
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 :مختصات محورها

برای تعيين مختصات حرکت محورهای ماشين شما ميتوانيد از دو روش استفاده کنيد :
) : در اين روش تمامی مختصات محورها نسبت به يک نقطه مرجع يا همان صفر قطعه کار G90روش مطلق  (-١

حاکم باشد و بخواهيد G91محاسبه ميشود . اين دستور در تمامی سيستمها حاکم می باشد . اگر در برنامه  نسبی ) )
برگردانيد فقط مختصات را اين G90يک يا چند مختصات را مطلق بنويسيد نياز نيست کل برنامه را به سيستم مطلق ( (

X=AC (20)طور بنويسيد : 
) : در اين روش از هر سطری که اين فرمان نوشته شود مختصات محورها نسبت به نقطه قبل از G91روش نسبی  (-٢

حاکم باشد و بخواهيد G90خود محاسبه ميشود و هيچ ارتباتی با صفر قطعه کار نخواهد داشت. اگر در برنامه  مطلق ) )
برگردانيد فقط مختصات را اين G91يک يا چند مختصات را نسبی بنويسيد نياز نيست کل برنامه را به سيستم نسبی ( (

X=IC(20)طور بنويسيد : 

8.2.2 Absolute / incremental dimensioning: G90, G91, AC, IC

Programming

G90 ; Absolute dimensioning
G91 ; Incremental dimensioning
X=AC(..) ; Absolute dimensioning for a certain axis (here: X axis), non−modal
X=IC(..) ; Incremental dimensioning for a certain axis (here: X axis), non−modal

Absolute dimension Incremental dimension

X

P1

P2

Y

P3

X

P1

P2

Y

P3

Fig. 8-4 Different dimensioning types in the drawing

Programming example

N10 G90 X20 Z90 ;Absolute dimensioning
N20 X75 Z=IC(−32) ;X dimensioning still absolute, Z incremental dimensioning
...
N180 G91 X40 Z20 ;Switching to incremental dimensioning
N190 X−12 Z=AC(17) ;X still incremental dimensioning, Z absolute
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 :مختصات قطبی

در اين سيستم می توانيد مختصات را به صورت قطبی بنويسيد . قبل از اين کار بايد موقعيت نقطه قطب را تعريف کنيد برای اين کار 
شما با سه روش می توانيد نقطه قطب را تعريف کنيد :

 .   G110  X   Y–تعريف قطب نسبت به آخرين موقعيت ابزار که در آن قرار گرفته است -١
 .  G111    X    Y–تعريف قطب نسبت به صفر قطعه کار -٢
 .  G112   X    Yتعريف قطب نسبت به آخرين قطب تعريف شده - -٣

8.2.4 Polar coordinates, pole definition: G110, G111, G112

RP=...

AP=...

Pole

Point              
defined by RP, APY

X
Example G17: X/Y plane

RP=...

AP=...

Pole

Point              
defined by RP, APX

Z
Example G18: Z/X plane

+ +

Fig. 8-5 Polar radius and polar angle with definition of the positive direction in different planes

Pole definition, programming

G110 ;Pole specification, relative to the last programmed set position 
(in the plane, for example, with G17: X/Y)

G111 ;Pole specification, relative to the zero point of the current 
workpiece coordinate system (in the plane, for example, with G17: X/Y)

G112 ;Pole specification, relative to the last valid pole; preserve plane

Programming example

N10 G17 ; X/Y plane
N20 G111 X17 Y36 ; Pole coordinates in the current workpiece coordinate sys-
tem
...
N80 G112 AP=45 RP=27.8 ; New pole, relative to the last pole, as a polar coordinate
N90 ... AP=12.5 RP=47.679 ; Polar coordinate
N100 ... AP=26.3 RP=7.344 Z4 ; Polar coordinate and Z axis (= cylinder coordinate)
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 )  CYCLE 90 (سيکل فرزکاری پيچ روی استوانه-١٠

  :توضيحات پارامترها

RTP. ( مطلق  = سطح برگشت : ابزار بعد از اتمام عمليات با حرکت سريع به اين سطح حرکت می کند (
RFP. ( مطلق) : سطح رفرنس = 

SDIS فاصله ايمنی : فاصله احتياط برای عدم برخورد ابزار با قطعه کار در اولين حرکت ابزار در سيکل نسبت به سطح = 
رفرنس است . مقدار اين پارامتر نسبی و هميشه مثبت خواهد بود .

