Szybki przesuw we wspotrzednych biegunowych — kod G10.
Interpolacja prostoliniowa we wspoétrzednych biegunowych — kod G11.

Kod G10 realizuje taki sam ruch narzedzia jak kod GOO.

Kod G11 realizuje taki sam ruch narzedzia jak kod GO1.

Jedyna réznicy jest to, ze przy kodach G10 i G11 postugujemy sie wspotrzednymi biegunowymi przy
okreslaniu potozenia punktu docelowego dla danego ruchu narzedzia.

W poznanych kodach GOO i GO1 potozenie punktu docelowego okreslalismy we wspétrzednych
kartezjannskich, czyli X i Y, uprzednio podajagc jedynie rodzaj wymiarowania: absolutne G90
lub przyrostowe G91.

Tak to wygladato np. przy kodzie GO1:
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Przy kodach G10 i G11 nie korzysta sie ze wspétrzednych kartezjanskich X i Y, tylko biegunowych Ai B.
Sktadnia linii (bloku) programu sterujacego wyglada wtedy nastepujgco:

G10 (lub G11) A..... B.....

YA

punkt docelowy

punkt start

@ »>

X

A — jest to kat miedzy osig X a linig przechodzacg przez punkt poczatkowy i punkt docelowy dla danego
ruchu narzedzia (dla okreslenia tego kata mozna postuzy¢ sie linig rownolegta do osi X o poczatku

w punkcie startowym).
B — dtugos¢ odcinka jaki ma pokona¢ narzedzie w danym ruchu (odlegto$¢ miedzy punktem startowym

a punktem docelowym).



Zatézmy, ze na powyzszym rysunku kat A=30°, a B=65mm. Aby wykona¢ ruch narzedzia pokazany na
tym rysunku za pomoca kodu G11, w programie sterujgcym nalezy to zapisa¢ nastepujgco:

G11 A30 B65

W przypadku kodu G10 zapis bedzie podobny (nalezy tu jednak pamietaé, ze G10 to szybki przesuw
narzedzia, a nie ruch roboczy realizujgcy obrébke materiatu jak G11):

G10 A30 B65

Dla kodéw G10 i G11 stosujgcych wspétrzedne absolutne nie ma znaczenia jaki rodzaj wymiarowania
byt wczesniej zadeklarowany w programie, G90 czy G91. Efekt bedzie taki sam.

A teraz przyktad:

Zatézmy, ze dtugosé kazdego odcinka jest taka jak to podano na rysunku, a narzedzie zaczyna ruch na
poczatku linii czerwonej i porusza sie w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazéwek zegara
(katy sg chyba oczywiste). Program realizujgcy przemieszczenie narzedzia wzdtuz tych linii bedzie
wyglgdat nastepujaco:

G11 A0 Bs50
50mm
110mm G11 A45B50
G11 A90 B50
50mm

G11 A225B110 Iub G11 A-135 B110

Jezeli ktos nie wie dlaczego akurat takie wartosci kagtéw wpisane sg w programie, to prosze narysowac
sobie takg wirtualng o$ X zaczynajacy sie w punkcie startowym dla danego ruchu (np. poczatek linii
czerwonej) i odczytaé kat, jaki istnieje miedzy tg osig a linig, po ktdrej ma poruszaé sie narzedzie
w danym ruchu.

Gdyby narzedzie miato poruszaé¢ sie zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéowek zegara, program
wygladatby nastepujaco:

G11 A45 B110

G11 A270B50 zamiast A270 mozna napisa¢ A-90
G11 A225B50 zamiast A225 mozna napisa¢ A-135
G11 A180B50



Interpolacja kotowa we wspotrzednych biegunowych — kod G12 i G13.

Kody G12 i G13 realizujg taki sam ruch narzedzia jak kody G02 i GO3.
Jedyna rdznicy jest to, ze przy kodach G12 i G13 postugujemy sie wspotrzednymi biegunowymi przy
okreslaniu potozenia punktu docelowego dla danego ruchu narzedzia.

W poznanych kodach GO02 i GO3 potozenie punktu docelowego okreslalismy we wspdtrzednych
kartezjanskich, czyli X i Y, uprzednio podajac jedynie rodzaj wymiarowania: absolutne G90
lub przyrostowe G91. Potozenie $rodka tuku (okregu) po ktérym poruszato sie narzedzie okreslaliSmy
podajac odlegtosci | i J tego Srodka od punktu startowego dla danego ruchu.

Tak to wygladato np. przy kodzie GO2:
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Przy kodach G12 i G13 nie korzysta sie ze wspotrzednych kartezjaniskich X i Y. Sg one zastgpione
wspotrzedng biegunowa A. Wspétrzedne | i) nadal wystepuja.
Sktadnia linii (bloku) programu sterujgcego wyglada wtedy nastepujgco:

G12 (lub G13) A..... L.... J.....
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A — jest to kat miedzy osig X a linig przechodzacg przez punkt docelowy i Srodek tuku (okregu) po
ktorym ma poruszac sie narzedzie w danym ruchu (dla okresSlenia tego kata mozna postuzy¢ sie linig

rownolegtg do osi X o poczatku w Srodku tuku).



Zatézmy, ze na powyzszym rysunku kat A=75°. Aby wykonac ruch narzedzia pokazany na tym rysunku
za pomocg kodu G12, w programie sterujgcym nalezy to zapisa¢ nastepujgco:

G12 A75 130J10

Dla kodéw G12 i G13 stosujgcych wspétrzedne absolutne nie ma znaczenia jaki rodzaj wymiarowania
byt wczesdniej zadeklarowany w programie, G90 czy G91. Efekt bedzie taki sam.

A teraz kilka przyktadéw:

Zatézmy, ze promien kazdego tuku jest réwny 30mm, a kierunek poruszania sie narzedzia wskazuje
strzatka. Fragment programu opisujacy ruch narzedzia po czerwonym tuku w poszczegdlnych
przyktadach bedzie wyglgdat nastepujaco:
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Jezeli ktos$ nie wie dlaczego akurat takie wartosci katéw wpisane sg w liniach programu dla powyzszych
przyktadéw, to prosze narysowac sobie takg wirtualng o$ X zaczynajaca sie w $rodku danego tuku
i odczytac kat, jaki istnieje miedzy tg osig a linig faczaca Srodek tuku z punktem docelowym w danym
ruchu (punktem konca tuku).

Sens istnienia kodéw G10, G11, G12 i G13 staje sie oczywisty, gdy mamy do czynienia z rysunkami
zwymiarowanymi w poniiszy sposéb. W zaznaczonych fragmentach moiemy natychmiast
wykorzysta¢ kody G11 i G12, albo meczy¢ sie z obliczaniem brakujacych wspoétrzednych dla kodow
GO1i GO02.
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