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1.  ВВЕДЕНИЕ 
1.1. Настоящая инструкция устанавливает правила программирования шлифовальных циклов 

для устройства числового программного управления "Маяк-600" (в дальнейшем – устройство) и является 
дополнением к инструкции по программированию ПВС0.303.013 ДЭИ. 

 
1.2. При работе с устройством необходимо дополнительно руководствоваться следующими 

документами: 
1) инструкцией по программированию ПВС0.303.013 ДЭИ; 
2) инструкцией оператора ПВС0.303.020 ДЭИ1; 
3) руководством по эксплуатации на станок. 
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2. ОБЩИЕ  ПОЛОЖЕНИЯ 
2.1. Постоянные циклы являются стандартными законченными операциями, выполняемыми на 

станке, и задаются при помощи подготовительных функций, перечисленных в табл.2.1. 
 
          Таблица 2.1 
 

Функция Вид цикла 
G470 Правка шлифовального инструмента 
G478 Шлифование отверстия 
G479 Шлифование произвольного контура 

 
2.2. В УП, где заданы циклы, нельзя использовать параметры с 220 по 249 и с 490 по 496, 

так как они используются для хранения параметров цикла и промежуточных результатов. 
 
2.3. При использовании постоянных циклов количество вложений подпрограмм 

уменьшается с 50 до 49.  
 
2.4. При выполнении циклов можно в процессе отработки УП задавать с ПО УЧПУ следующие 

величины (см. рис. 2.1): 
1) шаг подвода инструмента SP; 
2) величину дорезки VD; 
3) скорость осцилляции VF. 

 
Задать величину SP, VD или VF можно одним из двух способов: 
1) набрать на клавиатуре ПО соответствующие символы (SP, VD или VF) и нужное значение, 

нажать клавишу ENTER; 
2) с помощью клавиши "↑" или "↓" установить курсор (инверсное изображение) на  

соответствующую строку ("Шаг подвода (SP)", "Величина дорезки (VD)", или "VF"), набрать на 
клавиатуре ПО нужное значение и нажать клавишу ENTER. 

 

 
 

Рис. 2.1 
 

2.5. При отработке кадра с циклом автоматически выполняется расчет постоянной для всех 
проходов величины врезания I BP по координате U, для чего: 

1) определяется количество проходов для врезания на заданную в цикле общую глубину 
врезания: 
n=h/I , где 
n – количество проходов (округляется до целого числа в большую сторону);  
h – заданная в цикле общая глубина врезания H или величина дорезки VD; 
I - заданная в цикле глубина врезания на один проход; 

2) определяется глубина врезания на один проход IВР: 
                  IВР=h/n , где  

IВР – расчетная глубина врезания на один проход; 
h – заданная в цикле общая глубина врезания H или величина дорезки VD; 
n – количество проходов (округляется до целого числа в большую сторону). 
 
Пример. При задании  в цикле  Н1.  I.3    n=1.0/0.3=3,333≈4   IBP=1.0/4=0.25 
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3. ЦИКЛ  ПРАВКИ  ШЛИФОВАЛЬНОГО  ИНСТРУМЕНТА  G470 
3.1. Цикл используется для правки шлифовального инструмента (круга или камня) алмазным 

карандашом (далее – алмаз). 
 
3.2. Цикл G470 действует на один кадр и программируется следующим образом (рис. 3.1, табл. 

3.1): 
 
G470 B__ H__ I__ K(VA)__ VL__ VZ__ VS__ P__ VP__ VC__ VF__ F__ , где 
          Таблица 3.1 
 

Адрес Назначение Способ задания Примечание 
В безопасное расстояние для отвода 

инструмента 
в абсолютной системе  
или  в приращениях 

 

Н общая глубина врезания в приращениях задание обязательно 
I глубина врезания на один проход в приращениях задание обязательно 

K (VA) конусность K (K = tg VA)  
                    или  
угол инструмента VA 

xx yy zz,   где  
хх – градусы, yy – минуты, 
zz – секунды 
 

K(VA)>0 если верхний 
диаметр инструмента 
больше нижнего; 
 K(VA)<0, если верхний 
диаметр инструмента 
меньше нижнего 

