) na čeln� straně (”V”)

Tvar (obrazec) na zadn� straně (”R”)

 Obroben� předn� strany

Př�klad: Kompletn� obráběn� s jedn�m vřetenem
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%UMHAND.ncs

. . .
N.. G59 Z(LH + LF)
N.. G121 H1 Q0 Z�LF D1
. . .

Expertn� program ”Přepnut� soustruhu

s jedn�m vřetenem”
Posunut� nulového bodu
Posunut� a zrcadlen� obrysu

N62 L”UMHAND” V1 LF50 LH138
N63 G65 H1 X0 Z�58 D1
N64 G65 H2 X60 Z�58 D1 Q1
N65 G14 Q0
N66 T2
N67 G18
. . .
N72 G820 . . .
. . .
N87 G17
N88 G197 S1592 G195 F0.1 M103
N89 M14
N90 G0 X10 Z3
N91 G0 Y10
N92 G147 I2 K2
N93 G840 Q0 NS16 NE19 R0 P1.866
. . .
KONEC

(ručn�) přepnut� obrobku
Zobrazen� up�nadla 2. upnut�

Zapnut� roviny XZ (soustružen�)

[ Hrubován� � radiálně � vnějš� � čeln� plocha ]

Zapnut� roviny XY

Ryt� � čeln� plocha � zpětně
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3 Osa Y v simulaci

V závislosti na obráběn�, které se má kontrolovat, si
zvolte kombinaci oken (dialogové okno: ”Výběr
okna”):
■ Okno soustružen�
■ Okno čeln�ho pohledu
■ Okno bočn�ho pohledu (YZ) alternativně Okno

pláště

Okno čeln�ho pohledu a okno pláště a okno
bočn�ho pohledu jsou př�davná okna. Pojezdové
dráhy se v těchto př�davných oknech zobraz�
teprve tehdy, byla�li zařazena osa C resp.
proveden př�kaz G17 nebo G19.

G18 nebo odklopen� osy C zastav� výstup
pojezdových drah v př�davných oknech.

Alternativně si můžete nastavit ”Zobrazen� drah v
př�davných oknech: trvale” (dialogové okno:
”Výběr okna”). Potom se zobraz� všechny
pojezdové dráhy ve všech simulačn�ch oknech.
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■ Okna čela a pláště pracuj� s ”pevnou” polohou
vřetena. Když soustruh soustruž� obrobek, pohybuje
simulace nástrojem � ”obrobek” se neotáč�.
■ Obrysy a obráběn� frézován�m v rovině YZ se v
rozvinut� pláště jev� menš�. Př�mky se zobrazuj� ”na dně
vyfrézován�” a jsou proto kratš� než kruhový oblouk na
povrchu obrobku.

pokračován� na dalš� straně   
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Okno pláště
Zobrazen� obrysů a pojezdových drah v okně pláště
se orientuje podle polohy na ”rozvinut� pláště”
(označen�: CY) a na souřadnic�ch Z.
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V okně čeln�ho pohledu se obrysy a pojezdové
dráhy zobrazuj� v rovině XY se zřetelem na polohu
vřetena. Poloha vřetena 0° se nacház� na kladné
ose X (označen�: ”XK”).

Okno ”bočn�ho pohledu (YZ)”
V okně bočn�ho pohledu se obrysy a pojezdové
dráhy zobrazuj� v rovině YZ. Přitom se bere zřetel
pouze na souřadnice Y a Z � nikoli na polohu
vřetena.
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4 Osa Y v TURN PLUS

TURN PLUS podporuje definován� frézovaných obrysů a děr a
vytvář� pracovn� postupy pro frézován� a vrtán� v ose Y.
Frézované obrysy/d�ry
Frézované obrysy jsou obrazce resp. tvary (drážky, obdéln�ky atd.),
lineárn�/kruhové plány (rastry) nebo Vámi definované ”volné
obrysy”. D�ry jsou jednotlivé d�ry nebo vrtac� plány.

Frézován� a vrtán�
TURN PLUS podporuje obráběn� frézován�m/vrtán�m v systémech
IAG (interaktivn� generován� pracovn�ch postupů) a AAG
(automatické generován� pracovn�ch postupů).
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4.1 TURN PLUS � frézované obrysy
Dř�ve než zadáte frézovaný obrys, mus�te definovat polotovar a
soustružený obrys.

”Volné obrysy”
Pomoc� prvků ”př�mka” a ”oblouk” můžete definovat libovolné
obrysy. K tomu účelu stanov�te ”výchoz� bod obrysu”, nadefinujete
obrys a nakonec urč�te hloubku kapsy/obrysu.

