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	Anotace
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Zkosení hran, vrtání
· otevřete předchozí práci Příjmení 01 CAM soustružení 1
· zkoste vnější hrany 0,5x45°
· navrtejte a vyvrtejte díru ø10x23, použijte nástroje @stredici a @vrtaks
· vrtáky programujte pouze v ose Z
· program uložte pod názvem Příjmení 02 CAM soustružení 2 do složky Dokumenty
· hotovou práci zkopírujte do své složky
Začátek programu:

G29 Zkoseni hran, vrtani

G29 Jmeno Prijmeni

Použití vrtáků v programu:
...

G0 X100 Z100

- odjezd před výměnou nástroje

G0 X0 Z100

G29 @stredici
M6 T2


- výměna na nástroj T2
M3 S3000


- roztočení vřetene doprava na 3000ot/min
...       F60

...

...

G0 Z100


- odjezd před výměnou nástroje
G29 @vrtaks


M6 T3
M3 S1200
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...
Odevzdat:
· soubory Příjmení 02 CAM soustružení 2.suf
Příjmení 02 CAM soustružení 2.set

Ukázka programu pro zadání č.1

G29 Zkoseni hran, vrtani

G29 Jmeno Prijmeni

G0 X100 Z0

M6 T1

M4 S1200

G0 X24 Z0


-soustružení čela a válcových ploch
G1 X0 Z0 F120


z předchozí práce
G0 X0 Z1

G0 X20 Z1

G1 X20 Z-35

G1 X24 Z-35

G0 X24 Z1

G0 X15 Z1

G1 X15 Z-25

G1 X24 Z-25

G0 X24 Z1

--------------------------------------------------------------
G0 X14 Z1


-zkosení hrany na ø15
G1 X14 Z0


G1 X15 Z-0.5

G0 X19 Z-0.5

-zkosení hrany na ø20
G0 X19 Z-24

G1 X19 Z-25

G1 X20 Z-25.5

G0 X21 Z-25.5

-zkosení hrany na ø22
G0 X21 Z-34

G1 X21 Z-35

G1 X22 Z-35.5

G0 X100 Z-35.5

G0 X100 Z100

G0 X0 Z100

G29 @stredici

M6 T2


-výměna nástroje na středicí vrták
M3 S3000


-roztočení vřetene doprava na 3000ot/min
G0 Z1

G1 Z-5 F60

-navrtání do hloubky 5 posuvem 60mm/min
G0 Z100

G29 @vrtaks


M6 T3


-výměna nástroje na šroubovitý vrták
M3 S1200


-roztočení vřetene doprava na 1200ot/min
G0 Z1

G1 Z-23 F25

-vrtání do hloubky 23 posuvem 25mm/min
G0 Z100

G0 X100 Z100

M6 T1

M30
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