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ΠΕΡΙΛΗΨΗ 
 
Σκοπός της παρούσας εργασίας ήταν η δηµιουργία 12 ασκήσεων, 6 φρέζας και 6 τόρνου µε την 
χρήση κωδικών προπαρασκευαστικής λειτουργίας, αφού αρχικά µελετήθηκαν τα σχέδια και 
υπολογίστηκαν διάφορες διαστάσεις,έπειτα υλοποιήθηκε το φασεολόγιο των επιµέρους 
κατεργασιών µε απώτερο σκοπό ,την επιτυχής αλλά και παράλληλα ακριβής επεξεργασία των 
δοκιµίων τόσο σε φρέζα όσο και σε τόρνο αντίστοιχα.Μέσα απο την άνωθι διαδικασία δόθηκε η 
ευκαιρία να κατανοηθεί ενδελεχώς η λειτουργία των εργαλειοµηχανών CNC, αλλά και η 
επεξεργασία που ακολουθείται στην βιοµηχανία σε πραγµατικές συνθήκες. 
 
 
 
SUMMARY 
 
The main aim of our dissertation was the creation of 12 exercises in CNC  machines with the use 
of  codes which are appropriated for a CNC cutting tool to operate. Considering the constructional 
plan and estimating the various distances, afterwards we actualized the setting of each milling with 
the intention of both successful and precise processing of our pieces in lathe and in milling ma-
chine tool respectively. Through this process, the chance was given to us, not only to understand 
thoroughly the function of CNC machines but the process also, that followed in industry under real 
conditions.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ΚΩ∆ΙΚΟΙ ΠΡΟΠΑΡΑΣΚΕΥΑΣΤΙΚΗΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ G,M ΓΙΑ ΦΡΕΖΑ 

 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ΚΩ∆ΙΚΑΣ ΟΜΑ∆Α ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ 
G00 1 Ευθύγραµµη κίνηση χωρίς 

κοπή µε τη µέγιστη 
πρόωση της 
εργαλειοµηχανής 

G01 1 Γραµµική παρεµβολή-
ευθύγραµµη κίνηση µε 
καθορισµένη πρόωση 

G02 1 Κυκλική παρεµβολή µε 
φορά των δεικτών του 
ρολογιού 

G03 1 Κυκλική παρεµβολή µε 
φορά αντίθετη των δεικτών 
του ρολογιού 

G04 0 Προγραµµατισµένη 
χρονική καθυστέρηση στο 
τέλος της κίνησης 

G17 2 Επιλογή του επιπέδου 
κατεργασίας x,y 

G18 2 Επιλογή του επιπέδου 
κατεργασίας x,z 

G19 2 Επιλογή του επιπέδου 
κατεργασίας y,z 

G20 6 Συντεταγµένες  σε 
ίντσες(αγγλοσαξωνικό) 

G21 6 Συντεταγµένες σε 
mm(µετρικό) 

G28 0 Επιστροφή στο σηµείο 
αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής 

G40 7 Ακύρωση της 
αντιστάθµισης της ακτίνας 
του κοπτικού εργαλείου 

G41 7 Αντιστάθµιση της ακτίνας 
του κοπτικού εργαλείου 
αριστερά απο το προς 
κατεργασία κοµµάτι 

G42 7 Αντιστάθµιση της ακτίνας 
του κοπτικού εργαλείου 
δεξιά απο το προς 
κατεργασία κοµµάτι 

G43 8 Αντιστάθµιση του µήκους 
του κοπτικού εργαλείου 
προς την θετική 
κατεύθυνση 

G44 8 Αντιστάθµιση του µήκους 
του κοπτικού εργαλείου 
προς την αρνητική 
κατεύθυνση 

G49 8 Ακύρωση της 
αντιστάθµισης του µήκους 
του κοπτικού εργαλείου  

 
 
G80 

 
 
9 

 
 
Ακύρωση του κύκλου 
διάνοιξης οπών(G81-G86) 



 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ΚΩ∆ΙΚΟΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ 
Μ00 Προγραµµατισµένη παύση της 

εργαλειοµηχανής 
Μ01 Προαιρετική παύση της εργαλειοµηχανής 
Μ02 Τέλος του προγράµµατος 
Μ03 ∆εξιόστροφη περιστροφή της ατράκτου 
Μ04 Αριστερόστροφη περιστροφή της 

ατράκτου 
Μ05 ∆ιακοπή της περιστροφής της ατράκτου 
Μ06 Αλλαγή του κοπτικού εργαλείου 
Μ07/Μ08 Ενεργοποίηση της ροής του ψυκτικού 

υγρού 
Μ09 Σταµάτηµα της ροής του ψυκτικού υγρού 
Μ13 ∆εξιόστροφη περιστροφή της ατράκτου 

και ενεργοποίηση ροής ψυκτικού υγρού 
Μ14 Αριστερόστροφη περιστροφή της 

ατράκτου και ενεργοποίηση ροής 
ψυκτικού υγρού 

Μ30 Τέλος προγράµµατος και επιστροφή 
στην αρχή 

Μ70 Καθρεπτισµός ως προς τον άξονα Χ 
Μ71 Καθρεπτισµός ως προς τον άξονα Υ 
Μ80 Ακύρωση του καθρεπτισµού ως προς 

τον άξονα Χ 
Μ81 Ακύρωση του καθρεπτισµού ως προς 

τον άξονα Υ 

G81 9 Κύκλος διάνοιξης οπών 
G82 9 Κύκλος διάνοιξης οπών µε 

χρονική καθυστέρηση 
G83 9 Κύκλος διάνοιξης οπών µε 

πολλαπλά πάσα 
G84 9 Κύκλος δηµιουργίας 

σπειρώµατος 
G85 9 Κύκλος διεύρυνσης  

οπών(boring η 
γλύφανσης) 

G86 9 Κύκλος διεύρυνσης οπών 
και σταµάτηµα στροφών 

G90 3 Προγραµµατισµός σε 
απόλυτο σύστηµα 
συντεταγµένων 

G91 3 Προγραµµατισµός σε 
σχετικό σύστηµα 
συντεταγµένων 

G92 0 Μετατόπιση του 
συστήµατος 
συντεταγµένων 

G98 10 Επιστροφή στο αρχικό 
επίπεδο των κύκλων 
κατεργασίας (G81-G86) 

G99 10 Επιστροφή στο επίπεδο R 
των κύκλων κατεργασίας 
(G81-G86) 



ΚΩ∆ΙΚΟΙ ΠΡΟΠΑΡΑΣΚΕΥΑΣΤΙΚΗΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ G,M ΓΙΑ ΤΟΡΝΟ 
 
 
ΚΩ∆ΙΚΟΣ ΟΜΑ∆Α ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ 
G00 1 Ευθύγραµµη κίνηση χωρίς 

κοπή µε τη µέγιστη 
πρόωση της 
εργαλειοµηχανής 

G01 1 Γραµµική παρεµβολή-
ευθύγραµµη κίνηση µε 
καθορισµένη πρόωση 

G02 1 Κυκλική παρεµβολή µε 
φορά των δεικτών του 
ρολογιού 

G03 1 Κυκλική παρεµβολή µε 
φορά αντίθετη των δεικτών 
του ρολογιού 

G04 0 Προγραµµατισµένη 
χρονική καθυστέρηση στο 
τέλος της κίνησης 

G20 6 Συντεταγµένες  σε 
ίντσες(αγγλοσαξωνικό) 

G21 6 Συντεταγµένες σε 
mm(µετρικό) 

G28 0 Επιστροφή στο σηµείο 
αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής 

G40 7 Ακύρωση της 
αντιστάθµισης της ακτίνας 
του κοπτικού εργαλείου 

G41 7 Αντιστάθµιση της ακτίνας 
του κοπτικού εργαλείου 
αριστερά απο το προς 
κατεργασία κοµµάτι 

G42 7 Αντιστάθµιση της ακτίνας 
του κοπτικού εργαλείου 
δεξιά απο το προς 
κατεργασία κοµµάτι 

G50/G92 0 G50:Περιορισµός των 
στροφών της ατράκτου σε 
τόρνο DENFORD 
G92:Περιορισµός των 
στροφών της ατράκτου σε 
διαφορετικούς τόρνους 

G90 3 Προγραµµατισµός σε 
απόλυτο σύστηµα 
συντεταγµένων 

G91 3 Προγραµµατισµός σε 
σχετικό σύστηµα 
συντεταγµένων 

G92/G33 1 G92:Κύκλος κοπής 
σπειρώµατος σε τόρνο 
DENFORD 



 

G33:Κύκλος κοπής 
σπειρώµατος σε 
διαφορετικούς τόρνους 

G96 2 Σταθερή ταχύτητα κοπής 
µε έλεγχο των στροφών 
της ατράκτου 

G97 2 Σταθερές στροφές σε RPM 
G98/G94 11 G98:Πρόωση σε χιλιοστά 

το λεπτό σε τόρνο DEN-
FORD 
G94:Πρόωση σε χιλιοστά 
το λεπτό σε διαφορετικούς 
τόρνους 

G99/G95 11 G99:Πρόωση σε χιλιοστά 
ανά στροφή σε τόρνο 
DENFORD 
G95:Πρόωση σε χιλιοστά  
ανά στροφή σε 
διαφορετικούς τόρνους 

 

 
 
 
ΚΩ∆ΙΚΟΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ 
Μ00 Προγραµµατισµένη παύση της 

εργαλειοµηχανής 
Μ01 Προαιρετική παύση της εργαλειοµηχανής 
Μ02 Τέλος του προγράµµατος 
Μ03 ∆εξιόστροφη περιστροφή της ατράκτου 
Μ04 Αριστερόστροφη περιστροφή της 

ατράκτου 
Μ05 ∆ιακοπή της περιστροφής της ατράκτου 
Μ06 Αλλαγή του κοπτικού εργαλείου 
Μ07/Μ08 Ενεργοποίηση της ροής του ψυκτικού 

υγρού(FLOOD/MIST) 
Μ09 Σταµάτηµα της ροής του ψυκτικού υγρού 
Μ10 ¨Χαλάρωση¨ του τσοκ 
Μ11 ¨Σύσφιξη¨ του τσοκ 
Μ13 ∆εξιόστροφη περιστροφή ατράκτου και 

ενεργοποίηση ροής ψυκτικού υγρού 
Μ14 Αριστερόστροφη περιστροφή ατράκτου 

και ενεργοποίηση ροής ψυκτικού υγρού 
Μ25 ¨Προέκταση¨της πόντας(quill)του 

κεντροφορέα (tailstock) 
Μ26 ¨Υποχώρηση¨της πόντας(quill)του 

κεντροφορέα (tailstock) 
Μ30 Τέλος προγράµµατος και επιστροφή 

στην αρχή 
 
 



 
ΑΣΚΗΣΗ – 01 

 
 
 
 
 
 

Κατασκευαστικό σχέδιο 
 
 

 

 



 

ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 01 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  100 x 65 x 10  
Τρόπος συγκράτησης                     :  Μέγγενη 
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος   :  X=0 στην αριστερή πλευρά του κοµµατιού 
               Υ=0 στην  κάτω πλευρά του κοµµατιού 
               Ζ=0 στο κάτω επίπεδο (βλέπε σχέδιο)      
 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης Περιφερειακό φρεζάρισµα µε ένα πάσσο βάθους 3 χιλιοστών.   
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

∆ιάµετρος  :   12.0mm 
Ακτίνα       :     0.0  
Τύπος         :    Κονδύλι  HSS  2 πτερυγίων 
 

Ταχύτητα ατράκτου 1400 στροφές/λεπτό (στρ./min) 
 

Πρόωση εργαλείου 600 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Γρήγορη µετακίνηση χωρίς  
κοπή ) 
110 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
Παρατηρήσεις: 
 

1. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

2. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων.  
 