DP. ( مطلق  = عمق نهائی : (
DPR. ( نسبی  = عمق نهائی نسبت به سطح رفرنس : (

DIATH : قطر اسمی پيچ = 
KDIAM. قطر داخلی پيچ : در پيچهای خارجی قطر ته دندانه و برای پيچهی داخلی قطر سوراخ = 

PIT: گام پيچ = 
FFR: پيشروی برای پيچ تراشی = 

CDIR : 2 = جهت پيچ تراشی ) G02 و (3 ) G03. ( 
TYPTH : مهره )  –0 = نوع پيچ  پيچهای خارجی .–1 پيچهای داخلی (

CPA نقطه مرکز استوانه  در محور =X. ( مطلق ) : 
CPO نقطه مرکز استوانه  در محور =Y. ( مطلق ) : 

9.6.11 Thread milling − CYCLE90

Programming

CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

Parameters

Table 9-24 Parameters for CYCLE90

RTP real Retraction plane (absolute)

RFP real Reference plane (absolute)

SDIS real Safety clearance (enter without sign)

DP real Final drilling depth (absolute)

DPR real Final drilling depth relative to the reference plane (enter with-
out sign)

DIATH real Nominal diameter, outer diameter of the thread

KDIAM real Core diameter, internal diameter of the thread

PIT real Thread lead; Range of values: 0.001 ... 2000.000 mm

FFR real Feedrate for thread milling (enter without sign)

CDIR int Direction of rotation for thread milling

Values: 2 (for thread milling using G2)
3 (for thread milling using G3)

TYPTH int Thread type

Values: 0=internal thread
1=external thread

CPA real Center point of circle, abscissa (absolute)

CPO real Center point of circle, ordinate (absolute)
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Z

X

Y

CPA

CPO

Pos. of starting point
when milling threads
using G3

Pos. of starting point
when milling threads
using G2

X

Y

X

Z

RTP

CPA

C
P

O

RFP+SDIS
RFP

D
P

R

X

Y
CPA

CDIRCDIR

C
P

O

DP

X

Z

RTP
RFP+SDIS
RFP

D
P

R

Programming example: Internal thread

Using this program, you can mill an internal thread at point X60 Y50 of the G17 plane.

X

Y

60 40 Z

Y

A
A − B

B

50

DEF REAL RTP=48, RFP=40, SDIS=5,  DPR=40,
DIATH=60, KDIAM=50
DEF REAL PIT=2, FFR=500, CPA=60,CPO=50
DEF INT CDIR=2, TYPTH=0

Definition of the variable with value assign-
ments

N10 G90 G0 G17 X0 Y0 Z80 S200 M3 Approach starting position

N20 T5 D1 Specification of the technological values

N30 CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH,
KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA CPO)

Cycle call

N40 G0 G90 Z100 Approach position after cycle

N50 M02 End of program
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2.1.1 Operator panel OP 031

A B C D E

F G H I J
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8 9 /
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Z ? ! –
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End

1..n

1 2

A

B

A

4 5 63

C

(7

)4 5 *

2.1.2 Operator panel OP 032

2

A

A

4 5 63

D

Q W E R T Y U I O P

Z X C V B N M ,

A S D F G H J K L

Ctrl Alt

Del

1..n

End

6 8 9

3 4 5

0 1 2

= / +
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Del
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RADIN
Text Box
نمایش ابزارهای موجود در انباره

RADIN
Line

RADIN
Line

RADIN
Text Box
محیط تنظیمات صفر قطعه کار

RADIN
Line

RADIN
Text Box
مقادیر اصلی 

RADIN
Line

RADIN
Text Box
مقادیر اصلاح صفر قطعه کار

RADIN
Line

RADIN
Text Box
تعیین مشخصات و نوع LOAD کردن ابزار جدید به انباره
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