
PRIMER-lF.MPF
N05 G54
N10 TRANS X3O Y-30 25

N15 T2 D1 M6; Steblasto frezalo Q8

N20 52500 F250 M3
N25 G0 X-40 Y30 25

N30 Z-2

N35 G1 X30

N40 Y-30

N45 X-30
N50 Y30

N55 G0 240

N60 X0 Y60

N65 M30

G2, G3, CIP Kroina interpolacija

G2 je gibanje orodja po kroinici v smeri urnega kazalca.

G3 je gibanje orodja po kroZnici v nasproti smeri urnega kazalca.

ClPje gibanje orodja po kroinici skozi podano todko.

pri tem predpostavljamo, da se orodje ie nahaja v zaEetni toiki kroinice, programiramo pa kondno todko kroinice.

Velja pravilo, da se za doloiitev gibanja G2, G3 postavimo na pozitivno koordinato iz ravnine izvzete osi in gledamo

proti koordinatnemu izhodi5du.

Oblika: N... G2/G3 X... Y... 2... 1... J... K... - I, J, K relotivno

N... G2/G3 X... Y...2... l=AC(..) J=AC(.') K=AC(") - l,J, K absolutno

N... G2/G3 X... Y...2... CR=!.-

N... G2/G3 X... Y...2... AR='..

N... G2/G3 1..' J..' K... AR=".

N... G2/G3 AP=... RP=... (Polarno)

N... CIP X... Y...2...17=...J1=... K7=...

X,Y,Z ............. kondna todka kroinega loka (absolutno alirelativno)

l, J, K ............... oddaljenost zadetne toEke kroinega loka do njegovega srediSia (l)X, J)Y, K)Z)
cR ................... polmer kroinega loka (ie je lok manjsi od 180" cR=+, lok veiji od 180" cR=-)

AR ................... kot kroinega loka

11, J1, K1 ......... koordinate toike na kroinem loku

I

S/parametrom CR ni mogode programirati polnega kroga, medtem ko je s parametri I, l, K mogoie programirati tudi

polnikrog.

I

I

I

----- /A\ -----
Iw

i

I



N20 G2 X... Y... CR=10 N20 G3 X... Y... CR=10

Slika 69: Gibanje orodja po kroinici (frezanje)

N20 G2 X55Z-45 CR=15 N20 G3 X55 Z-45 CR=15

Slika 70: Gibanje orodja po kroinici (struienje)

Slika 71: Kroina interpolacija l, J, K, CIP (frezanje - levo G17, struienje - desno G18)



Primer 2

primer zapisa programa za zakljuini rez izdelka z uporabo ukazov G0, G1, G2 in G3

PRIMER-2S.MPF
N05 Gs4
N10 TRANS Z5O

N15 T2 D1; Noi za fino obdelavo

N20 G96 5220 F0.1 M4 LIMS=3000

N25 G0 X-1 22

N30 G1 Z0

N35 X20

N40 G3 X30 Z-5 CR=5

N4s G1Z-19
N50 G2 X42Z-25 CR=6

N55 G1 X52

N60 G0 X70ZLO

N65 M30

PRIMER-2F.MPF
N05 G54

. 
N10 TRANS X5O Y-30 Z1O

N15 T4 D1 M6; Steblasto frezalo Q5

N20 53200 F200 M3
N2s G0 X-37.s Y0 25

N30 G1Z-2
N35 G3 X-7.5 Y0 CR=15

N40 G2 X7.5 Y0 CR=7.5

N45 G3 X37.5 Y0 CR=15

N50 G0 230

N55 X0 Y60

N60 M30

G110, Gll1, G112 lnterpolaciia s polarnimi koordinatami

Za doloiitev giba potrebujemo srediSie, polmer in kot. Sredi5de podamo v kartezijskih ali polarnih koordinatah (X, Y,

Z). polmer vnagamo pod oznako RP, kot pa vnaiamo pod oznako AP (v stopinjah). Vnos kotov je pozitiven, to je v

nasprotni smeri urnega kazalca. Funkcije so uporabne, kadar programiramo izdelavo razlidnih oblik, npr' na konusu ali

z gnanimi orodji.

G11O .......... Sredi5de se nana5a na zadnji programiran poloiaj orodja.

G111 .......... SrediSie se nana5a na zadnjo veljavno ni6elno todko na obdelovancu'

G112 .......... Sredi5ie se nanaia na zadnje veljavno sredi5de.

oblika: N... G110/G111/G112 X... Y...2... (RP=... AP=...)