 
 
 
 
 
 



 
 

  

Y+

Z+X+

Y+

 
 
 

Σχέδιο σεταρίσµατος µηδενικού σηµείου 
 
 
EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0111  Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0111. 
N05 G21  Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). 
N10 G91 G28 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 

εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 
N20 G40 G49 G80 G90  Ακύρωση αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

Ακύρωση αντιστάθµισης του µήκους του κοπτικού (G49).  
Ακύρωση κύκλων διάνοιξης οπών (G80). Επίσης δηλώνεται ότι 
οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού εργαλείου 
υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του προγράµµατος 
(G90). 

N30 M06 T01  Αλλαγή εργαλείου (Μ06). Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01. (Κονδύλι Ø12 HSS). 

N40 S1400 M03 M08  Περιστροφή της ατράκτου µε 1400 στροφές ανά λεπτό. Ο 
κωδικός Μ03 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα. Ταυτόχρονα πραγµατοποιείται έναρξη του 
ψυκτικού υγρού (M08). 

N50 G00 G43 X-6 Y-10 Z30 H01  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ-6, Υ-10, Ζ30   
(N50) µε τη µέγιστη πρόωση (G00) και ταυτόχρονα γίνεται 
αντιστάθµιση του µήκους του κοπτικού εργαλείου (G43). Η τιµή 
της αντιστάθµισης εισάγεται στην διεύθυνση H01. 

N60 G01 Z15 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 
λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ15. 

N70 Z7 F110  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στο ύψος Ζ7 µε πρόωση 110 
χιλιοστά ανά λεπτό (F110). 

N80 G42 X-3 Y3 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N80 και ταυτόχρονη 
εφαρµογή αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού εργαλείου 



 

Y+

Z+X+

Y+

Σχέδιο µε σηµεία τροχιάς κοπτικού

Κοπτικό

Ν50,Ν60,
Ν70,Ν160,
Ν170,Ν180

Ν80,Ν150 Ν90

Ν100

Ν110

Ν120Ν130

Ν140

δεξιά από το αντικείµενο (G42). Η τιµή αντιστάθµισης του 
κοπτικού εργαλείου βρίσκεται στη διεύθυνση D01. 

N90 X87  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N90. 
N100 G03 X97 Y13 I0 J10  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Ν90 έως τη θέση Ν100. Οι 
διευθύνσεις I και J δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του 
κύκλου. 

N110 G01 Y57  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Ν110. 
N120 G03 X92 Y62 I-5 J0  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Ν110 έως τη θέση Ν120. Οι 
διευθύνσεις I και J δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του 
κύκλου. 

N130 G01 X6  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Ν130. 
N140 G03 X3 Y59 R3  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Ν130 έως τη θέση Ν140. Η 
διεύθυνση R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N150 G01 Y-3  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Ν150. 
N160 G40 X-6 Y-10  Μετακίνηση στη θέση N160 και ακύρωση αντιστάθµισης της 

ακτίνας του κοπτικού (G40). 
N170 Z15 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό, 

η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ15. 
N180 G00 Z50 Μ09  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στο ύψος Ζ40 µε τη µέγιστη 

πρόωση (G00). Ταυτόχρονα ακυρώνεται η παροχή ψυκτικού 
υγρού (Μ09). 

N190 G28 G91 X0 Y0 Z0   Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N200 M05  Η εντολή Μ05 σταµατάει της στροφές της ατράκτου. 
N210 M30  Τέλος προγράµµατος (Μ30). 
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Κατασκευαστικό σχέδιο 
 

 
 



 

ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 02 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  88 x 66 x 15  
Τρόπος συγκράτησης                     :  Μέγγενη 
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος   :  X=0 στην αριστερή πλευρά του κοµµατιού 
               Υ=0 στην  κάτω πλευρά του κοµµατιού 
               Ζ=0 στο κάτω επίπεδο (βλέπε σχέδιο)      
 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης 1. Περιφερειακό φρεζάρισµα µε ένα πάσσο βάθους 3 χιλιοστών 
2. Κατεργασία στο σκαλοπάτι που βρίσκεται στην αριστερή 

πλευρά του κοµµατιού µε ένα πάσσο βάθους 3 χιλιοστών. 
3.  Κατεργασία στο σκαλοπάτι που βρίσκεται στη δεξιά πλευρά 

του κοµµατιού µε δύο πάσσα βάθους 3 χιλιοστών  έκαστο. 
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

∆ιάµετρος  :   10.0mm 
Ακτίνα       :     0.0  
Τύπος         :    Κονδύλι  HSS  2 πτερυγίων 
 

Ταχύτητα ατράκτου 1600 στροφές/λεπτό (στρ./min) 
 

Πρόωση εργαλείου 600 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Γρήγορη µετακίνηση χωρίς κοπή 
) 
120 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
Παρατηρήσεις: 
 

1. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

2. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων.  
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Σχέδιο σεταρίσµατος µηδενικού σηµείου 
 
 
EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0112  Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0112  
N10 G21  Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). 
N20 G91 G28 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 

εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 
N30 G40 G49 G80 G90  Ακύρωση αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

Ακύρωση αντιστάθµισης του µήκους του κοπτικού (G49).  
Ακύρωση κύκλων διάνοιξης οπών (G80). Επίσης δηλώνεται ότι 
οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού εργαλείου 
υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του προγράµµατος 
(G90). 

N40 M06 T01  Αλλαγή εργαλείου (Μ06). Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01. (Κονδύλι Ø10 HSS). 

N50 S1600 M03  Περιστροφή της ατράκτου µε 1600 στροφές ανά λεπτό. Ο 
κωδικός Μ03 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα.  

N60 G00 G43 X-7 Y-5 Z40 H01  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ-7, Υ-5, Ζ40 (N60) 
µε τη µέγιστη πρόωση (G00) και ταυτόχρονα γίνεται 
αντιστάθµιση του µήκους του κοπτικού εργαλείου (G43). Η τιµή 
της αντιστάθµισης εισάγεται στην διεύθυνση H01. 

N70 G01 Z12 F600 M08  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 600 χιλιοστά ανά 
λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ12, µε 
σκοπό να πραγµατοποιηθεί περιφερειακό φρεζάρισµα του 
κοµµατιού. Ταυτόχρονα πραγµατοποιείται έναρξη του ψυκτικού 
υγρού (M08). 

N80 G41 X5 Y-5 F120 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N80 µε πρόωση 120 
χιλιοστά ανά λεπτό (F120) και ταυτόχρονη εφαρµογή 
αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού εργαλείου αριστερά 



 

από το αντικείµενο (G41). Η τιµή αντιστάθµισης του κοπτικού 
εργαλείου βρίσκεται στη διεύθυνση D01. 

N90 Y58  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N90. 
N100 X83  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N100. 
N110 Y8  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N110. 
N120 X-5  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N120. 
N130 G40 X-7 Y-5  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N130 και ακυρώνεται η  

αντιστάθµιση της ακτίνας του κοπτικού (G40). 
N140 Z9  H εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ9 για να γίνει η 

κατεργασία του σκαλοπατιού που βρίσκεται στην αριστερή 
πλευρά του κοµµατιού.  

N150 G41 X5 Y-5 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N150 και 
ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού 
εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο (G41). Η τιµή 
αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται στη διεύθυνση 
D01. 

N160 Y71  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N160. 
N170 G40 X-5 Y71  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N170 και ακυρώνεται η  

αντιστάθµιση της ακτίνας του κοπτικού (G40). 
N180 Z25 F600  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 600 χιλιοστά ανά λεπτό, 

η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ25. 
N190 G00 X95 Y-5  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ95, Υ-5, (N190) µε 

τη µέγιστη πρόωση (G00). 
N200 G01 Z9 F600  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 600 χιλιοστά ανά 

λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ9 για να 
γίνει η κατεργασία του σκαλοπατιού που βρίσκεται στην δεξιά 
πλευρά του κοµµατιού µε δυο πάσσα. 

N210 G42 X83 Y-5 F120 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N210 και 
ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού 
εργαλείου δεξιά από το αντικείµενο (G42). Η τιµή 
αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται στη διεύθυνση 
D01. 

N220 Y71  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N220 
N230 G40 X93  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N230 και ακυρώνεται η  

αντιστάθµιση της ακτίνας του κοπτικού (G40). 
N240 Z25 F600  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 600 χιλιοστά ανά λεπτό, 

η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ25. 
N250 G00 X95 Y-5  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ95, Υ-5, (N250) µε 

τη µέγιστη πρόωση (G00). 
N260 G01 Z6 F600  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 600 χιλιοστά ανά 

λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ6 για να 
γίνει η κατεργασία του σκαλοπατιού που βρίσκεται στην δεξιά 
πλευρά του κοµµατιού (δεύτερο πάσσο). 

N270 G42 X83 Y-5 F120 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N270 και 
ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού 
εργαλείου δεξιά από το αντικείµενο (G42). Η τιµή 
αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται στη διεύθυνση 
D01. 

N280 Y71  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N280 
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Σχέδιο µε σηµεία τροχιάς κοπτικού
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N290 G40 X93  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N290 και ακυρώνεται η  
αντιστάθµιση της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

N300 Z25 F600  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 600 χιλιοστά ανά λεπτό, 
η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ25. 

N310 G00 Z50 M09  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στο ύψος Ζ50 µε τη µέγιστη 
πρόωση (G00). Ταυτόχρονα ακυρώνεται η παροχή ψυκτικού 
υγρού (Μ09). 

N320 G28 G91 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N330 M05  Η εντολή Μ05 σταµατάει της στροφές της ατράκτου. 
N340 M02  Τέλος προγράµµατος (Μ02). 
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Κατασκευαστικό σχέδιο 
 

 
 



ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 03 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  90 Χ 90 Χ 10  
Τρόπος συγκράτησης                     :  Μέγγενη 
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος   :  X=0 στο κέντρο του κοµµατιού 
               Υ=0 στο κέντρο του κοµµατιού 
               Ζ=0 στο κάτω επίπεδο (βλέπε σχέδιο)      
 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης 1. Κατεργασία στην περιοχή κοντά στις 4 γωνίες του κοµµατιού 
όπου δεν είναι δυνατόν, λόγω µεγέθους του κοπτικού, να 
«καθαρίσει» το υλικό κατά τη διάρκεια του περιφερειακού 
φρεζαρίσµατος.      

2. Περιφερειακό φρεζάρισµα µε ένα πάσσο βάθους 4 χιλιοστών 
 
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

∆ιάµετρος  :   16.0mm 
Ακτίνα       :     0.0  
Τύπος         :    Κονδύλι  HSS  2 πτερυγίων 
 

Ταχύτητα ατράκτου 1000 στροφές/λεπτό (στρ./min) 
 

Πρόωση εργαλείου 800 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Γρήγορη µετακίνηση χωρίς  
κοπή ) 
90 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
Παρατηρήσεις: 
 

1. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

2. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων.  
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Σχέδιο σεταρίσµατος µηδενικού σηµείου 
 
 
EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ  ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0113 Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0113     
N10 G21 Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). 
N20 G91 G28 X0 Y0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 

εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου.      
N30 G40 G49 G80 G90 Ακύρωση αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

Ακύρωση αντιστάθµισης του µήκους του κοπτικού (G49).  
Ακύρωση κύκλων διάνοιξης οπών (G80). Επίσης δηλώνεται ότι 
οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού εργαλείου 
υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του προγράµµατος 
(G90).   

