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Задание

Задание 1.Расшифровать кадры управляющей программы при помощи ПРИЛОЖЕНИЯ1 (см. ниже, так же прилагается чертеж детали). Оформить ДКР в папке на формате А4. Сдать в учебную часть не позднее чем за неделю до сдачи классной контрольной работы.

Управляющая программа:

	%

N10 G17 G21 G54 G90
:1 T1 M6 

N20 S1200 M3 M8 ;

N30 G0 G43 Z0 H1

N40 X50 Y50

N50 G83 G98 Z-30 Q5 R5 F50

N60 G80 M5 M9

N70 G0 G49 H0

:2 T2 M6

N80 S800 M3 M8

N90 G0 G43 Z0 H2

N100 G1 X20 Y70  F1000

N110 Z-3 F500

N120 G42 X70 Y70 D2

N130 Y80

N140 X80

N150 Y130

N160 G2 X130 Y80 I0 J-50

N170 G1 X80

N180 Y70

N190 X70

N200 Y20

N210 G2 X20 Y70 I0 J50

N220 G0 Z10 

N230 M5 M9

N240 G0 G49 H0

N250 M2


	

	
	


Задание 2: Тестирование. Выполнить все варианты тестирования, записав вопрос – верный вариант ответа словами (не буквой). Один из вариантов тестирования будет представлен для решения студенту на зачете.

Вариант 1

1) Управляющая программа это:

Программа управляющая приводами станка, обеспечивает движения рабочих органов;

Программа которая указывает путь обработки поверхностей;

Упорядоченный набор команд с помощью которых осуществляются движения в станке;

Набор кадров для обеспечения обработки контуров детали;

Программа определяющая технологический процесс обработки детали.

2) Для чего используется код М5:

A) Отключение подачи СОЖ

B) Включение Шпинделя по часовой стрелке 

C) Конец программы

D) Останов шпинделя

E) Включение стружкоотвода

3) Система координат, которая программируется при помощи кода G90: 

     А) Абсолютная

     В) Инкрементная 

     С) Полярная

      D) Декартова

     Е) Полюсная

4) В обозначениях моделей станков с программным управлением добавляют букву: 

     А) А

     В) Б

     С) В

      D) Ф

     Е) М

5) Системы ЧПУ, характеризующиеся наличием одного потока информации называются:

     А) Адаптивными 

     В) Замкнутыми

     С) Разомкнутыми

      D) Неадаптивными

     Е) Основными 

6) Какой станок не существует

     А) Фрезерный

     В) Токарный

     С) Гравировальный

     D) Карусельно-токарный

     Е) Модулярный 

7) Как называется стандартный язык управления станком?

     А) RoboCam

     В) Cadcom

     С) G&M

     D) DIN-0993

     Е) 3-DMax

8) Какой стойки системы ЧПУ не существует

А)Fanuc

В) Mazatroll

С) Sharpcam

D) Sinumerik

Е)Haidehain

9) Коды с адресом М называются

     А) Основными 

     В) Вспомогательными

     С) Наладочными

     D) Подготовительными

     Е) Главными 

10) Коды которые действуют до конца программы либо пока их не отменит другой код называются:

     А) Основные 

     В) Относительные

     С) Немодальные

     D) Модальные

     Е) Главные 

11) Коды отвечающие за линейные перемещения:

     А) G2 G3

     В) G1 G2

     С) G0 G4

     D) G1 G0

     Е)G1 G2

12) Каким кодом обозначается выбор инструмента?