Zadáván� frézovaných obrysů
 Zvolte ”Plán” nebo ”Tvar (obrazec)”
 Definujte ”plochu obrobku”, která se má obrobit (dialogové okno
”Výběr okna” se objev� pouze při prvn�m navolen� plánu nebo
tvaru. Plocha obrobku zůstane navolena.)
 Zvolte plochu obrobku:
■ čelo Y
■ zadn� stana Y
■ pláš� Y
 Zvolte ”rovinu frézován�” (referenčn� rovina ve směru Z nebo
referenčn� průměr) � šipka nahoru/dolů nebo šipka doleva/
doprava � a převezněte klávesou ”Enter”
 Překontrolujte ”data referenc�” � doplňte ”úhel vřetena”
 Zadejte parametry plánu/tvaru, př�p. ”volný obrys”
 ”Volné obrysy”:

 ukončete výběr prvků (klávesa ”ESC”)
 ukončete definován� obrysu (klávesa ”ESC”)
 zadejte ”hloubku” (dialogové okno ”Kapsa/Obrys”)

 vytvořené obrysy překontrolujte v kontroln� grafice

Před použit�m AAG přiřa
te obrysům atributy
obráběn� (viz Př�ručku pro uživatele ”6.5.3 Atributy
obráběn�”). Metodami obvyklými v TURN PLUS
můžete ovlivnit pořad� frézovac�ch operac�, použit�
nástrojů atd.

Upozorněn� pro zadáván� dat
U hierarchicky uspořádaných frézovaných obrysů
(kapsa v kapse, d�ry/obrazce na ploše atd.),
projdete všechny obrysy jednotlivých
hierarchických stupňů dané plochy obrobku šipkou
nahoru/dolů. Frézované obrysy jednoho
hierarchického stupně projdete šipkou doleva/
doprava.

■ Dř�ve než budete zadávat ”volný
obrys”, definujte ”plochu obrobku”. K
tomu účelu zadejte libovolný tvar
(obrazec) nebo plán a po ”navolen�
plochy obrobku” tento dialog zrušte.
■ ”Plochu obrobku” změn�te aktivován�m
”Hlavn�ho pohledu” (okno XZ) před
výběrem plánu / tvaru.
■ ”Aktivn� okno” změn�te ”listován�m
dopředu/zpět”.
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4.1.1 Definován� vztažných údajů

V dialogovém okně ”Vztažné údaje” definujete
polohu obrysu na čele, zadn� straně nebo plášti
obrobku.

Parametry čela Y / zadn� strany Y
C: úhel vřetena (poloha vřetena) �

standardně: 0
Omezovac� průměr: slouž� k omezen� řezu,

přečn�vá�li obrazec (tvar obrysu) přes
obrobek.

Z: vztažný rozměr (poloha referenčn� roviny)
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Parametry plochy pláště Y
C: úhel vřetena (poloha vřetena) �

standardně: 0
Z: omezovac� rozměr � referenčn� poloha pro

jednotlivé a v�cehranné plochy
Vztažný průměr:

■ referenčn� poloha pro tvary/obrysy
■ slouž� k omezen� řezu, přečn�vá�li
obrazec (tvar obrysu) přes obrobek.
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a) 4.1.2 Obrysy v rovině XY (čelo a zadn� strana)

Výchoz� bod obrysu
X, Y: výchoz� bod obrysu v kartézských souřadnic�ch (X rozměr

poloměru)
P, α: výchoz� bod obrysu v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel

α: kladná osa X)

Př�mka
Při zadán� př�mky zvol�te směr pomoc� symbolů menu a př�mku
okótujete.

Parametry
X, Y: koncový bod obrysu v kartézských souřadnic�ch (X rozměr

poloměru)
Xi, Yi: vzdálenost od výchoz�ho do koncového bodu
P, α: koncový bod v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α:

kladná
osa X)

W(A): úhel př�mky (vztah: viz pomocný obrázek)
WV: úhel s předchoz�m prvkem
WN: úhel s následuj�c�m prvkem

WV, WN:
■ úhel od předchoz�ho/následuj�c�ho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
■ oblouk jako předchoz�/následuj�c� prvek: úhel s tečnou

L: délka př�mky
tangenciálně/netangenciálně: definován� přechodu k dalš�mu

obrysovému prvku
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Př�klad: oblouk CCW (kótován� středu)

Oblouk
Při zadáván� oblouku zvol�te smysl otáčen� pomoc� symbolů z
menu a oblouk okótujete.

Parametry koncového bodu oblouku
X, Y: koncový bod obrysu v kartézských souřadnic�ch (X rozměr

poloměru)
Xi, Yi: vzdálenost od výchoz�ho do koncového bodu
P, α: koncový bod v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α:

kladná osa X)
Pi, αi: koncový bod polárně, inkrementálně (Pi: lineárn�

vzdálenost výchoz�ho a koncového bodu; vztah αi: úhel
mezi myšlenou čarou ve výchoz�m bodu rovnoběžnou s
osou X a čarou výchoz� bod � koncový bod)

Parametry středu oblouku
XM, YM: střed (XM rozměr poloměru)
XMi, YMi: vzdálenost počátečn� bod � střed ve směru X, Y
PM, β: střed polárně (vztah úhel β: kladná osa X)
PMi, βi: střed polárně, inkrementálně (PMi: lineárn� vzdálenost

výchoz�ho bodu a středu; vztah βi: úhel mezi myšlenou
čarou ve výchoz�m bodu rovnoběžnou s osou X a čarou
výchoz� bod � střed).