N40 M06 T01 Αλλαγή εργαλείου (Μ06). Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01(Κονδύλι Ø16 HSS).   

N50 S1000 M03 Περιστροφή της ατράκτου δεξιόστροφα (Μ03) µε 1000 στροφές 
ανά λεπτό.    

 
 



   
N60 G00 G43 X-40 Y-55 Z30 
        Η01 Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ-40, Υ-55, Ζ30 (Σ1) 

µε τη µέγιστη πρόωση (G00) και ταυτόχρονα γίνεται 
αντιστάθµιση του µήκους του κοπτικού εργαλείου (G43). Η τιµή 
της  αντιστάθµισης εισάγεται στην διεύθυνση H01.       

N70 G01 Z6 F800 M08 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 
λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ6 (Σ1). 
Ταυτόχρονα γίνεται έναρξη του ψυκτικού υγρού (M08).        

N80 Y-20 F90 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ2 µε πρόωση 90 χιλιοστά 
ανά λεπτό.   

N90 X-25 Y-25 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ3. 
N100 Y-55 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4. 
N110 Z30 F800 Το κοπτικό αποµακρύνεται από το Ζ6 στο Ζ30 (Σ4)µε πρόωση 

800 χιλιοστά ανά λεπτό.   
N120 G00 X-40 Y55 Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ-40, Υ55 (Σ5) µε τη 

µέγιστη πρόωση (G00). Η µετακίνηση αυτή γίνεται “ στον 
αέρα”(  πάνω από το υλικό).  

N130 G01 Z6 F800 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 
λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ6 (Σ5). 

N140 Y20 F90 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ6 µε πρόωση 90 χιλιοστά 
ανά λεπτό.  

N150 X-25 Y25 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ7. 
N160 Y55 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ8. 
N170 Z30 F800 Το κοπτικό αποµακρύνεται από το Ζ6 στο Ζ30 (Σ8) µε πρόωση 

800 χιλιοστά ανά λεπτό. 
N180 G00 X40 Y55. Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ40, Υ55 (Σ9) µε τη 

µέγιστη πρόωση (G00). Η µετακίνηση αυτή γίνεται “ στον 
αέρα”(  πάνω από το υλικό). 

N190 G01 Z6 F800 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 
λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ6 (Σ9).  

N200 Y20 F90 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ10 µε πρόωση 90 χιλιοστά 
ανά λεπτό.  

N210 X25 Y25 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ11.  
N220 Y55 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ12. 
Ν230 Z30 F800 Το κοπτικό αποµακρύνεται από το Ζ6 στο Ζ30 (Σ12) µε 

πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό. 
N240 G00 X40 Υ-55 Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ40, Υ-55 (Σ13) µε τη 

µέγιστη πρόωση (G00). Η µετακίνηση αυτή γίνεται “ στον 
αέρα”(  πάνω από το υλικό). 

N250 G01 Z6 F800 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 
λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ6 (Σ13). 

N260 Y-20 F90 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ14 µε πρόωση 90 χιλιοστά 
ανά λεπτό. 

N270 X25 Y-25 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ15. 
N280 Y-55 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ16.   
N290 Z20 F800 Το κοπτικό αποµακρύνεται από το Ζ6 στο Ζ20 (Σ16) µε 

πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό. 



 

N300 X0 Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Σ17 µε γρήγορη αλλά 
ελεγχόµενη πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό  

N310 Z6 Με την ίδια πρόωση η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ6 
(Σ17). 

N320 G41 X0 Y-42 F90 D01 Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση Σ18 µε πρόωση 90 
χιλιοστά ανά λεπτό και ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµιση της 
ακτίνας του κοπτικού εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο 
(G41). Η τιµή αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται 
στη διεύθυνση D01.        

N330 G02 X-10 Y-32 I0 J10 Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του 
ρολογιού (G02) από τη θέση Σ18 έως τη θέση Σ19. Οι 
διευθύνσεις I και J δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του 
κύκλου.  

N340 G03 X-37 Y-5 R27 Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) από τη θέση Σ19 έως τη θέση Σ20. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N350 G02 X-37 Y5 R5 Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 
από τη θέση Σ20 έως τη θέση Σ21. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N360 G03 X-10 Y32 R27 Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) από τη θέση Σ21 έως τη θέση Σ22. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N370 G02 X10 Y32 I10 J0 Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 
από τη θέση Σ22 έως τη θέση Σ23. Οι διευθύνσεις I και J 
δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του κύκλου. 

N380 G03 X37 Y5 I27 J0 Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) από τη θέση Σ23 έως τη θέση Σ24. Οι 
διευθύνσεις I και J δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του 
κύκλου. 

N390 G02 X37 Y-5 I0 J-5 Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 
από τη θέση Σ24 έως τη θέση Σ25. Οι διευθύνσεις I και J 
δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του κύκλου. 

N400 G03 X10 Y-32 R27 Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) από τη θέση Σ25 έως τη θέση Σ26. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N410 G02 X-10 Y-32 R10 Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 
από τη θέση Σ26 έως τη θέση Σ19. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N420 G03 X-37 Y-5 R27 Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) από τη θέση Σ19 έως τη θέση Σ20. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N430 G01 G40 X-53 Y-13 Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ27 και ακύρωση 
αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40)     

N440 Z25 F800 Το κοπτικό αποµακρύνεται από το Ζ6 στο Ζ25 (Σ27) µε 
πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό. 

N450 G00 Z50 M09 Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Ζ50 (Σ27) µε τη 
µέγιστη πρόωση (G00).Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή 
ψυκτικού υγρού (Μ09).     
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N460 G91 G28 X0 Y0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N470 M02 Τέλος προγράµµατος (Μ02).  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Σχέδιο µε σηµεία τροχιάς κοπτικού 
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Σχέδιο µε σηµεία τροχιάς κοπτικού 
 
 

Ο πίνακας που ακολουθεί εµφανίζει τη θέση που έχει το κοπτικό εργαλείο σε κάθε “µπλοκ” του 
EIA/ISO κώδικα. 
 
Σ... = Θέση του κοπτικού εργαλείου κατά τη διάρκεια της κατεργασίας. 
Ν... =  “Μπλοκ” του EIA / ISO κώδικα.   

 
Σ1 Ν60 
Σ1 Ν70 
Σ2 Ν80 
Σ3 Ν90 
Σ4 N100 
Σ4 N110 
Σ5 N120 
Σ5 N130 



Σ6 N140 
Σ7 N150 
Σ8 N160 
Σ8 N170 
Σ9 N180 
Σ9 N190 
Σ10 N200 
Σ11 N210 
Σ12 Ν220 
Σ12 N230 
Σ13 Ν240 
Σ13 N250 
Σ14 Ν260 
Σ15 N270 
Σ16 N280 
Σ16 N290 
Σ17 N300 
Σ17 N310 
Σ18 N320 
Σ19 N330 
Σ20 N340 
Σ21 N350 
Σ22 N360 
Σ23 Ν370 
Σ24 Ν380 
Σ25 Ν390 
Σ26 N400 
Σ19 N410 
Σ20 N420 
Σ27 N430 
Σ27 N440 
Σ27 N450 
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Κατασκευαστικό σχέδιο 
 
 

4 οπές Φ5 



ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 04 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  123 x 88 x 15  
Τρόπος συγκράτησης                     :  Μέγγενη 
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος   :  X=0 στην αριστερή πλευρά του κοµµατιού 
               Υ=0 στην  κάτω πλευρά του κοµµατιού 
               Ζ=0 στο κάτω επίπεδο (βλέπε σχέδιο)     
 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης 1. Κατεργασία στο σκαλοπάτι που βρίσκεται στη δεξιά πλευρά 
του κοµµατιού µε ένα πάσσο βάθους 3 χιλιοστών.      

2. Κατεργασία τυφλής οπής R15 X 10 βάθος µε δυο πάσσα 
βάθους 5 χιλιοστών το κάθε πάσσο. 

3. Κατεργασία τυφλής οπής R10 X 5 βάθος µε ένα πάσσο 
βάθους 5 χιλιοστών. 

 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

∆ιάµετρος  :   12.0mm 
Ακτίνα       :     0.0  
Τύπος         :    Κονδύλι  HSS  2 πτερυγίων µε δυνατότητα 
                        τρυπήµατος  (center cutting)  
 

Ταχύτητα ατράκτου 1400 στροφές/λεπτό (στρ./min) 
 

Πρόωση εργαλείου 800 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Γρήγορη µετακίνηση χωρίς  
κοπή ) 
110 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 2 
 

Περιγραφή φάσης Κεντράρισµα 4 οπών.  
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

∆ιάµετρος  :   Φ2 
Τύπος         :   Κεντροτρύπανο HSS 
 

Ταχύτητα ατράκτου 2000 στροφές/λεπτό (στρ./min) 
 

Πρόωση εργαλείου 80 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Πρόωση κοπής) 
 

 



 

 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 3 
 

Περιγραφή φάσης ∆ιάνοιξη 4 οπών διαµέτρου 5 χιλιοστών µε διπλή διαδροµή   
µέσα-έξω για καλύτερη αποµάκρυνση του απόβλητου.  
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

∆ιάµετρος  :   5mm 
Τύπος         :   Τρυπάνι HSS 
 

Ταχύτητα ατράκτου 1200 στροφές/λεπτό (στρ./min) 
 

Πρόωση εργαλείου 80 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
Παρατηρήσεις: 
 

1. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

2. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων.  
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Σχέδιο σεταρίσµατος µηδενικού σηµείου 
 
 
EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0114  Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0114 
N10 G21  Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). 
N20 G91 G28 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 

εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 
N30 G40 G49 G80 G90  Ακύρωση αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

Ακύρωση αντιστάθµισης του µήκους του κοπτικού (G49).  
Ακύρωση κύκλων διάνοιξης οπών (G80). Επίσης δηλώνεται ότι 
οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού εργαλείου 
υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του προγράµµατος 
(G90). 

N40 M06 T01  Αλλαγή εργαλείου (Μ06). Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01. (Κονδύλι διαµέτρου 12 χιλιοστών). 

N50 G00 G43 X129 Y-9 Z40 H01  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ129, Υ-9, Ζ40  
(Ν50) µε τη µέγιστη πρόωση (G00) και ταυτόχρονα γίνεται 
αντιστάθµιση του µήκους του κοπτικού εργαλείου (G43). Η τιµή 
της  αντιστάθµισης εισάγεται στην διεύθυνση H01. 

N60 S1400 M13  Περιστροφή της ατράκτου µε 1400 στροφές ανά λεπτό. Ο 
κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί το ψυκτικό υγρό. 



 

N70 G01 Z12 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 
λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ12 µε σκοπό τη 
κατεργασία στο σκαλοπάτι που βρίσκεται στη δεξιά πλευρά του 
κοµµατιού. 

N80 G41 X118 Y-6 F110 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N80 µε πρόωση 110 
χιλιοστά ανά λεπτό και ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµιση της 
ακτίνας του κοπτικού εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο 
(G41). Η τιµή αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται 
στη διεύθυνση D01. 