VL высота шлифовального 
инструмента 

в приращениях без знака задание обязательно 

VZ величина отвода инструмента в приращениях без знака  
VS угол доворота по координате С xx yy zz,   где 

 хх – градусы, yy – минуты, 
zz – секунды 

 

P количество двойных ходов по 
координате Z, через которое 
выполняется врезание по координате 
U 

  

VP количество двойных ходов 
выхаживания 

 без врезания по 
координате U 

VC вариант отработки цикла VC1–первоначальное 
задание цикла с касанием 
VC0–повторное задание 
цикла без касания 

 

VF скорость осцилляции по координатам Z 
и U 

  

F скорость рабочей подачи   
 

3.3. При установке нового инструмента или при изменении диаметра шлифуемого отверстия 
необходимо задать цикл G470 с вариантом отработки VC1.  

 

VL

VA

A

Р

H

VZ

C

VZ

В

 
    Р – верхняя точка осцилляции 

С – нижняя точка осцилляции 
 

Рис. 3.1 
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Ось шпинделя Шпиндель

UОСЦ

1÷2 мм
 

 
Рис. 3.2 

 
3.4. Первоначальное задание цикла в УП (VC1) 
3.4.1. Перед обращением к циклу необходимо выполнить следующие действия: 
1) выйти в "0" по координатам W, X, Y, Z, U; 
2) определить центр отверстия и выполнить привязку системы координат заготовки по 

координатам X, Y; 
3) выполнить ориентацию шпинделя, отработав в режиме "Преднабор" функцию M19; 
4) вывести инструмент по координате W в верхнее положение осцилляции и вручную 

установить инструмент на расстоянии 1÷2 мм от поверхности детали (рис.3.2); 
5) выполнить привязку системы координат заготовки по координатам W и U; 

Привязка по координате U должна быть выполнена с учетом программных ограничителей в 
параметрах 500, 501; 
UОСЦ – величина перемещения по координате U при выполнении осцилляции; 

6) выполнить в режиме "Ручной" перемещения по координатам X, Y, W таким образом, чтобы 
середина шлифовального инструмента касалась точки A (рис. 3.1); 

 
3.4.2. После запуска УП с циклом выполняются следующие действия: 
1) перемещение по координатам W и X из точки касания вверх в точку Р (рис.3.1); 
2) врезание по U на постоянную для всех проходов расчетную глубину врезания IВР<I (п.2.5); 
3) осцилляция по координате Z; 
4) повтор пп.2) и 3) до врезания на глубину Н. 

  
3.4.3. После отработки глубины врезания H, заданной в цикле, инструмент перемещается в точку 

Р и останавливается. На экране индицируется сообщение "Конец цикла или дорезка?". После этого 
можно закончить выполнение цикла или продолжить цикл для увеличения глубины врезания на 
величину дорезки . 
 Последовательность действий при выполнении дорезки: 

1) задать величину дорезки VD (п. 2.4); 
2) нажать клавишу F8 ("Дорезка") в меню рис. 3.3. 

Происходит отработка цикла на величину дорезки с новой расчетной глубиной врезания  на один 
проход IВР . 

После отработки цикла на экране вновь индицируется сообщение 351 "Конец цикла или 
дорезка?". При необходимости дорезку можно повторить  

 
3.4.4. Для окончания отработки цикла необходимо нажать клавишу F7  ("Конец  цикла").  
После этого, если в цикле задано значение VP, выполняется выхаживание. 
Текущее положение инструмента в станочной системе координат запоминается в параметре 495. 

После этого выполняется выход в "0" по координате U, инструмент перемещается вверх по координате 
W на безопасное расстояние В. 

 
3.4.5. В процессе отработки цикл можно остановить, если нажать клавишу F5 ("Выход из цикла") 

или F6 ("Останов цикла"). После нажатия клавиш инструмент перемещается в точку Р. 
Если останов произошел при выполнении выхаживания, то отработка цикла заканчивается (п. 

3.4.4). 
Если останов произошел при обработке глубины врезания Н или при выполнении дорезки, то 

происходит выключение электрошпинделя, на экране индицируется сообщение "Безусловный останов". 
В этом случае можно продолжить выполнение цикла. 
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 Для продолжения цикла необходимо нажать клавишу F1 (Пуск"). На экране индицируется 
сообщение 351 "Конец цикла или дорезка?". После этого необходимо выполнить действия п. 3.4.3. 

