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Programovani v ISO formatu Jméno a pifjmeni:

zadani A
1. Nakreslete soufadny systém svislé frézky 4. Doplite vSechny chyb¢jici adresy do
a oznacte vSechny osy. Vypisu programu pro soustruzeni.
M4
GO
G3
5. Nakreslete Sipkami a ocislujte beéh tohoto
programu.
, N5
2. Doplite jednotky za adresu F. N10
N15
G35 N20 G26 L50 H2
GO0l X20 Z30 F0.3 [ 1 N25
N30
. N35
3. Jaké drahy nastrojii miizeme programovat N40
Vv souvislém CNC ftizeni? N45 M30
N50
N55
N60
N65
N70 M17
6. Ktera korekce vzhledem ke kontute byla pouzita / S \
V nasledujicim ptipadé? Napiste ndzev i funkci. I !
I
! |
! |
! |
! |
! !
‘ /
7. Co provadi funkce G98? S o S
8. Nakreslete drahu nastroje podle
nasledujiciho zapisu programu.
G90
G2 X2 YO R1
G2 X-2 YO R2 .

G2 X6 YO R4 0




Programovani v ISO formatu Jméno a piijmeni:
zadani B

1. Doplite jednotky za adresu F.

G94
GO1 X20 Y30 F200 [ ]
2. Ktera korekce vzhledem ke kontufe byla pouZita - - T T T \

V nasledujicim ptipad€é? Napiste ndzev i funkci.

3. Nakreslete souradny systém soustruhu 6. Jaké drahy nastrojii miizeme programovat
S nastrojem za osou a oznacte Vv souvislém CNC fizeni?
vsechny 0sy.

7. Nakreslete Sipkami a ocislujte beéh tohoto

programul.
N10
4. Doplite viechny chybéjici adresy do N20
vypisu programu pro frézovani. N30
N40 G26 L90 H3
M4 N50
GO N60
G3 N70
N80 M30
5. Co provadi funkce G98? Eigo
N110
N120
N130
N140 M17
8. Nakreslete drahu nastroje podle
nasledujiciho zapisu programu.
G90
G3 X2 YO R1
G3 X-2 YO R2 ®

G3 X6 Y0 R4 0




