Napisz program umozliwiajgcy uzyskanie ponizszego ksztattu. Dla utatwienia pominmy tym razem:

e funkcje maszynowe (M), czyli np. wigczenie i wylgczenie obrotéw wrzeciona, zakornczenie
programu,

e funkcje technologiczne (S, F), czyli okreslenie predkosci obrotowej wrzeciona i predkosci
posuwu narzedzia,

e ruch wzdtuz osi Z, czyli unoszenie narzedzia przed przemieszczeniem do miejsca obrdbki
i opuszczanie narzedzia w celu zagtebienia w materiale itp.

Narzedzie rozpoczyna ruch w punkcie W o wspoétrzednych (X,Y,Z)=(0,0,0) i porusza sie przeciwnie do

kierunku ruchu wskazéwek zegara. Program zaczynamy wiec tak:

G90

GO0 X15

GO1 X60

itd.

Poruszamy sie tylko po ptaszczyznie X-Y. GOO i G10 nie rysujg linii, a pozostate G-kody rysuja linie.

Po zakonczeniu pracy narzedzie wraca do punktu W. Mozna wykorzystywaé wszystkie poznane

G-kody, czyli: GO0, GO1, G02, GO03, G10, G11, G12 i G12. W dwéch miejscach (tam gdzie jest podana

wartos¢ kata 60°) wskazane jest uzycie G-koddw wykorzystujgcych wspdtrzedne biegunowe. Jezeli

kto$ poradzi sobie bez ich uzycia (a jest to mozliwe), to prosze dotgczyé do programu obliczenia,

z ktérych beda wynikaty wartosci wspotrzednych uzytych w danej linii programu. Nie toleruje

wartosci ,na oko”. Prosze tez nie przyktadac linijki do ekranu monitora ©. Z obliczen oczywistych,

tzn. wynikajacych jedynie z dodawania lub odejmowania wymiaréw podanych na rysunku nie trzeba

sie ttumaczy¢. Powodzenia!
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