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Vysvětlivky: 
 
LCL  – Dolní regulační mez ( Lower Control Limit ); 
UCL – Horní regulační mez ( Upper Control  Limit ); 
LSL  – Dolní toleranční mez ( Lower Engineering Specification Limit ); 
USL – Horní toleranční mez ( Upper Engineering Specification Limit ); 
CPK   – Index způsobilosti pro stabilní proces definovaný jako minimum z CP; 
CP    – Index způsobilosti pro stabilní proces; 
S      – Standardní odchylka vzorku; 
R      – Rozpětí (rozdíl mezi nejvyšší a nejniţší hodnotou ); 
X      – Jednotlivá hodnota, pro kterou je zaloţeno měření; 

 



 

 
Vysvětlivky: 
 
LCL  – Dolní regulační mez ( Lower Control Limit ); 
UCL – Horní regulační mez ( Upper Control  Limit ); 
LSL  – Dolní toleranční mez ( Lower Engineering Specification Limit ); 
USL – Horní toleranční mez ( Upper Engineering Specification Limit ); 
CPK   – Index způsobilosti pro stabilní proces definovaný jako minimum z CP; 
CP    – Index způsobilosti pro stabilní proces; 
S      – Standardní odchylka vzorku; 
R      – Rozpětí (rozdíl mezi nejvyšší a nejniţší hodnotou ); 
X      – Jednotlivá hodnota, pro kterou je zaloţeno měření; 
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%  

  

<050088A.NC> číslo programu pro V1 

  

  

(T0101 - upich)  tabulka nástrojů 

(T0303 - povrch pr.13 pr15.5 pr20)  

(T0404 - zapich 3.4 pr.12.85)   

(T0707 - vrtak pr.8.7)  

(T0808 - vrtak pr.8.7)   

(T0909 - vrtak pr.4)  

(T1010 - vrtak pr.4.65 rovne celo)  

(T1313 - freza pr.8-plosky)  
 

  

G900A0101B20C0.03D39.1I3J3000K14.9V0W13 CYKLUS ULOŢENÍ GLOBÁL.  PROMĚNNÝCH DO PROG. 

 a=číslo nástroje,b=pr.materiálu,c=posuv po reset,d=délka dílu, 

 i=šířka řezného nástroje,j=otáčky,k=vzdálenost uchopení dílu 

 protivřetenem,v=uchopení kusu kleštěmi,w=vzdálenost,  

 uchopení kusu kleštěmi v mm 

  

M9001 synchronizace V1-V2 

  

G28G91G95X0  nájezd do referenční polohy,inkrement.programování,posuv  

 na otáčku,osa 

G90  absolutní programování 

  

M8 chlazení start 

  

G910 cyklus-první řez po reset 

  

M9002 synchronizace V1-V2 

  

N1 číslo řádku 

  

G913 cyklus-první řez do nové tyče(po výměně tyče) 

  

M9003 synchronizace V1-V2 

  

G912 cyklus-podávání dílu 

  

G0G91Z0.5 rychloposuv,inkrementální programování,osa 

  

G0G28X0  rychloposuv,nájezd do referenční polohy,osa 

  

G90  absolutní programování 

  

(********************************************)  

  
 
  

T707(NAVRTÁNÍ) volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M103S1=2000  otáčky levé V1,počet otáček 

  

G0Z2 rychloposuv,osa 



  

G0X0Y0 rychloposuv,osa 

  

M1 zastavení v opci pro seřízení nástroje-pouze při zapnutém  

 soft.vypínači M1 

G1Z-6.72F0.08 pracovní posuv,osa,rychlost posuvu 

  

G0Z-2.7  rychloposuv osa 

  

G1F0.06X2.1(SRAZ.HRANY)  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0Z2 rychloposuv,osa 

  
 
  

T808(VRTÁNÍ 8.7)  volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M103S1=1200  otáčky levé V1,počet otáček 

  

G0X0Y0Z2 rychloposuv,osa 

  

M1 zastavení v opci pro seřízení nástroje-pouze při zapnutém  

 soft.vypínači M1 

G1F0.15Z-5 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

Z-6.9F0.04 osa,rychlost posuvu 

  

G0Z2 rychloposuv,osa 

  
 
  

T909(VRTÁNÍ 4) volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M103S1=2000  otáčky levé V1,počet otáček 

  

G0X0Y0Z2 rychloposuv,osa 

  

M1 zastavení v opci pro seřízení nástroje-pouze při zapnutém  

 soft.vypínači M1 

G1F0.3Z-3.5  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1F0.05Z-5 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1F0.07Z-16  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0Z2 (výplach),  rychloposuv, osa 

  

Z-15.5 osa 

  

G1F0.06Z-20  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0Z2 rychloposuv,osa 

  

Z-19.5 osa 

  