 

 
 

Рис. 3.3 
 
3.5. Повторное задание цикла в УП (VC0) 
3.5.1. После запуска УП с циклом выполняются следующие действия: 
1) ориентация и доворот шпинделя; 
2)  выход по координатам X, Y, W в точку окончания предыдущего цикла G470 (с VC1); 
3) выход по координате U в точку окончания предыдущего цикла G470 (с VC1). 
Дальнейшая отработка цикла выполняется также, как в варианте с VC1 (п. 3.4.2 (2)). 
 
3.5.3. Перемещения в кадре после кадра с циклом с VC0 обязательно должны быть заданы в 

абсолютной системе отсчета (G90), т.к. координаты конечной точки цикла рассчитываются при 
отработке, а не указываются в тексте УП. 
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4. ЦИКЛ  ШЛИФОВАНИЯ  ОТВЕРСТИЯ  G478 
4.1. Цикл используется для шлифования цилиндрических или конических отверстий 

шлифовальным инструментом. 
Перед началом цикла необходимо задать команду включения шпинделя (М3 или М4), иначе 

высветится ошибка 75 "Не включен шпиндель перед началом цикла". 
 
4.2. Цикл G478 действует на один кадр и программируется следующим образом (рис. 4.1, табл. 

4.1): 
G478 X__ Y__ В__ I__ Н__ K(VA)__ VH__ P__ VP__ VC__ VF__ F__  , где 

           Таблица 4.1 
 
Адрес Назначение Способ задания Примечание 

X, Y координаты центра отверстия в абсолютной системе  
или  в приращениях 

задание обязательно 

В безопасное расстояние для отвода 
инструмента 

в абсолютной системе  
или  в приращениях 

 

I глубина врезания на один проход в приращениях задание обязательно 
H максимальная общая глубина 

врезания 
в приращениях без знака Определяет глубину 

врезания, которую 
может обеспечить 
инструмент между   
двумя правками и 
ограничивает глубину 
врезания, заданную 
при дорезке; 
задание обязательно 

K (VA) конусность K (K = tg VA)  
                    или  
угол инструмента VA 

xx yy zz,   где  
хх – градусы,  
yy – минуты, zz – секунды 
 

K(VA)>0, если верхний 
диаметр инструмента 
больше нижнего 
 K(VA)<0, если верхний 
диаметр инструмента 
меньше нижнего 

VH величина осцилляции в приращениях без знака задание обязательно 
P количество двойных ходов по 

координате Z, через которое                        
выполняется  врезание по координате 
U 

  

VP количество двойных ходов 
выхаживания 

 без врезания по 
координате U 

VC вариант правки инструмента до 
шлифования 

VC0 – без функции G470 
VC1 – по функции G470 

 

VF скорость осцилляции по координатам Z 
и U 

  

F скорость рабочей подачи   
 

В процессе отработки цикла инструмент ориентируется по нормали к обрабатываемой 
поверхности. 
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VH
H

VA

X, Y

B

Р

H

С

 
 

    Р – точка подвода инструмента в начале цикла (верхняя точка осцилляции) 
С – нижняя точка осцилляции 
 

Рис. 4.1 
 

4.4. До отработки УП с циклом необходимо выполнить выход в "0" по координатам Z, W и U. 
 
4.5. После запуска УП с циклом выполняются следующие действия: 
1) перемещение по координатам X и  Y в центр отверстия; 
2) перемещение по координате W в верхнюю точку осцилляции; 
3) осцилляция по координатам Z, U. 
 
4.6. После этого необходимо выполнить подвод шлифовального инструмента к поверхности 

отверстия до касания:  
Последовательность действий при подводе инструмента: 
1) задать шаг подвода SP (п. 1.4); 
2) нажать клавишу F9 ("Подвод шлифовального инструмента") в меню рис. 3.3. Выполняется 

движение по координате U на шаг подвода; 
       Примечание: Подвод шлифовального инструмента можно производить с пульта  
                                         маховика по координате U. 

3) повторить действия пп. 1) и 2) до касания инструментом детали; 
4) нажать  клавишу F10 ("Касание шлифовального инструмента"). 