Dalš� parametry
Radius: radius oblouku
tangenciálně/netangenciálně: definován� přechodu k dalš�mu

obrysovému prvku
WA: úhel mezi kladnou osou X a tečnou ve výchoz�m bodu

oblouku
WE: úhel mezi kladnou osou X a tečnou v koncovém bodu

oblouku
WV: úhel mezi předchoz�m prvkem a tečnou ve výchoz�m bodu

oblouku
WN: úhel mezi tečnou v koncovém bodu oblouku a následuj�c�m

prvkem
WV, WN:
■ úhel od předchoz�ho/následuj�c�ho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
■ oblouk jako předchoz�/následuj�c� prvek: úhel s tečnou

Př�klad: oblouk CCW (kótován� koncového
bodu)
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Jednotlivá d�ra
Parametry ”vztažného bodu”
XM(X), YM(Y): vztažný bod d�ry (X rozměr poloměru)
 α, PM:střed d�ry v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α: kladná

osa X)

”D�ra” může obsahovat tyto prvky:
■ středěn�
■ vyvrtán�
■ zahlouben�
■ závit

Popis d�ry:

Parametr ”středěn�”
O: průměr středic�ho důlku
Parametry ”vyvrtán� d�ry pro závit”
B: průměr d�ry
P: hloubka vrtán� (hloubka d�ry a zahlouben� � bez vrtac�ho a

středic�ho důlku
W: úhel špičky

■ W=0°: zvláštn� význam ”redukce posuvu (V=1)”
■ W>0°: úhel špičky

L�cován�: H6...H13 nebo ”bez l�cován�”
Parametry ”zahlouben�”
R: průměr zahlouben�
U: hloubka zahlouben�
E: úhel zahlouben�
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Kruh (úplný kruh)
Parameter
XM(X), YM(Y): střed v kartézských souřadnic�ch (XM rozměr

poloměru)
α, PM: střed v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α: kladná osa X)
K: průměr kružnice nebo radius
P: hloubka tvaru (obrazce)

Parametry ”závitu”
I: jmenovitý průměr
J: hloubka závitu
K: zakončen� závitu (délka výběhu)
F: stoupán� závitu
Druh chodu závitu: levý/pravý závit

Zap�šete�li ”úhel špičky W=0°”,
vygeneruje AAG při vrtac�m cyklu
”redukci posuvu (V=1)”.
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Lineárn� drážka
Parametry
XM(X), YM(Y): střed v kartézských souřadnic�ch (XM rozměr

poloměru)
PM, α: střed v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α: kladná osa X)
A: úhel podélné osy drážky (vztah: osa X)
K: délka drážky
B: š�řka drážky
P: hloubka tvaru
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Parametry
XM(X), YM(Y): střed v kartézských souřadnic�ch (XM rozměr

poloměru)
PM, α: střed v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α: kladná osa X)
A: úhel polohy � úhel podélné osy obdéln�ku (vztah: osa X)
K: délka obdéln�ku
B: (výška) š�řka obdéln�ku
Zkosen�/zaoblen�

■ š�řka zkosen�
■ radius zaoblen�

P: hloubka tvaru (obrazce)

Polygon (mnohoúheln�k)
Parametry
XM(X), YM(Y): střed v kartézských souřadnic�ch (XM rozměr

poloměru)
PM, α: střed v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α: kladná osa X)
A: úhel polohy � úhel s jednou stranou polygonu (vztah: osa X)
Q: počet rohů
K: délka hrany nebo SW (otvor kl�če/vnitřn� poloměr)
Zkosen�/zaoblen�

■ š�řka zkosen�
■ radius zaoblen�

P: hloubka tvaru (obrazce)
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Př�mkový plán děr, př�mkový plán tvarů
Parametry
X, Y: výchoz� bod plánu v kartézských souřadnic�ch (X rozměr

poloměru)
P, α: výchoz� bod plánu v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α:

kladná osa X)
Q: počet tvarů (obrazců) � standardně: 1
XE(I), YE(J): koncový bod plánu v kartézských souřadnic�ch (XE

rozměr poloměru)
Xi(Ii), Yi(Ji): vzdálenost mezi dvěma tvary (ve směru X/Y)
L(R): celková délka plánu
Li(Ri): vzdálenost mezi dvěma obrazci (tvary) � (rozteč plánu)
β(A): úhel podélné osy plánu (vztah: osa X)