N90 Y94  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N90. 
N100 G40 X129 Y94  Μετακίνηση στη θέση Ν100 και ακύρωση αντιστάθµισης της 

ακτίνας του κοπτικού (G40). 
N110 Z30 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό, 

η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ30. 
N120 G00 X30 Y58  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ30, Υ58 (Ν120) µε 

τη µέγιστη πρόωση (G00). 
N130 G01 Z20 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 

λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ20 µε σκοπό τη 
κατεργασία της τυφλής οπής R15 Χ 10 µε δυο πάσσα. 

N140 Z10 F110  Με πρόωση 110 χιλιοστά ανά λεπτό (F110), η εργαλειοµηχανή 
θα µετακινηθεί στο Ζ10. 

N150 G41 X45 Y58 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N150 και 
ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµιση της ακτίνας του κοπτικού 
εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο (G41). Η τιµή 
αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται στη διεύθυνση 
D01. 

N160 G03 X45 Y58 I-15 J0  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) ενός κύκλου 360º στη θέση Ν160. Οι 
διευθύνσεις I και J δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του 
κύκλου. 

N170 G01 G40 X30  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Ν170 και ακύρωση 
αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40).  

N180 Z5  Η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ5. 
N190 G41 X45 Y58 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N190 και 

ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµιση της ακτίνας του κοπτικού 
εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο (G41). Η τιµή 
αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται στη διεύθυνση 
D01. 

N200 G03 X45 Y58 I-15 J0  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) ενός κύκλου 360º στη θέση Ν200. Οι 
διευθύνσεις I και J δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του 
κύκλου. 

N210 G01 G40 X30  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Ν210 και ακύρωση 
αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40).  

N220 Z20 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό, 
η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο Ζ20. 

N230 Y20  Μ την ίδια πρόωση (F800) η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί 
στη θέση Ν230. 



N240 Z10 F110  Με πρόωση 110 χιλιοστά ανά λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα 
µετακινηθεί στο Ζ10 µε σκοπό τη κατεργασία της τυφλής οπής 
R10 Χ 5 µε ένα πάσσο. 

N250 G41 X40 Y20 D01 Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση N250 και 
ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού 
εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο (G41). Η τιµή 
αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται στη διεύθυνση 
D01. 

N260 G03 X40 Y20 I-10 J0  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) ενός κύκλου 360º στη θέση Ν260. Οι 
διευθύνσεις I και J δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του 
κύκλου. 

N270 G01 G40 X30  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Ν270 και ακύρωση 
αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

N280 Z30 F800 M09  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό, 
η εργαλειοµηχανή θα αποµακρυνθεί από το υλικό στο ύψος  
Ζ30. Ταυτόχρονα σταµατάει η παροχή ψυκτικού υγρού (Μ09). 

N290 G28 G91 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 

N300 M00  Ο κωδικός Μ00 σταµατάει τη κίνηση και διακόπτει προσωρινά 
όλες τις λειτουργίες της εργαλειοµηχανής. 

N310 M06 T02  Αλλαγή εργαλείου (Μ06). Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ02. (Κεντροτρύπανο Φ2). 

N320 G00 G43 X83 Y20 Z25 H02  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ83, Υ20, Ζ25  
(Ν320) µε τη µέγιστη πρόωση (G00) και ταυτόχρονα γίνεται 
αντιστάθµιση του µήκους του κοπτικού εργαλείου (G43). Η τιµή 
της  αντιστάθµισης εισάγεται στην διεύθυνση H02. 

N330 S2000 M13  Περιστροφή της ατράκτου µε 2000 στροφές ανά λεπτό. Ο 
κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί το ψυκτικό υγρό. 

N340 G81 G99 X83 Y20 Z13  
          R18 F80                                   Ο κωδικός G81 δηλώνει ότι θα πραγµατοποιηθεί κεντράρισµα 

οπών µε πρόωση 80 χιλιοστά ανά λεπτό (F80). Οι 
συντεταγµένες Χ83 Υ20 (Ν340) καθορίζουν τη θέση της πρώτης 
οπής, ενώ η τιµή Ζ13 καθορίζει το βάθος του κεντραρίσµατος. 
Η τιµή R18 καθορίζει τη θέση του κοπτικού εργαλείου εκτός 
υλικού, πριν από τη διάνοιξη και µετά από τη διάνοιξη κάθε 
οπής. Ο κωδικός G99 δηλώνει ότι το κοπτικό θα επιστρέψει στο 
επίπεδο R που είναι το 18, µετά από την ολοκλήρωση 
κεντραρίσµατος κάθε οπής 

N350 X103  Κεντράρισµα της οπής που βρίσκεται στη θέση N350.  
N360 Y58  Κεντράρισµα της οπής που βρίσκεται στη θέση N360. 
N370 G98 X83  Κεντράρισµα της οπής που βρίσκεται στη θέση N370. Ο 

κωδικός G98 δηλώνει ότι το κοπτικό θα επιστρέψει στο επίπεδο 
ασφαλείας που είναι το Ζ25, µετά από την ολοκλήρωση 
διάνοιξης της τελευταίας οπής. 

N380 G80  Μετά από την ολοκλήρωση κεντραρίσµατος των οπών, ο 
κωδικός G80 ακυρώνει τον κύκλο G81.  



 

N390 G00 Z40 M05 M09  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στο ύψος Ζ40 µε τη µέγιστη 
πρόωση (G00). Ταυτόχρονα σταµατάνε οι στροφές της ατράκτου 
(Μ05) και ακυρώνεται η παροχή ψυκτικού υγρού (Μ09). 

N400 G28 G91 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 

N410 M00  Ο κωδικός Μ00 σταµατάει τη κίνηση και διακόπτει προσωρινά 
όλες τις λειτουργίες της εργαλειοµηχανής. 

N420 M06 T03  Αλλαγή εργαλείου (Μ06). Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ03. (Τρυπάνι Ø5). 

N430 G00 G43 X83 Y20 Z25 H03  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ83, Υ20, Ζ25  
(Ν430) µε τη µέγιστη πρόωση (G00) και ταυτόχρονα γίνεται 
αντιστάθµιση του µήκους του κοπτικού εργαλείου (G43). Η τιµή 
της  αντιστάθµισης εισάγεται στην διεύθυνση H03. 

N440 S1200 M13 Περιστροφή της ατράκτου µε 1200 στροφές ανά λεπτό. Ο 
κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί το ψυκτικό υγρό. 

N450 G83 G99 X83 Y20 Z-3  
          Q10.5 R18 F80                        Ο κωδικός G83 δηλώνει ότι θα πραγµατοποιηθεί διάνοιξη 

πολλών οπών, µε πολλαπλά πάσσα και µε πρόωση 80 χιλιοστά 
ανά λεπτό (F80). Οι συντεταγµένες Χ83 Υ20 (N450) 
καθορίζουν τη θέση της πρώτης οπής, ενώ η τιµή Ζ-3 δηλώνει 
ότι οι οπές θα είναι διαµπερείς. Η τιµή Q10.5 καθορίζει την 
απόσταση που θα  διανύσει το κοπτικό εργαλείο σε κάθε πάσσο. 
Η τιµή R18 καθορίζει τη θέση του κοπτικού εργαλείου εκτός 
υλικού, πριν από τη διάνοιξη και µετά από τη διάνοιξη κάθε 
οπής. Ο κωδικός G99 δηλώνει ότι το κοπτικό θα επιστρέψει στο 
επίπεδο R που είναι το 18, µετά από την ολοκλήρωση διάνοιξης 
κάθε οπής. 

N460 X103  ∆ιάνοιξη της οπής που βρίσκεται στη θέση  N460. 
N470 Y58  ∆ιάνοιξη της οπής που βρίσκεται στη θέση  N470. 
N480 G98 X83  ∆ιάνοιξη της οπής που βρίσκεται στη θέση  N480. Ο κωδικός 

G98 δηλώνει ότι το κοπτικό θα επιστρέψει στο επίπεδο 
ασφαλείας που είναι το Ζ25, µετά από την ολοκλήρωση 
διάνοιξης της τελευταίας οπής. 

N490 G80   Μετά από την ολοκλήρωση διάνοιξης των οπών, ο κωδικός 
G80 ακυρώνει τον κύκλο G83. 

N500 G00 Z40 M09  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στο ύψος Ζ40 µε τη µέγιστη 
πρόωση (G00). Ταυτόχρονα σταµατάει η παροχή ψυκτικού 
υγρού (Μ09). 

N510 G28 G91 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

Ν520 Μ05  Η εντολή Μ05 σταµατάει της στροφές της ατράκτου. 
N530 M30  Τέλος προγράµµατος (Μ30). 
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ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 05 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  86 x 73 x 15  
Τρόπος συγκράτησης                     :  Μέγγενη 
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος   :  X=0 στην αριστερή πλευρά του κοµµατιού 
               Υ=0 στην  κάτω πλευρά του κοµµατιού 
               Ζ=0 στο κάτω επίπεδο (βλέπε σχέδιο)      
 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης Κατεργασία τριών αυλακών πλάτους 20 χιλιοστών σε βάθος 7 
χιλιοστά. Η κατεργασία θα πραγµατοποιηθεί µε δυο πάσσα 
βάθους 3.5 χιλιοστών το κάθε πάσσο.  
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

∆ιάµετρος  :   14.0mm 
Ακτίνα       :    0.0  
Τύπος         :   Κονδύλι  HSS  2 πτερυγίων 
 

Ταχύτητα ατράκτου 1200 στροφές/λεπτό (στρ./min) 
 

Πρόωση εργαλείου 800 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Γρήγορη µετακίνηση χωρίς  
κοπή ) 
100 χιλιοστά/λεπτό (mm/min) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
Παρατηρήσεις: 
 

3. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

4. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων.  
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Σχέδιο σεταρίσµατος µηδενικού σηµείου 
 
 
 
EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0115  Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0115. 
N10 G21  Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). 
N20 G91 G28 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 

εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 
N30 G40 G49 G80 G90  Ακύρωση αντιστάθµισης της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

Ακύρωση αντιστάθµισης του µήκους του κοπτικού (G49).  
Ακύρωση κύκλων διάνοιξης οπών (G80). Επίσης δηλώνεται ότι 
οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού εργαλείου 
υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του προγράµµατος 
(G90). 

N40 M06 T01  Αλλαγή εργαλείου (Μ06). Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01 (Κονδύλι Ø12 HSS). 

N50 S1200 M03  Περιστροφή της ατράκτου δεξιόστροφα (M03) µε 1200 στροφές 
ανά λεπτό. 

N60 G00 G43 X14 Y-14 Z35 H01  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ14, Υ-14, Ζ35 (Σ1) 
µε τη µέγιστη πρόωση (G00) και ταυτόχρονα γίνεται 
αντιστάθµιση του µήκους του κοπτικού εργαλείου (G43). Η τιµή 
της  αντιστάθµισης εισάγεται στην διεύθυνση H01. 

N70 G01 Z11.5 F800 M08  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 
λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ11.5 (Σ1) 
µε σκοπό τη κατεργασία τριών αυλακών (πρώτο πάσσο).  
Ταυτόχρονα ενεργοποιείται η ροή του ψυκτικού υγρού (Μ08). 



N80 G42 X3 Y-7 F100 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση Σ2 µε πρόωση 100 
χιλιοστά ανά λεπτό και ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµισης της 
ακτίνας του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το αντικείµενο 
(G42). Η τιµή αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται 
στη διεύθυνση D01. 