     А) S

     В) T

     С) F

     D) D

     Е)M

13) Нулевая точка станка условно обозначается буквой:

     А) М

     В) W

     С) N

     D) T

     Е)S

14) Смещение точки отсчета относительно нулевой точки называется

     А) Координатой

     В) Полюсом

     С) Системой

     D) Нулевой точкой

     Е) Опорной точкой

15) Gкоды называют:

     А) Главными

     В) Основными 

     С) Вспомогательными

     D) Опорными

     Е) Программными

16) Каким кодом программируется вращение шпинделя по часовой стрелке

     А) М4

     В) М6

     С) М2

     D) М5

     Е) М3

17) Круговые перемещения программируются при помощи кодов

     А) G1 G0

     В) G2 G4

     С) G3 G2

      D) G4 G3

      Е)G0 G4

18)Самая распространенная на рынке станков стойка с ЧПУ 

А) Sinumerik

В) Hendehain

С) Mazatroll

D) Fanuc

 Е)Sydec

19) Правило правой руки используют для определения

     А) Полюсов

     В) Системы координат

     С) Опорных точек

     D) Принципа работы станка

     Е) Установки детали

20) Кнопка на панели управления стойки ЧПУ для сброса программы называется

А) Prog. Stop

В) Rewind

С) Repeat

D) Reset

Е)Destroy

21) G41 код предназначен для 

     А) Ускоренного перемещения

     В) Отключения коррекции инструмента

     С) Включения коррекции инструмента

     D) Включения подачи 

     Е) Выключения подачи 

22) Строка N30 T1 M6 предназначена для 

     А) Установки инструмента в инструментальную головку

     В) Коррекции инструмента по длине

     С) Извлечения инструмента из станка

     D) Прекращения обработки этим инструментом

     Е) Коррекция инструмента по радиусу 

23) Код для задания количества оборотов шпинделя

     А) T

     В) S

     С) F

     D) D

     Е)M

24) Строка N..M03 S400 предназначена для 

     А) Включения шпинделя против часовой стрелки с 400 об/мин 

     В) Выключения шпинделя 

     С) Включения шпинделя по часовой стрелке с 400 об мин

     D) Включения СОЖ

     Е) Включение подачи

25) Код F переназначен  для указания значения 

     А) подачи

     В) скорости резания

     С) частоты

     D) припуска

     Е) оборотов 

Вариант 2

1) Какая система программируется при помощи кода G91 

     А) Абсолютная

     В) Инкрементная 

     С) Полярная

     D) Декартова

     Е) Полюсная

2) Коррекция инструмента задается при помощи кода 

     А) T

     В) D

     С) S

     D) F

     Е)M

3) Условное обозначение нулевой точки детали обозначается буквой

     А) W

     В) M

     С) N

     D) T

     Е)F

4)Какая группа кодов отвечает за выбор плоскости обработки  

     А) G0-G4

     В) G21-G23

     С) G17-G19

     D) G41-G44

     Е)G90-G91

5) Функция кода М30

     А) Начало программы

     В) Временный останов

     С) Переход программы

     D) Вызов подпрограммы

     Е) Конец программы 

6) Временный останов шпинделя можно произвести при помощи кода 

     А) М3

     В) М10

     С) М2

     D) М5

     Е) М30

7) Команду ANGиспользуют при программировании

     А) Плоскостей

     В) Углов

     С) Канавок

     D) Прорезов

     Е) Уступов

8) Кнопка JOGна панели управления предназначена для 

     А) Управления инструментом 

     В) Перехода в ручной режим управления

     С) Выключения станка

     D) Задания коррекции

     Е) Перемещения по осям узлов станка

9) Ускоренное перемещение с максимальной подачей осуществляет код 

     А) G1

     В) G2

     С) G0

     D) G4

     Е)G3

10) Временный останов программы программируется кодом

     А) G21

     В) G0

     С) M30

     D) G55

     Е)G71

11) Станки преназначенные для обработки плоских и пространственных деталей 

     А) Токарные 

     В) Сверлильно-расточные 