 
4.7. После касания на экране индицируется сообщение 351 "Конец цикла или дорезка?". После 

этого можно закончить выполнение цикла или продолжить цикл с глубиной врезания, равной величине 
дорезки. 
 Последовательность действий при выполнении дорезки: 

1) задать величину дорезки VD (п. 1.4); 
2) нажать клавишу  F8 ("Дорезка") в меню рис. 3.3. 
Происходит отработка цикла на величину дорезки с новой расчетной глубиной врезания  на один 

проход IВР.  
После отработки цикла на экране вновь индицируется сообщение 351 "Конец цикла или 

дорезка?". При необходимости дорезку можно повторить  
 
4.8. Для окончания отработки цикла необходимо нажать клавишу F7  ("Конец  цикла").  
После этого, если в цикле задано значение VP, выполняется выхаживание, затем инструмент 

перемещается на безопасное расстояние (В), останавливается, выключаются шпиндель и 
электрошпиндель. 

 
4.9. В процессе отработки цикл можно остановить, если  нажать клавишу F6 ("Останов цикла"). 

После нажатия клавиш инструмент перемещается на безопасное расстояние. 
Если останов произошел при выполнении выхаживания, то отработка цикла заканчивается. 
Если останов произошел при выполнении дорезки, то происходит выключение электрошпинделя, 

на экране индицируется сообщение "Безусловный останов".  
 Для продолжения цикла необходимо нажать клавишу F1 (Пуск"). На экране индицируется 
сообщение 351 "Конец цикла или дорезка?". После этого можно задать новую величину дорезки (VD) или 
закончить цикл нажатием клавиши F7 ("Конец цикла"). 
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4.10. Для того, чтобы прервать отработку цикла и перейти на отработку следующего кадра УП, 

необходимо нажать клавишу F5 ("Выход из цикла"). 
Отработка цикла прекращается, инструмент перемещается на безопасное расстояние,  в 

параметре 204 запоминается недоработанная в цикле величина дорезки ∆VD =VD-Н, где  
VD – заданная величина дорезки; 
H – отработанная величина дорезки. 
После этого выполняется переход на отработку следующего кадра УП. Если в УП есть 

обращение к циклу G478 или G479, то выполнение цикла начнется не с начала, а с выполнения дорезки 
(величина дорезки равна ∆VD).  

Если цикл нужно выполнить сначала, необходимо обнулить параметр 204. 
 
4.11. Если при задании цикла выполняется условие H<VD, то после врезания на величину H, 

выполнение цикла прерывается и выполняются те же действия, что и при нажатии клавиши F5 (см. п. 
4.10). 

  
4.12. В процессе отработки на экране индицируется общая глубина врезания,  остаток глубины 

врезания и скорость осцилляции с адресом "VF".  
Скорость осцилляции можно изменить в процессе отработки цикла (п. 2.4). 
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5. ЦИКЛ  ШЛИФОВАНИЯ  ПРОИЗВОЛЬНОГО  КОНТУРА  G479 
5.1. Цикл используется для шлифования произвольного контура цилиндрическим или коническим 

шлифовальным инструментом. 
Перед началом цикла необходимо задать команду включения шпинделя (М3 или М4), иначе 

высветится ошибка 75 "Не включен шпиндель перед началом цикла". 
 
5.2. Цикл G479 действует на один кадр и программируется следующим образом (рис. 5.1, табл. 

5.1): 
 
G479 X__Y__ В__I__Н__K(VA)__VH__P__VP__VL__VS__VD__VK__VC__VU__VF__F__ , где 

  
           Таблица 5.1 
 
Адрес Назначение Способ задания Примечание 

X, Y координаты начальной точки 
контура 

в абсолютной системе  
или  в приращениях 

задание обязательно 

В безопасное расстояние для отвода 
инструмента 

в абсолютной системе  
или  в приращениях 

 

I глубина врезания на один проход в приращениях задание обязательно 
H максимальная общая глубина 

врезания 
в приращениях без знака Определяет глубину 

врезания, которую 
может обеспечить 
инструмент между   
двумя правками и 
ограничивает глубину 
врезания, заданную 
при дорезке; 
задание обязательно 