N90 Y60  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ3. 
N100 G02 X23 Y60 R10  Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 

από τη θέση Σ3 έως τη θέση Σ4. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N110 G01 Y15  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ5. 
N120 G03 X33 Y15 R5  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Σ5 έως τη θέση Σ6. Η διεύθυνση R 
δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N130 G01 Υ60  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ7. 
N140 G02 X53 Y60 R10  Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 

από τη θέση Σ7 έως τη θέση Σ8. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N150 G01 Y15  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ9. 
N160 G03 X63 Y15 R5  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Σ9 έως τη θέση Σ10. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου.   

N170 G01 Y60  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ11. 
N180 G02 X83 Y60 I10 J0  Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 

από τη θέση Σ11 έως τη θέση Σ12. Οι διευθύνσεις I και J 
δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του κύκλου. 

N190 G01 Y-7  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ13. 
N200 G40 X71  Μετακίνηση  στη θέση Σ14 και ακύρωση αντιστάθµισης της 

ακτίνας του κοπτικού (G40). 
N210 Z25 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό, 

η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ25 (Σ14). 
N220 G00 X14 Y-14  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Χ14, Υ-14 (Σ1) µε τη 

µέγιστη πρόωση (G00). 
N230 G01 Z8 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) 800 χιλιοστά ανά 

λεπτό, η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ8 (Σ1) µε 
σκοπό τη κατεργασία τριών αυλακών(δεύτερο πάσσο). 

N240 G42 X3 Y-7 F100 D01  Μετακίνηση της εργαλειοµηχανής στη θέση Σ2 µε πρόωση 100 
χιλιοστά ανά λεπτό και ταυτόχρονη εφαρµογή αντιστάθµισης της 
ακτίνας του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το αντικείµενο 
(G42). Η τιµή αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου βρίσκεται 
στη διεύθυνση D01. 

N250 Y60  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ3. 
N260 G02 X23 Y60 R10  Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 

από τη θέση Σ3 έως τη θέση Σ4. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N270 G01 Y15  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ5. 
N280 G03 X33 Y15 R5  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Σ5 έως τη θέση Σ6. Η διεύθυνση R 
δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N290 G01 Υ60  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ7. 
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Σ1

Σ2

Σ3
Σ4

Σ5 Σ6

Σ7 Σ8

Σ10

Σ11 Σ12

Σ13Σ14

Σ9

N300 G02 X53 Y60 R10  Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 
από τη θέση Σ7 έως τη θέση Σ8. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N310 G01 Y15  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ9. 
N320 G03 X63 Y15 R5  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Σ9 έως τη θέση Σ10. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου.  

N330 Y60  Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ11 
N340 G02 X83 Y60 I10 J0  Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 

από τη θέση Σ11 έως τη θέση Σ12. Οι διευθύνσεις I και J 
δηλώνουν τις συντεταγµένες του κέντρου του κύκλου. 

N350 G01 Y-7 Γραµµική µετακίνηση (G01) στη θέση Σ13. 
N360 G40 X71  Μετακίνηση  στη θέση Σ14 και ακύρωση αντιστάθµισης της 

ακτίνας του κοπτικού (G40). 
N370 Z25 F800  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση 800 χιλιοστά ανά λεπτό, 

η εργαλειοµηχανή θα µετακινηθεί στο ύψος Ζ25 (Σ14). 
N380 G00 Z50 M09  Η εργαλειοµηχανή µετακινείται στη θέση Ζ50 (Σ14) µε τη 

µέγιστη πρόωση (G00).Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή 
ψυκτικού υγρού (Μ09).  

N390 G28 G91 X0 Y0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N400 M02  Τέλος προγράµµατος (Μ02). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Ο πίνακας που ακολουθεί εµφανίζει τη θέση που έχει το κοπτικό εργαλείο σε κάθε “µπλοκ” του 
EIA/ISO κώδικα. 
 
Σ... = Θέση του κοπτικού εργαλείου κατά τη διάρκεια της κατεργασίας. 
Ν... =  “Μπλοκ” του EIA / ISO κώδικα. 
 

Σ1 N60 
Σ1 N70 
Σ2 N80 
Σ3 N90 
Σ4 N100 
Σ5 N110 
Σ6 N120 
Σ7 N130 
Σ8 N140 
Σ9 N150 
Σ10 N160 
Σ11 N170 
Σ12 N180 
Σ13 N190 
Σ14 N200 
Σ14 N210 
Σ1 N220 
Σ1 N230 
Σ2 N240 
Σ3 N250 
Σ4 N260 
Σ5 N270 
Σ6 N280 
Σ7 N290 
Σ8 N300 
Σ9 N310 
Σ10 N320 
Σ11 N330 
Σ12 N340 
Σ13 N350 
Σ14 N360 
Σ14 N370 
Σ14 N380 
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ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 06 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  ∅28 ΡΑΒ∆ΟΣ  
Τρόπος συγκράτησης                     :  Τσοκ 
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος   :  Βλέπε σχέδιο 
 

 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης Τόρνευση προσώπου, ακτίνας R3 και διαµέτρου ∅26 µε 
ένα πάσσο.          
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

Τύπος           :  Εργαλείο εξωτερικού τορνιρίσµατος                                                   
Κωδικός       :  SCLCL-1212F09-M (µανέλα) 
                        CCGX 09 T3 08-AL H10 (πλακίδιο)                
Κατάλογος   :  Sandvik 1998 σελίδες  A32,A72 
                        C-1000:6-ENG 98.01 
 

Γραµµική ταχύτητα 200 µέτρα/λεπτό (m/min) 
 

Πρόωση εργαλείου .60 χιλιοστά/στροφή  ( Γρήγορη µετακίνηση χωρίς κοπή ) 
.15 χιλιοστά/στροφή  (mm/στρ.) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 2 
 

Περιγραφή φάσης Αποκοπή του κοµµατιού από τη ράβδο.          
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

Τύπος           :  Εργαλείο σχισίµατος                                                    
Κωδικός       :  L151.20-1212-25 (µανέλα) 
                        N151.2-250-4E H13A (πλακίδιο)                
Κατάλογος   :  Sandvik 1998 σελίδες  Β6,Β20 
                        C-1000:6-ENG 98.01 
 

Γραµµική ταχύτητα 150 µέτρα/λεπτό (m/min) 
 

Πρόωση εργαλείου .40 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Γρήγορη µετακίνηση 
χωρίς κοπή ) 
.10 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Πρόωση κοπής) 
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Σχέδιο  σεταρίσµατος

ΤΣΟΚ

1

60

28

ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1ΕΡΓΑΛΕΙΟ 2

Παρατηρήσεις: 
 

1. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

       2. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ               ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0201 Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0201 
N10 G21 G40 Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). Επίσης ακυρώνεται η αντιστάθµιση 
της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

N20 G50 S3000 Περιορισµός των στροφών της ατράκτου του τόρνου (G50). Η 
διεύθυνση S οριοθετεί την ανώτατη τιµή των στροφών της 
ατράκτου σε 3000 RPM. 

N30 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 

N40 M06 T01 Αλλαγή εργαλείου. Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01. 

N50 G96 S200 M13 Ο κωδικός G96 δίνει τη δυνατότητα στη µονάδα ελέγχου του 
τόρνου να ρυθµίζει την ταχύτητα περιστροφής της ατράκτου, 
ώστε κατά τη διάρκεια της κατεργασίας να διατηρείται σταθερή 
η επιφανειακή ταχύτητα. Η επιφανειακή ταχύτητα δίδεται σε 
συνδυασµό µε τον κωδικό G96 στην διεύθυνση S (S200). 
Ο κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί η ροή του 
ψυκτικού υγρού. 

N60 G99 Ο κωδικός G99 θέτει την πρόωση του τόρνου σε χιλιοστά ανά 
στροφή (mm/rev). Αυτό σηµαίνει ότι όταν ο τόρνος κινείται µε 
ελεγχόµενη πρόωση (G01, G02, G03), τότε για κάθε περιστροφή 
της ατράκτου του τόρνου, οι άξονες Χ και Ζ µετακινούνται κατά 
µια απόσταση ίση µε την τιµή που υπάρχει στη διεύθυνση  F. 

N70 G90 G00 X34 Z4 ∆ηλώνεται ότι οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού 
εργαλείου υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του 
προγράµµατος (G90). Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Χ34, Ζ4 
(N70) µε τη µέγιστη πρόωση (G00). 

N80 G01 G41 Z0 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) .6 χιλιοστά ανά 
στροφή, ο τόρνος θα µετακινηθεί στο Ζ0 (N80). Επίσης, 
αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού εργαλείου αριστερά από 
το αντικείµενο (G41).  

N90 X-1 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N90 µε πρόωση .15 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N100 G40 Z3 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N100 και ταυτόχρονα 
ακυρώνεται η αντιστάθµιση του κοπτικού εργαλείου (G40). 

N110 G42 Z0 Ο τόρνος θα επιστρέψει στο Ζ0 (N110). Επίσης, 
αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το 
αντικείµενο (G42). 

N120 X20 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N120. 
N130 G03 X26 Z-3 R3 Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Ν120 έως τη θέση Ν130. Η 
διεύθυνση R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N140 G01 Z-47 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Ν140 µε γραµµική παρεµβολή 
(G01). 

N150 X30 Z-45 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση N150. 
N160 G40 Ακύρωση της αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου (G40). 



 

Z+

X+

Σχέδιο µε σηµεία τρoχιάς κοπτικού

Ν70Ν80

Ν90,
Ν110

Ν100

Ν120

Ν130

Ν230

Ν140

Ν150

Ν210Ν220,
Ν240

N170 G00 Z10 M09 Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Ζ10 µε τη µέγιστη πρόωση 
(G00). Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή ψυκτικού υγρού 
(Μ09).   

N180 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής, µετά από την ολοκλήρωση της κατεργασίας 
από το εργαλείο Τ01. 

N190 M06 T02 Αλλαγή εργαλείου. Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ02. 

N200 G96 S150 M13 Ο κωδικός G96 δίνει τη δυνατότητα στη µονάδα ελέγχου του 
τόρνου να ρυθµίζει την ταχύτητα περιστροφής της ατράκτου, 
ώστε κατά τη διάρκεια της κατεργασίας να διατηρείται σταθερή 
η επιφανειακή ταχύτητα. Η επιφανειακή ταχύτητα δίδεται σε 
συνδυασµό µε τον κωδικό G96 στην διεύθυνση S (S150). 
Ο κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί η ροή του 
ψυκτικού υγρού. 

N210 G90 G00 X38 Z-45 ∆ηλώνεται ότι οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού 
εργαλείου υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του 
προγράµµατος (G90). Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Χ38, 
Ζ-45 (Ν210) µε τη µέγιστη πρόωση (G00). 

N220 G01 X34 Z-47.5 F.4 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) .4 χιλιοστά ανά 
στροφή, ο τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Χ34 Ζ-47.5 (Ν220). 

N230 X-1 F.1 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Ν230 µε πρόωση .1 χιλιοστά 
ανά στροφή 

N240 X34 F.4 Το κοπτικό επιστρέφει στη θέση Ν240 µε πρόωση .4 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N250 G00 Z10 M09 Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Ζ10 µε τη µέγιστη πρόωση 
(G00).Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή ψυκτικού υγρού 
(Μ09). 

N260 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N270 M05 Ο κωδικός M05 σταµατάει τις στροφές της ατράκτου του 
τόρνου.      