     С) Шлифовальные

     D) Строгальные

     Е) Фрезерные 

12) В каких единицах измеряется подача F

     А) мм/мин 

     В) об/мин 

     С) мм

     D) с

     Е) мин 

13) Укажите несуществующий способ программирования

     А) Ручной

     В) Графический

     С) Программный 

     D) CAM

     Е) Стойка с ЧПУ

14) Общепринятое название кодирования 

     А)ISO-7 bit

     В) MIS

     С) ASTM

     D) CAM

     Е) RoboCam

15)Кнопка на панели инструментов оператора для перехода в режим работы станка 

А)JOG

В) Cycle Start

С) Stop

D) Reset

Е) Auto

16)Кнопка готовности машины к работе 

     А)Start

     В) Reset

     С) Jog

     D) Machine Ready 

     Е) Stop 

17)Код G0 служит для 

А) Кругового перемещения по часовой стрелке 

     В) Кругового перемещения против часовой стрелки 

     С) Линейного перемещения с заданной подачей

      D) Линейного перемещения с ускоренной подачей 

     Е) Перемещения с минимальной подачей

18)Точки которые составляют контур детали называют

     А) Основными 

     В) Опорными

     С) Координатными

     D) Угловые

     Е) Модальные

19) Код для включения шпинделя против часовой стрелки 

     А) М3

     В) М2

     С) М1

     D) М4

     Е) М5

20)Большинство токарных станков обрабатывающих длинномерные детали имеют 

     А) Устройство для накопления отрезанных деталей

     В) Автоматическую подачу нового прутка

     С) Устройство обработки плоских деталей

     D) Устройство зачистки 

     Е) Устройство очистки годной детали

21)В строке N… G1 X18 Y25 Z-2 F150  значение подачи равно

     А) 15

     В) 1,5

     С) 0,15

     D) 150

     Е) 1500

22)TRANSкоманда для смещения

     А) Нулевой точки

     В) Полюса 

     С) Инструмента

     D) Детали

     Е) Базы

23)Лидер на рынке продаж токарных станков с ЧПУ фирма

А)Hendehain

В) Mazatroll

С) DMG

D) MoriSeiki

 Е) Sydec

24) Код обозначающий конец программы

     А) М25

     В) М15

     С) М10

      D) М30

     Е) М5

25) Вызов подпрограммы осуществляется при помощи кода 

     А)M21 

     В) L12

     С) L10

     D) M15

     Е) L25 

ВАРИАНТ 3

1) Упорядоченный набор команд с помощью которых осуществляются движения в станкеэто:

Рабочая программа;

Управляющая программа;

Программа обработки;

Покадровая программа;

Программа резки .

2) Какой код используется для останова шпинделя:

A) М4

B) М3

C) М5

D) М2

E) М1

3) Абсолютная система координат программируется при помощи кода: 

     А) G90

     В) G80

     С) G91

     D) G81

     Е) G84

4) Токарно-винторезный станок с системой ЧПУ будет иметь маркировку: 

     А) 2Н150Ф1

     В) 3М32Ф2

     С) 16К20Ф1

     D) 65А60Ф1-11

     Е) 5М12Ф2

5) Системы ЧПУ, характеризующиеся наличием нескольких потоков информации называются: 

     А) Адаптивными 

     В) Замкнутыми

     С) Разомкнутыми

     D) Неадаптивными

     Е) Основными 

6) Какой станок не существует 

     А) Фрезерный

     В) Токарный

     С) Гравировальный

     D) Карусельно-токарный

     Е) Координатно-водный

7) Для программирования станка используют коды? 

     А) R&T

     В) G&M

     С) M

      D) G

     Е) D&Т

8) Какую стойку системы ЧПУ изготавливают в РФ

А) Fanuc

В) Mazatroll

С) Sydec

D) Sinumerik

Е)Haidehain

9) Вспомогательными называют коды с адресом

     А) M

     В) G

     С) T

     D) N

     Е) D

10) Коды которые действуюттолько в определенный момент кадра: 

     А) Основные 

     В) Относительные

     С) Немодальные

     D) Модальные

     Е) Главные 

11) Коды отвечающие за круговые перемещения: 

     А) G2 G3

     В) G1 G2

     С) G0 G4

     D) G1 G0

     Е)G1 G2

12) Каким кодом обозначается коррекция инструмента? 