G1F0.05Z-24  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0Z2 rychloposuv,osa 



  

  

T1010(vrtani prum. 4.65 rov.celo)  volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M103S1=2000  otáčky levé V1,počet otáček 

  

G0X0Y0Z2 rychloposuv,osa 

  

M1 zastavení v opci pro seřízení nástroje-pouze při zapnutém  

 soft.vypínači M1 

G1F0.3Z-4  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1F0.06Z-6.3 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1F0.3Z-4  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0Z2 rychloposuv,osa 

  

G0X70  rychloposuv,osa 

  

G92S4000 omezení max. otáčky 
  
 
  

T303(SOUSTRUŢENÍ POVRCHU) volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M103S1=3500  otáčky levé V1,počet otáček 

  

G0Y0Z1 rychloposuv,osa 

  

X16  osa 

  

G1Z-14.5F0.1 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1X19.5  pracovní posuv,osa 

  

G1X20.5Z-15  pracovní posuv,osa,osa 

  

G0Z2 rychloposuv,osa 

  

G0X13.2  rychloposuv,osa 

  

G1Z-5  pracovní posuv,osa 

  

G0Z0X15  rychloposuv,osa 

  

G1X8F0.1 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1X9.56,C0.35  pracovní posuv,osa,sraţení hrany 45ST. L0.35mm  

  

Z-5.55,A164  osa,stupně 

  

X15.5,C0.6 osa,sraţení hrany 45ST. L0.6mm  

  

Z-14.65  osa 

  

X20,C0.5 osa,sraţení hrany 45ST. L0.5mm  

  



Z-18 osa 

  

G0X50  rychloposuv,osa 

  
 
  

T404(TVAR ZAPICH )  volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M103S1=1200 otáčky levé V1,počet otáček 

  

G0Z-12.3Y0.4 rychloposuv,osa 

  

G0X16  rychloposuv,osa 

  

G1X12.85F0.03  pracovní posuv,osa,rychlost 

  

G4X0.4 časová prodleva,délka prodlevy v sek. 

  

G1F0.25X16 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0X70  rychloposuv,osa 

  

M105 otáčky stop 

  
 
  

T1313(FREZOVÁNÍ PLOŠEK) volba nástroje+nástrojové korekce 

  

G0Z-15Y12  rychloposuv,osa 

  

G0X17  rychloposuv,osa 

  

M119 C OSA zapnuta  

  

G0C0 rychloposuv,osa 

  

M1100 navolení posuvu pro rotačně naháněné nástroje 

  

M1103S11=2600 otáčky rotačního nástroje,počet otáček 

  

G1F0.08Y-4 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0X25Y12 rychloposuv,osa 

  

G0C180 rychloposuv,osa 

  

X17  rychloposuv,osa 

  

G1F0.08Y-4 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0X100 rychloposuv,osa 

  

M1105  otáčky rot.nástr. stop 

  

M100 posuv po otáčkách na V1(ruší M1100) 

  
 
 
  



T101(ÚPICH)  volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M103S1=3400 otáčky levé pro V1,počet otáček 

  

G0Y0Z-39.5 rychloposuv,osa 

  

G0X21  rychloposuv,osa 

  

M9050  synchronizace V1-V2 

  

M418 synchronizace otáček V1-V2 

  

M9051  synchronizace V1-V2 

  

M9052  synchronizace V1-V2 

  

G1G95X-1F0.05 pracovní posuv,posuv na otáčku,osa,rychlost posuvu, 

  

M9053  synchronizace V1-V2 

  

M20  počítadlo dílů 

  

M99P1  konec podprogramu,počet opakování 

  

M2 M2 

  

%  

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 
 

%  

  

<050088B.NC> číslo programu pro V2 

  

(T303 - vrtak pr.4)  tabulka nástrojů 

(T404 - navrtani)   

(T505 - povrch )  

(T606 - tvar)   

  

  

G28G91G95X0  nájezd do referenční polohy,inkrement.programování, 

 posuv na otáčku,osa 

G28Z0  nájezd do referenční polohy,osa 

  

G90  absolutní programování 

  

M9001  synchronizace V1-V2 

  

M9002  synchronizace V1-V2 

  

G921 cyklus-inicializace V2 

  

N1 číslo řádku 

  

M9003  synchronizace V1-V2 

  

G55  volba souřadnic 

  

(********************************)  

  

  

G92S5000 omezení otáček-max.otáčky 

  
 
  

T505(SOUSTRUŢENÍ POVRCHU) volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M403S4=3600  otáčky levé V2,počet otáček 

  

G0Y0Z1 rychloposuv,osa 

  

G0X15  rychloposuv,osa 

  

G1F0.06Z-21.5  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0X16  rychloposuv,osa 

  

X17Z1  osa,osa 

  

G0Z1 rychloposuv,osa 

  

X10  osa 

  

G1Z-21.5 pracovní posuv,osa 

  

G0Z0X12  rychloposuv,osa 



  

G1X-1F0.06 

 
 
 
 
pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1F0.06X6.2,C0.3 pracovní posuv,rychlost,osa,sraţení hrany 0.3mm x 45st. 