Popis d�ry/popis tvaru (obrazce)
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a) Kruhová drážka
Parametry
XM(X), YM(Y): střed zakřiven� v kartézských souřadnic�ch (XM

rozměr poloměru)
PM, α: střed zakřiven� v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α:

kladná osa X)
(A): úhel výchoz�ho bodu drážky (vztah: osa X)
β(W): úhel koncového bodu drážky (vztah: osa X)
R: radius zakřiven� drážky (vztah: dráha středu drážky)
B: š�řka drážky
P: hloubka tvaru (obrazce)
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a)Kruhový plán děr, kruhový plán tvarů (obrazců)
Parametry
XM(X), YM(Y): střed plánu v kartézských souřadnic�ch (XM rozměr

poloměru)
PM, α: střed plánu v polárn�ch souřadnic�ch (vztah úhel α: kladná

osa X)
Q: počet tvarů (obrazců)
Orientace:

■ ve smyslu hodin
■ proti smyslu hodin
Zvláštn� př�pady:
■ bez α a β: rozdělen� úplného kruhu, zač�ná u 0°
■ bez β: rozdělen� úplného kruhu

K: průměr plánu nebo radius
α(A): výchoz� úhel � poloha prvn�ho tvaru (vztah: osa X)
β(W): koncový úhel � poloha posledn�ho tvaru (vztah: osa X)
βi(Wi): rozteč děr/tvarů (obrazců)
U tvarů (kromě kružnice) definujete v popisu tvaru (obrazce)

”polohu tvarů”:
■ normáln� poloha (H=0): výchoz� tvar se natáč� kolem
středu plánu (rotace kolem středu plánu)
■ origináln� poloha (H=1): poloha výchoz�ho tvaru zůstává
zachována (translace)

Popis d�ry/popis tvaru (obrazce)

U plánů s kruhovými (zakřivenými) drážkami se k poloze
plánu připočte ”střed zakřiven�” (viz Př�ručku pro
uživatele ”4.7.11Kruhový plán s kruhovými drážkami”).
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V�cehranné plochy
Parametry
Q: počet ploch (Q � 2)
K: otvor kl�če (průměr vepsané kružnice)
Ki: délka hrany
B: š�řka (vztah: referenčn� hrana Z)

■ B<0: plocha jde do záporného směru Z
■ B>0: plocha jde do kladného směru Z
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a) Jednotlivá plocha
Parametry
Ki: hloubka (odfrézovaný materiál)
K: tlouš�ka zbytku (zbývaj�c� materiál)
B: š�řka (vztah: referenčn� hrana Z)

■ B<0: plocha jde do záporného směru Z
■ B>0: plocha jde do kladného směru Z
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)4.1.3 Obrysy v rovině YZ (pohled shora)

Výchoz� bod obrysu
Y, Z: výchoz� bod obrysu
P, α: výchoz� bod obrysu polárně (vztah úhel α: kladná osa Z)

Př�mka
Při zadán� př�mky zvol�te směr pomoc� symbolů menu a pak př�mku
okótujete. Zadán�m ”tangenciálně/netangenciálně” nadefinujete
přechod na dalš� prvek obrysu.

Parametry
Y, Z: koncový bod v kartézských souřadnic�ch
Yi, Zi: vzdálenost od počátečn�ho do koncového bodu ve směru

Y, Z.
P, α: koncový bod v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α:

kladná osa Z)
L: délka př�mky
W(A): úhel př�mky (vztah: kladná osa Z)
WV: úhel s předchoz�m prvkem
WN: úhel s následuj�c�m prvkem

WV, WN:
■ úhel od předchoz�ho/následuj�c�ho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
■ oblouk jako předchoz�/následuj�c� prvek: úhel s tečnou
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Oblouk
Při zadáván� oblouku zvol�te smysl otáčen� pomoc� symbolů z
menu a pak oblouk okótujete. Zadán�m ”tangenciálně/
netangenciálně” nadefinujete přechod na dalš� prvek obrysu.

Parametry koncového bodu oblouku
Y, Z: koncový bod v kartézských souřadnic�ch
Yi, Zi: vzdálenost od počátečn�ho do koncového bodu ve směru

Y, Z.
P, α: koncový bod v polárn�ch souřadnic�ch  (vztah úhel α:

kladná osa Z)
Pi, αi: koncový bod polárně, inkrementálně (Pi: lineárn�

vzdálenost výchoz�ho a koncového bodu; vztah αi: úhel
mezi myšlenou čarou ve výchoz�m bodu rovnoběžnou s
osou Z a čarou výchoz� bod � koncový bod)

Parametry středu oblouku
YM, ZM: střed
XMi, YMi: vzdálenost počátečn� bod � střed ve směru Y, Z
PM, β: střed polárně (vztah úhel β: kladná osa Z)
PMi, βi: střed polárně, inkrementálně (PMi: lineárn� vzdálenost

výchoz�ho bodu a středu; vztah βi: úhel mezi myšlenou
čarou ve výchoz�m bodu rovnoběžnou s osou Z a čarou
výchoz� bod � střed).