K (VA) конусность K (K = tg VA)  
                    или  
угол инструмента VA 

xx yy zz,   где  
хх – градусы,  
yy – минуты, zz – секунды 
 

K(VA)>0, если верхний 
диаметр инструмента 
больше нижнего 
 K(VA)<0, если верхний 
диаметр инструмента 
меньше нижнего 

VH величина осцилляции в приращениях без знака  
P количество проходов по контуру, через 

которое выполняется  врезание по                         
координате U 

  

VP количество проходов по контуру при 
выхаживании 

 без врезания по U 

VL номер подпрограммы, 
описывающей контур 

 задание обязательно 

VS0 – замкнутый (рис. 5.2)  
задается одной 
подпрограммой 

номер подпрограммы 
задается под адресом 
VL 

VS вид обрабатываемого контура 

VS1 – разомкнутый (рис. 
5.3)  
задается двумя 
подпрограммами 

номер первой 
подпрограммы под 
адресом VL, номер 
второй – 
обязательно на 
единицу больше. 
Первая описывает 
движение 
инструмента от                                      
начальной  точки 
контура к конечной, 
вторая – от конечной 
к начальной 

VD радиус эквидистантного контура (рис. 
5.1) 

  



   УЧПУ "Маяк-600"  Инструкция по программированию шлифовальных циклов                                                       12 
 
Адрес Назначение Способ задания Примечание 

VK смещение инструмента относительно 
детали 

VK41 – инструмент слева 
от детали; 
VK42 – инструмент справа 
от детали 

 

VC вариант правки инструмента VC0 – без функции G470; 
VC1 – по функции G470 

 

VU скорость рабочей подачи при 
выполнении подвода 

  

VF скорость осцилляции по координатам Z 
и U 

  

F скорость рабочей подачи   
 

В процессе отработки цикла инструмент ориентируется по нормали к обрабатываемой 
поверхности. 

 

VH
H

VA

X, Y

B
Р

С

 
 

    Р – точка подвода инструмента в начале цикла (верхняя точка осцилляции) 
С – нижняя точка осцилляции 
 

Рис. 5.1 
 

VD

Эквидистантный контур

Обрабатываемый контур

Начальная точка
обработки

X,Y
Начальная точка

контура

 
 

Рис. 5.2 
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VD

Эквидистантный контур

Обрабатываемый контур

Начальная точка
обработки

X,Y

Конечная точка
контура

Начальная точка
контура

Конечная точка
обработки

 
 

Рис. 5.3 
 

5.4. До отработки УП с циклом необходимо выполнить выход в "0" по координатам Z, W и U. 
 
5.5. После запуска УП с циклом выполняются следующие действия: 
1) перемещение по координатам X и Y в начальную точку обработки; 
2) перемещение по координате W в верхнюю точку осцилляции; 
3) осцилляция по координатам Z, U. 
 
5.6. После этого необходимо выполнить подвод шлифовального инструмента к поверхности 

отверстия до касания:  
Последовательность действий при подводе инструмента: 
1) задать шаг подвода SP (п. 1.4); 
2) нажать клавишу F9 ("Подвод шлифовального инструмента").  

                  Выполняется движение по координате U на шаг подвода; 
       Примечание: Подвод шлифовального инструмента можно производить с пульта  
                                         маховика по координате U. 

3) повторить действия пп. 1) и 2) до касания инструментом детали; 
4) нажать клавишу F10 ("Касание шлифовального инструмента"). 
 
5.7. После касания на экране индицируется сообщение 351 "Конец цикла или дорезка?". После 

этого можно закончить выполнение цикла или продолжить цикл с глубиной врезания, равной величине 
дорезки. 
 Последовательность действий при выполнении дорезки: 

1) задать величину дорезки VD (п. 2.4); 
2) нажать  клавишу F8 ("Дорезка") в меню рис. 3.3. 
Происходит отработка цикла на величину дорезки с новой расчетной глубиной врезания  на один 

проход IВР.  
После отработки цикла на экране вновь индицируется сообщение "Конец цикла или дорезка?". 

При необходимости дорезку можно повторить  
 
5.8. Для окончания отработки цикла необходимо нажать клавишу F7  ("Конец  цикла").  
После этого, если в цикле задано значение VP, выполняется выхаживание, затем инструмент 

перемещается в начальную точку отработки по координатам X и Y, затем перемещается по координате 
W на безопасное расстояние (В) и останавливается, выключаются шпиндель и электрошпиндель. 