  

G1X7.1Z-3,R1.5 pracovní posuv,osa,osa,rádius 

  

G1Z-3.9  prac. posuv,osa 

  

G2X6.15Z-5.3,R1.5  kruhová interpolace,osa,osa,rádius 

  

G1Z-9.4  pracovní posuv ,osa 

  

G2X7.1Z-10.9,R1.5  kruhová interpolace,osa,osa,rádius 

  

G1Z-11.9 prac.posuv,osa 

  

G2X6.15Z-13.4,R1.5 kruhová interpolace,osa,osa,rádius 

  

G1Z-21.5,R0.8  prac.posuv,osa,rádius 

  

G1X20,C0.5 prac.posuv,osa,rádius 

  

G1X20.1Z-23  prac.posuv,osa,osa 

  

G0X40Z2  rychloposuv,osa 

  
 
 
  

T606(TVAR ZÁPICH) volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M403S4=1500  otáčky levé V2,počet otáček 

  

G0Y-1.55Z0.5 rychloposuv,osa 

  

G0X10  rychloposuv,osa 

  

G1F0.1Z0 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1X7 pracovní posuv,osa 

  

G1F0.025X6.1 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G1F0.01X5.9  pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G4X0.5 časová prodleva,délka prodlevy v sek. 

  

G1X10F0.25 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0X50  rychloposuv,osa 

  

M403S4=3500  otáčky levé V2,počet otáček 

  

  



 
 

T404(NAVRTAT)  volba nástroje+nástrojové korekce 

  

G0Y0Z2 rychloposuv,osa 

  

G0X0 rychloposuv,osa 

  

G1Z-2.5F0.05 pracovní posuv,rychlost,osa 

  

G0Z3 rychloposuv,osa 

  

M403S4=2000  otáčky levé V2,počet otáček 

  
 
  

T303(VRTAT PR.4) volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M851 VYPLACH-PROTIVRETENE 

  

G0Y0X0Z2 rychloposuv,osa 

  

M1 ZASTAVENI V OBCI PRO NASTAVENI VRTAKU-pouze 

 při zapnutém soft.vypínači M1  

  

G977A4B0.5C-19F2H2J0.05  cyklus vrtání-výplach  

 a=pr.vrtáku,b=začátek vrtání,c=konec vrtání,f=násobek pr.pro 

 první vrtání,  h=násobek pr. pro druhé vrtání,j=posuv vrtání 

  

G1Z2F0.5 pracovní posuv,osa,rychlost posuvu 

  

G0Z3 rychloposuv,osa 

  

G0X80  rychloposuv,osa 

  

(***************************)   

  

  

M405 otacky stop  

  

M165 otevreni odeb.klesti 

  

G923 cyklus vyneti dilu 

  

G0X-10 rychloposuv,osa 

  

M165 otevreni odeb.klesti 

  

G4X1 časová prodleva,délka prodlevy v sek. 

  

G0Y455 rychloposuv,osa 

  

G0G28G91X0 nájezd do referenční polohy,inkrement.programování,osa 

  

G90  absolutní programování 

  

G54  volba souřadnic 

  

  



 

 
T1010(PROTIVRETENO)  

 
volba nástroje+nástrojové korekce 

  

M404S4=2800 otáčky levé V2,počet otáček 

  

M9050 synchro v1  

  

G0Z5 rychloposuv,osa 

  

M170 aktivace pretizeni osa z4  

  

M9051 synchro v1  

  

G924 uchopeni dilu protivretenem  

  

G4X0.1 časová prodleva,délka prodlevy v sek. 

  

M172 aktiv.kontroly omylu osa z4  

  

M410 uzavreni dilu v protivretenu 

  

M173 zruseni kontroly omilu 

  

M9052 synchro v1  

  

M9053 synchro v1  

  

G1G94G91Z2F4000 prac.posuv,posuv na minutu,inkrementální programování,osa, 

 rychlost posuvu 

G4X0.1 časová prodleva,délka prodlevy v sek. 