Dalš� parametry
Radius: radius oblouku
WA: úhel mezi kladnou osou Z a tečnou ve výchoz�m bodu

oblouku
WE: úhel mezi kladnou osou Z a tečnou v koncovém bodu

oblouku
WV: úhel mezi předchoz�m prvkem a tečnou ve výchoz�m bodu

oblouku
WN: úhel mezi tečnou v koncovém bodu oblouku a následuj�c�m

prvkem
WV, WN:
■ úhel od předchoz�ho/následuj�c�ho prvku k novému prvku
jde proti smyslu hodin
■ oblouk jako předchoz�/následuj�c� prvek: úhel s tečnou
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Př�klad: oblouk CCW (kótován� koncového
bodu)

Př�klad: oblouk CCW (kótován� středu)
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Jednotlivá d�ra
Parametry ”vztažného bodu”
YM(Y), ZM(Z): vztažný bod d�ry

”Obrys d�ry” může obsahovat tyto prvky:
■ středěn�
■ vyvrtán�
■ zahlouben�
■ závit

Parametr ”středěn�”
O: průměr středic�ho důlku

Parametry ”vyvrtán� d�ry pro závit”
B: průměr d�ry
P: hloubka vrtán� (hloubka d�ry a zahlouben� � bez vrtac�ho a

středic�ho důlku
W: úhel špičky

■ W=0°: zvláštn� význam ”redukce posuvu (V=1)”
■ W>0°: úhel špičky

L�cován�: H6...H13 nebo ”bez l�cován�”

Parametry ”zahlouben�”
R: průměr zahlouben�
U: hloubka zahlouben�
E: úhel zahlouben� 4
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Parametry ”závitu”
I: jmenovitý průměr
J: hloubka závitu
K: zakončen� závitu (délka výběhu)
F: stoupán� závitu
Druh chodu závitu: levý/pravý závit

Zap�šete�li ”úhel špičky W=0°”,
vygeneruje AAG při vrtac�m cyklu
”redukci posuvu (V=1)”.

Kruh (úplný kruh)
Parametry
YM(Y), ZM(Z): střed
Radius: radius (poloměr) kruhu
K: průměr kruhu
P: hloubka kapsy
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Polygon (mnohoúheln�k)
Parametry
YM(Y), ZM(Z): střed
A: úhel polohy (vztah: kladná osa Z a hrana polygonu)
Q: počet rohů
K: délka hrany nebo SW (otvor kl�če/vnitřn� poloměr)
Zkosen�/zaoblen�: š�řka zkosen� / radius zaoblen�
P: hloubka kapsy
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) Obdéln�k
Parametry
YM(Y), ZM(Z): střed
A: úhel polohy (vztah: kladná osa Z a delš� strana obdéln�ku)
K: délka obdéln�ku
B: š�řka obdéln�ku
Zkosen�/zaoblen�: š�řka zkosen� / radius zaoblen�
P: hloubka kapsy

Lineárn� drážka
Parametry
YM(Y), ZM(Z): střed
A: úhel polohy drážky (vztah: kladná osa Z)
K: délka drážky
B: š�řka drážky
P: hloubka kapsy
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Př�mkový plán děr, př�mkový plán tvarů
”Výchoz� bod plánu (rastru)” nadefinujte v kartézských
souřadnic�ch. Polohy jednotlivých děr/tvarů (obrazců) můžete
popsat různými kombinacemi parametrů.

Polohy plánu (rastru) definuj� střed d�ry/tvaru (obrazce). U
kruhových drážek polohy plánu definuj� ”střed zakřiven�”.

Parametry
Y, Z: výchoz� bod plánu
Q: počet děr/tvarů (obrazců)
YE(J), ZE(K): koncový bod plánu
Yi(Ji), Zi(Ki): rozteč děr/tvarů ve směru Y, Z
L(R): vzdálenost prvn� � posledn� d�ra/tvar
Li(Ri): rozteč děr/tvarů
β(A): úhel podélné osy plánu (vztah: kladná osa Z)

Popis d�ry/popis tvaru (obrazce)
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)Kruhová drážka
Parametry
YM(Y), ZM(Z): střed zakřiven�
A: počátečn� úhel (začátek drážky)
β(W): koncový úhel (konec drážky)
R: radius zakřiven�
B: š�řka drážky
P: hloubka kapsy
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Kruhový plán děr, kruhový plán tvarů (obrazců)
Parametry
YM(Y), ZM(Z): střed plánu (rastru)
Radius: radius plánu děr/obrazců
K: průměr plánu děr/tvarů
α(A): poloha prvn� d�ry/tvaru (vztah: úhel s kladnou osou X)
Orientace:

■ ve smyslu hodin
■ proti smyslu hodin
Zvláštn� př�pady:
■ bez α a β: rozdělen� úplného kruhu, zač�ná u 0°
■ bez β: rozdělen� úplného kruhu

Q: počet děr/tvarů (obrazců)
β(W): poloha posledn� d�ry/tvaru (vztah: úhel s kladnou osou X)
βi(W): rozteč děr/tvarů
Poloha: (pouze pro tvary/obrazce)

■ Normáln� poloha: výchoz� tvar (obrazec) se natoč� kolem
středu plánu (rotace kolem středu plánu)
■ Origináln� poloha: poloha tvaru (obrazce) zůstává stejná
(translace).

Popis d�ry/popis tvaru (obrazce)

U plánů s kruhovými (zakřivenými) drážkami se k poloze
plánu připočte ”střed zakřiven�” (viz Př�ručku pro
uživatele ”4.7.11Kruhový plán s kruhovými drážkami”).
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V�cehranné plochy
Parametry
Q: počet ploch (Q � 2)
K: otvor kl�če (průměr vepsané kružnice)
Ki: délka hrany
B: š�řka (vztah: referenčn� hrana Z)

■ B<0: plocha jde do záporného směru Z
■ B>0: plocha jde do kladného směru Z

Jednotlivá plocha
Parametry
Ki: hloubka (odfrézovaný materiál)
K: tlouš�ka zbytku (zbývaj�c� materiál)
B: š�řka (vztah: referenčn� hrana Z)

■ B<0: plocha jde do záporného směru Z
■ B>0: plocha jde do kladného směru Z

4
.1

.3
 O

b
ry

sy
 v

 r
o

vi
ně

 Y
Z

 (
p

o
hl

ed
 s

ho
ra

)



Osa Y60

4.1.4 Obráběn� s osou Y

Atributy obráběn� � frézován�
AAG použ�vá atributy pro

■ výběr frézovac�ho cyklu
■ parametrován� cyklu
■ výběr frézovac�ho nástroje

IAG použ�vá atributy obráběn� k automatické volbě nástroje. Při
”odhrotován�” se k parametrován� frézovac�ho cyklu přibere atribut
”š�řka zkosen�”.

Obráběn� v ose Y prob�há obdobně jako obráběn� v ose C (viz
Př�ručku pro uživatele ”6.5.3 Atributy obráběn�”).

Definován� atributů obráběn�
� Pomoc� ”listován� dopředu/zpět” aktivujte okno (Čelo Y, Zadn�

strana Y nebo Pláš� Y)

� Navolte položku menu ”Atributy � Atributy obráběn� � Frézován�”
(větev ”Definice obrobku”)

� Navolte atribut obráběn�

� Navolte požadovaný frézovaný obrys a aktivujte jej pomoc�
”Enter” (zvolený frézovaný obrys se barevně označ�)

� Definujte atributy frézován� resp. existuj�c� atributy změňte

Vytvářen� pracovn�ch postupů
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■ Chován� při naj�žděn� a odj�žděn�,
bezpečnostn� vzdálenosti a př�davky
definujete v ”Parametru obráběn� 10 �
Frézován�”.
■ Rozdělen� frézovac�ch operac� na
hrubován� a dokončen� se v AAG provád�
pouze tehdy, jsou�li v ”Parametru
obráběn� 10 � Frézován�” zadány
př�davky.

Obsluha a možnosti ovlivňován� se v AAG při frézován� s osou Y
neliš� od od obráběn� s osou C.

AAG/IAG podporuj� obráběn� frézován�m (menu: ”IAG � Frézován�”)
■ hrubován� obrysu
■ dokončován� obrysu
■ hrubován� plochy (plat� též pro ”frézován� kapes”)
■ dokončovan� plochy (plat� též pro ”dokončován� kapes”)
■ odhrotován�
■ ryt�
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A

atributy obráběn�  60

B

bod výměny nástroje
najet� G14 (osa Y)  24

D

definován� obrysů
DIN PLUS

rovina XY  7
rovina YZ  15

TURN PLUS
rovina XY  46
rovina YZ  53

F

frézovac� cykly (DIN PLUS)
frézován� kapes � hrubován� G845 (osa Y)  31
frézován� kapes � načisto G846 (osa Y)  32
frézován� obrysů G840 (osa Y)  27
frézován� ploch � dokončován� G842 (osa Y)  28
frézován� ploch � hrubován� G841  27
frézován� v�cehranů � hrubován� G843 (osa Y)  29
frézován� v�cehranů � načisto G844 (osa Y)  30

frézován�
frézované obrysy Y TURN PLUS  44

frézován� kapes
DIN PLUS cyklus G845 hrubován�  31
DIN PLUS cyklus G846 dokončován�  32

frézován� obrysů
cyklus DIN PLUS G840 (osa Y)  27

frézován� ploch
cyklus G841 hrubován�  27

frézován� v�cehranů (osa Y)
cyklus G843 frézován� v�cehranů � hrubován�  29
cyklus G844 frézován� v�cehranů � dokončován�  30