 
5.9. В процессе отработки цикл можно остановить, если нажать клавишу F6 ("Останов цикла"). 

После нажатия клавиш инструмент перемещается в точку Р. 
Если останов произошел при выполнении выхаживания, то отработка цикла заканчивается. 
Если останов произошел при выполнении дорезки, то происходит выключение электрошпинделя, 

на экране индицируется сообщение "Безусловный останов". В этом случае можно продолжить 
выполнение цикла. 
 Для продолжения цикла необходимо нажать клавишу F1 (Пуск"). На экране индицируется 
сообщение 351 "Конец цикла или дорезка?". После этого необходимо выполнить действия п. 5.7. 

 
5.10. Для того, чтобы прервать отработку цикла и перейти на отработку следующего кадра УП, 

необходимо нажать клавишу  F5 ("Выход из цикла"). 
Отработка цикла прекращается, инструмент перемещается в точку Р, в параметре 204 

запоминается недоработанная в цикле величина дорезки ∆VD =VD-Н, где  
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VD – заданная величина дорезки; 
H – отработанная величина дорезки. 
После этого выполняется переход на отработку следующего кадра УП. Если в УП есть 

обращение к циклу G478 или G479, то выполнение цикла начнется не с начала, а с выполнения дорезки 
(величина дорезки равна ∆VD).  

Если цикл нужно выполнить сначала, необходимо обнулить параметр 204. 
 
5.11. Если при задании цикла выполняется условие H<VD, то после врезания на величину H, 

выполнение цикла прерывается и выполняются те же действия, что и при нажатии клавиши F5 (см. п. 
5.10). 
 

5.12. В процессе отработки на экране индицируется общая глубина врезания,  остаток глубины 
врезания и скорость осцилляции с адресом "VF".  

Скорость осцилляции можно изменить в процессе отработки цикла (п. 2.4). 
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6. ПРИВЯЗКА  СИСТЕМЫ  КООРДИНАТ 
 

6.1. Смещение рабочих систем координат относительно нуля станка (G54 – G58) определяется 
значениями, записанными в параметры с 400 по 404 в соответствии с табл. 6.1. 

 
6.2. Запись значений в параметры с 400 по 404 (далее – привязка системы координат) можно 

выполнить в режиме "Преднабор" с помощью функций G11-G15 или G110 (табл. 2). 
 
           Таблица 6.1 
 

Система координат 
заготовки 

Параметры для задания 
системы координат 

 Функция для привязки  
системы координат 

№1 (G54) 400.001 – 400.006 G11 
№2 (G55) 401.001 – 401.006 G12 
№3 (G56) 402.001 – 402.006 G13 
№4 (G57) 403.001 – 403.006 G14 
№5 (G58) 404.001 – 404.006 G15 
№1 (G54)  

… 
 №59 (G589) 

400.001 – 400.006 
… 

489.001 – 489.005 

G110 G54 
… 

G110 G589 
 

6.3. Для привязки системы координат необходимо выполнить следующие действия: 
1) выйти в "0" станка; 
2) перейти в режим "Ручной"; 
3) коснуться детали инструментом; 
4) перейти в режим "Преднабор"; 
5) набрать кадр, содержащий следующую информацию: 

 
G __ Z __ W __ , где 
 
G –функция G11, G12, G13, G14 или G15; 

 Z, W– координаты точки касания в текущей системе координат. 
  

ВНИМАНИЕ! Привязка выполняется только по указанным в кадре координатам.  
                                      Если координаты не указаны, выполняется привязка по всем координатам.  
 

6) нажать клавишу F3 ("Пуск"). 
 

Примечание: В кадре с функцией G110 необходимо указать функцию, определяющую систему 
координат заготовки (G54-G589). 
 
6.4. После отработки кадра из значения текущего положения по координате вычитается значение 

координаты в кадре. 
Результат записывается в параметры указанной рабочей системы координат.  

 
6.5. Для привязки следующей системы координат необходимо повторить действия пп.3) – 6). 
 