     А) S

     В) T

     С) F

     D) D

     Е)M

13) Нулевая точка референтная условно обозначается буквой: 

     А) М

     В) W

     С) N

     D) R

     Е)S

14) Машинная система координат имеет обозначение

     А) BNS

     В) ETS

     С) MSK

     D) NTS

     Е) BKS

15) Основными называют коды:

     А) M

     В) S

     С) T

     D) D

     Е) G

16) Каким кодом программируется включение СОЖ

     А) М8

     В) М6

     С) М2

     D) М5

     Е) М3

17) Код CHRиспользуют для нарезания

     А) Канавки

     В) Фаски с радиусом

     С) Фаски линейной

D) Упора

 Е)Ступени 

18)Японская  стойка с ЧПУ 

А) Sinumerik

В) Hendehain

С) Mazatroll

D) Fanuc

 Е)Sydec

19) По какому правилу можно определить расположение системы координат

     А) Правило полюса

     В) Правило правой руки

     С) Правило опоры

     D) Правило работы станка

     Е) Правило установки детали

20) Кнопка на панели управления стойки ЧПУ для  аварийного останова имеет цвет

А) Желтый

В) Красный

С) Зеленый

D) Синий

Е)Черный

21) G40 код предназначен для  

     А) Ускоренного перемещения

     В) Отключения коррекции инструмента

     С) Включения коррекции инструмента

     D) Включения подачи 

     Е) Выключения подачи 

22) Строка N…G0 X5 Y-5предназначена для  

     А) Установки инструмента в инструментальную головку

     В) Перемещения линейного в точку х5 у5

     С) Извлечения инструмента из станка

     D) Прекращения обработки этим инструментом

     Е) Перемещения ускоренного в точку х5 у5 

23) Код для задания количества подачи

     А) T

     В) S

     С) F

     D) D

     Е)M

24) Строка N..G01 X5F400 предназначена для  

     А) Включения шпинделя против часовой стрелки с 400 об/мин 

     В) Выключения шпинделя 

     С) Перемещения в точку с подачей  400 мм мин 

     D) Ускоренного перемещения

     Е) Включение подачи

25) Код Тпереназначен  для

     А) подачи

     В) скорости резания

     С) частоты

     D) инструмента

     Е) оборотов 

Вариант 4

1)  Инкрементная система координат задается при помощи кода 

     А) G90

     В) G91

     С) G89

     D) G74

     Е) G54

2) В коде S250 число оборотов шпинделя равно  

     А) 25 об мин

     В) 2,5 об мин

     С) 250 об мин

      D) 0,25 об мин 

     Е)2500 об мин

3) Условное обозначение нулевой точки инструмента обозначается буквой 

     А) W

     В) M

     С) N

     D) T

     Е)F

4)Какая группа кодов отвечает за выбор системы координат обработки   

     А) G0-G4

     В) G21-G23

     С) G17-G19

     D) G41-G44

     Е)G90-G91

5) Какой код отвечает за конец программы

     А) М5

     В) М8

     С) М20

     D) М30

     Е) М9

6) Выключение подачи СОЖ можно произвести при помощи кода  

     А) М3

     В) М9

     С) М2

     D) М5

     Е) М30

7) Команду RND используют при программировании 

     А) Плоскостей

     В) Углов

     С) Радиусов

     D) Прорезов

     Е) Уступов

8)  Кнопка AUTO на панели управления предназначена для 

     А) Управления инструментом 

     В) Перехода в ручной режим управления

     С) Перехода в автоматический режим 

     D) Задания коррекции

     Е) Перемещения по осям узлов станка

9) Перемещение круговое по часовой стрелке осуществляет код  

     А) G1

     В) G2

     С) G0

     D) G4

     Е)G3

10) Код G55 Позволяет осуществить 