  

M172 kontrola přetíţení osa Z 

  

M173 konec kont.přetíţení 

  

M852 VYPNUTI-OPLACHU  

  

G28G91Z0 nájezd do referenční polohy,inkrement.programování,osa 

  

G95G90 posuv na otáčku,programování v absolutních hodnotách 

  

M405 otáčky stop 

  

M20  počítadlo dílů 

  

M99P1  konec podprogramu,počet opakování 

  

M2 konec programu 

  

%  
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MĚRNÝ PROTOKOL 

Star Technik  s.r.o.  Ţdánice 696 39 

  Název součásti:  Verbindungsstueck   Číslo součásti:  05-0088 

  Vypracoval:        MARTIŇÁK MAREK   Počet listů:       2 

  Datum:              10.3.2010   List číslo:         1 

  Poznámka: 

Označení Nom. hodnota Tolerance/DT Tolerance/HT Naměřeno Situace 

L 39,1 39,1 -0,3 0,3 39,1029 + 

L 9,1 ± 0,05 9,1 -0,05 0,05 9,098 - 

L 6,2 6,2 -0,2 0,2 6,24 + 

L 5,9 ± 0,05 5,9 -0,05 0,05 5,8631 - 

L 5,5 ± 0,2 5,5 -0,2 0,2 5,4771 - 

L 3,83 - 0,2  3,83 -0,2 0,2 3,71 - 

L 3,4 ± 0,05 3,4 -0,05 0,05 3,4222 + 

L 3 ± 0,2 3,0 -0,2 0,2 3,1165 + 

L 0,5 ± 0,2 x 45° 0,5 -0,2 0,2 0,3705 - 

L 0,5 ± 0,2 x 45° 45°00'00''     ˗2°00´00´  ́ 2°00´00´´ 46°36´48´´ + 

∅20 ± 0,2 20 -0,2 0,2 19,9462 - 

∅15,48 ± 0,1   *1 15,48 -0,1 0,1 15,4844 + 

∅15,48 ± 0,1   *2 15,48 -0,1 0,1 15,4926 + 

∅12,98 ± 0,1 12,98 -0,1 0,1 13,0287 + 

∅12,83 ± 0,05 12,83 -0,05 0,05 12,823 - 

∅8,7 ± 0,1 8,7 -0,01 0,01 8,74 + 

∅4,7 ± 0,05 4,7 -0,05 0,05 4,72 + 

∅4 ± 0,1 4,0 -0,1 0,1 4,05 + 

úhel 32° + 2° 32°00'00'' 0°00´00´´ 2°00´00´´ 33°26´15´´ + 

R 0,5    *1 0,5 -0,1 0,1 0,5567 + 

R 0,5    *2 0,5 -0,1 0,1 0,4982 - 

L 21,5 ± 0,2 21,5 -0,2 0,2 21,4112 - 

L 17 ± 0,15 17,0 -0,15 0,15 16,9012 - 

L 15,1 ± 0,15 15,1 -0,15 0,15 14,9935 - 

L 9 ± 0,15 9,0 -0,15 0,15 8,9316 - 

L 7,1 ± 0,15 7,1 -0,15 0,15 7,0115 - 

      

 
 



 

MĚRNÝ PROTOKOL 

Star Technik  s.r.o.  Ţdánice 696 39 

  Název součásti:  Verbindungsstueck   Číslo součásti:  05-0088 

  Vypracoval:        MARTIŇÁK MAREK   Počet listů:       2 

  Datum:              10.3.2010   List číslo:         2 

  Poznámka: 

Označení Nom. hodnota Tolerance/DT Tolerance/HT Naměřeno Situace 

L 3 ± 0,15 3 -0,15 0,15 3,046 + 

L 1,5 ± 0,15 1,5 -0,15 0,15 1,5688 + 

L 1    *1 1,0 -0,1 0,1 1,0437 + 

L 1    *2 1,0 -0,1 0,1 1,045 + 

L 1    *3 1,0 -0,1 0,1 1,0575 + 

L 1    *4 1,0 -0,1 0,1 1,0522 + 

L 1 ± 0,1    *1 1,0 -0,1 0,1 0,944 - 

L 1 ± 0,1    *2 1,0 -0,1 0,1 0,9447 - 

L 0,1 + 0,05    *1 0,1 0,0 0,05 0,1337 + 

L 0,1 + 0,05    *2 0,1 0,0 0,05 0,133 + 

L 0,1 + 0,05    *3 0,1 0,0 0,05 0,134 + 

L 0,1 + 0,05    *4 0,1 0,0 0,05 0,1329 + 

∅6,98 ± 0,1   *1 6,98 -0,1 0,1 7,023 + 

∅6,98 ± 0,1   *2 6,98 -0,1 0,1 7,0327 + 

∅6,08 ± 0,1   *1 6,08 -0,1 0,1 6,0686 - 

∅6,08 ± 0,1   *2 6,08 -0,1 0,1 6,0948 + 

úhel 15° 15°00'00'' ˗1°00´00´  ́ 1°00´00´´ 15°34'17'' + 

R 1 1,0 -0,2 0,2 0,9799 - 

L 17 - 0,25 17 -0,25 0,0 16,91 - 

Rz 25 25 -25 0,0 8,47 + 

            

            

            

            

            

            

 