N280 M30 Τέλος προγράµµατος (Μ30). 
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ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 07 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  ∅44 Χ 38 ΜΗΚΟΣ 
Τρόπος συγκράτησης                    :  Σετ τριών σφιγκτήρων  
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος  :  Βλέπε σχέδιο σεταρίσµατος  
 

 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης Τόρνευση κοίλης επιφάνειας R20 και διαµέτρων ∅24 και 
∅34 µε δυο πάσσα.          
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

Τύπος           :  Εργαλείο εξωτερικού τορνιρίσµατος                
Κωδικός       :  SCLCL-1212F09-M (µανέλα) 
                        CCGX 09 T3 08-AL H10 (πλακίδιο)                
Κατάλογος   :  Sandvik 1998 σελίδες  A32,A72 
                        C-1000:6-ENG 98.01 
 

Γραµµική ταχύτητα 200 µέτρα/λεπτό (m/min) 
 

Πρόωση εργαλείου .60 χιλιοστά/στροφή  (mm/στρ.) ( Γρήγορη µετακίνηση 
χωρίς κοπή ) 
.15 χιλιοστά/στροφή  (mm/στρ.) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
 
Παρατηρήσεις: 
 

1. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

       2. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων 
 



Z+

X+

Σχέδιο  σεταρίσµατος
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EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ               ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0202 Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0202 
N10 G21 G40 Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). Επίσης ακυρώνεται η αντιστάθµιση 
της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

N20 G50 S3000 Περιορισµός των στροφών της ατράκτου του τόρνου (G50). Η 
διεύθυνση S οριοθετεί την ανώτατη τιµή των στροφών της 
ατράκτου σε 3000 RPM. 

N30 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 

N40 M06 T01 Αλλαγή εργαλείου. Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01. 

N50 G96 S200 M03 Ο κωδικός G96 δίνει τη δυνατότητα στη µονάδα ελέγχου του 
τόρνου να ρυθµίζει την ταχύτητα περιστροφής της ατράκτου, 
ώστε κατά τη διάρκεια της κατεργασίας να διατηρείται σταθερή 
η επιφανειακή ταχύτητα. Η επιφανειακή ταχύτητα δίδεται σε 
συνδυασµό µε τον κωδικό G96 στην διεύθυνση S (S200). 
Ο κωδικός Μ03 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα. 

N60 G99 Ο κωδικός G99 θέτει την πρόωση του τόρνου σε χιλιοστά ανά 
στροφή (mm/rev). Αυτό σηµαίνει ότι όταν ο τόρνος κινείται µε 
ελεγχόµενη πρόωση (G01, G02, G03), τότε για κάθε περιστροφή 
της ατράκτου του τόρνου, οι άξονες Χ και Ζ µετακινούνται κατά 
µια απόσταση ίση µε την τιµή που υπάρχει στη διεύθυνση  F. 

 



 

N70 G90 G00 X50 Z42 M08 ∆ηλώνεται ότι οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού 
εργαλείου υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του 
προγράµµατος (G90). Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Χ50, Ζ42 
(Σ1) µε τη µέγιστη πρόωση (G00).Ο κωδικός Μ08 δηλώνει ότι 
θα ενεργοποιηθεί η ροή του ψυκτικού υγρού. 

N80 G01 G42 X39 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) .6 χιλιοστά ανά 
στροφή, ο τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ2. Επίσης, 
αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το 
αντικείµενο (G42). 

N90 Z10 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ3 µε πρόωση .15 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N100 X50 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4. 
N110 Z42 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση .6 χιλιοστά ανά στροφή, ο 

τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ1. 
N120 X34 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ5. 
N130 Z10 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ6 µε πρόωση .15 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N140 X50 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4. 
N150 Z42 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση .6 χιλιοστά ανά στροφή, ο 

τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ1. 
N160 X29 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ7. 
N170 Z20 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ8 µε πρόωση .15 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N180 X34 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ9 
N190 Z42 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση .6 χιλιοστά ανά στροφή, ο 

τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ5. 
N200 X24 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ10. 
N210 Z20 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ11 µε πρόωση .15 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N220 X34 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ9. 
N230 G40 Z42 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση .6 χιλιοστά ανά στροφή, ο 

τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ5. και ταυτόχρονα 
ακυρώνεται η αντιστάθµιση του κοπτικού εργαλείου (G40). 

N240 G41 X24 Z33 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ14 µε πρόωση .15 χιλιοστά 
ανά στροφή. Επίσης, αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού 
εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο (G41). 

N260 G02 X0 Z37 R20 Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 
από τη θέση Σ14 έως τη θέση Σ12. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N270 G01 G40 Z42 Ακύρωση της αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου (G40) και 
ταυτόχρονη µετακίνηση του τόρνου στη θέση Σ13. 

N280 G42 Z37 Το κοπτικό επιστέφει στη θέση Σ12. Επίσης, αντισταθµίζεται η 
πορεία του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το αντικείµενο (G42). 

N290 G03 X24 Z33 R20 Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 
ρολογιού (G03) από τη θέση Σ12 έως τη θέση Σ14. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N300 G01 Z20 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ11 µε γραµµική παρεµβολή 
(G01). 

N310 X34 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ9 



N320 Z10 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ6 
N330 X50 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4 
N340 G40 Ακύρωση της αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου (G40) 
N350 G00 Z42 M09 Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Ζ42 µε τη µέγιστη πρόωση 

(G00). Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή ψυκτικού υγρού 
(Μ09). 

N360 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N370 M05 Ο κωδικός M05 σταµατάει τις στροφές της ατράκτου του 
τόρνου. 

N380 M30 Τέλος προγράµµατος (Μ30). 
  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ο πίνακας που ακολουθεί εµφανίζει τη θέση που έχει το κοπτικό εργαλείο σε κάθε “µπλοκ” του 
EIA/ISO κώδικα. 
 

Z+

X+

Σχέδιο µε σηµεία τροχιάς κοπτικού

Σ1

Σ2Σ3
Σ4

Σ5

Σ6

Σ7Σ8

Σ9

Σ10Σ11

Σ14

Σ12

Σ13



 

Σ... = Θέση του κοπτικού εργαλείου κατά τη διάρκεια της κατεργασίας. 
Ν... =  “Μπλοκ” του EIA / ISO κώδικα.              
 
Σ1 N70 
Σ2 N80 
Σ3 N90 
Σ4 N100 
Σ1 N110 
Σ5 N120 
Σ6 N130 
Σ4 N140 
Σ1 N150 
Σ7 N160 
Σ8 N170 
Σ9 N180 
Σ5 N190 
Σ10 N200 
Σ11 N210 
Σ9 N220 
Σ5 N230 
Σ14 Ν240 
Σ12 N260 
Σ13 N270 
Σ12 Ν280 
Σ14 N290 
Σ11 N300 
Σ9 N310 
Σ6 N320 
Σ4 N330 
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ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 08 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  ∅34 Χ 36 ΜΗΚΟΣ 
Τρόπος συγκράτησης                    :  Σετ τριών σφιγκτήρων  
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος  :  Βλέπε σχέδιο σεταρίσµατος  
 

 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης Τόρνευση προσώπου, ακτίνας R5, διαµέτρου  ∅20, 
ακτίνας R2 και λοξοτοµής 4 ×  45° µε ένα πάσσο.          
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

Τύπος           :  Εργαλείο εξωτερικού τορνιρίσµατος                                                   
Κωδικός       :  SCLCL-1212F09-M (µανέλα) 
                        CCGX 09 T3 08-AL H10 (πλακίδιο)                
Κατάλογος   :  Sandvik 1998 σελίδες  A32,A72 
                        C-1000:6-ENG 98.01 
 

Γραµµική ταχύτητα 200 µέτρα/λεπτό (m/min) 
 

Πρόωση εργαλείου .60 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Γρήγορη µετακίνηση 
χωρίς κοπή ) 
.15 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
Παρατηρήσεις: 
 

i. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας 
/ cutter compensation).  

 
 Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
 διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

 2.   Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων.  
 
 
 
 
 



ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1
Σετ τριών σφιγκτήρων 

Σχέδιο σεταρίσµατος  
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EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ   ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0203   Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0203 
N10 G21 G40 Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). Επίσης ακυρώνεται η αντιστάθµιση 
της ακτίνας του κοπτικού (G40). 

N20 G50 S3000 Περιορισµός των στροφών της ατράκτου του τόρνου (G50). Η 
διεύθυνση S οριοθετεί την ανώτατη τιµή των στροφών της 
ατράκτου σε 3000 RPM. 

N30 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 

N40 M06 T01 Αλλαγή εργαλείου. Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01. 

N50 G96 S200 M03 Ο κωδικός G96 δίνει τη δυνατότητα στη µονάδα ελέγχου του 
τόρνου να ρυθµίζει την ταχύτητα περιστροφής της ατράκτου, 
ώστε κατά τη διάρκεια της κατεργασίας να διατηρείται σταθερή 
η επιφανειακή ταχύτητα. Η επιφανειακή ταχύτητα δίδεται σε 
συνδυασµό µε τον κωδικό G96 στην διεύθυνση S (S200). 
Ο κωδικός Μ03 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα. 

N60 G99 Ο κωδικός G99 θέτει την πρόωση του τόρνου σε χιλιοστά ανά 
στροφή (mm/rev). Αυτό σηµαίνει ότι όταν ο τόρνος κινείται µε 
ελεγχόµενη πρόωση (G01, G02, G03), τότε για κάθε περιστροφή 
της ατράκτου του τόρνου, οι άξονες Χ και Ζ µετακινούνται κατά 
µια απόσταση ίση µε την τιµή που υπάρχει στη διεύθυνση F. 

N70 G90 G00 X40 Z40 M08 ∆ηλώνεται ότι οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού 
εργαλείου υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του 
προγράµµατος (G90). Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Χ40, Ζ40 



 

(Σ1) µε τη µέγιστη πρόωση (G00). Ταυτόχρονα θα 
ενεργοποιηθεί η ροή του ψυκτικού υγρού. 

N80 G01 G42 X30 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) .6 χιλιοστά ανά 
στροφή, ο τόρνος θα µετακινηθεί στο Χ30 (Σ2). Επίσης, 
αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το 
αντικείµενο (G42).  

N90 Z20 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ3 µε πρόωση .15 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N100 X40 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4 
N110 Z40 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 

ο τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ1 
N120 X26 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ5    
N130 Z20 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ6 µε πρόωση .15 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N140 X40 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4 
N150 Z40 F.6                                    Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 

ο τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ1  
N160 X22 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ7 
N170 Z20 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ8 µε πρόωση .15 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N180 X40 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4 
N190 G40 Z40 F.6                           Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 

ο τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ1. Ταυτόχρονα ακυρώνεται 
η αντιστάθµιση του κοπτικού εργαλείου (G40)    

N200 G41 X26 Z35 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ9. Επίσης αντισταθµίζεται η 
πορεία του κοπτικού εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο 
(G41).     

N210 X-2 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ10  µε πρόωση .15 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N220 G40 Z40 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ11. Ταυτόχρονα ακυρώνεται 
η αντιστάθµιση του κοπτικού εργαλείου (G40) 

N230 G42 Z35 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ10. Επίσης αντισταθµίζεται 
η πορεία του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το αντικείµενο 
(G42). 

N240 X10 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ12 
N250 G03 X20 Z30 R5 Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Σ12 έως τη θέση Σ13. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N260 G01 Z22 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ14 µε γραµµική παρεµβολή 
(G01). 