6.6. Подробнее действия по привязке системы координат изложены в инструкции оператора на 

устройство. 
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7. ДИАЛОГОВЫЙ  РЕЖИМ  РЕДАКТИРОВАНИЯ  УП 
 Диалоговый режим редактирования УП (далее - диалог) позволяет выполнить замену или ввод 
кадра или вычислительной записи с использованием справочной информации. 
 Для работы в диалоге необходимо перейти на модуль "Редактирование" или "Редактор файлов". 

Возможны два варианта перехода на диалог: 
1) при замене существующего кадра;  
2) при вводе нового кадра. 

 7.1. Переход на диалог 
 7.1.1. Замена кадра  

Для выполнения замены кадр должен содержать подготовительную функцию, определяющую 
какой-либо цикл (см. рис. 7.1), причем G-функция, определяющая цикл, должна стоять в кадре первой. 

Для перехода на диалог необходимо выполнить следующие действия: 
1) установить курсор на номер того кадра УП, в котором задан цикл; 
2) нажать клавишу  F8 ("Диалог замена"). На экране индицируется справочная информация по 

циклу с данными из заменяемого кадра. 
 

 
 

Рис. 7.1 
 

7.1.2. Ввод кадра 
Для ввода кадра с циклом необходимо выполнить следующие действия: 
1) установить курсор на номер того кадра УП, после которого нужно вставить новый кадр; 
2) нажать клавишу F9 ("Диалог ввод цикла"). На экране индицируется список G-функций для 

программирования циклов (рис. 7.1); 
3) клавишей "↓" или "↑" установить маркер на  строку с нужной G-функцией; 
4) нажать клавишу F1 ("Выбор") или клавишу ENTER. На экране индицируется справочная 

информация по соответствующему циклу. 
 

7.2. Работа в диалоге 
7.2.1. После индикации на экране страницы со справочной информацией по выбранному 

постоянному циклу необходимо ввести данные и записать кадр в УП.  
Для ввода данных необходимо выполнить следующие действия: 
1) клавишей "↓" или "↑" установить маркер на нужную строку; 
2) с помощью клавиатуры ПО набрать цифровую информацию; 
3) нажать клавишу ENTER. 
Для записи кадра в УП необходимо нажать клавишу F1 ("Записать в УП")  

 7.2.2. Можно ввести данные в диалоге, набрав кадр в наборной строке. После набора кадра  
необходимо нажать одновременно клавиши CTRL и F1 ("Данные из строки"). Введенная информация 
индицируется на экране. 

Для записи кадра в УП необходимо нажать клавишу F1 ("Записать в УП")  
 
7.2.3. Для выхода из диалога без записи кадра необходимо нажать клавишу F6 ("Возврат"). 
 
7.2.4. При вводе нового кадра с постоянным циклом "по умолчанию" задается функция G90. 

Установку функции G91 можно выполнить нажатием клавиши " → " или " ← ". 
 7.2.5. Выбор значения VC0(VC1), VS0(VS1), VK41(VK42) можно выполнить нажатием клавиши " 
→ " или " ← ". 
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7.2.6. Если в строке с данными после символа адреса вместо числовой информации 
индицируется "- - -", то это значит, что информация с этим адресом не определена и при записи в УП не 
учитывается. 

 
7.2.7. Для того, чтобы слово не записалось в УП, нужно выполнить следующие действия: 
1) нажать клавишу СБРОС НАБОРА для очистки наборной строки; 
2) клавишей "↓" или "↑" установить маркер на строку с нужным словом; 
3) нажать клавишу ENTER. В строке после символа адреса индицируется "- - -". 
 
7.2.8. Пример. Ввести с помощью диалога кадр  
N10 G478 G90 X20. Y20. B9. I.1 H1. VA072106 VH20. P2 VP3 VC1 VF800 F2000  
Фрагмент УП до ввода кадра с G78: 
… 
N9 G4 F20 
N11 G4 F20 
Последовательность действий: 
1) перейти на модуль "Редактирование"; 
2) установить курсор на слово N9; 
3) нажать одновременно клавиши CTRL и F2 ("Диалог/Ввод цикла"). После индикации списка G-

функций (рис.7.1) установить маркер на строку "G478"; 
4) нажать клавишу F1 ("Выбор") или клавишу ENTER. На экране индицируется справочная 