     А) Временный останов станка

     В) Сброс программы

     С) Отключение подачи СОЖ

     D) Подтверждение перемещений с пульта 

     Е)Подключение дополнительных осей перемещений 

11) Станки предназначенные для обработки круглых деталей  

     А) Токарные 

     В) Сверлильно-расточные 

     С) Шлифовальные

     D) Строгальные

     Е) Фрезерные 

12) Что измеряется в мм/об 

     А) Частота

     В) Припуск

     С) Перемещение

     D) Скорость

     Е) Подача

13) Укажите самый приемлимый способ программирования

     А) Ручной

     В) Графический

     С) Программный 

     D) CAM

     Е) Стойка с ЧПУ

14)Кнопка отвечающая за освещение оборудования на панели пульта

А) Machine Ready

В) Machine Light

С) Machine Stat

D) Machin Work

Е) MachinDoor

15)Маховики на пульте управления станком как правило отвечают за 

А) Подачу и обороты

В) Скорость и обороты

С) Скорость и подачу

D) Припуск и скорость

 Е) Припуск и обороты

16)Кнопка для чтения ошибок в станке

     А) Jog

     В) Reset

     С) Alarm

     D) Error

     Е) Enter

17) КодG3служитдля

     А) Кругового перемещения по часовой стрелке 

     В) Кругового перемещения против часовой стрелки 

     С) Линейного перемещения с заданной подачей

      D) Линейного перемещения с ускоренной подачей 

       Е) Перемещения с минимальной подачей

18)Для правильного врезания инструмента, и начала обработки следует инструмент подавать

     А) В середину детали

     В) В точку начала детали

     С) Линейно подавать от нулевой точки инструмента для обработки

     D) Точку рядом с точкой начала работы

     Е) Не производить линейных перемещений

19) Код для выключения шпинделя против часовой стрелки 

     А) М30

     В) М20

     С) М10

     D) М15

     Е) М18

20) Большинство фрезерных  станков имеют  

     А) Устройство для накопления отрезанных деталей

     В) Автоматическую подачу нового прутка

     С) Устройство обработки плоских деталей

     D) Устройство зачистки 

     Е) Устройство автоматической смены инструмента 

21)В строке N… G1 X18 Y25 Z-2 F150  перемещение производится по осям 

     А)X

     В) X Y

     С) Z X

     D) X Y Z

     Е) Y Z

22) ATRANS команда для смещения

     А) Нулевой точки

     В) Полюса 

     С) Инструмента

      D) Детали

     Е) Базы

23) Лидер на рынке продаж фрезерных станков с ЧПУ фирма

А) Hendehain

В) Mazatroll

С) DMG

D) MoriSeiki

Е) Sydec

24) Переключение ключа на панели позволят переходить из 

     А) Режима настройки в режим работы

     В) Режима обработки в режим подачи

     С) Режима включения в режим подачи

     D) Режима под наладки в режим наладки

     Е) Режима настройки в режим выключения

25) Отмена подпрограммы осуществляется при помощи кода 

     А) M21 

     В) L12

     С) L10

     D) M15

     Е) L250

ПРИЛОЖЕНИЕ 1

При составлении УП в общем случае (на УЧПУ нового поколения) применяют 3 вида кадров: главный кадр, очередной кадр и выпадающий кадр.

Обозначение главного кадра  — :. Он характеризует начальное состояние УЧПУ  перед стартом обработки либо возобновлением определенной обработки; устанавливает начальное состояние подготовительных и вспомогательных функций (G и М).

Обозначение очередного кадра — символ N с номером. Указывает  только на ввод новой или отмену заданной ранее информации.