N270 G02 X24 Z20 R2 Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 
από τη θέση Σ14 έως τη θέση Σ15. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N280 G01 X26 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ16 µε γραµµική παρεµβολή 
(G01). 

N290 X38 Z14 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ17 
N300 G40 Ακύρωση της αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου (G40) 
N310 G00 Z40 M09 Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Ζ40 µε τη µέγιστη πρόωση  



Σχέδιο µε σηµεία τροχιάς κοπτικού 
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                                                           (G00).Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή ψυκτικού υγρού 
(Μ09). 

N320 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N330 M05 Ο κωδικός M05 σταµατάει τις στροφές της ατράκτου του 
τόρνου.      

N340 M30 Τέλος προγράµµατος (Μ30). 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ο πίνακας που ακολουθεί εµφανίζει τη θέση που έχει το κοπτικό εργαλείο σε κάθε “µπλοκ” του 
EIA/ISO κώδικα. 
Σ... = Θέση του κοπτικού εργαλείου κατά τη διάρκεια της κατεργασίας. 
Ν... =  “Μπλοκ” του EIA / ISO κώδικα.              
Σ1 N70 
Σ2 N80 
Σ3 N90 
Σ4 N100 
Σ1 Ν110 
Σ5 N120 
Σ6 N130 
Σ4 Ν140 
Σ1 Ν150 
Σ7 N160 
Σ8 N170 
Σ4 Ν180 
Σ1 Ν190 
Σ9 N200 
Σ10 N210 
Σ11 N220 
Σ10 Ν230 
Σ12 N240 
Σ13 N250 
Σ14 N260 
Σ15 Ν270 
Σ16 Ν280 
Σ17 Ν290 
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ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 09 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  ∅30 ΡΑΒ∆ΟΣ  
Τρόπος συγκράτησης                     :  Τσοκ 
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος   :  Βλέπε σχέδιο 
 

 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης Ξεχόνδρισµα εξωτερικά του κοµµατιού µε τέσσερα 
παράλληλα πάσσα, αφαιρώντας έως 3 χιλιοστά σε κάθε 
πάσσο. 
Τελείωµα τεσσάρων προσώπων και διαµέτρων ∅10, 
∅18, ∅24 και ∅28.           
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

Τύπος           :  Εργαλείο εξωτερικού τορνιρίσµατος                                                   
Κωδικός       :  SCLCL-1212F09-M (µανέλα) 
                        CCGX 09 T3 08-AL H10 (πλακίδιο)                
Κατάλογος   :  Sandvik 1998 σελίδες  A32,A72 
                        C-1000:6-ENG 98.01 
 

Γραµµική ταχύτητα 200 µέτρα/λεπτό (m/min) 
 

Πρόωση εργαλείου .60 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Γρήγορη µετακίνηση 
χωρίς κοπή ) 
.15 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 2 
 

Περιγραφή φάσης Αποκοπή του κοµµατιού από τη ράβδο.          
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

Τύπος           :  Εργαλείο σχισίµατος                                                    
Κωδικός       :  L151.20-1212-25 (µανέλα) 
                        N151.2-250-4E H13A (πλακίδιο)                
Κατάλογος   :  Sandvik 1998 σελίδες  Β6,Β20 
                        C-1000:6-ENG 98.01 
 

Γραµµική ταχύτητα 150 µέτρα/λεπτό (m/min) 
 

Πρόωση εργαλείου .40 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Γρήγορη µετακίνηση 
χωρίς κοπή ) 
.10 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Πρόωση κοπής) 
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Σχέδιο  σεταρίσµατος

ΤΣΟΚ

1

62

30

ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1ΕΡΓΑΛΕΙΟ 2

Παρατηρήσεις: 
 

1. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

2. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ  ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0204 Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0204 
N10 G21 G40 Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). Επίσης ακυρώνεται η αντιστάθµιση 
της ακτίνας του κοπτικού (G40).  

N20 G50 S3000 Περιορισµός των στροφών της ατράκτου του τόρνου (G50). Η 
διεύθυνση S οριοθετεί την ανώτατη τιµή των στροφών της 
ατράκτου σε 3000 RPM. 

N30 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 

N40 M06 T01 Αλλαγή εργαλείου. Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01. 

N50 G96 S200 M13 Ο κωδικός G96 δίνει τη δυνατότητα στη µονάδα ελέγχου του 
τόρνου να ρυθµίζει την ταχύτητα περιστροφής της ατράκτου, 
ώστε κατά τη διάρκεια της κατεργασίας να διατηρείται σταθερή 
η επιφανειακή ταχύτητα. Η επιφανειακή ταχύτητα δίδεται σε 
συνδυασµό µε τον κωδικό G96 στην διεύθυνση S (S200). 
Ο κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί η ροή του 
ψυκτικού υγρού. 

N60 G99 Ο κωδικός G99 θέτει την πρόωση του τόρνου σε χιλιοστά ανά 
στροφή (mm/rev). Αυτό σηµαίνει ότι όταν ο τόρνος κινείται µε 
ελεγχόµενη πρόωση (G01, G02, G03), τότε για κάθε περιστροφή 
της ατράκτου του τόρνου, οι άξονες Χ και Ζ µετακινούνται κατά 
µια απόσταση ίση µε την τιµή που υπάρχει στη διεύθυνση  F. 

N70 G90 G00 X36 Z4 ∆ηλώνεται ότι οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού 
εργαλείου υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του 
προγράµµατος (G90). Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Χ36, Ζ4 
(Σ1) µε τη µέγιστη πρόωση (G00). 

N80 G01 G42 X28 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) .6 χιλιοστά ανά 
στροφή, ο τόρνος θα µετακινηθεί στο X28 (Σ2). Επίσης, 
αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το 
αντικείµενο (G42).  

N90 Z-49 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ3 µε πρόωση .15 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N100 X36 Z-46 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4. 
N110 Z4 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 

ο τόρνος θα επιστρέψει στη θέση Σ1. 
N120 X24 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ5. 
N130 Z-37 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ6  µε πρόωση .15 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N140 X31 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ7. 
N150 Z4 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 

ο τόρνος θα επιστρέψει στη θέση Σ2. 
N160 X18 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ8. 
N170 Z-27 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ9  µε πρόωση .15 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N180 X27 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ10. 



 

N190 Z4 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 
ο τόρνος θα επιστρέψει στη θέση Σ5. 

N200 X14 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ11. 
N210 Z-15 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ12  µε πρόωση .15 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N220 X21 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ13. 
N230 G40 Z4 F.6 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 

ο τόρνος θα επιστρέψει στη θέση Σ8. Ταυτόχρονα ακυρώνεται η 
αντιστάθµιση του κοπτικού εργαλείου (G40). 

N240 G41 X16 Z0 F.15 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ14  µε πρόωση .15 χιλιοστά 
ανά στροφή. Επίσης αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού 
εργαλείου αριστερά από το αντικείµενο (G41). 

N250 X-2 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ15. 
N260 G40 Z3 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ16. Ταυτόχρονα ακυρώνεται 

η αντιστάθµιση του κοπτικού εργαλείου (G40). 
N270 G42 Z0 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ15. Επίσης αντισταθµίζεται 

η πορεία του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το αντικείµενο 
(G42). 

N280 X10  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ17. 
N290 Z-15  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ18. 
N300 X18  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ13. 
N310 Z-27  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ9. 
N320 X24  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ10. 
N330 Z-37  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ6. 
N340 X28  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ7. 
N350 Z-49  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ3. 
N360 X36 Z-46  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4. 
N370 G40 Ακύρωση της αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου (G40) 
N380 G00 Z10 M09  Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Ζ10 µε τη µέγιστη πρόωση 

(G00).Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή ψυκτικού υγρού 
(Μ09).   

N390 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N400 M06 T02 Αλλαγή εργαλείου. Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ02. 

N410 G96 S150 M13 Ο κωδικός G96 δίνει τη δυνατότητα στη µονάδα ελέγχου του 
τόρνου να ρυθµίζει την ταχύτητα περιστροφής της ατράκτου, 
ώστε κατά τη διάρκεια της κατεργασίας να διατηρείται σταθερή 
η επιφανειακή ταχύτητα. Η επιφανειακή ταχύτητα δίδεται σε 
συνδυασµό µε τον κωδικό G96 στην διεύθυνση S (S150). 
Ο κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί η ροή του 
ψυκτικού υγρού. 

N420 G90 G00 X42 Z-47  ∆ηλώνεται  ότι οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού 
εργαλείου υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του 
προγράµµατος (G90). Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Σ19 µε τη 
µέγιστη πρόωση (G00). 

N430 G01 X36 Z-49.5 F.4 Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) .4 χιλιοστά ανά 
στροφή, ο τόρνος θα µετακινηθεί στη θέση Σ20. 
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N440 X-1 F.1 Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ21  µε πρόωση .1 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N450 X36 F.4 Το κοπτικό επιστρέφει στη θέση Σ20  µε πρόωση .4 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N460 G00 Z10 M09 Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Ζ10 µε τη µέγιστη πρόωση 
(G00).Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή ψυκτικού υγρού 
(Μ09). 

N470 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N480 M05 Ο κωδικός M05 σταµατάει τις στροφές της ατράκτου του 
τόρνου. 

N490 Μ30 M30 Τέλος προγράµµατος (Μ30).   
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

Ο πίνακας που ακολουθεί εµφανίζει τη θέση που έχει το κοπτικό εργαλείο σε κάθε “µπλοκ” του 
EIA/ISO κώδικα. 
 
Σ... = Θέση του κοπτικού εργαλείου κατά τη διάρκεια της κατεργασίας. 
Ν... =  “Μπλοκ” του EIA / ISO κώδικα.              
 
     
Σ1 N70 
Σ2 N80 
Σ3 N90 
Σ4 N100 
Σ1 N110 
Σ5 N120 
Σ6 N130 
Σ7 N140 
Σ2 Ν150 
Σ8 N160 
Σ9 N170 
Σ10 N180 
Σ5 Ν190 
Σ11 N200 
Σ12 N210 
Σ13 N220 
Σ8 Ν230 
Σ14 N240 
Σ15 Ν250 
Σ16 Ν260 
Σ15 Ν270 
Σ17 Ν280 
Σ18 Ν290 
Σ13 Ν300 
Σ9 Ν310 
Σ10 Ν320 
Σ6 Ν330 
Σ7 Ν340 
Σ3 Ν350 
Σ4 N360 
Σ20 Ν430 
Σ21 Ν440 
Σ20 Ν450 
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Κατασκευαστικό σχέδιο 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ΜΕΛΕΤΗ - ΦΑΣΕΟΛΟΓΙΟ 
 
Αριθµός  σχεδίου                           :  ΑΣΚΗΣΗ 10 
Τύπος  υλικού                                :  ΑΛΟΥΜΙΝΙΟ  
∆ιαστάσεις υλικού                         :  ∅50 Χ 58 ΜΗΚΟΣ  
Τρόπος συγκράτησης                     :  Σετ τριών σφιγκτήρων 
Σηµείο αναφοράς προγράµµατος   :  Βλέπε σχέδιο 
 

 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1 
 

Περιγραφή φάσης Ξεχόνδρισµα στην περιοχή που βρίσκεται η ακτίνα R10 
µε τέσσερα παράλληλα πάσσα, αφαιρώντας έως 3 
χιλιοστά σε κάθε πάσσο. 
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

Τύπος           :  Εργαλείο ξεχονδρίσµατος                                                   
Κωδικός       :  SΤGCL-1212F11 (µανέλα) 
                        TCGX 11 02 08-AL H10 (πλακίδιο)                
Κατάλογος   :  Sandvik 1998 σελίδες  A36,A77 
                        C-1000:6-ENG 98.01 
 

Γραµµική ταχύτητα 170 µέτρα/λεπτό (m/min) 
 

Πρόωση εργαλείου .50 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Γρήγορη µετακίνηση 
χωρίς κοπή ) 
.12 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Πρόωση κοπής) 
 

 
 
      ΕΡΓΑΛΕΙΟ 2 
 

Περιγραφή φάσης Τορνίρισµα προσώπου, 2 ακτινών R10, λοξοτοµής 2 ×  
45° και διαµέτρου ∅46.           
 

