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4.3 Osie liniowe i obrotowe

Wspotrzedne osi gtéwnych X, Y i Z odnoszg, sie do punktu
zerowego obrabianego przedmiotu - odchylenia od tej zasady
zostang, przytoczone.

Dane kgtowe dla osi C odnoszg sie do "punktu zerowego osi C”.
(Warunek: 0$ C jest skonfigurowana jako 0$ gtéwna).

W przypadku konturéw osi C i obrobki w osi C obowigzuije:

dane o potozeniu na stronie czotowej i tylnej nastepujg we
wspotrzednych kartezjanskich (XK, YK), albo we wspotrzednych
biegunowych (X, C)

dane o potozeniu na powierzchni bocznej nastepujg we
wspotrzednych biegunowych (Z, C). Zamiast "C” mozna uzywac
"wymiaru odcinkowego CY”. CY jest "powierzchnig ostony” na
Srednicy referencyjne;.

(& W przypadku ujemnych wspétrzednych X nalezy
zZwroci¢ uwage:
nie dozwolone przy opisie konturu
nie dozwolone dla cykli obrobki toczeniem
Sledzenie za przebiegiem konturu zostaje pominiete
kierunek obrotu tukéw kotowych (G2/G3, G12/G13)
musi zosta¢ manualnie dopasowany
potozenie przy kompensaciji promieni ostrzy (G41/
G42) musi zosta¢ manualnie dopasowane

CNC PILOT wspomaga oprocz osi gtéwnych réwniez osie
dodatkowe (osie pomocnicze):

U: os liniowa w kierunku X
V: oS liniowa w kierunku Y
W: 0S$ liniowa w kierunku Z
A: o$ obrotu, obraca sie wokot X
B: o0$ obrotu, obraca sie wokot' Y
C: o0$ obrotu, obraca sie wokot Z
Osie pomocnicze zostajg programowane tylko w czesci

obrobkowej we funkcjach G0..G3, G12, G13, G30, G62 i G701.
Interpolacja kotowa mozliwa jest tylko w osiach gtownych.

Osie obrotu (jako osie pomocnicze) zostajg programowane w
czesci obrobkowej z G15.

Lfi‘g' Edytor DIN uwzglednia litere adresowg ”Y” i litery
adresowe osi pomocniczych, jesli osie te sg
skonfigurowane.

Zachowanie osi obrotu C zalezne jest od tego, czy
skonfigurowano ja jako 0$ gtébwng czy tez os
pomocniczg. "Funkcje osi C” G100..G113 obowigzujg,
tylko dla "osi gtéwnej C”.
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