Обозначение выпадающего кадра — символ /. Он может представлять собой как главный (/:), так и очередной (/N), и предназначаться для обозначения информации, возможно пропущенной или указанной. Наличие выпадающего кадра дает  возможность программистам-технологам посредством одной программы описывать обработку деталей, различных по каким-либо элементам (к примеру, наличием бобышки). Символ «/»  можно применять также при пропуске кадра (с подтверждением).\

Описание G-кодов

G-код является наименованием языка программирования ЧПУ-систем. Программа управления – это обычный текстовый файл, состоящий из последовательности кадров. Начинается файл, как правило, с символа начала программы (%) и оканчивается набором символов М02 либо М30.

Каждый из кадров программы  — это один шаг обработки, начинающийся,  в зависимости от типа устройства ЧПУ, с номера кадра (N1-N10 и т.п.), а заканчивающийся символом конца кадра (;).

Программа управления имеет кадр, состоящий из операторов, представленных в форме слов (Х10,G91,M30 и пр.). В состав слова входят символы (адреса), а также цифры, являющиеся арифметическим значением.

Адресами X,Y,Z,U,V,W,P,Q,R,A,B,C,D,E записываются координатные оси, по которым выполняются перемещения.

Слова, которые описывают перемещения, идут либо со знаком (+), либо со знаком (-). Если знак отсутствует, перемещение считают положительным.

Адресами I,J,K описывают параметры интерполяции, G является подготовительной функцией, M – вспомогательной функцией, S – функцией  главного движения, F — функцией подачи. T,D,H являются функциями инструмента.
Все символы могут получать и другие значения, что зависит от вида УЧПУ.

 Подготовительные функции (G-коды)

G00 код быстрого позиционирования. Функция G00 применяется для проведения ускоренного передвижения  режущего инструмента в позицию обработки или в безопасную позицию. Ускоренное перемещение не применяется ни при каких условиях для проведения обработки, поскольку скорость перемещения исполнительного станочного органа довольно высокая. Отмена кода G00 выполняется посредством кодов G01,G02 и G03.

G01 – код линейной интерполяции. Функция G01 применяется при выполнении прямолинейных передвижений  с определенной скоростью (F). В процессе программирования задают координаты конечной точки, используя абсолютные значения (G90) либо приращения (G91), а также соответственные адреса перемещений (к примеру, X,Y,Z). Отмена кода G01 выполняется посредством кодов: G00,G02 и G03.

G02 – код круговой интерполяции по часовой стрелке. GO2 – функция, применяемая при выполнении передвижения инструмента по окружности (дуге) по часовой стрелке с определенной скоростью (F). В процессе программирования задают координаты конечной точки, используя абсолютные значения (G90) либо приращения (G91) с соответствующими адресами передвижений (к примеру, X,Y,Z).

I, J, K — параметры интерполяции, определяющие координаты центра окружности (дуги) в избранной плоскости;  программирование выполняется в приращениях от первоначальной точки к центру дуги (окружности), в направлении, параллельном соответственно осям X,Y,Z. Отмена кода  G02 выполняется посредством  кодов G00,G01 и G03.

G03 – код круговой интерполяции против часовой стрелки. GO3 — функция, предназначенная для проведения перемещения инструментов по окружности (дуге) против часовой стрелки с определенной скоростью (F). В ходе программирования задают координаты конечной точки, применяя абсолютные значения (G90) либо приращения (G91) с соответствующими адресами перемещений (к примеру, X,Y,Z).

Интерполяционные параметры I,J,K, определяющие координаты центра окружности (дуги) в указанной плоскости, программируют в приращениях от сходной точки к центру, соответственно параллельно осям X,Y,Z. Отмена G03-кода выполняется посредством кодов G00,G01  и G02.

G04 – код паузы. Функция G04 представляет собой команду на выдержку с указанным временем. Программирование данного кода выполняется совместно с X либо Р адресом, указывающим на длительность времени выдержки. Как правило, данное время лежит в промежутке 0.001-99999.999 секунд. К примеру, G04 X2.5 показывает, что имеет место пауза в 2.5 секунды, а примере G04 Р1000 пауза составляет 1 секунду.