G

G�funkce � obráběn�
G0 G0 Rychloposuv (osa Y)  23
G1 Př�mkový pohyb (osa Y)  25
G13 Kruhový pohyb (osa Y)  26
G14 G14 Bod výměny nástroje  (osa Y)  24
G17 Rovina XY  23
G18 Rovina XZ  23
G19 Rovina YZ  23

G3 Kruhový pohyb (osa Y)  26
G701 Rychloposuv v souřadnic�ch stroje (osa Y)  24
G840 Frézován� obrysů (osa Y)  27
G841 Frézován� plooch � hrubován� (osa Y)  27
G842 Frézován� ploch � dokončován� (osa Y)  28
G843 Frézován� v�cehranů � hrubován� (osa Y)  29
G844 Frézován� v�cehranů � načisto (osa Y)  30
G845 Frézován� kapes � hrubován� (osa Y)  31
G846 Frézován� kapes � načisto (osa Y)  32

G�funkce k popisu obrysu
G170�Geo Výchoz� bod obrysu v rovině XY  7
G171�Geo Př�mka v rovině XY  7
G172�Geo Kruhový oblouk v rovině XY  8
G173�Geo Kruhový oblouk v rovině XY  8
G180�Geo Výchoz� bod obrysu v rovině YZ  15
G181�Geo Př�mka v rovině YZ  15
G182�Geo Kruhový oblouk v rovině YZ  16
G183�Geo Kruhový oblouk v rovině YZ  16
G308�Geo Začátek kapsy/ostrůvku (osa Y)  6
G309�Geo Konec kapsy/ostrůvku (osa Y)  6
G370�Geo D�ra v rovině XY  9
G371�Geo Lineárn� drážka v rovině XY  9
G372�Geo Kruhová drážka v rovině XY  10
G373�Geo Kruhová drážka v rovině XY  10
G374�Geo Úplný kruh v rovině XY  10
G375�Geo Obdéln�k v rovině XY  11
G376�Geo Jednotlivá plocha v rovině XY  14
G377�Geo Polygon v rovině XY  11
G380�Geo D�ra v rovině YZ  17
G381�Geo Lineárn� drážka v rovině YZ  17
G382�Geo Kruhová drážka v rovině YZ  18
G383�Geo Kruhová drážka v rovině YZ  18
G384�Geo Úplný kruh v rovině YZ  18
G385�Geo Obdéln�k v rovině YZ  19
G386�Geo Obdéln�k v rovině YZ  22
G387�Geo Polygon v rovině YZ  19
G471�Geo Př�mkový plán v rovině XY  12
G472�Geo Kruhový plán v rovině XY  13
G477�Geo V�cehranné plochy v rovině XY  14
G481�Geo Př�mkový plán v rovině YZ  20
G482�Geo Kruhový plán v rovině YZ  21
G487�Geo V�cehranné plochy v rovině YZ  22

H

hloubka frézován� (osa Y)  4
R

e
js

tř
�k
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I

identifikátory úseků programu  6
interaktivn� generován� pracovn�ch postupů (osa Y )   60

J

jednotlivá plocha
DIN PLUS

rovina XY G376�Geo  14
rovina YZ G386�Geo  22

TURN PLUS
rovina XY  52
rovina YZ  59

K

kapsa (osa Y)  4
kompletn� obráběn� (osa Y)  33
kruhová drážka

DIN PLUS
rovina XY G372�/G373�Geo  10
rovina YZ G382�/G383�Geo  18

TURN PLUS
rovina XY  50
rovina YZ  56

kruhový oblouk
DIN PLUS

frézován� G2, G3, G12, G13  26
rovina XY G172�, G173�Geo  8
rovina YZ G182�, G183�Geo  16

TURN PLUS
rovina XY  47
rovina YZ  54

kruhový plán
DIN PLUS

rovina XY G472�Geo  13
rovina YZ G482�Geo  21

TURN PLUS
rovina XY  51
rovina YZ  58

L

lineárn� drážka
DIN PLUS

rovina XY G371�Geo  9
rovina YZ G381�Geo  17

TURN PLUS
rovina XY  49
rovina YZ  55

In
d

e
x O

obdéln�k
DIN PLUS

rovina XY G375�Geo  11
rovina YZ G385�Geo  19

TURN PLUS
rovina XY  49
rovina YZ  56

obroben� zadn� strany (osa Y)  33
okno

pohled ze strany YZ (simulace)  43
okno pláště (simulace osy Y)  43
ostrůvek (osa Y)  4