информация по циклу G478 (рис. 7.2). По "умолчанию" формируются значения: 
- номер кадра N10; 
- функция G478; 
- функция G90 (абсолютная система отсчета); 
5) клавишей "↓" установить курсор на строку "Х - - -"; 
6) набрать в наборной строке: 

20. 
7) нажать клавишу ENTER. На экране индицируется "Х+0020.000"; 
8) повторяя действия пп. 5) – 7), ввести значения для Y, B, R, I, H, VA, VH, P, VP; 
9) клавишей "↓" установить курсор на строку "VC - - -"; 
10) клавишей " → " установить значение VC1; 
11) повторяя действия пп. 5) – 7), ввести значения VF и F; 
12) нажать клавишу F1 ("Записать в УП")*. Выполняется выход из диалога и возврат на модуль 

редактирования.  
 
 Фрагмент УП после ввода кадра с G478: 
 … 
 N9 G4 F20 
 N10 G478 G90 X20. Y20. B9. I.1 H1. VA072106 VH20. P2 VP3 VC1 VF800 F2000 
 N11 G4 F20 
 … 
 
 Примечание. * - для просмотра кадра в наборной строке необходимо нажать однрвременно 
клавиши CTRL и F2 ("Данные в строку"). 
 

 
 

Рис. 7.2 
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ПРИМЕРЫ УП: 
 
Шлифование цилиндрического отверстия: 
 
N11 G470 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P1 VF1000 F50 VC1 
N12 G478 G90 X20. Y20. B9. I-0.1 H1. VH20. P2 VP3 VF800 F2000 VC1 
N122 R204=0 E125 
N123 G470 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P2 VF1. F50 VC0 
N124 E12 
N125 M2 
 
Шлифование конического отверстия (верхний диаметр отверстия меньше нижнего): 
 
N11 G470 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P1 VF1000 F50 VC1 K-0.129 
N12 G478 G90 X20. Y20. B9. I-0.1 H1. VH20. P2 VP3 VF800 F2000 VC1 K-0.129 
N122 R204=0 E125 
N123 G470 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P2 VF1. F50 VC0 K-0.129 
N124 E12 
N125 M2 
 
Шлифование конического отверстия (верхний диаметр отверстия больше нижнего): 
 
N11 G470 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P1 VF1000 F50 VC1 VA072106 
N12 G478 G90 X20. Y20. B9. I-0.1 H1. VH20. P2 VP3 VF800 F2000 VC1 VA072106 
N122 R204=0 E125 
N123 G470 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P2 VF1. F50 VC0 VA072106 
N124 E12 
N125 M2 
 
Шлифование нескольких одинаковых цилиндрических отверстий: 
 
N111 G70 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P2 VF1. F50 VC1 
N112 G478 G90 X120. Y120. B9. I-0.1 H1. VH20. P2 VP3 VF800 F2000 VC1 
N113 R204=0 E120 
N114 G470 B7.I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P2 VF1. F50 VC0 
N115 E112 
N120 G478 G90 X130. Y130. B9. I-0.1 H1. VH20. P2 VP3 VF800 F2000 VC1 
N121 R204=0 E130 
N122 G470 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P2 VF1. F50 VC0   
N123E120 
N130 G478 G90 X140. Y140. B9. I-0.1 H1. VH20. P2 VP3 VF800 F2000 VC1 
N131 R204=0 E150 
N132 G470 B7. I.3 H4. VZ5. VL7. VP2 P2 VF1. F50 VC0 
N133E130  
N150M2 
 
Шлифование произвольного контура (замкнутый контур) 
 
N2 G479 G90 X0 Y40. B20. I.1 H2. VH20. P2 VP3 VL10 VS0 VD5. VK42 VC1 VU500 VF1000 F500 K.087 
N3 M2 
 
L1000 
N10 G2 X30. Y10. R30. 
N11 G1 Y-10. F500 
N12 G2 X0 Y-40. R30. 
N13 G1 X-8. Y-40. 
N14 G3 X-36.284 Y-60. R30. 
N15 G2 X-93.624 Y-57.472 R30. 
N16 G1 X-109.055 Y2.528 
N17 G2 X-80. Y40. R30. 
N18 G1 X0 
N19 M17 
 