G17 – код выбора плоскости XY. Посредством кода G17 выбирается плоскость XY как  рабочая. Плоскость XY выбирают определяющей при применении круговой интерполяции, при вращении координатной системы и константных циклов сверления.

Код G18 отвечает за выбор плоскости XZ. Функция G18 предназначена для определения плоскости XZ как рабочей. XZ-плоскость становится определяющей в случае круговой интерполяции, вращения системы координат и константных циклов сверления.

Код G19 отвечает за — выбор YZ-плоскости. Функция G19 служит для определения плоскости YZ как рабочей. Данная плоскость является определяющей в случае применения круговой интерполяции, вращения системы координат и константных циклов сверления.

Код G20 отвечает за введение дюймовых данных. Функцией G20 активизируется режим использования дюймовых данных.

Код G21 отвечает за ввод метрических данных. Функцией G21 активизируется режим применения метрических данных.

G40-кодом  отменяется коррекция на радиус инструмента. Функцией G40 отменяется действие автокоррекции на радиус инструмента — коды G41, G42.

Код G41 описывает левую коррекцию на радиус инструмента. Функцией G41 описывается включение автокоррекции на радиус инструмента, лежащего слева от поверхности обработки (если рассматривать инструмент в направлении перемещения его относительно заготовки). Программирование выполняется совместно с функцией инструмента — D.

Код G42 описывает  правую коррекцию на радиус инструмента. Функцию G42 применяют для активирования автокоррекции на радиус инструмента, лежащего справа от поверхности обработки, если рассматривать инструмент в направлении перемещения его относительно заготовки. Программирование выполняется совместно с функцией инструмента D.

Код G43 отвечает за коррекцию на положение инструмента. G43 применяют для описания компенсации длины инструмента. Программирование выполняется совместно с функцией инструмента  — H.

Код G52 отвечает за  локальную систему координат. СЧПУ дает возможность установки не только стандартных рабочих координатных систем (G54-G59), но и локальных. Когда станочной системой  ЧПУ выполняется G52, то происходит смещение начала действующей рабочей координатной системы на значение, которое  указано посредством слов данных X,Y,Z. Кодом G52 выполняется автоотмена  — команда G52 ХО YO Z0.

Коды G54-G59 определяют заданное смещение. Смещение функционирующей координатной системы детали относительно координатной системы  станка.

Код G68 вращения координат. Функция G68 дает возможность выполнения поворота системы координат на заданный угол. Для того, чтобы выполнить поворот, необходимо задать плоскость вращения, а также указать центр вращения, угол поворота. Установка плоскости вращения выполняется посредством кодов G17,G18,G19. Установка центра вращения выполняется относительно нулевой точки рабочей активной координатной системы (G54-G59). Указание угла вращения выполняется с помощью R. К примеру, G17G68 X0.Y0.R120.

Код G69 отвечает за отмену вращения координат. Функцией G69 отменяется режим G68  вращения координат.

Код G73 отвечает за работу высокоскоростного цикла прерывистого сверления.Цикл G73 служит для описания высверливания отверстий. Движение в ходе работ выполняется на рабочей подаче, вывод инструмента периодический. Перемещение в начальное положение после обработки происходит на ускоренной подаче.

Код G74 описывает цикл нарезки левой резьбы. Циклом G74 описывается процедура нарезки   левой резьбы  помощью метчика. Перемещение  в ходе обработки выполняется на рабочей подаче, вращение шпинделя выполняется в определенном направлении. Перемещение после обработки в начальное положение выполняется на рабочей подаче, вращение шпинделя обратное.

Код G80 отменяет постоянный цикл – выполняется отмена любого постоянного цикла.

Код G81 отвечает за стандартный цикл сверления. Циклом G81 описывается зацентровка и сверление отверстий. Перемещение в ходе обработки выполняется на рабочей подаче. Перемещение в начальную позицию после обработки происходит на ускоренной подаче.