P

př�mka
DIN PLUS

rovina XY G171�Geo  7
rovina YZ G181�Geo  15

TURN PLUS
rovina XY  46
rovina YZ  53

př�mkový plán
DIN PLUS

rovina XY G471�Geo  12
rovina YZ G481�Geo  20

TURN PLUS
rpvina XY  50
rovina YZ  57

př�mkový pohyb G1 (osa Y)  25
poloha frézovaných obrysů (osa Y)  4
polygon (mnohoúheln�k)

DIN PLUS
rovina XY G377�Geo  11
rovina YZ G387�Geo  19

TURN PLUS
rovina XY  49
rovina YZ  57

R

referenčn� rovina (osa Y)  4
rovina XY

rovina obráběn� G17  23
rovina XZ

rovina obráběn� G18  23
rovina YZ

rovina obráběn� G19  23
roviny obráběn�  23
rychloposuv

rychloposuv G0 (osa Y)  23
v souřadnic�ch stroje G701 (osa Y)  24
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S

simulace (osa Y)  42

T

TURN PLUS (osa Y)  44

U

úplný kruh
DIN PLUS

rovina XY G374�Geo  10
rovina YZ G384�Geo  18

TURN PLUS
rovina XY  48
rovina YZ  56

V

v�cehranné plochy
DIN PLUS

rovina XY 477�Geo  14
rovina YZ G487�Geo  22

TURN PLUS
rovina XY  52
rovina YZ  59

vkládané (překrývané) obrysy (osa Y)  6
vkládané obrysy (osa Y)  6
vrtán�

DIN PLUS
rovina XY G370�Geo  9
rovina YZ G380�Geo  17

TURN PLUS
rovina XY  48
rovina YZ  55

výchoz� bod obrysu
DIN PLUS

rovina XY G170�Geo  7
rovina YZ G180�Geo  15

TURN PLUS
rovina XY  46
rovina YZ  53

vztažná rovina osy Y (TURN PLUS)  45

R
e

js
tř

�k
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Roviny obráběn� Strana

G17 Rovina XY (pohled zpředu) 23
G18 Rovina XZ (pohled soustružen�) 23
G19 Rovina YZ (pohled na pláš�) 23

Polohován� Strana

G0 Polohován� rychloposuvem 23
G14 Najet� do bodu výměny nástroje 24
G701 Rychloposuv v souřadnic�ch stroje 24

Jednoduché lineárn� a kruhové pohyby Strana

G1 Lineárn� (př�mkový) pohyb 25
G2 Kruhový pohyb 26
G3 Kruhový pohyb 26
G12 Kruhový pohyb 26
G13 Kruhový pohyb 26

Frézovac� cykly Strana

G840 Frézován� obrysů 27
G841 Frézován� ploch � hrubován� 27
G842 Frézován� ploch � načisto 28
G843 Frézován� v�cehranů � hrubován� 29
G844 Frézován� v�cehranů � načisto 30
G845 Frézován� kapes � hrubován� 31
G846 Frézován� kapes � načisto 32

Identifikátory úseků programu a G�funkce pro osu Y

Identifikátory úseku programu Strana

ČELO_Y Předn� strana obrobku 6
ZADNÍ STRANA_Y Zadn� strana obrobku 6
PLÁŠŤ_Y Pohled na obrobek shora 6

Překryvné (navazuj�c�) obrysy Strana

G308 Začátek kapsy/ostrůvku 7
G309 Konec kapsy/ostrůvku 7

Popis obrysu � čelo a zadn� strana Strana

G170�Geo Začátek obrysu 7
G171�Geo Př�mka 7
G172�Geo Kruhový oblouk 8
G173�Geo Kruhový oblouk 8
G370�Geo D�ra 9
G371�Geo Lineárn� drážka 9
G372�Geo Kruhová drážka 10
G373�Geo Kruhová drážka 10
G374�Geo Úplný kruh 10
G375�Geo Obdéln�k 11
G377�Geo Polygon (mnohoúheln�k) 11
G471�Geo Př�mkový plán (rastr) 12
G472�Geo Kruhový plán (rastr) 13
G376�Geo Jednotlivá plocha 14
G477�Geo V�cehranné plochy 14

Popis obrysu � rozvinut� pláště Strana

G180�Geo Začátek obrysu 15
G181�Geo Př�mka 15
G182�Geo Kruhový oblouk 16
G183�Geo Kruhový oblouk 16
G380�Geo D�ra 17
G381�Geo Lineárn� drážka 17
G382�Geo Kruhová drážka 18
G383�Geo Kruhová drážka 18
G384�Geo Úplný kruh 18
G385�Geo Obdéln�k 19
G387�Geo Polygon (mnohoúheln�k) 19
G481�Geo Př�mkový plán (rastr) 20
G482�Geo Kruhový plán (rastr) 21
G386�Geo Jednotlivá plocha 22
G487�Geo V�cehranné plochy 22
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