Χαρακτηριστικά  
κοπτικού 

Τύπος           :  Εργαλείο εξωτερικού τορνιρίσµατος                                                   
Κωδικός       :  SCLCL-1212F09-M (µανέλα) 
                        CCGX 09 T3 08-AL H10 (πλακίδιο)                
Κατάλογος   :  Sandvik 1998 σελίδες  A32,A72 
                        C-1000:6-ENG 98.01 
 

Γραµµική ταχύτητα 200 µέτρα/λεπτό (m/min) 
 

Πρόωση εργαλείου .60 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Γρήγορη µετακίνηση 
χωρίς κοπή ) 
.15 χιλιοστά/στροφή (mm/στρ.) ( Πρόωση κοπής) 
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Σχέδιο  σεταρίσµατος
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ΕΡΓΑΛΕΙΟ 2ΕΡΓΑΛΕΙΟ 1

Σετ τριών σφιγκτήρων

Παρατηρήσεις: 
 

1. Στο παράδειγµα αυτό χρησιµοποιείστε διόρθωση εργαλείου (αντιστάθµιση ακτίνας / 
cutter compensation).  

 
Υπενθυµίζεται ότι, οι συντεταγµένες στο EIA/ISO πρόγραµµα δίδονται µε δυο 
διαφορετικούς τρόπους: 

 
• Από το κέντρο του κοπτικού εργαλείου, όταν οι κινήσεις του κοπτικού δεν 

περιλαµβάνουν διόρθωση εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις του κοπτικού οι 
οποίες πραγµατοποιούνται  µε  απενεργοποιηµένους τους κωδικούς G41 ή G42.  
 

• Από την πλευρά του κοπτικού εργαλείου, δηλαδή προγραµµατίζοντας διαστάσεις 
από το σχέδιο, όταν οι κινήσεις του κοπτικού περιλαµβάνουν διόρθωση 
εργαλείου. (π. χ. όλες οι κινήσεις µε ενεργοποιηµένο έναν από τους κωδικούς 
G41 ή G42). 
   

2. Χρησιµοποιήστε το απόλυτο σύστηµα συντεταγµένων.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

EIA/ISO ΚΩ∆ΙΚΑΣ  ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
 
:0205 Έναρξη προγράµµατος µε αριθµό 0209 
N10 G21 G40 Οι συντεταγµένες σε ολόκληρο το πρόγραµµα δίδονται σε 

χιλιοστά του µέτρου (G21). Επίσης ακυρώνεται η αντιστάθµιση 
της ακτίνας του κοπτικού (G40).  

N20 G50 S3000  Περιορισµός των στροφών της ατράκτου του τόρνου (G50). Η 
διεύθυνση S οριοθετεί την ανώτατη τιµή των στροφών της 
ατράκτου σε 3000 RPM. 

N30 G28 G91 X0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής πριν από την αλλαγή του κοπτικού εργαλείου. 

N40 M06 T01  Αλλαγή εργαλείου. Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ01. 

N50 G96 S170 M13 Ο κωδικός G96 δίνει τη δυνατότητα στη µονάδα ελέγχου του 
τόρνου να ρυθµίζει την ταχύτητα περιστροφής της ατράκτου, 
ώστε κατά τη διάρκεια της κατεργασίας να διατηρείται σταθερή 
η επιφανειακή ταχύτητα. Η επιφανειακή ταχύτητα δίδεται σε 
συνδυασµό µε τον κωδικό G96 στην διεύθυνση S (S170). 
Ο κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί η ροή του 
ψυκτικού υγρού. 

N60 G99 Ο κωδικός G99 θέτει την πρόωση του τόρνου σε χιλιοστά ανά 
στροφή (mm/rev). Αυτό σηµαίνει ότι όταν ο τόρνος κινείται µε 
ελεγχόµενη πρόωση (G01, G02, G03), τότε για κάθε περιστροφή 
της ατράκτου του τόρνου, οι άξονες Χ και Ζ µετακινούνται κατά 
µια απόσταση ίση µε την τιµή που υπάρχει στη διεύθυνση  F. 

N70 G90 G00 X54 Z61  ∆ηλώνεται ότι οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού 
εργαλείου υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του 
προγράµµατος (G90). Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Χ54, Ζ61 
(Σ1) µε τη µέγιστη πρόωση (G00). 

N80 G01 G42 X44 F.6  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση (G01) .6 χιλιοστά ανά 
στροφή, ο τόρνος θα µετακινηθεί στο X44 (Σ2). Επίσης 
αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το 
αντικείµενο (G42).   

N90 Z41 F.12  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ3 µε πρόωση .12 χιλιοστά 
ανά στροφή. 

N100 Χ54  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4. 
N110 Ζ61 F.6  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 

ο τόρνος θα επιστρέψει στη θέση Σ1. 
N120 X38  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ5. 
N130 Z41 F.12  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ6 µε πρόωση .12 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N140 X54  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4. 
N150 Z61 F.6  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 

ο τόρνος θα επιστρέψει στη θέση Σ1. 
N160 X32  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ7. 
N170 Z42 F.12  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ8 µε πρόωση .12 χιλιοστά 

ανά στροφή.      
N180 X38 Z41  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ6. 
N190 X54  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ4. 



N200 Z61 F.6  Με γρήγορη αλλά ελεγχόµενη πρόωση  .6 χιλιοστά ανά στροφή, 
ο τόρνος θα επιστρέψει στη θέση Σ1. 

N210 X26  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ9. 
N220 Z44 F.12  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ10 µε πρόωση .12 χιλιοστά 

ανά στροφή. 
N230 X32 Z42  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ8. 
N240 G40 Ακύρωση της αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου (G40). 
N250 G00 Z70 M09  Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Ζ70 µε τη µέγιστη πρόωση 

(G00). Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή ψυκτικού υγρού 
(Μ09). 

N260 G28 G91 X0 Z0  Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος. 

N270 M06 T02  Αλλαγή εργαλείου. Το πρόγραµµα θα χρησιµοποιήσει το 
εργαλείο Τ02. 

N280 G96 S200 M13 Ο κωδικός G96 δίνει τη δυνατότητα στη µονάδα ελέγχου του 
τόρνου να ρυθµίζει την ταχύτητα περιστροφής της ατράκτου, 
ώστε κατά τη διάρκεια της κατεργασίας να διατηρείται σταθερή 
η επιφανειακή ταχύτητα. Η επιφανειακή ταχύτητα δίδεται σε 
συνδυασµό µε τον κωδικό G96 στην διεύθυνση S (S200). 

 Ο κωδικός Μ13 δηλώνει ότι η άτρακτος θα περιστραφεί 
δεξιόστροφα και ταυτόχρονα θα ενεργοποιηθεί η ροή του 
ψυκτικού υγρού. 

N290 G90 G00 X28 Z61  ∆ηλώνεται ότι οι συντεταγµένες των κινήσεων του κοπτικού 
εργαλείου υπολογίστηκαν µε βάση το σηµείο αναφοράς του 
προγράµµατος (G90). Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Χ28, Ζ61 
(Σ11) µε τη µέγιστη πρόωση (G00). 

N300 G01 G41 Z57 F.15  Με γραµµική παρεµβολή (G01) κα πρόωση .15 χιλιοστά ανά 
στροφή, ο τόρνος θα µετακινηθεί στο Σ12. Επίσης 
αντισταθµίζεται η πορεία του κοπτικού εργαλείου αριστερά από 
το αντικείµενο (G41). 

N310 X-2  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ13. 
N320 G40 Z61  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ14. Ταυτόχρονα ακυρώνεται 

η αντιστάθµιση του κοπτικού εργαλείου (G40) 
N330 G42 Z57  Το κοπτικό επιστρέφει στη θέση Σ13 µε αντιστάθµιση της 

πορείας του κοπτικού εργαλείου δεξιά από το αντικείµενο 
(G42). 

N340 X14.283  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ15. 
N350 G03 X20 Z50 R10  Κυκλική παρεµβολή µε φορά αντίθετη των δεικτών του 

ρολογιού (G03) από τη θέση Σ15 έως τη θέση Σ16. Η διεύθυνση 
R δηλώνει την ακτίνα του κύκλου. 

N360 G02 X40 Z40 R10  Κυκλική παρεµβολή µε φορά των δεικτών του ρολογιού (G02) 
από τη θέση Σ16 έως τη θέση Σ17. Η διεύθυνση R δηλώνει την 
ακτίνα του κύκλου. 

N370 G01 X42  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ18 µε γραµµική παρεµβολή 
(G01). 

N380 X46 Z38  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ19.   
N390 Z20  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ20. 
N400 X54  Το κοπτικό µετακινείται στη θέση Σ21. 
N410 G40  Ακύρωση της αντιστάθµισης του κοπτικού εργαλείου (G40). 
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Σχέδιο µε σηµεία τροχιάς κοπτικού

Σ1
Σ2Σ3

Σ4

Σ5Σ6

Σ7

Σ8 Σ9Σ10

Σ11

Σ12

Σ13

Σ14

Σ15

Σ16

Σ17

Σ18Σ19

Σ20

Σ21

N420 G00 Z70 M09  Ο τόρνος µετακινείται στη θέση Ζ70 µε τη µέγιστη πρόωση 
(G00).Ταυτόχρονα ακυρώνεται και η παροχή ψυκτικού υγρού 
(Μ09). 

N430 G28 G91 X0 Z0 Μετακίνηση κατευθείαν στο σηµείο αναφοράς της 
εργαλειοµηχανής µετά από την ολοκλήρωση του προγράµµατος 

N440 M05  Ο κωδικός M05 σταµατάει τις στροφές της ατράκτου του 
τόρνου. 

N450 M30  Τέλος προγράµµατος (Μ30). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Ο πίνακας που ακολουθεί εµφανίζει τη θέση που έχει το κοπτικό εργαλείο σε κάθε “µπλοκ” του 
EIA/ISO κώδικα. 
 
Σ... = Θέση του κοπτικού εργαλείου κατά τη διάρκεια της κατεργασίας. 
Ν... =  “Μπλοκ” του EIA / ISO κώδικα.              
 
 
Σ1 N70 
Σ2 N80 
Σ3 N90 
Σ4 N100 
Σ1 Ν110 
Σ5 N120 
Σ6 N130 
Σ4 N140 
Σ1 N150 
Σ7 N160 
Σ8 N170 
Σ6 N180 
Σ4 N190 
Σ1 Ν200 
Σ9 N210 
Σ10 N220 
Σ8 N230 
Σ11 N290 
Σ12 N300 
Σ13 N310 
Σ14 N320 
Σ13 N330 
Σ15 Ν340 
Σ16 Ν350 
Σ17 Ν360 
Σ18 Ν370 
Σ19 Ν380 
Σ20 Ν390 
Σ21 Ν400 
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