Код G82 отвечает  за сверление с выдержкой. Циклом G82 описывается сверление и зенкование отверстий. Перемещение в ходе обработки выполняется на рабочей подаче, в конце  — пауза. Перемещение в исходную позицию после обработки выполняется на ускоренной подаче.

Код G83 отвечает за исполнение цикла прерывистого сверления. Циклом G83 описывается процесс глубокого сверления отверстий. Перемещение в ходе обработки выполняется на рабочей подаче, при этом происходит периодический вывод в плоскость отвода инструмента. Перемещение в начальную позицию после обработки выполняется на ускоренной подаче.

Кодом G84 описывается цикл нарезания резьбы. G84 – цикл, предназначенный для нарезания резьбы посредством метчика. Перемещение в ходе обработки выполняется на рабочей подаче, вращение шпинделя выполняется в определенном направлении. Возвращение в начальное положение после обработки выполняется на рабочей подаче, вращение шпинделя обратное.

G85 является  стандартным циклом растачивания. Цикл G85 служит в целях развертывания и растачивания различных отверстий. Перемещение в ходе обработки выполняется на рабочей подаче. Возврат в начальное состояние по окончании обработки выполняется на рабочей подаче.

Код G86 описывает цикл растачивания, включающий остановку вращения шпинделя. Назначение цикла G86 — описание растачивания отверстий. Перемещение в ходе обработки выполняется на рабочей подаче. По окончании обработки шпиндель останавливается. Перемещение в начальное положение в конце  обработки выполняется  на ускоренной подаче.

Код G87 описывает цикл растачивания, отвод производится вручную. Циклом G87 описывается растачивание отверстий. Перемещение в ходе обработки выполняется на рабочей подаче. По окончании обработки шпиндель останавливается. Перемещение в начальное состояние по завершении обработки выполняется вручную.

Код G90 отвечает за режим абсолютного позиционирования. В данном режиме  G90 движение исполнительного органа происходит относительно нуля рабочей координатной системы G54-G59 (программой определяется направление движения инструмента). Отмена кода G90 выполняется посредством кода G91, отвечающего за относительное позиционирование.

Код G91 описывает режим относительного позиционирования. В данном режиме  — режиме инкрементального позиционирования G91, «нуль»-положением всякий раз выбирается положение исполнительного органа, в котором он был перед началом движения к последующей опорной точке (определяется программой, на сколько необходимо переместиться инструменту). Отмена кода G91 выполняется посредством кода G90, отвечающего за абсолютное позиционирование.

Код G94 определяет скорость подачи, измерение  —  дюймы/миллиметры в минуту. С помощью функции G94 установка скорости  подачи выполняется в дюймах в 1 минуту в случае действия функции G20 либо в миллиметрах в  1 минуту при действии функции G21. Определяется программой совместно с функцией подачи —  F. Отмена кода G94 выполняется посредством кода G95.

Код G95 определяет скорость подачи, измерение – дюймы/миллиметры на оборот. С помощью функции G95 заданная скорость подачи определяется в дюймах на один шпиндельный оборот в случае действия  функции G20 либо в миллиметрах на оборот в случае действия функции G21. Таким образом, происходит синхронизация скорости подачи F и скорости вращения шпинделя S. Отмена G95 выполняется посредством кода G94.

Код G98 описывает возврат к начальной плоскости в цикле. В случае, когда функционирование постоянного цикла идет вместе с функцией G98, возврат инструмента к начальной плоскости выполняется по окончании каждого из циклов и между обрабатываемыми отверстиями. Отмена функции G98 выполняется посредством кода G99.

Код G99 определяет в цикле возврат в плоскость отвода. В случае, когда постоянный станочный цикл функционирует совместно с G99, возврат инструмента к плоскости отвода выполняется между всеми отверстиями, подвергаемыми обработки. Отмена функции G99 выполняется посредством G98.
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